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com entrada em vigor a 08 de julho de 2014.

13 Atualizacdo em 01 de setembro de 2016.

22 Actualizagdo publicada no Boletim e Trabalho do Emprego (BTE) n© 41 de 08 de
Publicagdo e novembro de 2016 com entrada em vigor a 08 de fevereiro de 2017.
atualizacoes

33 Actualizagdo publicada no Boletim e Trabalho do Emprego (BTE) n® 19 de 22 de

maio de 2020 com entrada em vigor a 22 de maio de 2020.

43 Actualizagao publicada no Boletim e Trabalho do Emprego (BTE) n® 27 de 22 de
julho de 2020 com entrada em vigor a 22 de julho de 2020.
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+CATALOGO
* NACIONAL DE
® QUALIFICACOES

1. Referencial de Formacao Global

Formagao Sociocultural

Dominio de Formacdo: Viver em Portugués (275 horas)

ANQEP

AGENCIA NACIONAI L
PARA A QUALIFICACAO EO
ENSINO PROFISSIONAL, |.P.

Cédigo UFCD Horas
6651 Portugal e a Europa 50
6652 Os media hoje 25
6653 Portugal e a sua Historia 25
6654 Ler a imprensa escrita 25
6655 A Literatura do nosso tempo 50
6656 Mudancas profissionais e mercado de trabalho 25
6657 Diversidade linguistica e cultural 25
6658 Procurar emprego 50

Dominio de Formag&o: Comunicar em Lingua Inglesa (200 horas)

Cédigo UFCD Horas
6659 Ler documentos informativos 25
6660 Conhecer os problemas do mundo atual 50
6661 Viajar na Europa 25
6662 Escolher uma profissdo/Mudar de atividade 25
6663 Debater os direitos e deveres dos cidadaos 25
6664 Realizar uma exposicao sobre as instituicdes internacionais 50

Notas:

Pode optar-se pelo desenvolvimento de outra lingua estrageira, que se revele mais interessante do ponto vista
das necessidades do desenvolvimento de outra lingua estrangeira, que se revele mais interessante do ponto de
vista das necessidades do mercado de trabalho, tendo por base os mesmos conteldos e objetivos/competéncias

a adquirir.
Dominio de Formagdo: Mundo Atual (100 horas)
Cédigo UFCD Horas
6665 O Homem e 0 ambiente 25
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https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/7065
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/7066
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/7067
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/7068
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/7069
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/7070
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/7071
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/7072
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/7073
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/7074
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/7075
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/7076
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/7077
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/7078
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/7079

NACI
N -
QUALIFICACOES AGENCIA NACIONAL

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

CQ ANQEP

Formagao Sociocultural

6666 Publicidade: um discurso de seducgao 25
6667 Mundo atual - tema opcional 25
6668 Uma nova ordem econdmica mundial 25

Dominio de Formagdo: Desenvolvimento Pessoal e Social (100 horas)

Cédigo UFCD Horas
6669 Higiene e prevencao no trabalho 50
6670 Promocdo da saude 25
6671 Culturas, etnias e diversidades 25

Dominio de Formacgdo: Tecnologias de Informacdo e Comunicagdo (100 horas)

Coédigo UFCD Horas
0755 Processador de texto - funcionalidades avangadas 25
0757 Folha de calculo - funcionalidades avancadas 25
0767 Internet - navegacao 25
0792 Criacao de paginas para a web em hipertexto 25

Formacgao Cientifica

Dominio de Formagdao: Matematica e Realidade (200 horas)

Cadigo UFCD Horas
6672 Organizacgdo, analise da informacdo e probabilidades 50
6673 Operacdes numéricas e estimacao 25
6674 Geometria e trigonometria 50
6675 Padroes, funcdes e algebra 25
6676 Fungdes, limites e calculo diferencial 50

Dominio de Formacgdo: Fisica e Quimica (200 horas)

Cédigo UFCD Horas

6704 Movimento e forgas 25
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https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/7080
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/7081
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/7082
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/7083
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/7084
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/7085
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/740
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/742
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/752
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/777
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/7086
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/7087
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/7088
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/7089
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/7090
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/7118

+CATALOGO
* NACIONAL DE
® QUALIFICACOES

6705

Formagao Cientifica

ANQEP

AGENCIA NACIONAI L
PARA A QUALIFICACAO EO
ENSINO PROFISSIONAL, |.P.

Sistemas termodinamicos, elétricos e magnéticos 25
6706 Movimentos ondulatérios 25
6707 Fisica moderna - fundamentos 25
6708 Reacdes quimicas e equilibrio dinamico 25
6709 Reagbes de acido-base e de oxidagdo-redugdo 25
6710 Reagbes de precipitacdo de equilibrio heterogéneo 25
6711 Compg;tos organicos, polimeros, ligas metalicas e outros 25

materiais

Dominio de Formagdo: Geometria Descritiva (100 horas)

Cédigo UFCD Horas
6712 Teoria das projecdes — representacao do ponto e da reta 25
6713 Representacao de figuras planas 25
6714 Representacdo de soélidos 50

Total de Pontos de Crédito das Componentes de Formacao Sociocultural e de Formacgao Cientifica: 70
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https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/7119
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/7120
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/7121
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/7122
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/7123
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/7124
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/7125
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/7126
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/7127
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/7128

+CATALOGO
* NACIONAL DE
® QUALIFICACOES

Formagao Tecnoldgica

ANQEP

AGENCIA NACIONAL\

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

Cédigo ! N° UFCD obrigatérias Horas Pontos de
crédito

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

4903 2 Metrologia dimensional 25 2,25

8539 3 Construcdes metalomecéanicas - 25 25
bancada e serralharia !

6594 4 Desenho técnico - leitura e 50 450
interpretacao !

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

8080 6 Tecnologia da soldadura - fundamentos 25 2,25

8081 7 Tecnologia da soldadura - 50 4.50
complementos !

8082 8 Tecnologia de Soldadura - Processos 25 2,25

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

angulo em chapa nas posigdes PG
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https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/6968
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/6966
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/10559
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/6972
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/413
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/9299
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/9300
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/9301
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/10560
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/10561
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/10562
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/9302
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/10563
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/10564
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/10565
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/10566
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/10567
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/10568

+CATALOGO
* NACIONAL DE
® QUALIFICACOES

Formagao Tecnoldgica

ANQEP

AGENCIA NACIONAL\

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

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

Para obter a qualificacdo de Técnico/a de Soldadura, para além das UFCD obrigatoérias,
terdao também de ser realizadas 175 horas das UFCD opcionais
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https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/12114
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/10570
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/12115
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/10572
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/10573
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/10574
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/10575
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/10576
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/10577
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/9321
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/10589
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/10591

+CATALOGO
* NACIONAL DE
® QUALIFICACOES

UFCD opcionais

Bolsa

ANQEP

AGENCIA NACIONAL\

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

Cédigo No UFCD Horas Pontos de
crédito

6604 1 Const_rugoNes metalomecanicas - 50 4,50
maquinacao

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

6605 3 Introdugao ao CNC 25 2,25

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

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

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

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

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

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

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

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

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

8572 13 §o|dadura MAG/FF em Ago. irloxidavel - 50 4,50
angulo em chapa nas posicdes PB e PH

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

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

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

topo a topo em chapa na posicao PF
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https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/6986
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/6984
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/6987
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/9312
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/10583
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/10584
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/9313
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/10585
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/10586
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/10587
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/10588
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/10590
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/10592
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/10593
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/10594
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/10595

+CATALOGO
* NACIONAL DE
® QUALIFICACOES

UFCD opcionais

Bolsa

ANQEP

AGENCIA NACIONAL\

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

Cédigo No UFCD Horas Pontos de
crédito

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

nas posicoes PA, PB, PC e PF
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https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/10596
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/10597
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/10598
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/10599
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/10600
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/10579
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/10580
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/10601
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/10602
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/10603
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/10604
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/9314
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/9315
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/9316
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/9317
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/9318

+CATALOGO
* NACIONAL DE
® QUALIFICACOES

UFCD opcionais

Bolsa

ANQQEP

%

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

Caodigo No UFCD Horas Ponfo_s de
crédito

Soldadura TIG - Al, angulo em chapa

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

chapa/tubo na posicdao PH
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https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/9319
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/10605
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/9320
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/10578
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/9322
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/9323
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/9324
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/9325
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/9326
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/9327
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/9328
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/9329
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/9330
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/9331
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/10581
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/10582
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Coédigo

No

UFCD opcionais

Bolsa

UFCD

Horas

ANQQEP

%

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

Pontos de
crédito

8113

8114

8115

8116

8117

8118

8119

8120

8121

8122

8123

8124

8125

8126

49

50

51

52

53

54

55

56

57

58

59

60

61

62

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

50

50

50

50

25

50

50

25

50

50

50

50

50

4,50

4,50

4,50

4,50

2,25

4,50

2,25

4,50

2,25

4,50

4,50

4,50

4,50

4,50
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https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/9332
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/9333
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/9334
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/9335
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/9336
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/9337
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/9338
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/9339
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/9340
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/9341
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/9342
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/9343
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/9344
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/9345
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Coédigo

UFCD opcionais

Bolsa

UFCD

Horas

ANQEP

AGENCIA NACIONAL\

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

Pontos de
crédito

8127

8128

8129

8586

8587

8588

8589

8590

8591

8592

8593

8594

7852

7853

63

64

65

66

67

68

69

70

71

72

73

74

75

76

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Perfil e potencial do empreendedor -
diagndstico/ desenvolvimento

Ideias e oportunidades de negécio

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

25

50

4,50

4,50

4,50

4,50

4,50

4,50

4,50

4,50

4,50

4,50

4,50

4,50

2,25

4,50
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https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/9346
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/9347
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/9348
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/10606
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/10607
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/10608
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/10609
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/10610
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/10611
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/10615
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/10613
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/10614
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/9116
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/9117
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UFCD opcionais

Bolsa

ANCEP

AGENCIA NACIONAL\

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

Codigo No UFCD Horas Pontos de
crédito
7854 27 Plf'ano de negocio - criagao de 25 2,25
micronegocios
7855 78 Plano de negocio - criagao de 50 4,50
pequenos e medios negocios
8598 79 Desenvolvimento pessoal e técnicas de 25 225
procura de emprego
8599 80 Comunicagao assertiva e técnicas de 25 2,25
procura de emprego
8600 81 Cpm_petenqas empreendedoras e 25 2,25
técnicas de procura de emprego
10746 82 Seguranga e Saude no Trabalho - 25 2,25
situagdes epidémicas/pandémicas
10759 83 Teletrabalho 25 2,25
Total da carga horaria e de pontos de crédito da Formacgao
Tecnologica: 1250 112,50
F ~ Pontos de
ormacao em Contexto de Trabalho Horas crédito
Considerando que os cursos de aprendizagem sdao desenvolvidos em
regime de alternancia, parte das UFCD que integram a formacgdo
tecnoldgica podem ser desenvolvidas na formacdo pratica em 1500 20

contexto de trabalho (ver orientagdes para o desenvolvimento desta
componente de formagao em www.iefp.pt)

1 Os cdédigos assinalados a laranja correspondem a UFCD comuns a dois ou mais referenciais, ou seja, transferiveis
entre referenciais de formacgao.
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https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/9118
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/9119
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/10385
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/10386
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/10387
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/17491
https://catalogo.anqep.gov.pt/ufcdDetalhe/17510

QUALIFICACOES AGENCIA NACIONAL

CQ:iiin ANQYEP

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

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

2.1. Formagao Sociocultural

6651 Portugal e a Europa 50 horas

1. Reconhece a Constituicdo como Lei Fundamental do Estado de Direito portugués.

2. Demonstra o conhecimento da hierarquia e das competéncias dos 6rgdaos de
soberania.

3. Explicita a interdependéncia entre governantes e governados no contexto das
sociedades democraticas.

4. Lida de forma cooperante com os outros, assumindo as regras do jogo democratico.
5. Indica os objetivos da adesdo de Portugal a Unido Europeia.
Objetivos 6. Justifica a criagdo da Unido Europeia.

7. Refere as diferentes etapas da construgao europeia.

8. Distingue os diferentes Tratados.

9. Caracteriza as principais instituigdes da Unido Europeia.

10. Reconhece a importancia de organizagées internacionais na resolugdo de problemas
globais.

11. Identifica diferentes tipos de organizagdes internacionais e explicita as fungdes das
principais.

Conteudos

1. Organizacdo do Estado Democratico
1.1. O Estado de Direito - a Constituicao
1.1.1. A génese da nossa Constituicdo
1.1.2. A prevaléncia da Lei Fundamental face a outras normas ou leis
1.1.3. Principios, direitos e garantias
1.1.4. Organizagdo politica
2. Os C')rgéos de Soberania - sua composicdo, competéncias e interligagdo
2.1. Presidéncia da Republica, Assembleia da Republica, Governo e Tribunais
3. A Administracdo Publica
3.1. Algumas competéncias a nivel central, regional e local
4. Integracgao de Portugal na Unido Europeia
4.1. Principais motivagdes do pedido de adesdo e implicagdes decorrentes da integragdo
5. A Europa, o cidaddo e o trabalho
5.1. Estados-Membros: sucessivos alargamentos

5.2. Mercado Unico Europeu
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5.3. Adesdo a moeda Unica
5.4. Os principais Tratados da Unido Europeia
5.5. As instituicbes europeias

5.6. O cidadao/profissional europeu

ANCYEP

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

6. A Europa e o Mundo
6.1. As principais organizagbes internacionais: organizagdes intergovernamentais (ONU, OTAN, entre outras) e
organizagdes ndao governamentais
6.2. Nivel de intervengdo na resolugdo de problemas mundiais
6652 Os media hoje 25 horas
1. Distingue comunicagdo e informagdo.
2. Identifica os varios tipos de media e as respetivas fungées.
Objetivos 3. Explicita a influéncia do media na opinido publica.
4. Reconhece a importancia do direito a informacdo.
5. Identifica novas formas de informagdo e de comunicagdo resultantes da evolugao
tecnoldgica.
Conteddos
1. Conceitos de comunicagdo, informagdo e media
2. Fungdes e potencialidades dos diferentes media
3. ComponenNtes do sistema mediatico: profissionais, empresas, tecnologias, conteldos, audiéncias e politicas de
comunicagdo
4. Condicionantes da producdo mediatica: audiéncias, programacdo e publicidade
5. A importancia dos media na formagdo da opinido publica
6. Condicionantes da producdo mediatica: audiéncias, programacdo e publicidade
7. Componentes do direito a informagdo
8. Obstaculos ao direito a informagao
9. Relagdo entre as novas tecnologias e a comunicagado

6653 Portugal e a sua Histéria

25 horas

1. Situa, cronologicamente, os momentos mais importantes da histéria de Portugal

contemporaneo.

2. Identifica, em diferentes periodos de tempo, as influéncias estrangeiras na cultura e

nos diversos setores de atividade econdmica portugueses.

3. Reconhece o protagonismo de Portugal em determinados momentos histéricos.

Objetivos

4. Relaciona as diferentes correntes de pensamento com a producdo artistica e literaria

que |lhes estd associada.

5. Caracteriza, genericamente, a evolugdo da estrutura social, da cultura e dos costumes.

6. Compreende as causas que conduziram a um processo de transicdo democratica em

Portugal.
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Conteldos
1. A civilizagdo industrial no século XIX e XX
1.1. O mundo industrializado no século XIX
1.2. As alteragbes urbanas e sociais da industrializagao
1.3. Os novos modelos culturais do mundo industrializado
2. A Europa e o mundo no século XX
2.1. As transformacgdes econémicas do pds-guerra
2.2. MutagBes na estrutura social, na cultura e nos costumes
2.3. Ruptura e inovagdo na arte e na literatura
3. Portugal no século XX
3.1. Portugal: da I Republica a ditadura militar
3.2. Portugal: o autoritarismo e a luta contra o regime

3.3. Portugal democratico: a Revolucdo do 25 de Abril e a instauracdo do Estado Democratico

6654 Ler a imprensa escrita 25 horas

1. Identifica e caracteriza tipos de textos jornalisticos.
Objetivos 2. Distingue jornais da imprensa escrita.

3. Desenvolve o espirito critico e a capacidade comunicativa.

Conteldos

1. Jornal escrito e jornal televisionado

2. Tipos de jornais
2.1. Generalistas - nacionais e regionais
2.2. Especializados - desportivos, de artes, cientificos, entre outros
Géneros jornalisticos e respetiva estrutura

4. Andlise da estrutura de primeiras paginas de jornais

5. Analise do conteldo das diferentes secgdes e tipos de texto de um jornal

6655 A Literatura do nosso tempo 50 horas

15/149
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Objetivos

Conteudos

v » W N

Co

Conceito de literatura

P W N

ANCEP
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PARA A QUALIFICACAO E O

ENSINO PROFISSIONAL, |.P.

Identifica caracteristicas genéricas do texto literario.
Caracteriza genericamente os diferentes géneros literarios.
Distingue os varios géneros literarios.

Estabelece relagbes entre a literatura portuguesa do século XX e outras formas de
expressdo artistica.

Identifica fontes de influéncia de diferentes correntes ou autores nacionais e
estrangeiros.

Reconhece um conjunto de autores representativos do século XX e relaciona-os com a
sua forma de escrita e principais obras.

Desenvolve capacidades de leitura, interpretagdo, analise critica e de aprego pela arte.

Conceito de texto literario

A literatura portuguesa do século XX

A relagdao da literatura portuguesa do século XX com outras formas de expressdo artistica

Os autores e a sua producdo literdria - que géneros literdrios e que tematicas

5.1. Agustina Bessa Luis

5.2. Antdnio Lobo Antunes

5.3. David Mourdo Ferreira

5.4. Dinis Machado
5.5. José Cardoso Pires
5.6. José Saramago
5.7. Lidia Jorge

5.8. Manuel Alegre

5.9. Sophia de Mello Breyner Andresen

5.10. Vergilio Ferreira

6656

Objetivos

nteudos

Mudancgas profissionais e mercado de trabalho 25 horas

1. Relaciona a evolugdo da organizacdo do trabalho e das profissées com as mudangas
cientificas e tecnoldgicas.

2. Avalia os impactos das novas tecnologias no exercicio profissional.

3. Compreende a influéncia das novas dinémicas na evolugdo do mercado de trabalho.

4. Reconhece a importancia da aprendizagem ao longo da vida, independentemente do

contexto em que a mesma se processa.

1. Conceitos de trabalho, emprego e empregabilidade

2. Representagbes sociais das profissdes e dos contextos de trabalho
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3. Evolugdo cientifica e técnica e implicagbes no mundo do trabalho
4. Novas formas de trabalho associadas as novas tecnologias - o teletrabalho
5. Classificagdo dos setores de atividades econdmicas e profissGes
6. Evolugdo dos perfis profissionais na area profissional do curso
7. A importancia dos percursos formais, ndo formais e informais de aprendizagem ao longo da vida
6657 Diversidade linguistica e cultural 25 horas
1. Reconhece a lingua como caracteristica de uma cultura.
2. Identifica os diferentes falares regionais e os seus elementos diferenciadores.
3. Interpreta corretamente o sentido da expressdo “unidade na diversidade”.
Objetivos
4. Situa geograficamente os diferentes falares.
5. Identifica alguns aspetos culturais dos paises pertencentes a CPLP.
6. Relaciona os objetivos da CPLP com os objetivos da politica externa portuguesa.
Conteldos
1. O Portugués - uma Lingua Viva
2. Lingua, dialeto e falar regional
3. Unidade e diversidade da Lingua Portuguesa
3.1. A pronuncia e o léxico, elementos de diferenciacao
3.2. Variedades do portugués, distribuicdo geografica
4. O Portugués no mundo actual
5. Comunidade de Lingua Oficial Portuguesa (CPLP)
5.1. Antecedentes e Declaragdo
5.2. Estatutos
5.3. Estados membros
5.4. Objectivos
6. Expansdo da Lingua Portuguesa no mundo: descobrimentos e descolonizagdo
7. Politica externa e defesa da Lingua Portuguesa

6658 Procurar emprego 50 horas

17 /149
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1. Compreende as exigéncias do mercado de trabalho em termos de insergdo
profissional.

Identifica e consulta fontes diversificadas de ofertas de emprego.
Constroi instrumentos diversificados de candidatura a um emprego.

Objetivos Explicita as finalidades dos diferentes instrumentos de candidatura ao emprego.

w p W N

Distingue comportamentos e posturas ajustados e desajustados durante os processos
de selegdo para um emprego.

o

Reconhece a importancia da procura ativa de emprego.

7. Desenvolve capacidades de iniciativa e de responsabilidade pessoal.

Conteudos
1. Conceitos de mercado de trabalho

2. Oferta e procura de emprego: rede de relagbes pessoais, anuncios, Centros de Emprego, empresas de
recrutamento, Internet...

3. Técnicas e instrumentos de candidatura a um emprego: curriculum vitae, carta de apresentagdo, carta de
candidatura, carta de recomendacdo, entrevista, testes de selecgao

4. Recrutamento e mobilidade de trabalhadores na Unido Europeia
5. Programas e medidas de apoio a insercao profissional e a criagdo de empresas

6. Ponto Nacional de Qualificagdo (PNQ)

6659 Ler documentos informativos 25 horas

1. Lé e interpreta documentos informativos e utilitarios.

2. Adequa o discurso oral e escrito, em situagdes do quotidiano, de acordo com as

Objetivos aprendizagens efetuadas.

3. Elabora um glosséario com base nos documentos trabalhados.

Conteldos
1. Andlise de textos informativos e utilitédrios
1.1. Instrugdes de utilizagdo de equipamentos ou de produtos diversos
1.2. Anuncios e pequenos artigos
1.3. Rotulos de produtos alimentares
1.4. Regras de jogos
2. Sistematizacdo e apresentagdo do conteldo dos textos trabalhados
3. Selecgdo dos principais termos em fungdao do tema

4. Organizacdo de um glossario

6660 Conhecer os problemas do mundo atual 50 horas

18 /149
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1. Consulta varias fontes de informacgdo.

Selecciona, organiza e sistematiza a informagao recolhida.
Analisa criticamente a informacao.

Objetivos Produz textos escritos.

Argumenta oralmente sobre os textos produzidos.

Consciencializa-se dos problemas que afetam presentemente a humanidade.

NG UTI ER Y

Identifica a importancia de alterar politicas, atitudes e comportamentos.

Conteudos

1. Devem seridentificados dois temas que se assumem na atualidade como um problema para a humanidade,
de acordo com os interesses do grupo

2. Exemplos
2.1. Exclusdo social e solidariedade
2.2. Migragdo e minorias étnicas
2.3. Toxicodependéncias
2.4. Sida
2.5. Globalizagdo
2.6. Avangos tecnoldgicos e reflexos no mundo do trabalho
2.7. Ameaca nuclear

2.8. Preservacdo ambiental

2.9. (..)
6661 Viajar na Europa 25 horas
1. Consulta varias fontes de informacao.
2. Selecciona, organiza e sistematiza a informagdo recolhida.
3. Reconhece o espago europeu e 0 espago comunitario.
Objetivos 4. Identifica as diferentes moedas utilizadas no espago europeu e reconhece o respetivo
valor face ao euro.
5. Prepara a viagem a realizar.
6. Preenche formularios e outros impressos.
7. Utiliza mapas para identificar e se deslocar até aos locais pretendidos.
Conteudos
1. A Europa e o Espago Comunitario
2. Identificacdo do(s) pais(es) a visitar (num maximo de 2)
3. Identificagdo das cidades a visitar
4. Preparagdo da viagem

4.1. Recolha de dados de caracterizagdo do destino da viagem

19/149
REFERENCIAL DE FORMAGAO | Técnico/a de Soldadura - Nivel 4 | 11/07/2023



«Q

6662 Escolher uma profissao/Mudar de atividade
1. Consulta varias fontes de informacdo.
2. Selecciona, organiza e sistematiza a informacgao recolhida.
Objetivos 3. Analisa criticamente a informagao.
4. Identifica e desmonta estereotipos profissionais.
5. Produz documentos de resposta a anuncios de oferta de emprego.
Conteldos
1. ProfissGes tradicionais e novas profissdes
2. Representacgles sociais das profissdes
3. Caracterizagdo das principais atividades associadas a saida profissional
4. Anuncios de oferta de emprego
5. Curriculum Vitae
6. Carta de apresentacao
6663 Debater os direitos e deveres dos cidadaos
1. Consulta varias fontes de informacgdo.
2. Selecciona, organiza e sistematiza a informagao recolhida.
Objetivos 3. Analisa criticamente a informacgdo.
4. Distingue liberdade, direito e dever.
5. Defende e exerce, em consciéncia, os seus direitos e deveres.
Conteudos

CATALOGO

QUALIFICACOES

4.2. Contacto com agéncias de viagem

4.3. Identificacdes de documentos ou outras condicdes exigidas pelas autoridades do pais

4.4. Mapas e roteiros

4.5. Plano de viagem

ANCYEP

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

25 horas

25 horas

1. Devem ser identificados dois temas (um no dominio dos direitos e outro no dominio dos deveres) que se
assumam de maior interesse para o grupo

2.

Exemplo

2.1. Liberdade de expressao

2.2. lLiberdade de informacgdo e liberdade de imprensa

2.3. Direito a seguranca e protecgdo

2.4. Direito a igualdade de oportunidades

2.5. Direito a diferenca
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2.6. Direito a educagdo ao longo da vida
2.7. Deveres do cidaddo no respeito pelas liberdades individuais e colectivas
2.8. Deveres do cidaddo no respeito pelo patrimdnio cultural e ambiental

2.9. Deveres do cidaddo no respeito pela justica e solidariedade dos paises ricos pelos paises pobres

2.10. (..)

Realizar uma exposicao sobre as instituicoes

6664 : uma exposic < 50 horas
internacionais
1. Consulta varias fontes de informacdo.
2. Selecciona, organiza e sistematiza a informacgao recolhida.
3. Identifica as instituigdes internacionais com maior relevancia nas diferentes areas de

Objetivos intervengdo.
4. Debate, em grupo, as opgdes de realizagdo do trabalho.
5. Apresenta em exposigdo, sob a forma de cartaz ou de outro suporte, uma instituigdo
internacional.
Conteldos

1. Identificagdo de instituigbes internacionais organizadas de acordo com a natureza e ambito de intervencdo
Recolha de informacdo de carater geral e de carater selectivo

Tratamento da informagdo

Direitos de autor

Estruturacdo e produgdo de um documento informativo/divulgacdao/promocao

@ u p W N

Organizagao da exposigao

6.1. Reserva do espago

6.2. Preparagao do espaco

6.3. Divulgacao e promogdo do evento
6.4. Producdo de convites

6.5. Acolhimento dos visitantes

6.6. Balanco final

6665 O Homem e o ambiente 25 horas
1. Caracteriza os principais problemas ambientais.
2. Compreende o impacte da atividade humana no ambiente.
3. Identifica os efeitos da poluigdo na salude publica.
Objetivos
4. Reconhece a importancia da alteragao de atitudes e comportamentos na preservacao

do ambiente.

5. Compreende que nos processos de tomada de decisdao sobre problematicas
ambientais concorrem diversas perspetivas refletindo interesses e valores diferentes.
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Conteldos

1. Principais problemas ambientais relacionados com o ar, a dagua, os residuos e o ruido

2. A poluicdo e a salude publica

3. As tecnologias verdes: custos e beneficios

4. Novas fontes de energia e a sua utilizagao

5. Relagdo entre a sociedade de consumo e a sociedade sustentavel

6. Comportamentos favoraveis a preservacdo do ambiente

7. Protocolos e ConvengOes internacionais no dominio do ambiente e do desenvolvimento sustentavel

6666 Publicidade: um discurso de seducao 25 horas

1. Identifica e interpreta os mecanismos e meios usados pela publicidade para
influenciar o consumidor.

2. Cria habitos de comparagdo e de comprovacao das caracteristicas reais de produtos e
servicos face as caracteristicas definidas pela publicidade.

Objetivos 3. Promove uma consciéncia critica face as necessidades de consumo criadas através da
publicidade.

4. Identifica modelos sociais, morais, culturais e ideoldgicos, implicitos na mensagem
publicitaria.

5. Interpreta e aplica a Lei da publicidade a casos especificos.

Conteuidos
1. Sociedade de consumo: consumo e consumismo
2. Meios de comunicacdo de massa: publicidade
3. Mercado e publicidade
3.1. Conhecimento e caracterizagdo dos destinatdrios na construgdo da mensagem publicitaria
3.2. Consumos juvenis
3.3. Produtos publicitarios destinados a jovens
3.4. Construcdo de identidades em funcdo de modelos e de esteredtipos
4. Elementos fundamentais da estrutura de um anuncio
4.1. Imagem, texto oral e/ou escrito, duragdo e som

5. Lei da publicidade

6667 Mundo atual - tema opcional 25 horas

1. Promove uma consciéncia analitica e critica, com base em acontecimentos e/ou

Objetivos problemas do Mundo atual.

Conteldos

22171149
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1. Os conteldos a desenvolver devem integrar-se em temas de atualidade, escolhidos de acordo com os
interesses dos formandos.
6668 Uma nova ordem econémica mundial 25 horas
1. Conhece, globalmente, as interdependéncias que no mundo contemporaneo conferem
carater mundial as relagdes econdmicas.
2. Identifica grandes assimetrias ao nivel do mundo, das regides e dos paises.
Objetivos 3. Ifidnear;t(ijfci)caséacsu'coal;sgg ﬁqciolgr(]ﬁir;licas e politicas subjacentes a situagdo internacional no
4. Reconhece os efeitos econémicos e sociais da globalizagdo.
5. Identifica-se com os principios sociais, de cidadania, de subsidiariedade e de coesao
defendidos por uma Europa Comunitaria.
Conteudos
1. Um olhar sobre o mundo na viragem do século e do milénio
1.1. Interdependéncia econdmica e globalizagdo
1.2. Mundos, regides e paises divididos
2. Desenvolvimento do capitalismo
3. O fim da guerra fria e o mundo unipolar
4. A nova ordem econémica mundial
5. A Europa dos cidadaos
6669 Higiene e prevencao no trabalho 50 horas
1. Define conceitos de salde, doenga profissional e acidente de trabalho.
2. Relaciona saide com local de trabalho.
3. Identifica as principais causas das doengas profissionais e dos acidentes de trabalho.
4. Identifica e interpreta elementos relevantes das estatisticas de acidentes de trabalho.
Objetivos 5. Identifica as principais caracteristicas de um posto de trabalho-tipo.
6. Caracteriza as condigdes de trabalho ideais e as formas de as conservar.
7. Reconhece as vantagens da protegdao coletiva e individual.
8. Utiliza meios adequados de movimentagao de cargas.
9. Identifica as regras de utilizacao de ecras de computador.
Conteudos
1. Saude, doenga e trabalho

1.1. Salde

1.2. Doenga profissional
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1.3. Acidentes de trabalho
1.4. Doencgas profissionais nos diversos setores econdémicos
1.5. Estatisticas de doengas profissionais e de acidentes de trabalho

1.6. Distribuigdo de acidentes de acordo com localizagdo da lesdo, tipo de lesdo, hora de trabalho, regido,
setor de atividade, idade

1.7. Tipos de risco de acidente
1.8. Custos dos acidentes

1.9. Prevengdo de acidentes

2. Ergonomia
2.1. Postos de trabalho: sentado, em pé, misto
2.2. Condigdes de trabalho: temperatura, ruido, humidade, ventilagdo, iluminagdo, poluentes quimicos
2.3. Técnicas de prevencao coletiva e individual
2.4. Equipamentos de prevengdo individual
2.5. Movimentagdo de cargas: levantamento, transporte manual
2.6. Regras de utilizagdo de ecras de computador
6670 Promocao da saude 25 horas
1. Avalia a importancia dos comportamentos positivos na promogao da saude.
2. Caracteriza os diferentes tipos de toxicodependéncias e diversas patologias
contemporaneas.
3. Reconhece as consequéncias do consumo do alcool, do tabaco e de estupefacientes.
Objetivos
4. Compreende a importédncia do planeamento familiar.
5. Identifica comportamentos que previnem as doengas sexualmente transmissiveis.
6. Reconhece as organizagbes da sociedade civil na prevengdo de riscos, no combate a
doencga e no apoio aos cidaddos portadores de patologias ou dependéncias.
Conteudos
1. Prevencdo da salde
2. Alimentacgdo racional e desvios alimentares
3. Actividade fisica e repouso
4. Sexualidade e planeamento familiar
5. Doencas da atualidade (sida e outras patologias contemporaneas) e toxicodependéncias
6. Causas, sintomas, formas de prevencdo, de transmissdo e de tratamento
7. OrganizagGes da sociedade civil que prestam apoio a portadores de diferentes patologias ou dependéncias

6671 Culturas, etnias e diversidades 25 horas

241149
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1. Compreende os conceitos de cultura, raga e etnia.

2. Reconhece as especificidades culturais dos principais grupos étnicos representados na
sociedade portuguesa.

3. Identifica os fluxos de emigragdo portuguesa na atualidade.
Objetivos 4. Identifica tipos e situagbes de racismo e de discriminagdo.
5. Compreende como o desconhecimento gera preconceitos e medo.
6. Entende a diversidade como uma forma de riqueza.
7. Conhece os dispositivos legais e institucionais de promogdo da igualdade étnico-
cultural.

Conteddos

1. Conceitos de cultura, ragca e etnia

2. Fendmenos de emigragédo e de imigracdo na actualidade

3. Identidade cultural das comunidades emigrantes

4. Contributos de diferentes culturas para a vida de um pais

5. Racismo e a xenofobia associados a imigragdo

6. Formas de discriminagdo: nacionalidade, cor, género, religido, orientagdo sexual

7. Momentos histdricos, personalidades e organizacdes determinantes na luta contra as diferentes formas de

discriminagao
8. Legislagdo de promogdo da igualdade entre grupos sociais e étnicos
0755 Processador de texto - funcionalidades avangadas 25 horas
1. Automatizar tarefas de edicdo e elaboracao de documentos.
Objetivos 2. Efectuar impressdes em série.

3. Elaborar e utilizar macros e formularios.

Conteddos

1. Modelos e assistentes

1.1. Criagdo de modelos

1.2. Modelos pré-definidos

1.3. Modelo normal

1.4. Criagdo de documentos com recurso a assistentes
2. Impressdo em série

2.1. Documento principal

2.2. Documento de dados
3. Formularios

3.1. Criagdo de campos de formularios

3.2. Preenchimento de formularios

2517149
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4. Macros
4.1. Criagao
4.2, Gravagdo

4.3. Execugdo

0757 Folha de calculo - funcionalidades avancadas 25 horas

1. Executar ligagbes entre multiplas folhas de calculo.
Objetivos 2. Efetuar a analise de dados.

3. Automatizar agdes através da utilizacdo de macros.

Conteldos
1. Mdltiplas folhas de calculo
1.1. Mdltiplas folhas
1.2. Reunido de folhas de célculo
1.3. Ligacdo entre folhas
2. Resumo de dados
2.1. Insergdo de subtotais
2.2. Destaques
2.3. Relatérios
3. Anédlise de dados
3.1. Andlise de dados em tabelas e listas
3.1.1. Criagdo, ordenacao e filtragem de dados
3.1.2. Formularios
3.2. Criagdo e formatagdo de uma tabela dinamica
3.3. Utilizagdo de totais e subtotais
3.4. Férmulas em tabelas dindmicas
3.5. Elaboracao de graficos
4. Macros
4.1. Macros pré-definidas
4.2. Macros de personalizagdo das barras de ferramentas
4.3. Criagdo e gravagdao de uma macro
4.4, Atribuigdo de uma macro a um botdo

4.5. Execugdo de uma macro

0767 Internet - navegacao 25 horas

1. Reconhecer a funcdao de pesquisa na Internet.
Objetivos
2. Identificar as funcionalidades do correio eletronico.
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Conteldos
1. Sites de Interesse

1.1. Motores de busca

1.2, Servidores publicos para alojamento de paginas
2. Mail

2.1. Correio electrénico

2.2, Criagdo de mail

2.3. Envio de mensagens e resposta
3. File Transfer Protocol

3.1. Conceito

3.2. Comandos de FTP

3.3. Cute FTP
4. Newsgroups

4.1. Servidores de News

4.2. Envio e respostas a posts

0792 Criacao de paginas para a web em hipertexto 25 horas
Objetivos 1. Elaborar paginas para a web, com recurso a hipertexto.
Conteldos

1. Conceitos gerais de HTML
1.1. Ficheiros HTML
1.2. Estrutura da pagina HTML
2. Ligagdes
2.1. Tag para ligacgdo
2.2. Ligacdo local com caminhos relativos e absolutos
2.3. Ligacgdo a outros documentos na Web e a determinados locais dentro de documentos
3. Formatagdo de texto com HTML
3.1. Estilos de carateres, carateres especiais e fontes
3.2. Quebra de linha de texto
3.3. Enderegos de mail
4. Imagens
4.1. Imagens online
4.2. Imagens e ligagbes
4.3. Imagens externas e de fundo
4.4. Atributos das imagens

4.5. Referéncia das cores, cor de fundo e de texto

271149
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4.6. Preparacao das imagens

5. Multimédia na web

5.1. Ficheiros de som e de video

6. Animagdo na web

6.1. Animacdo através de ficheiros de imagens GIF e JAVA

7. Desenho de paginas web

7.1. Estrutura da pagina

7.2. ligacgOes, imagens fundos e cores

8. Tabelas

8.1. Definicdo e constituicdo de uma tabela

8.2. Alinhamento de células e tabelas

8.3. Dimensdo das colunas e tabelas

9. Frames

9.1. Definicdo e atributos de frames

9.2. Conjuntos e ligagbes de frames

10. Mapas

10.1. Estrutura de map e utilizacdo de e <AREA>

10.2. Atributo USEMAP

10.3. Coordenadas e ligagbes

10.4. Paginas Web com mapas

6672

Objetivos

Conteudos

2.2. Formagao Cientifica

Organizagao, analise da informacgao e probabilidades 50 horas

Pesquisa, organiza, regista e analisa informagdo recolhida em diversas fontes da
natureza.

Calcula frequéncias absolutas e relativas.

Constroi e interpreta graficos e tabelas.

Calcula medidas de tendéncia central para caracterizar uma distribuicdo.

Relaciona distribuicées de frequéncias relativas e de probabilidades, identificando a
distribuicdo normal e respetivas propriedades, identifica o tipo de correlagdo existente

entre distribuigdes bidimensionais.

Analisa, interpreta e calcula probabilidades, através da nogdo frequencista de
probabilidade e da Lei de Laplace.

Reconhece a importancia da estatistica em diversos dominios do mundo atual.

1. Organizacdo e interpretacdo da informacao

1.1. Organizagao de dados

1.2. Numeros fraccionarios
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1.2.1. Dizima
1.2.2. Fraccdo
1.2.3. Percentagem
1.3. Fungdes de uma varidvel
1.3.1. Elaboracdo de gréficos e tabelas representativos de situagées descritas verbalmente
1.3.2. Descricdo de situacdes representadas graficamente
1.4. Tipos de carateres estatisticos
1.4.1. Varidvel discreta
1.4.2. Varidvel continua
1.5. Frequéncias absolutas e relativas
1.6. Tabelas de frequéncias
1.6.1. Absolutas
1.6.2. Relativas
1.6.3. Relativas acumuladas
1.7. Representacdo grafica de uma distribuicdo
1.7.1. Gréaficos de barras
1.7.2. Sectogramas
1.7.3. Histogramas
1.7.4. Pictogramas
2. Analise e interpretagdo da informacdo
2.1. Medidas de tendéncia central
2.1.1. Média
2.1.2. Moda ou classe modal
2.1.3. Mediana
2.2. Limitagdes das medidas de tendéncia central
2.3. Distribuicdes de frequéncias
2.4. Comparacdo de distribuicGes
3. Estatistica e Probabilidades
3.1. Utilidade da Estatistica na vida moderna
3.2. Estatistica descritiva e indutiva
3.3. Conceito de populagdo e amostra
3.3.1. Recenseamento e sondagem
3.4. Escolha de amostras
3.5. Medidas de tendéncia central
3.6. Diagramas de extremos e quartis
3.7. Medidas de dispersédo
3.7.1. Amplitude
3.7.2. Variancia
3.7.3. Desvio-padrao
3.7.4. Amplitude interquartis
3.8. Distribuigdes bidimensionais (abordagem gréfica e intuitiva)
3.8.1. Diagrama de dispersdo
3.8.2. Dependéncia estatistica
3.8.3. Correlagao

3.8.4. Recta de regressao
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3.9. Experiéncia aleatodria
3.9.1. Acontecimentos
3.9.1.1. Elementar
3.9.1.2. N&o elementar
3.9.1.3. Certo
3.9.1.4. Impossivel
3.9.1.5. Contrario
3.9.1.6. Incompativel com outro
3.9.1.7. Reunido de acontecimentos
.10. Conceito frequencista de probabilidade
.11. Espaco de resultados
.12. Processos simples de contagem
.13. Classificacdo de acontecimentos
.14. Probabilidades de um acontecimento como quociente entre casos possiveis e casos favoraveis

.15. Escalas de probabilidades

W W www wauw

.16. Calculo de probabilidades
3.16.1. Lei de Laplace
3.17. Técnicas de contagem
3.17.1. Arranjos com e sem repeticdao
3.17.2. Permutacgbes
3.17.3. Combinagdes sem repeticdes
3.18. Triangulo de Pascal
3.19. Binémio de Newton

3.20. Distribuigdo de frequéncias relativas e distribuicdo de probabilidades

6673 Operacdes numéricas e estimacgao 25 horas

1. Utiliza modelos e representagdes numéricas para descrever os resultados de um
problema.

2. Opera com numeros inteiros relativos, nimeros racionais e nUmeros reais e utiliza
critérios de divisibilidade.

3. Identifica e completa sequéncias numéricas/geométricas.
4. Opera com poténcias de base 10 e de expoente inteiro.
Objetivos
5. Utiliza a estimacdo na resolugao de problemas e na avaliagdo de resultados.
6. Identifica os nUmeros irracionais e relaciona-os com o tipo de dizimas que os
representam.
7. Reconhece e utiliza valores aproximados de um nimero, por defeito e por excesso, e
as raizes quadraticas e cubicas como inverso de poténcias.
8. Identifica e representa simbdlica e graficamente intervalos de nUmeros reais.
Conteudos

1. PadrGes e relagdes numéricas

1.1. Conceito de niumero
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1.2. Numeros Inteiros relativos e racionais

1.3. Numeros inteiros relativos

1.3.1. Operagbes e comparagoes

1.4. Representacdes de niumeros fraccionarios

1.5. Poténcias de base 10

1.5.1. Notacdo cientifica

1.6. Multiplos e divisores

1.6.1. Critérios de divisibilidade

2. Estimacdo e calculo numérico

2.1. Numeros racionais relativos

2.2. Operagdes com numeros nacionais relativos

2.2.1. Forma de fraccao

2.2.2. Forma de numero decimal

2.3. NUmeros irracionais

2.3.1. Radiciagdo como operacgdo inversa da potenciagao

2.4. Estimacgdo, valores aproximados e erros

2.4.1. Arredondamentos

2.5. Operagbes com poténcias de expoente inteiro

6674

Objetivos

Conteudos

Geometria e trigonometria 50 horas

Constroi figuras geométricas semelhantes e relaciona perimetros, dreas e volumes de
figuras bi ou tridimensionais semelhantes.

Identifica, descreve e compara proporcdes numéricas e geométricas.
Reconhece as diferentes isometrias - simetrias axiais, translagdes e rotagdes.

Utiliza o teorema de Pitdgoras e a fdrmula fundamental de trigonometria na resolugdo
de problemas.

Calcula as razGes trigonométricas de um angulo agudo e estabelece relagées entre as
razdes trigonométricas.

Reconhece o grau e o radiano como unidades de medida da amplitude de um angulo,
e utiliza o circulo trigonométrico para resolver equagdes trigonométricas.

Representa no plano figuras do espaco e constrdi sélidos e respetivas planificagdes.
Classifica poliedros, triangulos e quadrilateros e reconhece as suas propriedades.

Intersecta solidos por um plano e representa a secgao produzida, e opera com vetores
do plano e do espagco.

10. Utiliza equacgdes vetoriais e cartesianas da reta, do plano e do espago, bem como o

produto escalar de vetores.

1. Visualizagdo e representagao de formas

1.1. Solidos geométricos

1.1.1. Propriedades dos sélidos

1.2. Solidos platdnicos

1.2.1. Propriedades

REFERENCIAL DE FORMAGAO | Técnico/a de Soldadura - Nivel 4 | 11/07/2023

3117149



%

N -
QUALIFICACOES AGENCIA NACIONAL

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

CQ:%:\JM%@ ANQYEP

1.2.2. Planificagdo
1.3. Poliedros
1.3.1. Classificagdo
1.3.2. Propriedades
1.4. Poligonos
1.4.1. Propriedades dos poligonos
1.5. Relacdes estabelecidas entre poliedros, poligonos e planos
1.6. Classificagdo de triangulos e quadrilateros
1.7. Construgdo de figuras geométricas
1.8. Figuras geométricas
1.8.1. Areas
1.8.2. Perimetros
1.8.3. Volumes
1.9. Grandezas e medidas
1.10. NUumeros irracionais
1.11. Caélculos geométricos
1.11.1. Circulo
1.11.2. Mediatriz
1.11.3. Bissectriz de um angulo
1.11.4. Esfera
1.12. Formas de definir um plano
1.13. Propriedades de paralelismo
1.13.1. Duas retas
1.13.2. Duas retas e um plano
1.13.3. Dois planos
1.14. Propriedades de perpendicularidade
1.14.1. Duas retas
1.14.2. Uma reta e um plano
1.15. Interseccdo de sélidos por um plano
1.15.1. Identificacdo da secgdo respectiva
2. Proporcionalidade numérica e geométrica
2.1. Transformagdes geométricas
2.2. Semelhangas e isometrias
2.3. Proporgbes numéricas e geométricas
2.4. Figuras bi e tri-dimensionais semelhantes
2.4.1. Areas
2.4.2. Perimetros
2.4.3. Volumes
2.5. Semelhanca de tridngulos
2.6. Propriedades das isometrias
2.6.1. Concepgdo de pavimentagdes, frisos e painéis
2.6.1.1. Rotacgdes
2.6.1.2. Translagbes
2.6.1.3. Simetrias axiais

3. Trigonometria
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3.1. Trigonometria do tridgulo retangulo
3.1.1. Teorema de Pitdgoras
3.1.2. Razdes trigonométricas de angulos agudos
3.1.3. Formula fundamental da trigonometria
3.1.4. Numeros irracionais
3.1.4.1. Valores aproximados
3.2. Fungbes trigonométricas
3.2.1. Conceito de angulo - radiano
3.2.2. Amplitude de dngulos com os mesmos lados - graus e radianos
3.2.3. Conceito de arco - radiano
3.2.4. Fungdo seno, co-seno e tangente
3.2.4.1. Variagdo (circulo trigonométrico)
3.3. Razdes trigonométricas
3.3.1. sen2 a+cos2 a)=1
3.3.2. tga = sena/cosa
3.3.3. Razdes trigonométricas de dangulos complementares
3.4. Amplitude de angulos com o mesmo seno, co-seno ou tangente
3.5. Equacgdes trigonométricas complementares
3.6. Seno, co-seno e tangente
3.6.1. Dominio
3.6.2. Contradominio
3.6.3. Periodo
3.6.4. Zeros
3.6.5. Variacdo de sinal
3.6.6. Monotonia
3.6.7. Continuidade
3.6.8. Extremos (relativos e absolutos)
3.6.9. Simetrias e em relagdo ao eixo dos yy e a origem
3.6.10. Assimptotas
3.6.11. Limites nos ramos infinitos
3.6.12. Relagdes entre fungbes trigonométricas
3.7. Fungbes trigonométricas como funcdes reais de varidvel real
4. Geometria e algebra
4.1. Método cartesiano para geometria no plano e no espaco
4.1.1. Referenciais cartesianos ortogonais e monomeétricos do plano
4.1.2. Correspondéncia entre o plano e IR2 entre o espaco IR3
4.1.3. Conjuntos de pontos e condigbes
4.1.4. Distancia entre dois pontos
4.1.5. Circunferéncia e circulo
4.1.6. Elipse e mediatriz
4.1.7. Superficie esférica, esfera e plano medidor
4.2. Vetores livres no plano e no espaco
4.2.1. Adicao de vetores
4.2.2. Multiplicagdo de vetores por um escalar

4.2.3. Propriedades dos vetores
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4.2.4. Colinearidade de dois vetores

4.2.5. Soma de um ponto com um vetor

4.2.6. Diferenca de dois pontos

4.2.7. Norma de um vetor

4.2.8. Componentes e coordenadas de um vetor num referencial ortonormado do espaco

4.2.9. Coordenadas de um ponto médio de um segmento de reta

4.2.10. Produto escalar de dois vetores no plano e no espago
4.2.10.1. Definigdo e propriedades
4.2.10.2. Expressao do produto escalar nas coordenadas dos vetores em referencial ortonormado
4.2.10.3. Angulo de duas retas
4.2.10.4. Inclinagdo de uma reta
4.2.10.5. Declive como tangente da inclinagdo no caso de equacao reduzida da reta no plano
4.2.10.6. Perpendicularidade de vetores e de retas

4.2.11. Conjuntos definidos por condicdes

4.2.12. EquagOes cartesianas da reta no plano e no espago

4.2.13. Interseccdo de planos - interpretagdo geométrica

4.2.14. Resolugdo de sistemas

4.2.15. Paralelismo e perpendicularidade de retas e planos

6675 Padroes, fungoes e algebra 25 horas

1. Analisa regularidades numéricas e geométricas.

2. Representa graficamente uma relagdo entre duas varidveis e uma fungdo afim ou
quadratica.

3. Identifica os pontos relevantes de um grafico de uma fungéo.

Calcula numérica e graficamente a solugdo de equagdes/inequagdes e de sistemas de
equagdes/inequacdes, e realiza operagdes com polindmios.

Objetivos 5. Reconhece e opera com numeros reais.
6. Identifica as relagdes existentes entre os elementos de um conjunto de nimeros.
7. Reconhece e representa graficamente sucessées de nimeros reais.
8. Identifica sucessGes mondtonas e limitadas, convergentes e divergentes, e

infinitamente grandes ou infinitésimos.
9. Calcula a razao, o termo geral, a soma de n termos consecutivos de uma progressao.
10. Utiliza os limites de sucessdes na resolugdo de problemas.
Conteudos

1. Padrdes e fungbes
1.1. Regularidades numéricas e geométricas
1.2. Varidveis e expressdes designatorias
1.3. Relacdes entre varidveis e fungbes
1.4. Relagdes de proporcionalidade direta e inversa entre funcgdes
1.5. Representacao grafica das fungGes afim e quadratica

2. Equagdes

347149
REFERENCIAL DE FORMAGAO | Técnico/a de Soldadura - Nivel 4 | 11/07/2023



%

N -
QUALIFICACOES AGENCIA NACIONAL

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

CQ:%:\JM%@ ANQYEP

2.1. Equagles do 1.9 grau
2.2. Equacgles literais
2.3. Principios de equivaléncia
2.4. Sistemas de duas equagGes do 1.9 grau a duas incdgnitas
2.4.1. Resolugdo grafica e algébrica
2.5. Polindmios
2.5.1. Operacdes com polindmios
2.6. Equagbes do 2.9 grau
2.7. Decomposicdo de polindmios em factores
2.8. Casos notaveis da multiplicagdo de polindmios
3. Inequacgdes
3.1. Inequagdes
3.2. Principios de equivaléncia de inequacgdes
3.3. CondicGes e intervalos de numeros reais
3.4. Sistemas de inequacgbes
3.5. Valor absoluto de um ndimero
3.6. Lugares geométricos
4. Algebra - operagbes numéricas
4.1. Conjunto IR
4.2. Operagbes em IR
4.3. Dizimas
4.4. Radicais quadraticos e cubicos
4.5. Poténcias de expoente fraccionario
4.6. Relagdao de ordem em IR
4.7. Moédulo ou valor absoluto de um numero real
4.8. Conjuncdo e disjuncdao de condigdes
4.8.1. Operacles entre conjuntos
4.9. Negacgdao de uma condigao
4.10. Complementar de um conjunto
5. Regularidades e sucessées
5.1. Sucessdes como fungdes reais de variavel natural
5.2. Sucessdes definidas por recorréncia
5.3. Sucessdo monoétona e sucessdo limitada
5.4. ProgressoOes aritméticas e geométricas
5.5. Soma de ntermos consecutivos de uma progressao
5.6. Conceito de infinitamente grande
5.6.1. Positivo
5.6.2. Negativo
5.6.3. Em modulo
5.7. Conceito de infinitésimo
5.8. Limite de sucesséo
5.9. Sucessdo convergente

5.10. Método de inducdo
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Funcoes, limites e calculo diferencial 50 horas

10.

Analisa graficos de fungées e reconhece o significado do dominio, contradominio,
estudo da variagdo de sinal, intervalos de monotonia, continuidade, simetrias,
paridade e pontos notaveis.

Elabora o gréafico e identifica os limites de uma funcgdo.
Reconhece a continuidade de uma fungdo, num ponto e num intervalo.

Caracteriza, grafica, numérica e analiticamente, as funcdes de proporcionalidade direta
e inversa.

Realiza operagdes com fungGes polinomiais e elabora graficos de fungdes polinomiais
de grau 3 ou 4.

Constroi e analisa graficos de fungdes racionais com termos de grau menor ou igual a
2, quanto a monotonia, extremos, dominio, paridade, zeros, taxa de variagdo média
e assimptotas.

Calcula a derivada de uma fungdo num ponto do dominio, através da definigdo.
Caracteriza a fungdo exponencial de base superiora 1.
Calcula logaritmos através do respetivo conceito e opera com logaritmos.

Reconhece que a fungdo logaritmica é a fungdo inversa da fungdo exponencial e
caracteriza-a do ponto de vista grafico e analitico.

1.1. Relagbes entre variaveis

1.2,
1.3.

1.4.

1.5.
1.6.
1.7.

1.8.

1.1.1. Conceito de fungdo de uma variavel

Representagdo grafica de relagdes entre varidveis

Representacdao grafica de fungbes

Propriedades de funcgbes

1.4.1. Dominio

1.4.2. Contradominio

1.4.3.
1.4.4.
1.4.5.
1.4.6.
1.4.7.
1.4.8.

1.4.9.

Continuidade

Intervalos de monotonia

Variagdao de sinal

Pontos notaveis

Interseccdo com o eixo dos yy

Extremos relativos e absolutos

Significado grafico e expressao analitica de uma fungéo

Funcdao afim, quadratica e mddulo

Paridade de uma fungao

Familias de fungdes

1.8.1. Aspecto do grafico

1.8.2. Posicdo da origem do referencial relativamente ao grafico

1.8.3. Simetrias

1.8.4. Limites nos ramos infinitos

1.8.5. Tipos de graficos
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1.8.5.1. Semelhangas e diferengas
1.8.6. Efeitos dos parametros nas caracteristicas das funcdes e dos respetivos graficos
1.8.7. Grafico de uma funcdo pertencente a uma determinada familia

1.8.7.1. y =X

1.8.7.2. y =x2

1.8.7.3. y = [x]

1.8.8. Equacgdes e inequagdes do 2.2 grau

2. Limites e continuidade de fungbes

3.

2.1. Fungdo quadratica

2.1.1. Propriedades

2.2. Fungdes polinomiais

2.2.1. Relagdo entre o grau da fungao e o limite nos ramos infinitos

2.2.2. Andlise comparativa dos graficos de fungdes polinomiais do mesmo grau
2.2.3. Operacdes com polindmios

2.2.4. Algoritmos e graficos das fungdes soma, produto e quociente

2.2.5. Factorizagdo de polindmios

2.2.6. Pesquisa de zeros de fungdes polinomiais

2.3. Operacées com fungbes

2.3.1. Adicdo
2.3.2. Multiplicagao
2.3.3. Composigao
2.3.4. Divisdo

2.4. Relagbes de proporcionalidade direta e de proporcionalidade inversa

2.5. Grafico de fungdes racionais

2.5.1. Assimptotas verticais e horizontais

Calculo diferencial, funcdo exponencial e funcdo logaritmica - conceitos gerais

3.1. Derivada de uma fungdo num ponto

3.1.1. Interpretagdo geométrica
3.1.2. Monotonia e taxa de variagdo num intervalo
3.1.3. Determinacdo da derivada de uma fungdao num ponto

3.1.4. Determinacgdo da tangente ao grafico de uma fungcdo num ponto

3.2. Fungdo exponencial a x base superiora 1

3.2.1. Dominio e contradominio
3.2.2. Zeros
3.2.3. Intervalos de monotonia

3.2.4. Condigdes que envolvem expressdes exponenciais

3.3. Fungédo logaritmica

6704 Movimento e forgas 25 horas
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1. Interpreta o movimento uniformemente variado, através de graficos posigdo/tempo,
velocidade/tempo e aceleragdao/tempo.

2. Reconhece o movimento de um corpo em translagdo através do estudo do movimento
de um ponto onde se concentra toda a massa do corpo.

Objetivos
3. Aplica as leis de Newton na resolucdo de problemas algébricos de movimento
unidirecional, na horizontal e na vertical, com e sem atrito.
4. Descreve o movimento de um corpo no plano.
Conteudos

1. Movimentos e forgas
1.1. Movimento unidimensional com aceleragdo constante
1.1.1. Movimento uniformemente variado
1.1.2. Lei fundamental da dinamica
1.1.3. Forga do atrito

1.2. Movimento no plano

6705 Sistemas termodinamicos, elétricos e magnéticos 25 horas

Reconhece os principais conceitos de termodinamica.
Identifica os balangos energéticos que ocorrem nos sistemas termodinamicos.

Reconhece a corrente elétrica como forma de transporte de energia.

P W N &

Identifica dispositivos que permitem transformar diferentes formas de energia em

Objetivos energia elétrica.

5. Reconhece as leis dos circuitos elétricos que permitem conduzir a energia elétrica aos
locais de consumo.

6. Interpreta os fendmenos ocorridos nos geradores existentes nas centrais
hidroelétricas e térmicas.

Conteldos
1. Sistemas termodindmicos
1.1. Sistemas termodindmicos
1.1.1. Conceito
1.1.2. Tipos
1.1.2.1. Isolados
1.1.2.2. Fechados
1.1.2.3. Abertos
1.1.3. Fronteiras de um sistema termodinéamico
1.1.3.1. Rigida
1.1.3.2. Impermeavel

1.1.3.3. Adiabatica
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1.1.4. Processos termodindmicos
1.2. Varidveis de estado
1.2.1. Evolucdo histdérica da termodinamica
1.2.1.1. Teoria cinético-molecular
1.2.2. Escalas termométricas
1.2.2.1. Absoluta
1.2.2.2. Celsius
1.2.2.3. Fahrenheit
1.2.3. Temperatura
1.2.4. Pressdo e volume
1.2.5. Energia interna
1.2.5.1. Energia total (cinética e potencial)
1.3. Transferéncias de energia sob a forma de calor
1.3.1. Calor
1.3.1.1. Medida de transferéncia de energia entre sistemas a temperaturas diferentes
1.3.2. Caloria
1.3.2.1. Unidade de energia
1.3.3. Mecanismos de transferéncia de energia sob a forma de calor
1.3.3.1. Conducao
1.3.3.2. Convecgao
1.3.4. Condutores e isoladores de calor
1.3.4.1. Condutibilidade térmica
1.3.5. Primeira lei da termodinémica
1.3.5.1. Lei da conservagao da energia
1.3.6. Segunda lei da termodinamica
1.3.6.1. Funcionamento de maquinas térmicas baseadas na segunda lei da termodinédmica
1.3.7. Rendimento de maquinas térmicas
2. Corrente elétrica como forma de transferéncia de energia
2.1. Geradores de corrente elétrica
2.1.1. Transformacdo de determinada forma de energia em energia elétrica
2.1.2. Transformagdes de energia em geradores
2.1.2.1. Baterias
2.1.2.2. Células quimicas
2.1.2.3. Células fotoelétricas
2.1.3. Electromotriz de um gerador
2.2. Forga elétrica repulsiva
2.3. Forga elétrica atractiva
2.4. Potencial eléctrico

2.4.1. Simétrico do trabalho por unidade de carga que um agente externo devera efetuar para afastar duas
cargas elétricas de sinais contrarios

2.4.2. Volt

2.5. Corrente elétrica
2.5.1. Intensidade
2.5.2. Ampere

2.5.3. Leide Ohm
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2.6. Resisténcia equivalente
2.6.1. Conceito
2.6.2. Associagdo a resisténcias em série e em paralelo
2.7. Leide Joule
2.7.1. Definicao
2.7.2. Férmula
2.7.3. Poténcia
2.7.3.1. Conceito
2.7.3.2. Watt
3. Inducdo electromagnética
3.1. Forga magnética
3.2. Materiais magnéticos
3.3. Pdlos magnéticos
3.4. Campo magnético
3.4.1. Densidade das linhas de campo
3.4.2. Tesla
3.5. Fluxo de campo magnético
3.6. Lei de Faraday
3.7. Dinamo
3.8. Centrais hidroelétricas e térmicas
3.9. Corrente elétrica induzida
3.9.1. Frequéncia
3.10. Corrente elétrica alternada
3.10.1. Frequéncia
4. Amplitude
4.1. Tensdo alternada
4.1.1. Frequéncia
4.1.2. Amplitude
4.2. Geradores de corrente alternada
4.2.1. Funcionamento
4.2.2. Componentes
4.3. Corrente continua
4.3.1. Vantagem de utilizagdo da corrente alternada sobre a corrente continua
4.4. Transformadores
4.4.1. Principio de funcionamento

4.4.2. Transformador ideal

6706 Movimentos ondulatérios 25 horas
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1. Reconhece as grandezas fisicas que caracterizam as vibragoes.
2. Reconhece as grandezas fisicas que caracterizam as ondas.

3. Identifica os principais conceitos associados as ondas sonoras.

Objetivos 4. Identifica os principais conceitos associados as ondas luminosas.
5. Reconhece que o movimento ondulatorio de uma vibragdo origina uma onda (luz ou
som).
6. Identifica a diferenca existente entre ondas mecanicas (som) e ondas
eletromagnéticas (luz).
Conteldos

1. Ondas mecanicas
1.1. Sistemas vibratdrios
1.1.1. Movimento periddico
1.1.2. Movimento oscilatério ou vibratério
1.1.3. Movimento oscilatério harmoénico simples
1.1.3.1. Valor de afastamento maximo de uma particula em relagdo a posigdo de equilibrio
1.1.3.2. Ciclos (numero de oscilagdes por unidade de tempo)
1.1.3.3. Frequéncia angular
1.1.3.4. Caracteristica da velocidade de uma particula ao longo de um ciclo
1.1.3.5. Aceleragdo de uma particula ao longo de um ciclo
1.1.3.6. Movimento oscilatério harmoénico adormecido
1.2. Propagacdao de uma vibragdo num meio material
1.2.1. Ondas mecéanicas
1.2.1.1. Amplitude
1.2.1.2. Comprimento de onda
1.2.1.3. Velocidade de propagacao
1.2.2. Movimento ondulatério harmdénico
1.2.2.1. Periodo de tempo necessario para propagacdo da onda
1.2.2.2. Periodo do movimento ondulatério
1.2.2.3. Movimento oscilatério harmdnico de cada particula
1.2.3. Ondas transversais
1.2.4. Ondas longitudinais
1.3. Ondas sonoras
1.3.1. Perturbagbes longitudinais que se propagam num meio mecanico
1.3.2. Frequéncia sonora (hertz)
1.3.3. Ouvido humano
1.3.3.1. Constituicao
1.3.4. Onda sonora como transporte de energia
1.3.4.1. Quantidade de energia medida em watt
1.3.5. Intensidade do som
1.3.5.1. Unidade de medida - W/m 2

1.3.5.2. Unidade do nivel de intensidade sonora - bel
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1.3.5.3. Escala logaritmica
1.3.6. Propagacao do som
1.3.6.1. No ar
1.3.6.2. Noutro meio mecanico
1.3.6.3. Intensidade do som
2. Ondas eletromagnéticas
2.1. Natureza da luz
2.1.1. Luz
2.1.1.1. Fendmeno crepuscular
2.1.1.2. Fendémeno ondulatdrio
2.1.2. Evolugdo histérica das teorias relativas a luz
2.1.2.1. Etapas fundamentais
2.1.3. Espectro electromagnético
2.1.3.1. Caracteristicas ondulatérias
2.1.3.2. Tipos de radiacgdo eletromagnética - fontes e detectores
2.1.3.3. Infravermelho
2.1.3.4. Ultravioleta
2.1.3.5. Importéncia das radiagdes infravermelhas e ultravioletas para os seres vivos
2.2. Optica geométrica
2.2.1. Modelo do raio luminoso
2.2.1.1. Fendmenos de refragdo da luz
2.2.1.2. Leis da refragao da luz
2.2.1.3. Fendmenos de reflexdo da luz
2.2.1.4. Leis da reflexdo da luz
2.3. Optica quéantica
2.3.1. Interpretacdo do efeito fotoeléctrico
2.3.1.1. Caracteristicas do fotdo
2.4. Optica ondulatéria

2.4.1. Interpretacdo do fendmeno de interferéncia

6707 Fisica moderna - fundamentos 25 horas

1. Reconhece as teorias classicas da fisica que deram origem a fisica atual.

2. Identifica os conceitos classicos da fisica e as respetivas aplicagées a tecnologia

moderna.
Objetivos . . .
] 3. Reconhece os conceitos fundamentais da fisica moderna.
4. Descreve os principais fendmenos e ideias que conduziram a fisica dos nossos dias.
5. Enuncia os conceitos essenciais de fisica nuclear.
Conteudos

1. Fisica moderna - fundamentos

1.1. Descoberta da estrutura do atomo
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1.1.1. Fisica cldssica

1.1.2. Espectros de emissdo de radiacdo electromagnética
1.1.2.1. Distribuigdo de energia continua
1.1.2.2. Distribuicdo de energia discreta (espectros de riscas)

1.1.3. Transporte de energia em grandes disténcias
1.1.3.1. Feixes de particulas
1.1.3.2. Ondas

1.1.4. Caracteristicas fisicas de uma particula

1.1.5. Caracteristicas fisicas de uma onda

1.1.6. Descobertas fundamentais que conduziram a elaboracdo da nova fisica
1.1.6.1. Electrdes
1.1.6.2. Nucleo positivo
1.1.6.3. Electrdes orbitam em torno do nucleo
1.1.6.4. Teoria de Bohr (dtomo de hidrogénio)

1.2. Novos conceitos de espago e tempo
1.2.1. Relagdo de Galileu
1.2.2. Principio da relatividade de Einstein
2. Fisica nuclear
2.1. Fisica nuclear

2.1.1. Teoria de Becquerel
2.1.1.1. Nucleo tem estrutura mas ndo é divisivel

2.1.2. Nlcleos estdveis e nucleos instaveis

2.1.3. Ndcleos atémicos
2.1.3.1. Protdes
2.1.3.2. Electrdes
2.1.3.3. Neutrdes

2.1.4. Fissdo nuclear
2.1.4.1. Fonte de energia

2.1.5. Fusdo nuclear

2.1.5.1. Fonte de energia

6708 ReacoOes quimicas e equilibrio dinamico 25 horas

1. Reconhece os conceitos de reagdo quimica e equilibrio quimico homogéneo.

2. Identifica situacdes de esgotamento de um ou mais do que um reagente numa
reagdo quimica.

SRS 3. Identifica reagdes quimicas incompletas e reversiveis.
4. Reconhece o processo de equilibrio e desequilibrio de um sistema reacional.
5. Identifica os aspetos quantitativos do equilibrio quimico.
Conteldos
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1. Reagbes quimicas
1.1. Sistema fechado
1.2. Sistema aberto
1.3. Sistema reaccional
1.4. Reacdo quimica
1.4.1. Produtos da reacdao
1.4.1.1. Reagentes
1.4.1.2. Indicadores
1.4.2. Representagdo simboliza
1.4.2.1. EquacgGes quimicas
1.4.2.2. Moles
1.4.2.3. Massas
1.4.2.4. Volumes (gases)
1.4.3. Nomenclatura IUPAC de compostos inorgéanicos
1.4.3.1. Oxidos
1.4.3.2. Hidréxidos
1.4.3.3. Acidos
1.4.3.4. Sais
1.4.4. Lei da conservagdo da massa numa reagdo quimica
1.4.4.1. Lei de Lavoisier
1.4.5. Equacdo quimica de conservagdo do nimero de atomos
1.4.6. Lei de Proust
1.4.7. Reagente limitante
1.4.8. Reagente em excesso
1.4.9. Rendimento maximo de uma reagdo quimica completa
1.4.10. Rendimento de uma reagdo quimica incompleta
1.5. Aspectos qualitativos de uma reacdo quimica
1.6. Aspectos quantitativos de uma reagdo quimica
1.7. Aspectos energéticos de uma reagdo quimica
1.7.1. Energia envolvida numa reacdo quimica
1.7.2. Reagbes endotérmicas
1.7.3. Reagles exotérmicas
1.7.3.1. Existe apenas transferéncia de energia térmica
1.7.4. ReaclOes utilizadas para producdo de energia térmica util
1.7.4.1. Efeitos sociais e ambientais de utilizacdo de energia térmica
2. Reagdes incompletas e equilibrio quimico
2.1. Reversibilidade das reagbes quimicas
2.1.1. Reagentes de primeira
2.1.2. Reacdo direta
2.1.3. Reagdo inversa
2.2. Aspectos quantitativos do equilibrio quimico
2.2.1. Estado de equilibrio dinamico
2.2.2. Conservagao de cada um dos componentes da mistura reaccional
2.2.3. Concentragdo de cada um dos componentes da mistura reaccional

2.2.3.1. Lei de Guldberg e Waage
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2.3. Equilibrios e desequilibrios de um sistema reaccional
2.3.1. Factores que alteram o estado de equilibrio de uma mistura reaccional
2.3.1.1. Temperatura
2.3.1.2. Concentragado
2.3.2. Principio de Le Chatelier
2.3.3. Catalisador
2.3.3.1. Aumento da rapidez das reagGes quimicas direta e inversa

2.3.3.2. Estado de equilibrio (aumento de eficiéncia)

6709 Reacoes de acido-base e de oxidacdao-reducgao 25 horas

Interpreta uma reagdo acido-base em termos de troca protdnica.

Relaciona o aparecimento da chuva acida com a poluigdo.

Objetivos Interpreta a reagdo de oxidagao-redugdao em termos de troca de eletrdes.

Representa e acerta equagbes de oxidagdo-redugao.

Hoe OP R

Utiliza a série eletroquimica na previsdo da espontaneidade de reagbes de oxidagao-
redugdo.

Conteddos
1. e bases - teoria protonica de Bronsted-Lowry
1.1. Perspectiva histérica dos conceitos de acido e de base
1.2. Acidos e bases segundo a teoria proténica (Bronsted-Lowry)
1.3. Efeitos da poluicdo
1.3.1. Chuva &cida
2. Equilibrio de acido-base
2.1. ReacOes de ionizagao/dissociacao
2.2. Constante de equilibrio para a reagdo de ionizagdo da agua
2.2.1. Produto i6nico da agua
2.3. Relagdo entre as concentragdes de ido hidrénio e de ido hidroxilo
2.3.1. pH
2.3.2. phO
2.4. Constante de acidez e constante de basicidade
2.5. Forga relativa de acidos e de bases
2.6. Formacdo de sais por meio de reacées acido-base e reagbes de neutralizagdo
2.7. Comportamento acido-base de alguns anides e de alguns catiGes em solugdo aquosa
3. TitulagGes acido-base
3.1. Caracterizagdo das volumetrias de acido-base
3.2. Caracter acido, basico ou neutro da solucdo titulada no ponto de equivaléncia
3.3. Indicadores colorimétricos de acido-base
3.4. Aparelho medidor de pH
3.4.1. Sensorde pH

4. Reacodes de oxidacao-reducgao
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4.1. Perspectiva histérica dos conceitos de oxidagdo e de reducgdo
4.2. Regras para determinacdo de nimeros de oxidacgao
4.3. Espécie oxidada ou redutor e espécie reduzida ou oxidante
4.4. Semi-reacdo de oxidacdo e semi-reacao de reducao
4.5. Equacgdes de oxidagdo-reducao

4.5.1. Representacao

4.5.2. Acerto

4.6. Pares conjugados de oxidagao-redugao

6710 Reacoes de precipitacao de equilibrio heterogéneo 25 horas

1. Interpreta uma reacdo de solubilidade relativamente a formagdo de um composto
pouco sollvel.

2. Identifica os conceitos associados ao equilibrio de solubilidade.

Objetivos
3. Reconhece os principios de solubilidade de sdélidos e gases em agua.
4. Identifica os fendmenos que ocorrem no quotidiano e na industria que afetam o
equilibrio dos ecossistemas.
Conteudos

1. Mineralizagdo e desmineralizacdo de aguas
1.1. Mineralizacdo das aguas e dissolugdo dos sais
1.2. Solubilidade de sais em agua
1.2.1. Muito sollveis
1.2.2. Pouco sollveis
1.3. Solugdes ndo saturadas, saturadas e sobresaturadas
1.4. Solubilidade de gases em agua
1.5. Variagdo da solubilidade de sais e de gases com a temperatura
1.6. Cristalizacao
1.7. Dessalinizagdo e escassez de agua potavel
2. Equilibrio de solubilidade
2.1. Solubilidade de sais pouco sollveis
2.1.1. Equilibrio de solubilidade
2.2. Alteracdo do estado de equilibrio de solubilidade
2.2.1. Principio de Le Chatelier
2.2.1.1. Variagdo de concentragdo - efeito de ido comum e da adicdo de acidos
2.2.1.2. Variacao da temperatura
2.3. Importancia do equilibrio da solubilidade
2.3.1. Importadncia do pH e da solubilidade no controlo da mineralizacdo das aguas
2.3.2. Dissolugédo do diéxido de carbono em agua
2.3.2.1. Influéncia na mineralizagédo
2.4. Dureza da agua

2.4.1. Origem e consequéncias
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2.4.1.1. Nivel industrial e doméstico

2.5. Importéancia do equilibrio de solubilidade nos ambientes naturais e industriais

Compostos organicos, polimeros, ligas metalicas e
6711 . 25 horas
outros materiais
1. Identifica os compostos orgéanicos simples pelo nome IUPAC e pela respetiva formula
quimica.
2. Reconhece os conceitos associados a quimica organica.
3. Identifica as principais reagbes quimicas dos compostos organicos.
4. Reconhece as reacdes quimicas associadas as biomoléculas e a sua influéncia no
metabolismo.
Objetivos 5. Identifica a importancia dos materiais classicos na composigdo de novos materiais.
6. Identifica a composicdo dos polimeros.
7. Interpreta a composicdo de uma liga metalica.
8. Interpreta a constituigio de um composito, a partir da sua matriz e das propriedades
desejadas.
9. Relaciona a procura de novos materiais com a exploragao exaustiva dos recursos
naturais, a deficiente reciclagem e a cada vez mais exigente tecnologia de ponta.
Conteudos

1. Compostos organicos
1.1. Hidrocarbonetos alifaticos e aromaticos
1.1.1. Mundo dos compostos organicos
1.1.2. Importédncia dos compostos orgdnicos na sociedade
1.1.3. Férmulas empiricas
1.1.3.1. Significado
1.1.3.2. Calculo
1.1.4. Férmulas moleculares
1.1.4.1. Significado
1.1.4.2. Célculo
1.1.5. Férmulas de estrutura
1.1.5.1. Significado
1.1.5.2. Célculo
1.1.6. Férmulas estereoquimicas
1.1.6.1. Significado
1.1.6.2. Caélculo
1.1.7. Nomenclatura e isometria de hidrocarbonatos
1.2. Outros compostos organicos
1.2.1. Classes funcionais e grupos caracteristicos
1.2.1.1. Nomenclatura
1.2.1.2. Isometria

2. Reaccdes dos compostos organicos
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2.1. Combustao
2.1.1. Oxidacao-reducao
2.2. Adicdo a compostos insaturados
2.2.1. Hidrogenacao
2.2.2. Halogenagao
2.2.3. Hidratagdo
2.3. Esterificacdo e hidrdlise
3. Biomoléculas e metabolismo
3.1. Hidratos de carbono
3.1.1. Poli-hidroxialdeidos
3.1.2. Poli-hidroxicetonas
3.2. Classificagdo das aldoses e cetoses
3.2.1. Nimero de dtomos de carbono
3.3. Acucares redutores
3.4. Aclcares nédo redutores
3.5. Alfa aminoacidos (D/L)
3.5.1. Configuragdo relativa
3.6. Aminoéacidos
3.6.1. Unidades estruturais basicas das proteinas
3.7. Familias de lipidos
3.7.1. Acidos gordos
3.7.1.1. Propriedades
3.7.2. Oleos e gorduras
3.7.2.1. Propriedades
3.7.3. Fosfolipidos
3.7.3.1. Propriedades
3.7.4. Ceras
3.8. Composicdo quimica de alguns 6leos e gorduras
3.9. Triacilglicerdis
3.9.1. Saponificagao
4. Plasticos e materiais polimeros
4.1. Relagdo dos plasticos com a vida das sociedades actuais
4.2, Polimeros
4.2.1. Polimeros naturais
4.2.1.1. Grau de polimerizacdao e massa molecular relativa
4.2.1.2. Homopolimeros e copolimeros
4.2.1.3. Polimeros de adigdo e polimeros de condensagéo
4.2.2. Polimeros artificiais
4.2.2.1. Grau de polimerizacdao e massa molecular relativa
4.2.2.2. Homopolimeros e copolimeros
4.2.2.3. Polimeros de adigdo e polimeros de condensagéo
4.2.3. Polimeros sintéticos
4.2.3.1. Grau de polimerizacdao e massa molecular relativa
4.2.3.2. Homopolimeros e copolimeros

4.2.3.3. Polimeros de adigdo e polimeros de condensagéo
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4.3. Polimeros biodegradaveis
4.4. Polimeros fotodegradaveis
4.5. Polimeros sollveis em agua
4.6. Macromolécula e cadeia polimérica
4.7. Materiais plasticos
4.7.1. Termoplasticos
4.7.2. Plasticos termofixos
4.8. Identificagdo de plasticos pelos cédigos
4.9. Testes fisico-quimicos para identificagdo de plasticos
5. Metais e ligas metdlicas
5.1. Importédncia dos metais e das ligas metalicas ao longo dos tempos
5.1.1. Perspectiva historica da utilizagdo dos metais e das ligas metalicas
5.1.1.1. Era do cobre
5.1.1.2. Era do bronze
5.1.1.3. Era do ouro
5.1.2. Aplicabilidade dos metais e das ligas metalicas
5.1.3. Impactes ambientais provocados pelos metais e ligas metdlicas
5.1.3.1. Formas de minimizar os impactes ambientais
5.2. Estrutura e ligagdo quimica dos metais
5.2.1. Ligagdo metalica
5.2.2. Rede cristalina dos metais
5.2.3. Propriedades e estrutura
5.2.3.1. Condutibilidade elétrica e térmica
5.2.3.2. Ductilidade
5.2.3.3. Maleabilidade
5.3. Ligas metalicas
5.3.1. Conceito
5.3.1.1. Solugdes solidas
5.3.2. Exemplos
5.3.2.1. Estanho
5.3.2.2. Latdo
5.3.2.3. Acgo
5.3.2.4. Bronze
5.3.2.5. Ouro
5.3.2.6. "Metdis com memdria de forma”
5.3.3. Aplicabilidade
5.3.3.1. Decoragdo
5.3.3.2. Condutores eléctricos
5.3.3.3. Células fotoelétricas
6. Outros materiais - ceramicos e compositos
6.1. Materiais ceramicos
6.1.1. Conceito
6.1.2. Principais componentes
6.1.3. Propriedades

6.1.3.1. Relagdo entre as propriedades quimicas e fisicas
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6.1.4. Importancia dos materiais ceramicos
6.1.4.1. Matérias-primas tradicionais
6.1.4.2. Matérias-primas ndo tradicionais e especiais
6.2. Compdsitos
6.2.1. Conceito
6.2.2. Fases de um compdsito
6.2.3. Vantagens de um composito relativamente a outros materiais
6.2.4. Exemplos de materiais compdsitos
6.2.4.1. Polimero/ceramicos

6.2.4.2. Metal/ceramicos

Teoria das projecoes — representacao do ponto e da D= FErEE

6712
reta
1. Reconhece representagdes descritivas de segmentos de reta e de figuras planas
poligonais, através de projecdes cotadas ou do método de Monge.
Objetivos 2. Interpreta e constroi representagdoes de segmentos de retas, distinguindo as suas
projegdes relativas e a sua orientagao relativamente aos planos de projecgao.
3. Apura verdadeiras grandezas de segmentos e constrdi projegdes de pontos colineares.
Conteudos

1. Teoria das projecdes
1.1. Geometria Descritiva
1.1.1. Resenha histérica
1.1.2. Objecto
1.1.3. Finalidade
1.2. Projecgdo
1.2.1. Conceito
1.3. Sistemas de projecgao
1.3.1. Projecgdo central ou cdnica
1.3.2. Projecdo paralela ou cilindrica
1.3.3. Projegdo ortogonal
1.4. Representacdao descritiva através de projegGes ortogonais
1.4.1. Projegdes cotadas
1.4.2. ProjecGes conjugadas (método de Monge ou da dupla projecdo ortogonal)
1.4.2.1. Planos de projecdo - PHP e PFP
1.4.2.2. Eixo x ou Linha de Terra
1.4.2.3. Rebatimento dos planos de projecao
1.5. Representacao de pontos
1.5.1. Coordenadas de um ponto
1.5.1.1. Abcissa ou largura
1.5.1.2. Afastamento ou profundidade

1.5.1.3. Cota ou altura
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1.6. Representacao de um segmento definido por dois pontos

1.6.1. Rebatimento do plano projetante de um segmento

1.6.1.1. Verdadeira grandeza de um segmento

1.6.2. Pontos pertencentes a um segmento

1.7. Prolongamento de um segmento

1.7.1. Reta de um segmento

1.7.1.1. Pontos pertencentes a uma reta

1.7.1.2. Tragos de uma reta nos planos de projegédo

6713

Objetivos

Conteudos

Representacao de figuras planas 25 horas

Interpreta e constrdi representacdes descritivas em dupla projecdo ortogonal de
figuras planas definidas por pontos.

Distingue as posigbes das figuras planas relativamente aos planos de projecao.

Representa os planos definidos pelas figuras através dos seus tracos nos planos de
projegao.

Representa pontos, segmentos e retas pertencentes a figuras planas ou que lhes
sejam complanares.

Interpreta e constréi representagdes descritivas, em dupla projegédo ortogonal, de
figuras planas poligonais e circunferéncias.

Apura a verdadeira grandeza de figuras planas obtidas pelas respetivas projegdes.

Constroi projegoes de figuras planas apuradas pela sua verdadeira grandeza.

1. Representacdo de figuras planas

1.1. Figuras contidas em planos perpendiculares aos planos de projecao

1.1.1. Figuras paralelas a um dos planos de projecdo, projetadas em verdadeira grandeza

1.1.1.1. Horizontais

1.1.1.2. Frontais

1.1.2. Figuras planas verticais e de topo

1.1.3. Figuras planas de perfil

1.1.4. Tracos de um plano projetante nos planos de projecao

1.1.4.1. Planos projetantes horizontais e frontais

1.1.5. Projegdes de pontos e de retas pertencentes a planos projetantes, ou a figuras contidas em planos

projetantes

1.2. Figuras planas obliquas aos planos de projecdo, ou contidas em planos ndo projetantes

1.2.1. Pontos e retas pertencentes ao plano de uma figura obliqua

1.2.2. Retas frontais e horizontais (principais) pertencentes ao plano de uma figura obliqua

1.2.3. Tracgos (nos planos de projecdao) do plano de uma figura obliqua

1.2.4. Representagdo genérica de planos obliquos, de rampa e passantes

1.2.4.1. Representagdo de um plano obliquo através dos seus tragos nos planos de projegéo

1.3. Métodos gerais da geometria descritiva (métodos geométricos auxiliares)

1.3.1. Mudancas de planos (ou diedros) de projecdo na determinacdo da verdadeira grandeza
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1.3.2. Rotagdes e rebatimentos na determinacao da verdadeira grandeza

1.3.2.1. Figuras em planos projetantes

1.3.2.2. Figuras em planos ndao projetantes

1.3.2.3. Método do triangulo do rebatimento

1.3.2.4. Método da dupla rotagdo (dos segmentos de reta de nivel ou de frente)

1.4. Aplicacdo do mecanismo do rebatimento na construcdo de projecdes de figuras planas

1.4.1. Projegdes de poligonos

1.4.1.1. Tridangulos

1.4.1.2. Quadrilateros

1.4.1.3. Poligonos regulares

1.4.2. Projegdes da circunferéncia

6714 Representacio de sodlidos 50 horas

1. Representa sélidos geométricos simples assentes em planos horizontais, frontais ou
de perfil, em dupla projegdo ortogonal.

Objetivos 2. Constréi uma vista lateral de sdlidos geométricos num plano de projegdo de pefrfil.

3. Representa sdlidos regulares simples, assentes em qualquer tipo de plano, em dupla
e tripla projegao ortogonal.

Conteldos
1. Representacdo de sélidos
1.1. Sélidos elementares
1.1.1. Conceitos
1.1.2. Trés soélidos platénicos mais simples
1.1.2.1. Tetraedro
1.1.2.2. Hexaedro ou cubo
1.1.2.3. Octaedro
1.1.3. Cone e piramide
1.1.4. Cilindro e prisma regulares de bases regulares
1.1.5. Cilindro e prisma obliquos de bases regulares
1.1.6. Paralelepipedo
1.2. Supefrficies
1.2.1. CaracterizagGes basicas
1.2.1.1. Superficies regradas e superficies de revolugédo
1.2.1.2. Contornos aparentes (condigdes e convengdes de visibilidade)
1.3. Representacdo triédrica
1.3.1. Representacdo no plano lateral de projeccdo
1.3.2. Representagdo de solidos com bases assentes em planos horizontais, frontais e de perfil

1.3.3. ProjecgGes de pontos e linhas situados nas arestas, nas faces ou, em geral, nas superficies dos
solidos

1.4. Representacdes diédrica e triédrica de sdélidos com bases assentes em planos obliquos a pelo menos um
dos planos de projecgédo
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1.4.1. Piramide e prisma regulares

1.4.2. Cone e cilindro de revolugao

1.4.3. Paralelepipedo rectangulo

1.5. Paralelismo e perpendicularidade entre retas e planos

1.5.1. Retas e planos perpendiculares a planos verticais
1.5.1.1. Topo
1.5.1.2. Rampa
1.5.1.3. Obliquos

1.5.2. Figuras planas contidas em planos paralelos

2.3. Formagao Tecnoldgica

Desenho técnico - introducao a leitura e

6586 . = 50 horas
interpretacao
1. Distinguir o material, os equipamentos e as técnicas de base do desenho técnico.
2. Identificar as técnicas e proceder ao tragado das principais figuras geométricas e
Objetivos representagdo de formas elementares.
3. Ler e interpretar as informagdes contidas em desenhos simples de construgdes
mecanicas.
Conteudos
1. Introducdo ao desenho técnico. Generalidades
1.1. Introducgdo. Tipos de desenhos técnicos
1.2. Importéncia da normalizagdo no desenho técnico
1.3. Materiais, instrumentos e acessodrios. As folhas e os formatos normalizados
1.4. Tipos de linhas e tragcos normalizados. A escrita normalizada
1.5. Técnicas de tracagem a rigoroso e a mao livre e utilizacdo dos equipamentos de desenho
1.6. Normas de referéncia
2. Projegbes ortogonais
2.1. Introducdo aos sistemas e formas de representacao
2.2. NogOes e tipos de projecgdo. Projecbes ortogonais
2.3. Projegdo em 3 planos
2.4. Método do Europeu (1.2 diedro) e Método Americano (3.° diedro)
2.5. Pratica de leitura, representacdo e tracagem
2.6. Normas de referéncia
3. Perspectivas

3.1. Introducao
3.2. Tipos de representacées perspécticas. Diferencas

3.3. Perspectiva isométrica. Tragado
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3.4. Normas de referéncia

4. Construcdes geométricas. Tracado
4.1. Introducdo
4.2. Perpendiculares e paralelas
4.3. Angulos e Poligonos
4.4. Circunferéncia e circulo. Determinacdo do centro da circunferéncia e de arcos
4.5. Divisdo de segmentos de reta e da circunferéncia
4.6. Tangentes
4.7. Concordancias. Pratica de tracagem
5. Escalas
5.1. Generalidades. Definigdes e tipos de escalas
5.2. Aplicagbes
5.3. Normas de referéncia
6. Cotagem
6.1. Generalidades. Elementos da cotagem
6.2. Métodos e critérios de cotagem
6.3. Inscricdo das cotas nos desenhos
6.4. Pratica de representacdo e tracagem
6.5. Normas de referéncia
7. Cortes e secgbes
7.1. Definicoes
7.2. Diferenca entre corte e seccdo. Tipos
7.3. Pegas ou elementos que ndo se cortam
7.4. Simplificagbes e convengGes gerais. Pratica de leitura e representagdo
7.5. Normas de referéncia
4903 Metrologia dimensional 25 horas
1. Identificar, selecionar e aplicar os instrumentos de medigdo mais adequados a
Objetivos determinagdo e controlo das dimensGes das pecgas, em fungdo da geometria das
mesmas.
Conteldos
1. Introducdo a metrologia. Unidades e instrumentos
1.1. Introducdo aos sistemas unidades
1.2. Unidades fundamentais de medida
1.3. Unidades de medidas métricas, inglesas e medidas angulares
1.4. Processos e cuidados para evitar erros de leitura
1.5. Instrumentos de medicdo e verificacdo: escala (régua graduada); transferidor; fita métrica; esquadros;
compassos de exteriores, de interiores, de tracar, de pontas; paquimetros; micrometros
2. Estudo do paquimetro

2.1. O nodnio e sua aplicagdo nos instrumentos de medigdo

2.2. Nodnios retilineos e circulares
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2.3. Tipos de paquimetros: analdgicos, digitais, de profundidades, de cremalheira
2.4. Composicdo, manuseamento e interpretacdo de leituras

2.5. Pratica de leituras com paquimetros analdgicos

3. Estudo do micrémetro
3.1. Composicao, manuseamento, limpeza, calibragdo e interpretacao de leituras
3.2. Tipos de micrometros: de exteriores, de interiores com 2 contactos, de interiores com 3 contactos, de
profundidades
3.3. Pratica de leituras com micrometros analdgicos
4. Outros instrumentos de medicao e verificagdo
4.1. Comparadores (relégios de medida), calibres ou gabaritos (medicdo de passos de rosca angulos e
intersticios), régua de senos
4.2. Calibres tampdo e calibres de roscas: vantagens na utilizacdo destes, composicdo e manuseamento
4.3. Rugosimetro
8539 Construg§es metalomecanicas - bancada e 25 horas
serralharia
1. Identificar e caracterizar as diversas ferramentas manuais, maquinas simples,
instrumentos de medicdo e verificagdo, manipula-las e opera-las.
2. Executar pecgas simples envolvendo operagdes elementares de serralharia de bancada.
Objetivos 3. Identificar e caracterizar as diversas ferramentas manuais, e equipamentos utilizados
nas construcées metalicas, manipula-las e opera-las.
4. Executar pecgas simples envolvendo operagdes elementares de serralharia civil (perfis),
soldadura e oxicorte, corte e quinagem de chapa.
Conteudos
1. Introdugdo ao estudo das ferramentas e instrumentos
1.1. Tecnologia das ferramentas
1.2. Instrumentos de medicdo e verificacdo. pratica
1.3. Tracagem, medigdo e verificagdo. tipos de tracagem e instrumentos utilizados. aplicagdes
1.4. Precaucdo e manutencdo dos equipamentos
1.5. Afiamento de ferramentas
2. Bancada - operagles elementares
2.1. Preparacgao do posto de trabalho
2.2. Limagem de superficies planas, convexas, concavas e angulares
2.3. Corte com serrote manual e com serrote mecanico
2.4. Furagdo com maquina de furar
2.5. Furagdo para alojamento de parafusos de cabeca cilindrica e de embeber
2.6. Corte com escopro e buril
2.7. Roscagem manual, exterior e interior
2.8. Mandrilagem manual
2.9. Rascagem manual
2.10. Esmerilagem
3. Pratica de execucdo de pecas
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3.1. Construgdo de pegas simples
3.2. Construgao de pecgas simples com fungdo copulativa
4. Operacdes elementares em construgdo metalica
4.1. Introducdo
4.2. Identificagdo e caracterizacdo de ferramentas e posto de trabalho
4.3. Normas de seguranga, precaugdo e manutengao dos equipamentos

4.4. Operacdes elementares em construgdo metdlica: Tragcagem, limagem, corte, furacdo e roscagem; Corte
com tesoura manual e com tesoura de alavanca; Corte com escopro e buril; Brasagem a estanho;
Esmerilagem; Rebarbagem; Serragem de perfilados com topos de angulos variados; Rebitagem manual

4.5. Nogdo de processos de ligacdo de pecas
4.6. Medicao, verificagdo e controlo das pegas

5. Serralharia civil. perfis e chapa
5.1. Identificagdo e caracterizacdo dos perfis e chapa mais utilizados em construcdo metalica
5.2. Nogdes dos processos de ligagdo de pecas: por rebites, por parafusos, por soldadura
5.3. Tragcagens e medigdes

5.4. Tecnologia, técnicas de corte e conformagédo da chapa: guilhotinagem de chapas e perfilados; corte e
quinagem de chapa fina. quinagem manual. quinagem mecanica; dobragem e encurvamento de chapas e
perfilados; processos de entalhar chaps e perfilados; desenvolvimento de chapas. planificagdes e
intersecgdes simples

5.5. Técnicas de desempeno, de rebarbagem, e limagem
5.6. Pratica de execugdao de conjuntos simples com perfilados e chapa
6. Soldadura e oxicorte
6.1. Generalidades. tecnologia da soldadura
6.2. Processos e equipamentos
6.3. Constituicdo do posto de trabalho
6.4. Maquinas de soldadura: fonte de energia, acessorios, gases utilizados, caracteristicas das maquinas

6.5. Constituicdo do conjunto oxi-acetilénico: macaricos - tipo, manémetros, mangueiras, sistemas de
seguranga

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

6.8. Pratica de execucgdo de pegas simples envolvendo operagdes elementares de soldadura e oxicorte

6594 Desenho técnico - leitura e interpretacao 50 horas

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

Objetivos p= Ao
construgbes mecanicas.

Conteldos
1. ConvengGes de utilizacdo geral no desenho técnico
1.1. Simbologia
1.2. Vistas auxiliares e vistas locais
1.3. Pecas adjacentes, linhas de intersecdo e ficticias
1.4. Vistas interrompidas, convencionais e verdadeira grandeza

1.5. Elementos repetidos e ampliados
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1.6. Contornos iniciais e linhas de dobra
1.7. Pegas moveis, pecas acabadas e em bruto
1.8. Textura da superficie e direcdo das fibras
1.9. Pegas com uma ou mais vistas idénticas. Pecas imagem - reflectida
1.10. Pratica de leitura e representagdo
1.11. Normas de referéncia
2. Representagdo de roscas. Elementos roscados
2.1. Generalidades. Definicdes e tipo de roscas
2.2. Representacgao simplificada
2.3. Designacao das roscas e cotagem
2.4. Elementos de pecgas roscadas
2.5. Pratica de leitura e representacao
2.6. Normas de referéncia
3. Tolerancias e ajustamentos
3.1. Nocdo de tolerancia e definigdes
3.2. Representacgdo grafica de furos e de veios
3.3. Ajustamentos. Nogdes
3.4. Ajustamentos com folga, com aperto e incertos
3.5. Representacdo grafica de ajustamentos
3.6. Nogbes da qualidade das tolerdncias. Tolerdncias fundamentais. Desvios
3.7. Inscricdo e regras de prescricdo das tolerdncias nos desenhos
3.8. Representacdo simplificada de ajustamentos
3.9. Ajustamentos recomendados
3.10. Sistema do furo normal e sistema do veio normal
3.11. Tolerdncia de ajustamento
3.12. Tabelas de ajustamentos ISO recomendados. Consultas e aplicagbes
3.13. Normas de referéncia
4. Acabamento superficial. Rugosidade
4.1. Introducgdo e definigdes
4.2. Simbolos e valores da rugosidade. Inscricdo nos desenhos
4.3. Tipos de controlo do estado das supefrficies
4.4. Selecgdo do acabamento de superficies. Aplicagdes
4.5. Normas de referéncia
5. Tolerancias de forma e de posicédo
5.1. Generalidades. Aplicacao
5.2. Simbologia
5.3. Definigdes dos diversos tipos de toleranciamento geométrico
5.4. Aplicacdo e exemplos
5.5. Normas de referéncia
6. A normalizagdo no desenho técnico
6.1. Introducdo a normalizacdo. Organizacdes e tipo de normas
6.2. Normas portuguesas NP, NP EN, NP EN ISO
6.3. Normas europeias EN e internacionais ISO
6.4. Principais normas aplicadas ao desenho técnico

7. Desenhos de conjunto
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7.1. Introducdo. Tipos de desenho técnico

7.2. Desenhos de conjunto ou de montagem

7.3. Legenda do desenho e lista de pegas

7.4. As folhas de desenho e notas gerais

7.5. Pratica de leitura e interpretagdo de desenhos de conjunto da drea das construgdes mecanicas
7.6. AplicacGes e exercicios praticos

7.7. Normas de referéncia

Ambiente, Seguranca, Higiene e Saude no Trabalho -

0349 . Pl 25 horas
conceitos basicos
1. Identificar os principais problemas ambientais.
2. Promover a aplicagdo de boas praticas para o meio ambiente.
3. Explicar os conceitos relacionados com a seguranga, higiene e satude no trabalho.
4. Reconhecer a importancia da seguranca, higiene e satude no trabalho.
Objetivos 5. Ident_ificar as obrigagdbes do empregador e do trabalhador de acordo com a legislagao
em vigor.
6. Identificar os principais riscos presentes no local de trabalho e na atividade
profissional e aplicar as medidas de prevengdo e protegdo adequadas.
7. Reconhecer a sinalizacdo de seguranca e saude
8. Explicar a importancia dos equipamentos de protecdo coletiva e de protecdo individual.
Conteudos
1. AMBIENTE

1.1. Principais problemas ambientais da atualidade

1.2. Residuos
1.2.1. Definigdo
1.2.2. Producdo de residuos

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

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

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

2.2. ENQUADRAMENTO LEGISLATIVO NACIONAL DA SHST
2.2.1. Obrigagdes gerais do empregador e do trabalhador
2.3. ACIDENTES DE TRABALHO
2.3.1. Conceito de acidente de trabalho
2.3.2. Causas dos acidentes de trabalho

2.3.3. Consequéncias dos acidentes de trabalho
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2.3.4. Custos diretos e indiretos dos acidentes de trabalho
2.4. DOENCAS PROFISSIONAIS
2.4.1. Conceito
2.4.2. Principais doengas profissionais
2.5. PRINCIPAIS RISCOS PROFISSIONAIS
2.5.1. Riscos bioldgicos
2.5.2. Agentes bioldgicos
2.5.3. Vias de entrada no organismo
2.5.4. Medidas de prevencgao e protecao
2.5.5. Riscos Fisicos (conceito, efeitos sobre a saide, medidas de prevengdo e protegdo)
2.5.6. Ambiente térmico
2.5.7. Iluminacdo
2.5.8. Radiagdes (ionizantes e ndo ionizantes)
2.5.9. Ruido
2.5.10. Vibragdes
2.5.11. Riscos quimicos
2.5.11.1. Produtos quimicos perigosos
2.5.11.2. Classificacdo dos agentes quimicos quanto a sua forma
2.5.11.3. Vias de exposicao
2.5.11.4. Efeitos na salde
2.5.11.5. Classificagdo, rotulagem e armazenagem
2.5.11.6. Medidas de prevencgdo e protecao
2.5.12. Riscos de incéndio ou explosdo
2.5.12.1. O fogo como reagdo quimica
2.5.12.1.1. Fenomenologia da combustdo
2.5.12.1.2. Principais fontes de energia de ativacao
2.5.12.1.3. Classes de Fogos
2.5.12.1.4. Métodos de extingdo
2.5.12.2. Meios de primeira intervengdo - extintores
2.5.12.2.1. Classificacdo dos Extintores
2.5.12.2.2. Escolha do agente extintor
2.5.13. Riscos elétricos
2.5.13.1. Riscos de contacto com a corrente elétrica: contatos diretos e indiretos
2.5.13.2. Efeitos da corrente elétrica sobre o corpo humano
2.5.13.3. Medidas de prevengdo e protecao
2.5.14. Riscos mecéanicos
2.5.14.1. Trabalho com maquinas e equipamentos
2.5.14.2. Movimentacao mecéanica de cargas
2.5.15. Riscos ergondémicos
2.5.15.1. Movimentagdao manual de cargas
2.5.16. Riscos psicossociais
2.6. SINALIZACAO DE SEGURANCA E SAUDE
2.6.1. Conceito
2.6.2. Tipos de sinalizagao

2.7. EQUIPAMENTOS DE PROTECAO COLETIVA E DE PROTECAO INDIVIDUAL
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25 horas

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

funcionamento e seguranca.

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

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

Conteudos

1. A eletricidade na soldadura por arco elétrico

2.

3.

4.

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

NocOes basicas de eletricidade

Caracterizagdo do arco elétrico de soldadura

Escorvamento do arco elétrico, tipos

Influéncia dos gases de protegdo no escorvamento do arco elétrico
O meio plasmogénico

Transferéncia do metal

Terminologia béasica para soldaduras

Processos de soldadura

Consumiveis de soldadura

1.10. Os diferentes tipos de transferéncia de metal para elétrodos fusiveis

1.11. Formagdo do banho de fusdo

Equipamento de soldadura

2.1.
2.2,
2.3.
2.4.
2.5.
2.6.
2.7.
2.8.
2.9.

Distribuicdo de eletricidade da rede

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

Tipos de onda

Tensdo em vazio e intensidade de curto-circuito

Factor de marcha

Ciclo de trabalho

Fornecimento do gas de protecao

2.10. Parametros de soldadura

Consumiveis de soldadura

3.1.
3.2.

3.3.

Os varios tipos de consumiveis de soldadura e suas fungdes
Classificacdao de consumiveis

Armazenamento, secagem e manuseamento

Salde higiene e seguranga

4.1.
4.2.

4.3.

Riscos elétricos
UV e radiagao de calor

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

4.6. Riscos respiratdrios

4.7. Equipamentos de protecdo individual e vestuario

4.8. Riscos de ruido

4.9. Regras e regulamentos especificos

Regras de seguranga na zona oficinal/fabril

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

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

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

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

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

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

6.2. Gases de protegdo

6.3. Gases de purga

6.4. Classificacdo dos consumiveis de soldadura

6.5. Armazenamento, secagem e manuseamento

Pratica de soldadura

7.1. Especificagdo dos procedimentos de soldadura

7.2. Parametros de soldadura, posicdes de soldadura

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

7.5. Introducdo as imperfeigdes de soldadura

7.6. Controlo dos parametros de soldadura

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

7.9. Inspecgao visual

Introdugdo ao aco

8.1. Producdo de aco

8.2. Origem dos agos nao ligados

8.3. Efeitos da soldadura nos agos

8.4. Elementos de adigdo nos acgos de liga

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

9.1. Objectivos dos testes de qualificagdo

9.2. Qualificagdo de EPSs

9.3. Qualificagdo padrao de soldadores

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

Normalizagdo aplicAvel e em vigor
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8081 Tecnologia da soldadura - complementos 50 horas

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

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

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

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

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

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

1.1.3. Principios de goivagemm por arco e goivagem a gas

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

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

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

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

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

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

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

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

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

1.4.9. Corrigir a distorgdo apds a soldadura
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1.5.1. Origem das imperfeicies: metal base, processo de soldadura, soldador, preparacdo da junta

1.5.2. Abordagem as imperfeicbes especificas da soldadura e as suas causas

1.5.3. Influéncia das imperfeigbes causadas pela soldadura, ao nivel da qualidade dos produtos

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

soldado

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

1.6.1. Revisdo relativamente o arco elétrico como fonte de calor

1.6.2. Revisdo dos fundamentos

1.6.3. Breve apresentacdo
1.6.4. Breve apresentacao
1.6.5. Breve apresentacgao
1.6.6. Breve apresentacdao
1.6.7. Breve apresentacdo
1.6.8. Breve apresentacao

1.6.9. Breve apresentacgao

sobre
sobre
sobre
sobre
sobre
sobre

sobre

sobre o equipamento de soldadura por arco elétrico

a

a

a

a

soldadura
soldadura
soldadura
soldadura
soldadura
soldadura

soldadura

1.7. Condigdes de seguranca em estaleiro

por elétrodo revestido (SER) (111)
MIG/MAG (13)

com fios fluxados auto protegidos (114)
TIG (141)

oxigas (311)

a plasma (151)

por arco submerso (121)

1.7.1. As condigcdes de trabalho em estaleiro; os problemas do trabalho efetuado ao ar livre; operagdes
efetuadas em altura, por exemplo em porticos e noutro tipo de estruturas, condiges de piso
desfavoraveis, condicdes de calor e de frio extremas, efeitos do vento e da chuva

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

1.7.3. Condicionamento do local de trabalho

1.7.4. Protecdo dos outros trabalhadores contra os perigos da soldadura

1.8. Inspecgdo e ensaio

1.8.1. Revisdo sobre imperfeigbes de soldadura. Norma aplicavel

1.8.2. Revisdo sobre niveis de qualidade. Norma aplicavel

1.8.3. Verificagdo de dimensées, superficies e distorcdes

1.8.4. Inspecgdo de fissuras superficiais e de outras imperfeicdes superficiais através de inspecdo visual,
inspecgdo por liquidos penetrantes e inspegdao por particulas magnéticas

1.8.5. Deteccdo de imperfeicbes internas em soldadura, através de inspecdo por radiografia e da inspecéo

por ultra sons

1.8.6. Testes destrutivos para medigdo das propriedades mecéanicas da soldadura

1.9. Garantia da qualidade em soldadura

1.9.1. Fungdes da inspecao e do controlo de qualidade

1.9.2. Importéncia da funcdo dos soldadores na garantia da qualidade da soldadura

1.9.3. Importéncia da inspegdo e dos ensaios ndo destrutivos na identificagdo de defeitos de soldadura
potencialmente perigosos

1.9.4. Abordagem as normas aplicdveis e em vigor: Exigéncias de qualidade para soldadura; Coordenagéo
da soldadura e hierarquia em termos da qualificacdo segundo as diretivas IIW

2. Tecnologia da Soldadura - Complementos para Soldador de Tubagem

2.1. Juntas de soldadura para tubagem

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

protegdo da raiz

2.1.2. Soldadura de tubagem a chapa

2.1.3. LigagGes do tipo picagens, de nds e outras ligagdes soldadas (set-on, set-in and set-through)

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

2.2. Outros materiais, para além do ago ndo ligado

2.2.1. Acos ligados e inoxidaveis

2.2.2. Ligas de aluminio
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2.2.3. Ligas de cobre
2.2.4. Ligas de niquel
2.2.5. Titanio e outros materiais especiais
2.2.6. Problemas caracteristicos ligados a soldadura destes materiais
2.3. Andlise e consequéncias dos colapsos em soldadura
2.3.1. Revisdo sobre os requisitos de seguranca dos componentes soldados
2.3.2. Introdugdo aos colapsos nos componentes causados por operagdes de soldadura incorrectas
2.3.3. Implicagbes do aparecimento de colapsos, fiabilidade dos componentes
2.4. Normas internacionais de soldadura

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

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

2.4.5. Normas de qualidade e de coordenacdo para soldadura

8082 Tecnologia de Soldadura - Processos 25 horas

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

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

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

1. Tecnologia no processo de soldadura Oxigas (311)

1.1. Técnicas operatdrias mais comuns usadas com o processo

1.2. Tipos de chanfros mais comuns, cuidados na preparagdo das juntas, montagem e limpeza

1.3. Aplicagdes tipicas do processo de soldadura, problemas mais comuns e como resolver
2. Constituicdo e manutencdo do equipamento para soldadura oxigads e parametros principais

2.1. Propriedades e forma de armazenagem do acetileno e oxigénio

2.2. Fornecimento de gases as instalacGes fabris

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

2.4. Manoredutores

2.5. Dispositivos de seguranca

2.6. Mangueiras/ligagdbes de mangueiras

2.7. Magaricos de soldadura, dimensdes e tipos

2.8. Equipamento e sua manutencgao

2.9. Processo de combustdo

2.10. Perfil da distribuicdo de temperatura na chama

2.11. Regulagdo da chama

2.12. Principais parametros de soldadura - escolha do bico em funcdo da espessura, posicdo de soldadura
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2.13. Técnicas de soldadura a “direita” e a “esquerda”
2.14. Operagdoes de verificacdo em termos de seguranca

2.15. Especificagdes do procedimento de soldadura de acordo com a Norma aplicavel e em vigor (NP / EN /
I1SO)

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

3.1. Identificar e seleccionar as varetas para a soldadura oxigas

3.2. Classificacao de varetas para soldadura com proteccdao gasosa

Saude, higiene e seguranca

4.1. Gases

4.2, A decomposicdao do acetileno (condigdes de instabilidade)

4.3. Protecgdo contra incéndio

4.4. Substancias utilizadas no combate em incéndios e sua extingdo

Tecnologia no processo de soldadura com elétrodos revestidos (111)

5.1. Técnicas operatdrias mais comuns usadas com 0 processo

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

6.2. O arco eléctrico e suas caracteristicas

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

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

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

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

6.10. Manutencdo do equipamento, verificagdo da condicdo dos cabos e das ligagdes, limpeza das ligagdes,
limpeza dos componentes internos

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

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

Elétrodos revestidos

7.1. Classificagdo dos eléctrodos revestidos, segundo as principais normas

7.2. Aplicagdo dos diferentes tipos de eléctrodos revestidos

Saude, higiene e seguranca

8.1. Proteccdo durante a remocao de escoria

8.2. Fumos de soldadura

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

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

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

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

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

10.5. Dispositivos de massa, cabos, tochas de soldadura

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

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

10.8. Verificagbes de seguranca

10.9. Selecgdo do tipo e da dimensdo do fio

Consumiveis de soldadura

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

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

Saude, higiene e seguranca

12.1. Fumos

12.2. Radiagao ultra-violeta

Caracteristicas da soldadura MIG/MAG e parametros principais

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

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

13.3. Imperfeicdes de soldadura caracteristicas do processo de soldadura TIG

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

13.5. Requisitos especificos para soldar Aluminio

Tecnologia no processo de soldadura TIG (141)

14.1. Técnicas operatdrias mais comuns usadas com 0 processo

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

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

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

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

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

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

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

17. Saude, higiene e segurancga

17.1. Afiacdo e manuseamento dos eléctrodos de tungsténio

17.2. Utilizagdo correcta dos gases de protecgdo da raiz

8540

Objetivos

Conteudos

Tecnologia de soldadura - outros processos e corte 25 horas

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

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

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

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

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

3.

4.

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

1.2. Caracteristicas das fontes de potencias utilizadas em arco submerso

1.2.1. Tensdo em vazio

1.2.2. Caracteristicas estatica e dinamica

1.2.3. Tipos de corrente

1.2.4. Modos de escorvamento do arto eléctrico

Equipamentos e acessorios

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

Consumiveis de soldadura

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

3.2. Tipos de fluxos e fios

3.3. Composigdo quimica dos fios e fluxos de soldadura

3.4. Funcdo da escoria

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

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

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

3.8. Producdo dos consumiveis de soldadura

3.9. Manuseamento e armazenamento de consumiveis

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

Parametros de soldadura
4.1. Corrente

4.2, Voltagem

4.3. Velocidade de soldadura
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4.4. Tipo de fluxo e tamanho das particulas do fluxo
4.5. Extensédo livre de eléctrodo
5. Preparagdo da junta a soldar (limpeza, tolerancias, etc.)
6. Utilizagdo de um fio Unico ou de multi-fios
7. Saude, higiene e seguranga
8. Outros processos de soldadura - feixes de elevada densidade energética

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

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

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

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

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

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

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

de juntas
Tecnologia dos materiais - introducdao a metalurgia e

8541 . .. 1 25 horas
soldabilidade de materiais metalicos

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

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

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

Obietivos soldadas, o modo como as diferentes varidaveis de soldadura afectam esses
] mecanismos e métodos para evitar a fissuragao.

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

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

Conteudos

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

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

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

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

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

5.1.2. Efeito do hidrogénio

5.1.3. Fonte e difusdo do hidrogénio

5.1.4. Controlo do hidrogénio

5.1.5. Efeito da microestrutura

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

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

5.2. Fissuragao a quente

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

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

5.3. Fissuragdo no reaquecimento

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

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

6. Tratamentos térmicos de materiais de base e de juntas soldadas
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6.1. Tratamentos térmicos de materiais de base
6.1.1. Tratamento térmico de Normalizacdo
6.1.2. Tratamento térmico de Temperado e Revenido
6.1.3. Tratamento térmico de Homogeneizagdo
6.1.4. Tratamento térmico de Recozimento
6.2. Tratamento térmicos em juntas soldadas (alivio de tensGes, normalizagdo, témpera e revenido)
6.3. Procedimento, equipamentos, medicdo e gravagdo de temperaturas associadas a tratamentos térmicos
Introdugdo ao ago estrutural (ndo ligado) e sua soldabilidade
7.1. Introdugdao aos Agos do Grupo 1 de acordo com a ISO/TR 15608
7.2. Composigdo quimica e diferentes gamas
7.3. Carbono equivalente e a sua relagdo com a dureza do material
7.4. Processos de soldadura normalmente utilizados neste tipo de material
7.5. Materiais de adicdo, como proceder a sua escolha e quais as respectivas normas
7.6. Efeitos dos tratamentos térmicos quando aplicados apo6s a soldadura
7.7. Normas relevantes
Introducdo aos acos de elevado limite eldstico ou alta resisténcia
8.1. Introducgdo aos Agos do Grupo 2 e 3 de acordo com a ISO/TR 15608

8.2. Principios dos tratamentos aplicados no processo de fabrico destes acos (laminagem controlada,
arrefecimento acelerado, tratamento termomecénico, t¢émpera, revenido, etc.)

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

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

Introducdo aos acos inoxidaveis e acos resistentes a elevadas temperaturas

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

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

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

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

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

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

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

9.10. Mecanismo de resisténcia ao calor e a Oxidacdo

9.11. Normas

Introdugdo ao aluminio e suas ligas

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

10.2. Soldabilidade do aluminio e suas ligas

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

10.5. Escolha, armazenamento e manuseamento dos materiais de adigao

10.6. Escolha da proteccdo gasosa

10.7. Detalhes e configuragdo da junta

10.8. Preparacgao da junta a soldar

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

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

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

13. Introducdo a corrosdo
13.1. Fundamentos de corrosdo

13.2. Principios da passivagdo e decapagem

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

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

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

SRS 3. Identificar os principios de qualidade, requisitos de controlo da qualidade e variadveis

associadas aos custos e produtividade da construgdo soldada.
4. Interpretar normas e documentos técnicos relacionadas a actividade de soldadura.

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

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

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

6.2. Campo de aplicacdo, limitagdes, projecto, calibracdo, interpretacdo e recolha de dados em ensaios nao
destrutivos

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

6.6. Demonstragdo do correcto uso dos critérios de aceitagdo, descritos em normas, e identificacdo das
imperfeicoes de soldadura

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

7.1. Conceito de garantia e controlo da qualidade

7.2. Plano de inspecgdo e ensaios

7.3. Pessoal e equipamentos

7.4. Manutencgao

7.5. Inspecgao

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

8.1. Vantagem da garantia da qualidade em construgdo soldada

8.2. Coordenacgdo de soldadura e inspectores - qualificagdo e responsabilidades

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

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

9. Meios fabris, posicionadores e manequins
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9.1. Disposicdao de uma linha de producao

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

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

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

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

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

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

10.3. Métodos e instrumentos utilizados na medigdo, controlo e registo da velocidade de soldadura
10.4. Métodos e instrumentos utilizados na medigdo, controlo e registo do caudal de gas
11. Custo de soldadura e produtividade
11.1. Andlise dos custos associados ao processo de soldadura
11.2. Influéncia da taxa de deposito
11.3. Identificagdo dos diferentes factores que influenciam o custo do processo de soldadura
11.4. Métodos de diminuigdo dos custos de soldadura
11.5. Mecanizagbes, automatizagGes e rob0s
12, Soldadura de reparacgao
12.1. Especificagdo de um procedimento de reparagao utilizando um processo de soldadura
12.2. Plano de reparagdo com uso da soldadura
12.3. Qualificacdo de um procedimento de reparagao utilizando um processo de soldadura
12.4. Procedimentos para o uso de ensaios ndo destrutivos em soldaduras de reparagao

12.5. Precaugles especiais

8083 Desenho de construcoes soldadas - leitura e

. ~ 25 horas
interpretacao

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

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

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

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

1.3. Simbolos suplementares
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2. Leitura e interpretacao de representacdoes dos diversos tipos de soldaduras

2.1. Soldadura
2.2. Soldadura
2.3. Soldadura
2.4. Soldadura
2.5. Soldadura
2.6. Soldadura

2.7. Soldadura

topo a topo com chanfro
topo a topo sem chanfro

de angulo interior (de canto)
de angulo ao baixo

de angulo exterior

de sobreposicao

de tampao

3. Leitura e interpretacdo de representagdes das diversas posicdes de soldaduras

3.1. Soldadura
3.2. Soldadura
3.3. Soldadura
3.4. Soldadura
3.5. Soldadura
3.6. Soldadura
3.7. Soldadura
3.8. Soldadura

3.9. Soldadura

ao baixo de topo

horizontal de angulo

horizontal de topo

ao teto de angulo

ao teto de topo

vertical ascendente de topo ou angulo
vertical descendente de topo ou angulo
vertical ascendente, tubo 0°, topo ou angulo

vertical descendente, tubo 09, topo ou angulo

3.10. Soldadura tubo a 459, ascendente, topo ou angulo

3.11. Soldadura tubo a 459, descendente, topo ou angulo

4. Nomenclatura das partes do chanfro

4.1. Raiz da junta

4.2. Face do chanfro

4.3. Aresta da raiz

4.4. Face da raiz - taldo

4.5. Angulo do bisel

4.6. Profundidade do bisel

4.7. Angulo do

chanfro

4.8. Raio da raiz

4.9. Folga da raiz

4.10. Formas de bordo

5. Especificagdes e cotagem de soldaduras

6. Normalizacao aplicavel e em vigor

8543

Soldadura SER em aco carbono - angulo em chapa
nas posicoes PA e PB

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

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

3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Objetivos

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

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

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

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

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

3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Objetivos

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

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

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

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

5. Demonstragdo e pratica de execugdo de soldaduras em angulo de chapas com diferentes tipos de juntas nas
posicdoes PF e PG com as técnicas de mono passe e multipasse em Ago Carbono

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

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

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

6. Controlo visual das pecas soldadas

7. Normas e diretivas aplicaveis

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

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

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

3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

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

qualidade e cuidados de salde, higiene e seguranca.

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

Conteudos

[

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

Consumiveis de soldadura utilizados

v d W N

Demonstragdo e pratica de execucdo de soldaduras em angulo em chapas, bem como chapa/tubo com
diferentes tipos de juntas nas posicbes PB e PD com as técnicas de mono passe e multipasse em ago carbono

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

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

7. Normas e diretivas aplicaveis

8546 Soldadura SER em ago carbono - angulo em

chapa/tubo na posicdo PH 50 horas
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Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo
de Soldadura SER.

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

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

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

Procedimentos de soldadura SER em Ago Carbono- angulo chapa/tubo PH

Técnicas e varidveis de soldadura

Fonte de poténcia - regulagdo e controlo

Consumiveis de soldadura utilizados

Demonstragdo e pratica de execugdo de soldaduras em chapa/tubo com diferentes tipos de juntas na posicao
PH com as técnicas de mono passe e multipasse em Ago Carbono

5.1. Soldadura de angulo em chapa/tubo, com t>3 e D> 150 na posigdo PH

5.2. Soldadura de angulo em chapa/tubo, com t>3 e 40 <= D <= 80 na posigdo PH

Controlo visual das pegas soldadas

Soldadura MAG/FF em ago carbono - angulo em
chapa nas posicoes PA e PB

25 horas

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

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

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

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

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

Técnicas e variaveis de soldadura
Fonte de poténcia - regulacdo e controlo

Consumiveis de soldadura utilizados

Objetivos
Conteudos
1.

2.

3.

4.

5.

6.

7. Normas e diretivas aplicaveis
8547

Objetivos
Conteldos
1
2

3.
a4
5

Demonstracdo e pratica de execucgdo de soldaduras de angulo de chapas nas posicoes PA e PB, com as técnicas

de mono passe e multipasse em Ago Carbono

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

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

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

6. Controlo visual das pecgas soldadas

7. Normas e diretivas aplicaveis

8548 Soldadura MAG/FF em ago carbono - angulo em

chapa nas posicoes PG 25 horas

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

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

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

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

Conteldos

1
2
3.
4
5

Procedimentos de soldadura MAG/FF em acgo carbono- angulo em chapa PG
Técnicas e variaveis de soldadura

Fonte de poténcia - regulagdo e controlo

Consumiveis de soldadura utilizados

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

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

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

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

Normas e diretivas aplicaveis

8549 Soldadura MAG/FF em ago carbono - angulo em

chapa nas posicées PF e PD 50 horas

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

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

3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Objetivos

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

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

Conteldos

Procedimentos de soldadura MAG/FF em Aco Carbono- dngulo em chapa PF e PD
Técnicas e variaveis de soldadura

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

5

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

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

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

6. Controlo visual das pecas soldadas

7. Normas e diretivas aplicaveis

8550 Soldadura MAG/FF em ago carbono - angulo em

chapa nas posicdes PB e PH 50 horas

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

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

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Objetivos

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

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

Conteudos

1. Procedimentos de soldadura MAG/FF em acgo carbono - angulo em chapa PB e PH

2. Técnicas e varidveis de soldadura

3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo

4. Consumiveis de soldadura utilizados

5. Demonstragdo e pratica de execugdo de soldaduras de angulo chapa/tubo nas posigdes PB e PH, com as
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técnicas de mono passe e/ou multipasse em aco carbono
5.1. Soldadura angulo, ligagdo chapa/tubo, com t>3, D >= 40 na posicdo PB, processo 135

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

6. Controlo visual das pecgas soldadas
7. Normas e diretivas aplicaveis
Soldadura MAG/FF em ago carbono - angulo em
8551 . 50 horas
chapa/tubo na posicao PD

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

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

3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Objetivos

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

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

Conteldos

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

2. Técnicas e varidveis de soldadura

3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo

4. Consumiveis de soldadura utilizados

5. Demonstragdo e pratica de execucdo de soldaduras de angulo chapa/tubo na posicao PD, com as técnicas de
mono passe e/ou multipasse em Ago Carbono
5.1. Soldadura angulo, ligagcdo chapa/tubo, com t>3, D >= 40 na posigdo PD, processos 135, 136 e 138
5.2. Soldadura angulo, ligacdo chapa/tubo, com t>3, D >= 40 na posicdo PD, chapa horizontal e tubo a

aproximadamente 60°.
6. Controlo visual das pecas soldadas
7. Normas e diretivas aplicaveis

8552 Soldadura MAG/FF em acgo carbono - topo a topo

em chapa nas posicoes PA e PG 50 horas

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

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

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

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

Procedimentos de soldadura MAG/FF em Ago Carbono - topo a topo em chapa PA e PG
Técnicas e variaveis de soldadura

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

5

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

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

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

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

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

6. Controlo visual das pecas soldadas

7. Normas e diretivas aplicaveis

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

em chapa na posicdo PF 25 horas

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

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

3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Objetivos
4. Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de
qualidade e cuidados de salde, higiene e seguranca.
5. Proceder a soldadura MAG/FF em ago carbono(135/136) topo a topo de chapas, na
posicao PF, com e sem descarnagem, de acordo com as especificagbes, normas e
diretivas EWF/IIW aplicaveis.
Conteudos
1. Procedimentos de soldadura MAG/FF em ago arbono - topo a topo em chapa PF
2. Técnicas e varidveis de soldadura
3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo
4. Consumiveis de soldadura utilizados
5. Demonstragdo e pratica de execugdo de soldaduras topo a topo de chapas na posicdo PF, com as técnicas de

mono passe e/ou multipasse em ago carbono

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

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

8. Controlo visual das pecgas soldadas

9. Normas e diretivas aplicaveis

827149
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8554 Soldadura MAG/FF em acgo carbono - topo a topo

em chapa nas posicoées PE 25 horas

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

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

3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

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

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

Os consumiveis de soldadura utilizados

LA

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

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

7. Normas e diretivas aplicaveis

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

em chapa na posicdo PC 25 horas

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

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

3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

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

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

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

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

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

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

3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Sl 4. Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de
qualidade e cuidados de saude, higiene e seguranca.
5. Proceder a soldadura MAG/FF em aco carbono (135/136 e 138) topo a topo de
tubagem, porum sé lado, na posicdo PA, de acordo com as especificacdes, normas e
diretivas EWF/IIW aplicaveis.
Conteudos
1. Procedimentos de soldadura MAG/FF em acgo carbono - topo a topo de tubagem porum sé lado PA
2. Técnicas e varidveis de soldadura
3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo
4. Consumiveis de soldadura utilizados
5. Demonstragdo e pratica de execugdo de soldaduras topo a topo de tubagem, por um so6 lado, na posigdo PA.
5.1. Soldadura topo a topo de tubagem, com t>3 e D>=100 na posicao PA, processo 135, 136 (1) e 138
5.1.1. Nota (1) Passe de raiz pode ser feito com fio tubular consumivel do tipo “metal cored” (138)
6. Controlo visual das pecas soldadas
7. Normas e diretivas aplicaveis
Soldadura SER - topo a topo em chapa nas posicoes
8102 50 horas
PA e PF
1. Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo
de Soldadura SER.
2. Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.
3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.
Objetivos
4. Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de
qualidade e cuidados de salde, higiene e seguranca.
5. Proceder a soldadura SER, processo 111 de forma a garantir as soldaduras topo a
topo de chapa nas posicdes PA e PF de um ou dos dois lados sem junta de suporte e
de acordo com as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.
Conteudos
1. Procedimentos de soldadura SER - topo a topo em chapa PA e PF
2. Técnicas e varidveis de soldadura
3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo
4. Consumiveis de soldadura utilizados
5. Demonstragdo e pratica de execugdo de soldaduras topo a topo de chapas nas posicdes PA e PF com as

técnicas de mono passe e multipasse

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

6. Controlo visual das pecgas soldadas

7. Normas e diretivas aplicaveis

Soldadura MAG/FF em acgo inoxidavel - angulo em

8569 Ll 50 horas
chapa nas posigcoes PA e PB

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

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

3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Objetivos

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

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

Conteldos

1. Procedimentos de soldadura MAG/FF em aco inoxidavel- angulo em chapa PA e PB
2. Técnicas e varidveis de soldadura

3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo

4. Consumiveis de soldadura utilizados

5. Demonstragdo e pratica de execucdo de soldaduras de angulo de chapas nas posicdes PA e PB, com as técnicas
de mono passe e multipasse em acgo inoxidavel

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

7. Normas e diretivas aplicaveis

Soldadura MAG/FF em aco inoxidavel - angulo em

e chapa nas posicoes PF e PD

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

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

3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Objetivos

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

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

Conteudos
1. Procedimentos de soldadura MAG/FF em aco inoxidavel - dngulo em chapa PF e PD
2. Técnicas e varidveis de soldadura
3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo
4. Consumiveis de soldadura utilizados
5. Demonstragdo e pratica de execugdo de soldaduras de angulo de chapas nas posigdes PF e PD com as técnicas
de mono passe e/ou multipasse em aco Inoxidavel
5.1. Soldadura angulo, junta “T” , com t>8 na posicdo PF, processos 135,136 e 138
5.2. Soldadura angulo, junta “T” , com t>8 na posigdo PD, processos 135, 136 e 138
6. Controlo visual das pecgas soldadas
7. Normas e diretivas aplicaveis
6604 Construcoes metalomecanicas - maquinagao 50 horas
1. Identificar e caracterizar as fungdes tecnoldgicas das diversas maquinas ferramenta.
2. Executar pecgas simples envolvendo operagdes elementares de torneamento, fresagem
Objetivos e retificagdo.

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

maquinagao.
Conteudos

1. Torneamento

2.

Tipos de tornos mecéanicos, acessdrios e ferramentas de corte

Tipos de fresadoras mecanicas, acessérios e ferramentas de corte

1.1.

1.2. Operacdes elementares de torneamento
1.3. Ferramentas e tecnologia de corte

1.4. Preparacao de trabalho (torneamento)
Fresagem

2.1.

2.2, Sistemas de aperto

2.3. OperacgOes elementares de fresagem
2.4. Mandrilagem na fresadora
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Divisdo diferencial

Preparagao do trabalho (fresagem)

3. Redctificagdo

3.1.
3.2.

3.3.

Tipos de retificadoras, acessérios e ferramentas
Operagdes elementares de rectificacdo

Preparagao do trabalho (rectificacdao)

4. Lubrificantes e fluidos de corte

4.1. Nomenclatura e caracteristicas dos lubrificantes
4.2. Lubrificantes
4.3. Oleos
4.4, Massas
4.5. Tipos de fluidos de corte
4.6. Fungdes dos fluidos de corte
4.7. Seleccdo dos fluidos de corte
6593 Introducdao ao CAD - metalurgia e metalomecanica 25 horas
1. Identificar os componentes de um sistema e posto de trabalho para desenho assistido
por computador (CAD).
Objetivos 2. Dlstlln.guw.entre as formas de representagao por sistema CAD e os sistemas
tradicionais.
3. Executar operagdes elementares em CAD2D para representagao de figuras
geométricas de pegas simples.
Conteudos

1. Posto de trabalho CAD. Procedimentos

2.

1.1.
1.2.
1.3.
1.4,

1.5.

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

Principio de funcionamento dos componentes

Interligagdo entre componentes

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

Arquivo e reproducdao

1.6.

1.7.

Procedimentos técnicos usados para operar com um posto CAD

Anomalias tipicas do posto de CAD e formas de as solucionar

Introdugdo a aplicacdo CAD 2D

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

2.8.

Nogdao de Coordenadas

Coordenadas relativas, absolutas, cartesianas e polares

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

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

Pontos notaveis

Cotagem. Definigbes e aplicagdo

Nogdes de: Camada (layer) e suas aplicagdes; Grupo e suas aplicacdes; Bloco e suas aplicagdes; Criagao
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automatica de contornos

2.9. Visualizacdo, leitura e impressao de desenhos

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

AOEO

6605 Introducao ao CNC 25 horas
1. Enquadrar a Tecnologia no sistema produtivo.
2. Descrever a constituicio de um equipamento CNC e seu modo de funcionamento.
Objetivos 3. Identificar estrutura e cédigos principais de um programa.
4. Identificar procedimentos de Setup.
5. Elaborar e executar programas de contornos simples.
Conteudos

1. Introdugdo as Novas Tecnologias

1.1. Evolugdo e condicionantes dos sistemas Produtivos

1.2. As novas tecnologias no sistema produtivo

1.3. Da utilizacdo individual a integracdo Tecnoldgica

2. Introdugdo ao Comando Numérico por Computador

2.1. Enquadramento Histdrico. Vantagens e Desvantagens

2.2. Constituicdo das Maquinas Ferramenta com Comando Numérico

2.3. Elementos necessarios a programacgao

3. Introdugdo a Programacgéao

3.1. As diferentes técnicas e linguagens de programacao

3.2. Estrutura de um programa e sintaxe de um bloco de programacao

3.3. Movimentos rapidos, interpolagdes lineares e circulares

3.4. Introducdo as técnicas da sub-programacgéao

3.5. Introducdao as técnicas das compensagbes da ferramenta

4. Introducdo a operacgao

4.1. Os principais modos de operagado

4.2. O setup de uma maquina ferramenta com comando numérico - conceitos

5. Tendéncias e Desenvolvimentos

Tecnologia de Soldadura - aco inoxidavel e ligas de

8093 olog o o ino 9 25 horas
aluminio
1. Identificar e caracterizar os fundamentos e processos na soldadura de aco inoxidavel

Objetivos

e ligas de aluminio.

Descrever a técnica de soldadura de acordo com a soldabilidade, o tipo de juntas,
consumiveis, defeitos, tratamentos e regras de salude, higiene e seguranca.
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Conteudos
1. Tecnologia complementar especifica sobre acgo inoxidavel
1.1. Fundamentos sobre o ago inoxidavel, processos de soldadura e questdes relacionadas com a saude

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

2.1.6. Métodos de prevencdo dos riscos para a saude relacionados com a soldadura e a preparagédo de
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juntas de aluminio, zona de respiracao, mascara do soldador com filtros de ar, higiene

2.2. Soldabilidade e técnica de soldadura

2.2.1. Soldabilidade do aluminio, entrega térmica, pré aquecimento

2.2.2. Tratamentos po6s soldadura

2.2.3. Técnica de soldadura, TIG e MIG

2.2.4. Manuseamento do aluminio na zona fabril

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

2.3.1. Metal de adicdo para aluminio, normas, recomendacdes dos fornecedores de consumiveis

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

2.3.3. Manuseamento dos consumiveis de soldadura

2.3.4. Seleccao de consumiveis com base nas especificagbes para a soldadura (tensdo, soldabilidade,
propriedades ligadas a corrosd@o e a anodizagao)

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

2.4.4. Comparacao entre distorcdo causada pela soldadura de ligas de aluminio e a distorcdo na soldadura

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

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

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

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

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

1.2.4. Manuseamento do cobre na zona fabril

917149
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1.2.5. Abordagem as imperfeiges especificas e a sua causa (poros, fissuragdo a quente, faltas de fusdo)
1.2.6. Outros processos de soldadura utilizados em soldadura do cobre e suas ligas
1.3. Consumiveis para a soldadura do cobre e suas ligas

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

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

1.3.3. Manuseamento dos consumiveis de soldadura

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

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

Tecnologia complementar especifica sobre ligas de niquel

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

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

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

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

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

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

2.3.3. Manuseamento dos consumiveis de soldadura

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

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

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

com Ni 25 horas

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

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

1. Tecnologia complementar especifica sobre agcos com Cr-Mo

1.1. Fundamentos sobre acos com Cr-Mo, processos de soldadura e questdes relacionadas com a saude

1.1.1. Acos com Cr-Mo, as suas caracteristicas e classificagdes

1.1.2. Caracteristicas dos agos com Cr-Mo comparativamente a outros agos
1.1.3. Vantagens e desvantagens da utilizacdo de agos com Cr-Mo

1.1.4. Processos de soldadura para agos com Cr-Mo

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

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

1.2. Soldabilidade e técnica de soldadura

1.2.1. Soldabilidade de agos com Cr-Mo, entrega térmica, pré aquecimento
1.2.2. Tratamentos pds soldadura

1.2.3. Técnica de soldadura

1.2.4. Manuseamento de agos com Cr-Mo na zona fabril

1.2.5. Abordagem as imperfeicdes especificas e a sua causa (poros, fissuracdo a quente, fissuragao a frio,
faltas de fusdo, etc)

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

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

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

1.3.3. Manuseamento dos consumiveis de soldadura

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

1.4. Juntas de soldadura e distorgdo em agos com Cr-Mo

1.4.1. Juntas de soldadura para agos com Cr-Mo
1.4.2. Métodos de preparacdo de juntas para agos com Cr-Mo
1.4.3. Limpeza pré soldadura

1.4.4. Distorgdo causada pela soldadura de agos com Cr-Mo

2. Tecnologia complementar especifica sobre agos com Ni

2.1. Fundamentos sobre agos com Ni, processos de soldadura e questdes relacionadas com a saude

2.1.1. Acos com Ni, as suas caracteristicas e classificagGes
2.1.2. Caracteristicas dos agos com Ni comparativamente a outros agos
2.1.3. Vantagens e desvantagens da utilizagdo de agos com Ni

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

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

2.2. Soldabilidade e técnica de soldadura
2.2.1. Soldabilidade de agos com Ni, entrega térmica, pré aquecimento
2.2.2. Tratamentos po6s soldadura
2.2.3. Técnica de soldadura
2.2.4. Manuseamento de agos com Ni na zona fabril
2.2.5. Abordagem as imperfeicdes especificas e a sua causa (poros, fissuragdo a quente, faltas de fusdo)
2.2,6. Outros processos de soldadura utilizados em soldadura de agos com Ni
2.3. Consumiveis para a soldadura de agos com Ni

2.3.1. Metal de adicdo para a soldadura de acos com Ni, normas, recomendacgdes dos fornecedores de
consumiveis

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

2.3.3. Manuseamento dos consumiveis de soldadura

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

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

2.4.4. Distorcdo causada pela soldadura de agos com Ni

8094 Desenho de construcoes metalicas - leitura e

interpretacao de (isometrias) 25 horas

1. Ler e interpretar desenhos de tubagens metalicas industriais.

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

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

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

4.1. Tubos

4.2. Mudancas de direccao

4.3. Intersecgbes

4.4. Redugdes de diametro

4.5. Obturacgdes

4.6. Flanges e elementos de ligacao

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

6. Execucdo de esbocos em representacdo isomeétrica utilizando a simbologia e normas em vigor

8565 Soldadura SER em aco inoxidavel - angulo em chapa

nas posicoes PA e PB 50 horas

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

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

3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Objetivos

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

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

Conteldos

1. Procedimentos de soldadura SER em Aco Inoxidavel- angulo em chapa PA e PB
2. Técnicas e varidveis de soldadura

3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo

4. Consumiveis de soldadura utilizados

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

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

7. Normas e diretivas aplicaveis

8566 Soldadura SER em aco inoxidavel - angulo em chapa

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

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

3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Objetivos

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

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

Conteudos

1. Procedimentos de soldadura SER em aco inoxidavel - angulo em chapa PB e PG

2. Técnicas e varidveis de soldadura

3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo

4. Consumiveis de soldadura utilizados

5. Demonstragdo e pratica de execugdo de soldaduras em angulo de chapas com diferentes tipos de juntas nas

posicdoes PB e PG com as técnicas de mono passe e multipasse em Ago Inoxidavel
5.1. Soldadura de angulo, junta T, com t>3 nas posicdes PF
5.2. Soldadura de angulo, junta T, com t>3 na posicdo PG

6. Controlo visual das pecas soldadas

7. Normas e diretivas aplicaveis

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

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

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

3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

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

qualidade e cuidados de salde, higiene e seguranca.

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

Conteudos

[

Procedimentos de soldadura SER em aco inoxidavel- angulo em chapa PD e angulo chapa/tubo PB e PD
Técnicas e varidveis de soldadura
Fonte de poténcia - regulagdo e controlo

Consumiveis de soldadura utilizados

v W N

Demonstracdao e pratica de execucdo de soldaduras em angulo em chapas, bem como chapa/tubo com
diferentes tipos de juntas nas posicdes PB e PD com as técnicas de mono passe e multipasse em acgo
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inoxidavel

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

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

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

7. Normas e diretivas aplicaveis

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

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

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

3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Objetivos

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

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

Conteudos

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

Consumiveis de soldadura utilizados

LA

Demonstracdao e pratica de execugdo de soldaduras em chapa/tubo com diferentes tipos de juntas na posicdo
PH com as técnicas de mono passe e multipasse em ago inoxidavel

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

7. Normas e diretivas aplicaveis

8570 Soldadura MAG/FF em acgo inoxidavel - angulo em

chapa nas posicoes PG 25 horas

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

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

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

5. Proceder a soldadura MAG/FF em acgo inoxidavel(135/136 e 138) de forma a permitir a
soldadura de angulo em chapas na posicdo PG de acordo com as especificagées,
normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.
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Conteudos
1. Procedimentos de soldadura MAG/FF em aco inoxidavel - dngulo em chapa PG
2. Técnicas e varidveis de soldadura
3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo
4. Consumiveis de soldadura utilizados
5. Demonstragdo e pratica de execugdo de soldaduras de angulo de chapas na posicdo PG, com as técnicas de
mono passe e/ou multipasse em aco inoxidavel
5.1. Linhas de fusdao sobre chapas com espessura ilimitada na posicao PG, processo 135
5.2. Soldadura angulo, junta “T” , com t>1 na posigdo PG, processo 135
5.3. Soldadura angulo, junta de canto , com t>1 na posigdo PG, processo 135 ( ndo é requerida penetragdo
total)
5.4. Soldadura angulo, junta “T” , com t>8 na posigdo PG, processo 135
6. Controlo visual das pecgas soldadas
7. Normas e diretivas aplicaveis
Soldadura MAG/FF em Acgo inoxidavel - angulo em
8572 Ll 50 horas
chapa nas posigcoes PB e PH
1. Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo
de soldadura MAG/FF.
2. Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.
3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.
Objetivos
4. Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de
qualidade e cuidados de saude, higiene e seguranga.
5. Proceder a soldadura MAG/FF em aco inoxidavel (135/136 e 138) de angulo
chapa/tubo nas posigdes PB e PH, de acordo com as especificagdes, normas e
diretivas EWF/IIW aplicaveis.
Conteldos
1. Procedimentos de soldadura MAG/FF em aco inoxidavel - angulo em chapa PB e PH
2. Técnicas e variadveis de soldadura
3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo
4. Consumiveis de soldadura utilizados
5. Demonstragdo e pratica de execucdo de soldaduras de angulo chapa/tubo nas posicdoes PB, PH, com as técnicas
de mono passe e/ou multipasse em ago inoxidavel
5.1. Soldadura angulo, ligacdo chapa/tubo, com t>3, D >= 40 na posigdo PB, processo 135
5.2. Soldadura angulo, ligacdo chapa/tubo, com t>3, D >= 40 na posicdo PH, processos 135 e 136 e 138
6. Controlo visual das pecas soldadas
7. Normas e diretivas aplicaveis
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50 horas

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

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

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

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

1. Procedimentos de soldadura MAG/FF em aco inoxidavel - angulo em chapa/tubo PD

v » W N

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

Demonstragdo e pratica de execugdo de soldaduras de angulo chapa/tubo na posigdo PD, com as técnicas de

mono passe e/ou multipasse em aco inoxidavel

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

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

6. Controlo visual das pecas soldadas

7. Normas e diretivas aplicaveis

8574

Objetivos

Conteudos

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

50 horas

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

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

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

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

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

2. Técnicas e varidveis de soldadura

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

5. Demonstragdo e pratica de execugdo de soldaduras topo a topo de chapas nas posicdes PA e PG, com as

técnicas de mono passe e multipasse em ago inoxidavel

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

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

5.3. Nota: para Fios fluxados, ss mb é permitido ou o passe de raiz pode ser realizado com fio tubular
consumivel do tipo “metal cored” (138)

6. Controlo visual das pecgas soldadas

7. Normas e diretivas aplicaveis

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

em chapa na posicdo PF 50 horas

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

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

3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Objetivos
4. Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de
qualidade e cuidados de saude, higiene e seguranga.
5. Proceder a soldadura MAG/FF em aco inoxidavel(135/136) topo a topo de chapas, na
posigdo PF, com e sem descarnagem, de acordo com as especificagdes, normas e
diretivas EWF/IIW aplicaveis.
Conteldos
1. Procedimentos de soldadura MAG/FF em aco inoxidavel - topo a topo em chapa PF
2. Técnicas e variadveis de soldadura
3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo
4. Consumiveis de soldadura utilizados
5. Demonstragdo e pratica de execucdo de soldaduras topo a topo de chapas na posicao PF, com as técnicas de
mono passe e/ou multipasse em acgo inoxidavel
5.1. Soldadura topo a topo de chapa, com t>8 na posigao PF, (processo 135 ss nb e 136 bs com
descarnagem) ou (processo 136 ss nb e 136 bs com descarnagem)
5.2. Nota:Para fios fluxados, ss mb é permitido ou o passe de raiz pode ser realizado com fio tubular
consumivel do tipo “metal cored” (138)
6. Controlo visual das pecas soldadas
7. Normas e diretivas aplicaveis

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

em chapa nas posicoes PE 25 horas
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Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo
de soldadura MAG/FF.

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

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

Proceder a soldadura MAG/FF em aco inoxidavel (135/136) topo a topo de chapas por
um so lado, na posicdo PE, de acordo com as especificacdes, normas e diretivas
EWF/IIW aplicaveis.

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

Técnicas e variaveis de soldadura

Fonte de poténcia - regulagdo e controlo

Os consumiveis de soldadura utilizados

Demonstragdo e pratica de execugdo de soldaduras topo a topo de chapas na posicdo PE com as técnicas de
mono passe e multipasse em acgo inoxidavel

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

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

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

Controlo visual das pecgas soldadas

Soldadura MAG/FF em aco inoxidavel - topo a topo
em chapa na posicao PC

25 horas

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

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

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

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

Procedimentos de soldadura MAG/FF em ago inoxidavel - topo a topo em chapa PC

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

Os consumiveis de soldadura utilizados

Objetivos
Conteudos
1.

2.

3.

4.

5.

6.

7. Normas e diretivas aplicaveis
8577

Objetivos
Conteudos
1.

2.
3.
4.
5.

Demonstragdo e pratica de execugdo de soldaduras topo a topo de chapas na posicdo PC com as técnicas de

mono passe e multipasse em aco inoxidavel
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5.1. Soldadura topo a topo de chapa, com t>5 na posigdo PC, processo 135 ss nb e processo 136 (1) ss nb

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

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

em aco inoxidavel

5.1. Soldadura topo a topo de tubagem, com t>3 e D>=100 na posicao PA, processo 135, 136 (1) e 138
5.2. Nota (1) passe de raiz pode ser feito com fio tubular consumivel do tipo “metal cored” (138)
Controlo visual das pegas soldadas

Normas e diretivas aplicaveis

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

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

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

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

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

5. Proceder a soldadura MAG/FF em aco inoxidavel (135/136 e 138) topo a topo de
tubagem, porum sé lado, nas posicoes PC e PH, de acordo com as especificagdes,
normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.
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Conteldos
1. Procedimentos de soldadura MAG/FF em Aco Inoxidavel - topo a topo de tubagem porum sé lado nas posicées
Ce PH
2. Técnicas e varidveis de soldadura
3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo
4. Consumiveis de soldadura utilizados
5. Demonstragdo e pratica de execugdo de soldaduras topo a topo de tubagem, porum s6 lado, nas posigées PC
e PH em aco inoxidavel
5.1. Soldadura topo a topo de tubagem, com t>3 e D>=100 na posicdao PH, processo 135, 136 (1) e 138
5.2. Soldadura topo a topo de tubagem, com t>3 e D>=40 na posigdo PC, processo 135, 136 (1) e 138
5.3. Nota (1) passe de raiz pode ser feito com fio tubular consumivel do tipo “metal cored” (138)
6. Controlo visual das pecas soldadas
7. Normas e diretivas aplicaveis
Soldadura MAG/FF em aco inoxidavel - topo a topo
8580 p . 50 horas
de tubagem por um s6 lado na posicao H-L045

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

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

3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Objetivos

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

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

Conteudos

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

3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo

4. Consumiveis de soldadura utilizados

5. Demonstragdo e pratica de execugdo de soldaduras topo a topo de tubagem, porum so6 lado, na posigdo H-

L045 em aco inoxidavel

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

Controlo visual das pegas soldadas

Normas e diretivas aplicaveis

8559 Soldadura TIG em ago carbono- angulo em chapa

nas posicoes PA, PB e PC 25 horas

EP

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

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

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

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

Conteldos

[

Procedimentos de soldadura TIG em ago carbono - dngulo em chapa nas posicoes PA, PB e PC

2. Técnicas e varidveis de soldadura
3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo
4. Consumiveis de soldadura utilizados
5. Demonstragdo e pratica de execucdo de soldaduras de angulo de chapas nas posicdes PA, PB e PC
5.1. Soldadura de linha de fusdo com espessura ilimitada sobre a chapa nas posicoes PA e PC
5.2. Soldadura de angulo junta em “T” com t>1 na posicdo PA
5.3. Soldadura de angulo junta em “T” com t>1 na posicdo PB
5.4. Soldadura de angulo exterior em junta de canto com t>1 nas posicées PA e PC com penetracdo total
6. Controlo visual das pecas soldadas
7. Normas e diretivas aplicaveis
8560 Soldadu_ra TIG em aco carbono - angulo em chapa 50 horas
nas posicoes PD e PF
1. Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo
de soldadura TIG.
2. Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.
Objetivos Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.
4. Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de
qualidade e cuidados de salde, higiene e seguranca.
5. Proceder a soldadura TIG em ago carbono (141) de angulo em chapas nas posigdes
PD e PF de acordo com as especificacdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.
Conteudos
1. Procedimentos de soldadura TIG em acgo carbono - d&ngulo em chapa nas posicdes PD e PF
2. Técnicas e varidveis de soldadura
3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo
4. Consumiveis de soldadura utilizados
5. Demonstragdo e pratica de execucdo de soldaduras de angulo de chapas nas posicdes PD e PF em acgo carbono

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

5.2. Soldadura de dngulo junta em “T” com t>1 na posigdo PF

EP

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

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

6. Controlo visual das pecas soldadas

7. Normas e diretivas aplicaveis

Soldadura TIG em aco inoxidavel- angulo em chapa

50 horas

nas posicoes PA, PB e PC

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

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

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

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

Procedimentos de soldadura TIG em aco inoxidavel - angulo em chapa nas posigdes PA, PB e PC

Técnicas e varidaveis de soldadura

Fonte de poténcia - regulagdo e controlo

Consumiveis de soldadura utilizados

Demonstracdo e pratica de execugdo de soldaduras de dngulo de chapas nas posicdoes PA, PB e PC em aco

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

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

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

5.4. Soldadura de dngulo exterior em junta de canto com t>1 nas posicées PA e PC com penetracdo total

Controlo visual das pegas soldadas

8581
Objetivos
Conteddos
1.
2.
3.
4.
5.
inoxidavel
6.
7.

Normas e diretivas aplicaveis

8582

Objetivos

Soldadura TIG em aco inoxidavel - angulo em chapa

50 horas

nas posicoes PD e PF

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

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

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

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

1. Procedimentos de soldadura TIG em aco inoxidavel - angulo em chapa nas posigdoes PD e PF

2. Técnicas e varidveis de soldadura

3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo

4. Consumiveis de soldadura utilizados

5. Demonstragdo e pratica de execugdo de soldaduras de angulo de chapas nas posicdes PD e PF em aco

inoxidavel

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

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

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

6. Controlo visual das pecgas soldadas
7. Normas e diretivas aplicaveis
Soldadura TIG em aco inoxidavel - chapa/tubo nas
8583 ™ 50 horas
posicoes PB e PD
1. Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo
de soldadura TIG.
2. Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.
fl 3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.
Objetivos
4. Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de
qualidade e cuidados de salde, higiene e seguranca.
5. Proceder a soldadura TIG em aco inoxidavel (141) de chapa/tubo nas posicGes PB e
PD de acordo com as especificagbes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.
Conteudos
1. Procedimentos de soldadura TIG em Ago Inoxidavel - chapa/tubo nas posigdes PB e PD
2. Técnicas e varidveis de soldadura
3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo
4. Consumiveis de soldadura utilizados
5. Demonstragdo e pratica de execugdo de soldaduras de chapa/tubo nas posigées PB e PD em aco inoxidavel
5.1. Soldadura de angulo, ligagdo tubo a chapa com t>1 e 40<=D<=80 na posigdo PB
5.2. Soldadura de angulo, ligagdo tubo a chapa com t>1 e 40<=D<=80 na posi¢gdo PD
6. Controlo visual das pecas soldadas
7. Normas e diretivas aplicaveis

8584 Soldadura TIG em aco inoxidavel - chapa/tubo na

posicao PH 25 horas
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Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo
de soldadura TIG.

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

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

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

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

Técnicas e variaveis de soldadura

Fonte de poténcia - regulagdo e controlo

Consumiveis de soldadura utilizados

Demonstragcdo e pratica de execugdo de soldadura chapa/tubo nas posigdes PH em acgo inoxidavel

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

Controlo visual das pegas soldadas

Normas e diretivas aplicaveis

8095

Objetivos

nteudos

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

25 horas

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

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

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

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

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

u p W N

Técnicas e variaveis de soldadura
Fonte de poténcia - regulacdo e controlo
Consumiveis de soldadura utilizados

Demonstracdao e pratica de execucdo de soldaduras em angulo de chapas com diferentes tipos de juntas nas

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

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

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

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

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

6. Controlo visual das pecas soldadas

7. Normas e diretivas aplicaveis

Soldadura MIG Al - angulo em chapa nas posicoes

50 horas

PG, PB e PF

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

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

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

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

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

Técnicas e varidveis de soldadura

Fonte de poténcia - regulagdo e controlo

Consumiveis de soldadura utilizados

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

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

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

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

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

Controlo visual das pegas soldadas

8096
Objetivos
Conteudos
1.
2.
3.
4.
5.
6.
7.

Normas e diretivas aplicaveis

8097

Objetivos

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

25 horas

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

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

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

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

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

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

5

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

5.1. Soldadura de dngulo em chapa, junta “T”, com t>8 na posicdo PD
5.2. Soldadura de angulo em chapa/tubo, com t>3 e D = 60 na posigdo PB
6. Controlo visual das pecas soldadas

7. Normas e diretivas aplicaveis

8098 Soldadura MIG Al - angulo em chapa/tubo nas

posicdes PH e PD 50 horas

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

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

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Objetivos
4. Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de
qualidade e cuidados de saude, higiene e seguranga.
5. Proceder a soldadura MIG, processo 131, de forma a garantir as soldaduras de angulo
chapa/tubo nas posicdes PH e PD de acordo com as especificagdes, normas e diretivas
EWF/IIW aplicaveis.
Conteudos
1. Procedimentos de soldadura MIG Al - &ngulo em chapa/tubo PH e PD
2. Técnicas e varidveis de soldadura
3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo
4. Consumiveis de soldadura utilizados
5.

Demonstracdo e pratica de execucgdo de soldaduras em chapa/tubo com diferentes tipos de juntas nas posigdes
PH e PD com as técnicas de mono passe e multipasse.

5.1. Soldadura de angulo em chapa/tubo, com t>3 e D = 60 na posigdo PH
5.2. Soldadura de angulo em chapa/tubo, com t>3 e D = 60 na posigdo PD
6. Controlo visual das pecas soldadas

7. Normas e diretivas aplicaveis

Soldadura TIG-AI, angulo em chapa nas posicoes
8099 PA, PB, PC e PF 50 horas

109 /149
REFERENCIAL DE FORMAGAO | Técnico/a de Soldadura - Nivel 4 | 11/07/2023



«Q

.CATALOGO

* NACIONAL DE
® QUALIFICACOES

ANQQ

AGENCIA NACIONAL
PARA A QUALIFICACAO EO
ENSINO PROFISSIONAL,

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

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

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

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

Procedimentos de soldadura TIG AI - angulo em chapa PA, PB, PC e PF

Demonstragdo e pratica de execugdo de soldaduras de angulo de chapas nas posicées PA, PB, PC e PF

5.1. Linhas de fusdo sobre chapas com espessura ilimitada nas posigdes PA, PC e PF

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

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

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

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

8100 Soldadura TIG - Al, angulo em chapa posicao PD e
chapa/tubo nas posicoes PD, PB e PH

50 horas

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

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

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

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

Procedimentos de soldadura TIG AI - angulo em chapa PD e chapa/tubo PD, PB e PH

1.
2.
L, 3.
Objetivos
4.
5.
Conteudos
1.
2. Técnicas e varidveis de soldadura
3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo
4. Consumiveis de soldadura utilizados
5.
6. Controlo visual das pecas soldadas
7. Normas e diretivas aplicaveis
1.
2.
3.
Objetivos
4,
5.
Conteludos
1
2. Técnicas e varidveis de soldadura
3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo
4. Consumiveis de soldadura utilizados

EP

LP.
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5. Demonstragdo e pratica de execugdo de soldaduras de angulo de chapa da posigdo PD e de chapa/tubo nas
posicdes PB, PD e PH
5.1. Soldadura de angulo junta em “T” com t>1 na posicdo PD
5.2. Soldadura de angulo, ligagdo tubo a chapa com t>1 e 40=D=80 na posigdo PB
5.3. Soldadura de angulo, ligagdo tubo a chapa com t>1 e 40=D=80 na posigdo PD
5.4. Soldadura de angulo, ligagdo tubo a chapa com t>1 e 40=D=80 na posigdo PH
6. Controlo visual das pecgas soldadas
7. Normas e diretivas aplicaveis
8585 Soldadura SER - angulo em chapa nas posicoes PB e 55 horas
PG em acos Inoxidaveis Austeniticos
1. Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo
de Soldadura SER.
2. Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.
3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.
Objetivos
4. Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de
qualidade e cuidados de saude, higiene e seguranga.
5. Proceder a soldadura SER, processo 111 de forma a garantir a soldadura de angulo
em chapas, nas posigdes PB e PG, de acordo com as especificagdes, normas e
diretivas EWF/IIW aplicaveis, em acos inoxidaveis austeniticos.
Conteldos
1. Procedimentos de soldadura SER - angulo em chapa PB e PG
2. Técnicas e variadveis de soldadura
3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo
4. Consumiveis de soldadura utilizados
5. Demonstragdo e pratica de execucdo de soldaduras em angulo de chapas com diferentes tipos de juntas nas
posicdes PB e PG com as técnicas de mono passe e multipasse em agos inoxidaveis austeniticos
5.1. Soldadura de angulo, junta de canto exterior, com t>3 na posicdo PB
5.2. Soldadura de angulo, junta T, com 6< t <13 na posigdo PB
5.3. Soldadura de angulo, junta T, com 6< t <13 na posicdo PG
6. Controlo visual das pecgas soldadas
7. Normas e diretivas aplicaveis

8101 Soldadura SER - angulo em chapa na posicao PF e

topo a topo em chapa na posicdo PA 25 horas
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1. Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituigdo no processo
de Soldadura SER.

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

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

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

Conteudos

[y

Procedimentos de soldadura SER - angulo em chapa PF e topo a topo em chapa PA

2. Técnicas e varidveis de soldadura
3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo
4. Consumiveis de soldadura utilizados
5. Demonstragdo e pratica de execugdo de soldaduras em angulo de chapas com diferentes tipos de juntas nas
posicdoes PA e PF com as técnicas de mono passe e multipasse
5.1. Soldadura de angulo, com t>8 na posigdo PF
5.2. Soldadura topo a topo, com t>8 na posicdo PA, bs com descarnagem
6. Controlo visual das pecas soldadas
7. Normas e diretivas aplicaveis
8558 Soldadura MAG/FF em aco carbono - topo a topo de 50 horas
tubagem por um sé6 lado na posicao H-L045

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

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

3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Objetivos

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

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

Conteudos

1. Procedimentos de soldadura MAG/FF em acgo carbono - topo a topo de tubagem porum sé lado H-L0405

2. Técnicas e varidveis de soldadura

3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo

4. Consumiveis de soldadura utilizados

5. Demonstragdo e pratica de execugdo de soldaduras topo a topo de tubagem, porum soé lado, na posicdo H-

L045.

,LP.

REFERENCIAL DE FORMAGAO | Técnico/a de Soldadura - Nivel 4 | 11/07/2023

1127149



C CATALOGO ANO\EP
QUALIFICACOES AGENCIA NACIONAL

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

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

7. Normas e diretivas aplicaveis

S0 Soldadura SER - Angulo em “T” em chapa na

posicao PF e topo a topo na posicao PE 25 horas

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

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

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

qualidade e cuidados de salde, higiene e seguranca.

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

Conteudos

1. Procedimentos de soldadura SER - angulo em “T” na posicao PF e topo a topo na posicao PE
2. Técnicas e varidveis de soldadura

3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo

4. Consumiveis de soldadura utilizados
5

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

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

7. Normas e diretivas aplicaveis

8104 Soldadura SER - f\ngulo em “"T"” na posicdao PB e

Topo a topo na posicdo PC 50 horas

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

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

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

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

1.

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

2. Técnicas e varidveis de soldadura
3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo
4. Os consumiveis de soldadura utilizados
5. Demonstragdo e pratica de execugdo de soldaduras topo a topo de chapas porum s6 lado nas posigées PC e
de angulo em “T” na posicdo PB com as técnicas de mono passe e multipasse.
5.1. Soldadura topo a topo, com t>3 na posigdo PC, ss nb
5.2. Soldadura de angulo em “T” com chanfro em duplo meio “V” (K) com t>8 na posicdo PB
6. Controlo visual das pecgas soldadas
7. Normas e diretivas aplicaveis
Soldadura MAG/FF - topo a topo em chapa nas
8105 ™ 25 horas
posicoes PA e PG

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

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

3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Objetivos

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

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

Conteudos

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

2. Técnicas e varidveis de soldadura

3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo

4. Consumiveis de soldadura utilizados

5. Demonstragdo e pratica de execugdo de soldaduras topo a topo de chapas nas posicdes PA e PG, com as
técnicas de mono passe e multipasse
5.1. Soldadura topo a topo de chapa, com t>1 na posicao PA, processo 135 ss nb
5.2. Soldadura topo a topo de chapa, com t>1 na posicao PG, processo 135 ss nb

6. Controlo visual das pecas soldadas

7. Normas e diretivas aplicaveis

8106 Soldadura MAG/FF - topo a topo em chapa nas

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

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

3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Objetivos

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

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

Conteudos

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

2. Técnicas e varidveis de soldadura

3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo

4. Consumiveis de soldadura utilizados

5. Demonstragédo e pratica de execugdo de soldaduras topo a topo de chapas nas posicdes PA, PG e PF, com as
técnicas de mono passe e multipasse

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

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

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

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

10. Controlo visual das pegas soldadas

11. Normas e diretivas aplicaveis
1 - Para arames fluxados, ss mb é permitido ou o passe de raiz pode ser realizado com arame “metal cored”
(138)

Soldadura MAG/FF - topo a topo em chapa nas
8107 ™ 25 horas
posicoes PE e PC

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

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

3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Objetivos

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

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

Conteudos

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

,LP.
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2. Técnicas e varidveis de soldadura

3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo
4. Os consumiveis de soldadura utilizados
5

Demonstragdo e pratica de execucgdo de soldaduras topo a topo de chapas na posicdo PE e PC com as técnicas
de mono passe e multipasse

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

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

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

10. Controlo visual das pecgas soldadas

11. Normas e diretivas aplicaveis

8108 Soldadura MAG/FF - angulo em “T” em chapa nas

posicoes PB, PD e PF 50 horas

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

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

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Objetivos
4. Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de
qualidade e cuidados de saude, higiene e seguranga.
5. Proceder a soldadura MAG/FF (135/136) de angulo em “T” em chapas por um so lado,
nas posicdes, PB, PD e PF de acordo com as especificagdes, normas e diretivas
EWF/IIW aplicaveis.
Conteudos
1. Procedimentos de soldadura MAG/FF - topo a topo em chapa PB, PD e PF
2. Técnicas e varidveis de soldadura
3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo
4. Consumiveis de soldadura utilizados
5. Demonstragdo e pratica de execugdo de soldaduras de angulo em “T” de chapas na posicdo PB, PD e PF com as

técnicas de mono passe e multipasse

5.1. Soldadura de angulo em “T” de chapa, com chanfro em meio “V” (bisel Unico), com t>5 na posicdo PB,
processo 135 e processo 136 bs com descarnagem

5.2. Soldadura de angulo em “T” de chapa, com chanfro em meio “V” (bisel Unico), com t>5 na posicdo PD,
processo 135 e processo 1361 ss nb

5.3. Soldadura de angulo em “T” de chapa, com chanfro em meio “V” (bisel Unico), com t>5 na posicao PF,
processo 135 e processo 1361 ss nb

5.4. Passe de raiz realizado com arame “metal cored” (138)
6. Controlo visual das pecas soldadas

7. Normas e diretivas aplicaveis

8109 Is’zlc;a::ra TIG - topo a topo em chapa nas posicoes 50 horas
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1. Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituigdo no processo
de Soldadura TIG.

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

3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Objetivos
4. Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de
qualidade e cuidados de saude, higiene e seguranca.
5. Proceder a soldadura TIG (141) topo a topo de chapas de um sé lado, nas posigdes
PA e PF, de acordo com as especificacdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.
Conteldos
1. Procedimentos de soldadura TIG - topo a topo em chapa PA e PF
2. Técnicas e varidveis de soldadura
3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo
4. Consumiveis de soldadura utilizados
5. Demonstragdo e pratica de execugdo de soldaduras de angulo de chapas nas posicdoes PA e PF

5.1. Soldadura topo a topo com t>1 na posigdao PA, ss nb

5.2. Soldadura topo a topo com t>5 na posicdao PA, ss nb

5.3. Soldadura topo a topo com t>1 na posicdo PF, ss nb

5.4. Soldadura topo a topo com t>5 na posicdo PF, ss nb
6. Controlo visual das pecas soldadas

7. Normas e diretivas aplicaveis

Soldadura TIG - topo a topo em chapa nas posicoes

8110 50 horas

PC e PE

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

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

Objetivos 3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

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

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

Conteldos

Procedimentos de soldadura TIG - topo a topo em chapa PC e PE

Técnicas e variaveis de soldadura

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

5

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

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

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

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

6. Controlo visual das pecgas soldadas

7. Normas e diretivas aplicaveis

Soldadura TIG - AI topo a topo em chapa nas
posicoes PA, PC e PF

50 horas

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

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

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

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

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

Técnicas e variaveis de soldadura

Fonte de poténcia - regulacdo e controlo

Consumiveis de soldadura utilizados

Demonstracdao e pratica de execugdo de soldaduras topo a topo em chapas nas posicdoes PA, PC e PF

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

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

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

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

Controlo visual das pegas soldadas

8111
Objetivos
Conteudos
1.
2.
3.
4.
5.
6.
7.

Normas e diretivas aplicaveis

8112

Objetivos

Soldadura TIG - AI topo a topo em chapa nas
posicoes PA, PC, PE e PF

50 horas

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

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

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

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

EP

LP.
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Conteddos
1. Procedimentos de soldadura TIG - AI - topo a topo em chapa PA, PC, PE e PF
2. Técnicas e varidveis de soldadura
3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo
4. Consumiveis de soldadura utilizados
5. Demonstragdo e pratica de execugdo de soldaduras topo a topo em chapas nas posicdes PA, PC, PE e PF
5.1. Soldadura topo a topo com t=3 na posicdo PA, ss nb
5.2. Soldadura topo a topo com t>6 na posigdo PC, ss nb
5.3. Soldadura topo a topo com t>1 na posigao PE, ss nb
5.4. Soldadura topo a topo com t=3 na posicao PF, ss nb
6. Controlo visual das pecgas soldadas
7. Normas e diretivas aplicaveis
8561 Solc!aflura TIG em aco carbono - chapa/tubo nas 55 horas
posicoes PB e PD
1. Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo
de Soldadura TIG.
2. Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.
Objetivos 3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.
4. Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de
qualidade e cuidados de saude, higiene e seguranga.
5. Proceder a soldadura TIG em aco Carbono (141) de chapa/tubo nas posicdes PB e PD
de acordo com as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.
Conteddos
1. Procedimentos de soldadura TIG - chapa/tubo nas posigdes PB e PD
2. Técnicas e varidveis de soldadura
3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo
4. Consumiveis de soldadura utilizados
5. Demonstragdo e pratica de execugdo de soldaduras de chapa/tubo nas posicées PB e PD em Ago Carbono
5.1. Soldadura de angulo, ligagdo tubo a chapa com t>1 e 40<=D<=80 na posigdo PB
5.2. Soldadura de angulo, ligagdo tubo a chapa com t>1 e 40<=D<=80 na posigdo PD
6. Controlo visual das pecas soldadas
7. Normas e diretivas aplicaveis

Soldadura TIG em aco carbono - chapa/tubo na

sl posicao PH

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

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

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

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

Procedimentos de soldadura TIG em aco carbono -chapa/tubo na posicdo PH

Técnicas e varidveis de soldadura

Fonte de poténcia - regulacdo e controlo

Consumiveis de soldadura utilizados

Demonstracdao e pratica de execucdo de soldadura chapa/tubo nas posicdes PH em acgo carbono

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

Controlo visual das pegas soldadas

Soldadura MIG AI topo a topo em chapa nas
posicoes PA e PF

50 horas

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

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

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

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

Proceder a soldadura MIG, processo 131, de forma a garantir a soldadura topo a topo
de chapas, dos dois lados com ou sem abertura de raiz, nas posigdes PA e PF, de
acordo as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

Procedimentos de soldadura MIG AI - topo a topo em chapa PA e PF
Técnicas e varidveis de soldadura
Fonte de poténcia - regulacdo e controlo

Consumiveis de soldadura utilizados

Objetivos
Conteudos
1.

2.

3.

4,

5.

6.

7. Normas e diretivas aplicaveis
8113

Objetivos
Conteudos
1.

2.
3.
4,
5.

Demonstracao e pratica de execucdao de soldaduras topo a topo em chapas nas posicdoes PA e PF, com as
técnicas de mono passe e multipasse.

5.1. Soldadura topo a topo, com t>6 na posicdo PA, ss mb

EP

LP.
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5.2. Soldadura topo a topo, com t>6 na posicdo PF, ss mb

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

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

6. Controlo visual das pecgas soldadas

7. Normas e diretivas aplicaveis

8114

Objetivos

Conteudos

1
2
3.
4
5

Soldadura MIG Al - topo a topo em chapa nas

posicoes PE e PC e de angulo em “"T"” nas posicoes 50 horas
PB, PD e PF
1. Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo

de Soldadura MIG.
Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.
Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

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

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

Proceder a soldadura MIG, processo 131, de forma a garantir a soldadura topo a topo
de chapas, dos dois lados com ou sem abertura de raiz, nas posigdoes PE, PC, PB, PD
e PF, de acordo as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

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

Técnicas e variaveis de soldadura

Fonte de poténcia - regulagdo e controlo

Consumiveis de soldadura utilizados

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

5.1. Soldadura topo a topo, com t=3 na posicdo PE, ss mb

5.2. Soldadura topo a topo, com t=3 na posicdo PC, ss mb

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

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

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

descarnagem

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

descarnagem

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

descarnagem

6. Controlo visual das pecas soldadas

7. Normas e diretivas aplicaveis

8115

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

50 horas

LP.
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Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo
de Soldadura OA.

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

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

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

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

2. Técnicas e varidveis de soldadura

3. Equipamento de Soldadura Oxigas - regulacdo e controlo

4. Consumiveis de soldadura, fluxos e desoxidantes utilizados

5. Demonstragdo e pratica de execugdo de soldaduras topo a topo em chapas porum sé lado nas posigdes PA,
PF, PC, e PE, bem como corte por chama.

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

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

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

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

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

5.6. Corte por chama, com t>5

6. Controlo visual das pecas soldadas

7. Normas e diretivas aplicaveis

8116
1.
2.
3.

Objetivos

4.
5.

Conteudos

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

50 horas

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

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

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

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

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

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

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

4.2. Soldadura topo a topo, com t>3 na posicdo PA, soldadura a direita
4.3. Soldadura topo a topo, com t>3 na posicdo PF, soldadura a direita
4.4. Soldadura topo a topo, com t>3 na posicdo PC, soldadura a direita
Controlo visual das pegas soldadas

Normas e diretivas aplicaveis

8117 Soldadura SER - topo a topo de tubagem de um sé

lado nas posicdes PA e PC 25 horas

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

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

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

5. Proceder a soldadura SER, processo 111 de forma a garantir a soldadura topo a topo
de tubagem, porum sé lado, nas posigbes PA e PC, de acordo com as especificagdes,
normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

Conteudos

v W N

Procedimentos de soldadura SER - topo a topo de tubagem de um sé lado PA e PC
Técnicas e varidveis de soldadura

Fonte de poténcia - regulagdo e controlo

Consumiveis de soldadura utilizados

Demonstracdo e pratica de execucdo de soldaduras topo a topo de tubagem, porum sé lado, nas posigées PA
e PC.

5.1. Soldadura topo a topo, com t>3 e D=100 na posicao PA, ss nb
5.2. Soldadura topo a topo, com t>3 e D=100 na posigao PC, ss nb
Controlo visual das pegas soldadas

Normas e diretivas aplicaveis

8118 Soldadura SER - topo a topo de tubagem de um sé

lado nas posicdes PC e PH 50 horas

EP

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

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

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

Proceder a soldadura SER, processo 111 de forma a garantir a soldadura topo a topo
de tubagem, por um so6 lado, nas posigbes PC e PH, de acordo com as especificacdes,
normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis

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

2. Técnicas e varidveis de soldadura

Fonte de poténcia - regulacdo e controlo

Consumiveis de soldadura utilizados

Demonstragdo e pratica de execugdo de soldaduras topo a topo de tubagem, porum s6 lado, nas posicées PC

5.1. Soldadura topo a topo, com t>3 e 40=D=80 na posicdo PC, ss nb

5.2. Soldadura topo a topo, com t>3 e D=100 na posicao PH, ss nb

5.3. Soldadura topo a topo, com t>3 e 40=D=80 na posicdao PH, ss nb

5.4. Soldadura de angulo de tudo a chapa, com t>3 e 40=D=80 na posicdao PH, com penetracdo total

Controlo visual das pegas soldadas

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

25 horas

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

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

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

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

Procedimentos de soldadura SER - topo a topo de tubagem de um sé lado PH
Técnicas e varidveis de soldadura

Fonte de poténcia - regulacdo e controlo

3.
4.
5.
e PH.
6.
7. Normas e diretivas aplicaveis
8119
Objetivos
Conteldos
1.
2.
3.
4.

Os consumiveis de soldadura utilizados

LP.
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5. Demonstragdo e pratica de execucdo de soldaduras topo a topo, de tubo/chapa na posicao PH.
5.1. Soldadura de angulo, com t>3 e 40=D=80 na posicdo PH, com liberdade de escolha ao nivel da
preparacao da junta, penetracdo total.
6. Controlo visual das pecas soldadas
7. Normas e diretivas aplicaveis
Soldadura SER - topo a topo de tubagem de um sé6
8120 e 50 horas
lado na posicao H-L045
1. Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituigdo no processo
de Soldadura SER.
2. Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.
3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.
Objetivos
4. Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de
qualidade e cuidados de saude, higiene e seguranca.
5. Proceder a soldadura SER, processo 111 de forma a garantir a soldadura topo a topo
de tubagem, na posigdo H-L045, de acordo com as especificagbes, normas e diretivas
EWF/IIW aplicaveis.
Conteudos
1. Procedimentos de soldadura SER - topo a topo de tubagem de um s6 lado H L045
2. Técnicas e varidveis de soldadura
3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo
4. Consumiveis de soldadura utilizados
5. Demonstragdo e pratica de execugdo de soldaduras topo a topo de tubagem, na posicdo H-L045.

5.1. Picagem com junta topo a topo (preparagdao), com t>3 e D=40 na posigdo H-L045, com picagem =0,5
D(diametro exterior do tubo).

5.2. Soldadura topo a topo, t=5 e D=100, na posicdo H-L045, ss nb
5.3. Soldadura topo a topo, t>3 e 40=D=80, na posicdo H-L045, ss nb
5.4. Soldadura tubo a flange, t>3 e 40=D=80, na posicdao H-L045
Controlo visual das pegas soldadas

Normas e diretivas aplicaveis

Soldadura MAG/FF - topo a topo de tubagem por

8121 P . 25 horas
um so lado na posicao PA
1. Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituigdo no processo
de Soldadura MAG/FF.
2. Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.
Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.
Objetivos

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

5. Proceder a soldadura MAG/FF (135/136 e 138) topo a topo de tubagem por um sé
lado, na posicao PA de acordo com as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW
aplicaveis.
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Conteddos
1. Procedimentos de soldadura MAG/FF - topo a topo de tubagem por um sé lado PA
2. Técnicas e varidveis de soldadura
3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo
4. Consumiveis de soldadura utilizados
5. Demonstragdo e pratica de execugdo de soldaduras topo a topo de tubagem, por um so6 lado, na posigdo PA.
5.1. Soldadura topo a topo de tubagem, com t>3 e D=100 na posicdo PA, processo 135, 1361 e 138 ss nb.
5.2. Passe de raiz pode ser feito com arame “metal cored” (138)
6. Controlo visual das pecas soldadas
7. Normas e diretivas aplicaveis
1 - Passe de raiz pode ser feito com arame “metal cored” (138)
8122 Solda’dura MAG/FF - topo a topo de tubagem por 50 horas
um so lado nas posicoes PH e PC
1. Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo
de Soldadura MAG/FF.
2. Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.
3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.
Objetivos
4. Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de
qualidade e cuidados de saude, higiene e seguranga.
5. Proceder a soldadura MAG/FF (135/136 e 138) topo a topo de tubagem, por um so
lado, nas posigdes PH e PC, de acordo com as especificagbes, normas e diretivas
EWF/IIW aplicaveis.
Conteudos
1. Procedimentos de soldadura MAG/FF - topo a topo de tubagem porum s6 lado PH e PC
2. Técnicas e varidveis de soldadura
3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo
4. Consumiveis de soldadura utilizados
5. Demonstragdo e pratica de execucdo de soldaduras topo a topo de tubagem, porum sé lado, nas posicdes PH
e PC.
6. Soldadura topo a topo de tubagem, com t>3 e D>=100 na posigdo PH, processo 135, 136 e 138 ss nb e 136.
7. Soldadura topo a topo de tubagem, com t>3 e D>=100 na posicdo PC, processo 135, 136 e 138 ss nb.
8. Passe de raiz pode ser feito com arame “"metal cored” (138)
9. Controlo visual das pecas soldadas
10. Normas e diretivas aplicaveis

1 - Passe de raiz pode ser feito com arame “metal cored” (138)
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Soldadura MAG/FF - topo a topo de tubagem por

8123 p . 50 horas
um so lado na posicao H-L045
1. Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo
de Soldadura MAG/FF.
2. Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.
3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.
Objetivos
4. Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de
qualidade e cuidados de salde, higiene e seguranca.
5. Proceder a soldadura MAG/FF (135/136 e 138) topo a topo de tubagem, por um so6
lado, na posicdo H-L045, de acordo com as especificagdes, normas e diretivas
EWF/IIW aplicaveis.
Conteudos
1. Procedimentos de soldadura MAG/FF - topo a topo de tubagem porum sé lado HL0405
2. Técnicas e varidveis de soldadura
3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo
4. Consumiveis de soldadura utilizados
5. Demonstracdo e pratica de execugdo de soldaduras topo a topo de tubagem, porum sé lado, na posicdo H-
L045.
6. Soldadura topo a topo de tubagem, com t>3 e D=100 na posicdao H-L045, processo 135, 1361 e 138
7. Picagem com junta topo a topo (preparagao), de tubagem, com t>3 e D=40 na posicdo H-L045, processo 135,
1361 e 138, com picagem=0,5D (didmetro exterior do tubo).
8. Passe de raiz pode ser feito com arame “metal cored” (138)
9. Controlo visual das pecas soldadas
10. Normas e diretivas aplicaveis
1 - Passe de raiz pode ser feito com arame “metal cored” (138)
8124 Soldadura TIG - topo a topo de tubagem de um s6 50 horas
lado nas posicoes PA, PC, PH e H-L045
1. Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo
de Soldadura TIG.
2. Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.
3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.
Objetivos
4. Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de
qualidade e cuidados de saude, higiene e seguranga.
5. Proceder a soldadura TIG (141) topo a topo de tubagem porum sé lado, nas posicdes
PA, PC, PH e H-L045, de acordo com as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW
aplicaveis.
Conteldos
1. Procedimentos de soldadura TIG - topo a topo de tubagem de um s6 lado PA, PC, PH e H-L045
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2. Técnicas e varidveis de soldadura
3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo
4. Consumiveis de soldadura utilizados
5. Demonstragdo e pratica de execugdo de soldaduras topo a topo de tubagem, nas posicdes PA, PC, PH e H-
L045.
5.1. Soldadura topo a topo com t>1, 40=D=80 na posi¢cdo PA, ss nb
5.2. Soldadura topo a topo com t>1, 40=D=80 na posigdo PC, ss nb
5.3. Soldadura topo a topo com t>1, 40=D=80 na posicdo PH, ss nb
5.4. Soldadura topo a topo com t>1, 40=D=80 na posicdo H-L045, ss nb
6. Controlo visual das pecas soldadas
7. Normas e diretivas aplicaveis
Soldadura TIG - topo a topo de tubagem de um s6
8125 . . 50 horas
lado nas posicoes PA, PC, PH e H-L045 com picagem
1. Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituigdo no processo
de Soldadura TIG.
2. Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.
Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.
Objetivos
4. Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de
qualidade e cuidados de saude, higiene e seguranga.
5. Proceder a soldadura TIG (141) topo a topo de tubagem por um sé lado, nas posiges
PA, PC, PH e H-L045, de acordo com as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW
aplicaveis.
Conteudos
1. Procedimentos de soldadura TIG -topo a topo de tubagem de um sé lado PA, PC, PH e H-L045 e H-L045 com
picagem
2. Técnicas e varidveis de soldadura
3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo
4. Consumiveis de soldadura utilizados
5. Demonstragdo e pratica de execugdo de soldaduras topo a topo de tubagem, nas posicdes PA, PC, PH e H-
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L045.

5.1. Soldadura topo a topo com t>5, 40=D=80 na posicao PA, ss nb
5.2. Soldadura topo a topo com t>5, 40=D=80 na posicdo PC, ss nb
5.3. Soldadura topo a topo com t>5, 40=D=80 na posi¢gdo PH, ss nb
5.4. Soldadura topo a topo com t>5, 40=D=80 na posigdo H-L045, ss nb

5.5. Picagem com junta topo a topo (preparagao), de tubagem, com t>3 e 40=D=80 na posi¢cdo H-L045, com
picagem=0,5D (didametro exterior do tubo).

Controlo visual das pegas soldadas

Normas e diretivas aplicaveis

8126 Soldadura TIG - Al, topo a topo de tubagem de um

s6 lado nas posicdes PA, PC, PH e H-L045 S0 ez
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1. Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituigdo no processo
de Soldadura TIG.

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

3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Objetivos
4. Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de
qualidade e cuidados de saude, higiene e seguranca.
5. Proceder a soldadura TIG (141) topo a topo de tubagens, nas posigées PA, PC, PH e
H-L045, em aluminio, de acordo com as especificacdes, normas e diretivas EWF/IIW
aplicaveis.
Conteudos
1. Procedimentos de soldadura TIG - AL topo a topo de tubagem de um s6 lado PA, PC, PH e H-L045
2. Técnicas e varidveis de soldadura
3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo
4. Consumiveis de soldadura utilizados
5. Demonstragdo e pratica de execugdo de soldaduras topo a topo de tubagens, nas posicdes PA, PC, PH e H-
L045.
5.1. Soldadura topo a topo com t>6, D=escolha livre, na posicdo PA, ss nb
5.2. Soldadura topo a topo com t>6, D=escolha livre, na posicdo PC, ss nb
5.3. Soldadura topo a topo com t>6, D=escolha livre, na posicdo PH, ss nb
5.4. Soldadura topo a topo com t>6, D=escolha livre, na posicdo H-L045, ss nb
6. Controlo visual das pecas soldadas
7. Normas e diretivas aplicaveis
Soldadura TIG - Al, topo a topo de tubagem de um
8127 . . 50 horas
sO lado nas posicoes PH, PC e H-L045
1. Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo
de Soldadura TIG.
2. Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.
3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.
Objetivos
4. Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de
qualidade e cuidados de salde, higiene e seguranca.
5. Proceder a soldadura TIG (141) topo a topo de tubagens, nas posigées, PH, PC e H-
L045, em aluminio, de acordo com as especificacdes, normas e diretivas EWF/IIW
aplicaveis.
Conteudos
1. Procedimentos de soldadura TIG - AL, topo a topo de tubagem de um s6 lado PH, PC, H-L045 e H-L045 com
picagem
2. Técnicas e varidveis de soldadura
3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo
4. Consumiveis de soldadura utilizados
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5. Demonstragdo e pratica de execucdo de soldaduras topo a topo de tubagens, nas posicdoes PA, PC, PH e H-
L045.
5.1. Soldadura topo a topo com t=3, D=escolha livre, na posicdo PH, ss nb
5.2. Soldadura topo a topo com t=3, D=escolha livre, na posicdo PC, ss nb
5.3. Soldadura topo a topo com t=3, D=escolha livre, na posicdo H-L045, ss nb
5.4. Picagem com junta topo a topo (preparacgao), de tubagem, com t=3 e D=escolha livre, na posicao H-L045,
com picagem=0,5D (diametro exterior do tubo).
6. Normas e diretivas aplicaveis
Soldadura Oxigas - topo a topo de tubagem de um
8128 , . 50 horas
sO lado nas posicoes PH, PC e H-L045

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

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

3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Objetivos

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

5. Proceder a soldadura oxigas, processo 311, de forma a garantir a soldadura topo a
topo de tubagem, por um sé6 lado, nas posigdes PH, PC e H-L045, de acordo as
especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

Conteudos

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

2. Técnicas e varidveis de soldadura

3. Equipamento de soldadura Oxigéas - regulagdo e controlo

4. Consumiveis de soldadura, fluxos e desoxidantes utilizados

5. Demonstragdo e pratica de execugdo de soldaduras topo a topo de tubagem por um sé lado, nas posigbes PH,

PC e H-L045.

5.1. Soldadura topo a topo, com t>1, D>25 na posicdo PH, soldadura a esquerda, ss nb
5.2. Soldadura topo a topo, com t>1, D>25 na posicdo PC, soldadura a esquerda, ss nb
5.3. Soldadura topo a topo, com t>1, D>25 na posigdo H-L045, soldadura a esquerda, ss nb
Controlo visual das pegas soldadas

Normas e diretivas aplicaveis

8129 Soldadura Oxigas - topo a topo de tubagem de um

soO lado nas posicoes PH, PC e H-L045 com picagem 50 horas
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1. Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituigdo no processo
de Soldadura OA.

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

3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Objetivos . . . o

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

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

Conteldos

1. Procedimentos de soldadura Oxigas - topo a topo de tubagem de um sé lado PH, PC, H-L045 e H-L045 com
picagem

Técnicas e variaveis de soldadura
Equipamento de soldadura Oxigas - regulacao e controlo

Consumiveis de soldadura, fluxos e desoxidantes utilizados

a » W N

Demonstragdo e pratica de execugdo de soldaduras topo a topo em chapas porum sé lado nas posigdes PH, PC
e H-L045.

5.1. Soldadura topo a topo, com t>3, D>25 na posigdo PH, soldadura a direita, ss nb
5.2. Soldadura topo a topo, com t>3, D>25 na posigdo PC, soldadura a direita, ss nb
5.3. Soldadura topo a topo, com t>3, D>25 na posigdo H-L045, soldadura a direita, ss nb

5.4. Picagem com junta topo a topo (preparagdao), de tubagem, com t>1 e D=40 na posigdo H-L045, com
picagem=0,5D (didametro exterior do tubo).

6. Controlo visual das pecgas soldadas

7. Normas e diretivas aplicaveis

8586 Soldadura SER - topo a topo em chapa nas posicoes

PA e PF em aco temperado e revenido AU heIEE

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

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

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

qualidade e cuidados de salde, higiene e seguranca.
5. Proceder a soldadura SER, processo 111 de forma a garantir as soldaduras topo a
topo de chapa nas posigdes PA e PF de um ou dos dois lados sem junta de suporte e

de acordo com as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis, em acgo
temperado e revenido.

Conteldos
1. Procedimentos de soldadura SER - topo a topo em chapa PA e PF
2. Técnicas e varidveis de soldadura

3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo

1317149
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4. Consumiveis de soldadura utilizados
5. Demonstragdo e pratica de execucdo de soldaduras topo a topo de chapas nas posicoes PA e PF com as
técnicas de mono passe e multipasse em ago temperado e revenido
5.1. Soldadura topo a topo, com t>3 na posicdo PA, bs sem descarnagem nem rebarbacao
5.2. Soldadura topo a topo, com t>8 na posicdo PF, bs com descarnagem ou rebarbacdo
5.3. Soldadura topo a topo, com t>3 na posigdao PA, ss nb
5.4. Soldadura topo a topo, com t>3 na posigao PF, ss nb
6. Controlo visual das pecas soldadas
7. Normas e diretivas aplicaveis
Soldadura SER - topo a topo em chapa nas posicoes
8587 PA e PF em acos Inoxidaveis ferriticos e 50 horas
martensiticos
1. Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo
de soldadura SER.
2. Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.
3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.
Objetivos 4. Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de
qualidade e cuidados de salde, higiene e seguranca.
5. Proceder a soldadura SER, processo 111 de forma a garantir as soldaduras topo a
topo de chapa nas posigdes PA e PF de um ou dos dois lados sem junta de suporte e
de acordo com as especificagdbes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis, em agos
inoxidaveis ferriticos e martensiticos (Grupos 7 de acordo com a ISO TR 15608).
Conteudos
1. Procedimentos de soldadura SER - topo a topo em chapa PA e PF
2. Técnicas e varidveis de soldadura
3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo
4. Consumiveis de soldadura utilizados
5. Demonstragdo e pratica de execugdo de soldaduras topo a topo de chapas nas posicdes PA e PF com as

técnicas de mono passe e multipasse, em acos Inoxidaveis Ferriticos e Maternsiticos (Grupos 7 de acordo com
a ISO TR 15608)

5.1. Soldadura topo a topo, com 6< t <13 na posicao PA, bs sem descarnagem nem rebarbacao
5.2. Soldadura topo a topo, com 6< t <13na posicao PF, bs com descarnagem ou rebarbacgao
5.3. Soldadura topo a topo, com 6< t <13na posigdao PA, ss nb

5.4. Soldadura topo a topo, com 6< t <13na posigao PF, ss nb

Controlo visual das pegas soldadas

Normas e diretivas aplicaveis

8588 Soldadura SER - topo a topo de tubagem de um sé

lado na posigdo H-L045 em agos com Cr-Mo L norEe

1327149
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1. Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituigdo no processo
de soldadura SER.

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

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

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

Conteudos
1. Procedimentos de soldadura SER - topo a topo de tubagem de um so lado H L045
2. Técnicas e varidveis de soldadura
3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo
4. Consumiveis de soldadura utilizados
5. Demonstragdo e pratica de execucgdo de soldaduras topo a topo de tubagem, na posigdo H-L045, em agos com
Cr-Mo (Grupo 4,5 e 6 de acordo com a ISO TR 15608)
5.1. Picagem com junta topo a topo (preparagdao), com t>3 e D>=40 na posi¢gao H-L045, com picagem =0,5
D(diametro exterior do tubo)
5.2. Soldadura topo a topo, t>=5 e D>=100, na posigdao H-L045, ss nb
5.3. Soldadura topo a topo, t>3 e 40<=D<=80, na posi¢gdo H-L045, ss nb
5.4. Soldadura tubo a flange, t>3 e 40<=D<=80, na posicdo H-L045
6. Controlo visual das pecas soldadas
7. Normas e diretivas aplicaveis
Soldadura TIG - topo a topo em chapa nas posicoes
8589 . 50 horas

PA e PF em aco temperado e revenido

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

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

3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

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

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

Conteudos
1. Procedimentos de soldadura TIG - topo a topo em chapa PA e PF, em aco temperado e revenido (Grupo 3 da

norma ISO TR 15608)

2. Técnicas e varidveis de soldadura

,LP.
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3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo
4. Consumiveis de soldadura utilizados
5. Demonstragdo e pratica de execugdo de soldaduras topo a topo de chapas nas posicdes PA e PF com as
técnicas de mono passe e multipasse em aco temperado e revenido (Grupo 3 da norma ISO TR 15608)
5.1. Soldadura topo a topo, com 6<t >13 na posicdo PA, bs sem descarnagem nem rebarbagdo
5.2. Soldadura topo a topo, com 6<t >13 na posicdo PF, bs com descarnagem ou rebarbacado
5.3. Soldadura topo a topo, com 6<t >13 na posigao PA, ss nb
5.4. Soldadura topo a topo, com 6<t >13 na posicao PF, ss nb
6. Controlo visual das pecas soldadas
7. Normas e diretivas aplicaveis
Soldadura TIG, topo a topo de tubagem de um s6
8590 lado nas posicoes PA, PC, PH e H-L0O45 em aco com 50 horas
Cr-Mo
1. Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituigdo no processo
de soldadura TIG.
2. Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.
3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.
Objetivos
4. Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de
qualidade e cuidados de salde, higiene e seguranca.
5. Proceder a soldadura TIG (141) topo a topo de tubagens, nas posigées, PH, PC e H-
L045, em em ago com Cr-Mo (Grupo 4, 5 e 6 da norma ISO TR 15608), de acordo
com as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.
Conteudos
1. Procedimentos de soldadura TIG em Agos com Cr-Mo, topo a topo de tubagem de um sé lado PA, PC, PH e H-
L045
2. Técnicas e varidveis de soldadura
3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo
4. Consumiveis de soldadura utilizados
5. Demonstragdo e pratica de execucdo de soldaduras topo a topo de tubagens, nas posicdes PA, PC, PH e H-
L045 em ago com Cr-Mo
5.1. Soldadura topo a topo com 3<t <8, 60< D <115, na posicdao PA, ss nb
5.2. Soldadura topo a topo com 3<t <8, 60< D <115, na posicdo PC, ss nb
5.3. Soldadura topo a topo com 3<t <8, 60< D <115, na posigdao PH, ss nb
5.4. Soldadura topo a topo com 3<t <8, 60< D <115, na posicdo H-L045, ss nb
6. Controlo visual das pecgas soldadas
7. Normas e diretivas aplicaveis

8591 Soldadura TIG - topo a topo em chapa nas posicoes

PA e PF em aco Inoxidavels Ferritico e Martensitico 5 hneie
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Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo
de soldadura TIG.

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

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

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

Procedimentos de soldadura TIG - topo a topo em chapa PA e PF, em aco inoxidavel ferritico e martensitico
(Grupo 7 da norma ISO TR 15608)

Técnicas e varidveis de soldadura

Fonte de poténcia - regulagdo e controlo

Consumiveis de soldadura utilizados

Demonstragdo e pratica de execugdo de soldaduras topo a topo de chapas nas posicdes PA e PF com as
técnicas de mono passe e multipasse em aco temperado e revenido (Grupo 3 da norma ISO TR 15608)

5.1. Soldadura topo a topo, com 6<t >13 na posicao PA, bs sem descarnagem nem rebarbacao

5.2. Soldadura topo a topo, com 6<t >13 na posigdo PF, bs com descarnagem ou rebarbacgado

5.3. Soldadura topo a topo, com 6<t >13 na posicdo PA, ss nb

5.4. Soldadura topo a topo, com 6<t >13 na posicao PF, ss nb

Controlo visual das pecgas soldadas

Soldadura TIG, topo a topo de tubagem de um so

lado nas posicoes PA, PC, PH e H-L045 em aco 50 horas
Carbono
1. Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituigdo no processo

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

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

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

Objetivos
Conteddos
1.

2.

3.

4.

5.

6.

7. Normas e diretivas aplicaveis
8592

Objetivos
Conteudos
1.

Procedimentos de soldadura TIG em acos carbono, topo a topo de tubagem de um sé lado PA, PC, PH e H-

LO45

2. Técnicas e varidveis de soldadura
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3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo
4. Consumiveis de soldadura utilizados
5. Demonstragdo e pratica de execugdo de soldaduras topo a topo de tubagens, nas posicdes PA, PC, PH e H-
L045 em ago Carbono
5.1. Soldadura topo a topo com 3<t <8, 60< D <115, na posigao PA, ss nb
5.2. Soldadura topo a topo com 3<t <8, 60< D <115, na posicao PC, ss nb
5.3. Soldadura topo a topo com 3<t <8, 60< D <115, na posigdo PH, ss nb
5.4. Soldadura topo a topo com 3< t <8, 60< D <115, na posicao H-L045, ss nb
6. Controlo visual das pecas soldadas
7. Normas e diretivas aplicaveis
Soldadura TIG, topo a topo de tubagem de um so
8593 lado nas posicoes PA, PC, PH e H-L045 em aco 50 horas
Inoxidavel
1. Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituigdo no processo
de soldadura TIG.
2. Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.
3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.
Objetivos
4. Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de
qualidade e cuidados de salde, higiene e seguranca.
5. Proceder a soldadura TIG (141) topo a topo de tubagens, nas posigées, PH, PC e H-
L045, em em ago carbono (Grupo 8 da norma ISO TR 15608), de acordo com as
especificagbes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.
Conteudos
1. Procedimentos de soldadura TIG em acgos inoxidavel, topo a topo de tubagem de um sé lado PA, PC, PH e H-

ui p W N

L045

Técnicas e varidveis de soldadura

Fonte de poténcia - regulagdo e controlo
Consumiveis de soldadura utilizados

Demonstracdo e pratica de execugdo de soldaduras topo a topo de tubagens, nas posicdoes PA, PC, PH e H-
L045 em ago Inoxidavel

5.1. Soldadura topo a topo com 3<t <8, 60< D <115, na posicdao PA, ss nb
5.2. Soldadura topo a topo com 3<t <8, 60< D <115, na posicdo PC, ss nb
5.3. Soldadura topo a topo com 3<t <8, 60< D <115, na posigdao PH, ss nb
5.4. Soldadura topo a topo com 3<t <8, 60< D <115, na posicdo H-L045, ss nb
Controlo visual das pegas soldadas

Normas e diretivas aplicaveis

8594 Soldadura FF - angulo em chapa nas posigoes PA,

PB, PF e PG em acos temperados e revenidos 5 hneie
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Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo
de soldadura MAG/FF.

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

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

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

Procedimentos de soldadura FF - angulo em chapa PA, PB, PF e PG
Técnicas e varidveis de soldadura

Fonte de poténcia - regulacdo e controlo

Consumiveis de soldadura utilizados

Demonstracdo e pratica de execucdo de soldaduras de éangulo de chapas nas posicdes PA, PB e PG, com as

técnicas de mono passe e multipasse em agos temperados e revenidos

5.1. Linhas de fusdo sobre chapas com espessura ilimitada nas posicdes PA, PF e PG, processo 136

5.2. Soldadura angulo, junta “T” , com 6< t <13 na posicdo PA, processo 136

5.3. Soldadura angulo, junta “T” , com 6< t <13 na posigdo PB, processo 136

5.4. Soldadura angulo, junta “T”, com 6< t <13 na posicdo PG, processo 136

5.5. Controlo visual das pecas soldadas

6. Normas e diretivas aplicaveis

7852

Objetivos

Conteudos

1. Empreendedorismo

Perfil e potencial do empreendedor - diagnodstico/

25 horas

desenvolvimento

E

Explicar o conceito de empreendedorismo.
Identificar as vantagens e os riscos de ser empreendedor.

Aplicar instrumentos de diagndstico e de autodiagndstico de competéncias
empreendedoras.

Analisar o perfil pessoal e o potencial como empreendedor.

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

1.1. Conceito de empreendedorismo

1.2. Vantagens de ser empreendedor

1.3. Espirito empreendedor versus espirito empresarial

2. Autodiagnostico de competéncias empreendedoras

2.1. Diagnostico da experiéncia de vida
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2.2. Diagndstico de conhecimento das “realidades profissionais”

2.3. Determinacdo do “perfil proprio” e autoconhecimento

2.4. Autodiagndstico das motivagdes pessoais para se tornar empreendedor

3. Carateristicas e competéncias-chave do perfil empreendedor

3.1. Pessoais

3.1.1. Autoconfianca e automotivacao

3.1.2. Capacidade de decisdo e de assumir riscos

3.1.3. Persisténcia e resiliéncia

3.1.4. Persuasao

3.1.5. Concretizagdao

3.2. Técnicas

3.2.1. Area de negdcio e de orientagdo para o cliente

3.2.2. Planeamento, organizacdo e dominio das TIC

3.2.3. Lideranca e trabalho em equipa

4. Fatores que inibem o empreendedorismo

5. Diagndstico de necessidades do empreendedor

5.1. Necessidades de carater pessoal

5.2. Necessidades de carater técnico

6. Empreendedor - autoavaliagao

6.1. Questionario de autoavaliacdo e respetiva verificagdo da sua adequacgdo ao perfil comportamental do

empreendedor

7853

Objetivos

Conteudos

Ideias e oportunidades de negocio 50 horas

1. Identificar os desafios e problemas como oportunidades.

2. Identificar ideias de criagdo de pequenos negdcios, reconhecendo as necessidades do
publico-alvo e do mercado.

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

4. Identificar e aplicar as diferentes formas de recolha de informagdo necessaria a
criacdo e orientagdo de um negadcio.

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

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

7. Identificar os financiamentos, apoios e incentivos ao desenvolvimento de um negdcio,

em fungdo da sua natureza e plano operacional.

1. Criagdo e desenvolvimento de ideias/oportunidades de negdcio

1.1. Nogdo de negdcio sustentavel

1.2. Identificacdo e satisfacdo das necessidades

1.2.1. Formas de identificacdo de necessidades de produtos/servigos para potenciais clientes/consumidores

1.2.2. Formas de satisfagdo de necessidades de potenciais clientes/consumidores, tendo presente as
normas de qualidade, ambiente e inovagao
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2. Sistematizacdo, analise e avaliacdo de ideias de negdcio
2.1. Conceito basico de negdcio
2.1.1. Como resposta as necessidades da sociedade
2.2. Das oportunidades as ideias de negdcio
2.2.1. Estudo e analise de bancos/bolsas de ideias
2.2.2. Andlise de uma ideia de negdcio - potenciais clientes e mercado (target)
2.2.3. Descricdo de uma ideia de negdcio
2.3. Nogdo de oportunidade relacionada com o servigo a clientes
3. Recolha de informagdo sobre ideias e oportunidades de negdécio/mercado
3.1. Formas de recolha de informacdo
3.1.1. Direta - junto de clientes, da concorréncia, de eventuais parceiros ou promotores

3.1.2. Indireta - através de associagdes ou servigos especializados - publicos ou privados, com recurso a
estudos de mercado/viabilidade e informacdo disponivel on-line ou noutros suportes

3.2. Tipo de informacdo a recolher
3.2.1. O negdcio, o mercado (nacional, europeu e internacional) e a concorréncia
3.2.2. Os produtos ou servigos
3.2.3. O local, as instalagbes e os equipamentos
3.2.4. A logistica - transporte, armazenamento e gestdo de stocks
3.2.5. Os meios de promogao e os clientes
3.2.6. O financiamento, os custos, as vendas, os lucros e os impostos
4. Andlise de experiéncias de criacdo de negdcios
4.1. Contacto com diferentes experiéncias de empreendedorismo
4.1.1. Por setor de atividade/mercado
4.1.2. Por negocio
4.2. Modelos de negdcio
4.2.1. Benchmarking
4.2.2. Criagdo/diferenciagdo de produto/servico, conceito, marca e segmentagao de clientes
4.2.3. Parceria de outsourcing
4.2.4. Franchising
4.2.5. Estruturagdo de raiz
4.2.6. Outras modalidades
5. Definigdo do negdcio e do target
5.1. Definicdo sumaria do negdcio
5.2. Descricdo sumaria das atividades
5.3. Target a atingir
6. Financiamento, apoios e incentivos a criagdo de negdcios
6.1. Meios e recursos de apoio a criacdo de negdcios
6.2. Servicos e apoios publicos - programas e medidas
6.3. Banca, apoios privados e capitais proprios
6.4. Parcerias
7. Desenvolvimento e validagdo da ideia de negdcio
7.1. Andlise do negdcio a criar e sua validagdo prévia
7.2. Andlise critica do mercado
7.2.1. Estudos de mercado

7.2.2. Segmentacdao de mercado
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7.3. Andlise critica do negdcio e/ou produto
7.3.1. Vantagens e desvantagens
7.3.2. Mercado e concorréncia
7.3.3. Potencial de desenvolvimento
7.3.4. Instalagdao de arranque
7.4. Economia de mercado e economia social - empreendedorismo comercial e empreendedorismo social
8. Tipos de negdcio
8.1. Natureza e constituicdo juridica do negdcio
8.1.1. Atividade liberal
8.1.2. Empresario em nome individual
8.1.3. Sociedade por quotas
9. Contacto com entidades e recolha de informagdo no terreno

9.1. Contactos com diferentes tipologias de entidades (municipios, entidades financiadoras, assessorias
técnicas, parceiros, ...)

9.2. Documentos a recolher (faturas préo-forma; plantas de localizagdo e de instalages, catédlogos técnicos,
material de promogdo de empresas ou de negdcios, etc...)

7854 Plano de negdcio - criacdao de micronegocios 25 horas

1. Identificar os principais métodos e técnicas de gestdo do tempo e do trabalho.
2. Identificar fatores de éxito e de faléncia, pontos fortes e fracos de um negdcio.

3. Elaborarum plano de agdo para a apresentacdo do projeto de negdcio a desenvolver.

Objetivos
4. Elaborar um orcamento para apoio a apresentagdo de um projeto com viabilidade
econdémica/financeira.
5. Elaborar um plano de negdcio.
Conteldos

1. Planeamento e organizacao do trabalho
1.1. Organizacgdao pessoal do trabalho e gestdo do tempo
1.2. Atitude, trabalho e orientagdo para os resultados
2. Conceito de plano de agdo e de negdcio
2.1. Principais fatores de éxito e de risco nos negocios
2.2. Andlise de experiéncias de negdcio
2.2.1. Negdcios de sucesso
2.2.2. Insucesso nos negdcios
2.3. Andlise SWOT do negdcio
2.3.1. Pontos fortes e fracos
2.3.2. Oportunidades e ameagas ou riscos
2.4. Segmentacao do mercado
2.4.1. Abordagem e estudo do mercado
2.4.2. Mercado concorrencial
2.4.3. Estratégias de penetragdo no mercado

2.4.4. Perspetivas futuras de mercado
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3. Plano de agao
3.1. Elaboracao do plano individual de acdo
3.1.1. Atividades necessarias a operacionalizagdo do plano de negdcio
3.1.2. Processo de angariagao de clientes e negociagdo contratual
4. Estratégia empresarial
4.1. Analise, formulagdo e posicionamento estratégico
4.2. Formulagdo estratégica
4.3. Planeamento, implementagdo e controlo de estratégias
4.4. Negocios de base tecnoldgica | Start-up
4.5. Politicas de gestdo de parcerias | Aliangas e joint-ventures
4.6. Estratégias de internacionalizagdo
4.7. Qualidade e inovagdo na empresa
5. Plano de negdcio
5.1. Principais caracteristicas de um plano de negdcio
5.1.1. Objetivos
5.1.2. Mercado, interno e externo, e politica comercial
5.1.3. Modelo de negocio e/ou constituicdo legal da empresa
5.1.4. Etapas e atividades
5.1.5. Recursos humanos
5.1.6. Recursos financeiros (entidades financiadoras, linhas de crédito e capitais proprios)
5.2. Formas de analise do proprio negdcio de médio e longo prazo
5.2.1. Elaboracdo do plano de acdo
5.2.2. Elaboragdo do plano de marketing
5.2.3. Desvios ao plano
5.3. Avaliacdo do potencial de rendimento do negdcio
5.4. Elaboragao do plano de aquisicdes e orcamento
5.5. Definicdo da necessidade de empréstimo financeiro
5.6. Acompanhamento do plano de negdcio

6. Negociacdo com os financiadores

7855 Plano de negocio - criagao de pequenos e médios

P 50 horas
negocios

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

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

Elaborar um plano de agdo para a apresentacdao do projeto de negdcio a desenvolver.

Bow N ow

Elaborar um orgamento para apoio a apresentacdo de um projeto com viabilidade
econdmica/financeira.

Objetivos % g .
Reconhecer a estratégia geral e comercial de uma empresa.

Reconhecer a estratégia de I&D de uma empresa.

Reconhecer os tipos de financiamento e os produtos financeiros.

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

© @ N o w

Elaborar um plano de negdcio.
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Conteudos
1. Planeamento e organizacdo do trabalho
1.1. Organizacdo pessoal do trabalho e gestdao do tempo
1.2, Atitude, trabalho e orientagdo para os resultados
2. Conceito de plano de agdo e de negdcio
2.1. Principais fatores de éxito e de risco nos negdcios
2.2. Andlise de experiéncias de negdcio
2.2.1. Negdcios de sucesso
2.2.2. Insucesso nos negdbcios
2.3. Andlise SWOT do negdcio
2.3.1. Pontos fortes e fracos
2.3.2. Oportunidades e ameagas ou riscos
2.4. Segmentagao do mercado
2.4.1. Abordagem e estudo do mercado
2.4.2. Mercado concorrencial
2.4.3. Estratégias de penetragdo no mercado
2.4.4. Perspetivas futuras de mercado
3. Plano de acdo
3.1. Elaboracdao do plano individual de acdo
3.1.1. Atividades necessarias a operacionalizagdo do plano de negdcio
3.1.2. Processo de angariagao de clientes e negociagdo contratual
4. Estratégia empresarial
4.1. Analise, formulagdo e posicionamento estratégico
4.2. Formulagdo estratégica
4.3. Planeamento, implementagdo e controlo de estratégias
4.4. Politicas de gestdo de parcerias | Aliangas e joint-ventures
4.5. Estratégias de internacionalizacdo
4.6. Qualidade e inovagdo na empresa
5. Estratégia comercial e planeamento de marketing
5.1. Planeamento estratégico de marketing
5.2. Planeamento operacional de marketing (marketing mix)
5.3. Meios tradicionais e meios de base tecnoldgica (e-marketing)
5.4. Marketing internacional | Plataformas multiculturais de negdcio (da organizagdo ao consumidor)
5.5. Contacto com os clientes | Habitos de consumo
5.6. Elaboragdao do plano de marketing
5.6.1. Projeto de promogdo e publicidade
5.6.2. Execugdao de materiais de promogdo e divulgagdo
6. Estratégia de I&D
6.1. Incubacdo de empresas
6.1.1. Estrutura de incubacdo
6.1.2. Tipologias de servigo
6.2. Negocios de base tecnoldgica | Start-up

6.3. Patentes internacionais
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6.4. Transferéncia de tecnologia

7. Financiamento

7.1. Tipos de abordagem ao financiador

7.2. Tipos de financiamento (capital proprio, capital de risco, crédito, incentivos nacionais e internacionais)

7.3. Produtos financeiros mais especificos (leasing, renting, factoring, ...)

8. Plano de negécio

8.1. Principais caracteristicas de um plano de negdcio

8.1.1. Objetivos

8.1.2. Mercado, interno e externo, e politica comercial

8.1.3. Modelo de negdcio e/ou constituicdo legal da empresa

8.1.4. Etapas e atividades

8.1.5. Recursos humanos

8.1.6. Recursos financeiros (entidades financiadoras, linhas de crédito e capitais proprios)

8.2. Desenvolvimento do conceito de negdcio

8.3. Proposta de valor

8.4. Processo de tomada de decisdo

8.5. Reformulacao do produto/servigo

8.6. Orientacdo estratégica (plano de médio e longo prazo)

8.6.1. Desenvolvimento estratégico de comercializagdo

8.7. Estratégia de controlo de negécio

8.8. Planeamento financeiro

8.8.1. Elaboracdo do plano de aquisicdes e orcgamento

8.8.2. Definigdo da necessidade de empréstimo financeiro

8.8.3. Estimativa dos juros e amortizagdes

8.8.4. Avaliacao do potencial de rendimento do negdcio

8.9. Acompanhamento da consecugdo do plano de negdcio

8598

Objetivos

Desenvolvimento pessoal e técnicas de procura de 25 horas

emprego

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

2. Identificar competéncias adquiridas ao longo da vida.

3. Explicar a importédncia da adogdo de uma atitude empreendedora como estratégia de
empregabilidade.

4. Identificar as competéncias transversais valorizadas pelos empregadores.

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

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

7. Aplicar as regras de elaboragdao de um curriculum vitae.

8. Identificar e selecionar anlncios de emprego.

9. Reconhecer a importancia das candidaturas espontaneas.

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

1.

Conceitos de competéncia, transferibilidade e contextos de aprendizagem (formal e informal) - aplicacao
destes conceitos na compreensdo da sua histéria de vida, identificacdo e valorizagdo das competéncias
adquiridas

Atitude empreendedora/proactiva
Competéncias valorizadas pelos empregadores - transferiveis entre os diferentes contextos laborais
3.1. Competéncias relacionais
3.2. Competéncias criativas
3.3. Competéncias de gestdao do tempo
3.4. Competéncias de gestdo da informacdo
3.5. Competéncias de tomada de decisdo
3.6. Competéncias de aprendizagem (aprendizagem ao longo da vida)
Modalidades de trabalho
Mercado de trabalho visivel e encoberto
Pesquisa de informacgdo para procura de emprego
Medidas ativas de emprego e formacgao
Mobilidade geografica (mercado de trabalho nacional, comunitario e extracomunitario)
Rede de contactos (sociais ou relacionais)
Curriculum vitae
Anuncios de emprego
Candidatura espontanea

Entrevista de emprego

Comunicacdo assertiva e técnicas de procura de
emprego

8599 25 horas

1. Explicar o conceito de assertividade.

2. Identificar e desenvolver tipos de comportamento assertivo.

3. Aplicar técnicas de assertividade em contexto socioprofissional.
4. Reconhecer as formas de conflito na relagdo interpessoal.

5. Definir o conceito de inteligéncia emocional.

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

Objetivos
7. Aplicar as principais estratégias de procura de emprego.
8. Aplicar as regras de elaboragdo de um curriculum vitae.
9. Identificar e selecionar antncios de emprego.
10. Reconhecer a importancia das candidaturas espontaneas.

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

Conteudos

1.

2.

Comunicagdo assertiva

Assertividade no relacionamento interpessoal
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3. Assertividade no contexto socioprofissional
4. Técnicas de assertividade em contexto profissional
5. Origens e fontes de conflito na empresa
6. Impacto da comunicagdo no relacionamento humano
7. Comportamentos que facilitam e dificultam a comunicacdo e o entendimento
8. Atitude tranquila numa situagdao de conflito
9. Inteligéncia emocional e gestdo de comportamentos
10. Modalidades de trabalho
11. Mercado de trabalho visivel e encoberto
12. Pesquisa de informacdao para procura de emprego
13. Medidas ativas de emprego e formagdao
14. Mobilidade geografica (mercado de trabalho nacional, comunitadrio e extracomunitario)
15. Rede de contactos
16. Curriculum vitae
17. Anlncios de emprego
18. Candidatura esponténea
19. Entrevista de emprego
8600 Competéncias empreendedoras e técnicas de 25 horas
procura de emprego
1. Definir o conceito de empreendedorismo.
2. Identificar as vantagens e os riscos de ser empreendedor.
3. Identificar o perfil do empreendedor.
4. Reconhecer a ideia de negdcio.
5. Definir as fases de um projeto.
Objetivos 6. Identificar e des_crever as divgrsas o_portunidades de insercdo no mercado e respetivos
apoios, em particular as Medidas Ativas de Emprego.
7. Aplicar as principais estratégias de procura de emprego.
8. Aplicar as regras de elaboragdo de um curriculum vitae.
9. Identificar e selecionar antncios de emprego.
10. Reconhecer a importancia das candidaturas espontaneas.
11. Identificar e adequar os comportamentos e atitudes numa entrevista de emprego.
Conteudos
1. Conceito de empreendedorismo - multiplos contextos e perfis de intervencdo
2. Perfil do empreendedor
3. Fatores que inibem o empreendorismo
4. Ideia de negdcio e projet
5. Coeréncia do projeto pessoal / projeto empresarial
6. Fases da definicdo do projeto
7. Modalidades de trabalho

1457149
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8. Mercado de trabalho visivel e encoberto

9. Pesquisa de informacdo para procura de emprego

10. Medidas ativas de emprego e formacgao

11. Mobilidade geogréfica (mercado de trabalho nacional, comunitério e extracomunitario)

12. Rede de contactos

13. Curriculum vitae

14. Anlncios de emprego

15. Candidatura espontdnea

16. Entrevista de emprego
Segurancga e Saude no Trabalho - situagcoes

10746 Ay 2ot 25 horas

epidémicas/pandémicas

1. Identificar o papel e fungbes do responsdavel na empresa/organizagdo pelo apoio aos
Servicos de Seguranca e Saude no Trabalho na gestdo de riscos profissionais em
situagdes de epidemias/pandemias no local de trabalho.

2. Reconhecer a importancia das diretrizes internacionais, nacionais e regionais no
quadro da prevencgdo e mitigacdo de epidemias/pandemias no local de trabalho e a
necessidade do seu cumprimento legal.

Objetivos 3. Apoiar os Servigos de Seguranca e Saude no Trabalho na implementagdo do Plano de
Contingéncia da organizacdo/empresa, em articulagdo com as entidades e estruturas
envolvidas e de acordo com o respetivo protocolo interno, assegurando a sua
atualizacdo e implementacgdo.

4. Apoiar na gestdo das medidas de prevengdo e protecao dos trabalhadores, clientes
e/ou fornecedores, garantindo o seu cumprimento em todas as fases de
implementagdo do Plano de Contingéncia, designadamente na reabertura das
atividades econdémicas.

Conteudos

1. Papel do responsavel pelo apoio aos Servicos de Seguranga e Saude no Trabalho na gestdo de riscos
profissionais em cenarios de excecédo
1.1. Deveres e direitos dos empregadores e trabalhadores na prevengao da epidemia/pandemia
1.2. Fungdes e competéncias - planeamento, organizagdo, execucgdo, avaliacdo
1.3. Cooperacgao interna e externa - diferentes atores e equipas
1.4. Medidas de intervengdo e prevencao para trabalhadores e clientes e/ou fornecedores - Plano de

Contingéncia da empresa/organizagdo (procedimentos de prevencgdo, controlo e vigilancia em articulagao

com os Servicos de Seguranca e Salde no Trabalho da empresa, trabalhadores e respetivas estruturas

representativas, quando aplicavel)
1.5. Comunicacao e Informacao (diversos canais) — participacdao dos trabalhadores e seus representantes
1.6. Auditorias periddicas as atividades econdémicas, incluindo a componente comportamental (manutencdo do
comportamento seguro dos trabalhadores)
1.7. Recolha de dados, reporte e melhoria continua
2. Plano de Contingéncia

2.1. Legislagdo e diretrizes internacionais, nacionais e regionais

2.2. Articulagdo com diferentes estruturas - do sistema de saude, do trabalho e da economia e Autoridades
Competentes

2.3. Comunicagdo interna, didlogo social e participagdo na tomada de decisGes
2.4. Responsabilidade e aprovacdo do Plano

2.5. Disponibilizagdo, divulgacdo e atualizagcdo do Plano (diversos canais)
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2.6. Politica, planeamento e organizagdo

2.7. Procedimentos a adotar para casos suspeitos e confirmados de doenga infeciosa (isolamento, contacto
com assisténcia médica, limpeza e desinfecdo, descontaminagdo e armazenamento de residuos, vigilancia
de saude de pessoas que estiveram em estreito contacto com trabalhadores/as infetados/as)

2.8. Avaliacdo de riscos

2.9. Controlo de riscos - medidas de prevengdao e protegdao

2.9.1. Higiene, ventilacdo e limpeza do local de trabalho

2.9.2. Higiene das maos e etiqueta respiratéria no local de trabalho ou outra, em funcao da tipologia da
doenca e via(s) de transmissao

2.9.3. Viagens de carater profissional, utilizacdo de veiculos da empresa, deslocacdes de/e para o trabalho
2.9.4. Realizacdo de reunides de trabalho, visitas e outros eventos
2.9.5. Detecgdo de temperatura corporal e auto monitorizagdo dos sintomas

2.9.6. Equipamento de Protecdo Individual (EPI) e Coletivo (EPC) - utilizagdo, conservagdo, higienizagdo e
descarte

2.9.7. Distanciamento fisico entre pessoas, reorganizacao dos locais e horarios de trabalho
2.9.8. Formagdo e informagao
2.9.9. Trabalho presencial e teletrabalho
2.10. Protecdo dos trabalhadores mais vulnerdveis e grupos de risco - adequacdo da vigilancia
Revisdo do Plano de Contingéncia, adaptagdo das medidas e verificacdo das acdes de melhoria
Manual de Reabertura das atividades econdmicas
4.1. Diretrizes organizacionais - modelo informativo, fases de intervencao, formacdo e comunicagao

4.2. Indicacbes operacionais - precaucdes basicas de prevencao e controlo de infecdo, condigdes de protecao
antes do regresso ao trabalho presencial e requisitos de seguranca e saude no local de trabalho

4.3. Gestao de riscos profissionais — fatores de risco psicossocial, riscos biomecanicos, riscos profissionais
associados a utilizagdo prolongada de EPI, riscos bioldgicos, quimicos, fisicos e ergonémicos

4.4. Condigbes de protegdo e seguranga para os consumidores/clientes

4.5. Qualidade e seguranca na prestacdo do servigo e/ou entrega do produto - operagao segura,
disponibilizagdo de EPI, material de limpeza de uso Unico, entre outros, descontaminacgdo

4.6. Qualidade e seguranca no manuseamento, dispensa e pagamento de produtos e servigos
4.7. Sensibilizacdo e promocdo da salde - capacitacdo e combate a desinformacdo, salde publica e SST

4.8. Transformacdo digital - novas formas de trabalho e de consumo

10759 Teletrabalho 25 horas

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

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

3. Identificar e selecionar ferramentas e plataformas tecnoldgicas de apoio ao trabalho
remoto.

Objetivos 4. Adaptar o ambiente de trabalho remoto ao regime de trabalho a distancia e
implementar estratégias de comunicagédo, produtividade, motivacdo e de confianca em
ambiente colaborativo.

5. Aplicar as normas de seguranca, confidencialidade e protecdo de dados
organizacionais nos processos de comunicagdo e informagdo em regime de
teletrabalho.

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

1.

2.

3.

4.

Teletrabalho

1.1. Conceito e caracterizagdo em contexto tradicional e em cenarios de excegdo

1.2. Enquadramento legal, regime, modalidades e negociacdo

1.3. Deveres e direitos dos/as empregadores/as e teletrabalhadores

1.4. Vantagens e desafios para os/as teletrabalhadores e para a sociedade

Competéncias do/a teletrabalhador/a

2.1. Competéncias comportamentais e atitudinais - capacidade de adaptagdo a mudanca e ao novo ambiente
de trabalho, automotivagdo, autodisciplina, capacidade de inter-relacionamento e socializagdo a distancia,

valorizagdo do compromisso e adesdo ao regime de teletrabalho

2.2. Competéncias técnicas - utilizacdo de tecnologias e ferramentas digitais, gestdo do tempo, gestdao por
objetivos, ferramentas colaborativas, capacitagao e literacia digital

Pessoas, produtividade e bem-estar em contexto de teletrabalho
3.1. Gestdo da confianca
3.1.1. Promogao dos valores organizacionais e valorizagdo de uma missdo coletiva
3.1.2. Acompanhamento permanente e reforgo de canais de comunicagdo (abertos e transparentes)

3.1.3. Partilha de planos organizacionais de ajustamento e distribuicdo do trabalho e disseminacao de
boas praticas

3.1.4. Identificagdo de sinais de alerta e gestdo dos riscos psicossociais

3.2. Gestdo da distancia
3.2.1. Sensibilizagdo, capacitacdo e promogdo da seguranca e salde no trabalho
3.2.2. Reorganizagdo dos locais e horarios de trabalho

3.2.3. Equipamentos, ferramentas, programas e aplicagdes informaticas e ambientes virtuais (trabalho
colaborativo)

3.2.4. Motivacao e feedback
3.2.5. Cumprimento dos tempos de trabalho (disponibilidade contratualizada)
3.2.6. Reconhecimento das exigéncias e dificuldades associadas ao trabalho remoto
3.2.7. Gestdo da eventual sobreposicdo do trabalho a vida pessoal
3.2.8. Controlo e protegdo de dados pessoais
3.2.9. Confidencialidade e seguranca da informacgdo e da comunicagao
3.2.10. Assisténcia técnica remota
3.3. Gestdo da informacgdo, reunidoes e eventos (a distdncia e/ou presenciais)
3.4. Formacdo e desenvolvimento de novas competéncias
3.5. Transformagdo digital - novas formas de trabalho
Desempenho profissional em regime de teletrabalho
4.1. Organizagao do trabalho
4.2. Ambiente de trabalho - iluminacdo, temperatura, ruido
4.3. Espaco de e para o teletrabalho
4.4. Mobilidrio e equipamentos informaticos — condicdes ergondmicas adaptadas ao novo contexto de trabalho
4.5. Pausas programadas
4.6. Riscos profissionais e psicossociais
4.6.1. Salubridade laboral, ocupacional, individual, psiquica e social
4.6.2. Avaliacdo e controlo de riscos
4.6.3. Acidentes de trabalho

4.7. Gestdo do isolamento
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