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OBSERVACOES

Portugal, através do Instituto do Emprego e Formacdo Profissional, I.P. (IEFP), € membro fundador da WorldSkills
International (WSI) e da WorldSkills Europe (WSE), estando representado nos Comités Estratégicos e Técnicos das
referidas Organizaces. Cabe ao IEFP a promogdo, organizacgdo e realizagdo de todas as atividades relacionadas com
os Campeonatos das ProfissGes.

A Descrigdio Técnica é o instrumento que elenca as condi¢des de desenvolvimento da competi¢do contextualizada no
ambito de uma determinada profissdo.
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1 INTRODUCAO
1.1 ENQUADRAMENTO

Natureza da competigdo:
o Individual

rid skills

Aplicagdo:

® Preparacdo e organizagdo das provas de avaliagdo de desempenho profissional do SkillsPortugal,

e Como referéncia a outros eventos associados a preparagdo e organizacdo de provas de
desempenho profissional, como por exemplo as previstas no ambito da formacdo profissional.

CondigBes de participagdo no campeonato das profissdes:

e <21 anos (a 31 de dezembro de 2018)

o Experiéncia: soldadura (SER - 111 e MAG — 135; FCAW — 136 e TIG — 141) | conjuntos, estruturas e
tubagens metdlicas

1.2 RELEVANCIA E SIGNIFICADO DO PRESENTE DESCRITIVO TECNICO (DT)

As competicdes desenvolvidas no ambito da Worldskills Portugal (WSP) caracterizam-se por serem
competicdes de elevado desempenho profissional, assentes em critérios de elevada exigéncia técnica exigida
pelo mercado de trabalho, desenvolvida no quadro do perfil de competéncias de cada profissdo, tendo em
vista o desenvolvimento, pelos concorrentes, de um produto bem ou servico, com valor econdémico no
mercado de trabalho.

2 REFERENCIAL DE EMPREGO

O presente DT constitui-se como o instrumento de harmonizagdo das condigGes técnicas de desenvolvimento
da competigdo a nivel nacional (interligada as internacionalmente estabelecidas) considerando as exigéncias
do mercado de trabalho. Para o efeito, normaliza-se a metodologia de concecdo e de organizagdo da prova,
os critérios de avaliagdo, os requisitos de seguranca e ambientais, as infraestruturas, os equipamentos,
materiais, ferramentas e consumiveis necessarios, o layout tipo e caracteristicas da competicdo e dos postos
de trabalho, assim como as atividades de promogdo da profissdo.

Todos os intervenientes na competigdo - presidentes de juri, chefes de oficina, concorrentes, comissao
organizadora, patrocinadores entre outros - devem conhecer, compreender e aplicar escrupulosamente o
presente DT.

1.3 DOCUMENTOS ASSOCIADOS AO DESENVOLVIMENTO DO DT

Uma vez que este DT apenas contém informacdes especificas sobre a profissdo no contexto do campeonato,
devem também ser consultados os seguintes documentos, a partir do qual se elaborou o presente
documento:

WorldSkills International - Regras da Competicdo
https://www.worldskills.org/about/organization/wsi/official-documents/

WorldSkills Portugal - Regulamento do Campeonato das Profissdes, Regulamento de Seguranga e
Saude
https://worldskillsportugal.iefp.pt/

WorldSkills International - Quadro das Normas de Especificagdo
https://www.worldskills.org/what/career/skills-explained/manufacturing-and-engineering-
technology/welding/

Catalogo Nacional de Qualificagdes - Perfil profissional e de formagéo
http://www.catalogo.angep.gov.pt/Qualificacoes

WorldSkills International - Recursos on-line
https://www.worldskills.org/what/competitions/resources

X
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2.1 DESIGNACAO E DESCRICAO DA PROFISSAO

2.1.1  Designacdo da profissdo
Soldadura

2.1.2  Descrigdo geral da atividade profissional
O Soldador é o profissional que efetua a soldadura de conjuntos, estruturas e tubagens metdlicas,
utilizando os equipamentos e as ferramentas adequados, de acordo com as instrugdes técnicas e
cumprindo as exigéncias de qualidade expressas nas normas e cédigos especificos da atividade e
respeitando as normas de seguranca, higiene e satde no trabalho e de protecdo do ambiente.
(Descrigdo CNQ - http://www.catalogo.angep.gov.pt/PDF/QualificacaoPerfilPDF/1469/521050 Perfil).

2.2 ATIVIDADES OPERACIONAIS

No ambito da sua atividade, o Soldador desenvolve os seguintes servicos principais com valor para o
mercado de trabalho:

1. Preparar e organizar o trabalho a efetuar.

2. Executar soldaduras de angulo entre chapas ou chapa / tubo e topo a topo entre chapas ou entre tubos
em construgGes metdlicas, de acordo com as diretrizes IIW/EWF, as exigéncias de qualidade, as normas
e codigos especificos da atividade, através dos processos de soldadura SER -111, MAG — 135, FCAW —
136 e TIG—141.

3. Efetuar o controlo visual da(s) peca(s) soldada(s), por forma a detetar defeitos verificando também as
dimensdes, formas estados de superficie, bem como outros parametros contidos na Especificacdo do
Procedimento de Soldadura, efetuando a corregdo necessaria das soldaduras, quer abrindo canais e/ou
repondo corddes

4. Efetuar a conservagdo dos equipamentos e das ferramentas utilizadas, de acordo com os procedimento
s adequados.

2.3 AREAS/UNIDADES DE COMPETENCIA

Secgdo 1 relativa (%)

‘ Importancia

Preparagdo e organizagdo do trabalho 0]

Os concorrentes tém de conhecer e entender:

e As normas e legislacdo relativa 4 higiene e seguranga aplicadas na indUstria e de prote¢do do meio ambiente
associado a atividade.

e Selecionar e usar o equipamento de protecdo individual necessario em fungdo dos perigos resultantes da
operacdo de soldadura.

e A normalizacdo, termos técnicos e simbologia representada nos desenhos técnicos (ISO E e ISO A)

e Os procedimentos associados a finalidade, utilizacdo e conservagdo de maquinas e de ferramentas.

e Os principios associados ao manuseamento de instrumentos de medigdo e controlo;

Os concorrentes tém de conseguir:

e Executar o trabalho em segurancga, com eles préprios, com os outros, com os equipamentos e com 0 meio
envolvente.

e Selecionar e usar os EPIs necessarios e seguir os procedimentos indicados quando se trabalha em ambientes
perigosos.

e Analisar e interpretar desenhos técnicos, esbocos, esquemas e outra documentacdo técnica especifica.

e Selecionar as maquinas e ferramentas necessarias em funcdo do processo(s) de soldadura a realizar e realiza-
la com a qualidade pretendida e dentro do horario estabelecido

e Manter o local de trabalho limpo e devidamente arrumado.

UNIDADES DE COMPETENCIA
® Execucdo do trabalho em seguranga

L]
j‘. WSP2017_CFonseca © Worldskills Portugal. Todos os direitos reservados.
ekt Data: 2017-08-08 —v1.0 [Soldadura]

Pégina 5 de 39




“‘".l

3
wiorkd skills
Portugat

e Interpretacdo de desenho técnicos
e Manutenc¢do do posto de trabalho

Importancia
relativa (%)

Técnicas de preparagdo e montagem 10

Os concorrentes tém de saber e entender:

e Ainterpretacdo de desenhos de fabricagdo ou de engenharia e a simbologia de soldadura.

e A classificagdo e condig8es de utilizagdo especificas dos consumiveis de soldadura, incluindo:

e A codificagdo e designacdo dos elétrodos, fios e das varetas para Soldadura

e Os diametros e condigBes especificas de utilizacdo dos elétrodos, fios e varetas de soldadura.

e Escolha e preparac¢do da junta em fungdo dos consumiveis e processo de soldadura.

e Como a contaminacéo superficial pode influenciar as carateristicas finais da Soldadura.

e Aregulacdo correta da maquina em fungdo de: Polaridade, posicdo e tipo de junta; Material e sua espessura;
Fios e velocidade de alimentagdo

e Quaisquer ajustes finos necessarios no hardware da mdquina relacionados com o tipo de fio, diametro,
material, tipo de junta, forma do elétrodo TIG, etc.

e Métodos de preparagao dos bordos a soldar considerando o perfil da junta, resisténcia e tipo de material.

e Métodos de controlo da distorcdo nos agos, agos inox e aluminios.

Os concorrentes tém de conseguir:

e Regular / programar os equipamentos de Soldadura considerando as especificagdes do fabricante e o
seguinte: Polaridade; Amperagem; Voltagem; Velocidade de alimentagdo do fio; Velocidade de soldadura;
Angulo do elétrodo ou da tocha; Modo de transferéncia do metal

® Preparar os bordos do material de acordo com os requisitos de especificacdo e desenho

e Executar procedimentos apropriados para minimizar e corrigir deformacdes

e Executar procedimentos apropriados para controlar a entrega térmica

UNIDADES DE COMPETENCIA
e Limpeza e preparagdo de juntas
e Pingagem de pecas de acordo com os parametros de soldadura

Secgdo 2

Importancia

relativa (%)

Soldadura dos materiais 10

Os concorrentes tém se saber e entender:

e As propriedades mecanicas e fisicas do: Ago carbono; Aluminio e as suas ligas: Ago inoxidavel,

e O processo de soldadura mais indicado para o material a ser usado

e Selecionar os consumiveis de soldadura

e Armazenamento e manuseamento correto dos consumiveis de soldadura

e Terminologia, caracteristicas, e utilizacdo segura de gases de soldadura e de purga

e Os efeitos da soldadura na estrutura do material

Os concorrentes tém de conseguir:

e Usar os materiais considerando as suas propriedades mecanicas e fisicas

e Armazenar os consumiveis de soldadura corretamente de acordo com a referéncia, tipo, aplicacbes e
consideragdes de seguranca

e Selecionar e preparar materiais de acordo com referéncia e lista de materiais do desenho

e Selecionar métodos a usar para proteger de contaminagdo a area de soldadura

e Selecionar gases usados para protecdo e purga

UNIDADES DE COMPETENCIA

e Selecdo e preparo dos materiais

e Selecdo de consumiveis

e Selecdo de gases de protecdo e de purga

Secgdo 3
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Importancia
relativa (%)

Processo MMAW (111) e MAG (135) 25

Os concorrentes tém de saber e compreender:

e Interpretacdo da simbologia de desenho de soldadura

® PosigBes para soldar, angulos para soldar e velocidades de soldadura

e As técnicas para conseguir paragens e retomas eficientes

e As técnicas usadas para conseguir passes de raiz soldando de um sé lado (ss, nb)

e As técnicas usadas para conseguir soldaduras sem defeitos em juntas de angulo e topo a topo

Os concorrentes tém de conseguir:

e Soldar as juntas de acordo com especifica¢des internacionais

e Interpretar a terminologia de soldadura para completar uma tarefa especifica

e Soldar aco ao carbono em todas as posicOes (exceto vertical descendente) em tubo e em chapa

e Fazer corddes de raiz com penetragdo total soldando de um sé lado (ss, nb)

e Fazer a Soldadura com penetracédo total em juntas de dngulo e topo a topo em tubo e chapa

e Executar corretamente as paragens e retomas

Seccdo 4

UNIDADES DE COMPETENCIA

e Soldadura MMAW (111) e MAG (135): de acordo com as normas internacionais

e Soldadura MMAW (111) e MAG (135): de chapas e tubos de ago ao carbono em juntas de dngulo e topo a topo

e Soldadura MMAW (111) e MAG (135): de chapas e tubos de ago ao carbono em todas as posi¢coes, exceto vertical

descendente
e Soldadura MMAW (111) e MAG (135): de um sé lado e conseguir penetrac3o total em juntas topo a topo e de
angulo
~ Importancia
Secgdo 5 p

relativa (%)
Processo FCAW (136) 10
Os concorrentes tém de saber e compreender:
e Interpretacdo da simbologia de desenho de soldadura
e PosicGes para soldar, angulos para soldar e velocidades de soldadura
e As técnicas para conseguir paragens e retomas eficientes
e As técnicas usadas para conseguir passes de raiz soldando de um sé lado (ss, nb)
e As técnicas usadas para conseguir soldaduras sem defeitos em juntas de angulo e topo a topo
Os concorrentes tém de conseguir:
e Soldar as juntas de acordo com especifica¢des internacionais
e Interpretar a terminologia de soldadura para completar uma tarefa especifica
e Soldar ago ao carbono em todas as posi¢des (exceto vertical descendente) em tubo e em chapa
e Fazer cordBes de raiz com penetracdo total soldando de um sé lado (ss, nb)
e Fazer a soldadura com penetracdo total em juntas de angulo e topo a topo em tubo e chapa
e Executar corretamente as paragens e retomas

UNIDADES DE COMPETENCIA

e Soldadura FCAW (136): de acordo com as normas internacionais

e Soldadura FCAW (136): de chapas e tubos de ago ao carbono em juntas de angulo e topo a topo

e Soldadura FCAW (136): de chapas e tubos de aco ao carbono em todas as posi¢des, exceto vertical descendente

Importancia
relativa (%)

Secgdo 6

Processo TIG (141) 10

Os concorrentes tém de saber e compreender:

e Interpretagdo da simbologia de desenho de soldadura

® PosigBes para soldar, angulos para soldar e velocidades de soldadura

e As técnicas para conseguir paragens e retomas eficientes

e As técnicas usadas para conseguir passes de raiz soldando de um sé lado (ss, nb)

e

e
FRTAE L IS
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Importancia

Secedo 6 relativa (%)

e As técnicas usadas para conseguir soldaduras sem defeitos em juntas de angulo e topo a topo

Os concorrentes tém de conseguir:

e Soldar as juntas de acordo com especifica¢des internacionais

e Interpretar a terminologia de soldadura para completar uma tarefa especifica

e Soldar aco ao carbono, aco inoxidavel e aluminio em todas as posi¢des (exceto vertical descendente) em tubo
e em chapa

e Fazer corddes de raiz com penetragdo total soldando de um sé lado (ss, nb)

e Fazer a soldadura com penetracdo total em juntas de angulo e topo a topo em tubo e chapa

e Executar corretamente as paragens e retomas

e Soldar aco inoxidavel e aluminio e com um sé passe conseguir a raiz e a face

UNIDADES DE COMPETENCIA

e Soldadura TIG (141): de acordo com as normas internacionais

e Soldadura TIG (141): de chapas e tubos de ago ao carbono, aluminio e ago inox em juntas de angulo e topo a topo

e Soldadura TIG (141): de chapas e tubos de ago ao carbono, aluminio e ago inox em todas as posi¢des, exceto
vertical descendente

e Soldadura TIG (141): de um s6 lado e conseguir penetragdo em juntas topo a topo e de angulo

Importancia

relativa (%)

Acabamento, garantia da qualidade e testes 20

Os concorrentes tém de saber e compreender:

e As especificacGes internacionais para o controlo de qualidade da soldadura

e Terminologia especifica usada na industria da soldadura

e Imperfei¢cBes/defeitos que podem ocorrer ao soldar

e Aimportancia da limpeza dos metais na qualidade da soldadura

e Avariedade de testes destrutivos e ndo destrutivos

e Provetes de teste para certificagdo de soldador de acordo com normas internacionais

Os concorrentes tém de conseguir:

e Soldar juntas de acordo com o desenho ou especificagBes internacionais

e Reconhecer defeitos na soldadura e agir apropriadamente para corrigi-los

e Utilizar técnicas corretas para garantir que a limpeza do metal soldado é mantida

e Fazer a limpeza final das soldaduras utilizando escovas de aco, escopros, buris, etc.

e Conferir o trabalho acabado para verificar se a geometria e dimensdo dos corddes estd de acordo com os
requisitos do desenho.

e Executar testes ndo destrutivos basicos e estar familiarizado com métodos de teste mais avancados

e Completar testes de pressao hidrostatica, se necessario

UNIDADES DE COMPETENCIA

e Soldadura de acordo com os desenhos e as normas internacionais

e Utilizagdo das técnicas corretas na limpeza final das soldaduras e zonas adjacentes

e Tempo de execugdo: completar todos os médulos da prova de cordo com os desenhos, regras de execugdo

Secgdo 7

2.4 PROJETO-TIPO NO AMBITO DO MERCADO DE TRABALHO (PROVA-TIPO)

Para efeito de afericdo das competéncias e de avaliagdo do desempenho profissional, o concorrente tera de
solucionar um problema concreto do mercado de trabalho, associado a soldadura (SER- 111 e MAG — 135; FCAW
— 136 e TIG—141) | de conjuntos, estruturas e tubagens metalicas.

A estrutura do projeto a desenvolver, de acordo com especificagBes técnicas pré-estabelecidas, deverd assentar
em 4 grandes dreas:

i) Testes em chapas / tubos (provetes);
ii) Vaso de pressdo;

L]
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i) Estrutura em Aluminio;
iv) Estrutura em Aco Inox.

Como aspetos criticos de sucesso associados ao projeto a desenvolver, importa considerar: i) Avaliagdo Visual;
ii) Teste de pressdo; iii) Teste destrutivo (fratura); iv) Teste ndo destrutivo (radiografia); v) Teste n3o destrutivo
(radiografia).
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UNIDADES DE COMPETENCIA vs PROJETO-TIPO A DESENVOLVER

2.5 QUADRO
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Teste de pressdo

Teste destrutivo (fratura)

Teste ndo destrutivo (radiografia)

Teste ndo destrutivo

(radiografia)

Testes em chapas / tubos

(provetes)

Estrutura em Aluminio

Vaso de pressdao

Estrutura em Ago Inox

A |Avaliagdo Visual

C

D
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o w

Ob Obrigatério

Legenda:

Avaliado ou com influencia direta na avaliagdo

X

Avaliado Indiretamente - tem influencia no resultado da avaliagdo
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3 ESPECIFICACOES E ESTRATEGIA DE AVALIACAO DE DESEMPENHO
3.1 ORIENTACOES GERAIS

A avaliacdo do desempenho profissional é regida pela estratégia de avaliacdo da WSI Portugal. A estratégia
estabelece os principios e as técnicas que suportam a avaliagdo no ambito do campeonato das profissGes. As
praticas de avaliagdo dos Jurados (Experts) sdo a pedra basilar das competi¢cGes da WSI Portugal, razdo pela
qual esta matéria é objeto de permanente escrutinio e de desenvolvimento profissional.

Esta secgdo incide sobre a forma como os Experts devem avaliar o trabalho dos concorrentes nas provas bem
como os procedimentos e requisitos para a avaliacdo. Os critérios de avaliagdo e os indicadores de
desempenho (aspetos) constituem-se como um instrumento fundamental na medida em que associa a
avaliacdo do desempenho ao referencial de emprego.

A ficha de avaliagdo e a prova podem ser desenvolvidos por uma ou por varias pessoas, ou por todos os
Experts. As versdes detalhadas e finais da ficha de avaliacdo e da prova devem ser aprovados por todos os
Experts antes do inicio da competicdo, de forma a assegurar critérios de qualidade e de independéncia. A
excecdo a este procedimento aplica-se nas provas desenvolvidas por um elemento externo.

3.2 NATUREZA DA AVALIACAO
3.2.1 AVALIACAO OBIETIVA

Cada aspeto deve ser avaliado por um minimo de 3 Experts. A menos que expressamente referido,
apenas a pontuacdo maxima ou o “0” (zero) devem ser atribuidos. Quando usadas pontuacGes parciais
(com base em tolerancias), as mesmas devem estar claramente definidas no aspeto.

3.2.2 AVALIAGAO SUBJETIVA

A avaliagdo subjetiva utiliza a escala de 10 pontos indicada no quadro da pagina seguinte. Para aplicar
a escala com rigor e consisténcia a avaliacdo subjetiva deve considerar referéncias (critérios) que
orientem a avaliagdo face a cada aspeto.

Ndo pode ser avaliado
Muito mau

Mau

Insuficiente

Médio

Suficiente
Razoavelmente bom
Bom

Muito bom

Perfeito

OO |INO (V| WIN|(-

[
o

De acordo com o prescrito no regulamento da competi¢do, a avaliagdo de natureza subjetiva devera ser
efetuada por uma equipa de 3 jurados, os quais utilizardo um cartdo de votagdo préprio da Worldskills
Portugal.

A diferenga entre a votagdo maxima e minima n3do devera, nunca, ser superior a 3 pontos. Sempre que
se verifique uma diferenca superior, a equipa de jurados argumentard as suas votacdes e voltara a
classificar até que a diferenca se situe dentro do parametro previsto. A classificagdo final dessa avaliagdo
é a média aritmética das classificagGes observadas.

Em alternativa a avaliagdo de natureza subjetiva podera ser efetuada por uma equipa de 5 jurados, o
processo de avaliagdo é idéntico ao anteriormente descrito, sendo que neste caso a diferenga entre a
votagdo maxima e minima ndo devera, nunca, ser superior a 5 pontos.
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De seguida sdo eliminados o valor maximo assim como o valor minimo. As restantes 3 pontuagdes
atribuidas serdo os valores a ser considerados para efeitos de média.

3.3 CRITERIOS DE AVALIACAO

Decorrente do perfil de exigéncias técnicas da profissdo, ponderadas as importancias relativas, os critérios
de avaliagdo desenvolvem-se em torno dos seguintes moédulos:

+ Mddulo 1 - Testes em chapas / tubos (provetes)
* Mdédulo 2 - Vaso de pressdo

* Mdédulo 3 - Estrutura em aluminio

* Mddulo 4 - Estrutura em ago inox

Os critérios de avaliacdo e a respetiva notacdo de natureza objetiva e subjetiva é a seguinte:

Seccdo | Critérios Avaliagdo

Subjetiva Objetiva Total

A Visual - 50 50

B Teste de pressdo - 15 15

C Teste destrutivo (fratura) - 4 4

D Teste ndo destrutivo (radiografia) - 21 21

E Montagem segundo os desenhos e - 10 10

cumprimento das instrugdes

Total - 100 100

3.4 ESTRUTURA DA PROVA

O objetivo da prova é fornecer condi¢Bes de avaliagdo completas, equilibradas, justas e transparentes de
acordo com as exigéncias técnicas da profissdo. A relacdo entre a prova, o referencial de competéncias e os
critérios de avaliagdo é um dos indicadores chave para a garantia da qualidade do campeonato.

A prova assume contornos de uma competicdo modular, visando a avaliacdo individual das diferentes
competéncias necessdrias a um desempenho profissional exemplar. Consiste no desenvolvimento de
trabalhos préticos, na base de um conjunto de atividades associadas a resolucdo de problemas e ao
desenvolvimento de um bem ou servico, e a avaliagdo do conhecimento tedrico estd, apenas, limitado ao
necessario para levar a efeito o projeto.

Os modulos de avaliacdo estruturam a forma de organizacdo da prova e correlacionam os critérios de
avaliagdo com as atividades operacionais (do médulo) a que os concorrentes serdo sujeitos. Os mddulos de
competicdo decorrem, no caso em concreto, em simultaneo em cada posto de trabalho, onde os
concorrentes demonstram as atividades operacionais

Neste contexto, no caso da competicdo em aprego, a estrutura da prova assenta no dmbito dos seguintes 5
moddulos de competicdo:

* Mddulo 1 - Testes em chapas / tubos (provetes)
* Mddulo 2 - Vaso de pressao

* Mddulo 3 - Estrutura em aluminio

* Mddulo 4 - Estrutura em ago inox

No ambito da presente prova, os postos de trabalho sdo fixos e as provas desenvolvidas pelos
concorrentes em regime de um concorrente por cada posto de trabalho.
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Toma-se como referéncia a seguinte distribuicdo da competicdo pelos 4 dias do campeonato

5

-0

Tempo (referente ao Item E)

1 A eEdomod 1 9+25 11.5
2 AeEdomod3 10+1.75 11.75
3 AeEdomod4eCdomodl 10+1.75+4 15.75
4 A, EeBdomod2eDdomod1 21+2+15+21+2 61

Nota: A sequéncia de execugdo dos mddulos deve ser: 1, 3,4 e 2

3.5 RELACAO ENTRE OS CRITERIOS DE AVALIACAO E OS MODULOS DA COMPETICAO

A relagdo entre os critérios de avaliacdo e os mddulos de competigdo, incluindo as pontuacgdes
associadas, sds as descritas no quadro seguinte:

(%)
o
o]
> o x
g k= e
%) I =
— o
57| 8 2 5 _
< 5 7 ©
2 T I T - -
o8| g 5 5
%]
8 S 5 5
1%} a =1 S
= = D %
- ~ ™ <
A Visual 9 21 10 10 50
B Teste de pressdo 15 15
C Teste destrutivo (fratura) 4 4
D Teste ndo destrutivo (radiografia) 21 21
E Montagem segundo os desenhos e 2.5 2 1.75 1.75 8
cumprimento das instrucées
Execucdo da prova dentro do tempo 2
Total 36.5 38.5 12.5 12.5 100
3.6 SUBCRITERIOS DE AVALIACAO
. ) Modulos
Secgdo A - Visual Pontos 1 5 3
A.1 | Provete de canto 2.4 2.4
A.2 | Provete em tubo 2.2 2.2
A.3 | Provete em chapa del0Omm 2.2 2.2
A.4 | Provete em chapa del6mm 2.2 2.2

.,
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A.5 | Vaso de pressdo 21 21
A.6 | Estrutura em aluminio 10 10
A.7 | Estrutura em ago inox 10 10
Total 50 9 21 10 10
. N Maddulos

Secgdo B - Teste de pressdo Pontos 1 5 3 2
B.1 | Vaso de pressdo 15 15

Total 15 15

Maodul

Secgdo C - Teste destrutivo (fratura) Pontos 1 > 0auIos 3 2
C.1 | Provete de canto 1 4 4

Total 4 4

« ~ . . ) Modulos

Sec¢do D - Teste nao destrutivo (radiografia) Pontos 1 2 3 7
D.1 | Provete em tubo 7 7
D.2 | Provete em chapa del10mm 7 7
D.3 | Provete em chapa del6mm 7 7

Total 21 21
Secgdo E— Montagem segundo os desenhos e Maddulos

. . ~ Pontos
cumprimento das instrucdes 1 2 3 4
E.1 | Montagem e competéncia na interpretacdo 8 2.5 2 1.75 1.75
Execucdo da prova dentro do tempo 2
Total 10 2.5 2 1.75 1.75

3.7 PRINCIPIOS A OBSERVAR NA ELABORACAO DA GRELHA DE AVALIACAO

A grelha de avaliagdo traduz, ao nivel de cada mddulo de competicdo, os aspetos a avaliar decorrentes de
cada subcritério de avaliagdo definido.

Cada um dos aspetos define, em pormenor, um Unico item a ser avaliado. Os aspetos poderdo ser avaliados
tanto objetivamente como subjetivamente, constando da respetiva ficha de avaliagdo. Na elaboragdo do
processo de avaliacdo, dever-se-a privilegiar, tanto quanto possivel, a avaliacdo objetiva.

A ficha de avaliagdo lista em detalhe cada aspeto do critério/subcritério a ser avaliado juntamente com a
pontuacdo que lhe foi atribuida. A soma da pontuacdo atribuida é desenvolvida na escala de 0 a 100.

No anexo 3, apresenta-se exemplo de desagregacdo dos subcritérios em aspetos, conforme exemplo da
figura seguinte. A grelha de avaliacdo é parte integrante da prova, devendo a sua versao final ser concertada
entre os diversos jurados que constituem o juri de avaliagdo.

L]
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3.8 PROCEDIMENTOS ESPECIFICOS DE AVALIACAO

No ambito da profissdo em apreco, determina-se a aplicacdo das seguintes condicionantes de avaliacdo:

* N&o podera ser atribuida pontuacdo aos aspetos que o concorrente ndo consegue completar devido a
falta de ferramenta/equipamento na sua caixa de ferramenta (aplicavel no caso de ser o concorrente a
ter de fornecer a ferramenta/equipamento);

* Sealgum concorrente ndo poder completar aspetos da prova devido a falhas no posto de trabalho — que,
claramente, sdo atribuidas a organizacdo — os pontos devem ser concedidos ao concorrente, ou a todos
0s concorrentes que tentaram executar o(s) aspeto(s);

+ Quando exista falha na ferramenta/equipamento —ndo imputdvel a mau uso do concorrente - que impeca
a finalizacdo da(s) tarefa(s), devem ser atribuidos todos os pontos respeitantes aos aspetos afetados;

* Osjurados tém de completar todos os aspetos da folha de avaliagdo de cada concorrente;

* Apontuagdo dos aspetos pode variar de acordo com a escala definida para cada competi¢do. No entanto,
devem ser valorizados tendo em conta o grau de complexidade/dificuldade aceitavel pela realidade so
sector;

* Na constituicdo dos grupos de jurados devem ser tidos em consideracdo a experiéncia em competicdes
de campeonatos das profissGes e a experiéncia profissional;

*  Sempre que possivel, os mesmos jurados avaliardo, sempre, os aspetos que lhe foram atribuidos;

No ambito da presente profissdo, serdo consideradas as seguintes infragdes, com impacto na avaliacdo. Tais
infracdes sé serdo aceites para discussdo quando, na falta de prova fisica, for observada por 2 jurados no
minimo.

e (O ndo cumprimento das regras de higiene e seguranca no trabalho e de protecdo do meio ambiente;

e Aexisténcia de qualquer comunicagdao com o publico ou jurado sem prévia autorizagdo;

e A utilizacdo de materiais ou equipamentos ndo autorizados no critério/prova;

e A utilizagdo de produtos de marca concorrente a do patrocinio (sem tapar a marca);

e A permanéncia no local da prova durante os periodos de descanso;

e Acoleta de qualquer informagdo, por qualquer meio, acerca da prova e do espago em que esta se realiza;

Procedimento para a avaliagdo visual de juntas de soldadura e montagem segundo os desenhos

Descri¢do do
defeito
1. Fissuras

Explanagdo Limites para os defeitos

As juntas soldadas estdo sem
fissuras?

Ndo permitido

Mod. 2 (VP) - <1.5mm

2. Crateras nas
paragens e retomas

As paragens e retomas no corddo de
face estdo suaves?

Mod. 3 (AL) - <1.0mm
Mod. 4 (SS) - <1.0mm

3. Golpes de
escorvamento

Junta soldada sem golpes de
escorvamento?

N&o permitido

4. Escoria e salpicos

A escéria superficial, fumos e salpicos
foram removidos na junta e area
adjacente em 99%7?

>99% da escoria, fumos e salpicos deve
ser removida

5. Marcas de

Existem marcas de rebarbagem no

N&o é permitida a remocdo de metal da

rebarbagem passe (es) de face e penetracdo, com | soldadura acabada (passes de face e raiz)
o propdsito de melhorar a soldadura
acabada?
As juntas soldadas estdo sem Mod. 2 (VP) pontuagdo incremental Max.
6. Inclusdes inclusBes de escoria, fluxos, dxidos ou | 2 defeitos
outras?
As juntas soldadas estdo sem poros Mod. 1 (provetes) - Ver Internacional
7. Poros vermiculares ou cavidades (visiveis)? Standard IS0 5817

'\.'—'
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vermiculares

8. Porosidade
superficial ou
interna

As juntas soldadas estdo sem
porosidades?

Mod. 1 (provetes) - Ver Internacional
Standard 1SO 5817

Mod. 2 (VP) pontuagdo incremental Max.
2 defeitos

Mod. 3 (AL) — pontuagdo incremental
Max. 2 defeitos

Mod. 4 (SS) — pontuacgdo incremental
Max. 2 defeitos

9. Mordeduras

As juntas soldadas estdo sem
mordeduras?

<0.5mm

10. Desbordo ou
colagem

As juntas soldadas estdo sem
desbordo ou colagem?

Ndo permitido

11. Falta de fusdo

As Juntas soldadas estdo sem falta de

Mod. 1 (provetes) - Ver Internacional
Standard 1SO 5817

ou Penetragdo fusdo ou penetragdo na raiz? Mod. 3 (AL) — pontuagdo incremental
Mod. 4 (SS) — pontuagdo incremental
12. Excessiva Junta soldada sem concavidade <0.5mm
Concavidade da excessiva na raiz?
raiz
Mod. 1 (provetes)- < 2.0mm
13. Penetracdo Juntas soldadas sem penetracdo Mod. 2 (VP)— N/A
excessiva excessiva? Mod. 3 (AL) - <3.0mm
Mod. 4 (SS) - < 2.5mm

14. Altura excessiva
da face

Junta soldada sem a altura da face
excessiva?

Mod. topo) - £2.5mm
Mod. 2 (VP) —<2.5mm
Mod. 3 (AL) - < 1.5mm
Mod. 4 (SS) - < 1.5mm

(p
\%
(
(SS
Mod. 1a (canto) - £ 3.0mm
1b (
2(V
3(A

15. Falta de
enchimento na face

Junta (chanfro) completamente
fundido? (sem falta de material na
face)

Ndo permitido

Mod. 1 - Ver Internacional Standard ISO

16. Junta soldada sem desalinhamento 5817

Desalinhamento linear? Mod. 2 (VP) - < 1.0mm

linear Mod. 3 (AL) - < 1.0mm
Mod. 4 (SS) - < 1.0mm
Mod. 1 (provetes) -0/+2mm

17. Medida Os catetos estdo de acordo com as Mod. 2 (VP) - 0/+2mm

incorrecta dos especifica¢cdes / desenhos? Mod. 3 (AL) -0/+2mm

catetos Mod. 4 (SS) -0/+1mm

18. Medida Os corddes de canto exterior tém o = espessura da chapa

incorrecta dos raios

raio total no seu contorno?

19. Irregularidade
na largura dos
corddes de Face

O Cordéo de soldadura tem largura
uniforme e regular (zona mais
estreita vs. zona mais larga)?

Mod. 1 (Coupon) - £ 2.0mm
Mod. 2 (VP) - <2.0mm

Mod. 3 (AL) - < 1.5mm
Mod. 4 (SS) - < 1.0mm

-:lrf:innlu
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Procedimento para a realizagdo do ensaio de pressdo:
(Se este ensaio for feito apenas por um grupo de jurados, os restantes devem assistir quando o vaso de pressdo do
seu Concorrente estiver a ser testado).

1. Encher o vaso com &gua e garantir que todo o ar sai.

2. Conecte a bomba e pressurizar a 2 bar.

- Certifique-se que o vaso esta totalmente seco no exterior.

3. Se 0 vaso apresentar um vazamento — o teste estd completo e a pontuagdo é 1.

- Se 0 vaso ndo apresentar nenhum vazamento, continue a pressurizar até 10. Aguarde 10 segundos
para estabilizar.

4. Observar durante 20 segundos. Se for observado um vazamento — o teste estd completo e a
pontuacdo é 1.

- Se ndo for detetado nenhum vazamento - aumentar a pressao para 20 bar. Aguardar 10 segundos para
estabilizar.

5. Observar durante 20 segundos. Se for observado um vazamento — o teste estd completo e a
pontuacdo é 3.

- Se ndo for detetado nenhum vazamento - aumentar a pressao para 30 bar. Aguardar 10 segundos para
estabilizar.

6. Observar durante 60 segundos. Se for observado um vazamento — o teste estd completo e a
pontuacdo é 5.

- Se ndo for detetado nenhum vazamento - aumentar a pressao para 40 bar. Aguardar 10 segundos para
estabilizar.

7. Observar durante 30 segundos. Se for observado um vazamento — o teste estd completo e a
pontuacdo é 7.

- Se ndo for detetado nenhum vazamento - aumentar a pressao para 50 bar. Aguardar 10 segundos para
estabilizar.

8. Observar durante 30 segundos. Se for observado um vazamento — o teste estd completo e a
pontuacdo é 9.

- Se ndo for detetado nenhum vazamento - aumentar a pressao para 60 bar. Aguardar 10 segundos para
estabilizar.

9. Observar durante 30 segundos. Se for observado um vazamento — o teste estd completo e a
pontuacdo é 11.

- Se ndo for detetado nenhum vazamento - aumentar a pressao para 70 bar. Aguardar 10 segundos para
estabilizar.

10. Observar durante 60 segundos. Se for observado um vazamento — o teste estd completo e a
pontuacdo é 13. Se ndo for detetado nenhum vazamento, o teste estd completo e a pontuagdo é 15.

11. Abra a valvula de descarga da bomba antes de a desconectar e drene toda a dgua do vaso.
Nota: se for detetado um vazamento, o local deve ser realgado com um marcador de metais.

Procedimento para a realizagdo de ensaios destrutivos - fratura

1. Os provetes sdo retirados previamente das provas (depois da avaliacdo visual ter sido feita) eliminando
0s 25mm das extremidades. Assim, o comprimento maximo do provete a ensaiar sera de 200mm. Se a
prensa ndo tiver capacidade, o provete pode ser fracionado em funcdo da capacidade da prensa
disponivel.

2. Cada provete deve ser posicionado para fraturar em conformidade com a ISO 9173;

3. Cada provete sera avaliado visualmente apds a fratura. Os critérios sdo a falta de fusdo e a porosidade
de acordo com a respetiva ficha de avaliagéo.
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Procedimento para a realizagdo de ensaios ndo destrutivos - radiografia

1. Os provetes devem ser radiografados na condi¢do de “como soldados” (sem remogdo de qualquer parte
da soldadura);

2. As radiografias devem ser executadas numa entidade credenciada para o efeito e em conformidade
com a ISO 10675-1 ou EN ISO 5817. A pontuacdo serd atribuida com base no relatério emitido pelo
técnico da entidade que executou os RX e de acordo com o definido na respetiva ficha de avaliacdo.

Sdo consideradas infracdes:

e N3do cumprimento das regras de higiene e seguranga no trabalho e de prote¢do do meio ambiente;

e Qualquer comunicacdo com o publico ou jurado sem prévia autorizagdo do Presidente do Juri (ou quem
este delegar);

e Utilizacdo de materiais ou equipamentos ndo autorizados no critério/prova;

e N3o cumprimento de outras regras / instru¢cBes mencionadas na prova

Nota:
As infragGes sé serdo aceites para discussdo quando, na falta de prova fisica, for observada por 2 jurados no minimo.
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3.9 MODULOS: FASES DE PRE-SELECAO, REGIONAL E NACIONAL

9 5
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5% 3 £ QE, Nivel de exigéncia da prova
- el (&) ©
E o o © o
sz o | £ 2
nw 2 © 2 5
Lol o 2 s . 4 ) o . o
T = o Baixa Média Alta Baixa Média Alta Baixa | Média Alta
= 8l = L .
1 =] 1 1 ﬂ'
— 2 ~ %)
A Visual
v v v v X X X
B Teste de pressdo
P v X X X
C |[Teste destrutivo (fratura) v
X X X
D Teste ndo destrutivo (radiografia) v
X X X
E Montagem segundo os desenhos e
g gund © v o v v X
cumprimento das instrucdes
Pré-selecio Considera-se como nivel de exigéncia da prova:
© X X X X .o NP . . . —
© = Alta: corresponde a niveis de exigéncia de desempenho estabelecida pela WorldSkills Internacional ou, na auséncia
8 S Regional desta, a estabelecida pela WorldSkills Europe ou pelo Descritivo Técnico nacional;
ER X X X X = Média: a correspondente a 75% do estabelecido para niveis de alta exigéncia;
T a K . .o . . « .
0 . = Baixa: a correspondente a 50% do estabelecido para niveis de alta exigéncia. (Na fase de pré-selegdo e regional as
= Nacional X X X X dimensdes dos mddulos sdo em fungdo do tempo previsto)
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Critério A — Avaliaggo Visual Fase de Pré-Selegdo Fase Regional Fase Nacional
Ref. (modulos) (mddulos) (modulos)
[Subcritérios] 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
A | Ver fichas de avaliacdo 50% 10 21 10 10 9 21 10 10 9 21 10 10
Total 59 50 50
Critério B — Teste de Press3o Fase de Pré—SeIegéo Fase ’Regional Fase Nacional
Ref. (modulos) (mddulos) (modulos)
[Subcritérios] 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
B | Ver ficha de avaliagdo 15% 21 15 15
Total 21 15 15
T . F de Pré-Selecd F Regi | F Naci |
Critério C - Teste destrutivo (fratura) ase de Fre->elecdo ase neglona ase Naciona
Ref. (modulos) (madulos) (modulos)
[Subcritérios] 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
C1 | Ver ficha de avaliagdo 4% 6 4 4
Total 6 4 4
Critério D - Teste n3o destrutivo (radiografia) Fase de Pré-Selecdo Fase Regional Fase Nacional
Ref. (moddulos) (mddulos) (moddulos)
[Subcritérios] 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
D.1 | Ver ficha de avaliagdo 21% 21
Total 0 21 21
Critério E - Montagem e competéncia na Fase de Pré-Selecdo Fase Regional Fase Nacional
interpretagdo, execugdo da prova dentro do tempo Ref (modulos) (modulos) (mddulos)
[Subcritérios] 1 2 3 4 ir; 1 2 3 4 e 1 2 3 4 | tem
.1 | Verficha de avaliagdo 10% 49 | 35 | 21 2.1 1.4 2.5 2
Total 14
Total da Prova 100

b 14

et B e i
AL FE

WSP2017_CFonseca
Data: 2017-08-08 —v1.0

[Soldadura]

© Worldskills Portugal. Todos os direitos reservados.

Pagina 20 de 39



H‘.‘.l

N
wiorkd skills
Portugat

4 ESTRUTURA DA PROVA
4.1.NOTAS GERAIS

A prova assume contornos de uma competicdo modular, visando a avaliagdo, individual, das diferentes
competéncias necessarias a um exercicio profissional exemplar.

Consiste no desenvolvimento de trabalho pratico, na base das atividades nucleares do perfil profissional e a
avaliacdo do conhecimento tedrico estd, apenas, limitado ao estritamente necessario para levar a efeito o
projeto.

Cada concorrente terd, de forma independente e auténoma, de desenvolver tarefas associadas ao
planeamento, criatividade, organizagdo e gestdo do tempo, aplicacdo de métodos de trabalho, limpeza e
higienizacdo dos espagos, seguranga e higiene do trabalho, comunicagdo e atitude, etc, no contexto de
atividades de soldadura de dngulo entre chapas ou chapa / tubo em constru¢des metalicas, de acordo com
as diretrizes IIW/EWF, as exigéncias de qualidade, as normas e codigos especificos da atividade, através dos
processos.

No ambito destas atividades, o concorrente serd submetido a uma avaliagdo técnica rigorosa assente no
desenvolvimento do trabalho no ambito dos seguintes médulos:

* Mddulo 1 - Testes em chapas / tubos (provetes)
* Mddulo 2 - Vaso de pressao

* Mdédulo 3 - Estrutura em aluminio

* Mdédulo 4 - Estrutura em ago inox

A prova:

e ¢ constituida por 4 mddulos e serd desenhada para uma execugdo num periodo compreendido entre as
18 e as 22 horas;

e estard em conformidade com a presente DT e respeitar as exigéncias e as normas de avaliacdo
internacionalmente prescritas (WorldSkills e EuroSkills);

e serd acompanhada por uma grelha/ficha de avaliagdo que serd finalizada/validada antes do inicio da
competicdo;

e sera, obrigatoriamente, testada antes de ser proposta a Comissdo Técnica, para garantir que foi aferido
o seu funcionamento/construcdo/realizacdo dentro do tempo previsto etc. (segundo as exigéncias da
profissdo), assim como a fiabilidade e a adequacdo da lista de infraestruturas;

e sera acompanhada de meios de prova da sua exequibilidade dentro do tempo previsto. Por exemplo, a
fotografia de um projeto realizado segundo os pardmetros da prova, com o auxilio do material e do
equipamento previsto, segundo os conhecimentos requeridos e imperativamente dentro dos tempos
definidos;

e quando preveja a execugdo um prototipo, deve fazer referéncia a sua exposi¢do durante o Campeonato;

e estara de acordo com as regras de Seguranca e Higiene especificas para a profissdo em questdo, ndo
devendo a sua execuc¢do colocar os concorrentes em situagdo de perigo, e quando isso for inevitavel,
devem ser previstos meios de protecdo adequados;

e terd em atencdo aspetos associados a sustentabilidade, visando por um lado a minimiza¢do dos custos
associados a sua organizacdo, e por outro o respeito pelas normas ambientais e consequentemente a
diminuicdo da pegada ecoldgica associada ao evento;

e ndoincide em areas ndo abrangidas pelo referencial de especificagBes técnicas, nem afeta o equilibrio da
pontuacdo do referencial, com excecdo do ja referido na Secgédo 2;

e apenas prevé a avaliacdo do conhecimento e compreensdo através da sua aplicacdo em contexto de
pratica real de trabalho;

e ndo avalia o conhecimento sobre regras e regulamentos da WorldSkills.
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Nota: o objetivo da prova é fornecer condi¢des de avaliagdo completas e equilibradas em coordenagdo com a
ficha de avaliacdo. A relagdo entre a prova, a ficha de avaliacdo e o referencial de especificagGes técnicas é o
indicador chave para a garantia da qualidade.

4.2. FORMATO/ESTRUTURA DA PROVA

A prova é constituida por:
e uma prova Unica com diferentes mddulos

A Worldskills Portugal dispée de uma metodologia e modelo de elaboracdo da prova, disponivel para
download podendo, ainda, aceder-se a uma bateria de provas usadas em campeonatos anteriores.

A descrigdo genérica da prova, nos termos da metodologia e modelo em vigor integra os seguintes itens:
e Orientac¢des gerais para a equipa de jurados (antes, durante e apos a realizacdo das provas);

e Cronograma de desenvolvimento da prova;

e OrientagBes para os concorrentes;

e Caracterizacdo e descricdo da prova;

e C(Critérios, subcritérios e aspetos a avaliar e pontuag¢®es associadas;

e Ficha de classificacdo por concorrente;

e Ataetermo de aceitacdo.

Mod. 1 — Teste em chapas / tubos (provetes)

e Este mddulo ja esta definido —ver anexos 1 e 2 (ele é standard, tem apenas pequenas altera¢des em cada
Campeonato de acordo com que é definido na Euroskills e / ou na Worldskills Competition para a
Competigcdo seguinte);

e Material: ago ao carbono (grupo 1);

e Este mddulo é constituido por 1 teste em junta de canto interior e 2 testes em chapa + 1 em tubo em
juntas topo a topo com bordos chanfrados a 30°;

e Asdimensdes das chapas / barras e tubos estdo indicadas no desenho Mod. 1a e Mod. 1b — ver anexo 2;

e Os testes / provetes devem ser executados nas posi¢des previstas no plano e pelos processos: SER-111,
MAG-135, FCAW-136 e TIG-141 segundo o plano de soldadura ja previsto. - ver anexo 1;

e Todos os testes / provetes em chapa devem ter uma paragem no passe de raiz e os soldados topo a topo
devem ter também uma paragem no passe de vista;

e Tempo previsto: 5 horas;

e Asequéncia de execucdo dos testes / provetes previstos deve ser a seguinte: tubo, chapa de 10, chapa
de 16 e junta de canto. (Se, por questdes organizacionais for necessario alterar esta sequéncia, a
informacdo deve ser dada aos concorrentes pelo Juri até ao inicio do periodo de adaptacdo ao posto de
trabalho, C-1);

Instrucdes de execucgdo — ver desenhos em anexo 2.

Mod. 2 — Vaso de pressdo

e F uma estrutura fechada, formada por chapas e tubos de aco ao carbono (grupo 1), com juntas de canto
interior e exterior, topo a topo com bordos chanfrados, podendo também ter juntas sobrepostas;

e DimensGes maximas da estrutura: 350 x 350 x 400;

e Espessura das chapas: 6,8 e 10;

e Espessura dos tubos: de 3 (ponteiras roscadas) a 10;

e PosicGes de soldadura: todas, exceto vertical descendente;

e Processos de soldadura: SER-111, MAG-135, FCAW-136 e TIG-141
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(Ver desenhos M2m e M2s de Campeonatos anteriores)
e Tempo previsto: 9h;
e Pressdo de ensaio: 69 bar (1000 psi);

e Peso maximo do vaso de pressdo (incluindo a soldadura): 35 Kg.

Mod. 3 — Estrutura em aluminio

e E uma estrutura semifechada, em chapas e tubo (tubo é opcional) de aluminio de série 5000 e/ou 6000;
e Dimensdes maximas: aproximadamente 200 x 200 x 250 mm. Espessura das chapas / tubo 3 mm;

e Processo de soldadura —TIG — 141;

e PosicGes de soldadura — todas (exceto vertical descendente);

e Tempo previsto—2 h.
(Ver desenhos M3 de Campeonatos anteriores)

Mod. 4 — Estrutura em ago inoxidavel

e [E uma estrutura semifechada, em chapas e tubo (tubo é opcional) de aco inoxidavel austenitico - série
300 (grupo 8);

e Dimensdes maximas: aproximadamente 150 x 150 x 200 mm. Espessura das chapas / tubo 2 mm;
e Processo de soldadura —TIG — 141;
e PosicGes de soldadura — todas (exceto vertical descendente);

e Tempo previsto — 2h.
(Ver desenhos M4 de Campeonatos anteriores)

Condiges gerais de execugdo (condigbes especificas — ver desenhos dos médulos)
e SO poderdo ser usados materiais de base e de adicdo fornecidos pela organizacdo do Campeonato;

e Aexecucdo das provas comegard apods o periodo de adaptagdo ao posto de trabalho. A Ultima hora deste
periodo é destinada ao estudo dos projetos de prova (desenhos, recomendacdes, etc.);

e (O maximo de tempo atribuido para execugdo de todo o conjunto de provas é de 22 horas;

e Podem ser usadas rebarbadoras, com discos abrasivos, s6 para preparagdo dos bordos, preparagdo das
retomas e limpeza entre corddes;

e Todas as provas devem ser completamente montadas/pingadas e submetidas ao juri para marcacdo
(estampagem) antes da soldadura ser iniciada;

e Todos os outros pontos de verificagdo previstos devem ser confirmados pelo juri através de marcagdo /
estampagem;

e Depois da soldadura iniciada, as chapas ou tubos dos provetes ndo podem ser separados e, em seguida,
re-pingados;

e Os testes / provetes (mod 1) e as outras estruturas (mod. 2, 3 e 4) podem ser pingadas em qualquer
posicdo e pode ser usado qualquer processo de soldadura previsto no desenho respetivo. O comprimento
maximo dos pingos é 15mm, e estes devem ser dados sé no exterior das juntas a soldar (Mod. 2, 3 e 4).
Ao juri é reservado o direito de decidir até 2 meses antes do Campeonato se é permitido ou ndo, os pingos
contornar os cantos / cruzamentos. Se for permitido, eles ndo devem exceder 15mm para cada lado;

e N3o é permitido o uso de cobre-juntas, chapas de inicio, ou grampas de montagem;

e Apenas os posicionadores, fornecidos pela organizacdo podem ser utilizados para a soldadura dos
provetes (mod. 1). O vaso de pressdo, a estrutura de aluminio e de aco inoxidavel devem ser soldados na
bancada ou na mesa do posicionador, isto €, nenhuma parte da chapa da base deve sair da bancada
(exceto se tiverem junta(s) de angulo exterior ao teto. Neste caso o juri dard as indicacbes que considere
necessarias) ;
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e N3o é permitida a utilizacdo de gabaritos/moldes na montagem das provas e grampos ou outros
dispositivos de fixagdo durante a soldadura. O juri poderd autorizar a fixacdo da base da(s) estruturas a
bancada se existir perigo de queda da mesma(s);

e Alimpeza das provas executadas em aco ao carbono podera ser feita com catrabucha de arame montada
em rebarbadora;

e [ permitido o uso de prote¢do gasosa (purga) no interior da estrutura em ago inox — modulo 4;

e As provas de Tig aluminio e TIG inox — mod. 3 e 4 devem ser soldadas com um so passe e com material
de adigdo e devem ser entregues sem limpeza com produtos quimicos, abrasivos, limas, lixas ou escovas,
ou seja, na condigdo de “como soldadas”;

e Se algum concorrente soldar um provete(s)-(mod. 1) com o processo incorreto ou na posigdo incorreta,
a avaliacdo ndo deve ser efetuada e nenhuma pontuacdo é atribuida a esse provete. Isto deve incluir a
avaliacdo visual e o ensaio previsto (fratura ou radiografia);

e Se qualquer uma das juntas do vaso de pressdo, isto é, juntas topo a topo, sobrepostas, de canto interior
ou exterior forem soldadas com o processo incorreto ou na posi¢do incorreta, esse tipo de junta ndo deve
ser avaliada visualmente e nenhuma pontuacgdo sera atribuida. Ao juri é reservado o direito de alterar
esta sangdo para o processo incorreto antes da competicdo;

e Se as estruturas de aluminio ou aco inoxidavel forem soldadas na posicdo incorreta, se for dado mais do
gue um passe mesmo que seja numa zona localizada (reparagdo) ou ndo for usado material de adicdo em
todas as juntas, a avaliagdo visual ndo deve ser efetuada e nenhuma pontuacdo sera atribuida.

4.3.DESENVOLVIMENTO DA PROVA

A prova terd de ser fornecida em suporte informético, em formato DWG para os desenhos, Folha de Calculo
para as grelhas de avaliacdo e Processador de Texto para a descricdo da prova ou outro em funcdo da
especificidade da prova, devendo ser utilizados os formularios fornecidos pelo Comité Técnico.

4.3.1. Quem desenvolve

A prova (ou os modulos) é desenvolvida por um técnico altamente especializado na profissdo em
questdo, com experiéncia relevante no ambito do campeonato das profissdes, do mercado de
trabalho, formacgdo e avaliagdo, tendo como fator preferencial formagdo especifica no ambito da
Worldskills Portugal, sendo indicado pela Comissdo Organizadora.

O prazo de execucgdo é, por norma, 2 meses antes do inicio do campeonato. As excecdes aos prazos
e divulgacdo sdo sempre autorizadas pelo Comité Técnico.

4.3.2. Como e onde a prova ou os modulos sdo desenvolvidos

O moddulo 1 ja esta definido - ver anexo 1 e 2 (ele é standard, tem apenas pequenas alteracdes
em cada Campeonato de acordo com que é definido na Euroskills e / ou na Worldskills Competition
para a Competicdo seguinte). Os mddulos 2, 3 e 4 sdo desenvolvidos pelo Presidente do Juri. Para a
fase Nacional é desejavel a realizacdo de uma reunido com os jurados, para que eles analisem a
proposta do Presidente do juri e possam dar a sua opinido e apresentar propostas. E desejavel que as
propostas apresentadas sejam aceites por unanimidade. Se assim ndo acontecer, as propostas devem
ser votadas e se forem aprovadas (50% dos votos + 1) devem ser consideradas na prova.

4.3.3. Em que momento(s) é a prova desenvolvida

A prova é desenvolvida de acordo com o seguinte calendario:

Periodo/momento Atividade

No final da competicdo E atualizada a DT

Trés meses antes da competicdo | E elaborada e testada a prova

Dois meses antes da competicdo | E divulgada a prova

No decurso da competicdo E alterada em 30% por votagdo entre a equipa de jurados
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4.4 VALIDACAO, SELECAO E DIVULGAGCAO DA PROVA

A prova sera validada cumpridos que estdo os requisitos previstos no presente DT, e desde que comprovada
a exequibilidade técnica, no tempo previsto, e com os materiais previstos.

Nos casos em que haja lugar a sele¢cdo de uma prova ou de um modelo de suporte ao desenvolvimento da
mesma, a sua selegdo far-se-a através de votacdo dos jurados antes da competicao.

As provas serdo divulgadas no site da Worldskills Portugal (https://worldskillsportugal.iefp.pt/).

Quando divulgadas na totalidade, devem sé-lo com uma antecedéncia maxima de 2 meses podendo sofrer
uma alteracdo de, pelo menos, 30% antes de iniciar a competicdo, sem que essa alteragdo implique em
qualquer caso, alteracdes a lista de infraestruturas previamente aprovada.

Quando houver lugar a alteragdo, cada jurado deve ser portador de uma proposta de alteracdo a prova
divulgada, sendo a sele¢do feita por votagdo, antes do inicio da competicdo.

Nota: apenas provas de detecdo de avarias ou similares ndo serdo divulgadas. De acordo com o conteldo da prova
esta poderd ser divulgada na integra, parcialmente ou apenas a sua estrutura. Esta prova serd divulgada na
totalidade.

5 REQUISITOS DE SEGURANCA
5.1 GERAIS

Uma Visdo Partilhada - Zero Acidentes

Temos o objetivo comum da criacdo de uma agdo preventiva e de uma cultura de seguranca nos
Campeonatos das Profissdes. A Worldskills Portugal quer familiarizar todas as equipas participantes com
a visdo “zero incidentes”.

A abordagem zero incidente significa promover a consciencializagdo de todas as equipas participantes
para a importancia da Seguranca e Saude Ocupacional.

Isto significa avaliar os perigos e os riscos, em conformidade com todas as normas de seguranca, a
operacgdo segura das ferramentas e maquinas, uso de equipamento de protecdo individual, manutencdo
de equipamentos de protecdo individual em bom estado e manutencédo de uma boa gestdo do local da
competicao.

Politica de seguranca
A seguranca é uma responsabilidade partilhada entre a organizagdo da Worldskills Portugal, os
voluntdrios, os delegados, observadores, concorrentes, jurados e chefes de oficina.

A seguranca deve constituir uma componente integral das atividades da competicdo. Juntos, queremos
criar uma cultura de seguranca e assim assegurar uma competicdo bem sucedida.

Todos os participantes tém o direito de conhecer, participar e direito de recusa. A Worldskills Portugal
conta com a compreensdo e a responsabilidade de todos no cumprimento e respeito das regras de
seguranca constantes no Manual de Seguranca e Higiene.

5.2 ESPECIFICOS

O Manual de Seguranga encontra-se divulgado no site da Worldskills Portugal e integra uma ficha de
seguranga especifica da profissdo, de cumprimento OBRIGATORIO, e que se organiza em torno dos
seguintes itens:

e Procedimentos gerais;
e Seguranca de maquinas, substancias perigosas e limpeza;
e Perigos/riscos significativos da profissdo;

e Equipamento de protecdo individual.
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Para além do previsto na ficha de seguranca os participantes e a organizagdo devem observar o seguinte:

e (s concorrentes devem deixar a sua area de trabalho livre de qualquer objeto, de modo a evitar que
tropecem, escorreguem ou caiam;

e Qs concorrentes estdo obrigados a utilizar as EPI sempre que se encontrem na zona de competicdo;

e Os jurados devem utilizar o equipamento de protecdo individual sempre que estdo em avaliagdo, sendo
que o calcado de protegdo tem de ser sempre utilizado no local de competicdo;

e Ofatoe calgadode trabalho é daresponsabilidade dos participantes. Quando necessario, os concorrentes
devem trazer as suas luvas e dculos de protecdo para a execugdo das provas.

e Existird uma zona de descanso para os concorrentes, para utilizar sempre que ndo estdo em prova, ou
nos periodos de descanso da mesma;

e Deve existir, no minimo, um kit de primeiros socorros na area de trabalho;

e Devem ser acautelados mecanismos de exaustdo de gases de escape;

e Deve existir material que possibilite a absorcdo/remocdo de dleo e combustivel;

e No decurso do campeonato nacional, a organizacdo da WSP providenciara no local assisténcia médica.

Nota: A Ficha de Seguranca desta profissdo encontra-se no anexo 2 a este DT.

6 GESTAO DA COMPETICAO/PROVA

6.1 PRESIDENTE DE JURI
NOMEACAO

De acordo com o prescrito no Regulamento do Campeonato das Profissdes o Presidente do Juri é nomeado
pela Comissdo Organizadora, sob proposta do Delegado Técnico da Worldskills Portugal, antes do evento,
para as diversas fases do Campeonato das ProfissGes.

O Presidente do Juri deverd, preferencialmente, ser um técnico com experiéncia reconhecida na area e,
preferencialmente, ter participado em varios Campeonatos nas suas fases Regionais, Nacionais e
Internacionais sendo, ainda, relevante a participacdo em ac¢des de formacdo da Worldskills Portugal.

Sempre que se justifiqgue, nomeadamente em profissdes com 6 ou mais concorrentes participantes, atenta
a natureza e complexidade da gestdo da competicdo, o Presidente de Juri podera ser coadjuvado por um
Presidente de Juri Assessor, identificado por este no inicio do campeonato. Séo fatores preferenciais nesta
designacao, jurados com experiéncia relevante em competi¢des anteriores.

RESPONSABILIDADES RELEVANTES

e Elaborar provas para a fase de selecdo Regional e Nacional do Campeonato das Profissdes;

e Manter atualizado o presente DT através da dinamiza¢do dos jurados procurando contributos para a sua
revisdo, atualizagdo e melhoria. Os contributos deverdo ser comunicados por escrito ao Presidente do Juri
pelos jurados que as compilarda num sé documento para ser discutido pelo coletivo de Juri;

e Antes de abandonar o local da competicdo, o Presidente do Juri e o Delegado Técnico (ou em quem este
delegue) organizardo a discussdo e revisdo da Descricdo Técnica da Profissdo;

e Gerir a competicdo de acordo com as normas ditadas pelo Regulamento da Competi¢do e pelo presente
Descritivo Técnico, tendo presentes os principios de equidade e transparéncia, com vista a selegdo do
melhor representante de Portugal nas competi¢des internacionais;

e Em caso de conflito durante a competicdo, devera o Presidente de Juri conseguir consenso no seio do Juri.
Em caso de impossibilidade de resolucdo do problema, deve ser solicitada a presenca do Delegado Técnico
dos campeonatos para mediar o conflito;

e Sempre que, no decurso da competicdo, se detete a necessidade de prolongamento do tempo de
competicdo, esta devera ser proposta ao Delegado Técnico/Comissdo Organizadora para aprovagdo até ao
final do 22 dia de competicdo. Todas as alternativas possiveis devem ser estudadas antes de pedir ou

-\.'...l
h WSP2017_CFonseca © Worldskills Portugal. Todos os direitos reservados.
gmmmmAmeSS Data: 2017-08-08 —v1.0 [Soldadura]

Pégina 26 de 39



H‘.‘.l

by’
workd skills
Portugak
aprovar um alargamento do tempo da competigdo;
e Assegurar que a lista de infraestruturas é precisa e satisfatoéria;

e Garantir que as instrugdes para os concorrentes sao claras e concisas;

e Fazer cumprir os prazos de desenvolvimento, preparagdo e execucdo da competigdo, nomeadamente os
que dizem respeito ao fecho e entrega de documentacéo;

e Nomear jurados com responsabilidades especiais, designadamente, na area de higiene e seguranca; apoio
administrativo; sustentabilidade; controlo de documentagao dos concorrentes, conferéncia de ferramenta
e equipamento ou outras.

6.2 JURADOS

NOMEAGCAO

De acordo com o prescrito no Regulamento do Campeonato das Profissdes o jurado é nomeado pela
entidade participante no campeonato, sendo um técnico com experiéncia na profissdo e com conhecimento
dos procedimentos inerentes ao campeonato das profissdes.

RESPONSABILIDADES RELEVANTES

e Em estreita articulagdo com o Presidente de Juri, o Jurado é responsavel pela preparacgdo, realizacdo e
gestdo do concurso, de acordo com os regulamentos do Campeonato das Profissdes, podendo assessorar
o Presidente de Juri em areas especificas;

e O jurado, para além da responsabilidade associada a gestdo da prova, representa o seu concorrente de
acordo com previsto no Regulamento;

e Antes da competicdo, apoia na preparacao os detalhes finais da prova, critérios, subcritérios e aspetos a
serem avaliados, e a sua pondera¢do, bem como todos os detalhes associados ao espaco, equipamentos,
matérias-primas e ferramentas;

e O Jurado garante que as Provas sdo explicadas detalhadamente aos concorrentes, designadamente: i) Os
critérios de avaliagdo; ii) A “check-list” de Saude, Seguranca e a “check-list” de Transparéncia e Equidade,
incluindo medidas disciplinares em caso de incumprimento;

e O jurado procede a avaliagdo das provas de forma imparcial e justa, assegurando os resultados das
avaliacdes em segredo.

6.3 CHEFE DE OFICINA
NOMEAGAO

De acordo com o prescrito no Regulamento do Campeonato das ProfissGes o chefe de oficina é nomeado
pela organizagdo, sendo um técnico qualificado na profissdo em apreco, sendo desejavel possuir
conhecimento dos procedimentos inerentes ao campeonato das profissdes.

RESPONSABILIDADES RELEVANTES
O chefe de oficina detém as seguintes atribuicGes e responsabilidade:

e a responsabilidade pela montagem do espaco oficinal, instalagdes, maquinas, ferramentas, conexdes
elétricas e outras, e todos os itens especiais listados nas “Prescricdes Técnicas da Profissdo”;

e preparacdo de instrumentos e equipamentos para as avaliagdes, materiais necessarios a execugdo da
prova, garantindo niveis de qualidade adequados ao evento;

e preparar os postos de trabalho com os equipamentos requeridos de acordo com o layout aprovado e
dotagdes de material por concorrente devidamente organizados e embalados;

e garantir que o local da competicdo fica conforme as normas de Saude, Seguranca e Higiene, providenciando
acessos, locais de trabalho e de passagem devidamente identificados, assim como os meios de protecdo
coletiva e fixa adequados a profissdo pela qual é responsavel, garantindo que os meios de socorro e
emergéncia se encontram acessiveis.
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e no decurso da profissdo, promover a adaptacdo ao posto trabalho por parte dos concorrentes, dando todas
as explicagdes necessarias e promovendo o treino nas maquinas sempre que necessario, fornecendo para
isso 0s materiais ou equipamentos adequados;

e findo o evento, proceder a desmontagem dos equipamentos de acordo com o programa aprovado e as
normas estabelecidas, no que podera ser coadjuvado por técnicos das empresas patrocinadoras.

7 ORGANIZACAO DA COMPETICAO

A prova sera elaborada com base no listado e descrito neste capitulo. Ndo obstante, a prova deve ser
acompanhada da lista exaustiva, que identifique e especifique, de forma precisa, qualitativa e quantitativa, os
consumiveis e matérias-primas especificos a preparar por concorrente. No dmbito das listas de infraestruturas,
materiais e equipamentos referenciados nesta descrigdo técnica, ndo sdo tidos em consideragdo a indicagdo a
gualguer marca comercial.

Serd na base da prova a elaborar que, em fungdo dos apoios e patrocinios que se vierem a verificar ou, na
auséncia destes, que se identificardo os modelos e/ou marcas a considerar no desenvolvimento das provas.

7.1.MATERIAIS GENERICOS

Toda a lista de materiais genéricos a seguir identificados sdo fornecidos pelo organizador ou entidade(s)
patrocinadora(s) da competicdo e a quantidade deverd ser adequada ao n.2 de concorrentes e jurados em
competicao.

* Mesas e Cadeiras

* Quadro branco + canetas

* Materiais de limpeza

* Extintor de incéndio e Kit primeiros socorros
* Cacifos

* Material de economato diverso

* Computador e impressora a cores

* Balde de recolha do lixo, pa e vassoura

* Reldgio de parede

7.2.INFRAESTRUTURAS TECNICAS

Os requisitos de infraestrutura técnica a seguir identificados sdo fornecidos pelo organizador da
competicdo e a quantidade deverd ser adequada ao n.2 de concorrentes em competicdo.

* Poténcia elétrica adequada ao equipamento/Ferramentas elétricas a utilizar (por concorrente)
* lluminacdo apropriada;

Nota: Em cada competicdo os Experts devem rever e atualizar a lista de infraestruturas.

7.3.EQUIPAMENTOS ESPECIFICOS

Toda a lista de infraestruturas e equipamentos especificos a seguir identificados sdo fornecidos pelo
organizador ou entidade(s) patrocinadora(s) da competicdo e a quantidade deverd ser adequada ao n.2 de
concorrentes em competicdo.

+ Cabina de soldadura (ver layout tipo) por Concorrente com laterais em estrutura metalica e as partes da
frente e de trds em cortinas — lescura + 1 clara.

* Poténcia elétrica - =30 A por Concorrente; 1 tomada trifasica de 32 A e uma monofasica de 16 A por
Concorrente (minimo)

* 1 Bancada com posicionador ou posicionador separado + 1 banco por Concorrente

* Extracdo de fumos da soldadura — 1 extrator por cada Concorrente

L]
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* lluminagdo apropriada

+ Agua e esgoto (s6 é necesséria para a realizagdo do ensaio de pressdo e pode estar num local préximo
do da realizagdo da prova)

* Ar comprimido (sé é necessario para a realizagdo do ensaio de pressdo e pode estar num local proximo
do da realizagdo da prova)

* Mdaquinas de soldadura, acessérios, maquinas de apoio, outros equipamentos, consumiveis, materiais
de base de acordo com a lista de preparo da prova
Maquinas de soldadura:

+ Méquina de soldadura Mig-Mag e Fios Fluxados ¢/ capacidade =300A,de ultima geracdo (c/ tecnologia
inverter); ¢/ possibilidade de regulacdo convencional e com controlo sinérgico (também podem ter arco
pulsado), equipada com tocha refrigerada a agua (de preferéncia) e mandmetro-debitémetro.

+ Méquina de soldadura Ser / Tig AC/DC de =200A ¢/ tecnologia inverter, HF, arco pulsado; ¢/ fungdo hot
start para SER equipada com tocha (refrigerada a dgua, de preferéncia), alicate porta-eléctrodos e
comando de pedal (se ndo for possivel disponibilizar este comando, esta informacdo deve ser dada até
2 meses antes da competicdo) e mandémetro-debitémetro.

Nota: 1 maquina por concorrente + 1 ou 2 de cada para reserva

Acessdrios para as maquinas de soldadura:

+ 2 tochas Mig-Mag para reserva e componentes de desgaste rapido para fio de @ 1 e 1,2 (roletos, guias,
espirais, bocais, difusores, bicos de contacto).

+ 2 tochas Tig e 2 alicates porta-elétrodos para reserva e componentes de desgaste rapido para @ de
elétrodos de tungsténio de 1,6 e 2,4 (tampdes, pingas, porta-pingas, bocais ceramicos).

Outras informacdes e quantidades — ver lista de infraestruturas.

Os concorrentes deverdo fazer-se acompanhar do seguinte equipamento de protecdo individual:

* Todos os EPIs necessarios para a execugdo da prova em total segurancga — ver ponto 7.5

7.4.FERRAMENTAS E MATERIAS-PRIMAS TIPO
A seguinte lista de matérias-primas de referéncia devera ser tida em consideragdo na elaboragao da prova
e, como tal, estar garantido pela entidade organizadora no local da competicdo:
Consumiveis:
* Elétrodos de revestimento basico @ 2,5, 3,25 e 4 X 350 - AWS A5.1-E7018 / EN 499-E 46 3 NiB 5 4 H5
* Fio sélido para Mag, @ 1 — AWS A5.18 -E 70S-6 / EN 440 -G3Sil
* Fio fluxado rutilico, @ 1,2 — AWS A5.20- E 71T-1 / EN 758 =T 46 2 PM 2 H10
* Varetas de aco ao carbono para Tig, @ 2 e 2,4 — AWS A5.18- ER 70 S-6 / EN 1668: W 4 Sil
* Varetas de inox para Tig, @ 1,6 e 2,0 — AWS..-ER308L/ EN 12072: W 199 L
* Varetas de aluminio para Tig, @ 2 e 2,5 - AWS A5.10 —ER5356 / EN ISO 18273: S AL 5356
As quantidades e especifica¢des finais sdo indicadas na lista de infraestruturas.
Outros produtos patrocinaveis:
* Rebarbadoras e rectificadoras
* Estufas de tratamento e conservagdo dos eléctrodos
* Eléctrodos de tungsténio
* Discos de corte e de rebarbar, mds para rectificadora, catrabuchas
* Gases — 1 garrafa de mistura Argon/CO2 (80/20) + 2 garrafas de Argon ou 1 se o mandmetro-
debitdometro for duplo
* Mangueiras para purgas e abracadeiras, fita de papel, sprays para tochas Mig-Mag, Vidros para mascaras
j-;.. WSP2017_CFonseca © Worldskills Portugal. Todos os direitos reservados.
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— escuros e brancos,

* Ensaio radiografico

7.5.FERRAMENTAS E MATERIAIS DA RESPONSABILIDADE DO CONCORRENTE

Toda a lista de equipamento de protecdo e ferramentas a seguir identificadas sdo as ferramentas e
equipamentos de protegdo individuais que cada Concorrente deve levar na sua caixa /carro de
ferramenta. A organizagdo deve ter no minimo 1 conjunto de ferramentas e equipamentos de protecdo
para reserva.

* Fato de trabalho,

* Botas ou sapatos com biqueira de ago

* Mascara de cabeca (+ os vidros escuros e brancos para substituicdo)
+ Casaco de crute,

* Avental de crute,

* Polainitos de crute

+ Gorro de crute ou ganga

* Luvas de crute, forradas, com 5 dedos e punho comprido,
* Luvas em pele fina “tipo chefe”

+ Oculos brancos

* Rebarbadora eléctrica pequena

* Rectificadora (rebolo)

* Picadeira

* Escova de arame de ago

* Tenaz

* Riscador

* Martelo de bola

* Escala metdlica e/ou fita métrica,

* Esquadro,

+ Escopro e/ou buril

* Lima de meia cana bastarda

Escantilhdo de corddes

* Alicate universal

NOTA: Este conjunto de ferramentas é o indispensavel para o concorrente fazer a prova, no entanto ele
pode ser portador de outras quantidades ou ferramentas ndo incluidas nesta listagem, desde que
autorizadas pelo juri, com base neste descritivo técnico ou em caso de duvida, na TD da Worldskills.

7.6.MATERIAIS E EQUIPAMENTOS PROIBIDOS NA AREA DE COMPETICAO

* S6 podem ser usados materiais de base para as provas e para treino previstos e fornecidos pela
organizagao

* SO podem ser usados consumiveis previstos e fornecidos pela organizacao
* SO podem ser usadas maquinas de soldadura previstas e fornecidas pela organizacdo
* S6 podem ser usadas bancadas e posicionadores previstos e fornecidos pela organizacao

* N3o é permitido o uso de gabaritos/moldes para montagem das provas. Os equipamentos autorizados,
como grampos ou esquadros magnéticos, sé podem ser usados a quando da montagem/pingagem das
provas.

* Qualquer ferramenta ou equipamento que ndo faca parte da lista de ferramentas e equipamentos
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individuais deve ser autorizado pelo juri.

Os concorrentes NAO devem trazer:

Material base para treino ou prova

Consumiveis

Maquinas de soldadura

Bancada e posicionador

Gabaritos/moldes para montagem das provas

Qualquer ferramenta e equipamento que ndo faca parte da lista de ferramentas e equipamentos e que
nao seja autorizado pelo juri serd retirado

7.7.LAY-OUT TIPO DA COMPETICAO/PROVA

7.6.1. Layout genérico de referéncia do espaco da competicdo
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Nota: Dimensdes, n.2 de postos de trabalho e layout variam em funcdo das carateristicas do
espaco e do n.2 de concorrentes.
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7.6.2. Layout-tipo de referéncia do posto de trabalho

Exaustor

Energia eléctrica |

" Canaliz *

Bancada com forno Divigdria

MWaguinas de soldadurs

Pozicionadar de
soldadura

Coinas transparentes
fitrantes

7.6.3. Outras caracteristicas adicionais do posto de trabalho

* Dimensdes minimas do posto de trabalho: 2m x 2m,

7.8.ATIVIDADES DE PROMOCAO DA PROFISSAO

Sempre que as condigdes o permitam, devera a organizacdo, os patrocinadores e a equipa de jurados trabalhar
nos espagos contiguos a competicdo, formas de promover a profissdo, as quais poderdo ser de demonstracdo,
através de meios audiovisuais ou de espacos de experimentacdo, onde os visitantes sejam convidados a
experimentar operac¢des especificas da profissao.

7.9. SUSTENTABILIDADE ECONOMICA / FINANCEIRA E AMBIENTAL

Em cada competicdo, os Jurados devem rever e melhorar a lista de infraestruturas, tendo em conta os principios
da sustentabilidade. Tendo em vista a otimizacdo dos recursos, deve constar apenas o indispensavel, evitando
0 desnecessario e 0 excessivo.

-
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Sempre que possivel devera ser dada preferéncia a materiais com menor impacto ambiental. Igualmente,
deverdo ser previstas na ficha de avaliacdo da prova, formas de penalizar os concorrentes pelo desperdicio que
produzam. Nas profissdes em que o fator criatividade seja determinante, os materiais complementares (que
ndo sejam comuns a todos os concorrentes) devem ser da responsabilidade dos concorrentes. Nestas
profissGes a sustentabilidade deve constar nos critérios de avaliagdo

8. ANEXOS

Anexo 1 Links a videos e outra informacdo promocional com exemplos da competicdo e do processo ¢
trabalho
Anexo 2 Ficha de seguranca da profissdao
Anexo 3 Plano de soldadura para o modulo 1
Anexo 4 Desenhos tipo dos modulos 1a e 1b
Anexo 5 Conceitos
-
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Anexo 1
Links a videos e outra informagao promocional com exemplos da competi¢ao e do processo de trabalho;
https://www.youtube.com/watch?v=CIXRwVraOJl

Anexo 2
Ficha de Seguranca

D 10. SOLDADURA
world skills

Portuaal FICHA DE SEGURANGA

PROCEDIMENTOS GERAIS

Familiarize-se com as regras de seguranca, nomeadamente com a seguranca elétrica geral,
seguranca das maguinas e ferramentas e as exigéndias do equipamento de protecdo individual.

SEGURANCA DE MAQUINAS

Nio € permitida a utilizacdo de equipamentos de trabalho, maqumas ou ferramentas elétricas
sem marcacao CE ou em mau estado de conservacdo efou funcionamento.

SUBSTANCIAS PERIGOSAS

Leia os ratulos & cumira as indicaiﬁes no manuseamento de substincias ien'insas.

« A5 dreas da competicdo devem ser mantidas limpas e organizadas;
» A5 zonas de passagem devem ser mantidas limpas e desobstruidas;
= Ma drea de competicdo, tenha certeza que nenhum material interfere com o fundonamento do

concorrente adjacente 3 sua drea e gue as suas acies nao impedem o trabatho dele.
PERIGOS RISCOS SIGNIFICATIVOS

+ Contacto com ferramentas e materiais; + [ esiies;

+ Exposicao a fumos metdlicos: « Inalacdo de fumaos;

» Exposicao a radiacdo UV; » Projecdo de fragmentos ou particulas;
+ Exposicao a materiais a2 temperaturas elevadas;  » Lesdes oculares;

= Contacto com equipamentos elétricos; = Queimaduras e Eletrizacdo;

» Adocdo de posturas forcadas @ movimentacdo Lesdes musculo-esgueléticas;

manual de cargas e exposicao ao muido, « Perda de audicdo.
EQUIPAMENTO DE PRGTEI:{;ELD INDIVIDUAL

@PPeVWO0O0O0

auéurlzzdn a
entrar na
area de
competicio
Chefes de
Equipa
Chefes de
Oficina
Delegados
Técnicos
Observadores
Jurados

Concorrentes

| Recomendado
Para sua seguranca
pra as regras!
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Anexo 3

PLANO DE SOLDADURA PARA O MODULO 1 - TESTES EM CHAPAS / TUBO (PROVETES)

(A selegao final sera feita por sorteio no 1° dia da competicao)

TESTE A-TUBO

POSICOES PASSE DE RAIiZ PASSES DE ENCHIMENTO E FACE
TIG - 141
TIG - 141 MAG - 135
PC, PH ou H-L045 MMA - 111
MAG - 135 MAG - 135
MMA - 111 MMA - 111

TESTE B - CHAPA DE 10

MMA - 111 MMA - 111
PC, PF ou PE
MAG - 135 MAG - 135
TESTE C - CHAPA DE 16
MAG - 135
MMA - 111
FCAW - 136
PA, PF ou PC
MAG - 135
MAG - 135
FCAW - 136

TESTE EM JUNTA DE CANTO INTERIOR - (chapa de 12)

MMA - 111
PB, PF ou PD MAG - 135
FCAW - 136
L]
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Anexo 4
mod. 1a
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e executar a retema depois dele ser marcade pele jun
4= 0 N* de corddes permitido & min. 2 — max. 3
5= A medida dos catetos 6 10mm. Tolerdncia — 1 + 1
6= N3o & permitido o uso de abrasives na limpeza final da superficie das soldaduras

— Os 25mm iriciais e finais ndo contam para a avaliagdo

PLANO DE SOLDADURA
(a selecg@o serq feita por scrteip no 1* dia da Competigiic a partir da lista anexa)
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Anexo 4
mod. 1b
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Anexo 5
Conceitos
REFERENCIAL DE EMPREGO

O referencial de emprego elenca, para cada profissdo, a designagdo da profissdo e a descrigdo geral da atividade
profissional, as atividades operacionais e as areas de competéncia nucleares identificadas a partir dos referenciais
nacionais e internacionais.

DESIGNAGAO DA PROFISSAO

Identifica a designagdo do profissional no a@mbito do mercado de trabalho, tendo por referéncia a designacdo
estabelecida no &mbito da ANQEP e/ou da WorldSkills International.

DESCRIGAO DA PROFISSAO

Descreve, de forma sintética, o objetivo da profissdo e a sua importancia para o mercado de trabalho,
designadamente na producdo de um determinado produto ou servigo. E utilizada a descri¢do existente no Perfil
Profissional da ANQEP e/ou da WolrdSkills International.

ATIVIDADES OPERACIONAIS

Identificacdo das atividades que integram a profissdo, numa logica de processo produtivo. Compreende a
decomposicdo da profissdo em atividades (numa logica funcional ou processual), identificadas a partir do referencial
nacional, designadamente do Perfil profissional da profissdo constante do CNQ.

AREAS DE COMPETENCIA

Refere-se a uma combinagdo de conhecimentos, aptiddes e atitudes adequados a um determinado contexto
profissional, tendo em vista o desenvolvimento, no todo ou em parte, de um bem, seja ele um produto e/ou servico,
com valor para o mercado de trabalho. A cada area de competéncia associar-se-a um peso relativo da sua
importancia para a profissdo. Esse peso podera ser identificado a partir da complexidade, utilizacdo, criticidade ou
outro.

CRITERIO DE AVALIACAO

Considerando que a avaliagdo pretende aferir se um desempenho estda de acordo com um padrdo planeado,
esperado e desejado, os critérios de avaliacdo segmentam o referencial de emprego em 4 a 6 grandes areas (de
competéncia ou funcionais). Ou seja, os critérios de avaliacdo definem o dmbito da avaliagdo do desempenho
profissional esperado.

SUB-CRITERIO DE AVALIAGAO

O subcritério de avaliagdo é a decomposicdo do critério de avaliacdo (em dareas de produgdo ou do conhecimento),
facilitando o desenvolvimento de instrumentos de medicdo do desempenho (aspetos) de forma clara, justa e
transparente.

MODULO DA COMPETICAO

Os moddulos estruturam a prova, integrando, de forma organizada, um conjunto de tarefas e/ou operag&es afins,
tendo em vista o desenvolvimento de um produto ou servigo com valor para o mercado de trabalho. O médulo de
avaliacdo podera responder no todo ou em parte a uma area de competéncia.

ASPETOS (INDICADORES)

Os aspetos (indicadores de avaliagdo) decorrem da decomposicdo dos subcritérios em indicadores de desempenho
esperados, vertidos numa ficha de avaliacdo/grelha de observacdo, que facilite a medi¢do do desempenho no
desenvolvimento da prova, considerando as tarefas, operag@es atitudes e comportamentos esperados e observaveis.
Podem ser considerados aspetos a altura, angulo, peso, nivelamento, erros, tolerancias, tempo de execucdo,
processo, etc.

L]
j‘. WSP2017_CFonseca © Worldskills Portugal. Todos os direitos reservados.
ekt Data: 2017-08-08 —v1.0 [Soldadura]

Pégina 38 de 39




\
N

3
i

PROVA
E o instrumento que fornece a informac3o necessaria e especifica de execucdo das tarefas a executar, de acordo
com o perfil de emprego, dreas de competéncia, critérios e subcritérios de avaliagdo definidos (para jurados e

concorrentes).

FICHA DE AVALIAGAO/GRELHA DE OBSERVACAO

E o instrumento de base dos jurados para observacdo do desempenho dos concorrentes para a correspondente
avaliacdo. A observacdo podera desenvolver-se em tempo real (isto é, no decurso da execugdo), ou na légica do
produto final.

LISTA DE INFRAESTRUTURAS, MATERIAIS, FERRAMENTAS E EQUIPAMENTOS

Refere-se a identificacdo das carateristicas das infraestruturas, materiais, ferramentas e equipamentos necessarios
a organizacdo e desenvolvimento da prova.

LAYOUT-TIPO DA COMPETICAO
Refere-se a organiza¢do do espacgo da competicdo, identificando dreas e posicionamento de postos de trabalho e de
areas associadas a jurados, chefe de oficina e concorrentes.

L]
.; ‘. WSP2017_CFonseca © Worldskills Portugal. Todos os direitos reservados.

pmELEEEEE Data: 2017-08-08 —v1.0 [Soldadura] Pagina 39 de 39




