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Conteudos programaticos

1. Formacao Técnica
2, Formacdo a Medida

3. Ensaios Ndo Destrutivos

3.1 Curso: Técnicas de Ensaios Ndo Destrutivos (Geral)



Conteudos programaticos

e 4, Soldadura

4.1 Curso: EN 1090 - Execucdo de Estruturas em Aco e Aluminio
4.2 Curso: Elaboracéo de Planos de Soldadura e Boas Prdticas na Construcdo Soldada
4.3 Curso: EN ISO 15609 + 15614 - Elaboracéo de Especificacées de Soldadura e Qualificacéo de Procedimentos de Soldadura

4.4 Curso: EN I1SO 3834-1:2005 - Implementacdo

4.5 Curso: EN ISO 1090 - Inspecdo Visual a Soldaduras

4.6 Curso: EN 5817 - Inspecdo Visual a Soldaduras

4.7 Curso: Inspecédo e Controlo de Qualidade na Soldadura

5. Tratamento de Superficies e Pintura

5.1 Curso: Protecdo Anticorrosiva em Ligas Metdlicas



1. Formacdo Técnica



1. Formacdao Técnica

O ITG Engenharia disponibiliza, em parceria com outra empresa nacional,

um leque alargado de solucdes de formacdo, promovendo acdes nas dreas de Ensaios
Ndo Destrutivos (END), Soldadura, Materiais e outras dreas tecnolégicas, dispondo

de uma equipa conjunta de profissionais qualificados nas diversas éreas.



2. Formacdo a Medida



2. Formacao a Medida

4

Realizamos desde o diagnéstico de formacéo & apresentacdo de um plano
de formacdo ajustado a realidade de cada cliente e em qualquer ponto do pais.

Num curto espaco de tempo faremos um plano de formacdo ajustado as suas
necessidades nas vdrias dreas técnicas da indistria metalomecanica, metalirgica,
naval, ferrovidria e automével.



o

3. Ensaios Nao Destrutivos



3. Ensaios Nao Destrutivos

O controlo ndo destrutivo é o recurso a técnicas ndo intrusivas/ evasivas
que permitem determinar a integridade de um material, peca ou estrutura.

A complexidade dos produtos produzidos nos dias de hoje requer uma maior
confianca e os consumidores exigem garantias de performance por periodos
considerdveis. Isto implica uma énfase nos aspetos relacionados com a qualidade
onde estd inserido o controlo ndo destrutivo.

O Know-How da nossa equipa de profissionais devidamente qualificados,
coloca-nos na linha da frente na capacidade de transferéncia de conhecimentos/
competéncia nesta drea.

Assim, juntamente com a equipa de gestdo/ coordenacdo,
estes sdo responsdveis pela preparacdo e desenvolvimento pedagégico das acdes
de formacdo pautadas pelo mais alto rigor cientifico e técnico.



3. Ensaios Nao Destrutivos Plano de Formacao

3.1 Curso: Técnicas de Ensaios Ndo Destrutivos (Geral)
3.1.1 Plano Curricular

"~ DURACAO |
FORMADOR TEMA / MODULO

Introducdo aos Ensaios N&o Destrutivos 30 min
Inspecdo Visual 30 min 30 min
Liquidos Penetrantes 1,5h 45 min
Particulas Magnéticas 1,5h 30 min
2. Técni‘c?s. Eddy Current 1h 45 min
Superficiais

Aplicabilidade das Técnicas

; de acordo com os 30 min 45 min
A definir materiais/detecdo de defeitos
Radiografia Industrial 2h Th
Ultrassons 2h 1h
3 Técnicas
' Volumétricas Aplicabilidade das Técnicas
de acordo com os 30 min 45 min

materiais/detecdo de defeitos

1 CARGA HORARIA



3. Ensaios Nao Destrutivos

3.1 Curso: Técnicas de Ensaios Ndo Destrutivos (Geral)
3.1.2 Objetivos

3.1.2.1 Objetivos Gerais

Dotar os participantes com os conhecimentos que lhes permitam distinguir e apoiar
na realizacdo de trabalhos no dmbito das diferentes Técnicas END disponiveis.

3.1.2.2 Objetivos Especificos

Saber distinguir as diferentes Técnicas END disponiveis;

Conhecer os principios bésicos de cada Técnica;

Saber identificar as vantagens e desvantagens das técnicas, tanto na aplicacéo
nos diferentes materiais como na capacidade de detecdo de defeitos;

Saber como executar os END abordados;

Saber avaliar fornecedores END.



3. Ensaios Nao Destrutivos

3.1 Curso: Técnicas de Ensaios Ndo Destrutivos (Geral)
3.1.3 Conteudos Programaticos

3.1.3.1 Introducéo aos Ensaios Ndo destrutivos

Abordagem aos principais métodos de ensaio, superficiais e volumétricos;
Enquadramento histérico dos END;

Aplicacdes;

Vantagens VS Desvantagens.

3.1.3.2 Técnicas Superficiais

Intfroducéo ao método;
Principios fisicos bdsicos;
Equipamentos;

Técnicas de Ensaio;
Execucdo Prdtica.



3. Ensaios Nao Destrutivos

3.1 Curso: Técnicas de Ensaios Ndo Destrutivos (Geral)
3.1.3 Conteudos Programaticos

3.1.3.3 Técnicas Volumétricas

Intfroducéo ao método;
Principios fisicos bdsicos;
Equipamentos;

Técnicas de Ensaio;
Execucdo Prdtica.

3.1.4 Destinatarios

Engenheiros ou inspetores que requerem um conhecimento geral e alguma experiéncia
nos métodos de END (Ensaios Ndo Destrutivos);
Engenheiros de Soldadura que desejam aprofundar os seus conhecimentos END.



4. Soldadura




4. Soldadura

Estamos dedicados ao apoio de fabricantes, no sentido de melhoria do seu produto
e reducdo de custos em soldadura.

Promovemos para isso, formacdo a pedido do cliente ou de acordo com programas
sugeridos em normas e guias.

Focalizamos o treino na compreensdo dos principios da soldadura, requisitos
e pardmetros de especificacées e processos particulares. Também séo integrados
os principios bésicos de metalurgia, propriedades dos materiais e tensdes/deformacdes

em soldadura.



4. Soldadura "Plano de Formacao Wiy

4.1 Curso: EN 1090 - Execucdo de Estruturas em Aco e Aluminio
4.1.1 Plano Curricular

X | DURACAO |
FORMADOR UEhia LRIt

1. Apresentacdo da EN 1090 e EN ISO 3834-1 2:00

Conhecer e analisar o regulamento para

2, comercializacdo de produtos de construcdo 20
A designar 3. Requisitos de qualidade segundo EN ISO 3834-1 4:00
4. Controlo de producéo no fabrico 4:00

Exemplos prdticos 2:00 2:00

5.



4. Soldadura

Curso: EN 1090 - Execucdo de Estruturas em Aco e Aluminio
.1.2 Objetivos

4.1
4.1
4.1.2.1 Objetivos Gerais

Marcacéo CE de estruturas Metdélicas;
Apresentacdo da norma EN1090-1 e EN 1090-2.

4.1.2.2 Objetivos Especificos

No final da acdo de formacédo, os formandos ficam mais sensiveis a norma
EN 1090 sendo capazes de:

Conhecer e analisar o regulamento para comercializacdo de produtos de construcédo;
|dentificar os requisitos da norma para a construcdo metdlica;
Conhecer e aplicar a norma para controlo de fabrico.



4. Soldadura

4.1 Curso: EN 1090 - Execucdo de Estruturas em Aco e Aluminio
4.1.3 Conteudos Programaticos

Norma EN 1090-1

Norma EN 1090-2

Norma EN ISO 3834-1

Niveis de qualidade da construcdo metdlica segundo a norma EN ISSO 3834

Requisitos de qualidade segundo EN ISO 3834-1

4.1.4 Destinatarios

Técnicos de qualidade e producdo com funcdes de coordenacédo de soldadura.



4. Soldadura Plano de Formacae @

4.2 Curso: Elaboracdo de Planos de Soldadura e Boas Praticas na Construcéo Soldada
4.2.1 Plano Curricular

_-_ DURACAO
FORMADOR TEMA / MODULO -
Tedrica

Processo de soldadura MIG/MAG 2:00h
2. Tipo de juntas e adequacédo ao uso 1:00h
3. Simbologia de soldadura 2:00h 2:00h
4. Classificacdo e avaliacdo de Imperfeicdes 1:00h
5. Ensaios ndo destrutivos 3:00h 1:00h
6. Elaboracdo de planos/ mapas de soldadura 2:00h 2:00h

I R CARGA HORARIA



4. Soldadura

4.2 Curso: Elaboracdo de Planos de Soldadura e Boas Praticas na Construcédo Soldada
4.2.2 Objetivos

4.2.2.1 Objetivos Gerais

Atualizacdo de conhecimentos e enquadramento com os requisitos e instrucdes
vigentes na construcdo de componentes soldados;

Otimizar o processo de construcdo soldada utilizando planos de soldadura
adequados.



4. Soldadura

4.2 Curso: Elaboracdo de Planos de Soldadura e Boas Praticas na Construcédo Soldada
4.2.2 Objetivos

4.2.2.2 Objetivos Especificos

No final da acéo de formacdo, os formandos deverdo ser capazes de:

Compreender os principios bésicos do processo de soldadura MIG/MAG;
Adequar o tipo de junta a construcdo;

Reconhecer, identificar e aplicar simbologia de soldadura de acordo com a norma ISO
2553;

Compreender os principios bésicos de inspecdo de soldadura assim como dos ensaios
ndo destrutivos (END) mais relevantes;

Reconhecer as descontinuidades tipicas do processo de soldadura MIG/MAG
possiveis de avaliar para cada tipo de END como avalid-las de acordo com a norma
EN ISO 5817,

Reconhecer, avaliar e esquematizar os requisitos imprescindiveis na construcdo
soldada de forma a adequé-los em planos de producéo.



4. Soldadura

4.2 Curso: Elaboracdo de Planos de Soldadura e Boas Praticas na Construcédo Soldada
4.2.3 Conteudos Programaticos

Simbologia de soldadura Fissuras;
Folga; Poros;
Taldo; Bordos queimados;
Angulo de Chanfro; Falta de fusdo;
Inspecdo Visual; Falta de penetracéo;
Ensaio de particulas magnéticas; Falta de enchimento;
Ensaio de liquidos penetrantes; Limpeza da superficie;
Ensaio radiografia; Norma EN ISO 5817;
Fontes de iluminacdo, e iluminacdo Norma ISO 6520-1;
especial; Norma ISO 2553;
Escantilhdo, escalas e ferramentas Planos de soldadura
especiais;

Imperfeicées;



4. Soldadura

4.2 Curso: Elaboracdo de Planos de Soldadura e Boas Praticas na Construcédo Soldada
4.2.4 Destinatarios

Colaboradores de empresas de vdrios sectores com interesse em adquirir/reciclar
conhecimentos na drea de soldadura.
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4.3 EN ISO 15609 + 15614 - Elaboracdo de Especificacoes de Soldadura
e Qualificacdo de Procedimentos de Soldadura
4.3.1 Plano Curricular

DURACAO
FORMADOR TEMA / MODULO

Apresentacdo da norma EN 1SO 15609-1:2004 4 h
2. Elaborar Especificacdo de Procedimentos de Soldadura 2h
3. Apresentacdo da norma EN I1SO 15614-1:2017 4 h
4. Elaborar Quadlificacdo de Procedimentos de Soldadura 2h
S Casos préticos de elaboracdo de um EPS 2h
Casos prdticos de como efetuar a revisdo/validacédo e
6. como definir uma qualificacéo de procedimento de 2h

soldadura



4. Soldadura

4.3 EN ISO 15609 + 15614 - Elaboracdo de Especificacoes de Soldadura
e Qualificacdo de Procedimentos de Soldadura
4.3.2 Objetivos

4.3.2.1 Objetivos Gerais

O objetivo da Qualificacdo de Procedimentos de Soldadura é garantir e demonstrar
que o Processo de Soldadura é o adequado para preencher os requisitos de
qualidade definidos na especificacdo técnica do projeto, permitindo a validacdo das
Especificacées de Procedimento de Soldadura.

4.1.3.2 Objetivos Especificos

No final da formacéo, os participantes deveréo ser capazes de:
Conhecer as Normas EN ISO 15609-1:2004 e EN ISO 15615-1:2017;
Determinar a necessidade da Qualificacdo de Procedimento de Soldadura face as
Especificacdo do Procedimento de Soldadura aplicéveis ao projeto;
Conhecer a terminologia e glossério mais utilizado;
Definir as varidveis essenciais e ndo essenciais;
Elaborar Especificacdes de Soldadura;
Preparar e definir a qualificacdo de procedimentos de Soldadura.



4. Soldadura

4.3 EN ISO 15609 + 15614 - Elaboracdo de Especificacoes de Soldadura
e Qualificacdo de Procedimentos de Soldadura
4.3.3 Conteudos Programaticos

Apresentacdo da norma EN ISO 15609-1:2004;

Elaborar Qualificacdo de Procedimentos de Soldadura;

Elaborar Especificacdo de Procedimentos de Soldadura;

Apresentacdo da norma EN ISO 15614-1:2017;

Casos prdticos de elaboracdo de um EPS;

Casos préticos de como efetuar a revisdo/validacdo e como definir uma qualificacéo
de procedimento de soldadura.

4.3.4 Destinatarios

Destinado a todos aqueles que desenvolvam atividades na drea da Soldadura - soldadores,
técnicos, desenhadores, engenheiros, coordenadores de soldadura, técnicos de Ensaios Néo
Destrutivos, encarregados de soldadura entre outros.



4. Soldadura "Plano de Formacao Wiy

4.4 EN 1SO 3834-1:2005 - Implementacéo
4.4.1 Plano Curricular

" DURACAO
FORMADOR e
1.

Apresentacdo da EN ISO 3834-1 Th

2. Niveis de qualidade segundo a norma EN ISO 3834 2h
3 Elementos de qualidade que complementam a norma 1h
A desi : EN I1SO 3834
esignar Apresentacdo das partes -2; -3; -4 e -5 da norma EN 1SO
4. 4h
3834
5. Requisitos de qualidade segundo EN ISO 3834-1 4h
6. Elaboracdo de um exemplo prdtico 4h



4. Soldadura

4.4 EN 1SO 3834-1:2005 - Implementacdo
4.4.2 Objetivos

4.4.2.1 Objetivos Gerais

Definir os critérios a ter em conta para a selecdo do nivel adequado de requisitos de
qualidade para soldadura por fusdo de materiais metdlicos.

Implementacdo dos requisitos obrigatérios em funcédo do nivel de qualidade.

4.4.3.2 Objetivos Especificos

No final da acdo de formacdo, os formandos estardo mais sensiveis
a norma EN 1SO 3834 (de acordo com a NP EN 3834-1:2015) assim como
deverdo ser capazes:

De escolher o nivel de qualidade adequado ao tipo de construcdo metdlica da
empresa;
Verificar e selecionar quais os requisitos obrigatérios para implementacédo da norma.



4. Soldadura

4.4 EN 1SO 3834-1:2005 - Implementacdo
4.4.3 Conteudos Programaticos

Norma EN ISO 3834-1 Requisitos de qualidade segundo EN ISO 3834-1;
Norma EN ISO 3834-2 Andlise de requisitos e andlise técnica;
Norma EN 1SO 3834-3 Subcontratacédo;

Norma EN ISO 3834-4 Pessoal para a soldadura;

Norma EN ISO 3834-5 Inspecdo e Ensaios;

Niveis de qualidade da construcdo metdlica;

Equipamentos segundo a norma EN ISO 3834;

Soldadura e atividades relacionadas;

Consumiveis de Soldadura;

Ndo-conformidades e acdes corretivas;

Armazenamento de materiais de base;

Calibracéo e validacdo de medicdo, materiais de adicéo;
|dentificacdo e Rastreabilidade;

Tratamento térmico;

Registos da Qualidade;

Inspecdo e ensaios.



4. Soldadura

4.4 EN 1SO 3834-1:2005 - Implementacdo
4.4.4 Destinatarios

Técnicos de projeto; engenharia; qualidade e producdo que tenham como
funcées uma das seguintes praticas:

Planeamento de producéo;

Planeamento de qualidade de um projeto;

Elaboracdo de dossiers construtivos de qualidade e soldadura e assim como
rastreabilidade de soldadura/ producéo;

Selecdo e implementacdo de préticas de soldadura;

Angariacdo de obras.



4. Soldadura | Plano de Formacaollf2y

4.5 EN 1SO 1090 - Inspecdo Visual a Soldaduras
4.5.1 Plano Curricular

FORMADOR TEMA / MADULO DURACAO
1h

Introducdo aos Ensaios N&o Destrutivos

2. Introducéo & Inspecdo Visual 1h
3. Principais parémetros de soldadura e sua influéncia 1h
4. Classificacdo das Imperfeicdes 1h
. 5. Caracterizacdo das Imperfeicdes 1h
a designar
6. Causas e Metodologias de prevencéo sobre Imperfeicdes 2h
Apresentacdo da EN 1090 e sua aplicabilidade nos
7. . 3h
produtos de construcdo
Critérios de aceitacéo e apresentacdo da Norma EN 1SO
8. 5817 2h

Préatica Simulada



4. Soldadura

4.5 EN 1SO 1090 - Inspecdo Visual a Soldaduras
4.5.2 Objetivos

4.5.2.1 Objetivos Gerais

Dotar os participantes de conhecimentos tedricos e prdticos que permitam o
desenvolvimento das suas competéncias em inspecdo de soldaduras de acordo com a

Norma EN 1090.



4. Soldadura

4.5 EN 1SO 1090 - Inspecdo Visual a Soldaduras
4.5.2 Objetivos

4.5.2.2 Objetivos Especificos

No final da acéo de formacéo, os formandos deverdo ser capazes de:
Saber analisar a melhor metodologla para preparacdo das juntas de soldadura;
Compreender as principais varidveis de soldadura identificando a sua influéncia na
morfologia final do corddo de soldadura;
Conhecer as diferentes técnicas ou métodos dos ensaios ndo destrutivos;
Compreender os principios bdsicos da inspecdo visual;
|dentificar os diversos equipamentos e acessérios necessdrios para a realizacdo do
ensaio visual;
Caracterizar as diversas imperfeicdes, a sua tipologia, localizacdo e grau de
perigosidade;
Reconhecer as causas assim como metodologias de prevencdo do aparecimento das
imperfeicées;
EN 1090 e sua aplicabilidade nos produtos de construcéo;

Analisar e identificar, o tipo de descontinuidades, bem como o critério de aceitacéo,
de acordo com a Norma EN ISO 5817.



4. Soldadura

4.5 EN 1SO 1090 - Inspecdo Visual a Soldaduras

4.5.3 Conteludos Programaticos

Processos de corte;
Tipos de Junta;

Folga;

Taldio;

Angulo de Chanfro;
Processo de Soldadura
MIG/MAG;

Processo de Soldadura TIG;
Intensidade;

Tensdo;

Velocidade de Avanco;

Angulos de trabalho e de avanco;

Inspecdo Visual;
Liquidos Penetrantes;
Particulas Magnéticas;

Ultrassons;

Radiografia;

Histéria da inspecdo visual;
Propésito dos Ensaios N&o
destrutivos;

Definicdo de inspecdo Visual;
Terminologia aplicada ao VT;

EN 1330-2 e EN 1330-10;
Aplicacées de VT, visdo alargada;
Espelhos;

Lupas (ISO 3058);

Boroscopios;

Fibrscépios;

Mdquinas de fotografia e video;
Fontes de iluminacdo, e iluminacdo

especial;



4. Soldadura

4.5 EN 1SO 1090 - Inspecdo Visual a Soldaduras
4.5.3 Conteludos Programaticos

Escantilhdo, escalas e ferramentas Limpeza da superficie;

especiais; Materiais de base e consumiveis de
Sistemas automatizados; soldaduraq;
Sistemas computorizados; Norma EN 1090;
Pecas de teste/demonstracdo; Norma EN ISO 5817;
Imperfeicées; Diferentes critérios de aceitacdo:
Fissuras; A, B, C;
Poros; Provetes de soldadura; Chapas;
Bordos queimados; Tubos.

Falta de fusdo;

Falta de penetracéo;
Falta de enchimento;
Corte;

Intensidade;
Velocidade de avanco;
Comprimento do arco;



4. Soldadura

4.5 EN 1SO 1090 - Inspecdo Visual a Soldaduras
4.5.4 Destinatarios

Colaboradores de empresas de vdrios sectores com interesse em adquirir/reciclar
conhecimentos na drea de soldadura.



4. Soldadura | Plano de Formacaollf2y

4.6 EN 5817 - Inspecdo Visual a Soldaduras
4.6.1 Plano Curricular

FORMADOR TEMA / mdébpULO DURACAO
1h

Preparacdo de Juntas

2. Principais parédmetros de soldadura e sua influéncia 2h
3. Introducéo aos Ensaios N&o Destrutivos 1h
4. Introducéo & Inspecéo Visual 1h

a designar 5. Equipamentos e Acessérios Th
6. Classificacdo das Imperfeicdes Th
7. Caracterizacdo das Imperfeicées 1h
8. Causas e Metodologias de prevencdo sobre Imperfeicdes 2h
9. Critérios de aceitacdo segundo a EN I1SO 5817 2h
10. Prética Simulada



4. Soldadura

4.6 EN 5817 - Inspecdo Visual a Soldaduras
4.6.2 Objetivos

4.6.2.1 Objetivos Gerais

Dotar os participantes de conhecimentos tedricos e prdticos que permitam o
desenvolvimento das suas competéncias em inspecdo de soldaduras.



4. Soldadura

4.6 EN 5817 - Inspecdo Visual a Soldaduras
4.6.2 Objetivos

4.6.2.2 Objetivos Especificos

No final da acéo de formacéo, os formandos deverdo ser capazes de:
Saber analisar a melhor metodologla para preparacdo das juntas de soldadura;
Compreender as principais varidveis de soldadura identificando a sua influéncia na
morfologia final do corddo de soldadura;
Conhecer as diferentes técnicas ou métodos dos ensaios ndo destrutivos;
Compreender os principios bdsicos da inspecdo visual;
|dentificar os diversos equipamentos e acessérios necessdrios para a realizacdo do
ensaio visual;
Caracterizar as diversas imperfeicdes, a sua tipologia, localizacdo e grau de
perigosidade;
Reconhecer as causas assim como metodologias de prevencdo do aparecimento das
imperfeicées;
Analisar e identificar, o tipo de descontinuidades, bem como o critério de aceitacéo,
de acordo com a Norma EN I1SO 5817.



4. Soldadura

4.6 EN 5817 - Inspecdo Visual a Soldaduras
4.6.3 Conteudos Programaticos

Processos de corte;

Tipos de Junta;

Folga;

Taldio;

Angulo de Chanfro;
Processo de Soldadura
MIG/MAG;

Processo de Soldadura TIG;
Intensidade;

Tensdo;

Velocidade de Avanco;
Angulos de trabalho e de avanco;
Inspecdo Visual;

Liquidos Penetrantes;
Particulas Magnéticas;
Ultrassons;

Radiografia;

Histéria da inspecdo visual;
Propésito dos Ensaios N&o
Destrutivos;

Definicdo de inspecdo Visual;
Terminologia aplicada ao VT;

EN 1330-2 e EN 1330-10;
Aplicacdes de VT, visdo alargada;
Espelhos;

Mdquinas de fotografia e video;
Fontes de iluminacdo e iluminacdo
especial;

Escantilhdo, escalas e ferramentas
especiais;

Sistemas automatizados;



4. Soldadura

4.6 EN 5817 - Inspecdo Visual a Soldaduras
4.6.3 Conteudos Programaticos

Sistemas computorizados; Provetes de soldadura;
Pecas de teste/demonstracdo; Chapas, Tubos.
Imperfeicdes; Boroscépios;

Fissuras; Fibroscépios;

Poros; Lupas (ISO 3058);

Bordos queimados;
Falta de fusdo;

Falta de penetracéo;
Falta de enchimento;
Corte;

Intensidade;
Velocidade de avanco;
Comprimento do arco;
Limpeza da superficie;
Materiais de base e consumiveis de
soldaduraq;



4. Soldadura

4.6 EN 5817 - Inspecdo Visual a Soldaduras
4.6.4 Destinatarios

Colaboradores de empresas de vdrios sectores com interesse em adquirir/reciclar
conhecimentos na drea de soldadura.



4. Soldadura | Plano de Formacaollf2y

4.7 Curso: Inspecdo e Controlo de Qualidade na Soldadura
4.7.1 Plano Curricular

; DURACAO
_ Tedrica | Prdtica

1. Processos de soldadura 6h

2. Tipo de juntas e adequacédo ao uso 3h

3. Classificacdo e avaliacdo de Imperfeicdes 1h

4. Apresentacdo da norma EN ISO 5817 3h 1h
o) Gl 5. Ensaios ndo destrutivos 6h 2h

6. Ensaios destrutivos 2h

7. Simbologia de soldadura 3h 2h

8. Registos de inspecdo 3h

9. Elaboracéo de planos de soldadura 2h 2h

10. Exercicio Prético 4h

T CARGA HORARIAl 40 horas |



4. Soldadura

4.7 Curso: Inspecdo e Controlo de Qualidade na Soldadura
4.7.2 Objetivos

4.7.2.1 Objetivos Gerais

Atualizacdo de conhecimentos e enquadramento com os requisitos e instrucdes da construca@o
de componentes soldados.

4.7.2.2 Objetivos Especificos

No final da acéo de formacéo, os formandos deverdo ser capazes de:
Reconhecer, identificar e aplicar simbologia de soldadura de acordo com a norma ISO 2553;
Compreender os principios bésicos da inspecdo;
Interpretar instrucdes e procedimentos de inspecdo;
Reconhecer as descontinvidades avaliadas durante a inspecéo;
|dentificar os diversos equipamentos e acessérios necessdrios para a realizacdo de ensaios
ndo destrutivos;
Ter sensibilidade para avaliar e garantir condicées para realizar inspecdo;
Analisar e caracterizar o tipo de descontinuidades, bem como o critério de aceitacdo, de
acordo com as normas ISO 6520 parte 1 e EN ISO 5817-1.
Quais os registos que se devem criar durante a inspecdo visual.



4. Soldadura

4.7 Curso: Inspecdo e Controlo de Qualidade na Soldadura
4.7.3 Conteudos Programaticos

Simbologia de soldadurg; Imperfeicdes;

Folga; Fissuras;

Taldo; Poros;

Angulo de Chanfro; Bordos queimados;
Inspecdo Visual; Falta de fuséo;
Espelhos; Falta de penetracdo;
Lupas; Falta de enchimento;
Boroscopios; Limpeza da superficie;
Fibroscépios; Norma EN ISO 5817;
Mdquinas de fotografia e video; Norma ISO 6520-1;
Fontes de iluminacdo, e iluminacdo Norma ISO 2553
especial;

Escantilhdo, escalas e ferramentas
especiais;



4. Soldadura

4.7 Curso: Inspecdo e Controlo de Qualidade na Soldadura
4.7.4 Destinatarios

Colaboradores de empresas de vdrios sectores com interesse em adquirir/reciclar
conhecimentos na érea de inspecdo de soldadura.
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. Tratamento de Superficies e Pintura



5. Tratamento de Superficies e Pintura

Ja questionou qual a forma de melhorar a qualidade e a longevidade dos
seus produtos?

Ja questionou o porqué de ter de trocar componentes num curto espaco de
tempo?

FROSIO é uma organizacdo criada em 1986 pela indistria para atender a uma
crescente demanda de pessoal qualificado e certificado com todos os niveis da gestdo,
producédo e inspecdo do trabalho dentro da protecdo contra a corrosé@o e tratamento de
superficie.

Atua através da formulacdo de requisitos de qualidade para tratamento de superficie.
A aprovacdo FROSIO e sistema de certificacdo tém alcancado grande reconhecimento

internacional e um inspetor certificado FROSIO é um requisito especifico dentro de
diferentes normas e especificacdes.



5. Tratamento de Superficies e Pintura

Neste sentido, o ITG Engenharia promove formacéo sobre as seguintes
tematicas:

Preparacdo de superficies;

|dentificacdo e selecdo de consumiveis e técnicas de preparacéo;
Fatores externos que interferem com o processo de pintura;
Interpretacdo das normas técnicas de pintura;

Esquemas de pintura e de protecdo anticorrosiva;

Avaliacdo da qualidade da pintura.



5. Tratamento de Superficies e Pintura Plano de Formacée @

5.1 Curso: Protecdo anticorrosiva em ligas metdalicas
5.1.1 Plano Curricular

DURAGAO
2h

A importéncia da protecdo anticorrosiva

2 Corroséo de ligas metdlicas 2h
3 Revestimentos e protecdo de superficies 4h
4 Caracterizagdo do ambiente 6h

a definir 5 Esquemas de Pintura 4h
6 Preparacdo da superficie e condicdes ambientais 6h
7 A importdncia da inspecdo 2h
8 Métodos de inspecéo 6h
9 Defeitos de pintura: causas, prevencédo e reparacao



5. Tratamento de Superficies e Pintura

5.1 Curso: Protecdo anticorrosiva em ligas metalicas
5.1.2 Objetivos

5.1.2.1 Objetivos Gerais

Dotar os formandos de Conhecimentos gerais sobre o processo de pintura, aplicacdo e
inspecdo. Perceber a importdncia de um tratamento de superficie adequado de forma a
garantir protecdo anticorrosiva.

5.1.2.2 Objetivos Especificos

Sensibilizar os formandos para a importéncia da protecdo anticorrosiva;

Conhecer as principais razées para a ocorréncia de corrosdo nas ligas metdlicas;

Reconhecer os métodos de protecéo anticorrosiva mais comuns;

A importdncia do meio ambiente na escolha de esquemas de pintura;

A importancia da preparacdo de superficie e do ambiente envolvente durante a aplicacéo de
pintura;

Qual o papel da inspecdo e em que fases;

Quais os métodos de inspecdo;

Reconhecer defeitos de pintura de forma a corrigir ou evité-los.



5. Tratamento de Superficies e Pintura

urso: Protecdo anticorrosiva em ligas metdalicas

5.1C
5.1.3 Conteudos Programaticos

A importdncia da protecdo anticorrosiva;

Corrosdo de ligas metélicas;

Revestimentos e protecdo de superficies;
Caracterizacdo do ambiente;

Esquemas de Pintura;

Preparacdo da superficie e condicdes ambientais;

A importdncia da inspecdo;

Métodos de inspecdo;

Defeitos de pintura: causas, prevencdo e reparacéo.

5.1.4 Destinatarios

Técnicos de Qualidade;
Aplicadores de pintura.



Para mais informacoes por favor contactar: I'I'G:’

geral@itg-engenharia.pt e —
formacao@itg-engenharia.pt encennania (@)




