Servico Nacional de Aprendizagem Industrial

PLANO DE CURSO SIMPLIFICADO

SOLDAGEM NO PROCESSO TIG
60 horas

AREA: METALMECANICA

MODALIDADE: INICIACAO PROFISSIONAL



1. IDENTIFICACAO DO CURSO

Titulo do Curso: Soldagem no processo TIG

Carga horéria: 60 horas

Ocupacéo (CBO): 7243

Modalidade: Iniciac&o Profissional

Tipo de acgéo: Presencial

Eixo Tecnoldgico: Controle e Processos Industriais

Cliente: Comunidade em Geral

Publico alvo: Para comunidade em geral e profissionais da indastria.

Regulamentacgédo especifica do curso: ltinerario Nacional de Educacao Profissional

SENAI Metalmecéanica — Soldagem, verséo 4.

2. JUSTIFICATIVA

O SENAI-DR/TO, procurando fortalecer as agcdes da cadeia produtiva, visa
oferecer uma Educacdo profissional e tecnolégica alinhada as demandas do
Estado, qualificando profissionais com habilidades e competéncias necessarias
para o desempenho eficiente e eficaz na industria, bem como, oportunizando aos
jovens meios para insercdo no mercado de trabalho, alinhado aos referenciais
estratégicos do SENAI Tocantins que € promover educacédo profissional de
qualidade, adequando a oferta de méo de obra ao perfil profissional demandado
pela industria, promovendo assim a educacao para o trabalho, ainda apoiando o
segmento da industria, fortalecendo-o com mao de obra qualificada, a geracao
de emprego e renda, bem como, contribuindo para o desenvolvimento

sustentavel do pais.

3. REQUISITOS DE ACESSO

= |dade minima: 18 anos;

» Escolaridade minima: Ensino Fundamental (minimo de 6° ano);



4.  PERFIL PROFISSIONAL DE CONCLUSAO

Executar procedimentos relativos a soldagem de materiais por meio do processo MAG
(GMAW) em Aco, processo TIG atendendo a regulamentacao técnica de fabricacéo,
com seguranca, produtividade, qualidade e consciéncia ambiental.

5.  ORGANIZACAO CURRICULAR / CONTEUDO FORMATIVO

Fundamentos de Soldagem

Capacidades Técnicas

= Ajustar parametros de maquinas, na soldagem pelo processo eletrodo
revestido, de acordo com procedimentos.

= Analisar, no procedimento, as informacbes referentes a temperatura
interpasse, na soldagem em aco de baixa liga, nas posicdes 1F,2F e 3F, pelo
processo eletrodo revestido.

= Aplicar técnicas de movimentacdo do eletrodo revestido para
revestimento de pecas.

= Aplicar normas de seguranca em circuitos elétricos, na operacdo de
maquinas, na soldagem pelo processo eletrodo revestido.

= Aplicar normas de seguranga, de acordo com o local de trabalho, na
soldagem pelo processo eletrodo revestido.

= Aplicar técnicas de inclinagdo do eletrodo, na soldagem em aco de baixa liga,
na posicdo 1F,2F e 3F, pelo processo eletrodo revestido.

= Aplicar técnicas de limpeza entre os passes, na soldagem de pecas em
aco baixo carbono, pelo processo eletrodo revestido.

= Aplicar técnicas de movimentacao do eletrodo na soldagem em acgo baixo
carbono.

= Aplicar técnicas de pré e poés-aquecimento, na soldagem pelo processo
eletrodo revestido.

= Aplicar técnicas de pré-aquecimento, no controle de temperatura, na
soldagem em aco de baixa liga, na posicdo sobre cabeca, pelo processo
eletrodo revestido.

= Avaliar as condi¢cdes de acabamento, apds a aplicagdo dos processos de
limpeza entre os passes de soldagem da junta soldada, no processo eletrodo
revestido.

= Avaliar viabilidade técnica e econdbmica dos processos de limpeza de
superficie da junta a ser soldada, na soldagem por eletrodo revestido.

= Compatibilizar dados de temperatura medidos em instrumento e equiparar
com o procedimento, na soldagem em pelo processo eletrodo revestido.

= Consultar, em catalogos e manuais, as especificacbes de maquinas,
ferramentas e acessorios utilizados na preparacdo de emendas do cordao de
solda, na soldagem por eletrodo revestido.

= Selecionar corretamente os EPI e EPC na soldagem de pecas pelo processo
eletrodo revestido.



Utilizar EPI e EPC de acordo com o processo de limpeza da junta soldada,
na soldagem por eletrodo revestido.

Utilizar fonte de corrente para soldagem, de acordo com o procedimento, no
processo de soldagem eletrodo revestido.

Capacidades sociais, organizativas e metodoldgicas

Manter o local de trabalho limpo e organizado.

Seguir normas e procedimentos.

Demonstrar consciéncia prelecionista em relacao a saude, meio ambiente e
seguranca no trabalho.

Trabalhar em equipe

Conhecimentos

Técnicas de Pré-aguecimento, controle de temperatura de interpasse e de
pés-aquecimento:

Fundamentos do processo, técnicas e equipamentos.

Soldagem com eletrodo revestido.

Fundamentos do processo.

Equipamentos de soldagem.

Tipos caracteristicas e aplicabilidade das maquinas para soldagem;
Acessorios para soldagem.

Consumiveis.

Caracteristicas e aplicagdes.

Descontinuidades induzidas pelo processo.

Técnicas de limpeza entre os passes, na soldagem de pecas em aco baixo
carbono.

Utilizag@o de Técnicas de Movimentacdo do Eletrodo.

Soldagem com o processo eletrodo Revestido:

Angulos e movimentos laterais; Sentido da soldagem.

Angulo de inclinag&o transversal.

Angulo de inclinac&o longitudinal.

Comprimento do arco elétrico na soldagem.

Soldagem de junta de angulo, em aco baixo carbono, nas posi¢ces 1F,2F e
3F, utilizando eletrodo de revestimento béasico, nos diametros de 2,5 mm e
3,25 mm.

Normas de seguranga, de acordo com o local de trabalho, na soldagem pelo
processo eletrodo revestido.

Ambiente de soldagem: Leiaute, piso, pintura.

iluminagéo, ventilacdo e exaustao.

Avaliagéo visual da limpeza entre passes em juntas soldadas no processo
eletrodo.

Tipos de processos de limpeza entre os passes de soldagem da junta
soldada.

Tipos de processos de limpeza de superficie da junta ser soldada.

Tipos caracteristicas e aplicabilidade das maquinas, ferramentas e
acessorios utilizados na preparacao de emendas do cordao de solda.
Técnicas para emendas dos corddes de solda.

Avaliacéo visual da limpeza em juntas soldadas.

Tipos, caracteristicas e aplicabilidade da limpeza mecéanica entre 0s passes
de soldagem.

Regulagem de parametros de soldagem nas posi¢c6es de soldagem 1F,2F
e 3F.

Regulagem de parametros, seguindo especificacdes técnicas definidas em



catalogos e em procedimentos.
= Segurancga e higiene na soldagem:

Preparacao para a soldagem

Capacidades Técnicas

= Analisar as condi¢des de uso do cabo forca e terra.

= Aplicar normas e procedimentos de seguranca e saude no trabalho e de
protecdo ao meio ambiente.

= Avaliar as condicbes ambientais de luminosidade para a execucdo dos
servicos de soldagem.

» Avaliar as condicbes de alinhamento e pré-deformacédo da junta a ser
soldada.

= Avaliar as condi¢des de fixacdo dos cabos e do grampo-terra.

= Avaliar as condi¢des de funcionamento do regulador de gés.

= Avaliar as condicdes de limpeza da regido a ser soldada.

= Avaliar as condicbes de uso dos EPI's e EPC’s, em vista da execucéao de
atividades de soldagem

= Preparar tipos de juntas

= Preparar fonte de energia para soldagem

» Regular pardmetros de soldagem

= Montar juntas para soldagem

= Segquir Especificacdo do Procedimento de Soldagem (EPS)

= Utilizar consumivel conforme procedimento

= Executar solda de revestimento na posi¢ao plana

= Soldar na posi¢ao plana em juntas de angulo.

= Soldar na posic¢ao horizontal em juntas de angulo.

= Soldar na posicao vertical em juntas de angulo.

= Avaliar as condi¢des do regulador de gas.

» Avaliar as conexdes do sistema de fluxo de gas.

= Avaliar os ambientes de soldagem (interno e externo) quanto as condigbes
atmosféricas

» Comparar as dimensodes reais da geometria da junta com as especificadas
na instrucéo de trabalho.

= Avaliar os ambientes de soldagem (interno e externo) quanto as condigbes
atmosféricas

» Comparar as dimensdes reais da geometria da junta com as especificadas
na instrucéo de trabalho.

= Definir, de acordo com as normas técnicas e 0s procedimentos e
recomendacdes de seguranca, as condi¢cdes de transporte dos cilindros de
gas.

= Definir, de acordo com os procedimentos e recomendacgfes de seguranca,
as condicdes de transporte dos consumiveis.

» |dentificar a fonte de energia de soldagem a ser utilizada, tendo em vista o
ajuste de parametros

= Selecionar os equipamentos e ferramentas a serem utilizados na soldagem
de acordo com a instrucdo de trabalho.

» Reconhecer Simbologia de soldagem.

Conhecimentos.



= Regulagem de parametros, seguindo especificacdes técnicas definidas em
catalogos e em procedimentos.

= Fundamentos do processo, técnicas e equipamentos.

= Soldagem com eletrodo revestido

= Fundamentos do processo;

» Equipamentos de soldagem;

» Tipos caracteristicas e aplicabilidade das maquinas para soldagem;

= Acessorios para soldagem;

= Consumiveis;

» Caracteristicas e aplicacoes;

» Descontinuidades induzidas pelo processo.

» Técnicas de limpeza entre os passes, na soldagem de pecas em aco baixo
carbono.

» Utilizacdo de Técnicas de Movimentacédo do Eletrodo.

» Soldagem com o processo eletrodo Revestido:

= Angulos e movimentos laterais; Sentido da soldagem:;

= Angulo de inclinag&o transversal;

= Angulo de inclinag&o longitudinal;

= Comprimento do arco elétrico na soldagem.

= Soldagem de junta de angulo, em ago baixo carbono, na posicdo 5G ,
utilizando eletrodo de revestimento bésico, nos diametros de 2,5 mm e 3,25
mm.

= Soldagem de junta de topo, em aco baixo carbono, na posicéo 5G e 6G ,
utilizando eletrodo de revestimento bésico, nos diametros de 2,5 mm e 3,25
mm.

» Normas de seguranca, de acordo com o local de trabalho, na soldagem pelo
processo eletrodo revestido;

= Ambiente de soldagem: Leiaute, piso, pintura, iluminacdo, ventilacdo e
exaustao.

Soldagem em juntas de anqulo

Capacidades Técnicas

= Utilizar EPIs e EPC’s

= Aplicar normas de seguranga, de acordo com o local de trabalho

» Cortar pelo processo oxicorte

» Preparar tipos de juntas

» Preparar fonte de energia para soldagem

» Regular parametros de soldagem

= Montar juntas para soldagem

= Seguir Especificacdo do Procedimento de Soldagem (EPS)

= Utilizar consumivel conforme procedimento

= Executar solda de revestimento na posi¢ao plana

» Soldar na posi¢ao plana em juntas de angulo .

» Soldar na posi¢ao horizontal em juntas de angulo.

» Soldar na posicao vertical em juntas de angulo.

» Realizar limpeza entre passes de solda

= Realizar ensaio visual e dimensional em juntas soldadas de angulo e topo

» Reparar os defeitos no cordéo de solda.

= Interpretar as recomendacdes técnicas e de seguranca relativas ao
manuseio de consumiveis, tendo em vista a soldagem a ser executada.

= Avaliar visualmente o corddo executado, tendo em vista a isencdo de



descontinuidades.

Selecionar de acordo com documentacdo tecnicas as ferrramentas para
remocao de descontinuidades da solda executada.

Interpretar documentacao técnicas e de seguranca relativas ao manuseio
de consumiveis.

Selecionar de acordo com procedimentos, EPIs indicados para a realizacao
da soldagem.

Interpretar as recomendacoes de seguranca de acordo com documentacao
técnica e procedimento relativas ao manuseio de ferramentas e
equipamentos energizados. Limpeza

Conhecimentos.

Seguranca e higiene na soldagem
Equipamentos de Protegéo

Individual
Coletiva
Condi¢des do ambiente de trabalho

Normas regulamentadoras
Fundamentos de eletricidade

Conceitos
Corrente
Tenséo
Fontes de energia
Tipos
Caracteristicas
Aplicagbes
Materiais ferrosos e néao ferrosos
Tipo.
Simbologia de soldagem
Aplicagéo
Classificacéo
Corte térmico
Manual
Semi-automatico
Soldagem
Caracteristicas, aplicacfes, consumiveis, defeitos e descontinuidade
TIG.
Documentacao técnica

Registro de qualificacéo de procedimento de soldagem (RQPS)

Registro de qualificacdo de soldador (RQS)
Ferramentas

Picadeira

Escovas

Esmerilhadeira

Retificadora

Talhadeira.
Técnicas de soldagem

Angulo de trabalho

Angulo de deslocamento

Positivo



— Neutro

= Velocidade de Soldagem
= Comprimento do arco elétrico
» Limpeza entre passes de solda

— Tipos de limpeza

— Manual
» Solda de revestimento
» Posi¢oes de soldagem

— Junta de angulo
— Posicéo plana
— Posicéo horizontal

6. METODOLOGIA DE ENSINO

A metodologia de ensino adotada abordara conceitos tedricos e praticos do curso, de
forma que processo de aprendizagem privilegie o desenvolvimento de competéncias
através de estratégias de ensino que estimulem os alunos a analisar e refletir sobre
situacdes-problemas, estudo de casos, desafios e situacdes reais vivenciados no

ambiente de trabalho.

As aulas serdo ministradas coletivamente, por meio de exposigéo oral dialogada e aulas
praticas, buscando reforgar os conteudos/conhecimentos abordados com a formacao
profissional, possibilitando ao aluno, maior entendimento e aplicabilidade em situagfes

praticas em sala de aula e no mercado de trabalho.

As aulas praticas serdo desenvolvidas em ambientes pedagdégicos apropriados com
todas as condicdes de higiene e seguranca, possibilitando ao aluno o desenvolvimento
das competéncias e habilidades necessarias para o desempenho eficiente e eficaz da

sua profisséo.

7. CRITERIOS DE AVALIACAO DE APRENDIZAGEM

A avaliacdo seré realizada de forma continua, durante o decorrer de todo o curso, onde
serdo observados os seguintes critérios: o desempenho do aluno, assimilacdo e
aproveitamento do contetudo, bem como, assiduidade, pontualidade, iniciativa, interesse

e comprometimento.

Sera considerado Aprovado o aluno que, ao final do curso obtiver nota final igual ou

superior a 7,0 (sete) no curso e tenha desenvolvido as competéncias necessérias para



atuacdo no mercado de trabalho. Sera considerado Reprovado o aluno que, ao final do

curso, obtiver nota final inferior a 7,0 (sete) no curso.

8. INSTALAGOES E EQUIPAMENTOS

Informar os ambientes pedagdgicos e a infraestrutura tecnolégica necesséria para a
oferta e execucdo do curso, tanto na unidade escolar quanto em empresas ou

instituicdes, quando for o caso.

Exemplo:

Sala de aula convencional, equipada com lousa, projetor e computador;

Laboratérios de Solda

Magquinas e Equipamentos de Solda.

9. PERFIL DO DOCENTE

O perfil docente para o Curso de Formacéo Inicial e Continuada esta de acordo com a
formacdo e experiéncia adequadas para atender e garantir a qualidade da oferta do

curso em questao, a qual possibilite o desenvolvimento das potencialidades do aluno.
10. CERTIFICACAO

Para certificag@o o aluno precisa:

= Ser considerado Aprovado nas avaliagfes realizadas durante o decorrer do curso;

= Obter 75% de frequéncia durante o curso e, sobretudo, o desenvolvimento das

competéncias e habilidades especificas inerentes a profissao.

11. ELABORACAO, VALIDACAO E CONTROLE DE REVISOES

ELABORAGAO CETEC-Palmas
VALIDACAO UNIDADE DE EDUCACAO PROFISSIONAI
DATA NATUREZA DA ALTERACAO

21/06/2019 CRIAGAO DO CURSO.




Servigo Nacional de Aprendizagem Industrial




