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JUSTIFICATIVA E OBJETIVO

a) Justificativa

E fato reconhecido que o desempenho do setor de bens de capital é condi¢éo
estratégica para o florescimento dos demais setores produtivos. No quadro recente de
aguecimento da economia nacional, a premissa se confirma, a serem considerados 0s

indicadores especificos do setor.

Segundo a Associacdo Brasileira da Industria de Maquinas e Equipamentos (Abimaq),
"com um crescimento de 25%, o faturamento nominal da indlstria de maquinas e
equipamentos passou de R$ 28,97 bilhdes no primeiro semestre de 2007 para R$

36,25 bhilhdes no mesmo intervalo de 2008".*

Segundo Luiz Aubert Neto, presidente da Abimag, "Todos os indices apontam para um
crescimento generalizado do setor de bens de capital. Além do consumo aparente e do
faturamento nominal, o indice de utilizacdo do parque instalado cresceu 2,9% e o
namero de pedidos em carteira também se ampliou nesse semestre em relacdo ao

anterior, na ordem de 2,2%."?

Fortemente concentrado em S&o Paulo, o setor registra no estado 51% do total
nacional de empregados na Fabricacdo de MAaquinas e Equipamentos (199.572
vinculos empregaticios, em dezembro de 2007). No ranking dos municipios paulistas
— atrds apenas da Capital do estado — Piracicaba € o segundo maior empregador

nessa atividade econdémica, registrando 11.958 empregados °.

Segundo dados do Ministério do Desenvolvimento, Industria e Comércio, a
participacdo de Piracicaba na Balanca Comercial do Brasil em 2007 apresentou
predominancia das exportacdes de bens de capital (US$ 1,277 bilhdo), representando
61,5% do total exportado pelo municipio (US$ 2,076 bilhdes) *

Nesse contexto, a ocupacdo de Soldador (CBO 7243-15) é das mais requisitadas.

Ocupa a quarta posicdo no ranking de ocupacbes por nimero de empregados na

! JORNAL DE PIRACICABA ON LINE. Abimag retifica: faturamento semestral cresce 25% . 08/08/2008 . disponivel
em http://www.pjornal.com.br/capa/default.asp?acao=viewnot&idnot=17848&cat=114, acesso em 04/09/2008.

Idem, ibidem.
¥ MTE/RAIS 2005 e Estimativas do CAGED Estatistico de dez 2006 e dez 2007. Dados processados por SENAI-
SP/DITEC/GED/Mercado de Trabalho.
* REVISTA PORTO S.A. Exportacdes e importacdes de Piracicaba . 21/01/2008. citando como fontes: MDIC e
Gazeta de Piracicaba. Disponivel na Internet em http://www.newscomex.com.br/br/mostra_noticia.php?codigo=8228 ,
acesso em 04/09/2008.
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Fabricacdo de Maquinas e Equipamentos, no estado de S&o Paulo®. Em dezembro de
2007, em Piracicaba, 50% dos soldadores empregados com carteira assinada
concentravam-se nessa atividade; encontrando-se os demais dispersos por varias

atividades econdémicas.®

b) Objetivos

O Curso de Aprendizagem Industrial Soldador tem por objetivo proporcionar ao
aprendiz formacdo inicial visando a qualificacdo que lhe permita executar a soldagem e
o controle de qualidade do corddo de solda, aplicando normas e procedimentos

técnicos, ambientais, de qualidade e de saude e seguranca no trabalho.

II.  REQUISITOS DE ACESSO

Os candidatos ao curso devem:
* ter concluido o Ensino Fundamental;

e ter, no minimo, 18 anos e, no maximo, idade que Ihes permita concluir o curso

antes de completar 24 anos; e

e ser aprovados no processo de selecéo.

® MTE/RAIS 2005. Nas trés primeiras posicées estdo, pela ordem, Operador de maquinas-ferramenta convencionais,
Operador de méaquinas fixas em geral e Alimentador de linha de producao.

® MTE/RAIS 2005 e Estimativas do CAGED Estatistico de dez 2006 e dez 2007. Dados processados por SENAI-
SP/DITEC/GED/Mercado de Trabalho.



lll.  PERFIL PROFISSIONAL DE CONCLUSAO

a) Perfil do Soldador

Area Profissional: Metalmecanica

Segmento de Area: Soldagem

Qualificag&o Profissional: Soldador

Nivel de Educacao Profissional: Formacao inicial

Nivel de Qualificacéo’: 2°

Competéncias Profissionais

Competéncia Geral:

Executar a soldagem e controlar a qualidade do corddo de solda depositado em
pecas metalicas, considerando os diversos processos de soldagem, de acordo com
normas, especificagbes e procedimentos técnicos, seguindo principios de qualidade,

de seguranca e higiene no trabalho e de preservagao ambiental.

Relacdo das Unidades de Competéncia

Unidade de Competéncia 1:

Executar a soldagem de pecgas metdlicas, considerando os diversos processos de
soldagem, de acordo com normas, especificacbes e procedimentos técnicos,
seguindo principios de qualidade, de seguranca e higiene no trabalho e de

preservacdo ambiental.
Unidade de Competéncia 2

Controlar a qualidade o corddo de solda depositado em pecas metalicas,
considerando os diversos processos de soldagem, de acordo com nhormas,
especificacbes e procedimentos técnicos, seguindo principios de qualidade, de

seguranca e higiene no trabalho e de preservacao ambiental.

o campo de trabalho requer, geralmente, a aplicagdo de técnicas que exigem grau médio-alto de especializacédo e
cujo conteudo exige atividade intelectual compativel. O trabalhador realiza fungées e tarefas com consideravel grau de
autonomia e iniciativa, que podem abranger responsabilidades de controle de qualidade de seu trabalho ou de outros
trabalhadores e ou coordenagé@o de equipes de trabalho. Requer capacidades profissionais tanto especificas quanto
transversais.

8 Corresponde a uma ocupacdo completa, que abrange algumas atividades profissionais bem delimitadas e que
requerem, sobretudo, um trabalho de execugdo. Exige capacidade para utilizar instrumentos e técnicas que lhes séo
préprios e envolvem grau médio de dificuldade. O trabalhador executa atividades com certo grau de autonomia,
iniciativa e responsabilidade, mas com supervisao direta.
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Unidade de Competéncia 1

Executar a soldagem de pecas metalicas, considerando os diversos processos de

soldagem, de acordo com normas, especificagdes e procedimentos técnicos,

seguindo principios de qualidade, de seguranca e higiene no trabalho e de

preservacdo ambiental.

Elementos de Competéncia

Padrdes de Desempenho

1.1. Identificar o material a ser

soldado.

1.1.1.

1.1.2.

1.1.3.

Reconhecendo caracteristicas
mecanicas, fisicas, quimicas e
metallrgicas do material a ser soldado;
Interpretando normas de classificacéo
do material;

Realizando testes praticos para a

identificacdo do material a ser soldado.

1.2. Preparar ajunta a ser

soldada.

1.2.1.

1.2.2.

1.2.3.

1.2.4.

1.2.5.

1.2.6.

1.2.7.

Interpretando desenho e simbologia de
soldagem;

Selecionando processos de corte a
serem aplicados;

Utilizando processos de corte mecéanico
e térmico;

Limpando a superficie da junta a ser
soldada por meio de processos
mecanicos e quimicos;

Selecionando técnicas de montagem
(ponteamento, por dispositivos);
Montando a junta de acordo com o
desenho;

Avaliando dimensionalmente e

visualmente a junta a ser soldada.

1.3. Selecionar os consumiveis

de soldagem.

131

1.3.2

1.3.3

Reconhecendo caracteristicas
mecanicas, fisicas, quimicas e
metallrgicas do consumivel de
soldagem;

Reconhecendo caracteristicas

mecanicas, fisicas, quimicas e

metallrgicas do material a ser soldado;

Interpretando normas de classificacéo e




Unidade de Competéncia 1

Executar a soldagem de pecas metalicas, considerando os diversos processos de

soldagem, de acordo com normas, especificagdes e procedimentos técnicos,

seguindo principios de qualidade, de seguranca e higiene no trabalho e de

preservacdo ambiental.

Elementos de Competéncia

Padrdes de Desempenho

de especificacdo dos consumiveis;

1.3.4 Identificando, no procedimento de
soldagem, o consumivel a ser aplicado;

1.3.5 Identificando o processo de soldagem a
ser aplicado;

1.3.6  Verificando as condi¢cfes dos
consumiveis a serem utilizados, de
acordo com normas e especificacoes
do fabricante;

1.3.7 Definindo o consumivel, considerando a
posicéo de soldagem;

1.3.8 Selecionando os gases aplicados a
soldagem.

1.4.1 Interpretando parametros de soldagem

(intensidade de corrente, tensao elétrica,
vazdo de gas, velocidade de soldagem
etc.);

1.4.2 Interpretando a especificacdo do metal

de base;

1.4.3 Interpretando o procedimento de pré-

1.4. Identificar as variaveis do aquecimento;
procedimento de soldagem, | 1.4.4 Interpretando a especificacdo do metal
necessarias a preparacao. de adicao;

1.4.5 Verificando o dimensional e a limpeza

1.4.6

1.4.7

das juntas de acordo com o
procedimento;

Verificando a necessidade de realizar
protecao adicional ao processo;
Verificando a adequacao do

procedimento.




Unidade de Competéncia 1

Executar a soldagem de pecas metalicas, considerando os diversos processos de

soldagem, de acordo com normas, especificagdes e procedimentos técnicos,

seguindo principios de qualidade, de seguranca e higiene no trabalho e de

preservacdo ambiental.

Elementos de Competéncia

Padrdes de Desempenho

1.5. Estabelecer a sequéncia de

soldagem.

1.5.1.

1.5.2.

1.5.3.
1.5.4.

1.5.5.

Interpretando o desenho da peca a ser
soldada;

Identificando o material da pega a ser

soldada;

Definindo a sequéncia de passes;
Definindo a sequéncia de soldagem das

juntas.

Identificando as possibilidades de

deformacado da peca a ser soldada.

1.6. Preparar o local de trabalho.

1.6.1.
1.6.2.

1.6.3.

1.6.4.

1.6.5.

1.6.6.

Identificando situacdes de risco;
Protegendo o local de trabalho, com
equipamentos de seguranca — EPC;
Identificando tipos de exaustéo e
iluminacéo, em locais confinados — EPC;
Organizando instrumentos, ferramentas e
acessorios;

Verificando as condicdes das instalacbes
elétricas;

Instalando estufas portateis para
manutenc¢éo dos consumiveis de

soldagem.

1.7. Preparar o equipamento de

solda.

1.7.1.

1.7.2.
1.7.3.

1.7.4.

1.7.5.

Selecionando a fonte de corrente e seus
acessorios;

Regulando a vaz&o dos gases;

Verificando as instalagdes de circulagéo

de gés;

Regulando o equipamento de acordo

com os parametros preestabelecidos;
Instalando os cabos, as tochas e seus

acessorios;




Unidade de Competéncia 1

Executar a soldagem de pecas metalicas, considerando os diversos processos de

soldagem, de acordo com normas, especificagdes e procedimentos técnicos,

seguindo principios de qualidade, de seguranca e higiene no trabalho e de

preservacdo ambiental.

Elementos de Competéncia Padrdes de Desempenho

1.7.6. Instalando os consumiveis de soldagem

no equipamento.

1.8.

Definir EPIs adequados ao

Processo.

1.8.1. Selecionando mascaras e filtros, de
acordo com a corrente de soldagem;

1.8.2. Selecionando vestimentas de prote¢&o
de acordo com o processo de soldagem;

1.8.3. Verificando as condigdes de uso e de
validade dos EPIs;

1.8.4. Selecionando equipamentos de protegao
visual, respiratdria e auditiva, de acordo

com o local e o processo de soldagem.

1.9.

Soldar pelo processo de

eletrodo revestido.

1.9.1. Executando a soldagem, em aco baixo
carbono, em diversas posicdes, conforme

normas;

1.9.2. Executando a soldagem em ferro fundido,
na posicdo plana;

1.9.3. Executando a soldagem em aco
inoxidavel austenitico, em diversas
posicgoes;

1.9.4. Executando a soldagem em ac¢o médio
carbono, na posicao plana;

1.9.5. Aplicando técnicas de controle de
temperatura interpasse;

1.9.6. Aplicando técnicas de revestimento de
pecas;

1.9.7. Executando a soldagem em materiais
dissimilares (ago carbono e ago

inoxidavel);
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Unidade de Competéncia 1

Executar a soldagem de pecas metalicas, considerando os diversos processos de

soldagem, de acordo com normas, especificagdes e procedimentos técnicos,

seguindo principios de qualidade, de seguranca e higiene no trabalho e de

preservacdo ambiental.

Elementos de Competéncia

Padrdes de Desempenho

1.9.8. Operando equipamentos de soldagem,

de acordo com 0 processo;
1.9.9. Utilizando EPI de acordo com o processo;

1.9.10. Realizando limpeza entre os passes da

soldagem;

1.9.11. Preparando a emenda dos corddes de

solda.

1.10. Soldar pelo processo MIG.

1.10.1. Executando a soldagem, em aco
inoxidavel austenitico, em diversas
posicoes.

1.10.2. Executando a soldagem, em aluminio,

em diversas posi¢oes.

1.10.3. Operando equipamentos de soldagem
sinérgicos e pulsados;

1.10.4. Utilizando EPI de acordo com o

Processo;

1.10.5. Aplicando técnicas de controle de

temperatura interpasse;

1.10.6. Realizando limpeza entre os passes da

soldagem;

1.10.7. Preparando a emenda dos corddes de

solda.

1.11. Soldar pelo processo MAG.

1.11.1. Executando a soldagem, em ac¢o baixo
carbono, em diversas posi¢oes,

conforme normas;
1.11.2. Controlando a temperatura interpasses;

1.11.3. Operando equipamentos de soldagem;
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Unidade de Competéncia 1

Executar a soldagem de pecas metalicas, considerando os diversos processos de

soldagem, de acordo com normas, especificagdes e procedimentos técnicos,

seguindo principios de qualidade, de seguranca e higiene no trabalho e de

preservacdo ambiental.

Elementos de Competéncia

Padrdes de Desempenho

1.11.4.

1.11.5.

1.11.6.

1.11.7.

Utilizando EPI, de acordo com o

Processo,

Utilizando técnicas de soldagem com

arame metal cored;

Realizando limpeza entre os passes da

soldagem;

Preparando a emenda dos corddes de

solda.

1.12. Soldar pelo processo de
arames tubulares (flux

cored).

1.12.1.

1.12.2.

1.12.3.

1.12.4.
1.12.5.

1.12.6.

1.12.7.

Executando a soldagem em aco carbono

em diversas posicles;

Executando a soldagem, em aco

inoxidavel, na posigéo plana;

Utilizando EPI de acordo com o

processo;
Operando equipamentos de soldagem;
Controlando a temperatura interpasse;

Realizando limpeza entre os passes da

soldagem;

Preparando a emenda dos corddes de

solda.

1.13. Soldar pelo processo arco

submerso.

1.13.1.

1.13.2.

1.13.3.

1.13.4.

Executando a soldagem, em aco baixo

carbono, na posicéo plana;
Controlando a temperatura interpasse;

Realizando limpeza entre os passes da

soldagem;

Regulando a quantidade de fluxo de

protecéo de solda;
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Unidade de Competéncia 1

Executar a soldagem de pecas metalicas, considerando os diversos processos de

soldagem, de acordo com normas, especificagdes e procedimentos técnicos,

seguindo principios de qualidade, de seguranca e higiene no trabalho e de

preservacdo ambiental.

Elementos de Competéncia

Padrdes de Desempenho

1.13.5.

1.13.6.

1.13.7.

Operando equipamentos de acordo com

O Processo;

Utilizando EPIs de acordo com o

Processo,

Preparando a emenda dos corddes de

solda.

1.14. Soldar pelo processo TIG.

1.14.1.

1.14.2.

1.14.3.

Executando a soldagem em aco baixo
carbono, em diversas posicoes,

conforme normas;

Executando a soldagem, em aco

inoxidavel em diversas posicoes;

Executando a soldagem em aluminio, na

posicdo plana;

1.14.4. Aplicando técnica de dupla fusao, na

1.14.5.

1.14.6.

1.14.7.

1.14.8.
1.14.9.

posi¢do horizontal, em aco inoxidavel;

Realizando limpeza entre os passes de

soldagem;

Utilizando EPIs de acordo com o

Processo;

Operando equipamento pulsado e

convencional;
Controlando temperatura interpasse;

Preparando a emenda dos corddes de

solda.

1.15. Soldar pelo processo oxigés.

1.15.1.

1.15.2.

Executando a soldagem de pecas em
aco baixo carbono, em diversas

posicdes, conforme normas;

Executando a soldagem de pecas por
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Unidade de Competéncia 1

Executar a soldagem de pecas metalicas, considerando os diversos processos de

soldagem, de acordo com normas, especificagdes e procedimentos técnicos,

seguindo principios de qualidade, de seguranca e higiene no trabalho e de

preservacdo ambiental.

Elementos de Competéncia

Padrdes de Desempenho

brasagem e solda-brasagem;

1.15.3. Utilizando EPIs de acordo com o

Processo,

1.15.4. Operando equipamentos;

1.15.5. Realizando limpeza entre os passes de

soldagem;

1.15.6. Preparando a emenda dos corddes de

solda.

1.16. Realizar ponteamento pelo
processo de soldagem por

resisténcia.

1.16.1. Executando a soldagem em aco baixo

carbono e em aco inoxidavel;

1.16.2. Regulando maquina de pontear por

resisténcia;

1.16.3. Operando méaquina de pontear por

resisténcia;

1.16.4. Utilizando técnicas de soldagem por

resisténcia;

1.16.5. Utilizando EPIs de acordo com o

Processo;
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Unidade de Competéncia 2

Controlar a qualidade do cordéo de solda depositado em pecas metélicas,

considerando diversos os processos de soldagem, de acordo com normas,

especificacBes e procedimentos técnicos, seguindo principios de qualidade, de

seguranca e higiene no trabalho e de preservacao ambiental.

Elementos de Competéncia

Padrdes de Desempenho

2.1.1. Executando inspecéo visual na raiz, no
enchimento e no acabamento;

2.1.2. Executando inspecdo dimensional,

2.1.3. Realizando ensaios de liquido

2.1. Detectar descontinuidade na penetrante, na raiz e no acabamento;
peca soldada. 2.1.4. Classificando a descontinuidade, de
acordo com normas;

2.1.5. Identificando os tipos de ensaios nao
destrutivos, utilizados na deteccéo de
descontinuidade.

2.2.1. Identificando o tipo de defeito;

2.2.2. ldentificando a localizagéo e a extensao
do defeito;

2.2.3. Selecionando processos apropriados
para eliminacdo do defeito;

2.2.4. Utilizando maquinas e ferramentas

2.2 Reparar defeitos de apropriadas para eliminagao do defeito;
soldagem. 2.2.5. Preparando a junta de acordo com
procedimentos preestabelecidos, apos a
eliminacéo do defeito;

2.2.6. Executando a soldagem da junta
preparada, resultante da eliminagdo do
defeito;

2.2.7. Aliviando a tensdo, por meio de
martelamento.

2.3.1. Selecionando o processo a ser utilizado

2.3. Dar acabamento na solda no acabamento:
executada. 2.3.2. Executando escovamento;
2.3.3. Aplicando técnica de lixamento;

15




Unidade de Competéncia 2

Controlar a qualidade do cordéo de solda depositado em pecas metalicas,

considerando diversos os processos de soldagem, de acordo com normas,

especificagbes e procedimentos técnicos, seguindo principios de qualidade, de

seguranca e higiene no trabalho e de preservagéo ambiental.

Elementos de Competéncia

Padrées de Desempenho

2.3.4. Aplicando técnica de esmerilhamento;

2.3.5. Realizando decapagem quimica;

2.3.6. Removendo respingos e escorias da
soldagem;

2.3.7. ldentificando a soldagem realizada
(bater sinete).

2.4.1. Identificando a velocidade de
resfriamento, de acordo com
procedimentos de soldagem
preestabelecidos;

2.4. Controlar a temperatura da 2.4.2. Selecionando os instrumentos de
peca apos a soldagem. controle de temperatura;

2.4.3. Utilizando lapis térmico;

2.4.4. Utilizando termometros;

2.4.5. Isolando termicamente a peca soldada;

2.4.6. Aplicando técnicas de resfriamento;

2.5.1. Identificando os tipos de ensaios
destrutivos utilizados na verificacdo das
caracteristicas mecénicas da junta

. soldada;
2.5. Participar no processo de
e 2.5.2. Identificando os tipos de ensaios ndo
gualificacdo do
_ destrutivos utilizados na deteccéo de
procedimento de soldagem e
descontinuidade;
do soldador.
2.5.3. Preparando chapa ou tubo de teste;
2.5.4. lIdentificando os sistemas normativos de

qualificacdo e certificacdo de

soldadores.
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Contexto de Trabalho da Habilitacdo Profissional

Meios

(equipamentos, maquinas, ferramentas, instrumentos,

materiais e outros)

Afiador para eletrodo de tungsténio
Alicates

Arame solido para soldagem

Arame tubular para soldagem

Arco de serra

Bancada

Brocas

Calculadora

Calibrador de angulos

Célibre de solda

Cilindro de gases de protecéo da solda
Cilindro de gases para processo oxicorte
Cintel

Compasso

Crondmetro

Cunha

Economizador de gas

Eletrodos

Equipamento para goivagem
Equipamento para teste hidrostético
Equipamentos de ensaios destrutivos e ndo destrutivos
Equipamentos de Protecéo Individual
Escada

Esmerilhadeira

Esquadro

Estufa de armazenamento

Estufa portatil (tipo cochicho)

Fonte de energia inversora para soldagem a arco pulsado

Fonte de energia inversora para soldagem multiprocessos

Fonte de energia para soldagem a arco submerso

Fonte para soldagem por resisténcia

Forno de ressecagem
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Meios

(equipamentos, maquinas, ferramentas, instrumentos,

materiais e outros)

Furadeira
Graminho

Grampo tipo C Sargento (grampo)

Instrumentos de medigéo (escala, trena, paquimetro, gonidbmetro, high-low,

clindmetro, alicate amperimetro etc.)

Jogo de chaves (boca, fenda, estrela, allen etc.)

Lapis térmico

Limas

Lixadeira

Lupa

Macarico de corte manual
Macarico de corte semiautomatico
Macarico de solda

Macete

Maquina de corte a plasma
Maquina para serrar metais
Marreta

Martelo de bola

Martelos de pena

Morsa

Moto esmeril de bancada
Oxicorte semiautomatica (tartaruga)
Placa de martelagem
Posicionador de solda

Puncéo

Rede de gases

Régua de tracagem

Reguladores de presséo
Retificadora reta manual
Riscador

Serra de fita horizontal

Sistema de exaustéo

Talhadeiras

Tanque de resfriamento de pecas

Tenaz
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Meios

(equipamentos, maquinas, ferramentas, instrumentos, materiais e outros)

Termobmetros

Tesoura manual

Varetas para solda

Métodos e Técnicas de Trabalho

Analise com instrumentos e equipamentos de medicao
Conservagéao e cuidados com o meio ambiente
Elaboragéo de relatérios técnicos

Programagé&o de maquinas

Técnicas de andlise de deteccéo de falhas

Técnicas de controle da qualidade

Técnicas de ensaios destrutivos e ndo destrutivos
Técnicas de manuteng&o preventiva

Técnicas de movimentacdo de materiais

Técnicas de operacdo de maquinas e equipamentos de corte e solda
Técnicas de ponteamento de pecas

Técnicas de soldagem de pecas, conjuntos e subconjuntos

Condigbes de Trabalho

Ambiente sujeito a riscos fisicos, quimicos e bioldgicos

Ambientes com ruido, umidade, varia¢des térmicas, particulas em suspensao
Condigbes ergonémicas desfavoraveis

Disponibilidade de horario, trabalho em turnos

Uso de equipamentos de protegao individual e coletiva (EPI e EPC)

Esforco fisico

Ambientes insalubres

Trabalho individual e em equipe

Ambientes fechados e em campo

Trabalho em altura
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Posicdo no Processo Produtivo:

Contexto Profissional

Empresas de pequeno, médio e grande porte do segmento metalmecéanico,

voltadas a fabricacdo de maquinas, equipamentos e produtos metéalicos

Industria de fabricacdo de veiculos de transporte e carga
Industria de equipamentos e maquinas agricolas
Industria de equipamentos para construgao civil

Industria de fabricacdo de equipamentos hidromecéanicos
Construgéo civil

Atividades autbnomas

Assisténcias técnicas

Construcéo Naval

Inddstrias quimicas e petroquimicas

Inddstrias de construcéo aeronautica

Industrias de construcéo ferroviaria

Industrias siderargicas

Contexto Funcional e Tecnologico

Apresenta alto grau de responsabilidade
Comunica-se com clareza oralmente e por escrito
Subordina-se a média chefia

Trabalha individualmente ou em equipes

Usuario de equipamentos convencionais

Atua como empregado ou empreendedor

Evolucéo da Qualificagédo

Convivéncia com rapidas e constantes mudancas tecnolégicas

Cumprimento de normas e procedimentos relativos a qualidade, seguranca e meio

ambiente

Desenvolvimento de trabalhos em equipe

Dominio de diferentes tecnologias (equipamentos informatizados e

automatizados)

Exigéncia de tomada de decisédo

Maior nivel de escolaridade

Melhoria cognitiva, psiquica e motora
Melhoria dos processos de produtividade

Racionalizacéo do trabalho
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- Visao sistémica do processo de producéo

Educacao Profissional Relacionada a Qualificacdo

- Técnico de Soldagem
- Técnico de Metalurgia
- Técnico de Mecanica

- Funilaria automotiva

- Caldeiraria

- Serralheria

- Mecénico de Usinagem

Indicacdo de Conhecimentos referentes ao Perfil Pro

fissional

Unidade de Competéncia 1

Preparar a soldagem de pecas
metalicas, considerando os diversos
processos de soldagem, de acordo com
normas, especificacdes e procedimentos
técnicos, seguindo principios de
gualidade, de seguranca e higiene no

trabalho e de preservacdo ambiental.

Unidade de Competéncia 2

Executar a soldagem de pecas
metdlicas, considerando os diversos
processos de soldagem, de acordo com
normas, especificagbes e procedimentos
técnicos, seguindo principios de
gualidade, de seguranca e higiene no

trabalho e de preservacdo ambiental.

Unidade de Competéncia 3

Controlar a qualidade do cordéo de solda
depositado em pecgas metalicas,
considerando os diversos processos de
soldagem, de acordo com normas,
especificacBes e procedimentos
técnicos, seguindo principios de
gualidade, de seguranca e higiene no

trabalho e de preservacdo ambiental.

Eletricidade basica

Informatica

Leitura, interpretacdo e redacao de textos
Ciéncias Aplicadas

Matematica aplicada

Leitura e interpretacdo de desenho técnico
Tecnologia metallrgica

Tecnologia dos materiais

Tecnologia da soldagem

Técnicas de manutencao

Ensaios destrutivos e ndo destrutivos dos
materiais

Interpretacdo de normas técnicas
Interpretacdo de catalogos

Seguranca e higiene do trabalho

Meio ambiente

Relacdes humanas no trabalho

Desenho de fabricacéo de conjuntos
mecéanicos

Comando numérico computadorizado
Materiais para construcdo mecénica
Ferramentas da qualidade

Simbologia da soldagem

Controle dimensional
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ORGANIZACAO CURRICULAR

Itinerario do Curso de Aprendizagem Industrial —

MODULO BASICO - 400 h

« Comunicagao Oral e Escrita—40 h
« Desenho Técnico Mecanico - 80 h
« Matematica Aplicada — 40 h

» Ciéncias Aplicadas - 40 h

e Fundamentos de Soldagem — 200 h

c—

L

MODULO ESPECIFICO - 400 h

uc1
» Processos de Soldagem — 360 h

uc2
+ Controle de Qualidade da Soldagem — 40 h

Soldador

SOLDADOR
800 horas




b) Quadro de Organizacao Curricular

CARGA
z% SEMESTRES HORARIA
% UNIDADES CURRICULARES® TOTAL
@ 1° 2° HORAS
Comunicacgéao Oral e Escrita 40 40
Ciéncias Aplicadas 40 40
o % Desenho Técnico 80 80
% § Matematica Aplicada 40 40
% % Fundamentos de Soldagem 200 200
§ g Processos de Soldagem 360 360
3 § Controle de Qualidade da Soldagem 40 40
Carga Horéaria Semestral 400 400 800
TOTAL GERAL 800

9 . . ) . 2. ~ . I s~ RN
Unidade Curricular é a unidade pedagdgica que compde o curriculo, constituida, numa viséo interdisciplinar, por

conjuntos coerentes e significativos de fundamentos técnicos e cientificos ou capacidades técnicas, capacidades

sociais, organizativas e metodolégicas, conhecimentos, habilidades e atitudes profissionais, independente em termos

formativos e de avaliacdo durante o processo de aprendizagem.
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c) Desenvolvimento Metodolégico do Curso

O perfil profissional do Soldador foi definido por um comité técnico setorial composto
por representantes de empresas, além de especialistas de escolas. Nesse perfil
profissional estdo descritas as competéncias profissionais requeridas para o Soldador,

assim como seu contexto de trabalho e as indicacdes de conhecimentos necessarios.

O perfil profissional de conclusdo descrito neste plano é expresso por meio das
competéncias que representam as principais funcdes que o Soldador deve ser capaz
de desempenhar, das condicbes em que o trabalho deve ser realizado e das atitudes
esperadas do profissional no exercicio da sua atividade. O perfil € o referencial para o

desenvolvimento de toda e qualquer acéo didatica e pedagogica do curso.

O Curso foi estruturado num itinerario composto por um Modulo Basico , no qual sédo
desenvolvidos os Fundamentos Técnicos e Cientificos necessarios para a execugao
dos processos de soldagem e para o controle da qualidade do cord&o de solda, e um
Modulo Especifico , em que se desenvolvem as Capacidades Técnicas, resultado da

andlise do perfil estabelecido.

O Modulo Basico foi organizado com unidades curriculares que fundamentam as
competéncias especificas da area da soldagem, quais sejam: Comunicacdo Oral e
Escrita, Ciéncias Aplicadas , Desenho Técnico Mecéanico , Matematica Aplicada e

Fundamentos de Soldagem.

A unidade curricular Comunicagdo Oral e Escrita deve ser desenvolvida no inicio do
curso, uma vez que as competéncias especificas e de gestdo exigidas desse
profissional fundamentam-se numa comunicacdo clara e eficaz. Além disso, é
imprescindivel o dominio das técnicas de elaboracdo e interpretacdo de textos para
que o aprendiz apresente um bom desempenho no curso e adquira a autonomia
necessaria para pesquisa e aquisicdo de novos conhecimentos e para que ele seja
capaz de interpretar normas, manuais e catalogos da area, procedimentos, além da
elaboracdo de documentacdo especifica da profissdo. Para tanto, € necessario que o
docente lance méo de exemplos e exercicios contextualizados com a area tecnolégica
em estudo. Sugere-se que, eventualmente, alguma aula possa ser ministrada
diretamente nas oficinas, em comum acordo com os docentes da &area especifica, para

facilitar a interdisciplinaridade e a contextualizacgéo.

Em Matematica Aplicada, particularmente importante, com relacdo as medidas, sdo
as atividades propostas para o desenvolvimento dos contetdos referentes a unidades
de medidas e sistemas métrico e inglés. Além de exercicios de conversdo, visto que
alguns equipamentos e instrumentos de soldagem sdo importados e utilizam
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componentes dimensionados no sistema inglés, é preciso enfatizar a importancia do

sistema métrico, assim como sua padronizacao no Brasil.

Os conteudos formativos relativos a medidas sdo importantes para o controle e

parametrizacdo aplicados nas diversas etapas dos processos de soldagem.

Para o desenvolvimento do conhecimento referente a tabelas e gréficos, o docente
deve utilizar exemplos contextualizados com a area da soldagem, como tabelas e
gréficos de consumiveis e varidveis de processo. O entendimento dessas tabelas e
gréaficos ira ajudar o aluno a, no médulo especifico, selecionar parametros de soldagem

e controlar variaveis de processo.

Os conhecimentos referentes a trigonometria devem ser desenvolvidos com vistas a
sua aplicabilidade no célculo de volume e dimensional de solda, que serdo realizados

pelo aluno no médulo especifico.

Os conhecimentos referentes a estatistica devem ser desenvolvidos com vistas a sua
utilizacdo durante a realizacdo de ensaios ou interpretacdo de seus resultados. Para

isso, o docente deve trazer exemplos contextualizados com a area da soldagem.

A relevancia da unidade curricular Ciéncias Aplicadas justifica-se porque o0s
fundamentos e conhecimentos referentes as propriedades fisicas e quimicas dos
materiais utilizados nos processos de soldagem subsidiam as atividades relacionadas
a pratica do soldador. Os principios referentes a esse conteudo devem ser
desenvolvidos tendo em vista o controle de deformagdo e as variagcdes térmicas

aplicados nesses materiais de soldagem.

No que se refere aos principios de eletricidade (tens&o, corrente elétrica, poténcia e
resisténcia), o enfoque deve recair sobre o funcionamento das fontes de soldagem, os
fenbmenos relativos aos arcos voltaicos e a importancia que se deve atribuir a
seguranca nas etapas dos processos de soldagem em que a eletricidade se faz

presente.

Ainda, nessa unidade curricular, o enfoque nos gases, em suas propriedades e
aplicabilidade, esté relacionado a utilizacdo dessa substancia para prote¢cdo da poca

de fusé@o e como fonte de energia nos processos de soldagem.

Considerando tudo isso, deve ser intensa a preocupacdo do docente ao selecionar
exemplos e exercicios que sejam contextualizados com a soldagem. Assim, pode ser

necessaria a realizacdo, em algumas aulas, de visitas as oficinas, em comum acordo
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com os docentes da area especifica e, ainda, a exibicdo, como exemplo, de algum

objeto ou material utilizado nas oficinas.

A unidade curricular Desenho Técnico Mecanico, como pré-requisito para execucao e
controle de qualidade dos processos de soldagem, deve estar voltada prioritariamente
a interpretacdo de desenhos e simbologia de soldagem e também a elaboracdo de

desenhos e croquis, inclusive em meio eletrénico.

Dessa forma, é importante que todos os exemplos, modelos e exercicios sejam
focados nos processos de soldagem, considerando suas diversas etapas, e que, para
isso, haja integracdo de planejamento e desenvolvimento das aulas com as demais

unidades curriculares propostas para 0 curso.

As Unidades Curriculares Fundamentos da Soldagem e Processos de Soldagem
serdo desenvolvidas considerando-se, além dos pressupostos da Metodologia SENAI
de Educacao Profissional — MSEP, a aplicacdo de uma Série Metddica Ocupacional —
SMO para que o aluno adquira as habilidades referentes a execucao das operacdes de
soldagem. Esta Série propiciara o desenvolvimento das operacdes previstas nas

unidades curriculares, garantindo também sua repetitividade.

Além da SMO, desenvolvida como parte da situacdo de aprendizagem, avaliada
formativamente com base em critérios de avaliacdo, o aluno resolvera uma situagéo
desafiadora (situacdo-problema, estudo de caso, projeto) para a avaliagdo somativa.
Durante a execucdo dessa situacdo o aluno sera avaliado com base nos mesmos

critérios utilizados na avaliacdo formativa.

A execu¢cdo da SMO no ambito das situacdes de aprendizagem propiciam o
desenvolvimento do conteado formativo previsto de forma contextualizada e

significativa para o aluno.

E importante ressaltar a relevancia da aplicacdo do Método de Instrucéo
Individualizada em suas quatro fases: estudo da tarefa , demonstracéo , execucdo e
avaliacdo . Isso garante o correto desenvolvimento da SMO e a preparagédo do aluno
para a resolucdo das situacBes desafiadoras e para a avaliagdo nas suas duas

funcdes: a formativa e a somativa.
Outro ponto a se destacar € o de que cada aluno devera realizar todas as operacdes

previstas no quadro analitico para o cumprimento da tarefa, evitando-se, portanto, a

realizacdo de tarefas em grupo apenas para otimizacdo do tempo.
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Os documentos necessarios para o desenvolvimento da unidade curricular estao

disponibilizados no SGSET, quais sejam:

* Planos de ensino

¢ Planos de demonstracéo

* Quadro analitico

e Caderno de operacdes

» Caderno de tarefas

e Folhas de processos — plano de trabalho (versdo do professor e versdo do

aluno)

Vale ressaltar que esses documentos elaborados pela equipe de reformulacdo do
curso sao referenciais. Poderdo ser utilizados na integra ou poderdo ser alterados por
iniciativa de cada docente, considerando-se a especificidade de cada escola,
preservando-se, contudo, 0S pontos essenciais para que o0 aluno possa,
posteriormente, realizar as tarefas previstas e desenvolver as capacidades definidas

no Plano de Curso.

O Plano de Curso e o Quadro Analitico , no entanto, devem ser mantidos e

preservados na integra tal qual foram concebidos.

As Folhas de Processo , versao do professor, possuem todos os campos preenchidos
para possibilitar ao docente melhor acompanhamento no momento da elaboracao pelo
aluno. A versao do aluno possui alguns campos preenchidos e outros que deverao ser
completados por ele, considerando-se o nivel de apropriacdo, pelo aluno, das
capacidades e das operagdes. Isso significa que as primeiras folhas elaboradas pelos
alunos terdo mais informacdes e, paulatinamente, algumas delas podem ser
suprimidas, proporcionando oportunidades para que eles préprios tomem as melhores
decisdes. Podem, também, ser a referéncia para verificar o alcance ou néo, pelo aluno,
dos critérios de avaliacdo definidos, possibilitando assim que ele realize a

autoavaliacao.

Enfim, sistematicamente, € imprescindivel que o docente domine alguns conceitos e
principios para aplicagdo eficiente da Metodologia SENAI de Educacdo Profissional
(MSEP) da Série Metddica Ocupacional (SMO) e do Método de Instrucdo Individual
(MI):

27



Assim, para desenvolver o curso, o docente deve ter como referéncia :

28

« O Plano de Curso: contém o detalhamento do curso, tais como justificativa de

mercado, perfil profissional de conclusdo, o quadro de organizagéo curricular,

as ementas do conteudo formativo das unidades curriculares e respectivas

cargas horérias, o desenvolvimento metodol6gico e a descrigcdo dos ambientes,

entre outros. Este documento deve ser analisado por todos os docentes com o

apoio da coordenacao da escola.

* O Norteador da Pratica Pedagogica, tendo em vistaa  definicdo da(s)

Situag&o(6es) de Aprendizagem (planos de ensino), ¢ ontendo:

(0]

Selecdo de fundamentos técnicos e cientificos ou capacidades técnicas
mais capacidades sociais, organizativas e metodologicas e
conhecimentos

Situacdo desafiadora (formativa ) em uma das seguintes modalidades:
situacao-problema, estudo de caso, projeto ou pesquisa cientifica
Tabela de critérios de avaliacdo e registro de resultados da situagéo
desafiadora formativa

Estratégias de ensino e de aprendizagem e planejamento da
intervengcdo mediadora

Situacdo desafiadora (somativa ) na mesma modalidade proposta na
formativa

Tabela de niveis de desempenho

* O Quadro Analitico, o livro Série Metddica Ocupacio nal da editora SENAI-

SP e os seguintes documentos da SMO:

(0]

Caderno de Tarefas: contém os desenhos das pecas que serdo
executadas pelo aluno nas situacdes desafiadoras formativa e somativa.
Caderno de Operagfes: € um documento do aluno que contém um
descritivo de como cada operacdo deve ser executada. E com base
neste documento que o aluno ir4 elaborar seu planejamento na folha de
processo.

Planos de Demonstracdo: ¢é um documento do docente para que ele
mostre ao aluno, de forma planejada, a maneira correta de se realizar as
operacdes novas de cada etapa da execucao da tarefa.

Folhas de Processo: Constituem-se no o planejamento do aluno no
gue se refere as etapas de execucdo das pegas, bem como os

equipamentos e materiais necessarios para tal. Devem ser elaboradas



pelo préprio aluno, com base no Caderno de Tarefas e no Caderno de

Operacgoes.

e O Método de Instrucao Individual e suas fases:

» Estudo de tarefa: utilizando o caderno de tarefas, caderno de operacoes,
folna de processos, devendo acrescentar as informacbes tecnoldgicas
necessarias.

 Demonstracdo: realizada pelo docente de acordo com seu plano de
demonstracéo.

* Execucdo: realizada pelos alunos, de acordo com o caderno de tarefas, o
caderno de operagOes e a folha de processos, com acompanhamento do
professor,

» Avaliacdo: realizada pelo docente e também pelos alunos, considerando-se

o caderno de tarefas e tabela de critérios de avaliacao.

A unidade curricular Fundamentos de Soldagem deve desenvolver os fundamentos
técnicos e cientificos referentes aos diversos processos de soldagem e as variaveis e
aspectos que os envolvem. Devem ser desenvolvidos numa visao tedrico-pratica e se
referem as caracteristicas e aplicabilidade dos diversos processos de soldagem, de
técnicas, materiais, maquinas, instrumentos, ferramentas, dispositivos e acessorios. Os
aspectos de seguranca devem ter destaque em funcdo da constante exposicdo a
riscos quimicos, fisicos, ambientais e ergondmicos a que esse profissional esta sujeito

no exercicio de suas fungoes.

Nesse curso, essa Unidade Curricular assume uma caracteristica estratégica na
formacdo do Soldador, considerando a riqueza e a diversidade do contetdo formativo
proposto, que vai possibilitar e favorecer o desenvolvimento das competéncias

especificas que irdo consolidar o perfil desse profissional.

Portanto, o docente deve elaborar seu planejamento propondo a analise de exemplos,
a realizacdo de demonstractes e préticas, propondo atividades contextualizadas com a

area tecnoldgica da soldagem.

Sua inclusdo no inicio do curso busca, por um lado, inserir o aluno no contexto tedrico
e prético da area tecnoldgica e, por outro, subsidiar as atividades da unidade curricular
Processos de Soldagem. E preciso garantir que os alunos tenham acesso a todos os
fundamentos requeridos pelos processos e materiais de soldagem antes de

executarem a soldagem.
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No desenvolvimento dos conhecimentos referentes as técnicas de soldagem, o
docente deve trabalhar de acordo com as posicdes de soldagem descritas nos

fundamentos técnicos e cientificos e suas respectivas operagdes.

Com rela¢do aos consumiveis utilizados no processo eletrodo revestido sugere-se a

utilizacao dos seguintes: revestimento celulésico, basico e rutilico.

No Mddulo Especifico, a unidade curricular Processos de Soldagem desenvolve as
capacidades técnicas, sociais, organizativas e metodoldgicas e o0s conhecimentos
referentes as competéncias definidas para a Unidade de Competéncia 1, estabelecidas

no perfil profissional de concluséo.

O desenvolvimento dessa unidade curricular deve, inicialmente, estar voltado a
identificacdo do material a ser soldado, a preparacdo de juntas, a selecdo de
consumiveis, a identificacdo de varidveis dos processos de soldagem, ao
estabelecimento da sequéncia de soldagem, a preparacdo do local de trabalho e de
maquinas, incluindo-se instrumentos, acessorios e ferramentas, e a selecdo de EPIs e

EPCs necessérios aos processos.

Paralelamente, deve-se dar um enfoque na execucdo dos diversos processos de
soldagem, prevendo o desenvolvimento de habilidades, a aplicacdo de técnicas,
normas e procedimentos, a operacdo e regulagem de maquinas, a utilizagdo de
materiais e equipamentos de protecdo, cuja abordagem envolve atividades
relacionadas aos processos: eletrodo revestido, MIG, MAG, TIG e arames tubulares.
Para isso, o docente deve propor situacbes de aprendizagem, considerando as
capacidades técnicas, sociais, organizativas e metodolégicas e os conhecimentos,

provenientes da analise do perfil, expressos na ementa de conteudos.

Com rela¢do aos consumiveis utilizados no processo eletrodo revestido sugere-se a

utilizacao dos seguintes: revestimento celulésico, basico e rutilico.

E importante que o docente desenvolva no aluno a execucdo das soldagens nas
posicoes e detalhamento descritos nas capacidades técnicas e suas respectivas

operacdes.
Com relacéo a goivagem a arco elétrico, sugere-se a utilizacdo do eletrodo de grafite.

A Unidade Curricular Controle de Qualidade da Soldagem relaciona-se a Unidade de
Competéncia 2 e, portanto, deve desenvolver as capacidades técnicas referentes ao
controle de qualidade do corddo da solda realizada. Assim sendo, o foco deve recair
em atividades referentes a deteccdo de descontinuidade da peca soldada, a reparacéo
dos defeitos ocorridos na soldagem, ao acabamento da solda, ao controle de
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temperatura e, ainda, a participacado no processo de qualificacdo do procedimento de

soldagem e do soldador ou do operador.

Para o desenvolvimento dos conteddos referentes a ensaios sugere-se a execucao,
pelo aluno, dos seguintes ensaios: visual, dimensional, de fratura, de liquido
penetrante, de particulas magnéticas, de dobramento, de estanqueidade e, ainda, os
ensaios praticos descritos na ementa de conteddos. Os demais ensaios podem ser
apresentados pelo docente por meio de diversas estratégias como, exposicao

dialogada, demonstracéo, filmes, apresentacdo de amostras e resultados.

Como nas demais unidades curriculares, o planejamento do docente deve
necessariamente contemplar as capacidades e conhecimentos expressos na ementa

de conteudos formativos deste Plano de Curso.

Os fundamentos, as capacidades e os conhecimentos que compfem as sete unidades
curriculares propostas para o curso expressam o0 resultado da andlise do peffil
profissional do Soldador. Este trabalho evidenciou a pertinéncia de unidades
curriculares para serem desenvolvidas no Moédulo Bésico, assim como sua funcdo de
subsidiar o desenvolvimento do Mddulo Especifico, enfatizando que as unidades
curriculares ndo tém fim em si mesmas. Assim, o M6dulo Basico, fundamentalmente,
prepara o aluno para o alcance das competéncias a serem desenvolvidas no Mdodulo

Especifico que, por sua vez, caracteriza e identifica o profissional Soldador.

E importante ressaltar que as capacidades sociais, organizativas e metodolégicas
foram significativamente recorrentes na etapa de analise do perfil e, portanto, merecem
atencdo especial e devem ser trabalhadas de forma sistémica por todos os

profissionais envolvidos no processo de formacéo do Soldador.

As unidades curriculares do Modulo Béasico podem ser ofertadas em paralelo,
sequencialmente ou um misto dos dois porque pertencem a um mesmo modulo. O
Unico cuidado deve ser o de assegurar que conteudos com caracteristicas de pré-
requisito para outros sejam ministrados antes que sua aplicacdo seja nhecessaria. Os
docentes que atuam nessas unidades curriculares devem planejar e empregar
estratégias que visem ao desenvolvimento dos fundamentos técnicos e cientificos, das
capacidades sociais, organizativas e metodologicas e dos conhecimentos detalhados

na ementa de conteudos.

E imprescindivel enfatizar que ndo pode haver dissociacdo entre teoria e pratica. Como
preconiza a legislacdo vigente!®, “a pratica se configura ndo como situacbes ou

momentos distintos do curso, mas como metodologia de ensino que contextualiza e

19 parecer CNE/CEB n.° 16/99.
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pde em acdo o aprendizado™.

A avaliagdo da aprendizagem deve ser uma coleta de informaces sobre o
desempenho dos alunos, levando-se em conta as competéncias que eles devem
desenvolver e demonstrar, conforme constam neste Plano de Curso. E funcdo do
docente planejar situagbes de aprendizagem, definindo situacdes desafiadoras, quais

sejam: situagdo-problema, estudo de caso, projeto ou pesquisa.

No decorrer do processo formativo, deve-se observar:

e a avaliagdo ndo tem um fim em si mesma, mas insere-se como estratégia

fundamental para o desenvolvimento de competéncias;

e a avaliacdo nao enfocara aspectos isolados da teoria desvinculada da pratica,

sem estabelecer relacdes entre elas;

e« a avaliagdo fomentara a resolucdo de problemas em que seja hecessario

mobilizar conhecimentos, habilidades e atitudes.

* a avaliagcdo enfatizar4 a proposicdo de situagfes, hipotéticas ou ndo, de ordem
tedrica e prética, que envolvem elementos relevantes na caracterizacdo de

desempenho profissional do Soldador;

* 0s resultados das avaliacbes deverdo ser sempre discutidos com os alunos, para

gque haja clareza sobre o pretendido e o alcancado.

De acordo com a portaria do Ministério do Trabalho e Emprego N° 723/2012, os
conteudos formativos das Unidades Curriculares previstas para o médulo de Educacédo
para o Trabalho (Leitura e Comunicacdo, Relacdes Socioprofissionais, Cidadania e
Etica, Saude e Seguranca do Trabalho, Planejamento e Organizacdo do Trabalho,
Raciocinio Légico e Analise de Dados) sdo desenvolvidos por meio de estratégias
diversas ao longo do curso, como: palestras, visitas técnicas, resolucédo de desafios,

campanhas extracurriculares, programas institucionais, entre outras.

™ |dem, ibidem.
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d) Pratica profissional nha empresa em atendimento a s disposi¢cdes da
Portaria n® 723, de 23 de abril de 2012, expedida p elo Ministério do
Trabalho

A pratica profissional, quando realizada na empresa, deve atender as disposicoes

desta Portaria, conforme segue.

Na condicdo de politica publica regulamentada, compete ao Ministério da Economia
definir os parametros da oferta de programas que se prestem ao cumprimento de cotas
de aprendizagem. Considerando o disposto pelo artigo 62 do Decreto Federal n°® 9.579,
de 22 de novembro de 2018, o qual dispde que a definicdo das atividades tedricas e
praticas do aprendiz sdo de responsabilidade da entidade formadora a qual compete
fixd-las em plano de curso, no que concerne aos programas sob responsabilidade do
SENAI-SP, as seguintes disposicdes, referentes ao artigo 12 e aos 882° e 3° do artigo
10 da Portaria n® 723/2012, s&o plenamente atendidas a partir das informagdes que

seguem:

Preliminarmente, os conteudos de formag¢do humana e cientifica, dispostos pelo inciso
[l do artigo 10 da Portaria n°® 723/2012 sdo ministrados em carater transversal nos
termos autorizados pela Resolugédo n° 1, de 30 de maio de 2012 do Conselho Pleno do
Conselho Nacional de Educacgdo. O SENAI atende a esta disposi¢do uma vez que a
instituicdo é integrante do Sistema Federal de Ensino conforme disposto pelo artigo 20
da Lei Federal n° 12.513, de 26 de outubro de 2011.

1. Nos casos em que os alunos séo contratados na condicdo de aprendizes , CUjos
contratos de aprendizagem estdo circunscritos as atividades teéricas e praticas
exclusivamente no SENAI (aplicavel inclusive em classes descentralizadas ou
entidades conveniadas), circunstancia prevista nos termos do caput do artigo 65 do
Decreto Federal n° 9.579/2018, no §1° do artigo 11 da Portaria n° 723/2012, e cuja
circunstancia de desenvolvimento € descrita como “condicbes laboratoriais” na
oferta disposta no Catalogo Nacional de Aprendizagem Profissional — CONAP
(anexo | da referida portaria), tais atividades s&o compreendidas dentro do SENAI,
conforme modelo de operacionalizagcdo A (apresentado a seguir). Neste caso, as
atividades teodricas e préaticas atenderdo a distribuicdo de carga horaria prevista na
Portaria n° 723/2012 no modelo 50% de atividades tedricas e 50% de atividades

praticas.

33



2. Nos casos de turmas mistas, com aprendizes

cujos contratos de aprendizagem
compreendem atividades tedricas e praticas somente no SENAI, e aprendizes

que também fardo atividades praticas suplementares nas instalacbes do

empregador ou em estabelecimento concedente desta atividade prética
(doravante denominado simplesmente “empresa”), as atividades podem ser
realizadas apenas na escola ou na parceria escola e empresa, conforme também
previsto no modelo de operacionalizacdo A (apresentado a seguir). Neste caso,
as atividades tedricas e praticas atenderdo a distribuicdo de carga horaria prevista
na Portaria n° 723/2012 ora no modelo minimo de 30% de atividades tedricas e
maximo de 70% de atividades praticas, ora no modelo de 50% de atividades
tedricas e 50% de atividades préticas, dependendo da carga horéaria total do
programa de aprendizagem. E importante salientar que as atividades
desenvolvidas na escola devem ser concomitantes as atividades desenvolvidas na

empresa.
Nos casos de aprendizes com contratos de aprendizagem cujas atividades

tedricas e préticas ocorrem no SENAI, articuladas a atividades praticas

-

suplementares na empresa , a carga horaria do programa de aprendizagem
realizada na escola e na empresa, conforme modelo de operacionalizacdo B
(apresentado a seguir). Neste caso, as atividades tedricas e praticas atenderdo a
distribuicdo de carga horaria prevista na Portaria n° 723/2012 no modelo minimo de
30% de atividades teoricas e maximo de 70% de atividades préticas, dependendo
da carga horéria total do programa de aprendizagem. E importante salientar que as
atividades desenvolvidas na escola devem ser concomitantes as atividades

desenvolvidas na empresa.

Modelos de Operacionalizacao

Carga Horéria Programas para fins de cumprimento de Cotas de Aprendizes

PROGRAMA DE
SENAI EMPRESA
APRENDIZAGEM
MODELOS
Carga horaria Carga horaria Carga horéaria Carga horaria
tedrica pratica pratica TOTAL
400h 400h
A (30 a 50%) (30 a 50%) 0 a 532h 800 a 1332h
(turmas mistas) 40h iniciais no SENAI antes de iniciar (02 40%) (100%)
atividades na empresa
B 510h 290h 220 a 920h 1020 a 1720h
(turmas fechadas) (30 a 50%) (17 a 28%) (22 a 53%) (100%)
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51h iniciais no SENAI antes de iniciar
atividades na empresa

Outros modelos que atenderem as exigéncias legais quanto as porcentagens das

cargas horarias referentes a teoria e a pratica, bem como formacéo preliminar, também

poderdo ser ofertados, desde que submetidos a validacdo da Geréncia de Educacao.

As atividades praticas na empresa observardo 0s seguintes parametros:

Deveréo ser desenvolvidas somente apds transcorridas as horas de formacao
preliminar de fase escolar no SENAI, que correspondem a 10% da carga
horaria de atividades teodricas desenvolvidas no SENAI, em atendimento ao
disposto pelo artigo 11 da Portaria n® 723/2012 e para efeito do cumprimento
da distribuicdo dos percentuais acima dispostos. Observada essa disposicéo,
as unidades escolares tém liberdade de articulacdo com a empresa para a
definicdo do inicio da pratica profissional suplementar. Neste sentido, por
exemplo, nada obsta o desenvolvimento de atividades préaticas suplementares
na empresa, desde que transcorridos 50% da carga horéaria da fase escolar, ou
concentrados apenas nos periodos de recesso de atividades do SENAI, nédo
coincidentes com as férias trabalhistas, nos termos do §2° do artigo 136 da
CLT;

Atencdo deve ser dada as normas técnicas, de qualidade, de preservacado
ambiental, de salde e seguranca no trabalho e, em especial, o disposto pelo
Decreto Federal n° 6.481, de 12 de junho de 2008;

As atividades serdo objeto de planejamento integrado entre a unidade escolar
ofertante e a respectiva empresa, devidamente registrado em documento
especifico e suplementar a este plano de curso, doravante denominado “Guia
de Aprendizagem”, no qual constardo as atividades a serem desenvolvidas
pelo aprendiz na empresa, nos termos do 81° do artigo 65 do Decreto Federal
n° 9.579/2018;

As atividades deverao ser planejadas de forma articulada aquelas realizadas na
fase escolar do SENAI, a luz do disposto pelo §1° do artigo 10 da Portaria n°
723/2012, evitando-se a hipbtese de ineditismo, e em prol da maior
abrangéncia possivel de experiéncias (sem prejuizo do disposto no inciso II),
tendo em vista confrontar a amplitude do plano de curso com a diversidade
produtiva e ou tecnologica da empresa. Assim, de forma a evitar casos de
rotinizacdo e precarizacdo, convém antes discutir a reducdo da prética
profissional suplementar na empresa ou até mesmo sua eliminacao;
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VI.

VII.

36

Acbes que antecedem a esta atividade, como capacitacdo de tutores
(prerrogativa decorrente do disposto pelo 8§1° do artigo 65 do Decreto Federal
n® 9.579/2018) e analise das instalacdes da empresa, bem como aquelas que
sucedem ao desenvolvimento do Guia de Aprendizagem, como acdes de
supervisdo em prol da melhoria continua, deverdo ser implementadas,
considerando a responsabilidade do SENAI na gestdo do programa (paragrafo
Unico do artigo 48 do Decreto Federal n°® 9.579/2018);

Toda prética profissional suplementar na empresa com emprego do Guia de
Aprendizagem deverd ter sua carga horaria apurada para que conste no
histérico escolar do aluno, respeitando o limite disposto nos modelos A e B;

As atividades préticas na empresa ndo poderdo ser desenvolvidas ap0s
a fase escolar em atencao ao disposto pelo art. 11 da Portaria n° 723/2012, de
forma a evitar a sistemética de prética profissional na empresa subsequente a
fase escolar. Na melhor das hipéteses, tais atividades deverao coincidir seu
término no mesmo dia; na pior, ha mesma semana. Portanto, as atividades
praticas na empresa em periodos de recesso de atividades do SENAI, ndo
coincidentes com as férias trabalhistas, nos termos do §2° do artigo 136 da
CLT, sao perfeitamente possiveis, desde que respeitado o limite de jornada
diaria de 6 horas, nos termos do art. 432 da CLT.



e) Ementa de Conteudos Formativos

Considerando a metodologia de formacgao para o desenvolvimento de competéncias, a
ementa de conteudos formativos apresenta, para o desenvolvimento de cada unidade
curricular, os fundamentos técnicos e cientificos ou as capacidades técnicas, as
capacidades sociais, organizativas e metodologicas e os conhecimentos a estes

relacionados.

MODULO BASICO

UNIDADE CURRICULAR Comunicacao Oral e Escrita: 40 hor as

Competéncias Basicas e de Gestédo

Objetivo Geral: C omunicagdo Oral e Escrita tem como objetivo proporcionar a aquisi¢cdo de
fundamentos técnicos e cientificos relativos a interpretacdo e elaboragdo de textos aplicados aos
processos de soldagem, bem como o desenvolvimento das capacidades sociais, organizativas e

metodolégicas, adequadas a diferentes situagdes profissionais.

Fundamentos Técnicos e Cientificos Conhecimentos

Comunicar-se oralmente e por escrito. 1. Paragrafo

2. Elaborar documentacao técnica (ordem de 1.1. Estrutura interna
servico, solicitagcdo de material, fichas etc.). 1.1.1. Ideia principal

3. Elaborar descri¢éo técnica de processo, de 1.1.2. Ideias secundarias
objeto, de ambiente. 1.2. Unidade interna
Interpretar normas e procedimentos técnicos. 1.2.1. Sequéncia ldgica das ideias
Interpretar textos de catalogos e de manuais 1.2.2. Coeréncia
técnicos. 1.2.3. Concisao

6. Pesquisar em fontes diversas. 1.3. Tipos
Utilizar terminologia técnica 1.3.1. Narrativo

1.3.2. Descritivo

Capacidades Sociais, Organizativas e 1.3.3. Dissertativo
Metodoldgicas 2. Técnica de intelecgdo de texto
1. Manter o local de trabalho limpo e organizado. 2.1. Andlise textual
(59) 2.1.1. Visao global do texto
2. Ter atencéo a detalhes. (59) 2.1.2. Levantamento dos termos
3. Ter capacidade de andlise. (70) desconhecidos
4. Ter rigor técnico. (90) 2.1.3. Identificacéo de ideias principais e
5. Trabalhar em equipe. (43) secundarias do paragrafo

2.1.4. Identificacd@o das inter-relacdes
textuais, incluindo as palavras e
expressoes relacionais

2.1.5. Identificacé@o de introducéo,

desenvolvimento e conclusao
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MODULO BASICO

UNIDADE CURRICULAR Comunicacao Oral e Escrita: 40 hor as

2.1.6. Esquematizagao do texto
3. Descricdo de objeto
3.1. Definigcdo
3.2. Caracteristicas
3.3. Estrutura
3.3.1. Introdugéo
3.3.2. Desenvolvimento
3.3.3. Concluséo
4. Descrigao de processo
4.1. Definicdo
4.2. Caracteristicas
4.3. Estrutura
4.3.1. Introducéo
4.3.2. Desenvolvimento
4.3.3. Concluséo
5. Descricdo de ambiente
5.1. Definigéo
5.2. Caracteristicas
5.3. Estrutura
5.3.1. Introdugé&o
5.3.2. Desenvolvimento
5.3.3. Concluséo
6. Dissertacdo
6.1. Definicao
6.2. Argumentacao
6.3. Estrutura
6.3.1. Introducgéo
6.3.2. Desenvolvimento
6.3.3. Concluséo
7. Documentagdo técnica
7.1.1. Ordem de servico
7.1.2. Ficha de manutencgéo
7.1.3. Fichas técnicas de soldagem
8. Terminologia técnica

Ambiente pedagdgico:

¢ Sala de aula convencional

Referéncias bésicas:

¢ SENAI-SP. Comunicacao oral e escrita. Sdo Paulo: SENAI-SP Editora, 2014. (Colecdo Educagao).
« ANDRE, Hildebrando A. de. Curso de redacéo . S&o Paulo, Moderna, 1988.

¢« GRANATIC, Branca. Técnicas basicas de redacdo . S&o Paulo, Scipione, 1988.

+  HOUAISS, Antdnio. Dicionario HOUAISS da Lingua Portuguesa . Sdo Paulo. Objetiva, 2009.
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Referéncias complementares:

»  FIORIN, José Luiz e SAVIOLI, Francisco Platdo. Para entender o texto . S&o Paulo. Atica, 1990.
¢ SARGENTIM, Herminio. Redagéo: Curso Béasico . Sao Paulo: IBEP, s/d.

¢« SEVERINO, A. J. Metodologia do Trabalho Cientifico . 22a edigdo. Sdo Paulo, Editora Cortez.

+ NETO, Pasquale Cipro; INFANTE, Ulisses. Gramatica da Lingua Portuguesa. S&o Paulo: Atica.
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MODULO BASICO

UNIDADE CURRICULAR Desenho Técnico Mecanico: 80 hor as

Competéncias Basicas e de Gestao

Objetivo Geral: Desenho Técnico Mecénico tem como objetivo proporcionar a aquisicdo de
fundamentos técnicos e cientificos relativos a interpretacdo de desenhos aplicados aos processos de
soldagem, bem como o desenvolvimento das capacidades sociais, organizativas e metodolégicas,

adequadas a diferentes situag¢des profissionais.

Fundamentos Técnicos e Cientificos Conhecimentos

Interpretar desenhos técnicos. 1. Desenhos técnico e artistico
2. Interpretar simbologia de soldagem. 2. Instrumentos de desenho

Identificar os principais fundamentos do 2.1. Papel

desenho técnico mecanico (projecédo 2.2. Lapis

ortogonal, desenho geométrico, cotagem, 2.3. Borracha

cortes e escala). 2.4. Compasso
4. Elaborar croquis de juntas. 2.5. Régua “T"

Elaborar desenho técnico em software 2.6. Esquadros

especifico. 2.7. Régua paralela

3. Caligrafia técnica
Capacidades Sociais, Organizativas e 4. Figuras e so6lidos geométricos
Metodoldgicas 4.1. Ponto

4.2. Linha e reta

Manter o local de trabalho limpo e organizado. 4.3. Superficies planas e figuras planas
Demonstrar capacidade de analise. 4.4, Cubo
Demonstrar rigor técnico. 4.5. Pirdmides

4.6. Prismas

4.7. Solidos de revolucéo
5. Perspectiva isométrica

5.1. Definigéo

5.2. Tragado de modelos.
6. Projecao ortografica

6.1. Definigdo

6.2. Tipos de linhas

6.3. Planos de projecao

6.4. Vistas
7. Cotagem

7.1. Definicao

7.2. Elementos

7.3. Com eixo de simetria

7.4. Detalhes

7.5. Simbologias

7.6. Por face de referéncia

7.7. Por linhas basicas
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MODULO BASICO

UNIDADE CURRICULAR Desenho Técnico Mecéanico: 80 hor as

10.

11.
12.
13.
14.

15.

16.

7.8. De furos espacados igualmente
7.9. De espagos reduzidos
7.10. Por coordenadas
Supresséo de vistas
Escala

9.1. Definigcao

9.2. Natural

9.3. De ampliagéo

9.4. De reducao

Cortes

10.1. Definicdo

10.2. Tipos de cortes
Encurtamento

Secédo

Projecéo no 3° diedro
Tolerancia

14.1. Dimensional

14.2. Geométrica
Softwares de desenho
15.1. Tipos

15.2. Aplicagéo
Simbologia de soldagem

Ambiente pedagogico:
¢  Sala ambiente de desenho

e Laboratério de Informatica

Referéncias basicas:

¢« CUNHA, Luis Veiga da. Desenho técnico . Lisboa: Fund. Calouste Gulbenkian, 1991.
¢ FRECH, Thomas E. Desenho técnico . Rio de Janeiro: Globo, 1964.

¢ FIESP/SESI/SENAI/IRS. Mecanica : leitura e interpretagdo de desenho técnico-mecanico

Janeiro: Fundacgéo Roberto Marinho, 2009.

. Rio de

. CRUZ, Michele David da; MORIOKA, Carlos Alberto. Desenho técnico: medidas e representacéo

gréfica . Sdo Paulo: Erica, 2014.

Referéncias complementares:

¢ CRUZ, Michele David da. Desenho técnico para mecanica: conceitos, leitura e

S3o Paulo: Erica, 2010.

e CRUZ, Michele David da. Desenho técnico . S&o Paulo: Erica, 2014.

interpretagdo .
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MODULO BASICO

UNIDADE CURRICULAR Matematica Aplicada: 40 horas

Competéncias Basicas e de Gestédo

Objetivo Geral: Matematica aplicada

tem como objetivo proporcionar a aquisicdo de fundamentos
técnicos e cientificos relativos a calculos matematicos necessarios para preparagdo, execugao e controle
da qualidade da soldagem, bem como o desenvolvimento de capacidades sociais, organizativas e

metodoldgicas, adequadas a diferentes situagdes profissionais.

o 0 A~ w

~

Fundamentos Técnicos e Cientificos

Fazer calculos com opera¢des matematicas
bésicas.

Fazer célculos de estatistica basica (média,
mediana e moda).

Fazer célculos trigonométricos

Fazer célculos de razéo e proporg¢éo.
Interpretar tabelas e graficos.

Realizar calculos de conversao de grandezas
lineares, superficiais e volumétricas.

Realizar calculos dimensionais.

Realizar célculos e conversées envolvendo

grandezas fisicas (pressao, temperatura etc.).

Capacidades Sociais, Organizativas e

Metodoldgicas

Manter o local de trabalho limpo e organizado.

Demonstrar atencdo a detalhes.
Demonstrar rigor técnico.

Conhecimentos

Conjuntos numéricos

1.1. Numeros naturais
1.1.1. Representagao na reta numérica
1.1.2. Operacgdes

1.2. Nimeros Inteiros
1.2.1. Representagao na reta numeérica
1.2.2. Operacgdes

1.3. Numeros racionais
1.3.1. Representagao na reta numeérica
1.3.2. Operacdes

1.4. Numeros reais
1.4.1. Representacéo na reta real
1.4.2. Plano cartesiano

Medida, unidades e transformactes

2.1. Perimetro

2.2. Area

2.3. Volume

2.4. Massa

2.5. Densidade

2.6. Transformacédo de milimetro para

polegada
2.7. Transformagéo de polegada para
milimetro

Razéo

3.1. Definigdo

3.2. Razdes equivalentes

3.3. Razdes especiais

3.4. Aplicagéo

Proporcéo

4.1. Definicdo

4.2. Propriedade fundamental

4.3. Grandezas
4.3.1. Diretamente proporcional

4.3.2. Inversamente proporcional
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MODULO BASICO

UNIDADE CURRICULAR Matematica Aplicada: 40 horas

5.

Regra de trés s imples

5.1. Aplicacao

5.2. Porcentagem

Tabelas

6.1. Interpretagéo

6.2. Construcao

Graficos

7.1. Lineares

7.2. Colunas

7.3. Barras

7.4. Setores

7.5. Histogramas

7.6. Poligono de frequéncia
Valores de tendéncia central
8.1. Média aritmética

8.2. Mediana

8.3. Moda

Trigonometria

9.1. Triangulo retangulo;
9.2. Relagao de Pitagoras;
9.3. Razdes trigonométricas.

Ambiente pedagdgico:

¢ Sala de aula convencional

Referéncias basicas:

¢ SENAI. Servico Nacional de Aprendizagem Industrial. Matematica / SENAI. Servico Nacional de
Aprendizagem Industrial. S8o Paulo: SENAI-SP Editora, 2015. 248 p.: il
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MODULO BASICO

UNIDADE CURRICULAR Ciéncias Aplicadas: 40 horas

Competéncias Basicas e de Gestao

Objetivo Geral: Ciéncias Aplicadas

situacdes profissionais.

tem como objetivo proporcionar a aquisicdo de fundamentos
técnicos e cientificos relativos aos fendmenos fisicos e quimicos envolvidos na area da soldagem, bem

como o desenvolvimento de capacidades sociais, organizativas e metodolégicas adequadas a diferentes

Fundamentos Técnicos e Cientificos

Identificar residuos e sua destinacgao.

2.  Classificar as grandezas fisicas dos materiais.
Diferenciar os fenémenos quimicos dos
fendmenos fisicos.

4, Identificar os diferentes tipos de corroséo e

formas de protecéo.

Interpretar as leis fisicas dos gases perfeitos.

Reconhecer produtos quimicos

Reconhecer os efeitos da presséo.

© N o’

Identificar as caracteristicas dos diferentes

tipos de manémetros.

Capacidades Sociais, Organizativas e
Metodoldgicas

1. Manter o local de trabalho limpo e organizado.

n

Demonstrar atencdo a detalhes.

3. Demonstrar capacidade de analise.

Conhecimentos

1. Materiais
1.1
1.2.
1.3.
1.4.

2.Grandezas fisicas
2.1.
2.2,

Metalicos
Nao-metalicos
Reciclagem dos materiais

Descarte de residuos

Defini¢éo
Classificagao
2.2.1. Vetoriais
2.2.2. Escalares

2.3. Tipos e suas unidades

2.3.1. Peso - Newton
2.3.2. Massa - grama
2.3.3. Comprimento - metro
2.3.4. Temperatura — Celsius, Kelvin,
Fahrenheit
2.3.5. Angulo - radiano e esterradiano
2.3.6. Tempo - hora
2.3.7. Tenséo - volt
2.3.8. Corrente elétrica - ampére
2.3.9. Poténcia - watt
2.3.10. Resisténcia - Ohm

2.4. Instrumentos de medi¢édo
3. Quimica dos materiais
3.1. Definicédo
3.2. Atomo
3.2.1.
3.2.2.

Elemento quimico

Ndmero atémico
Massa atbmica
3.3.
3.4.
3.5.
3.6.
3.7.
4. Mecénica dos fluidos

Tabela periodica atual
Substancias
Ligagbes quimicas

Principais fungdes inorganicas
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MODULO BASICO

UNIDADE CURRICULAR Ciéncias Aplicadas: 40 horas

4.1. Densidade

4.2. Presséo atmosférica

4.3. Pressao dos gases
4.3.1. Gases confinados
4.3.2. Manbmetros

5.Corroséo
5.1. Definicdo
5.2. Causas

5.3. Protecéo

Ambiente pedagdgico:

. Sala de aula convencional

Referéncias basicas:
¢« SENAI-SP. Ciéncias aplicadas.

S&o Paulo: SENAI-SP Editora, 2015. (Cole¢do Metalmecénica).
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MODULO BASICO

UNIDADE CURRICULAR Fundamentos de Soldagem: 200

horas

Competéncias Basicas e de Gestao

Objetivo Geral: Fundamentos de Soldagem

tem como objetivo proporcionar a aquisicdo de

fundamentos técnicos e cientificos relativos aos materiais, ferramentas, instrumentos, consumiveis,

maquinas e operacdes utilizados nos processos de soldagem com vistas & unido de pecas e estruturas

em metais ferrosos e nao-ferrosos bem como o desenvolvimento de capacidades sociais, organizativas e

metodoldgicas adequadas a diferentes situagdes profissionais.

Fundamentos Técnicos e Cientificos

1. Elaborar plano de trabalho para soldagem.

2. Preparar juntas a serem soldadas de acordo com

0 processo de soldagem, conforme as operacdes:

¢ Cortar material com magarico semiautomatico
e Esmerilhar material
3. Executar soldagem pelo processo MAG (GMAW),
conforme as operacdes:
e Abrir e manter arco elétrico
e Soldar cordbes de revestimento na posi¢do
plana
* Emendar cord@es de solda
e Soldar na posicao 1F
e Soldar na posi¢ao 2F
4. Executar soldagem pelo processo de arames
tubulares (FCAW), conforme as operacgdes:
e Abrir e manter arco elétrico
* Emendar cord@es de solda
¢ Soldar na posi¢ao 2F
5. Executar soldagem pelo processo arco submerso
(SAW), conforme as operacgées:
* Emendar cord@es de solda
e Soldar cordbes de revestimento na posi¢do
plana
e Soldar na posicao plana 1G
6. Executar soldagem pelo processo oxigas (OFW),
conforme as operacdes:
¢ Soldar na posi¢ao 1F quina
e Soldar na posicao 1G
« Brasar junta sobreposta na posi¢édo plana
7. Executar soldagem pelo processo eletrodo
revestido (SMAW), conforme as operagdes:

e Abrir e manter arco elétrico

4.

Conhecimentos

Aco c arbono
1.1. Tipos e caracteristicas
1.2. Propriedades
1.2.1. Fisicas
1.2.2. Quimicas
1.2.3. Mecénicas
1.2.4. Metallrgicas
Eletricidade basica
2.1. Tipos de corrente
2.2. Polaridade
2.3. Grandezas elétricas
2.4. Circuitos elétricos
Consumiveis para soldagem
3.1. Tipos e caracteristicas
3.1.1. Eletrodo revestido
3.1.2. Arames tubulares
3.1.3. Arames eletrodos (sélidos)
3.1.4. Arame metal cored
3.1.5. Varetas utilizadas no processo
oxigas
3.1.6. Varetas utilizadas no processo
TIG
3.1.7. Eletrodos de tungsténio
3.1.8. Gases
3.1.9. Fluxos para soldagem
3.2. Procedimentos de conservacao,
secagem e armazenagem.
Seguranca na soldagem
4.1. Equipamentos de Protecao
Individual e Coletiva
4.1.1. Tipos
4.1.2. Caracteristicas

4.1.3. Normalizagao
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MODULO BASICO

UNIDADE CURRICULAR Fundamentos de Soldagem: 200

horas

10.
11.

¢ Soldar cord6es de revestimento na posi¢céo
plana

e Emendar cord@es de solda

¢ Soldar na posicao 1F

e Soldar na posicao 2F
Executar soldagem pelo processo TIG (GTAW),
conforme as operacdes:

«  Afiar eletrodo de tungsténio

e Abrir e manter arco elétrico

e Soldar linhas de fuséo na posi¢do plana

e Soldar cordbes paralelos na posi¢édo plana

* Emendar cord@es de solda

¢ Soldar na posi¢ao 1F

« Soldar na posi¢ao 2F
Soldar juntas sobrepostas por ponteamento pelo
processo de soldagem de resisténcia elétrica.
Realizar medigBes em juntas soldadas.
Reparar juntas soldadas.

Capacidades Sociais, Organizativas e
Metodoldgicas

Manter o local de trabalho limpo e organizado.
Demonstrar atencdo a detalhes.

Demonstrar consciéncia prevencionista em
relagdo a meio ambiente, salde e seguranca no
trabalho.

Trabalhar em equipe.

Zelar pelas condi¢8es de equipamentos,

maquinas, instrumentos e ferramentas.

4.1.4. Aplicabilidade
4.2. Riscos ergondmicos, fisicos e
quimicos
4.3. Manuseio, transporte e
armazenamento de cilindros de
gases
Lixamento, esmerilhamento e
escovacao
5.1. Técnicas
5.2. Maquinas
5.3. Ferramentas
5.4. Acessorios
Processo de corte
6.1. Caracteristicas
6.2. Aplicagéo
6.3. Descontinuidades
6.4. Mecénico
6.4.1. Tesoura de bancada
6.4.2. Arco de serra manual
6.4.3. Maquina de serra de fita
horizontal
6.4.4. Esmerilhadeira angular
6.5. Térmico
6.5.1. Oxicorte manual
6.5.2. Oxicorte semi-automatico
6.5.3. Plasma convencional
Simbologia e terminologia
7.1. Norma AWS — American Welding
Society
7.2. Caracteristicas
7.3. Aplicagéo
Maquinas, equipamentos, ferramentas
e acessorios para 0s processos de
soldagem
8.1. Tipos e caracteristicas
8.2. Pardmetros
Técnicas de soldagem em acgo baixo
carbono nos processos
9.1. Eletrodo revestido
9.2. MAG
9.3.TIG
9.4. Arco submerso

9.5. Arame tubular
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MODULO BASICO

UNIDADE CURRICULAR Fundamentos de Soldagem: 200 horas

9.6. Oxigas
9.7. Brasagem
9.8. Resisténcia elétrica
10. Técnicas de medicédo
10.1. Com calibre FBTS
10.2.Com trena
10.3. Com paquimetro
11. Descontinuidades e defeitos na
soldagem
11.1. Tipos
11.2. Caracteristicas
11.3. Causas e efeitos
12. Limpeza e acabamento do metal de
base, consumiveis e superficie
soldada.
12.1. Processo mecénico
12.1.1. Esmerilhamento
12.1.2. Escovagédo
12.1.3. Lixamento

Ambiente pedagogico:
»  Oficina de Soldagem
»  Laboratorio de Metalurgia

Referéncias basicas:

¢ SENAI-SP. Soldagem (Colec&o Tecnologia), SENAI-SP: S&o Paulo, 2013.

¢ MODENESI, P. J; Marques, P. V; Bracarense, A. Q. Soldagem — Fundamentos e Tecnologia . Belo
Horizonte: Escola de Engenharia da UFMG, Minas Gerais, 2005.

¢« FBTS. Inspetor de Soldagem . FBTS — Fundacéo Brasileira de Tecnologia de Soldagem, volumes 1
e 2. Rio de Janeiro, 1993.

Referéncias complementares:
¢ SENAI-SP. Metalurgia: Pratica Profissional (CD-ROM). DRD, s/d
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MODULO ESPECIFICO

UNIDADE CURRICULAR Processos de Soldagem: 360 horas (UC1)

Competéncias Especificas e de Gestao

Objetivo Geral: Processos de soldagem

tem como objetivo proporcionar a aquisicdo de capacidades

técnicas relativas a unido de pecas e estruturas em metais ferrosos e nao-ferrosos, pelos diversos

processos de soldagem, em suas varias posi¢des, bem como o desenvolvimento de capacidades sociais,

organizativas e metodoldgicas adequadas a diferentes situagdes profissionais.

Capacidades Técnicas

Preparar juntas para soldagem.

Realizar controle dimensional antes e depois
da soldagem

Elaborar plano de trabalho

Controlar temperatura para soldagem — pré
aquecimento, interpasses, pos soldagem e
resfriamento

Eletrodo Revestido - SMAW

5.

10.

11.

12.

13.
14.

15.
16.
17.
18.

Executar soldagem pelo processo SMAW, de
acordo com as operacoes:

Soldar cord@es de revestimento na posi¢éo
plana

Soldar raiz em junta com chanfro na posi¢édo
1G

Soldar passe de enchimento e acabamento na
posicédo 1G

Soldar corddes de revestimento na posi¢ao
horizontal

Soldar raiz em junta com chanfro na posi¢édo
2G

Soldar passe de enchimento e acabamento na
posicéo 2G

Soldar corddes de revestimento na posi¢ao
vertical

Soldar na posicéo 3F

Soldar raiz em junta com chanfro na posi¢édo
3G

Soldar passe de enchimento na posi¢éo 3G
Soldar passe de acabamento na posi¢céo 3G
Soldar na posi¢édo 2F - materiais dissimilares
Soldar na posi¢éo 1F — aco inoxidavel

austenitico

Conhecimentos

Metais ferrosos, ndo-ferrosos e suas ligas
1.1. Tipos e caracteristicas
1.2. Propriedades
1.2.1. Fisicas
1.2.2. Quimicas
1.2.3. Mecénicas
1.2.4. Metallrgicas
Metalurgia
2.1. Soldabilidade
2.1.1. Diagrama Schaffler
2.1.2. Diagrama ferro-carbono
2.1.3. Estrutura cristalina
2.2. Ciclo térmico
2.3. Reparticao térmica
2.4. Diluigao térmica
Corte e goivagem
3.1. Pardmetros
3.2. Preparagéo de maquinas
3.3. Regulagem de maquinas
3.4. Instrumentos e acessorios
Técnicas de soldagem no processo SMAW
4.1. Em ferro fundido
4.2. Em aco baixo carbono
4.3. Em ago médio carbono
4.4. Em ago inoxidavel austenitico
4.5. Em materiais dissimilares
4.6. Emendas
Técnicas de soldagem no processo
GMAW
5.1. Em ago baixo carbono
5.2. Em arame metal cored
5.3. Em aluminio

5.4. Em aco inoxidavel austenitico
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MODULO ESPECIFICO

UNIDADE CURRICULAR Processos de Soldagem: 360 horas (UC1)

19.

Soldar na posic¢éo plana - ferro fundido

MIG-MAG - GMAW

20.

21.
22.

23.

24.

25.

26.

27.

28.

29.

30.

31.

32.

33.

34.

35.
36.

Executar soldagem pelo processo GMAW de
acordo com as operagoes:

Soldar passe de raiz na posi¢édo 1G

Soldar passe de enchimento e acabamento na
posicédo 1G

Soldar cord@es de revestimento na posi¢do
horizontal

Soldar raiz em junta com chanfro na posi¢édo
2G

Soldar passe de enchimento e acabamento na
posicéo 2G

Soldar cord@es de revestimento na posi¢éo
vertical

Soldar na posi¢éo 3F descendente

Soldar na posicéo 3F ascendente

Soldar raiz em junta com chanfro na posigao
3G

Soldar passe de enchimento e acabamento na
posicao 3G

Soldar na posi¢éo 2F — tubo e chapa

Soldar na posi¢éo 2F — arame metal cored
Soldar na posi¢éo 2F — aco inoxidavel
austenitico

Abrir e manter arco elétrico - aluminio
Emendar corddes de solda - aluminio

Soldar na posi¢édo 2F — aluminio maquina

sinérgica e pulsada

ARAMES TUBULARES - FCAW

37.

38.

39.

40.

Executar soldagem pelo processo de arames
tubulares, conforme as operacgdes:

Soldar passe de raiz, em junta com chanfro, na
posicédo 1G

Goivar passe de raiz, em junta com chanfro, na
posi¢céo plana

Soldar passe de enchimento e acabamento,

em junta com chanfro, na posi¢do 1G

TIG - GTAW

41.

Executar soldagem pelo processo GTAW,

10.

11.

5.5. Emendas
Técnicas de soldagem no processo GTAW
6.1. Em aluminio
6.2. Em aco baixo carbono
6.3. Em aco inoxidavel austenitico
6.4. Dispositivos para gas de purga
6.5. Emendas
Técnicas de soldagem no processo FCAW
7.1. Em ago baixo carbono
7.2. Emendas
Controle de deformacao
8.1. Tipos de deformacéo
8.2. Técnicas de controle
8.2.1. Sequéncia de ponteamento
8.2.2. Sequéncia de soldagem
8.2.3. Dispositivos de restricdo
8.3. Dilatagéo
8.4. Contracao
8.5. Aporte térmico
Controle dimensional
9.1. De juntas
9.2. De juntas soldadas
9.3. Instrumentos
9.3.1. Hi-lo
9.3.2. Calibre Gauge
9.4. Técnicas de medicao
Controle de temperatura
10.1. Instrumentos de controle de
temperatura
10.1.1. Termémetro
10.1.2. Lapis térmico
10.2. Isolantes térmicos
Limpeza e acabamento do metal de base,
consumiveis e superficie soldada.
11.1. Processo Quimico
11.1.1. Decapagem
11.1.2. Limpeza por produtos quimicos
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MODULO ESPECIFICO

UNIDADE CURRICULAR Processos de Soldagem: 360 horas (UC1)

42.

43.

44,

45.

46.

47.

48.

49.
50.

51.

52.

53.

54.

55.

56.
57.

58.

59.
60.

conforme as operacdes:

Soldar cord@es de revestimento na posi¢éo
plana

Soldar passe de raiz, em junta com chanfro, na
posicao 1G

Soldar passe de enchimento e acabamento,
em junta com chanfro, na posi¢éo 1G

Soldar corddes de revestimento na posi¢ao
horizontal

Soldar passe de raiz, em junta com chanfro, na
posicéo 2G

Soldar passe de enchimento e acabamento,
em junta com chanfro, na posi¢éo 2G

Soldar na posi¢éo 2G, chapa, dupla fuséo —
aco inoxidavel

Soldar passe de raiz na posigéo 2G, tubo
Soldar passe de enchimento e acabamento na
posicao 2G, tubo

Soldar cord@es de revestimento na posi¢éo
vertical

Soldar na posicéo 3F

Soldar na posi¢éo 3F — aco inoxidavel

Soldar passe de raiz, em junta com chanfro, na
posicao 3G

Soldar passe de enchimento e acabamento,
em junta com chanfro, na posi¢éo 3G

Soldar corddes de revestimento 5G

Soldar na posi¢éo 1G — ago inoxidavel com gas
de purga

Soldar na posicédo 2F — aco inoxidavel
austenitico com gas de purga

Soldar na posi¢édo 1G — aluminio

Soldar na posi¢édo 1F — aluminio

Capacidades Sociais, Organizativas e

Metodoldgicas

Manter o local de trabalho, limpo e organizado.
Demonstrar consciéncia prevencionista em
relagdo a meio ambiente, salde e seguranca e
saude no trabalho.

Demonstrar rigor técnico.

Zelar pelas condi¢bes de equipamentos,
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MODULO ESPECIFICO

UNIDADE CURRICULAR Processos de Soldagem: 360 horas (UC1)

magquinas, instrumentos e ferramentas.

Ambiente pedagogico:

Oficina de Soldagem

Laboratério de Metalurgia

Referéncias basicas:

SENAI-SP. Soldagem (Colecdo Tecnologia), 2013.

MODENESI, P. J; Marques, P. V; Bracarense, A. Q. Soldagem — Fundamentos e Tecnologia . Belo
Horizonte: Escola de Engenharia da UFMG, Minas Gerais, 2005.

FBTS. Inspetor de Soldagem . FBTS — Fundagéo Brasileira de Tecnologia de Soldagem, volumes 1
e 2. Rio de Janeiro, 1993.

Referéncias complementares:

SENAI-SP. Metalurgia: Pratica Profissional (CD-ROM). DRD, s/d
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MODULO ESPECIFICO

UNIDADE CURRICULAR Controle de Qualidade da Soldagem: 40 horas (UC2)

Competéncias Especificas e de Gestao

Objetivo Geral: Controle de Qualidade da Soldagem

tem como objetivo proporcionar a aquisicdo de

capacidades técnicas relativas a detec¢cédo de descontinuidades, por meio de ensaios destrutivos e ndo

destrutivos em juntas soldadas, com vistas ao controle de qualidade do cordédo de solda e a realizagao

de reparos, bem como o desenvolvimento de capacidades sociais, organizativas e metodologicas,

adequadas a diferentes situag¢des profissionais.

Capacidades Técnicas

1. Realizar inspec¢éo visual e dimensional de
acordo com procedimentos.

2. Realizar ensaios de liquido penetrante, na junta
soldada, de acordo com procedimentos.

3. Realizar ensaios de particulas magnéticas, na
junta soldada, de acordo com procedimentos.

4. Realizar ensaio de fratura, na junta soldada, de
acordo com procedimentos.

5. Realizar ensaio de dobramento, na junta
soldada, de acordo com procedimentos.

6. Realizar ensaios praticos: fagulha, magnético,
dureza e arranchamento.

7. Relatar as descontinuidades detectadas por

meio da inspec¢do dimensional e de ensaios.

Capacidades Sociais, Organizativas e

Metodoldgicas

1. Manter o local de trabalho, limpo e organizado.
Demonstrar atencdo a detalhes.
Demonstrar consciéncia prevencionista em
relagdo a meio ambiente, seguranca e saude
no trabalho.

4. Zelar pelas condi¢des de equipamentos,
maquinas, instrumentos e ferramentas.

4.

Conhecimentos

Documentagdo t écnica
1.1. Especificagéo de procedimentos de
soldagem — EPS
1.2. Registro de qualificagcéo de
procedimentos de soldagem — RQPS
1.3. Registro de qualifica¢édo do soldador —
RQS
1.4. Instrucd@o de execucdo e inspec¢do de
soldagem - IEIS
1.5. Relacao de soldadores qualificados -
RSQ
Normas técnicas
2.1. Para ensaios
2.2. Para qualificagéo
2.3. Para certificagéo
Ensaios ndo destrutivos
3.1. Tipos
3.1.1. Visual
3.1.2. Dimensional
3.1.3. Liquido penetrante
3.1.4. Particulas magnéticas
3.1.5. Radiografia
3.1.6. Ultrassom
3.1.7. Estanqueidade
3.2. Aplicabilidade
Ensaios destrutivos
4.1. Tipos
4.1.1. Dobramento
4.1.2. Fratura
4.1.3. Macrografia
4.1.4. Tracao
4.1.5. Impacto
4.1.6. Dureza
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MODULO ESPECIFICO

UNIDADE CURRICULAR Controle de Qualidade da Soldagem: 40 horas (UC2)

4.1.7. Hidrostatico
4.2. Aplicabilidade
5. Ensaios praticos
5.1. Teste de fagulha
5.2. Teste magnético
5.3. Verificagdo de dureza (com lima)

5.4. Teste de arrancamento

Ambiente pedagogico:

Oficina de Soldagem

Laboratério de Metalurgia

Referéncias basicas:

SENAI-SP. Soldagem (Colecdo Tecnologia), 2013.
MODENESI, P. J; Marques, P. V; Bracarense, A. Q. Soldagem — Fundamentos e Tecnologia . Belo
Horizonte: Escola de Engenharia da UFMG, Minas Gerais, 2005.

FBTS. Inspetor de Soldagem . FBTS — Fundagéo Brasileira de Tecnologia de Soldagem, volumes 1
e 2. Rio de Janeiro, 1993.

Referéncias complementares:

SENAI-SP. Metalurgia: Pratica Profissional (CD-ROM). DRD, s/d
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f)  Organizacdo de Turmas

As turmas matriculadas iniciam o curso com um ndmero minimo de 16 e maximo de 24

alunos.

V. CRITERIOS DE APROVEITAMENTO DE CONHECIMENTOS E
EXPERIENCIAS ANTERIORES

Em conformidade com o artigo 36 da Resolugdo CNE/CEB n° 6/12, a Unidade Escolar:

“pode promover o aproveitamento de conhecimentos e experiéncias anteriores do
estudante, desde que diretamente relacionados com o perfil profissional de conclusdo

da respectiva qualificagdo ou habilitacéo profissional, que tenham sido desenvolvidos:

I. em qualificacbes profissionais e etapas ou modulos de nivel técnico regularmente

concluidos em outros cursos de Educacao Profissional Técnica de Nivel Médio;

II. em cursos destinados a formagéo inicial e continuada ou qualificagdo profissional

de, no minimo, 160 horas de duragéo, mediante avaliacdo do estudante;

[ll. em outros cursos de Educacao Profissional e Tecnologica, inclusive no trabalho, por
outros meios informais ou até mesmo em cursos superiores de graduacéo,

mediante avaliacdo do estudante;

IV. por reconhecimento, em processos formais de certificacdo profissional, realizado em
instituicdo devidamente credenciada pelo 6érgdo normativo do respectivo sistema de

ensino ou no ambito de sistemas nacionais de certificacdo profissional.”

A avaliacdo sera feita por uma comissdo de docentes do curso e especialistas em
educacdo, especialmente designada pela direcdo, atendidas as diretrizes e

procedimentos constantes na proposta pedagogica da Unidade Escolar.
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VI. CRITERIOS DE AVALIACAO

Os critérios de avaliacdo, promocao, recuperacdo e retencdo de alunos sao o0s
definidos pelo Regimento Comum das Unidades Escolares SENAI, aprovado pelo
Parecer CEE n° 528/98, e complementados na Proposta Pedagdgica da unidade

escolar.

VIl. INSTALACOES E EQUIPAMENTOS

Para o Curso de Aprendizagem Industrial — Soldador, foi elaborada, pela Geréncia de
Inovacdo e de Tecnologia — GIT, uma descricdo dos ambientes contemplando a
infraestrutura necesséaria para o desenvolvimento do curso. Esta descricdo esta
disponivel para download no Sistema de Gestdo de Servicos Educacionais e
Tecnologicos do SENAI-SP — SGSET.

A unidade escolar é dotada de Biblioteca com acervo bibliografico adequado para o

desenvolvimento do curso e faz parte do sistema de informacdo do SENAI.

VIll. PESSOAL DOCENTE E TECNICO

O quadro de docentes para o Curso de Aprendizagem Industrial Soldador & composto,
preferencialmente, por profissionais com formacdo profissional e experiéncia
condizentes com as unidades curriculares que compdem a organizacdo curricular do

Curso.

Na auséncia desses profissionais, a unidade escolar podera contar, para a composi¢ao
do quadro de docentes, com instrutores de pratica profissional, que tenham formagéo

técnica ou superior, preparados na prépria escola.
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IX. CERTIFICADOS E DIPLOMAS

O aluno que concluir a fase escolar receberd um certificado de conclusédo de Curso de

Aprendizagem Industrial — Soldador.
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Elaboracéo Geréncia de Educacéao
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* Regilene Ribeiro Danesi Laurenti
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CONTROLE DE REVISOES

REV.

DATA

NATUREZA DA ALTERACAO

01

03/05/2012

Alteracdo da carga horéaria de Fundamentos de Soldagem de
200 para 120 horas, de Processos de Soldagem de 320 para
400 horas com o objetivo de ampliar o tempo de prética de
soldagem e Desenho Técnico Mecanico que mantem carga
horéria total de 80 h, ofertadas 40 h no 1° semestre e 40 h no 2°

semestre.

02

24/09/2014

Alteracéo do item IV — Organizacgéo curricular:

Insercéo do item Pratica Profissional na Empresa

Insercao de um paréagrafo final no desenvolvimento
metodoldgico, referente a portaria MTE 723/2012

Atualizacdo o numero do Decreto Federal na capa e no quadro

de organizacao curricular FRE

03

17/06/2015

Adequacéo da redacédo do perfil profissional. Alteracéo dos
fundamentos técnicos e cientificos e das capacidades técnicas,
sociais, organizativas e metodoldgicas. Alteracdo dos
conhecimentos. Alteracdo da carga horaria das unidades
curriculares. Exclusdo da unidade curricular Preparacdo dos
processos de soldagem, cujo contetdo formativo foi inserido na
unidade curricular Processos de soldagem. Insercéo da
referéncia, do ambiente pedagdgico e dos objetivos gerais de

cada unidade curricular.

04

03/01/2017

Alteracdo no item Prética profissional e atendimento as
disposicOes da Portaria n® 723, de 23 de abril de 2012, expedida

pelo Ministério do Trabalho paniELA FaLcAO)

05

11/07/2017

Alteracdo no item Pratica profissional e atendimento as
disposicdes da Portaria n° 723, de 23 de abril de 2012, expedida
pelo Ministério do Trabalho para insercdo de quadro de horérios

simplificado (paNIELA FALCAO)




06

19/08/2018

Adequacéo do perfil profissional. Alteracdo dos fundamentos

técnicos e cientificos e das capacidades técnicas, sociais,

organizativas e metodolégicas. Alteragdo dos conhecimentos.

Insercéo do Conselho da FIESP. Alteragéo do objetivo do curso.

Daniela

07

17/06/2019

Adequacédo do Desenvolvimento Metodoldgico: texto
sobre a inclusdo da SMO e do MII aplicados as Unidades
Curriculares Fundamentos da Soldagem e Processos de
Soldagem.

alteracao (inclusdes e exclusdes): na ementa de
conteudos formativos referentes das Unidades
Curriculares Desenho Técnico Mecanico, Matemética
Aplicada, Ciéncias Aplicadas, Fundamentos da
Soldagem, Processos de Soldagem e Controle de

Qualidade da Soldagem.

Margarida

08

22/11/2019

Alterac@o Desenho Técnico Mecéanico para Desenho
Técnico

Margarida




