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PERFIL PROFISSIONAL

Cédigo |METO001_3

Denominacéo SOLDADURA

PROFISSIONAL

Nivel 3 Familia Profissional | Metalomecénica
- Realizar os processos de soldadura e montagem de estruturas metalicas,
COMPETENCIA X : " ; oo
GERAL controlar os produtos obtidos, cumprindo as condi¢des de riscos profissionais e
ambientais em vigor.
Denominagao
1 Re_al~|zar soldadura com oxi-gads com ou sem metal de UC183_3
adicao.
2 | Realizar soldadura com eletrodos revestidos. UC184_3
UNIDADES DE ]
COMPETENCIA 3 Realizar soldadura a arco com gés protector e eletrodo Uc1ss 3
inconsumivel (TIG). -
Realizar soldadura a arco com gas protector e eletrodo
4 consumivel (MIG/MAG). UC186_2
5 Montar e Instgl_ar 0s elementos e estruturas de UC187 3
constru¢des metalicas.
Ambito profissional:
Desenvolve a sua actividade profissional em grandes, médias e pequenas
empresas, na qualidade de empregado ou como autdbnomo, dedicado ao
fabrico, montagem, Instalagcdo e reparacdo de constru¢cdes e produtos
metalicos.
Sectores produtivos:
Esta qualificacdo esta localizada na indistria de construgfes metdlicas no
fabrico, montagem, Instalacdo e reparacgéo.
Ocupagdes e postos de trabalho relacionados:
Ocupacdes da Classificacdo Nacional de Profissdes:
AMBIENTE

7212.1 Soldador.
7212.2 Trabalhador de corte a oxi-gas.
7214.0 Preparador e montador de estruturas metalicas.

Ocupacbes propostas:

e Soldador de oxi-gas.

e Soldador por MIG-MAG.

e Soldador de estruturas metdlicas.

e Soldador por TIG.

e Soldador por arco eléctrico.

e Soldador por resisténcia eléctrica.

e Soldador de tubos e recipientes da alta presséo.
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UNIDADES DE COMPETENCIA (UC)

UC1: REALIZAR SOLDADURA COM OXI-GAS COM OU SEM METAL DE ADICAO
Cédigo: UC183_3 Nivel: 3

Elementos de competéncia (EC) e Critérios de Desempenho (CD)

EC 1: Elaborar um plano de trabalho de soldadura com oxi-gas com ou sem metal de adi¢cdo de
acordo com o projecto de modo a cumprir as normas e regulamentos de qualidade, saude,
higiene e seguranc¢a no trabalho (SHST) e ambiente, em vigor.

CD1.1. Os equipamentos sdo seleccionados em conformidade com o tipo de soldadura a
executar.

CD1.2. O material da adigéo é seleccionado em fungéo do tipo de soldadura e material de base.

CD1.3. Os equipamentos de proteccdo individual (EPI) e seguranca sdo seleccionados em
conformidade com as normas e regulamentos em vigor.

CD1.4. As posi¢Oes de soldadura s&o definidas de acordo com o tipo da uniéo a executar.

CD1.5. A presséo do gas é determinada em fungéo da espessura e tipo de material, tais como
chapas, perfis ou tubos.

CD1.6. A sequéncia das operacdes de soldagem é ordenada de modo a optimizar consumiveis
e a diminuir as tenses internas.

CD1.7. Os materiais, consumiveis e o0 tempo necessario sdo determinados em fungédo do
trabalho a realizar.

EC 2: Preparar 0s equipamentos para realizar operacdo de soldadura com oxi-gas com ou sem
metal de adicdo, em conformidade com as normas de prevencdo de riscos profissionais e
ambientais em vigor.

CD 2.1. O bico do magarico é montado segundo o tipo e espessura do material para assegurar a
qualidade da soldadura.

CD2.2. A pressdo dos gases é regulada em funcdo das caracteristicas dos materiais, acordo
com o plano de trabalho.

CD2.3. O estado de conservacao dos cilindros, manoreductores, economizadores, valvula anti-
retorno, e as mangueiras sao verificadas de modo a controlar o seu funcionamento.

CD24. O gés é fornecido conectando as mangueiras aos cilindros ou sistemas de alimentacéo
especificos em funcao do tipo de soldadura.

EC 3: Preparar 0os elementos consumiveis e pecas a unir para realizar a operacédo de soldadura
com oxi-gas com ou sem metal de adicdo, em conformidade com as normas de prevencgao
de riscos profissionais e ambientais em vigor.

CD 3.1. Os bordos de unido das pecas séo preparados segundo as caracteristicas e dimensdes
do material, tipo de fusé@o e procedimentos de soldadura.

CD3.2. Um material de suporte com maior espessura € colocado nas pec¢as a unir para
minimizar deformacgdes posteriores.

CD 3.3. O posicionamento das pecgas a unir € garantido pelos suportes dos elementos.
CD 3.4. Os consumiveis sdo seleccionados de acordo com suas fungBes e materiais a serem
soldados.

EC 4: Executar as operacdes de soldadura com oxi-gas, com ou sem metal de adicdo, em
conformidade com as especificacfes e os procedimentos de soldadura (WPS), cumprindo
as normas de prevencéo de riscos profissionais e ambientais em vigor.

CD4.1. O pré-aquecimento, aquecimento e arrefecimento entre passagens séo feitas, tendo em
conta as especificacdes do material.
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EC 5:

EC 6:

CD4.2. O caudal dos gases séo regulados para obter a chama desejada e adequada para o
trabalho a realizar.

CD4.3. As soldaduras com ou sem adi¢do de material sdo realizadas em conformidade com as
caracteristicas do material base.

CD4.4. As tensfes internas sdo aliviadas por processos mecanicos e/ou térmicos de acordo
com as deformacdes apresentadas, garantindo as propriedades do material.

CD4.5. A soldadura com oxi-gas é realizada em qualquer posicdo homéloga, garantindo a
gualidade exigida pelas normas e regulamentos em vigor.

CD4.6. As medidas de seguranca do processo de soldadura sdo aplicadas no decorrer do
trabalho.

CD4.7. Os equipamentos de proteccdo individual (EPI) e de seguranca séo utilizados em
conformidade com as normas e regulamentos em vigor.

Controlar as soldaduras realizadas com oxi-gas com ou sem metal de adi¢do recorrendo a
processos superficiais, em conformidade com as especificagbes de qualidade e
cumprindo as normas de prevencéo de riscos profissionais e ambientais em vigor.

CD5.1. A calibracdo periddica dos instrumentos de medi¢éo é realizada assegurando a precisdo
das medig0es.

CD5.2. As pecas soldadas sdo medidas para comprovar que tém as dimensdes e formas
especificadas no projecto.

CD5.3. As zonas a ser inspeccionadas sdo preparadas de acordo com o0s procedimentos
estabelecidos no método a aplicar.

CD5.4. Os resultados obtidos sdo comparados com as especificacdes estabelecidos no projecto.

CD5.5. Os instrumentos de medi¢éo utilizados asseguram a verificacdo das dimensges, forma e
tolerancias especificadas no plano de trabalho.

CD5.6. As dimensbes e forma dos corddes de soldadura séo verificadas de acordo com as
especificagdes do plano de trabalho.

CD5.7. As pecas soldadas sdo inspeccionadas para comprovar que ndo tém imperfeicdes nas
suas superficies.

CD5.8. Os equipamentos e instrumentos de medicdo, verificacdo e inspeccdo sdo conservados
em todo o processo de trabalho.

CD59. As medidas de higiene, seguranca, saude, ambiente do processo de medicéo,
verificagdo e inspeccédo sdo aplicadas no decorrer da operacéo.

CD 5.10. Os equipamentos de protec¢do individual (EPI) e de seguranca sdo utilizados em
conformidade com as normas e regulamentos em vigor.

Executar a manutencao basica de equipamentos e elementos de soldadura com oxi-gas
com ou sem metal de adi¢cdo, cumprindo as normas de prevencdo de riscos profissionais
e ambientais em vigor.

CD6.1. Os instrumentos de medicdo e de controlo do funcionamento dos equipamentos sao
verificados e calibrados, antes e durante a execuc¢ao dos trabalhos.

CD6.2. Os equipamentos sdo limpos de modo a manter o bom estado de conservacéo.

CD 6.3. As condicdes de seguranca das redes de gases sao verificadas segundo as hormas em
vigor.

CD6.4. Os elementos desgastados sao substituidos para garantir o bom funcionamento dos
equipamentos.

CD6.5. Os instrumentos de medicdo utilizados no processo sdo verificados e calibrados, de
acordo com os parametros de padronizacdo, para garantir a fiabilidade da medida.

CD6.6. As medidas de higiene, seguranca, salde e ambiente do processo de manutencao sao
aplicadas no decorrer do trabalho.
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CD6.7. Os equipamentos de proteccdo individual (EPI) e seguranga s&o utilizados em
conformidade com as normas e regulamentos em vigor.

Contexto profissional

Meios de producéo

Equipamentos de soldadura com oxi-gas. Posicionadores de soldadura. Grampos e ferramentas de
montagem. Ferramentas: medidores, escovas, picadeiras, rebarbadora, esmeriladora, etc.
Equipamentos de inspeccao visual. Kit de ensaio por liquidos penetrantes. Ferramentas manuais.
Instrumentos de medicdo e de teste. Elevadores e meios de transporte. Equipamento de Proteccéo
Individual. Equipamentos de Proteccao Ambiental.

Produtos e resultados

Pecas e conjuntos unidos por soldadura com oxi-gas.

Informacéo utilizada ou gerada

Planos de trabalho. Catalogos de materiais e consumiveis. Padrbes de soldadura. Padrdes de
gualidade. Normas de prevencao de riscos profissionais e ambiental. Especificacdes do procedimento
de soldadura com oxi-gds com ou sem adicdo de material.
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UC2: REALIZAR SOLDADURA COM ELETRODOS REVESTIDOS
Cédigo: UC184_3 Nivel: 3

Elementos de competéncia (EC) e Critérios de Desempenho (CD)

EC 1: Elaborar um plano de trabalho de soldadura com eletrodos revestidos, de acordo com o
projecto, de modo a cumprir as normas e regulamentos de qualidade, saude, higiene,
seguranca no trabalho (SHST) e ambiente, em vigor.

CD1.1. Os equipamentos sdo seleccionados em conformidade com o tipo de soldadura a
executar.

CD1.2. O eletrodo é seleccionado em fungao do tipo de soldadura e material de base.

CD1.3. Os equipamentos de proteccao individual (EPI) e de seguranca séo seleccionados em
conformidade com as normas e regulamentos em vigor.

CD1.4. As posi¢Oes para a soldadura séo definidas de acordo com o tipo da unido a executar.

CD1.5. Os pardmetros da soldadura, tais como intensidade da corrente, tenséo, polaridade e
velocidade da soldadura, sdo determinados em funcdo da espessura, tipo de material
(chapas, perfis ou tubos) e posicéo de soldadura.

CD1.6. A sequéncia das operagbes de soldagem é ordenada de modo a optimizar os
consumiveis e a diminuir as tensdes internas.

CD1.7. Os consumiveis e 0 tempo necessario sdo determinados em funcdo do trabalho a
realizar.

EC 2: Preparar 0s equipamentos para realizar operacdo de soldadura com eletrodos revestidos,
em conformidade com as normas de prevencdo de riscos profissionais e ambientais em
vigor.

CD2.1. A conexdo da maquina a rede € comprovada, averiguando a sua ligacdo a massa e a
sua polaridade, em caso seja de corrente continua.

CD 2.2. O porta-eletrodos (alicate), a pingca da massa e os cabos sédo verificados.

CD 2.3. Os parametros de soldadura, tais como intensidade da corrente, tensdo, polaridade e
velocidade da soldadura, séo regulados na maquina em funcéo dos materiais e eletrodos
a utilizar.

CD24. O processo de soldadura por arco eléctrico é testado antes da operacao para garantir a
seguranca e o bom funcionamento da maquina.

EC 3: Preparar 0os elementos consumiveis e pecas a unir para realizar a operacdo de soldadura
com eletrodos revestidos, em conformidade com as normas de prevencdo de riscos
profissionais e ambiental.

CD 3.1. Os bordos de unidao sdo preparados segundo as caracteristicas e dimensdes do material,
tipo de ligacao e procedimentos de soldadura.

CD3.2. Nas pecas a unir € colocada um material de suporte com maior espessura para
minimizar deformacgdes posteriores.

CD 3.3. Os suportes dos elementos a unir garantem o posicionamento e minimizam deformacgées
posteriores.

CD 3.4. Os eletrodos sdo seleccionados segundo suas funcdes e as caracteristicas do material
de base.

CD 3.5. Os eletrodos sdo submetidos a um pré-aquecimento em estufa antes do processo de
soldadura, tendo em conta suas caracteristicas.

CD 3.6. Os eletrodos séo conservados e armazenados em ambiente apropriado de humidade e
temperatura.
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EC 4: Executar as operacdes de soldadura com eletrodos revestidos, em conformidade com as
especificacfes e os procedimentos de soldagem (WPS), cumprindo as normas de
prevencdo de riscos profissionais e ambiental.

EC 5:

EC 6:

CD 4.1.

CD4.2.

CD4.3.

CD 44.

CD 45.

CD 4.6.

CD4.7.

CD 4.8.

O pré-aquecimento, aquecimento e arrefecimento entre passagens sdo realizadas, tendo
em conta as especificagdes do material.

As soldaduras com eletrodo revestido sao realizadas em conformidade com as suas
caracteristicas e do material de base.

As tensdes internas sado aliviadas por processos mecénicos e/ou térmicos de acordo com
as deformacdes apresentadas, garantindo as propriedades do material.

A superficie adjacente ao corddo de soldadura é verificada para comprovar que nédo
apresenta imperfeicdes superficiais.

Os parametros de soldadura, tais como posicdo, fluxo, intensidade, velocidade e
comprimento do arco, sdo os adequados ao processo de soldadura e garantem a
facilidade na remocé&o da escoria.

A soldadura com eletrodos revestidos € realizada em qualquer posicdo homéloga
garantindo a qualidade exigida pelas normas e regulamentos em vigor.

As medidas de seguranca do processo de soldadura s&o aplicadas no decorrer do
trabalho.

Os equipamentos de proteccdo individual (EPl) e seguranca sdo usados em
conformidade com as normas e regulamentos em vigor.

Controlar as soldaduras realizadas com eletrodos revestidos recorrendo a processos
superficiais, em conformidade com as especificagcdes de qualidade, cumprindo as normas
de prevencdo de riscos profissionais e ambientais em vigor.

CD5.1.

CD5.2.

CD5.3.

CD5.4.
CD5.5.

CD 5.6.

CD5.7.

CD5.38.

CD5.9.

CD 5.10.

A calibracdo periédica dos instrumentos de medicdo é realizada permitindo assegurar a
precisdo das medigdes.

As pecas soldadas sdo medidas para comprovar que tém as dimensdes e formas
especificadas no projecto.

As zonas a serem inspeccionadas sao preparadas de acordo com o0s procedimentos
estabelecidos no método a aplicar.

Os resultados obtidos sdo comparados com as especificacfes estabelecidas no projecto.

Os instrumentos de medicéo utilizados asseguram a verificacdo das dimensdes, forma e
tolerancias especificadas no plano de trabalho.

As dimensbes e forma dos corddes de soldadura sao verificadas de acordo com as
especificagdes do plano de trabalho.

As pecas soldadas séo inspeccionadas para comprovar que ndo tém imperfeicées nas
suas superficies.

Os equipamentos e instrumentos de medicdo, verificacdo e inspeccdo sdo conservados
em toda a execucao do trabalho.

As medidas de higiene, seguranca, salde e ambiente do processo de verificacdo e
inspecc¢do sao aplicadas no decorrer da operacao.

Os equipamentos de protecgdo individual (EPI) e de seguranca sdo utilizados em
conformidade com as normas e regulamentos em vigor.

Executar a manutencdo basica de equipamentos e elementos de soldadura com eletrodos
revestidos, cumprindo as normas de prevencado de riscos profissionais e ambientais em

vigor.
CD6.1.

CD6.2.

Os instrumentos de medicdo e de controlo do funcionamento dos equipamentos s&o
comprovados que nao sofreram alteracdes, tais como dilatacdes e deformacdes, antes e
durante a execuc¢dao dos trabalhos.

Os equipamentos séo limpos de modo a manter o bom estado de conservacao.
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CD6.3.

CD6.4.

CD 6.5.

CD 6.6.

CD6.7.

As condi¢Bes de seguranca dos equipamentos e instalacdes, tais como a ligacdo a terra,
conexdes eléctricas, massa da maquina de soldadura e os acessorios eléctricos, sédo
verificadas garantindo as normas de seguranca.

Os instrumentos de medi¢é@o utilizados no processo sdo verificados e calibrados de
acordo com os parametros de padronizacdo para garantir a fiabilidade da medida.

Os elementos desgastados sdo substituidos para garantir o bom funcionamento dos
equipamentos.

As medidas de higiene, seguranca, salde e ambiente do processo de manutencao sao
aplicadas no decorrer do trabalho.

Os equipamentos de proteccao individual (EPl) e de seguranca sdo usados em
conformidade com as normas e regulamentos em vigor.

Contexto profissional

Meios de producéo

Equipamentos de soldadura com eletrodos revestidos. Posicionadores de soldadura. Grampos e
ferramentas de montagem. Ferramentas: medidores, escovas, picadeiras, rebarbadora, esmeriladora,
etc. Fornos e estufas portateis. Equipamentos de inspecc¢do visual. Equipamento de Protecgéo
Individual. Elevadores e meios de transporte. Kit de ensaio por liquidos penetrantes. Ferramentas
manuais. Instrumentos de medi¢éo e de teste. Equipamento de Protecc¢do Individual. Equipamentos de
Proteccdo Ambiental.

Produtos e resultados

Pecas e conjuntos unidos por soldadura com eletrodos revestidos.

Informacé&o utilizada ou gerada

Planos de trabalho. Padr6es de soldadura. Normas de prevencao de riscos profissionais e ambiental.
Catélogos de materiais e consumiveis. Especificacdes do procedimento de soldadura com eletrodos

revestidos.
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UC3: REALIZAR SOLDADURA A ARCO COM GAS PROTECTOR E ELETRODO

INCONSUMIVEL - TIG

Cdédigo: UC185_3 Nivel: 3
Elementos de competéncia (EC) e Critérios de Desempenho (CD)
EC 1: Elaborar um plano de trabalho de soldadura a arco com gas de proteccéo e eletrodo néo

consumivel (TIG) de acordo com o projecto de modo a cumprir as normas e regulamentos
de qualidade, saude, higiene e seguranca no trabalho (SHST) e ambiente, em vigor.

CD1.1. Os equipamentos sdo seleccionados em conformidade com o tipo de soldadura a
executar.

CD1.2. O material da adigdo tais como eletrodo e gas protector é seleccionado em funcao do
tipo de soldadura e material de base.

CD1.3. Os pardmetros da soldadura, tais como intensidade da corrente, tenséo, polaridade e
velocidade da soldadura, sdo determinados em fungdo da espessura, tipo de material
(chapas, perfis ou tubos) e posicéo de soldadura.

CD1.4. As posi¢Oes para a soldadura séo definidas de acordo com o tipo da unido a executar.

CD1.5. O caudal do gas de proteccdo € determinado em fungdo do tipo de material (chapas,
perfis ou tubos) e posicéo de soldadura.

CD1.6. A sequéncia das operacdes de soldagem é ordenada de modo a optimizar consumiveis
e a diminuir as tenses internas.

CD1.7. Os materiais, consumiveis e o0 tempo necessario sdo determinados em fungédo do
trabalho a realizar.

CD1.8. Os equipamentos de proteccao individual (EPI) e de seguranca sdo seleccionados em
conformidade com as normas e regulamentos de em vigor.

EC 2: Preparar 0s equipamentos para realizar operagcdo de soldadura a arco, com géas de
proteccdo e eletrodo ndo consumivel (TIG), em conformidade com as normas de
prevencdo de riscos profissionais e ambientais em vigor.

CD2.1. A maquina é conectada a rede, a polaridade em caso seja de corrente continua é
verificada e a ligacdo a massa é comprovada.

CD 2.2. O porta-eletrodos (alicate), a pinca da massa e os cabos séo verificados e comprovados
gue ndo possuem qualquer anomalia.

CD 2.3. Os parametros de soldadura, tais como a intensidade da corrente, tensdo, polaridade,
velocidade da soldadura sdo regulados na maquina em fun¢éo:

— dos materiais das peg¢as (aco, aco inoxidavel, aluminio, ligas de aluminio e
outros materiais).

— do gas inerte (argon, helio, uma mistura de ambos) que se vai utilizar.

— dos eletrodos que se vai utilizar.

CD24. O processo de soldadura por arco com gas de proteccdo e eletrodo ndo consumivel
(TIG) é testado antes da operacdo para garantir a seguranca e bom funcionamento da
maquina.

CD 2.5. A ponta do eletrodo e a distancia sdo preparadas em funcdo do material base e a sua
espessura.

CD2.6. O gerador de alta frequéncia ou gerador de pulso € seleccionado na soldadura com
corrente alternada resolvendo problemas do vazio do arco e garantindo a estabilidade.
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EC 3: Preparar os elementos consumiveis e pecas a unir para realizar a operacado de soldadura a
arco com gas de proteccao e eletrodo inconsumivel (TIG), em conformidade com as
normas de prevencéo de riscos profissionais e ambientais.

EC 4.

EC 5:

CD 3.1.

CD3.2.

CD3.3.

CD34.
CD 3.5.

CD 3.6.

CD3.7.

CD 338.

Os bordos de unido sdo preparados segundo as caracteristicas e dimensdes do material,
tipo de ligacéo e procedimentos de soldadura.

O material de adicdo é seleccionado de modo que sua composigdo quimica seja
semelhante a composicdo do material de base.

Nas pecas a unir é colocada um material de suporte com maior espessura para
minimizar deformacdes posteriores.

A ponta do eletrodo inconsumivel é preparada de modo a evitar arco eléctrico instavel.

Os suportes dos elementos a unir garantem o posicionamento e minimizam deformacdes
posteriores.

Os eletrodos sdo seleccionados segundo suas fungdes e caracteristicas do material de
base.

O lado oposto da juncdo soldada é preparado para garantir a estanqueidade do
gas de proteccdo do cordao de raiz.

Os eletrodos sé@o conservados e armazenados em ambiente apropriado de humidade e
temperatura.

Executar as operacfes de soldadura a arco com gés de proteccéo e eletrodo inconsumivel
(TIG), em conformidade com as especificacbes e os procedimentos de soldadura (WPS),
cumprindo as normas de prevencao de riscos profissionais e ambiental

CD 4.1.

CD4.2.

CD43.

CD4.4.

CD 45.

CD 4.6.

CD4.7.

As soldaduras a arco com gas de proteccdo e eletrodo inconsumivel (TIG), séo
realizadas em conformidade com as caracteristicas dos materiais e cumprindo as
exigéncias estabelecido no plano de trabalho (tamanho, acabamento superficial e as
deformac0es).

O pré-aquecimento, aquecimento e arrefecimento entre passagens séo realizadas, tendo
em conta as especificagdes do material.

As tensdes internas sdo aliviadas por processos mecéanicos e/ou térmicos de acordo
com as deformacgdes apresentadas, garantindo as propriedades do material.

A superficie adjacente ao corddo de soldadura é verificada para comprovar que nao
apresenta imperfeicdes superficiais.

A soldadura a arco com gas de proteccao e eletrodo inconsumivel (TIG) é realizada em
gualquer posicdo homdloga garantindo a qualidade exigida pelas normas e
regulamentos em vigor.

As medidas de seguranca do processo de soldadura sdo aplicadas no decorrer do
trabalho.

Os equipamentos de proteccdo individual (EPl) e de seguranca sdo usados em
conformidade com as normas e regulamentos em vigor.

Controlar as soldaduras realizadas a arco com gas de proteccdo e eletrodo inconsumivel
(TIG) recorrendo a processos superficiais, em conformidade com as especificacfes de
gualidade, cumprindo as normas de prevencédo de riscos profissionais e ambientais em

vigor.
CD5.1.

CD5.2.

CD5.3.

CD5.4.

A calibracdo periédica dos instrumentos de medicéo é realizada permitindo assegurar a
precisdo das medicdes.

As pecas soldadas s8o medidas para comprovar que tém as dimensdes e formas
especificadas no projecto.

As zonas a serem inspeccionadas sdo preparadas de acordo com 0s procedimentos
estabelecidos no método a aplicar.

Os resultados obtidos sdo comparados com as especificacfes estabelecidas no projecto.
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CD5.5. Os instrumentos de medig&o utilizados asseguram a verificagdo das dimensges, forma e
tolerncias especificadas no plano de trabalho.

CD5.6. As dimensbes e forma dos cordfes de soldadura sao verificadas de acordo com as
especificacdes do plano de trabalho.

CD5.7. As pecas soldadas sdo inspeccionadas para comprovar que ndo tém imperfeicdes nas
suas superficies.

CD5.8. Os equipamentos e instrumentos de medicédo, verificacdo e inspeccdo sao conservados
em toda a execucao do trabalho.

CD5.9. As medidas de higiene, seguranca, saude e ambiente do processo de medicdo,
verificacdo e inspeccado sdo aplicadas no decorrer da operacéo.

CD 5.10. Os equipamentos de proteccdo individual (EPI) e de seguranca séo utilizados em
conformidade com as normas e regulamentos em vigor.

EC 6: Executar a manutencédo basica de equipamentos e elementos de soldadura a arco com
gas de proteccao e eletrodo inconsumivel (TIG), cumprindo as normas de prevencéo de
riscos profissionais e ambientais em vigor.

CD6.1. Os instrumentos de medicdo e de controlo do funcionamento dos equipamentos séo
verificados, para evitar altera¢@es, tais como, dilatagBes e deformacdes, antes e durante
a execucdo dos trabalhos.

CD6.2. Os equipamentos sdo limpos de modo a manter o bom estado de conservagao.

CD6.3. As condicdes de seguranca dos equipamentos e instalagfes, tais como a ligagéo a terra,
conexfes eléctricas, massa da maquina de soldadura e os acessorios eléctricos,
conexbes a redes de gases e sistema de refrigeracdo da tocha, sdo verificadas
garantindo as normas de seguranca.

CD6.4. Os instrumentos de medidas utilizados no processo sdo verificados e calibrados de
acordo com os parametros de padronizacdo para garantir a fiabilidade da medida.

CD6.5. As condi¢Bes de seguranca das redes de gases sdo verificadas segundo as normas
aplicaveis.

CD6.6. Os elementos desgastados sdo substituidos para garantir o bom funcionamento dos
equipamentos.

CD6.7. As medidas de higiene, seguranca, salide e ambiente do processo de manutencédo sao
aplicadas no decorrer do trabalho.

CD6.8. Os equipamentos de protec¢cdo individual (EPI) e de seguranca sdo utilizados em
conformidade com as normas e regulamentos em vigor.

Contexto profissional:

Meios de producéo

Equipamentos de soldadura a arco com gas de proteccdo e eletrodo inconsumivel (TIG).
Posicionadores de soldadura. Tocha. Grampos e ferramentas de montagem. Ferramentas: medidores,
escovas, picadeiras, rebarbadora, esmeriladora, etc. Fornos e estufas portateis. Equipamentos de
inspeccdo visual. Equipamento de Proteccdo Individual. Elevadores e meios de transporte. Kit de
ensaio por liquidos penetrantes. Ferramentas manuais. Instrumentos de medicdo e de teste.
Equipamentos de Protec¢do Ambiental.

Produtos e resultados

Pecas unidos por soldadura a arco com gas de protec¢éo e eletrodo ndo consumivel (TIG).

Informac&o utilizada ou gerada

Planos de trabalho. Padr6es de soldadura. Normas de prevencdo de riscos profissionais e ambiental.
Catalogos de materiais e consumiveis. Especificagcbes do procedimento de soldadura a arco com gas
de protecc¢éo e eletrodo inconsumivel (TIG).
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UC4: REALIZAR SOLDADURA A ARCO COM GAS PROTECTOR E ELETRODO CONSUMIVEL -

MIG/MAG

Cédigo: UC186_3 Nivel: 3

Elementos de competéncia (EC) e Critérios de Desempenho (CD)

EC 1: Elaborar um plano de trabalho de soldadura a arco, com gas de proteccdo e eletrodo
consumivel (MIG/MAG) de acordo com o projecto, de modo a cumprir as normas e
regulamentos de qualidade, saude, higiene e seguranca no trabalho (SHST) e ambiente,

em vigor.

CD1.1. Os equipamentos s&@o seleccionados em conformidade com o tipo de soldadura a
executar.

CD1.2. O material da adicdo como eletrodo e gas protector sdo seleccionados em fungédo do tipo
de soldadura e material de base.

CD1.3. Os pardmetros da soldadura, tais como intensidade da corrente, tensdo, polaridade e
velocidade da soldadura, sdo determinados em func@o da espessura, tipo de material
(chapas, perfis ou tubos) e posicéo de soldadura.

CD1.4. As posi¢Oes para a soldadura séo definidas de acordo com o tipo da unido a executar.

CD1.5. O caudal do gés de proteccdo € determinado em fungdo do tipo de material (chapas,
perfis ou tubos) e posi¢éo de soldadura.

CD1.6. A sequéncia das operagbes de soldagem é ordenada de modo a optimizar os
consumiveis e a diminuir as tensdes internas.

CD1.7. Os materiais, consumiveis e o0 tempo necessario sdo determinados em func¢do do
trabalho a realizar.

CD1.8. Os equipamentos de proteccao individual (EPI) e de seguranca sdo seleccionados em

conformidade com as normas e regulamentos em vigor.

EC 2: Preparar os equipamentos para realizar operacédo de soldadura a arco com gés protector e
eletrodo consumivel (MIG/IMAG) em conformidade com as normas de prevencdo de riscos
profissionais e ambientais em vigor.

CD 21.

CD2.2.

CD23.

CD24.

CD 25.

CD 2.6.

CD2.7.

A maquina é conectada a rede, verificando a polaridade em caso seja de corrente
continua e comprovar ligacdo da massa.

O porta-eletrodos (alicate), a pinca da massa e os cabos séo verificados e comprovado
gue ndo possuem qualquer anomalia.

Os elementos dos equipamentos, tais como as fun¢gBes dos motores de giro, o
deslocamento do metal de adicdo e o didmetro do tambor sdo verificados que se
adequam a operac¢do de soldadura.

Os parémetros de soldadura (tensdo do arco, intensidade da corrente, polaridade,
velocidade da soldadura, caudal do gas) séo regulados na maquina em fungéo:

— dos materiais das pecas (aco, aco inoxidavel, aluminio, ligas de aluminio e
outros materiais);

— do gas inerte ou géas activo a utilizar;

— dos eletrodos (fio continuo) a utilizar;

O modo de transferéncia do corddo continuo ou intermitente por curto-circuito é
especificado no processo de soldadura.

O processo de soldadura por arco com gas de proteccdo e eletrodo consumivel
(Mig/Mag) é testado antes da operacdo para garantir a seguranca e 0 bom
funcionamento da maquina.

O bocal da tocha é verificado antes do processo de modo a evitar obstrugées.
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EC 3:

EC 4.

EC 5:

Preparar os elementos consumiveis e pecas a unir para realizar a operacéo de soldadura a
arco com gas protector e eletrodo consumivel (MIG/IMAG), em conformidade com as
normas de prevencéo de riscos profissionais e ambiental.

CD 3.1. Os bordos de unido sédo preparados segundo as caracteristicas e dimensdes do material,
tipo de ligacéo e procedimentos de soldadura.

CD3.2. O material de adicdo é seleccionado de modo que sua composicdo quimica seja
semelhante a composicdo do material de base.

CD3.3. Nas pecas a unir é colocada um material de suporte com maior espessura para
minimizar deformacdes posteriores.

CD 3.4. Os suportes dos elementos a unir garantem o posicionamento e minimizam deformacées
posteriores.

CD 3.5. Os eletrodos séo conservados e armazenados em ambiente apropriado de humidade e
temperatura.

CD3.6. O lado oposto da jungdo soldado € preparado para garantir a estanqueidade do
gas de proteccéo do cordao de raiz.

CD3.7. Os eletrodos sdo seleccionados segundo suas fungfes e as caracteristicas do material
de base.

Executar as operagdes de soldadura a arco com gas protector e eletrodo consumivel
(MIG/MAG), em conformidade com as especificacbes e os procedimentos de soldagem
(WPS), cumprindo as normas de prevengdo de riscos profissionais e ambiental.

CD4.1. As soldaduras a arco com gas de proteccdo e eletrodo consumivel (MIG/MAG) séo
realizadas em conformidade com as caracteristicas dos materiais e cumprindo as
exigéncias estabelecidas no plano de trabalho (tamanho, acabamento superficial e as
deformac0es).

CD4.2. O pré-aguecimento, aquecimento e arrefecimento entre passagens so realizadas, tendo
em conta as especificagbes do material.

CD4.3. As tensdes internas sdo aliviadas por processos mecénicos e/ou térmicos de acordo
com as deformacgdes apresentados, garantindo as propriedades do material.

CD4.4. A superficie adjacente ao corddo de soldadura € verificada para comprovar que nao
apresenta imperfeicdes superficiais.

CD4.5. A altura, o angulo do bocal e a velocidade de alimentacdo do fio sdo seleccionados em
funcéo do processo e garantindo que as dimensdes e forma do cordéo de soldadura séo
as especificadas no plano de trabalho.

CD4.6. A soldadura a arco com gas de proteccao e eletrodo inconsumivel (TIG) é realizada em
qualquer posicdo homéloga garantindo a qualidade exigida pelos regulamentos
estabelecidos.

CD4.7. As medidas de seguranca do processo de soldadura sdo aplicadas no decorrer do
trabalho.

CD4.8. O diametro do fio-eletrodo, a composicdo quimica e o caudal do gés activo ou inerte sdo
seleccionados em funcdo das caracteristicas dos materiais e garantia de qualidade
(dimensdes, acabamento de superficies, deformacdes).

CD4.9. Os equipamentos de protec¢do individual (EPI) e de seguranca sdo utilizados em
conformidade com as normas e regulamentos em vigor.

Controlar as soldaduras realizadas a arco com gas protector e eletrodo consumivel
(MIG/MAG) recorrendo a processos superficiais, em conformidade com as especificagdes
de qualidade, cumprindo as normas de prevencao de riscos profissionais e ambientais em
vigor.

CD5.1. A calibragcdo periddica dos instrumentos de medicao € realizada, permitindo assegurar a
precisdo das medigdes.

CD5.2. As pecas soldadas sdo medidas para comprovar que tém as dimensdes e formas
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CD5.3.

CD5.4.
CD5.5.

CD 5.6.

CD5.7.

CD5.8.

CD5.9.

CD 5.10.

especificadas no projecto.

As zonas a ser inspeccionadas s&o preparadas de acordo com o0s procedimentos
estabelecidos no método a aplicar.

Os resultados obtidos sdo comparados com as especificagBes estabelecidos no projecto.

Os instrumentos de medicéo utilizados asseguram a verificagdo das dimensoes, forma e
toler&ncias especificadas no plano de trabalho.

As dimensodes e as formas dos corddes de soldadura sao verificadas de acordo com as
especificacdes do plano de trabalho.

As pecas soldadas sdo inspeccionadas para comprovar que nao tém imperfeicdes nas
suas superficies.

Os equipamentos e instrumentos de medicao, verificacdo e inspec¢cédo sdo conservados
em toda a execucao do trabalho.

As medidas de higiene, seguranca, saude e ambiente do processo de medicéo,
verificagdo e inspeccdo sdo aplicadas no decorrer da operacéo.

Os equipamentos de proteccdo individual (EPI) e de seguranca sdo utilizados em
conformidade com as normas e regulamentos em vigor.

EC 6: Executar a manutencdo béasica de equipamentos e elementos de soldadura a arco com
gés protector e eletrodo consumivel (MIG/MAG), cumprindo as normas de prevencdo de
riscos profissionais e ambientais em vigor.

CD6.1.

CDé6.2.
CD6.3.

CD6.4.

CD 6.5.

CD 6.6.

CD6.7.

CD6.8.

Os instrumentos de medicdo e de controlo do funcionamento dos equipamentos S&o
verificados, para evitar alteragfes, tais como, dilatagbes e deformacdes, antes e durante
a execucdo dos trabalhos.

Os equipamentos séo limpos de modo a manter o bom estado de conservacao.

As condi¢cfes de seguranca dos equipamentos e instalagfes, tais como ligacdo a terra,
conexdes eléctricas, massa da maquina de soldadura e os acessorios eléctricos e
conexdes a redes de gases, sistema de refrigeracdo da tocha e tambor de alimentacéo,
sdo verificadas garantindo as normas de seguranca.

Os instrumentos de medi¢do utilizados no processo sdo verificados e calibrados de
acordo com os parametros de padronizacao para garantir a fiabilidade da medida.

As condicBes de seguranca das redes de gases sdo verificadas segundo as normas
vigentes.

Os elementos desgastados sdo substituidos para garantir o bom funcionamento dos
equipamentos.

As medidas de higiene, seguranca, salide e ambiente do processo de manutencéo sao
aplicadas no decorrer do trabalho.

Os equipamentos de proteccdo individual (EPI) e de seguranca sdo utiizados em
conformidade com as normas e regulamentos em vigor.

Contexto profissional:

Meios de producéo

Equipamentos de soldadura a arco com gas de proteccdo e eletrodo consumivel (MIG/MAG).
Posicionadores de soldadura. Tocha. Grampos e ferramentas de montagem. Ferramentas: medidores,
escovas, picadeiras, rebarbadora, esmeriladora, etc. Fornos e estufas portateis. Equipamentos de
inspeccdo visual. Equipamento de Proteccédo Individual. Elevadores e meios de transporte. Kit de
ensaio por liquidos penetrantes. Ferramentas manuais. Instrumentos de medicdo e de teste.
Equipamentos de Protec¢do Ambiental.

Produtos e resultados

Pecas unidos por soldadura a arco com gas de proteccao e eletrodo consumivel (MIG/MAG).
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Informacéo utilizada ou gerada

Planos de trabalho. Padr6es de soldadura. Normas de prevenc¢do de riscos profissionais e ambiental.
Catalogos de materiais e consumiveis. Especificagbes do procedimento de soldadura a arco com gas
de protec¢éo e eletrodo consumivel (MIG/MAG).
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UC5: MONTAR E INSTALAR OS ELEMENTOS E ESTRUTURAS DE CONSTRUGOES

METALICAS

Cédigo: UC187_3 Nivel: 3

Elementos de competéncia (EC) e Critérios de Desempenho (CD)

EC 1: Elaborar um plano de trabalho de montagem de estruturas de construcao metdlica, de
acordo com a documentacédo técnica cumprindo as normas e regulamentos de qualidade,
saude, higiene e seguranga no trabalho (SHST) e ambiente, em vigor.

CD1.1. O croqui de montagem é elaborado de acordo com o projecto de execucao.

CD1.2. A sequéncia de montagem é definida a partir do projecto de modo a optimizar o tempo e
0s custos.

CD1.3. A lista de materiais, consumiveis, equipamentos e ferramentas sao elaboradas a partir
do projecto de execucao.

CD1.4. As alteracdes necessarias para a execucdo sdo introduzidas de modo a melhorar a
implementac¢do da montagem.

CD1.5. Na reparacao das estruturas € definida:

— A zona para ser reparada e / ou substituir;

— As medidas e espessura da zona para ser reparada e / ou substituir;
— Os elementos necessérios;

— Os materiais necessarios;

— As medidas e espessura dos materiais;

EC 2. Preparar equipamentos, ferramentas, meios auxiliares, instrumentos e equipamentos de
proteccdo individual para a montagem de constru¢gdes metalicas, em conformidade com
as normas de prevencao de riscos profissionais e ambientais em vigor.

CD2.1. Os equipamentos, as ferramentas, meios auxiliares e os instrumentos séo preparados de
acordo com a montagem a realizar.

CD2.2. Os equipamentos de proteccéo individual (EPI) e de seguranca séo utilizados em fungéo
das operac8es a serem executadas e em conformidade com as normas e regulamentos
em vigor.

CD 2.3. Os equipamentos, as ferramentas, meios auxiliares e os instrumentos sdo verificados
para garantir o seu estado de conservacao, funcionamento e seguranca.

EC 3: Preparar a area de trabalho, cumprindo as normas de prevencéo de riscos profissionais e
ambientais em vigor.

CD3.1. O local de trabalho é inspeccionado de modo a eliminar anomalias para garantir a
seguranga.

CD3.2. Os andaimes e plataformas sdo montadas adequadamente, de modo a optimizar o
trabalho, garantindo as condi¢des de seguranca.

CD3.3. Os elementos de elevaccdo como gruas, elevadores, macacos, diferenciais séo
posicionados de modo a garantir estabilidade e seguranca no trabalho.

CD 3.4. A area de trabalho é delimitada com a colocagéo de vedacgéo e sinalizac¢do de modo a
evitar acidentes de trabalho.

CD3.5. A estrutura da plataforma sdo montados, tendo em conta o espaco suficiente para
suportar todo o esfor¢o e as manobras a realizar em condicdes de seguranca.
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EC 4: Montar elementos de estruturas de construcdes metdlicas, a partir de um plano de
trabalho, cumprindo as normas de prevencédo de riscos profissionais e ambientais em

vigor.

CD 4.1.

CD4.2.

CD4.3.

CD 44.

CD 45.

O posicionamento dos elementos para unido é realizado em funcéo das dimensdes e
tolerancias admissiveis especificadas no plano de trabalho.

A Preparacdo e a montagem séo realizadas em conformidade com as especificagbes do
plano de trabalho e as marcacgdes, cumprindo as condic6es estabelecidas.

Os elementos auxiliares de montagem séo colocados adequadamente para evitar
defeitos e deformacdes em soldaduras.

As unibes com soldaduras, rebites, parafusos, pernos séo realizadas em local adequado
garantindo as condicdes de seguranca.

Os meios auxiliares de montagem como gruas, elevadores, macacos, diferenciais sdo
manuseados sem interferéncias e cumprindo as normas de prevencdo de riscos
profissionais e ambientais em vigor.

EC 5: Realizar o tratamento de protec¢do de superficie aplicavel a constru¢cfes metalicas, em
conformidade com as normas de prevencéo de riscos profissionais e ambientais em vigor.

CD5.1.
CD5.2.

CD5.3.

CD54.

CD5.5.

A superficie é preparada adequadamente para o tratamento a ser aplicado

O tratamento é aplicado em condicbes atmosféricas de temperatura e humidade
adequadas de acordo com as especificagdes do fabricante.

A espessura das camadas de proteccéo de superficie é adequada a matéria, de acordo
com as especificacdes do projecto.

As medidas de higiene, seguran¢a, salude e ambiente aplicaveis ao processo de
tratamento sdo cumpridas durante a execucéao do trabalho.

Os equipamentos de proteccdo individual (EPI) e de seguranca s&o utilizados em
conformidade com as normas e regulamentos em vigor.

Contexto profissional:

Meios de producéo

Instrumentos de medi¢do e de teste. Ferramentas de montagem e Instalacdo. Sistemas de fixagao.
Equipamento de soldagem. Elevadores e transporte. Equipamento de corte com eletrodo de Carvao.
Compressor de ar. Equipamentos para a prevencado de riscos profissionais. Berbequim. Rebarbadora.
Equipamento de oxi-corte e plasma. Equipamentos de Protec¢cdo Ambiental.

Produtos e resultados

Estruturas Soldadas. Estruturas montadas e testadas. Estruturas revistas.

Informacé&o utilizada ou gerada

Planos; desenhos; croquis e instrucdes de trabalho. Listas de materiais; Sequéncias de montagem;
Manuais de maquinas; Procedimentos; Padrées de qualidade; Regulamentos de prevencéo de riscos
laborais e ambientais.
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Qualificagdo MET001_3
SOLDADURA

PROGRAMA FORMATIVO DA QUALIFICACAO PROFISSIONAL

Cédigo METO001_3 [ Denominacao SOLDADURA

Nivel 3 Familia Profissional | Metalomecéanica

Duracdo indicativa (Horas) 1.150

Denominagao

1 Realizar soldadura com oxi-gas com ou sem metal de adicao. UC183_3
2 Realizar soldadura com eletrodos revestidos. UC184_3
Unidades de 3 |Realizar soldadura a arco com géas protector e eletrodo| ;~igc 3
competencia inconsumivel (TIG). -
Realizar soldadura a arco com gas protector e eletrodo
4 consumivel (MIG/MAG). UC186_3
5 Mon,ta}r e Instalar os elementos e estruturas de construcdes UC187_3
metalicas.

MODULOS FORMATIVOS UNIDADES FORMATIVAS

. Denominacao Cédigo Denominacao Cédigo

NO

Interpretacdo dos planos de trabalho de
soldadura. (30 h) UF279
1 Soldadura com oxi-gas com ou MF183 3 Preparacéo de materiais a soldar. (60 h) UF280
sem metal de adic&o. (210 h) — |Prevencdo de riscos profissionais e
. . UF281
ambientais na soldadura. (30 h)
Soldadura com oxi-gas. (90 h) UF282
Interpretacdo dos planos de trabalho de
soldadura. (30 h) UF279
Preparacéo de materiais a soldar. (60 h) UF280
Prevencdo de riscos profissionais e
. . UF281
Soldadura com  eletrodos ambientais na soldadura. (30 h)
2 revestidos. (290 h) MF184_3 I'Soldadura com eletrodos revestidos de
UF283
aco. (90 h)
Soldadura com eletrodos revestidos de
ferro fundido. (30 h) UF284
Soldadura com eletrodos revestidos de
S o UF285
aco inoxidavel e outros materiais. (50 h)
Interpretacdo dos planos de trabalho de
soldadura. (30 h) UF279
Preparacéo de materiais a soldar. (60 h) UF280
i Prevencdo de riscos profissionais e
Soldadura a arco com gas ambientais na soldadura. (30 h) UF281
3 | protector e eletrodo | MF185_3 ['Soidadura a arco com gas protector e
inconsumivel (TIG). (270 h) eletrodo inconsumivel (TIG) em aco. UF286
(90 h)
Soldadura a arco com gas protector e
eletrodo inconsumivel (TIG) em outros| UF287
materiais. (60 h)
Soldadura a arco com gas Interpretacdo dos planos de trabalho de | ;-,-q
protector e eletrodo consumivel | MF186_3 |Soldadura. (30 h)
(MIG/MAG). (280 h) Preparacdo de materiais a soldar. (60 h) UF280
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Continuacao — Programa Formativo

MODULOS FORMATIVOS UNIDADES FORMATIVAS

Denominacgéo ‘ Denominagao

Prevencdo de riscos profissionais e UE281
ambientais na soldadura. (30 h)
Soldadura MAG em aco. (80 h) UF288

Solda}d.ura MIG em aco inoxidavel e UE289
aluminios. (80 h)

Montagem e Instalacdo de
5 |elementos e estruturas de|MF187 3
construgBes metalicas. (100 h)

MT_METO001 Médulo formativo em contexto real de trabalho (360 horas)
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MODULOS FORMATIVOS (MF)

MF1: SOLDADURA COM OXI-GAS COM OU SEM METAL DE ADICAO

Caodigo: MF183_3 Nivel: 3 Duracao: 210 Horas

poseiato s uctsa 5 e s comoxgss comsemmetmcesosso. |

Associado a UC183_3: Realizar soldadura com oxi-gas com ou sem metal de adicéo.

Este MF esta subdividido nas seguintes Unidades Formativas:

Caodigo

= UNIDADE FORMATIVA 1: INTERPRETACAO DOS PLANOS DE TRABALHO DE  UF279
SOLDADURA

= UNIDADE FORMATIVA 20 pREpPARACAO DE MATERIAIS A SOLDAR UF280

= UNIDADE FORMATIVA 3: PREVENGCAO DE RISCOS PROFISSIONAIS E UF281
AMBIENTAIS NA SOLDADURA

= UNIDADE FORMATIVA 4: SOLDADURA COM OXI-GAS UF282

UNIDADE FORMATIVA 1. UF279 — Interpretacdo dos Planos de Trabalho de Soldadura (30 HORAS)

Capacidades (C) e critérios de avaliacao (CA)

C1l: Analisar alnformacgdo técnica utilizada nos planos de fabrico, reparacdo e Instalacao,
determinando o procedimento mais adequado que permita realizar as soldaduras, de acordo
com as nhormas e as especificagcdes do plano de execucdao.

CA1.1. Interpretar o desenho do conjunto e explicar a relacdo entre os varios elementos que
compdem o projecto de trabalho.

CA1.2. Interpretar a simbologia empregada na soldadura.

CA1.3. Identificar as caracteristicas das opera¢bes de soldadura de acordo com os planos de
fabrico de constru¢Bes metdlicas.

CA1.4. A partir de um plano de fabrico ou montagem de construgdo metalica:

— ldentificar a simbologia e relaciona-la ao processo de soldadura;
— Explicar o processo definido;

— Determinar a preparacéo de bordos requerida;

— Definir a sequéncia de montagem dos elementos;

— Descrever os possiveis tratamentos complementares a soldadura;
— Explicar os tratamentos locais de alivio de tensfes;

1. Simbologia em soldadura.

1.1. Tipos de soldaduras.

1.2. Posic¢bes de soldadura.

1.3. Tipos de unides.

1.4. Preparacao de bordos.

1.5. Normas que regulam a simbologia em soldadura.

1.6. Partes de um simbolo de soldadura.

1.7. Significado e localizagao dos elementos de um simbolo de soldadura.
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1.8. Tipos e simbologia dos processos de soldadura.
1.9. Simbolos bésicos de soldadura.

1.10.
1.11.
1.12.
1.13.
1.14.
1.15.
1.16.

Simbolos suplementares.

Simbolos de acabamento.

Posicao dos simbolos nos desenhos.

Dimensdes das soldaduras e sua inscri¢ao.

Indicagbes complementares.

Normas e simbologias de eletrodos.

Aplicacéo pratica de interpretacéo de simbolos de soldadura

2. Normas empregadas nos planos de soldadura.

2.1. Classificacéo e caracteristicas dos sistemas de representacao grafica.

2.2. Estudo das vistas de um objeto no desenho.

2.3. Tipos de linhas empregadas nos planos.

2.4. Denominacéo e Aplicacéo.

2.5. Representacao de cortes, detalhes e seccdes:
2.5.1. Cotagem no desenho. Normas de cotagem.
2.5.2. Escalas mais usuais. Uso do escalimetro.
2.5.3. Tolerancias.

2.5.4. Esbocgos de pecgas.
2.5.5. Simbologia empregada nos planos.
2.5.6. Tipos de formatos e legendas nos planos.

3. Representacgao grafica em soldadura.

3.1. Representacao dos elementos normalizados.

3.2. Representacao grafica de perfis.

3.3. Representacao de materiais.

3.4. Representacao de tratamentos térmicos e superficiais.
3.5. Lista de materiais.

3.6. Aplicacéo prética de interpretacdo de planos de soldadura.

Requisitos basicos do contexto formativo

Espacos:

Os espacos onde deve decorrer o contexto formativo devem preencher os requisitos basicos estipulados
pelo Sistema de Acreditacdo das Entidades Formadoras. (cf. Decreto-Regulamentar n°2/2011, de 24 de
Janeiro; Boletim Oficial n°4; | Série).

Professor / Formador:

— O Professor ou formador deve possuir um Certificado de Aptidao Profissional que prove que o
mesmo é detentor de formacéo pedagdgica na abordagem por competéncias, segundo a lei.

— O professor ou formador deve ter a formacéo técnica relacionada com os contetidos do Médulo
Formativo.

— O professor ou formador deve ter experiéncia profissional de um minimo de 3 anos nas
competéncias incluidas na Unidade de Competéncia associada ao Médulo Formativo.

Requisitos de acesso ao médulo formativo:

As condi¢cBes de acesso ao modulo formativo constam no Artigo 15°, 16°, 17° 18° e 19° do Decreto-Lei
n° 66/2010, de 27 de Dezembro (Cf. Boletim Oficial n°® 50/2010; | Série, de 27 de Dezembro).
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UNIDADE FORMATIVA 2: UF280 — Preparacao de Materiais a Soldar

Capacidades (C) e critérios de avaliacao (CA)

C1.

C2:

C3:

Preparar o material, equipamentos, ferramentas, instrumentos e equipamento de proteccao
individual (EPI) para o corte manual de chapas e perfis, cumprindo as especificacdes
técnicas exigidas, os padrdes de qualidade e as normas de prevencéo de riscos profissionais
e ambientais.

CA1.1. Identificar o material em funcao de suas dimens®es, qualidade e as instrucdes de trabalho.

CA1.2. Definir as tarefas especificas para cada maquina ou equipamento, optimizando o tempo e
custo de operacao.

CA1.3. Numa situacédo pratica, devidamente caracterizada, de fabrico de uma determinada peca:

— Seleccionar as maquinas e equipamentos necessarios para executar a tarefa;
— Realizar a manutencao das maquinas de acordo com o manual;

— Preparar os equipamentos, maquinas, acessorios e servi¢cos auxiliares a utilizar de
acordo com as normas de seguranca aplicaveis;

Operar os equipamentos manuais de corte térmico, para obter chapas e perfis de formas
definidas, cumprindo o plano de seguranca pessoal e ambiental.

CA2.1. Seleccionar os diferentes equipamentos de corte em funcdo dos acabamentos exigidos,
descrevendo os beneficios dos mesmos.

CA 2.2. Identificar e descrever os diferentes componentes que constituem 0s equipamentos de corte
térmico, suas fun¢des e inter-relacdes dos mesmos no conjunto.

CA 2.3. Identificar os meios de proteccdo a utilizar e descrever as medidas de seguranca
estabelecidas no plano de prevencéo de riscos profissionais e proteccdo ambiental.

CA 2.4. Relacionar os diferentes parametros e procedimento de corte com os resultados que podem
ser obtidos.

CA 2.5. Operar os equipamentos de corte, utilizando os equipamentos de proteccdo individual e
ambiental requeridas.

CA 2.6. Descrever a "imperfeicdo" tipica resultante do processo de corte e as suas causas.

CA2.7. Numa situacdo pratica, devidamente caracterizada, de fabrico de uma determinada peca,
definida no plano de constru¢des metalicas e equipamentos de corte térmico:

— Seleccionar o equipamento de corte e 0s acessorios necesséarios de acordo com as
caracteristicas dos materiais e os requisitos de qualidade de acabamento exigidos;

— Preparar 0 equipamento, seleccionando os parametros de operacdo e verificar que
estdo em condi¢bes de uso;

— Executar o corte com a qualidade requerida;

— Aplicar as normas de utilizagdo, seguranca e higiene durante as operacdes de
corte, utilizando as proteccdes pessoais e do meio ambiente, estabelecidos no
plano de prevencgédo de riscos profissionais e ambientais;

— Identificar e relacionar os possiveis defeitos com as causas que 0s originam;

— Limpar a superficie de corte e verificar que as dimensdes das pecas obtidas estédo
dentro da "tolerancia";

— Limpar e organizar a area de trabalho;
Operar os equipamentos de corte mecanico, para obter chapas e perfis de formas definidas,
cumprindo o plano de seguranca pessoal e ambiental.

CA3.1. Seleccionar os diferentes equipamentos de corte mecénico de acordo com o acabamento
exigido, descrevendo seus beneficios.

CA 3.2. Identificar e descrever os diferentes componentes que constituem os equipamentos de corte
mecanico, suas funcgbes e inter-relacdes dos mesmos no conjunto.
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CA33.

CA34.

CA35.

CA 3.6.
CA3.T.

Identificar os meios de proteccdo a utilizar e descrever as medidas de seguranca
estabelecidas no plano de prevencéo de riscos profissionais e protecgdo ambiental, exigidos
na utilizacao dos diferentes equipamentos de corte mecéanico.

Relacionar os diferentes pardmetros e procedimento de corte com 0s resultados que podem
ser obtidos.

Operar os diferentes equipamentos de corte mecanico, empregando 0s equipamentos e
meios de proteccéo especificados no plano de prevencédo de riscos laborais e ambientais.

Descrever a "imperfeicao" tipica resultante do processo de corte, e as suas causas.

Numa situacdo pratica, devidamente caracterizada, de fabrico de uma determinada peca,
definida em um plano de construcdes metdlicas e equipamentos de corte mecanico:

— Seleccionar o equipamento de corte e os utensilios necessarios de acordo com as
caracteristicas dos materiais e exigéncias de acabamento exigidas;

— Preparar o equipamento, seleccionando os parametros de operacao e verificar que
estdo em condicbes éptimas de uso;

— Executar o corte com a qualidade exigida;

— Aplicar as normas de utilizagdo, seguran¢ca e higiene durante as operacfes de
corte, utilizando as proteccdes pessoais e do meio ambiente estabelecidos no plano
de prevencéo de riscos profissionais e ambientais;

— ldentificar e relacionar os possiveis defeitos com as causas que os originam;

— Limpar a superficie de corte e verificar que as dimensdes das pecas obtidas estdo
dentro da "tolerancia";

— Limpar e organizar a area de trabalho;

1. Seguranca no corte de chapas e perfis metélicos.

1.1. Factores de risco no corte.
1.2. Normas de Seguranca e Manipula¢do no corte.
1.3. Medidas de prevencao (Utilizagdo de equipamentos de protec¢éo individual).

2. Corte de chapas e perfis com oxicorte.

2.1. Fundamentos e tecnologia do oxicorte.

2.2. Caracteristicas do equipamento e elementos auxiliares que comp@em a Instalagcdo do
equipamento de oxicorte manual.

2.3. Componentes do equipamento. Instalagao.

2.4. Gases empregados no oxicorte. Influéncia do gas sobre o processo de corte.
2.5. Técnicas operativas com oxicorte.

2.6. Manipulacéo e ajuste de parametros do equipamento.

2.7. Variaveis a ter em conta no processo de oxicorte manual.

2.8. Recolha de chama.

2.9. Velocidades de corte em fungéo do material e espessura das pecas.

2.10. Defeitos do oxicorte: causas e correccdes.

2.11. Manutencao bésica.

2.12. Aplicacao prética de corte de chapas, perfis e tubos com oxicorte.

3. Corte de chapas e perfis com plasma.

3.1. Fundamentos e tecnologia do plasma.

3.2. Caracteristicas dos equipamentos e acessoérios auxiliares que compfem a Instalacdo do
equipamento de plasma manual.

3.3. Componentes do equipamento. Instalacéo.
3.4. Gases usados em plasma (plasmageneos). Influéncia do gas sobre o processo de corte.
3.5. Tipos e caracteristicas dos eletrodos e porta-eletrodos para plasma.
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3.6. Técnicas operacionais com plasma:
3.6.1. Manipulacéo e ajuste de parametros do equipamento.
3.6.2. Variaveis a ter em conta no processo de plasma manual.
3.6.3. Velocidades de corte em funcdo do material e da espessura das pecas.
3.7. Defeitos do corte com plasma: causas e correcgoes.
3.8. Manutencéo basica.
3.9. Aplicacédo prética de corte de chapas, perfis e tubos com plasma.

4. Corte mecéanico de chapas e perfis.

4.1. Equipamentos de corte mecanico.
4.2. Tipos, caracteristicas.

4.3. Manutencéo basica.

4.4. Aplicagéo préatica do corte mecanico.

5. Medicdo, verificac&o e controlo na corte.

5.1. Tolerancias: caracteristicas a ser controlado.

5.2. Instrumentos de medicdo e de verificacéo.

5.3. Controlos dimensionais do produto final: verificar o ajuste das tolerancias marcadas.
5.4. Técnicas para verificag@o e controlo.

Requisitos basicos do contexto formativo

Espacgos:

Os espacos onde deve decorrer o contexto formativo devem preencher os requisitos basicos estipulados
pelo Sistema de Acreditacdo das Entidades Formadoras. (cf. Decreto-Regulamentar n°2/2011, de 24 de
Janeiro; Boletim Oficial n°4; | Série).

Professor / Formador:

— O Professor ou formador deve possuir um Certificado de Aptiddo Profissional que prove que o
mesmo é detentor de formacao pedagdgica na abordagem por competéncias, segundo a lei.

— O professor ou formador deve ter a formacgéo técnica relacionada com os contetidos do Médulo
Formativo.

— O professor ou formador deve ter experiéncia profissional de um minimo de 3 anos nas
competéncias incluidas na Unidade de Competéncia associada ao Mdédulo Formativo.

Requisitos de acesso ao médulo formativo:

As condi¢Bes de acesso ao modulo formativo constam no Artigo 15°, 16°, 17° 18° e 19° do Decreto-Lei
n° 66/2010, de 27 de Dezembro (Cf. Boletim Oficial n°® 50/2010; | Série, de 27 de Dezembro).
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UNIDADE FORMATIVA 3: UF281 — Prevencéo de Riscos Profissionais e Ambientais na Soldadura (30

Capacidades (C) e critérios de avaliacao (CA)

C1l: Analisar as medidas de prevencdao, seguranca e proteccdo ambiental respeitando as accdes
de Manipulacao das instalacdes e dos equipamentos, contidos nos planos de seguranca das
empresas do sector.

C2:

CA1.1.

CA1.2

CA13.

CA14.

CA15.

CA 1.6.

CA1.T.

Especificar os aspectos da norma de prevencdo e de seguranca, relacionadas com o0s
riscos de Manipulacéo das instalacdes e dos equipamentos.

Identificar e avaliar os factores de risco, assim como as medidas preventivas e correctivas
para 0s mesmos, incluindo a conservacdo e correcta utilizacdo dos equipamentos de
proteccao individual e colectiva.

Identificar os requisitos de proteccdo ambiental resultantes da utilizacdo de produtos
poluentes.

Descrever os requisitos das areas de trabalho e os procedimentos para a sua Preparacao,
identificacao dos riscos laborais especificos e as ac¢des correctivas apropriadas.

Analisar as medidas sanitérias basicas, técnicas de primeiros socorros e transporte de
acidentados em diferentes cenérios de acidentes.

Definir os direitos e deveres do empregado e da empresa em matéria de prevencado e
seguranca.

Analisar os protocolos de ac¢éo para possiveis emergéncias, tais como:
— ldentificar as pessoas responsaveis das tarefas especificas;

— Informar das disfuncdes e casos perigosos observados;

— Proceder a evacuacao de edificios, de acordo com os procedimentos estabelecidos,
em caso de emergéncia.

Adoptar as medidas de seguranca e controlar o seu cumprimento em todas as situacfes de
trabalho da actividade de soldadura.

CA21.

CA22.

CA23.

CA24.

CA25.

CA 2.6.

CA27.

Analisar os factores e situagfes de risco para a seguranca e as medidas de prevencéo e
proteccao aplicaveis na actividade de soldadura.

Identificar os riscos e o nivel de perigo envolvido na Manipulacdo das pecas soldadas, os
varios acessorios, ferramentas manuais, equipamentos e instalacbes empregados no
processo de soldadura.

Descrever os elementos de seguranca (protec¢fes, alarmes, medidas de emergéncia...)
das instalagbes e equipamento assim como os sistemas (partidas, paragens,...) € 0
vestuario (calgados, proteccédo ocular, protecgdo auditiva, vestuario ...) a ser utilizado em
diferentes operacdes efectuadas na soldadura.

Interpretar os aspectos mais relevantes do regulamento e dos planos de seguranca relativos
a direitos e deveres do trabalhador, da empresa, partilha de fungcbes e responsabilidades,
medidas preventivas, sinaliza¢des, normas especificas, actuagdo em caso de acidente e de
emergéncia.

Identificar as medidas de actuacdo em situacfes de emergéncia e em caso de acidentes,
com a utilizacdo de equipamentos de combate a incéndios, procedimentos de controlo,
avisos e alarmes, técnicas sanitarias basicas e de primeiros socorros e planos de
emergéncia e evacuacéo.

Numa situacao pratica, devidamente caracterizada, de operacfes de soldadura:
— Determinar as condi¢des de seguranca requeridas nas operacdes de Preparacdo e
processo de soldadura;

— Estabelecer as medidas de seguranca e de precaucao a serem tomadas de acordo
com as normas e instrugcdes especificas aplicaveis as diversas operacoes;

Explicar os sistemas e procedimentos adequados para a gestéo e eliminacdo de residuos
na actividade de soldadura.
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CA 2.8. Reconhecer os efeitos ambientais dos residuos contaminantes e outros efeitos originados

pela actividade de soldadura.

1. Nocdes basicas sobre seguranca e saude no trabalho.

1.1.
1.2.
1.3.
1.4.

15.
1.6.

Trabalho e saude.

Riscos profissionais.

Os factores de risco.

Consequéncias e danos resultantes do trabalho.

1.4.1. Acidente de trabalho.

1.4.2. Doenga profissional.

1.4.3. Outras patologias resultantes do trabalho.

1.4.4. Repercussfes econdmica e de funcionamento.

Legislacdo basica para a prevencéao de riscos profissionais.

Os organismos publicos relacionados com a salide e seguranca no trabalho.

2. Riscos gerais e sua prevencao.

2.1.
2.2.
2.3.
2.4,

2.5.

2.6.

Risco na utilizag&o das ferramentas e equipamentos.
Riscos na Manipulacéo de sistemas e instalagfes.
Riscos no armazenamento e transporte de cargas.
Riscos associados ao ambiente de trabalho:

2.4.1. A exposicéo a agentes fisicos, quimicos ou bioldgicos.
2.4.2. Fogo.

Riscos decorrentes da carga de trabalho:

2.5.1. A fadiga fisica.

2.5.2. A fadiga mental.

2.5.3. Ainsatisfacéo no trabalho.

A protec¢do da seguranga e a saude dos trabalhadores:
2.6.1. A protecc¢édo colectiva.

2.6.2. A proteccéo individual.

2.6.3. Tipos de acidentes.

2.6.4. Avaliagdo primaria dos feridos.

2.6.5. Primeiros socorros.

2.6.6. Socorrismo.

2.6.7. Emergéncias.

2.6.8. Planos de emergéncia e de evacuagao.

2.6.9. Informacdes de apoio para accbes de emergéncia.

3. Prevencéo de riscos especificos na soldadura e montagem.

3.1

3.2.
3.3.
3.4.

Identificar os riscos de manuseamento e armazenagem.
3.1.1. Queimaduras.

3.1.2. Quedas.

3.1.3. Fogo.

3.1.4. Exploséo.

3.1.5. Cegueira.

3.1.6. Surdez.

3.1.7. Sistema de ventilagao.

Os recursos de seguranca nas maquinas.

O contacto com substancias corrosivas.
Toxicidade e perigosidade ambiental de gases.
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3.5. Equipamentos de proteccéo colectiva (os exigidas pelo processo de soldadura e montagem).
3.6. Equipamento de proteccéo individual (telas de soldadura, equipamentos de proteccdo auditiva,

botas de seguranca, mergulho, luvas, 6culos, capacete, avental, etc).
4. Normas de prevencdo de riscos laborais e meio ambientais na soldadura.
4.1. Técnicas e elementos de proteccdo. AVALIACAO de riscos.
4.2. Gestdo ambiental. Tratamento de residuos.
4.3. Aspectos legislativos e normativos.

4.4. O impacto econdmico e desempenho.

Requisitos basicos do contexto formativo

Espacos:

Os espacos onde deve decorrer o contexto formativo devem preencher os requisitos basicos estipulados
pelo Sistema de Acreditagéo das Entidades Formadoras. (cf. Decreto-Regulamentar n°2/2011, de 24 de
Janeiro; Boletim Oficial n°4; | Série).

Professor / Formador:

— O Professor ou formador deve possuir um Certificado de Aptidao Profissional que prove que o
mesmo é detentor de formacao pedagdgica na abordagem por competéncias, segundo a lei.

— O professor ou formador deve ter a formacgéo técnica relacionada com os conteddos do Médulo
Formativo.

— O professor ou formador deve ter experiéncia profissional de um minimo de 3 anos nas
competéncias incluidas na Unidade de Competéncia associada ao Médulo Formativo.

Requisitos de acesso ao modulo formativo:

As condi¢cbes de acesso ao mddulo formativo constam no Artigo 15°, 16°, 17° 18° e 19° do Decreto-Lei n°®
66/2010, de 27 de Dezembro (Cf. Boletim Oficial n® 50/2010; | Série, de 27 de Dezembro).
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UNIDADE FORMATIVA 4: UF282 — Soldadura com Oxi-gé

Capacidades (C) e critérios de avaliacao (CA)

C1: Definir

Cc2:

0os processos de soldadura por oxi-gas, determinar as fases, operacdes,

equipamentos, acessorios, etc., tendo em conta os critérios econdmicos e de qualidade,
cumprindo as normas de prevencdo de riscos profissionais e ambientais.

CA1.1.

CA1.2

CA13.
CA14.
CA15.
CA1.6.
CA1.T.

CA138.

Associar os processos de soldadura com sua principal Aplicacdo em funcdo dos materiais,
critérios econémicos e de qualidade, descrevendo suas possibilidades e limitacées.

Descrever as caracteristicas dos diferentes "consumiveis" empregados na soldadura,
atendendo a suas aplicacdes.

Explicar os parametros de soldadura em funcédo do processo a empregar e 0os materiais.
Descrever os possiveis tratamentos complementares a soldadura.

Associar os possiveis defeitos da soldadura com as causas que os produzem.

Explicar os tratamentos locais de alivio de tensdes.

Descrever as normas de prevencao de riscos profissionais e ambientais, aplicados durante
0 processo de soldadura.

Dado um plano de fabrico de constru¢cdes metélicas, que ndo incluem as especificacdes
relativas a soldadura e com determinadas exigéncias de qualidade:

— Determinar o procedimento que permita obter uma unido que cumpra as
caracteristicas de uma soldadura (Preparagdo de bordos, consumiveis, etc.), que
atenda a critérios econémicos e de qualidade;

— Estabelecer a sequéncia de soldadura mais adequada segundo exigéncias de
fabrico a realizar;

— ldentificar os equipamentos, utensilios, ferramentas e materiais necessarios;
— Definir o controlo de qualidade necessario;

Soldar com oxi-gas chapas, perfis e tubos de diferentes materiais, cumprindo com as
especificagcfes e normas de prevencdo de riscos profissionais e ambientais.

CA21.
CA22.

CA23.

CA24.

CA25.

CA 2.6.

CA27.

Enumerar as caracteristicas dos gases empregados e dos materiais de adi¢éo.

Descrever os procedimentos de soldadura oxi-gas com diferentes materiais de base e
adicéo.

Relacionar o equipamento de soldadura oxi-gas, com 0s materiais e acabamentos exigidos,
explicando seus beneficios.

Relacionar os diferentes parametros de procedimento de soldadura com os resultados que
se pretendem obter, 0s aspectos econémicos, a qualidade e a seguranca.

Analisar 0s equipamentos de soldadura oxi-gés, descrevendo os diferentes componentes, a
funcdo de cada um e inter-relagdo no conjunto, explicando as normas de uso e conservacao
dos equipamentos.

Explicar as transformac¢des que se produzem durante o processo de soldadura, assim
como, 0s principais parametros envolvidos, as principais caracteristicas e defeitos que pode
ter a soldadura.

Numa situacéo pratica de soldadura por oxi-gas de chapas, perfis e tubos de diferentes
materiais, definido num plano de fabrico de construgcbes metalicas e de posigoes,
especificar o procedimento a aplicar para:

— Interpretar a simbologia de soldadura;

— Identificar os diferentes componentes dos equipamentos de soldadura;

— Eleger o procedimento mais adequado dentro das possibilidades e limitacGes, em
funcdo dos materiais e espessuras, assim como 0s critérios economicos e de
gualidade.
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— Preparar o equipamento e Instalacdo, verificando o cumprimento das normas de
seguranga,

— Regular os parametros (o caudal, mistura dos gases e chama);

— Realizar a soldadura em funcéo do tipo de unido e de posicéo (horizontal, vertical e
ao teto), empregando o niumero de cordfes de soldadura adequado a espessura,
posicéao e tipo de unido, com a qualidade requerida, e usando os EPIs (equipamento
de protecc¢do individual) exigidos;

— Avaliar os resultados obtidos e ajustar os parametros se necessario;

— Realizar a inspecg¢éo visual das soldaduras obtidas, identificando "defeitos" e
causas gue 0s provocam;

— Corrigir os defeitos verificados;
— Limpar e organizar a area de trabalho;

1. Fundamentos de soldadura.

1.1.
1.2.
1.3.
1.4.
1.5.
1.6.
1.7.
1.8.
1.9.

Normas internacionais mais usuais.

Conceito de soldabilidade.

Classificacéo, Aplicacéo e soldabilidade dos metais ferrosos e néo ferrosos.
Dimensdes comerciais de chapas, perfis e tubos.

Estudo da deformacéo plastica dos metais.

Tipos e caracteristicas do metal base e metal de adig&o.

Balango térmico dos processos de soldadura.

Zona da unido soldada.

Velocidade de resfriamento da soldadura.

1.10. Pré-aquecimento.
1.11. Dilatagbes, contraccdes, deformacdes e tensbes produzidas na soldadura. Causas,

consequéncias e correcgoes.

1.12. Tipos e Aplicacéo dos tratamentos térmicos pos-soldadura.
1.13. Especifica¢Bes de um procedimento de soldadura. Parametros de soldadura a ter em conta.

2. Processo de soldadura por oxi-gés.

2.1.

2.2.

2.3.

2.4,
2.5.
2.6.
2.7.
2.8.
2.9.

Caracteristicas do equipamento de soldadura oxi-gés, descrigdo dos elementos e acessorios.
2.1.1. Cilindros de oxigénio e acetileno.

2.1.2. Redutores de pressao.

2.1.3. Mangueiras.

2.1.4. Vélvulas anti-retorno.

2.1.5. Sopradores.

2.1.6. Bicos.

2.1.7. Magaricos.

Caracteristicas e propriedades dos gases empregados na soldadura oxi-gas. Pressédo e
regulacéo de gases. Semizaccéo dos cilindros e mangueiras.

Caracteristicas e aplicacdes dos diferentes tipos de chama. Acendimento, regulagcédo e corte da
chama. Zonas da chama.

Instalagéo, Preparacao e manuseamento do equipamento de soldadura por oxi-gas.
Manutencéo de primeiro nivel do equipamento de soldadura por oxi-gas.

Variaveis a ter em conta na soldadura a oxi-gas.

Técnicas de soldadura para oxi-gas.

Seleccao de parametros de soldadura.

Aplicacao pratica de soldadura oxi-gas de chapas, perfis e tubos de aco macico.

2.10. Calculo de consumos.
2.11. Técnicas e elementos de proteccédo. AVALIACAO de riscos.
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2.12. Gestao ambiental. Tratamento de residuos.

3. Inspeccdo das unides soldadas.

3.1. Caddigos e normas de inspeccao.
3.2. Inspeccéo visual antes, durante e depois da soldadura.
3.3. Tipos e deteccao de defeitos internos e externos de soldadura. Causas e correcgoes.
3.4. Ensaios nédo destrutivos usados para a deteccdo de erros de soldadura.
3.5. Liguidos penetrantes e magnetoscopia:
3.5.1. Descricao, técnicas, etapas e desenvolvimento de cada ensaio.
3.5.2. Interpretacdo dos resultados.
3.6. Utilizacao de cada ensaio para a localizacédo de diferentes defeitos.

Requisitos basicos do contexto formativo

Espacos:

Os espacos onde deve decorrer o contexto formativo devem preencher os requisitos basicos estipulados
pelo Sistema de Acreditacdo das Entidades Formadoras. (cf. Decreto-Regulamentar n°2/2011, de 24 de
Janeiro; Boletim Oficial n°4; | Série).

Professor / Formador:

— O Professor ou formador deve possuir um Certificado de Aptidao Profissional que prove que o
mesmo é detentor de formacéo pedagdgica na abordagem por competéncias, segundo a lei.

— O professor ou formador deve ter a formacao técnica relacionada com os conteidos do Mddulo
Formativo.

— O professor ou formador deve ter experiéncia profissional de um minimo de 3 anos nas
competéncias incluidas na Unidade de Competéncia associada ao Médulo Formativo.

Requisitos de acesso ao médulo formativo:

As condi¢cBes de acesso ao mdodulo formativo constam no Artigo 15°, 16°, 17° 18° e 19° do Decreto-Lei n®
66/2010, de 27 de Dezembro (Cf. Boletim Oficial n® 50/2010; | Série, de 27 de Dezembro).
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MF2: SOLDADURA COM ELETRODOS REVESTIDOS

Cdédigo: MF184 3 ‘

Nivel: 3 Duracao: 290 Horas

Associado a UC184 3: Realizar soldadura com eletrodos revestidos.

posocinto s vctos o oo s comelrcnoscesioos |

Este MF esta subdividido nas seguintes Unidades Formativas:

= UNIDADE FORMATIVA 1:

m UNIDADE FORMATIVA 2:

= UNIDADE FORMATIVA 3:

m UNIDADE FORMATIVA 4:

m UNIDADE FORMATIVA 5:

= UNIDADE FORMATIVA 6:

INTERPRETAGAO DOS PLANOS DE TRABALHO DE
SOLDADURA

PREPARACAO DE MATERIAIS A SOLDAR

PREVENGCAO DE RISCOS PROFISSIONAIS E
AMBIENTAIS NA SOLDADURA.

SOLDADURA COM ELETRODOS REVESTIDOS DE
ACO

SOLDADURA COM ELETRODOS REVESTIDOS DE
FERRO FUNDIDO

SOLDADURA COM ELETRODOS REVESTIDOS DE
ACO INOXIDAVEL E OUTROS MATERIAIS

Caodigo
UF279

UF280

UF281

UF283

UF284

UF285

UNIDADE FORMATIVA 1: UF279 — Interpreta¢do dos Planos de Trabalho de Soldadura (30 HORAS)

Capacidades (C) e critérios de avaliacao (CA)

C1: Analisar alnformacgdo técnica utilizada nos planos de fabrico, reparacdo e Instalagao,
determinando o procedimento mais adequado que permita realizar as soldaduras, de acordo
com as normas e as especificagdes do plano de execucéo.

CA1.1. Interpretar o desenho do conjunto e explicar a Relacdo entre os véarios elementos que
compdem o projecto de trabalho.

CA1.2. Interpretar a simbologia empregada na soldadura.

CA1.3. Identificar as caracteristicas das operagbes de soldadura de acordo com os planos de
fabrico de constru¢Bes metdlicas.

CA1.4. A partir de um plano de fabrico ou montagem de construgdo metalica:

— ldentificar a simbologia e relaciona-la ao processo de soldadura;
— Explicar o processo definido;

— Determinar a Preparacao de bordos requerida;

— Definir a sequéncia de montagem dos elementos;

— Descrever os possiveis tratamentos complementares a soldadura;

— Explicar os tratamentos locais de alivio de tensoes.

1. Simbologia em soldadura.

1.1. Tipos de soldaduras.

1.2. Posi¢des de soldadura.

1.3. Tipos de unides.
1.4. Preparacgdo de bordos.
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1.5.
1.6.
1.7.
1.8.
1.9.

1.10.
1.11.
1.12.
1.13.
1.14.
1.15.
1.16.

Normas que regulam a simbologia em soldadura.

Partes de um simbolo de soldadura.

Significado e localizagao dos elementos de um simbolo de soldadura.
Tipos e simbologia dos processos de soldadura.

Simbolos bésicos de soldadura.

Simbolos suplementares.

Simbolos de acabamento.

Posicao dos simbolos nos desenhos.

Dimensdes das soldaduras e sua inscricao.

Indicagbes complementares.

Normas e simbologia de eletrodos.

Aplicagao pratica de interpretagdo de simbolos de soldadura.

2. Normas empregadas nos planos de soldadura.

2.1.
2.2.
2.3.
2.4,
2.5.

Classificacéo e caracteristicas dos sistemas de representacéo grafica.
Estudo das vistas de um objecto no desenho.
Tipos de linhas empregadas nos planos.
Denominagéo e Aplicacgéo.

Representacao de cortes, detalhes e seccdes:
2.5.1. Cotagem no desenho. Normas de cotagem.
2.5.2. Escalas mais usuais. Uso do escalimetro.
2.5.3. Tolerancias.

2.5.4. Esbocgos de pecas.

2.5.5. Simbologia empregada nos planos.

2.5.6. Tipos de formatos e legendas nos planos

3. Representacédo grafica em soldadura.

3.1.
3.2.
3.3.
3.4.
3.5.
3.6.

Representacdo dos elementos normalizados.
Representacéo grafica de perfis.

Representacdo de materiais.

Representacéo de tratamentos térmicos e superficiais.
Lista de materiais.

Aplicacao prética de interpretagdo de planos de soldadura.

Requisitos basicos do contexto formativo

Espacos:

Os espacos onde deve decorrer o contexto formativo devem preencher os requisitos basicos estipulados
pelo Sistema de Acreditacdo das Entidades Formadoras. (cf. Decreto-Regulamentar n°2/2011, de 24 de
Janeiro; Boletim Oficial n°4; | Série).

Professor / Formador:

— O Professor ou formador deve possuir um Certificado de Aptiddo Profissional que prove que o
mesmo é detentor de formacao pedagdgica na abordagem por competéncias, segundo a lei.

— O professor ou formador deve ter a formacéo técnica relacionada com os contetidos do Médulo
Formativo.

— O professor ou formador deve ter experiéncia profissional de um minimo de 3 anos nas
competéncias incluidas na Unidade de Competéncia associada ao Modulo Formativo.

Requisitos de acesso ao médulo formativo:

As condi¢cBes de acesso ao modulo formativo constam no Artigo 15°, 16°, 17° 18° e 19° do Decreto-Lei n®
66/2010, de 27 de Dezembro (Cf. Boletim Oficial n® 50/2010; | Série, de 27 de Dezembro).
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UNIDADE FORMATIVA 2: UF280 — Preparacao de Materiais a Soldar (60 HORAS

Capacidades (C) e critérios de avaliacao (CA)

C1.

C2:

C3:

Preparar o material, equipamentos, ferramentas, instrumentos e equipamento de proteccéao
individual (EPI) para o corte manual de chapas e perfis, cumprindo as especificacfes
técnicas exigidas, os padrdes de qualidade e as normas de prevencéo de riscos profissionais
e ambientais.

CA1.1. Identificar o material em funcéo de suas dimensdes, qualidade e as instru¢des de trabalho.

CA1.2. Definir as tarefas especificas para cada maquina ou equipamento, optimizando o tempo e
custo de operacao.

CA1.3. Numa situacédo pratica, devidamente caracterizada, de fabrico de uma determinada peca:

— Seleccionar as maquinas e equipamentos necessarios para executar a tarefa.
— Realizar a manutencao das maquinas de acordo com o manual.

— Preparar os equipamentos, maquinas, acessorios e servi¢cos auxiliares a utilizar de
acordo com as normas de seguranca aplicaveis.

Operar 0os equipamentos manuais de corte térmico, para obter chapas e perfis de formas
definidas, cumprindo o plano de seguranca pessoal e ambiental.

CA21. Seleccionar os diferentes equipamentos de corte em funcdo dos acabamentos exigidos,
descrevendo os beneficios dos mesmos.

CA 2.2. Identificar e descrever os diferentes componentes que constituem os equipamentos de corte
térmico, suas fun¢des e inter-relacdes dos mesmos no conjunto.

CA 2.3. Identificar os meios de proteccdo a utilizar e descrever as medidas de seguranca
estabelecidas no plano de prevencédo de riscos profissionais e protec¢do ambiental.

CA 2.4. Relacionar os diferentes parametros e procedimento de corte com os resultados que podem
ser obtidos.

CA 2.5. Operar os equipamentos de corte, utilizando os equipamentos de proteccdo individual e
ambiental requeridas.

CA 2.6. Descrever a "imperfeicdo" tipica resultante do processo de corte e as suas causas.

CA2.7. Numa situacdo pratica, devidamente caracterizada, de fabrico de uma determinada peca,
definida no plano de construcdes metélicas e equipamentos de corte térmico:

— Seleccionar o equipamento de corte e 0s acessorios necessarios de acordo com as
caracteristicas dos materiais e os requisitos de qualidade de acabamento exigidos;

— Preparar o equipamento, seleccionando os parametros de operacao e verificar que
estdo em condigbes éptimas de uso;

— Executar o corte com a qualidade requerida;

— Aplicar as normas de utilizagdo, seguranca e higiene durante as operacdes de
corte, utilizando as proteccdes pessoais e do meio ambiente estabelecidos no plano
de prevencdao de riscos profissionais e ambientais;

— Identificar e relacionar os possiveis defeitos com as causas que 0s originam;

— Limpar a superficie de corte e verificar que as dimensdes das pecas obtidas estédo
dentro da "tolerancia";

— Limpar e organizar a area de trabalho;
Operar os equipamentos de corte mecanico, para obter chapas e perfis de formas definidas,
cumprindo o plano de seguranca pessoal e ambiental.

CA 3.1. Seleccionar os diferentes equipamentos de corte mecénico de acordo com o acabamento
exigido, descrevendo seus beneficios.

CA 3.2. Identificar e descrever os diferentes componentes que constituem os equipamentos de corte
mecanico, suas funcgbes e inter-relacdes dos mesmos no conjunto.

35



Qualificagdo MET001_3
SOLDADURA

CA33.

CA34.

CA35.

CA3.6.
CA3.T.

Identificar os meios de proteccdo a utilizar e descrever as medidas de seguranca
estabelecidas no plano de prevencgéo de riscos profissionais e protec¢cdo ambiental, exigidos
na utilizacao dos diferentes equipamentos de corte mecéanico.

Relacionar os diferentes pardmetros e procedimento de corte com os resultados que podem
ser obtidos.

Operar os diferentes equipamentos de corte mecénico, empregando 0s equipamentos e
meios de proteccéo especificados no plano de prevencédo de riscos laborais e ambientais.

Descrever a "imperfeicao" tipica resultante do processo de corte, e as suas causas.

Numa situacdo pratica, devidamente caracterizada, de fabrico de uma determinada peca,
definida em um plano de construcdes metdlicas e equipamentos de corte mecanico:

— Seleccionar o equipamento de corte e os utensilios necessarios de acordo com as
caracteristicas dos materiais e exigéncias de acabamento exigidas;

— Preparar o equipamento, seleccionando os parametros de operacao e verificar que
estdo em condicbes éptimas de uso;

— Executar o corte com a qualidade exigida;

— Aplicar as normas de utilizacdo, seguranca e higiene durante as operacdes de
corte, utilizando as proteccdes pessoais e do meio ambiente estabelecidos no plano
de prevencéo de riscos profissionais e ambientais;

— ldentificar e relacionar os possiveis defeitos com as causas que 0s originam.

— Limpar a superficie de corte e verificar que as dimensdes das pecas obtidas estdo
dentro da "tolerancia";

— Limpar e organizar a area de trabalho;

1. Seguranca no corte de chapas e perfis metélicos.

1.1. Factores de risco no corte.
1.2. Normas de Seguranc¢a e Manipulagéo no corte.
1.3. Medidas de prevencéo: Utilizacdo de equipamentos de proteccéo individual.

2. Corte de chapas e perfis com oxicorte.

2.1. Fundamentos e tecnologia do oxicorte.

2.2. Caracteristicas do equipamento e elementos auxiliares que compdem a Instalacdo do
equipamento de oxicorte manual.

2.3. Componentes do equipamento. Instalagéo.

2.4. Gases empregados no oxicorte. Influéncia do gas sobre o processo de corte.
2.5. Técnicas operativas com oxicorte.

2.6. Manipulacéo e ajuste de parametros do equipamento.

2.7. Variaveis a ter em conta no processo de oxicorte manual.

2.8. Recolha de chama.

2.9. Velocalidades de corte em fun¢édo do material e espessura das pecas.

2.10. Defeitos do oxicorte: causas e correcgdes

2.11. Manutengéo basica.

2.12. Aplicagéo prética de corte de chapas, perfis e tubos com oxicorte

3. Corte de chapas e perfis com plasma.

3.1. Fundamentos e tecnologia do plasma.

3.2. Caracteristicas dos equipamentos e acessorios auxiliares que compdem a Instalacdo do
equipamento de plasma manual.

3.3. Componentes do equipamento. Instalacéo.

3.4. Gases usados em plasma (plasmageneos). Influéncia do gas sobre o processo de corte.
3.5. Tipos e caracteristicas dos eletrodos e porta-eletrodos para plasma.

3.6. Técnicas operacionais com plasma:
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3.6.1. Manipulacédo e ajuste de parametros do equipamento.

3.6.2. Variaveis a ter em conta no processo de plasma manual.

3.6.3. Velocidades de corte em fungcéo do material e da espessura das pecas.
3.7. Defeitos do corte com plasma: causas e correccdes.
3.8. Manutencgéo basica.
3.9. Aplicacédo pratica de corte de chapas, perfis e tubos com plasma.

4. Corte mecéanico de chapas e perfis.

4.1. Equipamentos de corte mecénico.
4.2. Tipos, caracteristicas.

4.3. Manutencédo basica.

4.4. Aplicacdo pratica do corte mecanico.

5. Medicdo, verificac&o e controle no corte.

5.1. Tolerancias: caracteristicas a ser controlado.

5.2. Instrumentos de medicéo e de verificacao.

5.3. Controlos dimensionais do produto final: verificar o ajuste das tolerancias marcadas.
5.4. Técnicas para verificagcao e controle.

Requisitos basicos do contexto formativo

Espacgos:

Os espacos onde deve decorrer o contexto formativo devem preencher os requisitos basicos estipulados
pelo Sistema de Acreditacdo das Entidades Formadoras. (cf. Decreto-Regulamentar n°2/2011, de 24 de
Janeiro; Boletim Oficial n°4; | Série).

Professor / Formador:

— O Professor ou formador deve possuir um Certificado de Aptidao Profissional que prove que o
mesmo é detentor de formacao pedagdgica na abordagem por competéncias, segundo a lei.

— O professor ou formador deve ter a formacao técnica relacionada com os conteddos do Mddulo
Formativo.

— O professor ou formador deve ter experiéncia profissional de um minimo de 3 anos nas
competéncias incluidas na Unidade de Competéncia associada ao Mddulo Formativo.

Requisitos de acesso ao médulo formativo:

As condi¢cBes de acesso ao modulo formativo constam no Artigo 15°, 16°, 17° 18° e 19° do Decreto-Lei n°®
66/2010, de 27 de Dezembro (Cf. Boletim Oficial n® 50/2010; | Série, de 27 de Dezembro).
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UNIDADE FORMATIVA 3: UF281 — Prevencéo de Riscos Profissionais e Ambientais na Soldadura (30

Capacidades (C) e critérios de avaliacao (CA)

C1l: Analisar as medidas de prevencao, seguranca e proteccdo ambiental respeitando as acc¢des
de Manipulacdo das instalacdes e dos equipamentos, contidos nos planos de seguranca das
empresas do sector.

CA1.1.

CA1.2

CA13.

CA14.

CA15.

CA 1.6.

CA1.T.

Especificar os aspectos da norma de prevencdo e de seguranca, relacionadas com os
riscos de Manipulacéo das instalacdes e dos equipamentos.

Identificar e avaliar os factores de risco, assim como as medidas preventivas e correctivas
para os mesmos, incluindo a conservacao e correta utilizacdo dos equipamentos de
proteccao individual e coletiva.

Identificar os requisitos de proteccdo ambiental resultantes da utilizacdo de produtos
poluentes.

Descrever os requisitos das areas de trabalho e os procedimentos para a sua Preparacao,
identificacao dos riscos laborais especificos e as ac¢des correctivas apropriadas.

Analisar as medidas sanitérias basicas, técnicas de primeiros socorros e transporte de
acidentados em diferentes cenérios de acidentes.

Definir os direitos e deveres do empregado e da empresa em matéria de prevencao e
seguranca.

Analisar os protocolos de ac¢éo para possiveis emergéncias, tais como:
— ldentificar as pessoas responsaveis das tarefas especificas;

— Informar das disfuncdes e casos perigosos observados;

— Proceder a evacuacao de edificios, de acordo com os procedimentos estabelecidos,
em caso de emergéncia.

C2: Adoptar as medidas de seguranca e controlar o seu cumprimento em todas as situacfes de
trabalho da actividade de soldadura.

CA21.

CA22.

CA23.

CA24.

CA25.

CA 2.6.

CA2T.

Analisar os factores e situa¢gfes de risco para a seguranga e as medidas de prevencéo e
proteccao aplicaveis na actividade de soldadura.

Identificar os riscos e o nivel de perigo envolvido na Manipulacdo das pecas soldadas, os
varios acessorios, ferramentas manuais, equipamentos e instalacbes empregados no
processo de soldadura.

Descrever os elementos de seguranca (proteccdes, alarmes, medidas de emergéncia,...)
das instalagdes e equipamento assim como os sistemas (partidas, paragens,...) e 0
vestuario (calgados, proteccdo ocular, proteccao auditiva, vestuério ...) a ser utilizado em
diferentes operacdes efectuadas na soldadura.

Interpretar os aspectos mais relevantes do regulamento e dos planos de seguranca relativos
aos direitos e deveres do trabalhador e da empresa, partiha de funcdes e
responsabilidades, medidas preventivas, sinalizagbes, normas especificas, actuacdo em
caso de acidente e de emergéncia.

Identificar as medidas de actuacdo em situacbes de emergéncia e em caso de acidentes,
com a utilizacdo de equipamentos de combate a incéndios, procedimentos de controlo,
avisos e alarmes, técnicas sanitarias basicas e de primeiros socorros e planos de
emergéncia e evacuacéo.

Numa situacao pratica, devidamente caracterizada, de operacfes de soldadura:
— Determinar as condi¢des de seguranca requeridas nas operacdes de Preparacdo e
processo de soldadura;

— Estabelecer as medidas de seguranca e de precaucdo a serem tomadas de acordo
com as normas e instrugcdes especificas aplicaveis as diversas operacoes;

Explicar os sistemas e procedimentos adequados para a gestéo e eliminacdo de residuos
na actividade de soldadura.

38



Qualificagdo MET001_3
SOLDADURA

CA 2.8. Reconhecer os efeitos ambientais dos residuos contaminantes e outros efeitos originados

pela actividade de soldadura.

1. Nocdes basicas sobre seguranca e saude no trabalho.

1.1.
1.2.
1.3.
1.4.

15.
1.6.

Trabalho e saude.

Riscos profissionais.

Os factores de risco.

Conseqiiéncias e danos resultantes do trabalho.

1.4.1. Acidente de trabalho.

1.4.2. Doenga profissional.

1.4.3. QOutras patologias resultantes do trabalho.

1.4.4. Repercussfes econdmica e de funcionamento.

Legislacdo basica para a prevencao de riscos profissionais.

Os organismos publicos relacionados com a saude e seguranca no trabalho.

2. Riscos gerais e sua prevencao.

2.1.
2.2.
2.3.
2.4.

2.5.

2.6.

Risco na utilizag&o das ferramentas e equipamentos.
Riscos na Manipulacéo de sistemas e instalacoes.
Riscos no armazenamento e transporte de cargas.
Riscos associados ao ambiente de trabalho:

2.4.1. A exposicao a agentes fisicos, quimicos ou biolégicos.
2.4.2. Fogo.

Riscos decorrentes da carga de trabalho:

2.5.1. A fadiga fisica.

2.5.2. A fadiga mental.

2.5.3. Ainsatisfacéo no trabalho.

A protecc¢édo da seguranca e a saude dos trabalhadores.
2.6.1. A proteccéo coletiva.

2.6.2. A proteccéo individual.

2.6.3. Tipos de acidentes.

2.6.4. AVALIACAO primaria dos feridos.

2.6.5. Primeiros socorros.

2.6.6. Socorrismo.

2.6.7. Emergéncias.

2.6.8. Planos de emergéncia e de evacuacao.

2.6.9. Informacdes de apoio para accbes de emergéncia.

3. Prevencdo de riscos especificos na soldadura e montagem.

3.1.

3.2.
3.3.
3.4.
3.5.
3.6.

Identificar os riscos de manuseamento e armazenagem.
3.1.1. Queimaduras.

3.1.2. Quedas.

3.1.3. Fogo.

3.1.4. Exploséo.

3.1.5. Cegueira.

3.1.6. Surdez.

3.1.7. Sistema de ventilag&o.

Os recursos de seguran¢a has maquinas.

O contacto com substancias corrosivas.

Toxicidade e perigosidade ambiental de gases.
Equipamentos de proteccéo colectiva (os exigidas pelo processo de soldadura e montagem).

Equipamento de proteccéo individual (telas de soldadura, equipamentos de proteccdo auditiva,
botas de segurancga, mergulho, luvas, éculos, capacete, avental, etc).
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4. Normas de prevencdo de riscos laborais e meio ambientais na soldadura.

4.1. Técnicas e elementos de proteccéo. Avaliacéo de riscos.
4.2. Gestdo ambiental. Tratamento de residuos.

4.3. Aspectos legislativos e normativos.

4.4. O impacto econdmico e desempenho.

Requisitos basicos do contexto formativo

Espacos:

Os espacos onde deve decorrer o contexto formativo devem preencher os requisitos basicos estipulados
pelo Sistema de Acreditagéo das Entidades Formadoras. (cf. Decreto-Regulamentar n°2/2011, de 24 de
Janeiro; Boletim Oficial n°4; | Série).

Professor / Formador:

— O Professor ou formador deve possuir um Certificado de Aptidao Profissional que prove que o
mesmo é detentor de formacao pedagdgica na abordagem por competéncias, segundo a lei.

— O professor ou formador deve ter a formacao técnica relacionada com os conteidos do Mddulo
Formativo.

— O professor ou formador deve ter experiéncia profissional de um minimo de 3 anos nas
competéncias incluidas na Unidade de Competéncia associada ao Médulo Formativo.

Requisitos de acesso ao modulo formativo:

As condi¢bes de acesso ao modulo formativo constam no Artigo 15°, 16°, 17° 18° e 19° do Decreto-Lei n°
66/2010, de 27 de Dezembro (Cf. Boletim Oficial n® 50/2010; | Série, de 27 de Dezembro).
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UNIDADE FORMATIVA 4: UF283 — Soldadura com Eletrodos Revestidos de Aco (90 HORAS
Capacidades (C) e critérios de avaliacao (CA)

C1: Definir o processo de soldadura por arco eléctrico com eletrodo revestido, chapas e perfis de
aco, determinando as fases, as operacdes, 0S equipamentos, os acessorios, etc., tendo em
conta os critérios econdmicos e de qualidade, cumprindo com as normas de prevencao de
riscos profissionais e ambientais.

CA1.1.

CA1.2

CA13.
CA14.

CA15.

CA1.6.
CA1.T.
CA1.8.
CA1.9.

Associar os processos de soldadura com suas principais aplicaces em funcdo dos
materiais, critérios econdémicos e de qualidade, descrevendo suas possibilidades e
limitacdes.

Descrever as caracteristicas dos diferentes "consumiveis" empregados na soldadura,
atendendo as suas aplicacdes.

Explicar os pardmetros de soldadura em func¢éo do processo a empregar e dos materiais.

Regular os parametros de soldadura, tais como tenséo, intensidade, velocidade, segundo
0s requisitos do trabalho a realizar.

Descrever as normas de prevenc¢do de riscos profissionais e ambientais aplicaveis durante
o procedimento de soldadura.

Associar os possiveis defeitos da soldadura com as causas que os produzem
Explicar os tratamentos locais de alivio de tensdes.
Descrever os possiveis tratamentos complementares a soldadura.

Dado um plano de fabrico de constru¢cdes metélicas, que ndo incluem as especificagdes
relativas a soldadura e com determinadas exigéncias de qualidade:

— Escolher o processo adequado de soldadura dentro das possibilidades e limitacdes,
atendendo a critérios econémicos e de qualidade;

— Determinar o procedimento que permita obter uma unido que cumpra as
caracteristicas de uma soldadura (Preparacéo de bordos, consumiveis, intensidade
de corrente, medidas de seguranca, etc.);

— Estabelecer a sequéncia de soldadura adequada segundo exigéncias de fabrico a
realizar;

— ldentificar os equipamentos, utensilios, ferramentas e materiais necessarios;
— Definir os controlos de qualidade necessérios.

. Soldar com arco eléctrico de forma manual, com eletrodo revestido, chapas e perfis em todas

as posicbes, cumprindo com as especificacbes e normas de prevencdo de riscos
profissionais e ambientais.

CA21.

CA22.

CA23.

CA24.

CA 25.

CA 2.6.

Explicar as transforma¢fes que se produzem durante o processo de soldadura elétrica
manual com eletrodo revestido nas chapas e nos perfis, assim como, 0s principais
parametros envolvidos, as principais caracteristicas e defeitos que pode ter a soldadura.

Analisar os equipamentos de soldadura elétrica manual com eletrodo revestido,
descrevendo os diferentes componentes do equipamento, as suas fun¢des, explicando as
normas de uso e conservacgdo dos equipamentos.

Descrever os procedimentos de soldadura elétrica com eletrodos revestidos, identificando
as suas caracteristicas e principais aplicacdes em acos.

Relacionar os diferentes parametros de soldadura com os resultados que se pretendem
obter, os aspectos econémicos, a qualidade e a seguranca.

Associar 0 equipamento de soldadura por arco eléctrico, com os materiais e acabamentos
exigidos, explicando seus beneficios.

Numa situacdo pratica de soldadura por arco eléctrico com eletrodos revestidos (com
eletrodo basico e com eletrodo rutilo), em chapas de aco, definido num plano de fabrico de
construcfes metalicas e sem especificar o procedimento a aplicar:
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Interpretar a simbologia de soldadura.
Identificar os diferentes componentes dos equipamentos de soldadura.

Eleger o procedimento mais adequado dentro das possibilidades e limitacdes, em
funcdo dos materiais e espessuras, assim como 0s critérios econémicos e de
gualidade.

Calcular a temperatura de pré-aquecimento da peca (se for necessario) em fungéo
do material.

Preparar o equipamento e Instalacdo, verificando o cumprimento das normas de
segurancga.

Preparar o equipamento, em funcdo dos materiais e espessuras, assim como 0s
critérios economicos e de qualidade requeridos.

Preparar os bordos e posicionar as pecas que se vao soldar;

Regular os parametros (a tenséo, intensidade de corrente, polaridade e velocidade
de soldadura).

Aplicar a temperatura de pré-aquecimento.

Realizar a soldadura em func¢éo do tipo de unido, da posi¢céo (horizontal, vertical e
ao teto), da espessura, empregando o nimero de passagens, com a qualidade
requerida, e usando os equipamentos de proteccéo individual exigidos.

Avaliar os resultados obtidos e ajustar os pard@metros se necessario.

Realizar a inspecgéo visual das soldaduras obtidas, identificando "defeitos" e
causas gue 0s provocam.

Corrigir os defeitos verificados.
Limpar e organizar a area de trabalho.

CA27. Numa situagdo pratica de soldadura por arco eléctrico com eletrodos revestidos (com
eletrodo bésico e com eletrodo rutilo), em perfis de aco, definido num plano de fabrico de
constru¢cBes metdlicas e sem especificar o procedimento a aplicar:

Interpretar a simbologia de soldadura.
Identificar os diferentes componentes dos equipamentos de soldadura.

Eleger o procedimento mais adequado dentro das possibilidades e limitacdes, em
funcdo dos materiais e espessuras, assim como 0s critérios economicos e de
qualidade.

Calcular a temperatura de pré-aquecimento da peca (se for necessario) em fungéo
do material.

Preparar o equipamento e Instalacdo, verificando o cumprimento das normas de
segurancga.

Preparar o equipamento, em fun¢do dos materiais e espessuras, assim como 0s
critérios econémicos e de qualidade requeridos.

Preparar os bordos e posicionar as pecas que se vao soldar.

Regular os parametros (a tensao, intensidade de corrente, polaridade e velocidade
de soldadura).

Aplicar a temperatura de pré-aquecimento.

Realizar a soldadura em func¢éo do tipo de unido, da posi¢céo (horizontal, vertical e
ao teto), da espessura, empregando o nimero de passagens, com a qualidade
requerida, e usando os equipamentos de proteccéo individual exigidos.

Avaliar os resultados obtidos e ajustar os parametros se necessario;

Realizar a inspec¢éo visual das soldaduras obtidas, identificando "defeitos" e
causas gue 0s provocam.

Corrigir os defeitos verificados.
Limpar e organizar a area de trabalho.

CA28. Numa situagdo pratica de soldadura por arco eléctrico com eletrodos revestidos (com
eletrodo basico e com eletrodo rutilo), em tubos de ago, definido num plano de fabrico de
construgBes metdlicas e sem especificar o procedimento a aplicar:
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— Interpretar a simbologia de soldadura;
— Identificar os diferentes componentes dos equipamentos de soldadura;

— Eleger o procedimento mais adequado dentro das possibilidades e limitacBes, em
funcdo dos materiais e espessuras, assim como 0s critérios economicos e de

qualidade;

— Calcular a temperatura de pré-aquecimento da peca (se for necessario) em funcao
do material;

— Preparar o equipamento e Instalagdo, verificando o cumprimento das normas de
seguranca;

— Preparar o equipamento, em funcdo dos materiais e espessuras, assim como 0s
critérios economicos e de qualidade requeridos;

— Preparar os bordos e posicionar as pecas que se vao soldar;

— Regular os parametros (a tensao, intensidade de corrente, polaridade e velocidade
de soldadura);

— Aplicar a temperatura de pré-aquecimento;

— Realizar a soldadura em funcéo do tipo de unido, da posicdo (horizontal, vertical e
ao teto), da espessura, empregando o nimero de passagens, com a qualidade
requerida, e usando os equipamentos de proteccéo individual exigidos;

— Avaliar os resultados obtidos e ajustar os pard@metros se necessario;

— Realizar a inspec¢éo visual das soldaduras obtidas, identificando "defeitos" e
causas gue 0s provocam;

— Corrigir os defeitos verificados;
— Limpar e organizar a area de trabalho;

1. Tecnologia de soldadura com arco eléctrico com eletrodos revestidos.

1.1. Fundamentos da soldadura com arco eléctrico com eletrodo revestido.
1.2. Caracteristicas das ferramentas manuais.
1.3. Conceitos basicos de eletricidade e sua Aplicagéo.

1.4. Caracteristicas, aplicacfes e regulagdo dos transformadores e os rectificadores empregados
na soldadura a arco.

1.5. Tipos de unides na soldadura por arco eléctrico com eletrodos revestidos.

1.6. Preparacgéo de bordos e ponteado da soldadura por arco eléctrico com eletrodos revestidos.
1.7. Corddes da soldadura por arco eléctrico com eletrodos revestidos.

1.8. As contraccdes e as tensdes da soldadura por arco eléctrico com eletrodos revestidos.

1.9. Ferramentas empregadas nas unides.

1.10. Sequéncias e métodos operativos.

1.11. Transformacdes dos materiais.

1.12. Caracteristicas da fonte de energia.

2. Tecnologia de soldadura com arco eléctrico com eletrodos de rutilo.

2.1. Caracteristicas e soldabilidade do ago macico com eletrodo de rutilo.
2.2. Material de adicéo:
2.2.1. Classificacao dos eletrodos de rutilo.
2.2.2. Normas de Aplicacdo (AWS e EM).
2.2.3. Aplicacéo de diferentes tipos e tamanhos de eletrodos.
2.2.4. Conservacao.
2.2.5. Manipulagéo.
2.3. Conhecimento dos parametros tipicos da soldadura por arco com eletrodos de rutilo:
2.3.1. Seleccao de tipos e tamanhos de eletrodos.
2.3.2. Parametros eléctricos (rectificadores, transformadores, inversores).
2.3.3. Inicio do arco.
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3. Equipamentos de soldadura com arco eléctrico com eletrodos revestidos.

3.1.
3.2.

3.3.

3.4.
3.5.
3.6.

3.7.
3.8.
3.9.

Elementos que comp8em a Instalacdo de soldadura por arco com eletrodos revestidos.

Instalacdo do equipamento e elementos auxiliares para soldar por arco eléctrico com eletrodo
revestido.

Controlo da corrente de soldadura, instrumentos a utilizar e vidacdo dos instrumentos de
medic¢éo.

Fontes de energia para a soldadura por arco com eletrodos revestidos.

Circuitos primarios e secundarios, proteccao principais.

Controlo da corrente de soldadura, instrumentos a empregar e vidagdo dos instrumentos de
medic¢éo.

Relacéo entre voltagem do arco e a corrente de soldar.

Dispositivos para ligacéo a terra, cabos e porta-eletrodos.

Manutengdo de primeiro nivel dos equipamentos de soldadura com arco com eletrodos
revestidos.

4. Procedimentos operacionais de soldadura com arco eléctrico de chapas e perfis de ago
maci¢co com eletrodos de rutilo.

4.1.
4.2.

4.3.
4.4,
4.5.
4.6.

4.7.

4.8.

4.9.

Preparacéo dos bordos a unir: com e posi¢cées chanfro. Preparacéo de bordos e ponteado.

Técnicas de posicionamento e distribuicdo de corddes: Corddes continuos e descontinuos.
Corddes de penetracdo, enchimento e vistas.

Parametros na soldadura com arco eléctrico com eletrodos de rutilo.

Técnicas operacionais de soldadura com eletrodo de rutilo.

Tratamentos de pré-soldadura e pés-soldadura.

Aplicac@o prética de operagdo de soldadura com eletrodos de rutilo, em todas as posi¢cdes
segundo normas (AWS e EM).

Aplicacao préatica de soldadura de chapas com eletrodos de rutilo em &ngulo interior e exterior,
em todas as posi¢cdes segundo normas (AWS e EM).

Aplicacdo préatica de soldadura de topo de chapas posi¢cdes chanfro e com chanfro com
eletrodo de rutilo, em todas as posi¢cdes segundo normas (AWS e EM).

Aplicagéo pratica de unides com soldadura de perfis em “T”, duplo “T”, “H”, “L” e “U”, com
eletrodos de rutilo, em bordos de topo, com e posi¢des chanfro, angulo e soape.

4.10. Avaliag&o dos riscos na soldadura com arco eléctrico com eletrodos de rutilo.
4.11. Equipamentos de proteccéo individual.

5. Defeitos de soldadura com arco eléctrico com eletrodos de rutilo.

5.1.
5.2.

Inspeccéo visual das soldaduras.
Defeitos tipicos das soldaduras com arco eléctrico com eletrodos de rutilo.

5.2.1. Factores a ter em conta.
5.2.2. Causas e correcgoes.

6. Tecnologia de soldadura com arco eléctrico com eletrodos basicos.

6.1.

6.2.

Material de adicao:

6.1.1. Classificacdo dos eletrodos basicos.

6.1.2. Normas de Aplicacdo (AWS e EM).

6.1.3. Aplicacao de diferentes tipos e tamanhos de eléctrodos.

6.1.4. Conservacao.

6.1.5. Manipulacgéo.

6.1.6. Fornos de secagem.

6.1.7. Estufas de Manutencao.

Conhecimento dos parametros tipicos da soldadura por arco com eletrodos basicos.
6.2.1. Escolha de tipos, tamanhos e didmetro de eletrodos.

6.2.2. Quantidade de humidade no recobrimento.

6.2.3. Natureza do revestimento e espessura.

6.2.4. Parametros eléctricos (rectificadores, transformadores, inversores).
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6.2.5. Inicio do arco.
6.2.6. Posicao de soldadura.

7. Procedimentos operacionais de soldadura com arco eléctrico de chapas e perfis de ago a
macico com eletrodos basicos.

7.1.
7.2.

7.3.
7.4.

7.5.
7.6.
7.7.
7.8.
7.9.

Ordem de execucao de operacdes: ajuste de intensidade, pré-aquecimento, etc.

Preparacdo e desenho de bordos a unir: Com e posi¢cdes chanfro. Preparacdo e ponteado de
bordos.

Limpeza na Preparacéo da soldadura.

Técnicas de posicionamento e distribuicdo de corddes: Corddes continuos e descontinuos.
Corddes de penetracdo, enchimento e recobrimento.

Limpeza da escdria e rebarbadura.

Parametros na soldadura com arco eléctrico com eletrodos basicos.
Técnicas operacionais de soldadura com eletrodo basico.
Tratamentos de pré-soldadura e p6s-soldadura.

Aplicacdo préatica de operagcédo de soldadura com eletrodos basicos, em todas as posi¢cfes
segundo normas (AWS e EM).

7.10. Aplicacao prética de soldadura de chapas com eletrodos basicos em angulo interior e exterior,

em todas as posi¢cdes segundo normas (AWS e EM).

7.11. Aplicacdo pratica de soldadura de topo de chapas sem chanfro e com chanfro com eletrodo

basico, em todas as posi¢cdes segundo normas (AWS e EM)

7.12. Aplicagao pratica de unido com soldadura de perfis em “T”, duplo “T”, “H”, “L” e “U”, com

eletrodos bésicos, em bordos a topo, com chanfro e sem chanfro, angulo e soape.

7.13. Manutengédo de primeiro nivel de equipamentos de soldadura a arco com eletrodos revestidos

de acos inoxidaveis.

7.14. Avaliagdo dos riscos de soldadura a arco eléctrico com eletrodos basicos.
7.15. Equipamentos de proteccéo individual.

8. Defeitos da soldadura a arco eléctrico com eletrodos basicos.

8.1.
8.2.

Inspecgéo visual das soldaduras.
Defeitos tipicos das soldaduras com arco eléctrico com eletrodos basicos.
8.2.1. Factores a ter em conta.

Requisitos basicos do contexto formativo do Médulo

Espacos:

Os espacos onde deve decorrer o contexto formativo devem preencher os requisitos basicos estipulados
pelo Sistema de Acreditacdo das Entidades Formadoras. (cf. Decreto-Regulamentar n°2/2011, de 24 de

Janeiro;

Boletim Oficial n°4; | Série).

Professor / Formador:

Requisitos de acesso ao médulo formativo:

O Professor ou formador deve possuir um Certificado de Aptiddo Profissional que prove que o
mesmo é detentor de formacgéo pedagogica na abordagem por competéncias, segundo a lei.

O professor ou formador deve ter a formacao técnica relacionada com os conteidos do Mddulo
Formativo.

O professor ou formador deve ter experiéncia profissional minima de 3 anos, comprovada nas
competéncias incluidas na Unidade de Competéncia associada ao Médulo Formativo.

As condi¢cBes de acesso ao mddulo formativo constam no Artigo 15°, 16°, 17° 18° e 19° do Decreto-Lei n°
66/2010, de 27 de Dezembro (Cf. Boletim Oficial n® 50/2010; | Série, de 27 de Dezembro).
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UNIDADE FORMATIVA 5: UF284 — Soldadura com Eletrodos Revestidos de Ferro Fundido (30 HORAS

Capacidades (C) e critérios de avaliacao (CA)

C1: Definir o processo de soldadura por arco eléctrico com eletrodo revestido para pecas pré-
conformadas em ferro fundido, determinando as fases, as operacdes, 0s equipamentos, 0s
acessorios, etc., tendo em conta os critérios econémicos e de qualidade, cumprindo com as
normas de prevencéo de riscos profissionais e ambientais.

Cc2:

CA1.1.

CA1.2

CA13.
CA14.

CA15.
CA1.6.

CA1.T.
CA1.8.

Associar os processos de soldadura com suas principais aplicacdes, critérios econémicos e
de qualidade, descrevendo suas possibilidades e limitacdes.

Descrever as caracteristicas dos diferentes "consumiveis" empregados na soldadura de
ferro fundido, em funcéo do material.

Explicar os parametros de soldadura em funcédo do processo a empregar e 0os materiais.

Descrever as normas de prevencao de riscos profissionais e ambientais aplicaveis durante
o procedimento de soldadura.

Associar o0s possiveis defeitos da soldadura com as causas que as produzem.

Descrever os tratamentos térmicos de pré-aquecimento da peca e os cuidados de
arrefecimento para evitar as trincas e fissuras, apos a soldadura.

Explicar os tratamentos locais de alivio de tensdes, apos a soldadura.

Dado um plano de fabrico de constru¢cdes metdlicas, que ndo incluem as especificagdes
relativas a soldadura e com determinadas exigéncias de qualidade:

— Escolher o processo adequado de soldadura dentro das possibilidades e limitacdes,
atendendo a critérios econémicos e de qualidade.

— Determinar o procedimento que permita obter uma unido que cumpra as
caracteristicas de uma soldadura (Preparacgdo de bordos, consumiveis, intensidade
de corrente, medidas de seguranca, etc.).

— Determinar o local da soldadura, considerando as condi¢gbes de pré-aquecimento e
arrefecimento da peca a soldar.

— Estabelecer a sequéncia de soldadura adequada segundo exigéncias de reparacao
a realizar.

— ldentificar os equipamentos, utensilios, ferramentas e materiais necessarios.
— Definir os controlos de qualidade necessérios.

Soldar por arco eléctrico de forma manual, com eletrodo revestido, pecas pré-conformadas
em todas as posicdes, cumprindo com as especificacdes e normas de prevencédo de riscos
profissionais e ambientais.

CA21.

CA22.

CA23.

CA24.

CA 25.

CA 2.6.

Explicar as transforma¢fdes que se produzem durante o processo de soldadura elétrica
manual com eletrodo revestido em pecas pré-conformadas de ferro fundido, os
procedimentos de pré-aquecimento e arrefecimento, assim como, os principais parametros
envolvidos, as principais caracteristicas e defeitos que pode ter a soldadura.

Analisar os equipamentos de soldadura elétrica manual com eletrodo revestido,
descrevendo os diferentes componentes do equipamento, as suas fun¢des, explicando as
normas de uso e conservacgdo dos equipamentos.

Descrever os procedimentos de soldadura elétrica com eletrodos revestidos, identificando
as suas caracteristicas e principais aplicacdes em ferro fundido.

Relacionar os diferentes parametros de soldadura com os resultados que se pretendem
obter, os aspectos econémicos, a qualidade e a seguranca.

Associar 0 equipamento de soldadura por arco eléctrico, com os materiais e acabamentos
exigidos, explicando seus beneficios.

Numa situagdo pratica de soldadura por arco eléctrico com eletrodos revestidos, em pecas
em ferro fundido, definido num plano de reparacdo e sem especificar o procedimento a
aplicar:
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— Interpretar a simbologia de soldadura.
— Identificar os diferentes componentes dos equipamentos de soldadura.

— Eleger o procedimento mais adequado dentro das possibilidades e limitacBes, em
funcdo dos materiais e espessuras, assim como 0s critérios econémicos e de
gualidade.

— Determinar a temperatura de pré-aquecimento da pe¢a em funcéo do material.

— Preparar o equipamento e Instalagdo, verificando o cumprimento das normas de
segurancga.

— Preparar o equipamento, em funcdo dos materiais e espessuras, assim como 0s
critérios economicos e de qualidade requeridos.

— Preparar os bordos e posicionar as pecas que se vao soldar.
— Pré-aquecer os eletrodos.

— Regular os parametros (a tensao, intensidade de corrente, polaridade e velocidade
de soldadura).

— Aplicar a temperatura de pré-aquecimento.

— Realizar a soldadura em funcédo do tipo de unido, da posicdo (horizontal, vertical e
ao teto), da espessura, empregando o nimero de passagens, com a qualidade
requerida, e usando os equipamentos de proteccéo individual exigidos.

— Garantir o isolamento térmico da peca, de forma a evitar um resfriamento brusco.
— Avaliar os resultados obtidos e ajustar os parametros se necessario.

— Realizar a inspeccdo visual das soldaduras obtidas, identificando "defeitos" e
causas que 0s provocam.

— Corrigir os defeitos verificados.
— Limpar e organizar a area de trabalho.

1. Tecnologia de soldadura com arco eléctrico do ferro fundido

1.1. Classificacdo dos ferros fundidos. Tipos.

1.2. Propriedades mecénicas dos ferros fundidos.
1.3. Caracteristicas e soldabilidade do ferro fundido.
1.4. Material de adigéo:

1.4.1. Normas de Aplicacdo (AWS e EM).
1.4.2. Aplicacéo de diferentes tipos e tamanhos de eletrodos.
1.4.3. Conservacgao: controlo de humidade e pré-aquecimento a soldadura.

1.5. Manipulagéo.
1.6. Conhecimento dos paradmetros tipicos da soldadura por arco com eletrodos revestidos.
1.7. Seleccéo de tipos e tamanhos de eletrodos.
1.8. Parametros eléctricos do equipamento (retificadores, transformadores, inversores).
1.9. Escorvamento do arco.
2. Procedimentos operacionais de soldadura por arco eléctrico de pecas em ferro fundido com
eletrodos revestidos.
2.1. Preparacdo dos bordos a unir: com e sem chanfro. Preparacéo de bordos e ponteado.

2.2. Técnicas de posicionamento e distribuicdo de passagens: Corddes continuos e descontinuos.
Cord0es de raiz, de enchimento e de vista.

2.3. Parametros na soldadura com arco eléctrico com eletrodos revestidos.
2.4. Técnicas operacionais de soldadura com eletrodos revestidos.
2.5. Tratamentos de pré-soldadura e pés-soldadura.

2.6. Aplicacdo prética de operacdo de soldadura com eletrodos revestidos em todas as posicdes
segundo normas (AWS e EM).

2.7. Aplicacéo pratica de soldadura de topo de pecas fundidas sem chanfro e com chanfro com
eletrodo revestido, em todas as posi¢cfes segundo normas (AWS e EM).
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2.8. Avaliacao dos riscos na soldadura com arco eléctrico.
2.9. Equipamentos de proteccéo individual.

3. Defeitos de soldadura por arco eléctrico com eletrodos revestido em ferro fundido

3.1. Inspeccéo visual das soldaduras.

3.2. Defeitos tipicos das soldaduras com arco eléctrico com eletrodos de rutilo:
3.2.1. Factores a ter em conta.
3.2.2. Causas e correcgoes.

Requisitos basicos do contexto formativo do Médulo

Espacos:

Os espacos onde deve decorrer o contexto formativo devem preencher os requisitos basicos estipulados
pelo Sistema de Acreditagéo das Entidades Formadoras. (cf. Decreto-Regulamentar n°2/2011, de 24 de
Janeiro; Boletim Oficial n°4; | Série).

Professor / Formador:

— O Professor ou formador deve possuir um Certificado de Aptidao Profissional que prove que o
mesmo é detentor de formacéo pedagdgica na abordagem por competéncias, segundo a lei.

— O professor ou formador deve ter a formacgéo técnica relacionada com os conteidos do Médulo
Formativo.

— O professor ou formador deve ter experiéncia profissional minima de 3 anos, comprovada nas
competéncias incluidas na Unidade de Competéncia associada ao Mdédulo Formativo.

Requisitos de acesso ao modulo formativo:

As condi¢cbes de acesso ao mddulo formativo constam no Artigo 15°, 16°, 17° 18° e 19° do Decreto-Lei n°®
66/2010, de 27 de Dezembro (Cf. Boletim Oficial n® 50/2010; | Série, de 27 de Dezembro).
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UNIDADE FORMATIVA 6: UF283 — Soldadura com Eletrodos Revestidos de Aco Inoxidavel e Outros

Capacidades (C) e critérios de avaliacao (CA)

C1: Definir os processos de soldadura com arco elétrico com eletrodos revestidos, para chapas e
perfis de aco inoxidavel, aluminios e outros materiais, determinar as fases, operacdes,
equipamentos, acessorios, etc., tendo em conta os critérios econémicos e de qualidade,
cumprindo com as normas de prevencdo de riscos profissionais e ambientais.

CA1.1.

CA1.2

CA13.
CA14.

CA1.5.

CA1.6.
CA1.T.
CA1.8.
CA1.9.

Associar os processos de soldadura com sua principal aplicacdo em funcdo dos materiais,
critérios econémicos e de qualidade, descrevendo suas possibilidades e limitacées.

Descrever as caracteristicas dos diferentes "consumiveis" empregados na soldadura,
atendendo a suas aplicacdes.

Explicar os pardmetros de soldadura em funcéo do processo a empregar e 0s materiais.

Regular os parametros de soldadura, como pressdo, intensidade, segundo os
requerimentos do trabalho a realizar.

Descrever as normas de prevencdo de riscos profissionais e ambientais aplicaveis durante
o procedimento de soldadura.

Associar os possiveis defeitos da soldadura com as causas que os produzem.
Explicar os tratamentos locais de alivio de tensdes.
Descrever os possiveis tratamentos complementares a soldadura.

Dado um plano de fabrico de constru¢cdes metélicas, que ndo incluem as especificagdes
relativas a soldadura e com determinadas exigéncias de qualidade:

— Escolher o processo de soldadura mais adequado dentro das possibilidades e
limitag6es, atendendo a critérios econdémicos e de qualidade;

— Determinar o procedimento que permita obter uma unido que cumpra as
caracteristicas de uma soldadura (Preparacéo de bordos, consumiveis, intensidade
de corrente, medidas de seguranca, etc.), que atenda a critérios econémicos e de
qualidade;

— Estabelecer a sequéncia de soldadura mais adequada segundo exigéncias de
fabrico a realizar;

— ldentificar os equipamentos, utensilios, ferramentas e materiais necessarios;

— Determinar o equipamento de proteccdo individual adequado a cada fase da
Preparacéao;

— Definir o controlo de qualidade necessario.

C2: Soldar com arco elétrico de forma manual, com eletrodo revestido para chapas, perfis e
tubos em ac¢o inoxidavel, aluminios e outros materiais (cobre,...) em todas as posic¢des,
cumprindo com as especificagdbes e normas de prevencdo de riscos profissionais e

ambientais.

CA2.1. Enumerar as caracteristicas dos materiais base e do eletrodo.

CA2.2. Explicar as transformacdes que se produzem durante o processo de soldadura eléctrica
manual com eletrodo revestido, chapas, perfis e tubos em aco inoxidavel, aluminios e outros
materiais (cobre,...), assim como, 0s principais paradmetros envolvidos, as principais
caracteristicas e defeitos que pode ter a soldadura.

CA23. Descrever os procedimentos de soldadura eléctrica com eletrodos revestido, identificando
as suas caracteristicas e aplicacéo principal em aco inoxidavel, aluminios e outros materiais
(cobre,...).

CA24. Estabelecer relacdo entre o processo definido de soldadura com os resultados obtidos
(aspecto econdmico, qualidade e de prevencao de riscos profissionais).

CA 2.5. Explicar as normas de utilizacdo e conservacdo dos equipamentos.
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CA2.6. Numa situacdo pratica de um processo de soldadura de chapas, perfis e tubos em aco
inoxidavel, definido num plano de fabrico de construgBes metalicas e sem especificar o
procedimento a aplicar, soldar com arco eléctrico manual com eletrodo revestido em todas
as posicoes:

Interpretar a simbologia de soldadura;
Identificar os diferentes componentes dos equipamentos de soldadura;

Eleger o procedimento mais adequado dentro das possibilidades e limitacdes, em
funcdo dos materiais e espessuras, assim como 0s critérios econdémicos e de
qualidade;

Preparar o equipamento e Instalacdo, verificando o cumprimento das normas de
Seguranga;

Preparar o equipamento, em funcdo dos materiais e espessuras, levando em
consideracéo os critérios econémicos e de qualidade requeridos;

Preparar e limpar as bordos, eliminando éxidos e graxas, e posicionar as pecas a
serem soldadas;

Regular os pardmetros (a tensédo, intensidade de corrente, polaridade e velocidade
de soldadura);

Aplicar a temperatura de pré-aquecimento, tendo em conta as caracteristicas do
eletrodo e as especificacbes técnicas;

Realizar a soldadura em fun¢éo do tipo de unido e posi¢éo (horizontal, vertical e ao
telhado), empregando o niumero de corddes de soldadura adequado a espessura,
posicéo e tipo de unido, com a qualidade requerida, e usando os equipamentos de
protec¢éo individual exigidos;

Avaliar os resultados obtidos e ajustar os pard@metros se necessario;

Realizar a inspec¢do visual das soldaduras obtidas, identificando “"defeitos” e
causas que 0s provocam;

Corrigir os defeitos verificados;
Limpar e organizar a area de trabalho;

CA2.7. Numa situacdo pratica de processo de soldadura de chapas, perfis e tubos de materiais
diferentes (aluminio, cobre, ...), definido num plano de fabrico de construgbes metalicas e
sem especificar o procedimento a aplicar, soldar com arco elétrico manual com eletrodo
revestido em todas as posi¢oes:

Interpretar a simbologia de soldadura;
Identificar os diferentes componentes dos equipamentos de soldadura;

Eleger o procedimento mais adequado dentro das possibilidades e limitacdes, em
funcdo dos materiais e espessuras, assim como 0s critérios economicos e de
qualidade;

Preparar o equipamento e Instalacdo, verificando o cumprimento das normas de
Seguranga;

Preparar o equipamento, em funcdo dos materiais e espessuras, levando em
consideracédo os critérios econémicos e de qualidade requeridos;

Preparar e limpar os bordos, eliminando 6xidos e graxas, e posicionar as pecas a
serem soldadas;

Regular os parametros (a tenséo, intensidade de corrente, polaridade e velocidade
de soldadura);

Aplicar a temperatura de pré-aquecimento determinada, tendo em conta as
caracteristicas do eletrodo e as especificacfes técnicas;

Realizar a soldadura em funcéo do tipo de uniéo e posi¢do (horizontal, vertical e ao
telhado), empregando o nimero de corddes de soldadura adequado a espessura,
posicéo e tipo de unido, com a qualidade requerida, e usando os equipamentos de
proteccao individual exigidos;

Avaliar os resultados obtidos e ajustar os parametros se necessario;

Realizar a inspec¢éo visual das soldaduras obtidas, identificando "defeitos" e
causas gue 0s provocam;
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— Corrigir os defeitos verificados;
— Limpar e organizar a area de trabalho;

1. Tecnologia de soldadura com arco eletrico com eletrodos revestidos de aco inoxidavel e
outros materiais.

1.1.

1.2.

1.3.

1.4.

Fundamentos de soldadura com eletrodos revestidos de aco inoxidavel e outros materiais:
Corte e Preparacéo de bordos. Desenho de bordos. Limpeza na preparacéo de soldadura.
Conhecimentos do aco inoxidavel a soldar com eletrodos revestidos:

1.2.1. Classificacéo e desighacao.

1.2.2. Resisténcia a corroséo.

1.2.3. Dureza a baixa temperatura.

1.2.4. Propriedades a alta temperatura.

1.2.5. Soldadura.

1.2.6. Zonas de unido soldada.

1.2.7. Aplicacdes.

Caracteristicas e soldadura de materiais diferentes dos agos, a soldar com eletrodos
revestidos.

Material de adicdo: Classificacdo e identificacdo dos eletrodos revestidos; Normas (AWS e
EM); Tipos de recobrimento; Conservagdo e Manipulagao.

2. Processo de soldadura a arco elétrico com eletrodos revestidos de aco inoxidavel.

2.1.
2.2.

2.3.
2.4.

2.5.
2.6.
2.7.

Preparacéo de bordos a unir: Com chanfro e sem chanfro; Prepara¢éo de bordos e ponteado.

Técnicas de posicionamento e distribuicdo de corddes. Corddes continuos e descontinuos.
Corddes de penetracdo, enchimento e peinado.

Parametros na soldadura a arco eletrico com eletrodos revestidos de aco inoxidavel.

Técnicas operacionais de soldadura com arco eléctrico com eletrodos revestidos: Ajuste da
intensidade; Puemteo; Execuc¢do da soldadura.

Tratamentos de pré-soldadura e pés-soldadura.
Aplicacao prética de soldadura com eletrodos revestidos em elementos de aco inoxidavel.

Manutencdo de primeiro nivel de equipamentos de soldadura com arco com eletrodos
revestidos de acos inoxidaveis.

3. Processo de soldadura com arco eléctrico com eletrodos revestidos de materiais diferentes
dos agos e entre materiais similares.

3.1.

3.2.

3.3.
3.4.

3.5.

3.6.

3.7.

Preparacdo dos bordos a unir (com chanfro, sem chanfro) em soldadura com eletrodos
revestidos de materiais diferentes dos acos.

Operacdes a seguir em soldadura com eletrodos revestidos de materiais diferentes aos acos,
em distintas posicdes.

Corddes e técnicas operativas: De penetragdo, de enchimento e peinado. Depositar corddes.

Parametros utilizados em soldadura com arco eléctrico com eletrodos revestidos com materiais
diferentes dos acos.

Tratamentos de pré-soldadura e pés-soldadura com eletrodos revestidos de materiais
diferentes dos acos.

Aplicacao pratica de soldadura com eletrodos revestidos em elementos de materiais diferentes
dos acos.

Manutencdo de primeiro nivel de equipamentos de soldadura com arco, com eletrodos
revestidos.

4. Defeitos de soldadura com arco eléctrico com eletrodos revestidos de estruturas de ago
macic¢o, aco inoxidavel e outros materiais.

4.1.
4.2.

Inspeccéo visual das soldaduras.

Defeitos tipicos das soldaduras com arco eléctrico, com eletrodos revestidos de estruturas de
ago macico:

4.2.1. Factores a ter em conta;
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4.3.

4.2.2. Causas e correcgoes;

Defeitos tipicos das soldaduras com arco eléctrico com eletrodos revestidos de acos
inoxidaveis e outros materiais:

4.3.1. Factores a ter em conta.
4.3.2. Causas e correcgoes.

5. Normativa de Prevencdo de Riscos laborais e ambientais na soldadura a arco eléctrico com
eletrodos revestidos de estruturas de agos inoxidaveis e outros materiais.

5.1
5.2.

5.3.
5.4.

Normativa de Seguranca e Higiene em soldadura com arco eléctrico com eletrodos revestidos.

Avaliacao de riscos em soldadura com arco eléctrico com eletrodos revestidos de estruturas de
aco macico, inoxidaveis e outros materiais.

Equipamentos de protec¢éo individual.
Gestdo ambiental e tratamentos de residuos.

Requisitos basicos do contexto formativo do Médulo

Espacos:

Os espacos onde deve decorrer o contexto formativo devem preencher os requisitos basicos estipulados
pelo Sistema de Acreditacdo das Entidades Formadoras. (cf. Decreto-Regulamentar n°2/2011, de 24 de
Janeiro; Boletim Oficial n°4; | Série).

Professor / Formador:

O Professor ou formador deve possuir um Certificado de Aptiddo Profissional que prove que o
mesmo é detentor de formacao pedagdgica na abordagem por competéncias, segundo a lei.

O professor ou formador deve ter a formacao técnica relacionada com os conteidos do Mddulo
Formativo.

O professor ou formador deve ter experiéncia profissional minima de 3 anos, comprovada nas
competéncias incluidas na Unidade de Competéncia associada ao Mdédulo Formativo.

Requisitos de acesso ao modulo formativo:

As condi¢cBes de acesso ao modulo formativo constam no Artigo 15°, 16°, 17° 18° e 19° do Decreto-Lei n°®
66/2010, de 27 de Dezembro (Cf. Boletim Oficial n® 50/2010; | Série, de 27 de Dezembro).
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MF3: SOLDADURA A ARCO COM GAS PROTECTOR E ELETRODO INCONSUMIVEL - TIG

Cadigo: MF185_3 ‘ Nivel: 3 Duragéo: 270 Horas

Associado a UC185_3: Realizar soldadura a arco com gas protector e eletrodo inconsumivel (TIG). \

Este MF esta subdividido nas seguintes Unidades Formativas:

Caodigo

= UNIDADE FORMATIVA 1: INTERPRETACAO DOS PLANOS DE TRABALHO DE UF279
SOLDADURA

m UNIDADE FORMATIVA 2:  PREPARACAO DE MATERIAIS A SOLDAR UF280

= UNIDADE FORMATIVA 3: PREVENCAO DE RISCOS PROFISSIONAIS E UF281
AMBIENTAIS NA SOLDADURA

= UNIDADE FORMATIVA 4:  SOLDADURA A ARCO COM GAS PROTECTOR E UF286
ELETRODO INCONSUMIVEL (TIG) EM ACO

= UNIDADE FORMATIVA 5. SOLDADURA A ARCO COM GAS PROTECTOR E UF287
ELETRODO INCONSUMIVEL (TIG) EM OUTROS
MATERIAIS

UNIDADE FORMATIVA 1: UF279 — Interpretacdo dos Planos de Trabalho de Soldadura (30 HORAS)

Capacidades (C) e critérios de avaliagdo (CA)

Cl: Analisar alnformacdo técnica utilizada nos planos de fabrico, reparacdo e Instalagao,
determinando o procedimento mais adequado que permita realizar as soldaduras, de acordo
com as normas e as especificagdes do plano de execucéo.

CA1.1. Interpretar o desenho do conjunto e explicar a relacdo entre os varios elementos que
comp&em o projecto de trabalho.

CA1.2. Interpretar a simbologia empregada na soldadura.

CA1.3. Identificar as caracteristicas das opera¢bes de soldadura de acordo com o0s planos de
fabrico de constru¢Bes metdlicas.

CA1.4. A partir de um plano de fabrico ou montagem de constru¢éo metdlica:

— ldentificar a simbologia e relaciona-la ao processo de soldadura;
— Explicar o processo definido;

— Determinar a preparagéo de bordos requerida;

— Definir a sequéncia de montagem dos elementos;

— Descrever os possiveis tratamentos complementares a soldadura;
— Explicar os tratamentos locais de alivio de tensoes;

1. Simbologia em soldadura.

1.1. Tipos de soldaduras.
1.2. Posic¢des de soldadura.
1.3. Tipos de unides.

1.4. Preparacao de bordos.
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1.5.
1.6.
1.7.
1.8.
1.9.

1.10.
1.11.
1.12.
1.13.
1.14.
1.15.
1.16.

Normas que regulam a simbologia em soldadura.

Partes de um simbolo de soldadura.

Significado e localizagdo dos elementos de um simbolo de soldadura.
Tipos e simbologia dos processos de soldadura.

Simbolos basicos de soldadura.

Simbolos suplementares.

Simbolos de acabamento.

Posicéo dos simbolos nos desenhos.

Dimensdes das soldaduras e sua inscri¢ao.

IndicagBes complementares

Normas e simbologia de eletrodos

Aplicagéo prética de interpretagdo de simbolos de soldadura.

2. Normas empregadas nos planos de soldadura.

2.1.
2.2.
2.3.
2.4,
2.5.

Classificacéo e caracteristicas dos sistemas de representacao gréfica.
Estudo das vistas de um objeto no desenho.
Tipos de linhas empregadas nos planos.
Denominagéo e aplicacgéo.

Representacéo de cortes, detalhes e seccdes:
2.5.1. Cotagem no desenho. Normas de cotagem;
2.5.2. Escalas mais usuais. Uso do escalimetro;
2.5.3. Tolerancias;

2.5.4. Esbocos de pecas;

2.5.5. Simbologia empregada nos planos;

2.5.6. Tipos de formatos e legendas nos planos;

3. Representacgao grafica em soldadura.

3.1.
3.2.
3.3.
3.4.
3.5.
3.6.

Representacao dos elementos normalizados.
Representacéo grafica de perfis.

Representacao de materiais.

Representacéo de tratamentos térmicos e superficiais.
Lista de materiais.

Aplicacao prética de interpretagdo de planos de soldadura.

Requisitos basicos do contexto formativo do Médulo

Espacos:

Os espacos onde deve decorrer o contexto formativo devem preencher os requisitos basicos estipulados
pelo Sistema de Acreditacdo das Entidades Formadoras. (cf. Decreto-Regulamentar n°2/2011, de 24 de

Janeiro;

Boletim Oficial n°4; | Série).

Professor / Formador:

O Professor ou formador deve possuir um Certificado de Aptiddo Profissional que prove que o
mesmo é detentor de formacao pedagdgica na abordagem por competéncias, segundo a lei.

O professor ou formador deve ter a formacao técnica relacionada com os conteidos do Mddulo
Formativo.

O professor ou formador deve ter experiéncia profissional minima de 3 anos, comprovada nas
competéncias incluidas na Unidade de Competéncia associada ao Médulo Formativo.

Requisitos de acesso ao médulo formativo:

As condi¢cBes de acesso ao modulo formativo constam no Artigo 15°, 16°, 17° 18° e 19° do Decreto-Lei n°®
66/2010, de 27 de Dezembro (Cf. Boletim Oficial n® 50/2010; | Série, de 27 de Dezembro).
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UNIDADE FORMATIVA 2: UF280 — Preparacao de Materiais a Soldar (60 HORAS

Capacidades (C) e critérios de avaliacao (CA)

C1.

C2:

C3:

Preparar o material, equipamentos, ferramentas, instrumentos e equipamento de proteccao
individual (EPI) para o corte manual de chapas e perfis, cumprindo as especificacdes
técnicas exigidas, os padrdes de qualidade e as normas de prevencéo de riscos profissionais
e ambientais.

CA1.1. Identificar o material em funcao de suas dimensdes, qualidade e as instrucdes de trabalho.

CA1.2. Definir as tarefas especificas para cada maquina ou equipamento, optimizando o tempo e
custo de operacao.

CA1.3. Numa situacédo pratica, devidamente caracterizada, de fabrico de uma determinada peca:

— Seleccionar as maquinas e equipamentos necessarios para executar a tarefa.
— Realizar a manutencao das maquinas de acordo com o manual.

— Preparar os equipamentos, maquinas, acessorios e servigos auxiliares a utilizar de
acordo com as normas de seguranca aplicaveis.

Operar os equipamentos manuais de corte térmico, para obter chapas e perfis de formas
definidas, cumprindo o plano de seguranca pessoal e ambiental.

CA21. Seleccionar os diferentes equipamentos de corte em funcdo dos acabamentos exigidos,
descrevendo os beneficios dos mesmos.

CA 2.2. Identificar e descrever os diferentes componentes que constituem 0s equipamentos de corte
térmico, suas fun¢des e inter-relacdes dos mesmos no conjunto.

CA 2.3. Identificar os meios de proteccdo a utilizar e descrever as medidas de seguranca
estabelecidas no plano de prevencgéo de riscos profissionais e de proteccdo ambiental.

CA 2.4. Relacionar os diferentes parametros e procedimento de corte com os resultados que podem
ser obtidos.

CA 25. Operar os equipamentos de corte, utilizando os equipamentos de proteccao individual e
ambiental requeridas.

CA 2.6. Descrever a "imperfeicdo" tipica resultante do processo de corte e as suas causas.

CA2.7. Numa situacdo pratica, devidamente caracterizada, de fabrico de uma determinada peca,
definida no plano de construcdes metélicas e equipamentos de corte térmico:

— Seleccionar o equipamento de corte e 0s acessorios necesséarios de acordo com as
caracteristicas dos materiais e os requisitos de qualidade de acabamento exigidos;

— Preparar o equipamento, selecionando os paradmetros de operacgdo e verificar que
estdo em condi¢bes éptimas de uso;

— Executar o corte com a qualidade requerida;

— Aplicar as normas de utilizagdo, seguranca e higiene durante as operacdes de
corte, utilizando as proteccdes pessoais e do meio ambiente estabelecidos no plano
de prevencdo de riscos profissionais e ambientais;

— Identificar e relacionar os possiveis defeitos com as causas que 0s originam;

— Limpar a superficie de corte e verificar que as dimensdes das pecas obtidas estdo
dentro da "tolerancia";

— Limpar e organizar a area de trabalho.
Operar os equipamentos de corte mecanico, para obter chapas e perfis de formas definidas,
cumprindo o plano de seguranca pessoal e ambiental.

CA 3.1. Seleccionar os diferentes equipamentos de corte mecénico de acordo com o acabamento
exigido, descrevendo seus beneficios.

CA 3.2. Identificar e descrever os diferentes componentes que constituem os equipamentos de corte
mecanico, suas funcgbes e inter-relacées dos mesmos no conjunto.
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CA33.

CA34.
CA35.

CA3.6.
CA3.T.

Identificar os meios de proteccdo a utilizar e descrever as medidas de seguranca
estabelecidas no plano de prevencéo de riscos profissionais e protec¢cdo ambiental, exigidos
na utilizacao dos diferentes equipamentos de corte mecéanico.

Relacionar os diferentes pardmetros e procedimento de corte com os resultados que podem
ser obtidos.

Operar os diferentes equipamentos de corte mecénico, empregando 0s equipamentos e
meios de proteccéo especificados no plano de prevencédo de riscos laborais e ambientais.

Descrever a "imperfeicao" tipica resultante do processo de corte, e as suas causas.

Numa situacdo pratica, devidamente caracterizada, de fabrico de uma determinada peca,
definida em um plano de construcdes metdlicas e equipamentos de corte mecanico:

Seleccionar o equipamento de corte e os utensilios necessarios de acordo com as
caracteristicas dos materiais e exigéncias de acabamento exigidas;

Preparar o equipamento, selecionando os parametros de operacao e verificar que
estdo em condi¢cbes 6ptimas de uso;

Executar o corte com a qualidade exigida;

Aplicar as normas de utilizacdo, seguran¢a e higiene durante as operacfes de
corte, utilizando as protecc¢bes pessoais e do meio ambiente estabelecidos no plano
de prevencéo de riscos profissionais e ambientais;

Identificar e relacionar os possiveis defeitos com as causas que o0s originam;

Limpar a superficie de corte e verificar que as dimensdes das pecas obtidas estéo
dentro da "tolerancia",

Limpar e organizar a area de trabalho;

1. Seguranca no corte de chapas e perfis metélicos.

1.1. Factores de risco no corte.
1.2. Normas de Seguranc¢a e Manipulagéo no corte.
1.3. Medidas de prevencéo: Utilizacdo de equipamentos de protec¢éo individual.

2. Corte de chapas e perfis com oxicorte.

2.1. Fundamentos e tecnologia do oxicorte.

2.2. Caracteristicas do equipamento e elementos auxiliares que compfdem a Instalacdo do
equipamento de oxicorte manual.

2.3. Componentes do equipamento. Instalacédo.

2.4. Gases empregados no oxicorte. Influéncia do gas sobre o processo de corte.
2.5. Técnicas operativas com oxicorte.

2.6. Manipulacéo e ajuste de parametros do equipamento.

2.7. Variaveis a ter em conta no processo de oxicorte manual.

2.8. Recolha de chama.

2.9. Velocidade de corte em funcdo do material e espessura das pecas.

2.10. Defeitos do oxicorte: causas e correcgdes.

2.11. Manutengéo basica.

2.12. Aplicacéo prética de corte de chapas, perfis e tubos com oxicorte.

3. Corte de chapas e perfis com plasma.

3.1. Fundamentos e tecnologia do plasma.

3.2. Caracteristicas dos equipamentos e acessoérios auxiliares que compdem a Instalacdo do
equipamento de plasma manual.

3.3. Componentes do equipamento. Instalacéo.

3.4. Gases usados em plasma (plasmageneos). Influéncia do gas sobre o processo de corte.
3.5. Tipos e caracteristicas dos eletrodos e porta-eletrodos para plasma.

3.6. Técnicas operacionais com plasma:
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3.6.1. Manipulagdo e ajuste de pardmetros do equipamento.
3.6.2. Variaveis a ter em conta no processo de plasma manual.
3.6.3. Velocidades de corte em funcdo do material e da espessura das pecas.

3.7. Defeitos do corte com plasma: causas e correcgoes.
3.8. Manutencao basica.
3.9. Aplicacédo pratica de corte de chapas, perfis e tubos com plasma.

4. Corte mecéanico de chapas e perfis.

4.1. Equipamentos de corte mecanico.
4.2. Tipos, caracteristicas.

4.3. Manutencéo basica.

4.4. Aplicagéo pratica do corte mecanico.

5. Medicdo, verificacdo e controle na corte.

5.1. Tolerancias: caracteristicas a ser controlado.

5.2. Instrumentos de medicdo e de verificacéo.

5.3. Controlos dimensionais do produto final: verificar o ajuste das tolerancias marcadas.
5.4. Técnicas para verificacdo e controle.

Requisitos basicos do contexto formativo do Médulo

Espacgos:

Os espacos onde deve decorrer 0 contexto formativo devem preencher os requisitos basicos estipulados
pelo Sistema de Acreditacdo das Entidades Formadoras. (cf. Decreto-Regulamentar n°2/2011, de 24 de
Janeiro; Boletim Oficial n°4; | Série).

Professor / Formador:

— O Professor ou formador deve possuir um Certificado de Aptiddo Profissional que prove que o
mesmo é detentor de formacéo pedagogica na abordagem por competéncias, segundo a lei.

— O professor ou formador deve ter a formacgédo técnica relacionada com os contetidos do Médulo
Formativo.

— O professor ou formador deve ter experiéncia profissional minima de 3 anos, comprovada nas
competéncias incluidas na Unidade de Competéncia associada ao Médulo Formativo.

Requisitos de acesso ao médulo formativo:

As condi¢Bes de acesso ao modulo formativo constam no Artigo 15°, 16°, 17° 18° e 19° do Decreto-Lei n®
66/2010, de 27 de Dezembro (Cf. Boletim Oficial n® 50/2010; | Série, de 27 de Dezembro).
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UNIDADE FORMATIVA 3: UF281 — Prevencéo de Riscos Profissionais e Ambientais na Soldadura (30

Capacidades (C) e critérios de avaliacao (CA)

C1l: Analisar as medidas de prevencédo, seguranca e proteccdao ambiental, respeitando as acc¢bes
de manipulacédo das instalacfes e dos equipamentos, contidos nos planos de seguranca das
empresas do sector.

CA1.1.

CA1.2

CA13.

CA14.

CA1.5.

CA 1.6.

CA1.T.

Especificar os aspectos da norma de prevencdo e de seguranca, relacionadas com os
riscos de Manipulacéo das instalacdes e dos equipamentos.

Identificar e avaliar os factores de risco, assim como as medidas preventivas e correctivas
para 0s mesmos, incluindo a conservacdo e correcta utilizacdo dos equipamentos de
proteccao individual e coletiva.

Identificar os requisitos de proteccdo ambiental resultantes da utilizacdo de produtos
poluentes.

Descrever os requisitos das areas de trabalho e os procedimentos para a sua preparagao,
identificacao dos riscos laborais especificos e as ac¢des correctivas apropriadas.

Analisar as medidas sanitérias basicas, técnicas de primeiros socorros e transporte de
acidentados em diferentes cenérios de acidentes.

Definir os direitos e deveres do empregado e da empresa em matéria de prevencdo e
seguranca.

Analisar os protocolos de ac¢éo para possiveis emergéncias, tais como:
— ldentificar as pessoas responsaveis das tarefas especificas;

— Informar das disfungdes e casos perigosos observados;

— Proceder a evacuacao de edificios, de acordo com os procedimentos estabelecidos,
em caso de emergéncia.

C2: Adoptar as medidas de seguranca e controlar o seu cumprimento em todas as situacfes de
trabalho da actividade de soldadura.

CA21.

CA22.

CA23.

CA24.

CA25.

CA 2.6.

CA2T.

Analisar os factores e situa¢gfes de risco para a seguranga e as medidas de prevencéo e
proteccao aplicaveis na actividade de soldadura.

Identificar os riscos e o nivel de perigo envolvido na Manipulacdo das pecas soldadas, os
varios acessoérios, ferramentas manuais, equipamentos e instalagbes empregados no
processo de soldadura.

Descrever os elementos de seguranca (proteccdes, alarmes, medidas de emergéncia,...)
das instalagdes e equipamento assim como os sistemas (partidas, paragens,...) e 0
vestuario (calgados, protecgéo ocular, protecgéo auditiva, vestuario ...) a ser utilizado em
diferentes operacdes efectuadas na soldadura.

Interpretar os aspectos mais relevantes do regulamento e dos planos de seguranca relativos
a direitos e deveres do trabalhador e da empresa, partilha de fungbes e responsabilidades,
medidas preventivas, sinalizagbes, normas especificas, actuagdo em caso de acidente e de
emergéncia.

Identificar as medidas de actuacdo em situacfes de emergéncia e em caso de acidentes,
com a utilizacdo de equipamentos de combate a incéndios, procedimentos de controlo,
avisos e alarmes, técnicas sanitdrias basicas e de primeiros socorros e planos de
emergéncia e evacuacéo.

Numa situacao pratica, devidamente caracterizada, de operacfes de soldadura:
— Determinar as condi¢des de seguranca requeridas nas operacdes de Preparacdo e
processo de soldadura;

— Estabelecer as medidas de seguranca e de precaucdo a serem tomadas de acordo
com as normas e instrugcdes especificas aplicaveis as diversas operacoes;

Explicar os sistemas e procedimentos adequados para a gestéo e eliminacdo de residuos
na actividade de soldadura.
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CA 2.8. Reconhecer os efeitos ambientais dos residuos contaminantes e outros efeitos originados
pela actividade de soldadura.

1. Nocdes basicas sobre seguranca e saude no trabalho.

1.1. Trabalho e saude.
1.2. Riscos profissionais.
1.3. Os factores de risco.
1.4. Consequéncias e danos resultantes do trabalho.
1.4.1. Acidente de trabalho.
1.4.2. Doenga profissional.
1.4.3. Outras patologias resultantes do trabalho.
1.4.4. Repercuss@es econdémica e de funcionamento.
1.5. Legislacao basica para a prevencéo de riscos profissionais.
1.6. Os organismos publicos relacionados com a salde e seguranca no trabalho.

2. Riscos gerais e sua prevencao.

2.1. Risco na utilizacdo das ferramentas e equipamentos.
2.2. Riscos na Manipulacdo de sistemas e instalacdes.
2.3. Riscos no armazenamento e transporte de cargas.
2.4. Riscos associados ao ambientale de trabalho:
2.4.1. A exposicéo a agentes fisicos, quimicos ou bioldgicos;
2.4.2. Fogo;
2.5. Riscos decorrentes da carga de trabalho:
2.5.1. A fadiga fisica;
2.5.2. A fadiga mental;
2.5.3. A insatisfagéo no trabalho;
2.6. A proteccéo, seguranca e salde dos trabalhadores.
2.6.1. A proteccao coletiva.
2.6.2. A proteccéo individual.
2.6.3. Tipos de acidentes.
2.6.4. Avaliacdo priméria dos feridos.
2.6.5. Primeiros socorros.
2.6.6. Socorrismo.
2.6.7. Emergéncias.
2.6.8. Planos de emergéncia e de evacuagéo.
2.6.9. Informacgdes de apoio para accbes de emergéncia.

3. Prevencéo de riscos especificos na soldadura e montagem.

3.1. Identificar os riscos de manuseamento e armazenagem.
3.1.1. Queimaduras.
3.1.2. Quedas.
3.1.3. Fogo.
3.1.4. Exploséo.
3.1.5. Cegueira.
3.1.6. Surdez.
3.1.7. Sistema de ventilagéo.
3.2. Osrecursos de seguranca nas maquinas.
3.3. O contacto com substancias corrosivas.
3.4. Toxicidade e perigosidade ambiental de gases.
3.5. Equipamentos de proteccéo coletiva (os exigidas pelo processo de soldadura e montagem).

3.6. Equipamento de proteccéo individual (telas de soldadura, equipamentos de proteccéo auditiva,
botas de segurancga, mergulho, luvas, éculos, capacete, avental, etc).
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4. Normas de prevencdo de riscos laborais e meio ambientais na soldadura.

4.1. Técnicas e elementos de proteccédo. Avaliagdo de riscos.
4.2. Gestdo ambiental. Tratamento de residuos.

4.3. Aspectos legislativos e normativos.

4.4. O impacto econémico e desempenho.

Requisitos basicos do contexto formativo do Médulo

Espacos:
Os espacos onde deve decorrer o contexto formativo devem preencher os requisitos basicos estipulados
pelo Sistema de Acreditag@o das Entidades Formadoras. (cf. Decreto-Regulamentar n°2/2011, de 24 de
Janeiro; Boletim Oficial n°4; | Série).
Professor / Formador:
— O Professor ou formador deve possuir um Certificado de Aptiddo Profissional que prove que o
mesmo é detentor de formacao pedagdgica na abordagem por competéncias, segundo a lei.

— O professor ou formador deve ter a formacao técnica relacionada com os contetidos do Médulo
Formativo.

— O professor ou formador deve ter experiéncia profissional minima de 3 anos, comprovada nas
competéncias incluidas na Unidade de Competéncia associada ao Médulo Formativo.

Requisitos de acesso ao modulo formativo:

As condi¢bes de acesso ao modulo formativo constam no Artigo 15°, 16°, 17° 18° e 19° do Decreto-Lei n°
66/2010, de 27 de Dezembro (Cf. Boletim Oficial n® 50/2010; | Série, de 27 de Dezembro).
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UNIDADE FORMATIVA 4: UF286 — Soldadura a Arco com Gas Protector e Eletrodo Inconsumivel (TIG)

Capacidades (C) e critérios de avaliacao (CA)

C1: Definir os processos de soldadura a arco com gas protector e eletrodo inconsumivel (TIG),
determinando as fases, opera¢cdes, equipamentos, acessdrios, etc., tendo em conta o0s
critérios econdémicos e de qualidade, cumprindo as normas de prevencdo de riscos
profissionais e ambientais.

CA1.1.

CA1.2

CA13.

CA14.

CA15.

CA 1.6.
CA1.T.
CA1.8.
CA1.9.

Associar os processos de soldadura com sua principal aplicacdo em funcdo dos materiais,
critérios econémicos e de qualidade, descrevendo suas possibilidades e limitacées.

Analisar os equipamentos de soldadura TIG, descrevendo os diferentes componentes e as
suas funcodes.

Descrever as caracteristicas dos diferentes "consumiveis" empregados na soldadura TIG,
atendendo as suas aplicagdes.

Explicar os pardmetros de soldadura, como tenséo, intensidade, presséo e caudal do gas,
em funcao do trabalho a realizar e dos materiais.

Descrever as normas de prevencdo de riscos profissionais e ambientais aplicaveis durante
o procedimento de soldadura TIG.

Associar os possiveis defeitos da soldadura com as causas que os produzem.
Explicar os tratamentos locais de alivio de tensées.
Descrever os possiveis tratamentos complementares a soldadura.

Dado um plano de fabrico de constru¢cdes metdlicas, que ndo incluem as especificagdes
relativas a soldadura e com determinadas exigéncias de qualidade:

— Escolher o processo adequado de soldadura dentro das possibilidades e limitacdes,
atendendo a critérios econdémicos e de qualidade.

— Determinar o procedimento que permita obter uma unido que cumpra as
caracteristicas de uma soldadura (Preparacéo de bordos, consumiveis, intensidade
de corrente, medidas de seguranca, etc.), que atenda a critérios econémicos e de
qualidade.

— Estabelecer a sequéncia de soldadura adequada segundo exigéncias de fabrico a
realizar.

— Seleccionar os equipamentos, utensilios, ferramentas e acessorios, segundo o tipo
de material a soldar.

— Definir o controlo de qualidade necessario.

— Definir as normas de seguranca e ambientais aplicAveis durante a operacdo de
soldadura.

C2: Soldar a arco com gas protector e eletrodo inconsumivel (TIG) as chapas, os perfis e os
tubos de aco cumprindo com as especificacbes e normas de prevencdo de riscos
profissionais e ambientais.

CA21.

CA22.

CA23.

CA24.
CA25.

Enumerar os principais tipos de eletrodos, de gases e de materiais de soldadura, indicando
suas principais caracteristicas e utilizacdo.

Explicar as transformacdes que se produzem durante o processo de soldadura TIG nas
chapas, perfis e tubos, assim como, os principais pardmetros envolvidos, as principais
caracteristicas e defeitos que pode ter a soldadura.

Estabelecer Relagédo entre o processo definido de soldadura com os resultados obtidos
(aspecto econdmico, qualidade e de prevencao de riscos profissionais).

Aplicar as normas de utilizacdo e conservacdo dos equipamentos.

Numa situagdo pratica de processo de soldadura TIG, de chapas, perfis e tubos de aco,
definido num plano de fabrico de constru¢des metalicas e sem especificar o procedimento a
aplicar:
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— Interpretar a simbologia de soldadura;
— Identificar os diferentes componentes dos equipamentos de soldadura TIG;

— Eleger o procedimento adequado dentro das possibilidades e limitac6es, em funcéo
dos materiais e espessuras, o eletrodo, os consumiveis (varetas e gas), assim como
os critérios econémicos e de qualidade.

— Preparar o equipamento e Instalagdo, verificando o cumprimento das normas de
segurancga.

— Preparar o equipamento, em funcdo dos materiais e espessuras.

— Preparar e limpar os bordos, eliminando oOxidos, desengordurar, e posicionar as
pecas a soldar.

— Regular os parametros (a tensao, intensidade de corrente, polaridade, presséao e
caudal do gas);

— Realizar a soldadura em funcéo do tipo de unido, empregando o numero de corddes
de soldadura adequado a espessura, posicdo e tipo de unido, com a qualidade
requerida, e usando os equipamentos de proteccéo individual exigidos;

— Avaliar os resultados obtidos e ajustar os parametros se necessario.

— Realizar a inspeccdo visual das soldaduras obtidas, identificando "defeitos" e
causas que 0s provocam;

— Corrigir os defeitos verificados;
— Limpar e organizar a area de trabalho.

1. Tecnologia de soldadura TIG

1.1. Fundamentos de soldadura TIG a arco com gés de proteccao e eletrodo ndo consumivel (TIG).
1.2. Normas aplicaveis.

1.3. Gases de proteccao para soldadura TIG: Tipos, caracteristicas e aplica¢cdes. Fun¢éo dos gases
inertes empregados na soldadura TIG.

1.4. Eletrodos de tungsténio e material de adicao para soldadura TIG.
1.5. Eletrodo de tungsténio:

1.5.1. Caracteristicas e tamanho.

1.5.2. Seleccdo e Classificagao.

1.5.3. Comprimento de saida do eletrodo (stic-out).
1.5.4. Poluicéo.

1.5.5. Normas.

1.6. Conhecimento e influéncia dos parametros de regulacéo em soldadura TIG.
1.7. Vantagens da soldadura TIG: Auséncia de escoria e salpicaduras.

1.8. Acessorios empregados nas unides.

1.9. Transformacéo dos materiais.

1.10. Tratamento térmico controlado.

1.11. Ensaios destrutivos e ndo destrutivos.

1.12. As imperfeicBes da soldadura e possiveis problemas particulares do TIG.

2. Equipamento de soldadura TIG.
2.1. Instalacdo, Preparacéo e utilizacdo do equipamento de soldadura TIG de aco.
2.2. Conhecimento dos elementos que compdem a Instalacdo de soldadura TIG.

2.3. Manutencéo do equipamento de soldadura TIG.
2.4. Fontes de energia para soldadura TIG.

3. Processos operacionais de soldadura TIG de chapas e perfis de aco.

3.1. Caracteristicas e soldabilidade dos agos. Zonas da unido soldada.
3.2. Técnicas operativas de soldadura TIG aco em fun¢&o das bordos e das posi¢des.
3.3. Tipos e caracteristicas dos perfis normalizados.
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3.4.
3.5.
3.6.
3.7.
3.8.

3.9.

3.10.
3.11.
3.12.
3.13.
3.14.

3.15.

3.16.

Preparacao dos chanfros de soldadura TIG de chapas e perfis de aco.
Técnicas de limpeza dos chanfros de soldadura TIG de aco.
Regulacéo dos pardmetros na soldadura TIG de chapa e perfis de aco.
Técnicas de ponteado de soldadura TIG de chapas e perfis de aco.

Técnicas operativas para as diferentes posicdes: penetragdo, enchimento e vista, na soldadura
TIG de chapas e perfis de aco.

Intensidades adequadas para os didmetros e processos de soldadura.
Modelacéo da ponta do eletrodo de tungsténio.
Limpeza e desengorduramento de chapas e perfis de aco.
Técnicas de correccéo de corddes.
Tratamentos de pré-soldadura e pos-soldadura.

Aplicacéo pratica de soldadura pelo processo TIG em chapas e perfis de aco com material de
adicdo em funcdo do metal base: Ponteado. Preparacédo de bordos. Correcdes. Soldadura de
corddes de enchimento e de vista.

Aplicacéo pratica de soldadura pelo processo TIG em chapas e perfis de aco nas posicoes:
horizontal, cornija, vertical e baixo teto;

Inspeccédo da soldadura TIG de aco de chapas e perfis:
3.16.1. Inspeccéo visual;

3.16.2. Defeitos. Factores a ter em conta para cada um dos defeitos. Causas e correccdes
dos defeitos;

3.16.3. Ensaios empregados na soldadura TIG.

4. Processos operacionais de soldadura TIG de tubos de acgo.

4.1.

4.2.
4.3.
4.4,
4.5.
4.6.
4.7.

4.8.
4.9.

4.10.
4.11.
4.12.
4.13.

4.14.

4.15.

Técnicas operacionais de soldadura TIG de tubos de a¢o em funcdo dos bordos e posi¢des
espacadores para manter a separacao adequada.

Eliminacdo de soldadura defeituosa com recurso ao esmerilamento.
Preparacao dos chanfros para a soldadura TIG de tubos de ago.
Técnicas de limpeza dos chanfros para a soldadura TIG de tubos de aco.
Regulacéo dos parametros na soldadura TIG de tubos de aco.

Técnicas de ponteado de soldadura TIG de tubos de aco.

Técnicas operativas para as diferentes posi¢cdes: penetracdo, enchimento e vista, na
soldadura TIG de chapas e perfis de ago.

Intensidades adequadas para os diametros e processos de soldadura.
Modelacao da ponta do eletrodo de tungsténio.

Limpeza e desengorduramento de chapas e perfis de aco.

Técnicas de correcgdo de corddes.

Tratamentos de pré-soldadura e pds-soldadura.

Aplicacao pratica de soldadura pelo processo TIG em chapas e perfis de ago com material de
adicdo em funcdo do metal base: Ponteado. Preparagéo de bordos. Corre¢ces. Soldadura de
corddes de enchimento e de vista.

Aplicacdo pratica de soldadura pelo processo TIG em chapas e perfis de ago nas posic¢des:

horizontal, cornija, vertical e baixo teto.

Inspeccdo da soldadura TIG de aco de chapas e perfis:

4.15.1. Inspeccéo visual.

4.15.2. Defeitos. Factores a ter em conta para cada um dos defeitos. Causas e correccdes
dos defeitos.

4.15.3. Ensaios empregados na soldadura TIG.

5. Normas de prevencdo de riscos laborais e ambientais na soldadura TIG de a¢o.

5.1.
5.2.
5.3.
5.4.

Avaliacéo de riscos na soldadura TIG aco.

Normas de seguranca e elementos de protec¢ao.
Utilizacao de equipamentos de proteccao individual.
Gestao ambiental. Tratamentos de residuos.
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Requisitos basicos do contexto formativo do Médulo

Espacos:

Os espacos onde deve decorrer o contexto formativo devem preencher os requisitos basicos estipulados
pelo Sistema de Acreditagéo das Entidades Formadoras. (cf. Decreto-Regulamentar n°2/2011, de 24 de
Janeiro; Boletim Oficial n°4; | Série).

Professor / Formador:

— O Professor ou formador deve possuir um Certificado de Aptiddo Profissional que prove que o
mesmo é detentor de formacao pedagdgica na abordagem por competéncias, segundo a lei.

— O professor ou formador deve ter a formacao técnica relacionada com os contetidos do Médulo
Formativo.

— O professor ou formador deve ter experiéncia profissional minima de 3 anos, comprovada nas
competéncias incluidas na Unidade de Competéncia associada ao Mddulo Formativo.

Requisitos de acesso ao modulo formativo:

As condi¢cbes de acesso ao mddulo formativo constam no Artigo 15°, 16°, 17° 18° e 19° do Decreto-Lei n°®
66/2010, de 27 de Dezembro (Cf. Boletim Oficial n® 50/2010; | Série, de 27 de Dezembro).
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UNIDADE FORMATIVA 5: UF287 — Soldadura a Arco com Gas Protector e Eletrodo Inconsumivel (TIG)

em Outros Materiais(60 HORAS

Capacidades (C) e critérios de avaliacao (CA)

C1: Definir os processos de soldadura a arco com gas protector e eletrodo inconsumivel (TIG)
para aco inoxidavel, aluminio e suas ligas assim como outros materiais e determinar as
fases, as operacdes, 0os equipamentos, 0os acessorios, etc., tendo em conta os critérios
econémicos e de qualidade, cumprindo com as normas de prevencéo de riscos profissionais
e ambientais.

CA1.1.

CA1.2

CA13.

CA14.

CA15.

CA 1.6.
CA1.T.
CA1.8.
CA1.9.

Associar os processos de soldadura com sua principal aplicacdo em funcdo dos materiais,
critérios econémicos e de qualidade, descrevendo suas possibilidades e limitacdes.

Analisar os equipamentos de soldadura TIG, descrevendo os distintos componentes, a
funcdo da cada um deles e suas inter-relagdes no conjunto.

Descrever as caracteristicas dos diferentes "consumiveis" empregados na soldadura TIG,
atendendo a suas aplicacdes.

Explicar os pardmetros de soldadura, como pressdo, intensidade, segundo os
requerimentos do trabalho a realizar e os materiais.

Descrever as normas de prevencdo de riscos profissionais e ambientais aplicaveis durante
o procedimento de soldadura TIG.

Associar os possiveis defeitos da soldadura com as causas que os produzem.
Explicar os tratamentos locais de alivio de tensdes.
Descrever os possiveis tratamentos complementares a soldadura.

Dado um plano de fabrico de constru¢cdes metalicas, que ndo incluem as especificagfes
relativas a soldadura e com determinadas exigéncias de qualidade:

— Escolher o processo adequado de soldadura dentro das possibilidades e limitacdes,
atendendo a critérios econémicos e de qualidade;

— Determinar o procedimento que permita obter uma unido que cumpra as
caracteristicas de uma soldadura (Preparacéo de bordos, consumiveis, intensidade
de corrente, medidas de seguranca, etc.), que atenda a critérios econémicos e de
qualidade;

— Estabelecer a sequéncia de soldadura adequada segundo exigéncias de fabrico a
realizar;

— Seleccionar os equipamentos, utensilios, ferramentas e acessorios, segundo o tipo
de material a soldar;

— Definir o controlo de qualidade necessario;

— Definir as normas de seguranca e ambientais aplicaveis durante a operacdo de
soldadura;

C2: Soldar a arco com gas protector e eletrodo inconsumivel (TIG) as chapas, os perfis e os
tubos de aco inoxidavel, cumprindo com as especificacbes e normas de normas de
prevencdo de riscos profissionais e ambientais.

CA21.

CA22.

CA23.

CA24.
CA25.

Enumerar os principais tipos de eletrodos, de gases e de materiais de soldadura, indicando
suas caracteristicas e sua utilizag&o.

Explicar as transformacdes que se produzem durante o processo de soldadura TIG as
chapas, perfis e tubos de aco inoxidavel, os principais parAmetros envolvidos, assim como
as principais caracteristicas e defeitos que pode ter a soldadura.

Estabelecer relagdo entre o processo definido de soldadura com os resultados obtidos
(aspecto econdmico, qualidade e de prevencao de riscos profissionais).

Aplicar as normas de utilizacdo e conservacdo dos equipamentos.

Numa situagdo pratica de processo de soldadura TIG, de chapas, perfis e tubos de aco
inoxidavel, definido num plano de fabrico de construgdes metalicas e sem especificar o
procedimento a aplicar:
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— Interpretar a simbologia de soldadura;
— Identificar os diferentes componentes dos equipamentos de soldadura TIG;

— Eleger o procedimento adequado dentro das possibilidades e limitac6es, em funcéo
dos materiais e espessuras, o eletrodo, os consumiveis (varetas e gas), assim como
os critérios econémicos e de qualidade;

— Preparar o equipamento e Instalagdo, verificando o cumprimento das normas de
segurancga;

— Preparar o equipamento, em funcdo dos materiais e espessuras;

— Preparar e limpar os bordos, eliminando 6xidos, desengordurar, e posicionar as
pecas a soldar;

— Regular os parametros (a tensao, intensidade de corrente, polaridade, presséo e
caudal do gas);

— Realizar a soldadura em funcao do tipo de unido, empregando o niumero de corddes
de soldadura adequado a espessura, posicdo e tipo de unido, com a qualidade
requerida, e usando 0s equipamentos de proteccéo individual exigidos;

— Avaliar os resultados obtidos e ajustar os parametros se necessario;

— Realizar a inspeccdo visual das soldaduras obtidas, identificando "defeitos” e
causas que 0s provocam;

— Corrigir os defeitos verificados;
— Limpar e organizar a area de trabalho;

C3: Soldar a arco com gas protector e eletrodo inconsumivel (TIG) as chapas, os perfis e os
tubos de aluminio e suas ligas, cumprindo com as especificacdes e normas de prevencao de
riscos profissionais e ambientais.

CA3.1.

CA3.2

CA3.3.

CA34.
CA 35.

Enumerar os principais tipos de eletrodos, de gases e de materiais de soldadura, indicando
suas caracteristicas e sua utilizacao.

Explicar as transformacdes que se produzem durante o processo de soldadura TIG as
chapas, perfis e tubos de aluminio e suas ligas, assim como, 0s principais parametros
envolvidos, as principais caracteristicas e defeitos que pode ter soldadura.

Estabelecer Relagdo entre o processo definido de soldadura com os resultados obtidos
(aspecto econdémico, qualidade e de prevencéo de riscos profissionais).

Aplicar as normas de utilizacdo e conservacado dos equipamentos

Numa situacao pratica de processo de soldadura TIG, de chapas, perfis e tubos de aluminio
e suas ligas, definido num plano de fabrico de constru¢cdes metalicas e sem especificar o
procedimento a aplicar:

— Interpretar a simbologia de soldadura;

— ldentificar os diferentes componentes dos equipamentos de soldadura TIG;

— Eleger o procedimento adequado dentro das possibilidades e limitag6es, em funcéo
dos materiais e espessuras, o eletrodo, os consumiveis (varetas e gas), assim como
os critérios econémicos e de qualidade;

— Preparar o equipamento e Instalagdo, verificando o cumprimento das normas de
seguranga;

— Preparar o equipamento, em funcdo dos materiais e espessuras;

— Preparar e limpar os bordos, eliminando 6xidos, desengordurar, e posicionar as
pecas a soldar;

— Regular os parametros (a tensao, intensidade de corrente, polaridade, presséo e
caudal do gas);

— Realizar a soldadura em func¢éo do tipo de unido, empregando o numero de corddes
de soldadura adequado a espessura, posicdo e tipo de unido, com a qualidade
requerida, e usando 0s equipamentos de proteccao individual exigidos;

— Avaliar os resultados obtidos e ajustar os parametros se necessario;

— Realizar a inspecc¢é@o visual das soldaduras obtidas, identificando "defeitos" e
causas gue 0s provocam;
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— Corrigir os defeitos verificados;
— Limpar e organizar a area de trabalho.

1. Processo operativo de soldadura TIG de chapas, perfis e tubos de aco inoxidavel.

1.1.
1.2.

1.3.
1.4.
1.5.
1.6.
1.7.
1.8.
1.9.

1.10.
1.11.
1.12.

1.13.
1.14.
1.15.
1.16.
1.17.

1.18.
1.19.
1.20.
1.21.

1.22.

1.23.

Caracteristicas e soldabilidade do aco inoxidavel. Zonas da unido soldada.

Técnicas operativas de soldadura TIG de aco inoxidavel em funcdo das bordos e das
posicoes.

Tipos e caracteristicas dos perfis normalizados de aco inoxidavel.

Preparacao dos chanfros de soldadura TIG de chapas, tubos e perfis de ago inoxidavel.
Regulacéo dos parametros na soldadura TIG.

Técnicas de ponteado de soldadura TIG.

Técnicas operativas para as diferentes posicdes: penetracdo, enchimento e vista.
Intensidades adequadas para os didmetros e processos de soldadura.

Modelacéo da ponta do eletrodo de tungsténio.

Técnicas de limpeza dos chanfros de soldadura.

Conhecimento e Influéncia dos pardmetros para regular na soldadura TIG em aco inoxidavel.

Precaucdes para evitar o super aquecimento de aco inoxidavel. Gases de protec¢do na
soldadura TIG: Tipos, caracteristicas e aplicagdes. Funcdo dos gases inerte (argon, hélio
puro, uma mistura de ambos).

Tratamentos de pré-soldadura e pds-soldadura.

Depdsito de corddes de penetragao.

Depdsito de corddes de enchimento.

Técnicas de correc¢do de corddes.

Técnicas operativas de soldadura TIG de tubos de ago inoxidavel em fungéo do tipo de junta
e posicao.

Técnicas de controlo de parametros eléctricos e caudal do gas de protecgéo.

Aplicacéo pratica de soldadura em chapas e perfis de aco inoxidavel em distintas posi¢cdes.
Aplicacao prética de soldadura de tubos de aco inoxidavel em distintas posicées.

Aplicacéo prética de soldadura pelo processo TIG em ago inoxidavel com material de adi¢éo
em funcdo do metal base: Ponteado. Preparacdo de bordos. Correc¢gbes. Soldadura de
corddes de enchimento e de vista.

Aplicacéo pratica de soldadura pelo processo TIG em aco inoxidavel nas posi¢des: horizontal,
cornija, vertical e baixo teto.

Inspecgédo da soldadura TIG de aco inoxidavel:
1.23.1. Inspec¢do visual.

1.23.2. Defeitos. Factores a ter em conta para cada um dos defeitos. Causas e correcgdes
dos defeitos.

1.23.3. Ensaios empregados na soldadura TIG em aco inoxidavel.

2. Processo operativo de soldadura TIG de chapas, perfis e tubos de aluminio e suas ligas.

2.1.
2.2.

2.3.
2.4.

2.5.
2.6.
2.7.
2.8.
2.9.

Caracteristicas e soldabilidade do aluminio e suas ligas. Zonas da unido soldada.

Técnicas operativas de soldadura TIG aluminio e suas ligas em funcdo das bordos e das
posicdes.
Tipos e caracteristicas dos perfis normalizados de aluminio e suas ligas.

Preparacao dos chanfros de soldadura TIG de chapas, tubos e perfis de aluminio e suas
ligas.

Regulacéo dos parametros na soldadura TIG.

Técnicas de ponteado de soldadura TIG.

Técnicas operativas para as diferentes posi¢des: penetragcdo, enchimento e vista.
Intensidades adequadas para os didmetros e processos de soldadura.
Modelacao da ponta do eletrodo de tungsténio.
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2.10. Técnicas de limpeza dos chanfros de soldadura.

2.11. Conhecimento e Influéncia dos parametros para regular na soldadura TIG em aluminio e suas
ligas.

2.12. Precaucdes para evitar o super aquecimento de aluminio e suas ligas. Gases de protec¢do na
soldadura TIG: Tipos, caracteristicas e aplicagdes. Funcdo dos gases inerte (argon, hélio
puro, uma mistura de ambos).

2.13. Tratamentos de pré-soldadura e pos-soldadura.
2.14. Depébsito de corddes de penetracao.

2.15. Depésito de corddes de enchimento.

2.16. Técnicas de correccédo de corddes.

2.17. Técnicas operativas de soldadura TIG de tubos de aluminio e suas ligas em funcao do tipo de
junta e posicéo.
2.18. Técnicas de controlo de parametros eléctricos e caudal do gas de proteccéo.

2.19. Aplicacdo pratica de soldadura em chapas e perfis de aluminio e suas ligas em distintas
posicdes.
2.20. Aplicacao prética de soldadura de tubos de aluminio e suas ligas em distintas posi¢oes.

2.21. Aplicacao prética de soldadura pelo processo TIG em aluminio e suas ligas com material de
adicdo em funcdo do metal base: Ponteado. Preparagéo de bordos. Corre¢cbes. Soldadura de
cordfes de enchimento e de vista.

2.22. Aplicacao pratica de soldadura pelo processo TIG em aluminio e suas ligas nas posi¢oes:
horizontal, cornija, vertical e baixo teto.

2.23. Inspecgéo da soldadura TIG de aluminio e suas ligas:
2.23.1. Inspeccéo visual.

2.23.2. Defeitos. Factores a ter em conta para cada um dos defeitos. Causas e correc¢des
dos defeitos.

2.23.3. Ensaios empregados na soldadura TIG em aluminio e suas ligas.
3. Normas de prevencéo de riscos laborais e ambientais na soldadura TIG.

3.1. Avaliacéo de riscos na soldadura TIG.

3.2. Normas de seguranca e elementos de proteccéo.
3.3. Utilizagcdo de equipamentos de protecc¢édo individual.
3.4. Gestdo ambiental. Tratamentos de residuos.

Requisitos basicos do contexto formativo do Médulo

Espacos:

Os espacos onde deve decorrer o contexto formativo devem preencher os requisitos basicos estipulados
pelo Sistema de Acreditacdo das Entidades Formadoras. (cf. Decreto-Regulamentar n°2/2011, de 24 de
Janeiro; Boletim Oficial n°4; | Série).

Professor / Formador:

— O Professor ou formador deve possuir um Certificado de Aptidao Profissional que prove que o
mesmo é detentor de formacao pedagdgica na abordagem por competéncias, segundo a lei.

— O professor ou formador deve ter a formacao técnica relacionada com os contetidos do Médulo
Formativo.

— O professor ou formador deve ter experiéncia profissional minima de 3 anos, comprovada nas
competéncias incluidas na Unidade de Competéncia associada ao Modulo Formativo.

Requisitos de acesso ao médulo formativo:

As condi¢cBes de acesso ao mdodulo formativo constam no Artigo 15°, 16°, 17° 18° e 19° do Decreto-Lei n°
66/2010, de 27 de Dezembro (Cf. Boletim Oficial n® 50/2010; | Série, de 27 de Dezembro).
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MF4: SOLDADURA A ARCO COM GAS PROTECTOR E ELETRODO CONSUMIVEL — MIG/MAG

Cadigo: MF186_3 ‘ Nivel: 3 Duracéo: 280 Horas

pssoiado 8 uctan e s o com gt s s corsumie HAG) |

Associado a UC186_3: Realizar soldadura a arco com gas protector e eletrodo consumivel (MIG/MAG).

Este MF esta subdividido nas seguintes Unidades Formativas:

Caodigo

= UNIDADE FORMATIVA 1: INTERPRETACAO DOS PLANOS DE TRABALHO DE UF279
SOLDADURA

m UNIDADE FORMATIVA 2:  PREPARACAO DE MATERIAIS A SOLDAR UF280

= UNIDADE FORMATIVA 3: PREVENCAO DE RISCOS PROFISSIONAIS E UF281
AMBIENTAIS NA SOLDADURA

= UNIDADE FORMATIVA 4: SOLDADURA MAG EM ACO UF288

= UNIDADE FORMATIVA 5. SOLDADURA MIG EM ACO INOXIDAVEL E UF289
ALUMINIOS

UNIDADE FORMATIVA 1: UF279 — Interpretacdo dos Planos de Trabalho de Soldadura(30 HORAS)

Capacidades (C) e critérios de avaliagdo (CA)

Cl: Analisar alnformac&o técnica utilizada nos planos de fabrico, reparacdo e Instalagao,
determinando o procedimento mais adequado que permita realizar as soldaduras, de acordo
com as normas e as especificagdes do plano de execucdo.

CA1.1. Interpretar o desenho do conjunto e explicar a Relacdo entre os véarios elementos que
comp&em o projecto de trabalho.

CA1.2. Interpretar a simbologia empregada na soldadura.

CA1.3. Identificar as caracteristicas das opera¢Bes de soldadura de acordo com os planos de
fabrico de construcfes metalicas.

CA1.4. A partir de um plano de fabrico ou montagem de construgdo metalica:

— ldentificar a simbologia e relaciona-la ao processo de soldadura.
— Explicar o processo definido.

— Determinar a preparagéo de bordos requerida.

— Definir a sequéncia de montagem dos elementos.

— Descrever os possiveis tratamentos complementares a soldadura.
— Explicar os tratamentos locais de alivio de tensdes.

1. Simbologia em soldadura.

1.1. Tipos de soldaduras.

1.2. Posic¢des de soldadura.

1.3. Tipos de unides.

1.4. Preparagao de bordos.

1.5. Normas que regulam a simbologia em soldadura.

1.6. Partes de um simbolo de soldadura.

1.7. Significado e localiza¢@o dos elementos de um simbolo de soldadura.
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1.8.
1.9.

1.10.
1.11.
1.12.
1.13.
1.14.
1.15.
1.16.

Tipos e simbologia dos processos de soldadura.

Simbolos basicos de soldadura.

Simbolos suplementares.

Simbolos de acabamento.

Posicao dos simbolos nos desenhos.

Dimensdes das soldaduras e sua inscri¢ao.

IndicagBes complementares.

Normas e simbologia de eletrodos.

Aplicacao pratica de interpretacdo de simbolos de soldadura.

2. Normas empregadas nos planos de soldadura.

2.1.
2.2.
2.3.
2.4,
2.5.

Classificacao e caracteristicas dos sistemas de representacao grafica.
Estudo das vistas de um objeto no desenho.
Tipos de linhas empregadas nos planos.
Denominagéo e aplicagéo.

Representacao de cortes, detalhes e seccdes:
2.5.1. Cotagem no desenho. Normas de cotagem.
2.5.2. Escalas mais usuais. Uso do escalimetro.
2.5.3. Tolerancias.

2.5.4. Esbocos de pecas.

2.5.5. Simbologia empregada nos planos.

2.5.6. Tipos de formatos e legendas nos planos.

3. Representacgao grafica em soldadura.

3.1
3.2.
3.3.
3.4.
3.5.
3.6.

Representacdo dos elementos normalizados.
Representacao grafica de perfis.

Representacao de materiais.

Representacéo de tratamentos térmicos e superficiais.
Lista de materiais.

Aplicacao prética de interpretagdo de planos de soldadura.

Requisitos basicos do contexto formativo do Modulo

Espacos:

Os espacos onde deve decorrer o contexto formativo devem preencher os requisitos basicos estipulados
pelo Sistema de Acreditacdo das Entidades Formadoras. (cf. Decreto-Regulamentar n°2/2011, de 24 de

Janeiro;

Boletim Oficial n°4; | Série).

Professor / Formador:

O Professor ou formador deve possuir um Certificado de Aptiddo Profissional que prove que o
mesmo é detentor de formacao pedagdgica na abordagem por competéncias, segundo a lei.

O professor ou formador deve ter a formacao técnica relacionada com os contetdos do Médulo
Formativo.

O professor ou formador deve ter experiéncia profissional minima de 3 anos, comprovada nas
competéncias incluidas na Unidade de Competéncia associada ao Mddulo Formativo.

Requisitos de acesso ao médulo formativo:

As condi¢cBes de acesso ao modulo formativo constam no Artigo 15°, 16°, 17° 18° e 19° do Decreto-Lei n°®
66/2010, de 27 de Dezembro (Cf. Boletim Oficial n® 50/2010; | Série, de 27 de Dezembro).
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UNIDADE FORMATIVA 2: UF280 — Preparacao de Materiais a Soldar

Capacidades (C) e critérios de avaliacao (CA)

C1l: Preparar o material, equipamentos, ferramentas, instrumentos e equipamentos de proteccéao
individual (EPI) para o corte manual de chapas e perfis, cumprindo as especificacbes
técnicas exigidas, os padrdes de qualidade e as normas de prevencéo de riscos profissionais
e ambientais.

C2:

C3:

CA1.1.
CA1.2

CA13.

Identificar o material em funcdo de suas dimens®es, qualidade e as instru¢des de trabalho.

Definir as tarefas especificas para cada maquina ou equipamento, optimizando o tempo e
custo de operacéo.

Numa situacao pratica, devidamente caracterizada, de fabrico de uma determinada peca:
— Seleccionar as maquinas e equipamentos necessarios para executar a tarefa;
— Realizar a manutencao das maquinas de acordo com o manual;

— Preparar os equipamentos, maquinas, acessorios e servicos auxiliares a utilizar de
acordo com as normas de seguranca aplicaveis;

Operar os equipamentos manuais de corte térmico, para obter chapas e perfis de formas
definidas, cumprindo o plano de seguranca pessoal e ambiental.

CA21.

CA22.

CA23.

CA24.

CA25.

CA 2.6.
CA27T.

Seleccionar os diferentes equipamentos de corte em fungdo dos acabamentos exigidos,
descrevendo os beneficios dos mesmos.

Identificar e descrever os diferentes componentes que constituem os equipamentos de corte
térmico, suas funcdes e inter-relacdes dos mesmos no conjunto.

Identificar os meios de proteccdo a utilizar e descrever as medidas de seguranca
estabelecidas no plano de prevenc¢édo de riscos profissionais e protec¢cdo ambiental.

Relacionar os diferentes pardmetros e procedimento de corte com os resultados que podem
ser obtidos.

Operar 0s equipamentos de corte, utilizando os equipamentos de proteccéo individual e
ambiental requeridas.

Descrever a “imperfei¢ao” tipica resultante do processo de corte e as suas causas.

Numa situacao pratica, devidamente caracterizada, de fabrico de uma determinada peca,
definida no plano de construgdes metalicas e equipamentos de corte térmico:

— Seleccionar 0 equipamento de corte e 0s acessorios necessarios de acordo com as
caracteristicas dos materiais e os requisitos de qualidade de acabamento exigidos;

— Preparar o equipamento, selecionando os parametros de operacao e verificar que
estdo em condi¢Bes 6ptimas de uso;

— Executar o corte com a qualidade requerida;

— Aplicar as normas de utilizac&@o, seguranca e higiene durante as operacdes de corte,
utilizando as proteccdes pessoais e do meio ambiente estabelecidos no plano de
prevencdo de riscos profissionais e ambientais;

— ldentificar e relacionar os possiveis defeitos com as causas que 0s originam;

— Limpar a superficie de corte e verificar que as dimensdes das pecas obtidas estédo
dentro da "tolerancia";

— Limpar e organizar a area de trabalho.

Operar os equipamentos de corte mecéanico, para obter chapas e perfis de formas definidas,
cumprindo o plano de seguranca pessoal e ambiental.

CA3.1.

CA3.2.

Seleccionar os diferentes equipamentos de corte mecanico de acordo com o0 acabamento
exigido, descrevendo seus beneficios.

Identificar e descrever os diferentes componentes que constituem os equipamentos de corte
mecanico, suas funcbes e inter-relacbes dos mesmos no conjunto.
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CA33.

CA34.

CA35.

CA 3.6.
CA3.T.

Identificar os meios de proteccdo a utilizar e descrever as medidas de seguranca
estabelecidas no plano de prevencéo de riscos profissionais e protecgdo ambiental, exigidos
na utilizacao dos diferentes equipamentos de corte mecéanico.

Relacionar os diferentes pardmetros e procedimento de corte com 0s resultados que podem
ser obtidos.

Operar os diferentes equipamentos de corte mecanico, empregando 0s equipamentos e
meios de proteccéo especificados no plano de prevencédo de riscos laborais e ambientais.

Descrever a “imperfeicao” tipica resultante do processo de corte, e as suas causas.

Numa situacdo pratica, devidamente caracterizada, de fabrico de uma determinada peca,
definida em um plano de construcdes metdlicas e equipamentos de corte mecanico:

— Seleccionar o equipamento de corte e os utensilios necessarios de acordo com as
caracteristicas dos materiais e exigéncias de acabamento exigidas;

— Preparar o equipamento, selecionando os parémetros de operacdo e verificar que
estdo em condi¢des 6ptimas de uso;

— Executar o corte com a qualidade exigida;

— Aplicar as normas de utilizagdo, segurangca e higiene durante as operacbes de
corte, utilizando as proteccdes pessoais e do meio ambiente estabelecidos no plano
de prevencéo de riscos profissionais e ambientais;

— ldentificar e relacionar os possiveis defeitos com as causas que o0s originam;

— Limpar a superficie de corte e verificar que as dimensdes das pec¢as obtidas estédo
dentro da "tolerancia";

— Limpar e organizar a area de trabalho.

1.

Seguranca no corte de chapas e perfis metalicos.

1.1. Factores de risco no corte.
1.2. Normas de Seguranca e Manipulacdo no corte.
1.3. Medidas de prevencao: Utilizacdo de equipamentos de proteccéo individual.

Corte de chapas e perfis com oxicorte.

2.1. Fundamentos e tecnologia do oxicorte.

2.2. Caracteristicas do equipamento e elementos auxiliares que compdem a Instalagdo do
equipamento de oxicorte manual.

2.3. Componentes do equipamento. Instalagao.

2.4. Gases empregados no oxicorte. Influéncia do gas sobre o processo de corte.
2.5. Técnicas operativas com oxicorte.

2.6. Manipulacdo e ajuste de parametros do equipamento.

2.7. Variaveis a ter em conta no processo de oxicorte manual.

2.8. Recolha de chama.

2.9. Velocalidades de corte em funcdo do material e espessura das pecas.

2.10. Defeitos do oxicorte: causas e correccdes.

2.11. Manutencao basica.

2.12. Aplicacao prética de corte de chapas, perfis e tubos com oxicorte.

Corte de chapas e perfis com plasma.

3.1. Fundamentos e tecnologia do plasma.

3.2. Caracteristicas dos equipamentos e acessoérios auxiliares que compdem a Instalacdo do
equipamento de plasma manual.

3.3. Componentes do equipamento. Instalacéo.
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3.4. Gases usados em plasma (plasmageneos). Influéncia do gas sobre o processo de corte.
3.5. Tipos e caracteristicas dos eletrodos e porta-eletrodos para plasma.
3.6. Técnicas operacionais com plasma:
3.6.1. Manipulacéo e ajuste de pardmetros do equipamento.
3.6.2. Variaveis a ter em conta no processo de plasma manual.
3.6.3. Velocidades de corte em fun¢do do material e da espessura das pecas.
3.7. Defeitos do corte com plasma: causas e correccdes.
3.8. Manutencéo basica
3.9. Aplicacédo prética de corte de chapas, perfis e tubos com plasma.

4. Corte mecanico de chapas e perfis.

4.1. Equipamentos de corte mecéanico.
4.2. Tipos, caracteristicas.

4.3. Manutencao basica.

4.4. Aplicacéo prética do corte mecéanico.

5. Medicéo, verificagcéo e controle no corte.

5.1. Tolerancias: caracteristicas a ser controlado.

5.2. Instrumentos de medicdo e de verificacéo.

5.3. Controlos dimensionais do produto final: verificar o ajuste das tolerdncias marcadas.
5.4. Técnicas para verificacéo e controle.

Requisitos basicos do contexto formativo do Médulo

Espacos:

Os espacos onde deve decorrer o contexto formativo devem preencher os requisitos basicos estipulados
pelo Sistema de Acreditacdo das Entidades Formadoras. (cf. Decreto-Regulamentar n°2/2011, de 24 de
Janeiro; Boletim Oficial n°4; | Série).

Professor / Formador:

— O Professor ou formador deve possuir um Certificado de Aptidao Profissional que prove que o
mesmo é detentor de formacao pedagdgica na abordagem por competéncias, segundo a lei.

— O professor ou formador deve ter a formacgéo técnica relacionada com os contetdos do Médulo
Formativo.

— O professor ou formador deve ter experiéncia profissional minima de 3 anos, comprovada nas
competéncias incluidas na Unidade de Competéncia associada ao Médulo Formativo.

Requisitos de acesso ao modulo formativo:

As condi¢bes de acesso ao mddulo formativo constam no Artigo 15°, 16°, 17° 18° e 19° do Decreto-Lei n®
66/2010, de 27 de Dezembro (Cf. Boletim Oficial n® 50/2010; | Série, de 27 de Dezembro).
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UNIDADE FORMATIVA 3: UF281 — Prevencéo de Riscos Profissionais e Ambientais na Soldadura (30

Capacidades (C) e critérios de avaliacao (CA)

C1l: Analisar as medidas de prevencdao, seguranca e proteccdo ambiental respeitando as accdes
de manipulacédo das instalacfes e dos equipamentos, contidos nos planos de seguranca das
empresas do sector.

C2:

CA1.1.

CA1.2

CA13.

CA14.

CA15.

CA 1.6.

CA1.T.

Especificar os aspectos da norma de prevencdo e de seguranca, relacionadas com os
riscos de Manipulacéo das instalacdes e dos equipamentos.

Identificar e avaliar os factores de risco, assim como, as medidas preventivas e correctivas
para 0s mesmos, incluindo a conservacdo e correcta utilizacdo dos equipamentos de
proteccao individual e colectiva.

Identificar os requisitos de proteccdo ambiental resultantes da utilizacdo de produtos
poluentes.

Descrever os requisitos das areas de trabalho e os procedimentos para a sua preparacao,
identificacao dos riscos laborais especificos e as ac¢bes correctivas apropriadas.

Analisar as medidas sanitérias basicas, técnicas de primeiros socorros e transporte de
acidentados em diferentes cenérios de acidentes.

Definir os direitos e deveres do empregado e da empresa em matéria de prevencédo e
seguranca.

Analisar os protocolos de ac¢éo para possiveis emergéncias, tais como:
— ldentificar as pessoas responsaveis das tarefas especificas;

— Informar das disfuncdes e casos perigosos observados;

— Proceder a evacuacao de edificios, de acordo com os procedimentos estabelecidos,
em caso de emergéncia;

Adoptar as medidas de seguranca e controlar o seu cumprimento em todas as situacfes de
trabalho da actividade de soldadura.

CA21.

CA22.

CA23.

CA24.

CA25.

CA 2.6.

CA27.

Analisar os factores e situagfes de risco para a seguranga e as medidas de prevencéo e
proteccao aplicaveis na actividade de soldadura.

Identificar os riscos e o nivel de perigo envolvido na manipulacdo das pecas soldadas, os
varios acessorios, ferramentas manuais, equipamentos e instalacbes empregados no
processo de soldadura.

Descrever os elementos de seguranca (proteccdes, alarmes, medidas de emergéncia,...)
das instalagdes e equipamento assim como os sistemas (partidas, paragens,...) e 0
vestuario (calcados, protecgéo ocular, protecgdo auditiva, vestuario ...) a ser utilizado em
diferentes operacdes efectuadas na soldadura.

Interpretar os aspectos mais relevantes do regulamento e dos planos de seguranca relativos
a: direitos e deveres do trabalhador e da empresa, partilha de funcdes e responsabilidades,
medidas preventivas, sinalizagbes, normas especificas, actuagdo em caso de acidente e de
emergéncia.

Identificar as medidas de actuacdo em situacbes de emergéncia e em caso de acidentes,
com a utilizacdo de equipamentos de combate a incéndios, procedimentos de controlo,
avisos e alarmes, técnicas sanitarias béasicas e de primeiros socorros e planos de
emergéncia e evacuacao.

Numa situacao pratica, devidamente caracterizada, de operacfes de soldadura:

— Determinar as condi¢fes de seguranca requeridas nas operagfes de reparacdo e
processo de soldadura;

— Estabelecer as medidas de seguranca e de precaucdo a serem tomadas de acordo
com as normas e instrucdes especificas aplicaveis as diversas operacdes;

Explicar os sistemas e procedimentos adequados para a gestdo e eliminagéo de residuos
na actividade de soldadura;
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CA 2.8. Reconhecer os efeitos ambientais dos residuos contaminantes e outros efeitos originados
pela actividade de soldadura.

1. Nocdes basicas sobre seguranca e saude no trabalho.

1.1. Trabalho e saude.
1.2. Riscos profissionais.
1.3. Os factores de risco.
1.4. Consequéncias e danos resultantes do trabalho.
1.4.1. Acidente de trabalho.
1.4.2. Doenga profissional.
1.4.3. Outras patologias resultantes do trabalho.
1.4.4. Repercussfes econdmicas e de funcionamento.
1.5. Legislacao basica para a prevencéo de riscos profissionais.
1.6. Os organismos publicos relacionados com a salde e seguranca no trabalho.

2. Riscos gerais e sua prevencao.

2.1. Risco na utilizacdo das ferramentas e equipamentos.
2.2. Riscos na Manipulagéo de sistemas e instalacdes.
2.3. Riscos no armazenamento e transporte de cargas.
2.4. Riscos associados ao ambiental de trabalho:
2.4.1. A exposicéo a agentes fisicos, quimicos ou bioldgicos.
2.4.2. Fogo.
2.5. Riscos decorrentes da carga de trabalho:
2.5.1. A fadiga fisica.
2.5.2. A fadiga mental.
2.5.3. Ainsatisfagéo no trabalho.
2.6. A proteccéo da seguranga e a saude dos trabalhadores.
2.6.1. A proteccao coletiva.
2.6.2. A proteccéo individual.
2.6.3. Tipos de acidentes.
2.6.4. AVALIACAO primaria dos feridos.
2.6.5. Primeiros socorros.
2.6.6. Socorrismo.
2.6.7. Emergéncias.
2.6.8. Planos de emergéncia e de evacuacéo.
2.6.9. Informacgdes de apoio para accbes de emergéncia.

3. Prevencéo de riscos especificos na soldadura e montagem.

3.1. Identificar os riscos de manuseamento e armazenagem.
3.1.1. Queimaduras.
3.1.2. Quedas.
3.1.3. Fogo.
3.1.4. Exploséo.
3.1.5. Cegueira.
3.1.6. Surdez.
3.1.7. Sistema de ventilagéo.
3.2. Os recursos de seguranga has maquinas.
3.3. O contacto com substancias corrosivas.
3.4. Toxicidade e perigosidade ambiental de gases.
3.5. Equipamentos de proteccéo coletiva (os exigidas pelo processo de soldadura e montagem).

3.6. Equipamento de protecc¢éo individual (telas de soldadura, equipamentos de protec¢éo auditiva,
botas de segurancga, mergulho, luvas, éculos, capacete, avental, etc).
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4. Normas de prevencdo de riscos laborais e meio ambientais na soldadura.

4.1. Técnicas e elementos de protec¢do. Avaliagao de riscos.
4.2. Gestdo ambiental. Tratamento de residuos.

4.3. Aspectos legislativos e normativos.

4.4. O impacto econémico e desempenho.

Requisitos basicos do contexto formativo do Médulo

Espacos:

Os espacos onde deve decorrer o contexto formativo devem preencher os requisitos basicos estipulados
pelo Sistema de Acreditag@o das Entidades Formadoras. (cf. Decreto-Regulamentar n°2/2011, de 24 de
Janeiro; Boletim Oficial n°4; | Série).

Professor / Formador:

— O Professor ou formador deve possuir um Certificado de Aptidao Profissional que prove que o
mesmo é detentor de formacao pedagdgica na abordagem por competéncias, segundo a lei.

— O professor ou formador deve ter a formacao técnica relacionada com os contetdos do Mdodulo
Formativo.

— O professor ou formador deve ter experiéncia profissional minima de 3 anos, comprovada nas
competéncias incluidas na Unidade de Competéncia associada ao Mdédulo Formativo.

Requisitos de acesso ao modulo formativo:

As condi¢cbes de acesso ao mddulo formativo constam no Artigo 15°, 16°, 17° 18° e 19° do Decreto-Lei n°®
66/2010, de 27 de Dezembro (Cf. Boletim Oficial n® 50/2010; | Série, de 27 de Dezembro).
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UNIDADE FORMATIVA 4: UF288 — Soldadura MAG em Aco(80 HORAS
Capacidades (C) e critérios de avaliacao (CA)

C1: Definir os processos de soldadura a arco com gas protector e eletrodo consumivel (MAG) em
elementos (chapas, perfis e tubos), determinando as fases, as operacfes, 0s equipamentos,
0s acessorios, etc., tendo em conta os critérios econémicos e de qualidade, cumprindo com
as normas de prevencéo de riscos profissionais e ambientais.

CA1.1.

CA1.2

CA13.

CA14.
CA15.
CA1.6.
CA1.T.

CA1.8.

Analisar os diferentes processos de soldadura (MAG) em elementos (chapas, perfis e tubos)
de aco, relacionando-os com a sua utilizacdo principal, em funcdo dos materiais, dos
critérios econémicos e de qualidade, descrevendo suas possibilidades e limitacdes.

Descrever as caracteristicas dos diferentes “consumiveis” empregados na soldadura (MAG)
em materiais de aco, de acordo com suas aplicacdes.

Explicar os pardmetros de soldadura (MAG) em materiais de aco em func¢é@o do processo a
utilizar.

Descrever os possiveis tratamentos complementares para soldadura.
Associar os possiveis defeitos da soldadura com as causas que os produzem.
Explicar os tratamentos locais de alivio das tensdes.

Descrever as normas de prevencdo de riscos profissionais e ambientais aplicaveis durante
0 processo de soldadura.

Dado um plano de fabrico de constru¢cdes metélicas, que ndo incluem as especificagdes
relativas a soldadura e com determinadas exigéncias de qualidade.

— Determinar o processo de soldadura adequado dentro das possibilidades e
limitag6es dos mesmos, tendo em conta critérios economicos e de qualidade;

— Determinar o procedimento que permita obter uma unido, cumprindo as normas de
uma soldadura (Preparacdo de bordos, consumiveis, intensidade de corrente,
medidas de seguranca, pressdo e caudal do gas, velocidade da soldadura,
extensdo do eletrodo, etc), com critérios econdmicos e de qualidade;

— Estabelecer a sequéncia de soldadura adequada em fungdo dos requisitos de
fabrico a executar;

— ldentificar os equipamentos, 0s acessorios, as ferramentas e o0s materiais
necessarios.

— Definir o controlo de qualidade necessario;

— Definir as normas de seguranca e ambientais aplicaveis durante a operacdo de
soldadura;

C2: Soldar a arco com géas protector e eletrodo consumivel (MAG) em chapas de a¢o, cumprindo
com as especificacdes e normas de prevencdo de riscos profissionais e ambientais.

CA21.
CA22.

CA23.

CA24.

CA 25.

CA 2.6.

Descrever os procedimentos de soldadura MAG em chapas de aco.

Estabelecer relacdo entre o processo definido de soldadura MAG com os resultados obtidos
(aspecto econdmico, qualidade e de prevencéo de riscos profissionais).

Identificar e descrever os diferentes componentes que constituem 0s equipamentos de
soldadura MAG e suas fungdes, explicando as normas de utiliza¢gdo e manutencéo.

Listar os principais tipos de materiais de adi¢do de gases, identificando suas caracteristicas
e utilizac&o.

Explicar as transformacfes que ocorrem durante o processo de soldadura em chapa de acgo
com MAG, assim como, 0s principais pardmetros envolvidos, as principais caracteristicas e
defeitos que pode ter a soldadura.

Numa situagéo pratica de soldadura MAG em chapas de aco, definido no plano de fabrico
de construcdes metalicas e procedimento ndo especificado:

— Interpretar os simbolos de soldadura;
— ldentificar os diferentes componentes dos equipamentos de soldadura MAG;
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— Escolher o procedimento adequado, dentro das possibilidades e limitagcbes dos
mesmos, em fungdo dos materiais, 0s consumiveis, a espessura, a temperatura de
pré-aquecimento, assim como os critérios econdémicos e de qualidade;

— Preparar o equipamento e Instalacdo, garantindo o cumprimento das normas de
seguranga,;

— Preparar os bordos e as superficies a unir;
— Posicionar as pecas a serem soldadas;

— Soldar nas posi¢des horizontal, vertical e ao teto, empregando o nimero de cordfes
da soldadura em funcé@o da espessura e caracteristicas do material empregado e
obtendo a qualidade exigida;

— Verificar o resultado obtido e ajustar os parametros, se necessario;

— Realizar a inspecc¢éo visual das pecas soldadas obtidas, identificando “defeitos” e
as causas subjacentes;

— Corrigir os defeitos observados.

C3: Soldar por arco com gas protector e eletrodo consumivel (MAG) os perfis e tubos de aco,
cumprindo com as especificagbes e normas de prevencdo de riscos profissionais e
ambientais.

CA3.1.
CA3.2

CA33.

CA34.

CA35.

CA 3.6.

Descrever os procedimentos de soldadura MAG dos perfis e dos tubos de aco.

Estabelecer relacdo entre o processo definido de soldadura MAG com os resultados obtidos
(aspecto econdmico, qualidade e de prevencao de riscos profissionais).

Identificar e descrever os diferentes componentes que constituem o0s equipamentos de
soldadura MAG e suas fungfes, explicando as normas de utilizagdo e manutencao.

Listar os principais tipos de materiais de adi¢do, de gases, identificando suas caracteristicas
e utilizacéo.

Explicar as transformac¢des que ocorrem durante o processo de soldadura MAG em perfis e
tubos de ago, assim como, 0s principais parametros envolvidos, as principais caracteristicas
e defeitos que pode ter a soldadura.

Numa situacao pratica de processo de soldadura MAG em perfis e tubos de aco, definido no
plano de fabrico de constru¢cBes metalicas e procedimento ndo especificado:

— Interpretar os simbolos de soldadura;

— Identificar os diferentes componentes dos equipamentos de soldadura MAG;

— Escolher o procedimento adequado, dentro das possibilidades e limitagbes dos
mesmos, em funcdo dos materiais, 0s consumiveis, a espessura, a temperatura de
pré-aguecimento, assim como com os critérios econdémicos e de qualidade;

— Preparar o equipamento e Instala¢éo, garantindo o cumprimento das normas de
segurancga;

— Preparar os bordos e as superficies a unir;
— Posicionar as pecas a serem soldadas;

— Soldar nas posic¢des horizontal, vertical e ao teto, empregando o nimero de corddes
da soldadura em fungéo da espessura e caracteristicas do material empregado e
obtendo a qualidade exigida;

— Verificar o resultado obtido e ajustar os parametros, se necessario.

— Realizar a inspeccéo visual das pecas soldadas obtidas, identificando os defeitos e
as causas subjacentes;

— Corrigir os defeitos observados.

1. Tecnologia de soldadura MAG em chapas de aco

1.1. NocgOes bésicas de soldadura MAG
1.2. Vantagens e limitagBes do processo.
1.3. Aplicacéo do processo.
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1.4.
1.5.

1.6.
1.7.
1.8.
1.9.

1.10.
1.11.
1.12.
1.13.
1.14.
1.15.
1.16.
1.17.
1.18.
1.19.
1.20.

Tipos e caracteristicas de perfis.
Formas das bordas.

1.5.1. Preparacao das unides para soldar.
1.5.2. Técnicas e normas de ponteado.
Instalacdo e manutencédo basica do equipamento de soldadura MAG.
Instalacdo dos acessorios de fixacéo.
Seleccao da forma de transferéncia.
Regulacéo dos principais parametros na soldadura MAG em chapas:
1.9.1. Polaridade.
1.9.2. Tenséo do arco.
1.9.3. Aintensidade da corrente.
1.9.4. Didmetro e velocidade de alimentacéo do fio.
1.9.5. Natureza e fluxo de gas.
Inclinacéo da pistola segundo os bordas e a posi¢do de soldadura.
Sentido de avanco na adicdo do material.
Distancia bocal-peca.
Técnica de soldadura em diferentes posicdes de soldadura.
Distribuic&o dos diferentes corddes de penetracéo, enchimento e vista.
Tratamentos de pds-soldadura e pré-soldadura.
Aplicacao prética de soldadura dos perfis de aco em diferentes posi¢des com fio sélido.
AVALIACAO de riscos em soldadura MAG.
Normas de seguranca e proteccao.
Uso de equipamento de protecc¢do individual.
Gestédo ambiental. Tratamento de residuos.

2. Técnicas operacionais de soldadura MAG de perfis e tubos de aco.

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

2.7.
2.8.
2.9.

2.10.
2.11.
2.12.
2.13.
2.14.
2.15.
2.16.
2.17.

Formas dos bordos.

Preparacao das unides a soldar.

Técnicas e normas de ponteado.

Instalagdo e manutencéo béasica do equipamento de soldadura MAG.
Instalagdo dos acessorios de fixacao.

Regulacao dos principais parametros na soldadura MAG em tubos:
2.6.1. Polaridade.

2.6.2. Tenséo do arco.

2.6.3. Intensidade da corrente.

2.6.4. Diametro e velocidade de alimentacéo do fio.

2.6.5. Natureza e fluxo (caudal) do gas.

Inclinagé@o da tocha segundo os bordos e a posicao de soldadura.
Sentido de avanco na adicdo do material.

Distancia bocal-peca.

Técnica de soldadura em diferentes posicoes.

Distribuicéo dos diferentes corddes de penetracdo, enchimento e vista.
Tratamentos pré e pos-soldadura.

Aplicacao prética de soldadura em tubos de aco nas diferentes posi¢cdes com fio sélido.
AVALIACAO de riscos em soldadura MAG.

Normas de seguranga e proteccéo.

Uso de equipamento de protecc¢éo individual.

Gestao ambiental. Tratamento de residuos.

3. Defeitos de soldadura MAG de estruturas de aco.

3.1
3.2.

Inspeccéo visual das soldaduras.
Testes para detecdo de erros.
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3.3. Tipos comuns de defeitos.
3.4. Factores a ter em conta para cada um dos defeitos.
3.5. Causas e correcgdes dos defeitos.

Requisitos basicos do contexto formativo do Médulo

Espacos:

Os espacos onde deve decorrer o contexto formativo devem preencher os requisitos basicos estipulados
pelo Sistema de Acreditag@o das Entidades Formadoras. (cf. Decreto-Regulamentar n°2/2011, de 24 de
Janeiro; Boletim Oficial n°4; | Série).

Professor / Formador:

— O professor ou formador deve possuir um Certificado de Aptidao Profissional que prove que o
mesmo é detentor de formacao pedagdgica na abordagem por competéncias, segundo a lei.

— O professor ou formador deve ter a formagédo técnica relacionada com os conteidos do Médulo
Formativo.

— O professor ou formador deve ter experiéncia profissional minima de 3 anos, comprovada nas
competéncias incluidas na Unidade de Competéncia associada ao Médulo Formativo.

Requisitos de acesso ao moédulo formativo:

As condi¢Bes de acesso ao mdadulo formativo constam no Artigo 15°, 16°, 17° 18° e 19° do Decreto-Lei n°
66/2010, de 27 de Dezembro (Cf. Boletim Oficial n® 50/2010; | Série, de 27 de Dezembro).
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UNIDADE FORMATIVA 5: UF289 — Soldadura MIG em Aco Inoxidavel e Aluminios

Capacidades (C) e critérios de avaliacao (CA)

C1: Definir os processos de soldadura a arco com gas protector e eletrodo consumivel (MIG) de
aco inoxidavel e aluminios, determinando as fases, as operacfes, 0s equipamentos, 0S
acessorios, etc., tendo em conta os critérios econémicos e de qualidade, cumprindo com as
normas de prevencdo de riscos profissionais e ambientais.

CA1.1.

CA1.2

CA13.

CA14.
CA1.5.
CA1.6.
CA1.T.

CA1.8.

Analisar os diferentes processos de soldadura (MIG) em elementos de aco inoxidavel e
aluminios, relacionando-os a sua utilizacdo principal, em funcdo dos materiais, dos critérios
econdmicos e de qualidade, descrevendo suas possibilidades e limitacées.

Descrever as caracteristicas dos diferentes “consumiveis” empregados na soldadura (MIG)
em materiais de aco inoxidavel e aluminios, de acordo com suas aplicacoes.

Explicar os parametros de soldadura (MIG) em materiais de aco inoxidavel e aluminios em
fungéo do processo a utilizar.

Descrever os possiveis tratamentos complementares para soldadura.
Associar os possiveis defeitos da soldadura com as causas que os produzem.
Explicar os tratamentos locais de alivio das tensdes.

Descrever as normas de prevencao de riscos profissionais e ambientais aplicaveis durante
0 processo de soldadura.

Dado um plano de fabrico de constru¢cdes metdlicas, que ndo se incluem as especificacbes
relativas a soldadura e com determinadas exigéncias de qualidade:

— Determinar o processo de soldadura adequado dentro das possibilidades e
limitag6es dos mesmos, tendo em conta critérios economicos e de qualidade;

— Determinar o procedimento que permita obter uma unido, cumprindo as normas de
uma soldadura (Preparagdo de bordos, consumiveis, intensidade de corrente,
medidas de segurancga, pressdo e caudal do gas, velocidade da soldadura,
extensdo do eletrodo, etc.), com critérios econémicos e de qualidade;

— [Estabelecer a sequéncia de soldadura em funcdo dos requisitos de fabrico a
executar.

— ldentificar os equipamentos, 0s acessorios, as ferramentas e o0s materiais
necessarios.

— Definir o controlo de qualidade necessario;

— Definir as normas de seguranca e ambientais aplicAveis durante a operacdo de
soldadura;

C2: Soldar a arco com gas protector e eletrodo consumivel (MIG) agco inoxidavel e aluminios,
cumprindo com as especificagbes e normas de prevencdo de riscos profissionais e
ambientais.

CA21.
CA22.

CA23.

CA24.

CA 25.

CA 2.6.

Descrever os procedimentos de soldadura MIG para ago inoxidavel e aluminios.

Estabelecer rela¢é@o entre o processo definido de soldadura MIG com os resultados obtidos
(aspecto econdémico, qualidade e de prevencéo de riscos profissionais).

Identificar e descrever os distintos componentes que constituem 0s equipamentos de
soldadura MIG e suas fun¢des, explicando as normas de utilizacdo e manutencéo.

Listar os principais tipos de materiais de adi¢do, de gases, identificando suas caracteristicas
e utilizacéo.

Explicar as transformacdes que ocorrem durante o processo de soldadura de chapa de aco
inoxidavel e aluminios com MIG, assim como, os principais parametros envolvidos, as
principais caracteristicas e defeitos que pode ter a soldadura.

Numa situacéo pratica de soldadura MIG em chapas de aco inoxidavel, definido no plano de
fabrico de construg6es metalicas e procedimento ndo especificado:
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Interpretar os simbolos de soldadura;
Identificar os diferentes componentes dos equipamentos de soldadura MIG.

Escolher o procedimento adequado, dentro das possibilidades e limitacdes dos
mesmos, em funcao dos materiais, 0s consumiveis, a espessura, a temperatura de
pré-aquecimento, assim como os critérios econdémicos e de qualidade;

Preparar o equipamento e Instalagéo, garantindo o cumprimento das normas de
segurancga;

Preparar os bordos e as superficies a unir;
Posicionar as pecas a serem soldadas;

Seleccionar o gas protector (gas inerte ou gas activo) e tipo de eletrodo (fio
continuo).

Regular os parametros de soldadura (tensdo do arco, intensidade da corrente,
polaridade, velocidade da soldadura, caudal do gase) do equipamento;

Determinar a altura, o &ngulo do bocal e a velocidade de alimentacdo em funcédo do
tipo de cordao de soldadura;

Soldar nas posic¢des horizontal, vertical e ao teto, empregando o nimero de corddes
da soldadura em fung¢é@o da espessura e caracteristicas do material empregado e
obtendo a qualidade exigida;

Verificar o resultado obtido e ajustar os parametros, se hecessario;

Realizar a inspecc¢éo visual das pegas soldadas obtidas, identificar os defeitos e as
causas subjacentes;

Corrigir os defeitos observados.

CA27. Numa situacdo préatica de soldadura MIG em chapas de aluminios, definido no plano de
fabrico de construgdes metalicas e procedimento ndo especificado:

Interpretar os simbolos de soldadura.
Identificar os diferentes componentes dos equipamentos de soldadura MIG.

Escolher o procedimento adequado, dentro das possibilidades e limitacdes dos
mesmos, em fungcdo dos materiais, 0os consumiveis, a espessura, a temperatura de
pré-aquecimento, assim como os critérios econémicos e de qualidade.

Preparar o equipamento e Instalacdo, garantindo o cumprimento das normas de
seguranca.

Preparar os bordos e as superficies a unir.
Posicionar as pecas a serem soldadas.

Seleccionar o gas protector (gas inerte ou gas activo) e tipo de eletrodo (fio
continuo).

Regular os parametros de soldadura (tensdo do arco, intensidade da corrente,
polaridade, velocidade da soldadura, caudal do gase) do equipamento.

Determinar a altura, o &ngulo do bocal e a velocidade de alimentacdo em funcdo do
tipo de cordao de soldadura.

Soldar nas posic¢des horizontal, vertical e ao teto, empregando o nimero de corddes
da soldadura em fung¢é@o da espessura e caracteristicas do material empregado e
obtendo a qualidade exigida.

Verificar o resultado obtido e ajustar os parametros, se necessario.

Realizar a inspeccao visual das pecas soldadas obtidas, identificando os defeitos e
as causas subjacentes.

Corrigir os defeitos observados.

1. Tecnologia de soldadura MIG

1.1. Nocdes basicas de soldadura MIG.
1.2. Vantagens e limitacdes do processo.
1.3. Aplicacdo do processo.
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1.4.
1.5.
1.6.

Semelhancas e diferencas entre MIG e MAG.
Normas aplicaveis ao processo.
Material base na soldadura MIG:
1.6.1. Aco inoxidavel;
1.6.1.1. Classificacdo e designacéo.
1.6.1.2. Componentes da liga.
1.6.1.3. Influéncia sobre a soldabilidade.
1.6.1.4. Caracteristicas fisica, quimica e mecénica e sua influéncia sobre a soldadura.
1.6.1.5. Principais propriedades.
1.6.1.6. Soldabilidade em func&o da sua estrutura.
1.6.1.7. Manipulacao.
1.6.1.8. Aplicacdes.
1.6.2. Aluminio:
1.6.2.1. Classificacdo e designacéo.
1.6.2.2. Componentes da liga.
1.6.2.3. Influéncia sobre a soldabilidade.
1.6.2.4. Caracteristicas fisica, quimica e mecénica e sua influéncia sobre a soldadura.
1.6.2.5. Principais propriedades.
1.6.2.6. Soldabilidade do agco em funcdo da sua estrutura.
1.6.2.7. Manipulacéo.
1.6.2.8. Aplicacdes.

2. Processo de soldadura MIG.

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

2.7.
2.8.
2.9.
2.10

2.11.

2.12

2.17
2.18

Formas dos bordos.

Preparacao das unides a soldar.

Técnicas e hormas de ponteado.

Instalagéo e manutengédo béasica do equipamento de soldadura MIG.
Instalagé@o dos acessorios de fixagao.

Regulacéo dos principais parametros na soldadura MIG:

2.6.1. Polaridade.

2.6.2. Tensao do arco.

2.6.3. Intensidade da corrente.

2.6.4. Didmetro e velocidade de alimentag&o do fio.

2.6.5. Natureza e fluxo (caudal) do gas.

Inclinacé@o da tocha segundo os bordos e a posicdo de soldadura.
Sentido de avanco na adicdo do material.

Distancia bocal-peca.

. Tipos de gases inertes utilizados, suas caracteristicas, aplicag8es e influéncia sobre o processo

de soldadura.

Tipos de misalturas de gases utilizados para a proteccdo do reverso da soldadura e da sua
influéncia sobre o processo.

. Tipos de fios usados, diametros, descri¢do, caracteristicas e aplicacdes.
2.13.
2.14.
2.15.
2.16.

Técnica de soldadura em diferentes posicgdes.

Distribuicdo dos diferentes corddes de penetracédo, enchimento e vista.

Tratamentos pré e pos-soldadura.

Aplicacao prética de soldadura MIG em aco inoxidavel as diferentes posi¢cdes com fio sélido.

. Aplicacéo pratica de soldadura MIG das chapas, perfis e tubos de ago inoxidavel.
. Aplicacéo pratica de soldadura MIG das chapas, perfis e tubos de aluminio.

2.19.
2.20.
2.21.

Aplicacao prética de soldadura MIG em aluminio as diferentes posi¢des com fio sélido.
AVALIACAO de riscos em soldadura MIG.
Normas de seguranca e proteccao.
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2.22. Uso de equipamento de proteccao individual.
2.23. Gestao ambiental. Tratamento de residuos.

3. Defeitos de soldadura MIG.

3.1.Inspeccéo visual das soldaduras.

3.2. Testes para detecéo de erros.

3.3.Tipos comuns de defeitos.

3.4.Factores a ter em conta para cada um dos defeitos.
3.5.Causas e correcgdes dos defeitos.

Requisitos basicos do contexto formativo do Médulo

Espacos:

Os espacos onde deve decorrer o contexto formativo devem preencher os requisitos basicos estipulados
pelo Sistema de Acreditag@o das Entidades Formadoras. (cf. Decreto-Regulamentar n°2/2011, de 24 de
Janeiro; Boletim Oficial n°4; | Série).

Professor / Formador:

— O professor ou formador deve possuir um Certificado de Aptidao Profissional que prove que o
mesmo é detentor de formacéo pedagogica na abordagem por competéncias, segundo a lei.

— O professor ou formador deve ter a formacgéo técnica relacionada com os conteidos do Médulo
Formativo.

— O professor ou formador deve ter experiéncia profissional minima de 3 anos, comprovada nas
competéncias incluidas na Unidade de Competéncia associada ao Médulo Formativo.

Requisitos de acesso ao modulo formativo:

As condi¢cbes de acesso ao mddulo formativo constam no Artigo 15°, 16°, 17° 18° e 19° do Decreto-Lei n°®
66/2010, de 27 de Dezembro (Cf. Boletim Oficial n® 50/2010; | Série, de 27 de Dezembro).
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MF5: MONTAGEM E INSTALACAO DE ELEMENTOS E ESTRUTURAS DE CONSTRUCOES

METALICAS

Cadigo: MF187_3 ‘ Nivel: 3 Duragéo: 100 Horas

Associado a UC187_3: Montar e Instalar os elementos e estruturas de construgdes metalicas.

pssoiado 8 Ucton 5 Morare oo ks ¢ s e cosoes ecss |

Capacidades (C) e critérios de avaliacao (CA

C1l: Analisar a documentacdo técnica utilizada em constru¢cfes metalicas, a fim de obter os
dados necessarios para executar as operacdes de montagem.

CA1.1.

CA1.2.
CA1.3.
CA14.
CA1.5.

Relacionar os diferentes sistemas de representacdo utilizados nos planos de construcdes
metdlicas com as Informacdes que sdo necessarias fornecer em cada caso.

Interpretar as vistas, seccoes e detalhes dos planos de construcdes metalicas.
Relacionar a folha de processo de trabalho com os planos correspondentes.
Interpretar um desenho técnico de constru¢des metélicas.
A partir de um plano de montagem de constru¢des metélicas:
— ldentificar e interpretar as especificagfes técnicas;
— ldentificar e interpretar as vistas, as sec¢des e os detalhes do plano;
— ldentificar os diferentes elementos que formam o conjunto, suas dimensdes e cotas;
— Avaliar os requisitos de qualidade e tolerancias exigidas para a montagem,;

— Definir a posicéo relativa dos elementos na montagem e identificar a funcionalidade
dos mesmos;

— Estabelecer a ordem ou sequéncia de montagem a ser executada;

C2: Preparar a area de trabalho (equipamentos, ferramentas, meios auxiliares e protec¢cdes de
trabalho) para a montagem de constru¢cBes metdlicas a partir da Informacdo técnica
fornecidas, cumprindo as normas de prevencéo de riscos profissionais e ambientais.

CA21.
CA22.

CA23.
CA24.
CA25.

Descrever o plano de prevencédo de riscos profissionais e ambientais.

Descrever as maquinas, equipamentos, acessorios e servi¢cos auxiliares necessarios para
realizar o processo de montagem.

Identificar e caracterizar os materiais necessarios para o trabalho de montagem.
Identificar o espaco de trabalho em funcéo do tipo de montagem a executar.

Numa situacéo pratica onde se dispde de uma documentacdo que define a montagem do
produto de constru¢des metélicas e 0s meios necessarios:
— Reunir os materiais necessarios para a montagem;

— Seleccionar os equipamentos, acessorios, ferramentas e servigos auxiliares
necessarios.

— Verificar que os equipamentos, acessorios e ferramentas estdo em bom estado e
realizar a manutengédo de primeiro nivel;

— Posicionar a plataforma ou andaimes em funcdo de suas dimensfes, 0s meios
auxiliares, sua posicao e sua orientacdo na area de trabalho;

— Elaborar a plataforma ou andaimes com suficiente rigidez para suportar 0 peso e as
manobras a serem executadas;

C3: Alinhar, posicionar, montar os componentes das estruturas metalicas, a partir de um plano
de montagem, cumprindo as normas de prevencéo de riscos profissionais e ambientais.

CA3.1.

Descrever os diferentes instrumentos de medida e de nivelamento que sdo utilizados na
montagem.

85



Qualificagdo MET001_3
SOLDADURA

CA3.2. Descrever os diferentes meios auxiliares de montagem e reparacdo especificando a sua
constituicdo e uso.

CA 3.3. Numa situacdo pratica de montagem ou reparagdo de uma construgao metalica, numa area
especifica, sendo fornecido um plano:

Aplicar técnicas de comunicacéo e colaboracao para realizar o trabalho em equipa;
Identificar as normas de prevengédo e protec¢do ambiental;

Interpretar a simbologia e as caracteristicas técnicas e como se relacionam com o
montagem;

Definir as fases e os parametros especificos de cada uma das operacdes, Avaliacdo
do processo de montagem;

Identificar os elementos referenciais de posicéo e forma do conjunto;

Posicionar os elementos e subconjuntos de acordo com o plano de montagem;
Seleccionar os instrumentos ou elementos de medicdo e nivelamento necessarios;
Seleccionar os equipamentos e ferramentas auxiliares de montagem;

Aprumar e nivelar os elementos e estruturas, deixando-os conforme as
especificacdes;
Conferir rigidez adequada ao conjunto, mantendo as dimensdes e tolerancias;

Identificar as normas aplicaveis no controlo de qualidade, seguranca pessoal na
montagem e ao meio ambiente;

Verificar as medidas durante a montagem de acordo com as especificacbes do
plano;

Verificar as formas, os acabamentos e a estanqueidade para garantir o
funcionamento adequado;

Seleccionar e instalar os meios auxiliares necessarios para a realizagdo da
montagem.

Utilizar os sinais recomendados na comunicacdo, na condugéo de equipamentos e
meios auxiliares;

Utilizar os equipamentos de proteccéo pessoal e ambiental exigido pelo plano de
prevencdo de riscos profissionais e ambientais;

Manipular as maquinas, ferramentas e meios auxiliares empregados na montagem;
Deixar o local de trabalho "livre" de maquinas, equipamentos e meios empregados;

C4: Realizar os testes de resisténcia estrutural e estanqueidade em constru¢cdes metdlicas
cumprindo com as normas de prevenc¢ao de riscos profissionais e ambientais.

CA4.1. Identificar e interpretar as normas sobre os testes de resisténcia e de estanqueidade em

vigor.

CA4.2. Descrever os procedimentos que se empregam na realizacdo dos testes de resisténcia e
estanqueidade.

CA43. Numa situagdo prética de realizagdo de um teste de estanqueidade segundo o
procedimento estabelecido.

Identificar e aplicar as normas exigidas;
Preparar os acessarios de fixacéo;
Aplicar o procedimento estabelecido;
Verificar as perdas nas unides;

Anotar os resultados;

CA4.4. Numa situacéo pratica de realizacdo de um teste de resisténcia, segundo o procedimento
estabelecido:

Identificar e aplicar as normas exigidas;
Preparar os utensilios de fixac&o;

Aplicar o procedimento estabelecido, controlando os parametros (tempo, pressao,
etc);
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— Verificar se ha fissuras nas unides;
— Anotar os resultados;

1. Sistemas de representacao grafica em constru¢c8es metalicas.

1.1. Classificac&o dos sistemas de representacao.
1.2. Sistema diédrico:

1.2.1. Vistas principais e vistas secundarias;
1.2.2. Sistema europeo e sistema americano;
1.2.3. Relacao entre as vistas de um objeto;
1.2.4. Escolha das vistas mais representativas;
1.2.5. Escolha das vistas necessarias;

2. Normas empregadas nos planos de constru¢c@es metalicas.

2.1. Tipos de linhas utilizadas nos planos.
2.2. Representacao de cortes, secces e detalhes. Linha de rotura.
2.3. Simbologias usadas em constru¢cdes metalicas: tolerancias, uniées soldadas, etc.

2.4. Interpretacdo de especificacdes técnicas relacionadas com o processo de tracado, corte,
usinagem, desempenho, conformag¢do e montagem.

2.5. ldentificacdo das éareas e dos elementos de referéncia para posterior tracado, corte,
usinagem, desempenho, conformac¢do e montagem.

2.6. Normas de planos aplicaveis em constru¢des metalicas.
3. Interpretacdo dos planos de montagem em constru¢des metalicas.

3.1. Cotagem em constru¢Bes metélicas.
3.2. As cotas no desenho. Principios gerais e normas:
3.2.1. Elementos basicos de uma cotagem.
3.2.2. Sistemas de cotagem.
3.3. Planos do conjunto e pormenores em constru¢des metélicas:
3.3.1. Partes que o compdem.
3.3.2. Organizaccéo e relacéo entre vistas.
3.3.3. Elementos normalizados.
3.3.4. Identificagcdo das pecas de um conjunto.
3.3.5. Lista de materiais.
3.3.6. A escala nos planos. Uso do escalimetro.
3.3.7. Sistemas de cotagem.
3.3.8. Vista explodida de planos de montagem de constru¢Bes metalicas.

4. Seguranga na montagem de constru¢c8es metélicas.

4.1. Factores de risco na montagem de constru¢des metalicas.
4.2. As medidas de seguranca, proteccao coletiva e equipamentos de proteccao individual.
4.3. Andaimes:

4.3.1. Tipos e caracteristicas.

4.3.2. Carga maxima.

4.3.3. Riscos na montagem de andaimes. Precaucdes.

4.3.4. Facilitacdo de acesso aos andaimes em funcdo da montagem a executar.

5. Elementos estruturais de construgdes metalicas.

5.1. Vigas:
5.1.1. Tipos de vigas.
5.1.2. Cargas de las vigas.
5.1.3. Apoios de vigas:
5.1.3.1. Acento direto.
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5.1.3.2. Apoio articulado.
5.1.3.3. Apoio encastrado.
5.1.3.4. Caracteristicas construtivas dos diferentes apoios em constru¢des metalicas.
5.2. Pilares ou suportes.
5.3. Arcos e poérticos.
5.4. Pontes rolantes.
5.5. Tubulaccdes.
5.6. Recipientes a pressao.
5.7. Sistemas reticulares de estruturas metalicas:
5.7.1. Tipos e caracteristicas. Estrutura rebitada, parafusada ou soldada.
5.7.2. Carga maxima. Caracteristicas construtivas de los nudos.
5.8. Utilizacdo de normas e tabelas.

6. Montagem de constru¢cBes metalicas.

6.1. Fases do processo de montagem: sequéncia de montagem.
6.2. Recolha do material necessario para a montagem.
6.3. Nivelamento:

6.3.1. Equipamentos de medida e nivelamento.

6.3.2. Técnicas de nivelamento.

6.4. Equipamentos, maquinas, ferramentas e acessérios empregados na montagem de
constru¢cdes metdlicas:

6.4.1. Macaco, tensionadores, tirfores, etc..

6.4.2. Ferramentas para aparafusar, rebitar e cravar..

6.4.3. Manutencéo bésica de equipamentos e ferramentas.

6.4.4. Elementos auxiliares de montagem.

6.4.5. Maquinaria de elevacgéo e transporte.

6.4.6. Controlos e comandos de manusear 0s equipamentos e meios auxiliares.
6.5. Armacéo de conjuntos de constru¢des metalicas:

6.5.1. Replanteio de elementos e subconjuntos.

6.5.2. Elevacao e posicionamento de elementos e conjuntos.

6.5.3. Técnicas de ponteado.

6.5.4. Parafusos e porcas empregados na unido de constru¢des metélicas.

6.5.5. Técnica de aparafusar.

6.5.6. Alinhar, posicionar e montar elementos e estruturas mediante soldadura e parafusos.

6.5.7. Normas de seguranca.

7. Testes de resisténcia estrutural e estanqueidade em constru¢cdes metdlicas.

7.1. Teste de estanqueidade:
7.1.1. Tipos, caracteristicas e aplicacoes.
7.1.2. Maquinas, equipamentos e ferramentas.
7.1.3. Controlo dos parametros.
7.2. Teste de resisténcia estrutural.
7.3. Procedimentos de atuacdo para a realizacdo de teste de resisténcia e estanqueidade.
7.4. Medidas de seguranca a serem aplicadas durante o desenvolvimento da prova.
7.5. Normas aplicaveis.
7.6. Utensilios de medigéo e verificacao.
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Requisitos basicos do contexto formativo do Médulo

Espacos:

Os espacos onde deve decorrer o contexto formativo devem preencher os requisitos basicos estipulados
pelo Sistema de Acreditagéo das Entidades Formadoras. (cf. Decreto-Regulamentar n°2/2011, de 24 de
Janeiro; Boletim Oficial n°4; | Série).

Professor / Formador:

— O Professor ou formador deve possuir um Certificado de Aptidao Profissional que prove que o
mesmo é detentor de formacéo pedagogica na abordagem por competéncias, segundo a lei.

— O professor ou formador deve ter a formacédo técnica relacionada com os contetados do Médulo
Formativo.

— O professor ou formador deve ter experiéncia profissional minima de 3 anos, comprovada nas
competéncias incluidas na Unidade de Competéncia associada ao Médulo Formativo).

Requisitos de acesso ao modulo formativo:

As condi¢cbes de acesso ao mddulo formativo constam no Artigo 15°, 16°, 17° 18° e 19° do Decreto-Lei n°®
66/2010, de 27 de Dezembro (Cf. Boletim Oficial n® 50/2010; | Série, de 27 de Dezembro.
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MODULO FORMATIVO EM CONTEXTO REAL DE TRABALHO MT_MET001

Nivel: 3 Duracdo indicativa: 360 Horas

Associado atodas as Unidades de Competéncia

Capacidades (C) e critérios de avaliagdo (CA)

C1:

Analisar os planos de fabrico, reparacdo e montagem de constru¢cdes metdlicas, a fim de
determinar o procedimento mais adequado para a realizacdo das soldaduras.

CA 1.1. Identificar a simbologia relevante para o processo.
CA1.2. Explicar o processo definido.
CA1.3. Definir as bordas necessarias.

CA1.4. Colaborar na determinacdo do momento dos elementos de montagem.

: Participar na realizac8o das opera¢gdes de corte para a Preparacdo das pecas para soldar,

cumprindo os requisitos técnicos, as normas de qualidade e de prevencdo de riscos
profissionais e ambientais.

CA2.1. Colaborar na Seleccdo do equipamento de corte e utiles necesséarios de acordo com as
caracteristicas dos materiais e requisitos de qualidade de acabamento necessarios.

CA2.2. Participar na preparagdo do equipamento, selecionando os parametros da corte e verificar
gue as ferramentas e utensilios seleccionados estdo em Optimas condi¢fes de utilizagédo.

CA 2.3. Intervir na execuc¢éo de corte com a qualidade exigida.

CA24. Aplicar as normas de utilizagdo, seguranca e higiene durante as operac¢des de corte,
utilizando as proteccdes pessoais e do meio ambiental estabelecidos no plano de prevencao
de riscos profissionais e ambientais.

CA 2.5. Relacionar os possiveis defeitos com as causas subjacentes.

CA 2.6. Cooperar na limpeza da superficie de corte e verificar que as dimens@es das pecas obtidas
estéo dentro da "tolerancia”.

CA 2.7. Limpar a area de trabalho, coletando o material e equipamento utilizado.

. Intervir na realiza¢do da soldadura com oxi-gas, chapas, perfis e tubos de aco, a¢o inoxidavel

e materiais diferentes, em todas as posi¢cdes, cumprindo as especificaces e normas de
prevencdo de riscos profissionais e ambientais.

CA3.1. Colaborar na Preparacdo do equipamento e Instalacdo, tendo em conta o tipo de material e
espessuras assim como os critérios econémicos e qualidade requeridos, cumprindo as
normas de prevencao de riscos profissionais e ambientais.

CA3.2. Intervir na realizacdo dos diferentes tipos de unido nas posi¢cdes horizontal, vertical e ao
teto, dando os corddes de soldaduras necessérios, dependendo da espessura e do material
empregado, ficando a qualidade requerida.

CA 3.3. Avaliar o resultado obtido e ajustar os parametros se necessario.

CA 3.4. Inspecionar visualmente as soldaduras obtidas, identificando os defeitos e as causas que
provocam.

. Intervir na realizagdo da soldadura com arco eléctrico de forma manual, com eletrodos

revestidos, chapas, perfis e tubos de aco macico, aco inoxidavel e materiais diferentes, em
todas as posi¢cBes, cumprindo as especificacbes e normas de prevencdo de riscos
profissionais e ambientais.

CA 4.1. Colaborar na preparacao do equipamento e instalacao, tendo em conta o tipo de material e
espessuras assim como o0s critérios econémicos e qualidade requeridos, cumprindo as
normas de prevencao de riscos profissionais e ambientais.
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C5:

C6:

C7:

CA4.2

CA43.
CA44.

Intervir na realizacdo dos diferentes tipos de unido nas posi¢des horizontal, vertical e ao
teto, dando os corddes de soldadura necessarios, dependendo da espessura e do material
empregado, ficando a qualidade requerida.

Avaliar o resultado obtido e ajustar os parametros se necessario.

Inspecionar visualmente as soldaduras obtidas, identificando os defeitos e as causas que
provocam.

Intervir na realizacdo da soldadura a arco com gas protector e eletrodo inconsumivel (TIG),
chapas, perfis e tubos de ago macicgo, ago inoxidavel, de aluminio e outros ligas, em todas as
posi¢cBes, cumprindo as especificacbfes e normas de prevencdo de riscos profissionais e
ambientais.

CAS5.1.
CA5.2

CAS5.3.

CA54.

CAS5.5.
CA5.6.
CAS5.7.

Identificar os diferentes componentes dos equipamentos de soldadura TIG.

Colaborar na preparacdo do equipamento e instalacdo, tendo em conta o tipo de material e
espessuras assim como 0s critérios economicos e qualidade requeridos, cumprindo as
normas de prevencao de riscos profissionais e ambientais.

Participar na selec¢gdo do procedimento de soldadura mais adequado dentro das
possibilidades e limitacdes destes, tendo em conta 0s materiais e espessuras, assim como
0s critérios economicos e de qualidade.

Intervir na resolucdo dos diferentes tipos de unido nas posi¢cdes horizontal, vertical e ao teto,
aplicando a técnica operativa adequada para a espessura, posi¢éo e tipo de colagem dando
os corddes de soldaduras necessarios, dependendo da espessura e do material
empregado, cumprindo com a qualidade requerida.

Cooperar no posicionamento das pecas a serem soldadas.
Avaliar o resultado obtido e ajustar os parametros se necessario.

Inspecionar visualmente as soldaduras obtidas, identificando os defeitos e as causas que
provocam.

Intervir na realizagdo da soldadura com arco, gas protector e eletrodo consumivel
(MIG/MAG), chapas, perfis e tubos de aco macico, aco inoxidavel, de aluminio e outros ligas,
em todas as posi¢cdes, cumprindo as especificacbes e normas de prevencdo de riscos
profissionais e ambientais.

CA6.1.
CA6.2.

CA6.3.

CA6.4.
CA6.5.

CA 6.6.
CAG.7.

Identificar os diferentes componentes dos equipamentos de soldadura MIG / MAG.

Participar na seleccdo do procedimento de soldadura mais adequado dentro das
possibilidades e limitaces destes, tendo em conta 0s materiais e espessuras, assim como
os critérios econémicos e de qualidade.

Colaborar na preparacéo do equipamento e instalacdo, tendo em conta o tipo de material e
espessuras assim como 0s critérios econémicos e qualidade requeridos, cumprindo as
normas de prevencao de riscos profissionais e ambientais.

Cooperar no posicionamento das pecas a serem soldadas.

Intervir na realizagdo dos diferentes tipos de unido nas posi¢cdes horizontal, vertical e ao
teto, dando os corddes de soldaduras necessarios, dependendo da espessura e do material
empregado, ficando a qualidade requerida.

Avaliar o resultado obtido e ajustar os parametros se necessario.

Inspecionar visualmente as soldaduras obtidas, identificando os defeitos e as causas que
provocam.

Participar nos processos de trabalho da empresa, seguindo as normas e instrucdes
estabelecidas no local de trabalho.

CATA1.
CAT7.2
CA73.
CAT74.

Comportar-se responsavelmente tanto nas relages humanas como no trabalho a realizar.
Respeitar os procedimentos e normas do local de trabalho.
Empreender com diligéncia as tarefas e instru¢des recebidas.

Integrar-se nos processos de producéo no local de trabalho.
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1.

CA7.5. Utilizar os canais de comunicacédo estabelecidos.

CA7.6. Respeitar sempre as medidas de prevenc¢éo de riscos, saude laboral e proteccdo ambiental.

Interpretacdo dos planos de soldadura.

1.1.
1.2.
1.3.

Interpretacéo da simbologia e especificacdes necessarias para realizar a soldadura.
Identificagéo do processo definido.
Identificacdo dos bordes necessarios para a soldadura.

Realizacdo do corte e preparacdo dos bordes para a soldadura.

2.1.
2.2.

2.3.
2.4,
2.5.
2.6.
2.7.
2.8.
2.9.

Interpretacdo do simbologia e especificacdes do plano, necessarias para realizar a soldadura.
Selecgdo do equipamento de corte mais adequado, en fun¢gdo do material a ser cortado e as
exigéncias.

Preparacao dos equipamentos de corte.

Ajustar os parametros de utilizacéo.

Seleccao dos equipamentos de proteccdo a empregar.

Verificar a qualidade do corte, com os instrumentos de verificagdo adequados.

Limpar a superficie de corte.

Seleccéao, identificacdo dos componentes do equipamento de soldadura.

Parémetros de procedimento.

2.10. Identificag&o dos bordes necessarios para a soldadura.
2.11. Preparacéo do equipamento de soldadura.

2.12. Seleccao dos equipamentos de proteccdo a ser empregado.
2.13. ldentificacdo de defeitos produzidos durante a soldadura

Realizacdo da soldadura com oxi-gas.

3.1
3.2.
3.3.
3.4.
3.5.
3.6.

Interpretagdo da simbologia e especifica¢cdes do plano, necessérias para realizar a soldadura.
Seleccéao, identificacdo dos componentes do equipamento de soldadura.

Parédmetros de processo.

Preparacéo do equipamento de soldadura.

Seleccao dos equipamentos de proteccdo a empregar.

Identificacdo dos defeitos produzidos durante a soldadura.

Realizac&o da soldadura com arco eléctrico com eletrodos revestidos.

4.1.
4.2.
4.3.
4.4,
4.5.
4.6.

Interpretagcdo da simbologia e especificacfes do plano, necessérias para realizar a soldadura.
Seleccéo, identificacdo dos componentes do equipamento de soldadura.

Parametros de processo.

Preparacéo do equipamento de soldadura.

Seleccao dos equipamentos de proteccdo a empregar.

Identificag&o dos defeitos produzidos durante a soldadura.

Realizacdo da soldadura com arco com gas protector e eletrodo inconsumivel (TIG).

5.1.
5.2.
5.3.
5.4.
5.5.
5.6.

Interpretacdo da simbologia e especificacdes do plano, necessérias para realizar a soldadura.
Seleccéao, identificacdo dos componentes do equipamento de soldadura.

Parametros de processo.

Preparacédo do equipamento de soldadura.

Seleccao dos equipamentos de proteccdo a empregar.

Identificag&o dos defeitos produzidos durante a soldadura.
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6. Realizacdo da soldadura com arco eléctrico, arco com gas protector e eletrodo consumivel
(MIG/MAG).
6.1. Interpretacao da simbologia e especificacdes do plano, necessarias para realizar a soldadura.
6.2. Seleccao, identificacdo dos componentes do equipamento de soldadura.
6.3. Pardmetros de processo.
6.4. Preparacao do equipamento de soldadura.
6.5. Seleccéo dos equipamentos de proteccdo a empregar.
6.6. ldentificacdo dos defeitos produzidos durante a soldadura.

7. Integracdo e comunicacao no local de trabalho.

7.1. Comportamento responsavel no local de trabalho

7.2. Respeito aos procedimentos e normas do local de trabalho

7.3. Interpretacéo e execucdo com diligéncia das instrugfes recebidas.

7.4. Reconhecimento do processo de produc¢do e da organizacao.

7.5. Utilizacdo dos canais de comunicacgédo estabelecidos no local de trabalho.

7.6. Producdo com qualidade e racionalizacdo dos tempos das operacgdes.

7.7. Seguimento dos regulamentos de prevencgéo de riscos profissionais e protecgdo ambiental.
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