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APRESENTACAO

Prezado Candidato a Certificacao,

Seja bem-vindo!

Este manual esclarece e orienta em relacao a todo o processo de sua certificacdao. Nele, vocé

conhecera todas as etapas do Processo de Certificacao da Firjan SENAI.

No processo de certificacao, vocé sera avaliado quanto ao seu desempenho profissional, com o
objetivo de comprovar sua capacidade na atividade exercida, conforme as Normas Brasileiras
de Ocupacao / ABNT - Associacao Brasileira de Normas Técnica, e/ou normas elaboradas pela
Firjan SENAI.

A certificacdo de pessoas tem por finalidade comprovar as competéncias requeridas ao
profissional. E um dos mecanismos de controle de qualificacio mais importantes no ambito
regulamentado, onde a pessoa tem direito ao exercicio da sua atividade profissional com uma

prova adequada da sua competéncia.

Assegura, também, que as empresas tenham trabalhadores qualificados para um desempenho

eficiente e eficaz e, consequentemente, produtos e servicos da melhor qualidade.

Sua participacao nesse processo € um importante passo para seu desenvolvimento profissional

e pessoal.

Divisao de Avaliacao da Educacao e Cultura
Diretoria de Educacao e Cultura

Firjan SENAI
Revisao: 19 Proxima revisao: 10/07/2025
Ultima revisao: 28/12/2023 Validade: 10/10/2025
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1 - ESCOPO DE CERTIFICAGCAO

Definir o processo de avaliacao para reconhecimento de competéncias e certificacao de pessoas
em Soldagem de Tubos e Conexdes Poliméricos, atendendo aos requisitos técnicos estabelecidos
na norma ABNT NBR 16302:2018.

2 - REFERENCIAS NORMATIVAS

e ABNT NBR ISO/IEC 17024:2013 - Avaliacao da Conformidade - Requisitos gerais para

organismos que realizam certificacao de pessoas.

e ABNT NBR 16302:2018 - Qualificacao de pessoas no processo construtivo de edificacoes

— Perfil profissional soldador de tubos e conexdes poliméricas.

e ABNT NBR 14462-1 2016 - Sistemas de tubulacoes plasticas para o suprimento de gases
combustiveis - Polietileno (PE) - Parte 1 - generalidades.

e ABNT NBR 14462-2 2016 - Sistemas de tubulacdes plasticas para o suprimento de gases
combustiveis - Polietileno (PE) - Parte 2 - Requisitos e ensaios para tubos.

e ABNT NBR 14462-3 2016 - Sistemas de tubulacdes plasticas para o suprimento de gases
combustiveis - Polietileno (PE) - Parte 3 - Requisitos e ensaios para conexodes.

e ABNT NBR 14464:2016 - Tubos e Conexodes plasticas - Unido por solda de topo em tubos
e conexoes de polietileno PE 80 e PE 100 - Procedimento.

e ABNT NBR 14465:2016 - Tubos e Conexdes plasticas - Unido por solda de eletrofusao em
tubos e conexdes de polietileno PE 80 e PE 100 - Procedimento.

e ABNT NBR 15561:2017 - Tubulacao de polietileno PE 80 e PE 100 para transporte de agua
e esgoto sob pressao - Requisitos.

e ABNT NBR 15593:2021 - Sistemas enterrados para distribuicao e aducao de agua e
transporte de esgotos sob pressao - Requisitos para conexdes soldaveis de polietileno PE
80 PE 100

e ABNT NBR 12176-1:2017 Tubos e conexdes plasticas - Equipamentos para unides de solda
em sistema de polietileno Parte 1: Solda de topo

e ABNT NBR 12176-2:2017 Tubos e conexdes plasticas - Equipamentos para unides por
solda em sistema de polietileno Parte 2: Eletrofusao

e ABNT NBR 14461:2000 Sistemas para distribuicdo de gas combustivel para redes
enterradas - Tubos e conexdes de polietileno PE 80 e PE 100 - Instalacao em obra por

método destrutivo (vala a céu aberto)
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3 - DEFINICOES

CEC - Centro de Exames de Certificacao.
DAVEC - Divisao de Avaliacao da Educacao e Cultura.
OPC - Organismo de Certificacao de Pessoas

Outras definicoes necessarias ao entendimento deste esquema de certificacao estao descritas

nas referéncias normativas citadas.

4 - CRITERIOS DE ACESSO (Pré-requisitos)

O candidato devera realizar sua pré-inscricao, preferencialmente, no site

https://certificacaoprofissional.firjan.com.br ou presencialmente no Centro de Exames. A

validacao da inscricao sera feita no CEC apos a entrega e conferéncia da documentacao

necessaria que devera ser enviada digitalizada para o e-mail cecsenairj@firjan.com.br e,

mediante pagamento da taxa de inscricao.

Escolaridade: o candidato devera comprovar ensino fundamental completo através do

diploma, certificado de conclusao ou historico escolar.
Declaracdes escolares nao serao aceitas.

Treinamento: O candidato devera comprovar a realizacao de treinamento, conforme carga
horaria definida na tabela abaixo, e, através do certificado do curso ministrado por
Organismos de Treinamento (Associacao Setorial, Entidades de Classe, Entidades de Formacao
e de Educacao Profissional, Companhias Concessionarias ou Empresas Fabricantes do Produto
ou Empresas de Instalacao e Manutencao de Tubulacées) que atenda aos procedimentos da
norma ANBT NBR 14464 e 14465 e de acordo com os padroes estabelecidos na ABNT NBR 16302.
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POLIETILENO
(20 mm até 315 mm)
TREINAMENTO
CERTIFICAGAO ESCOLARIDADE MiNIMA (CARGA HORARIA
MINIMA)
Soldador de Tubos e Conexoes de Polietileno
(PE 80 e PE 100) de 20 mm até 315 mm por Ensino Fundamental 24h
solda de eletrofusao
Soldador de Tubos e Conexoes de Polietileno
(PE 80 e PE 100) de 20 mm até 315 mm por Ensino Fundamental 32h
solda de topo
Soldador de Tubos e Conexoes de Polietileno
(PE 80 e PE 100) de 20 mm até 315 mm Ensino Fundamental 40h
(eletrofusao e topo)

5. REGRAS DE CONDUTA E ETICA

Todos os candidatos devem conhecer e aceitar formalmente as regras do Termo de Conduta

e Etica.

6 - VALORES DA CERTIFICACAO

Processo

Reexame

Recertificacao

Manutencao no
Centro de Exames

Soldador de Tubos e
Conexoes de Polietileno para

Avaliacao Escrita

RS 50,00

da de eletrofuss Avaliacao Pratica RS 442,00
solda de eletrofusao + 5
oldader do T bu RS 800,00 | Eletrofuséo RS 640,00
Co acor ; ;J l?':ﬁ Avaliacao Pratica
onexodes de Polietileno para T RS 450,00
solda de topo
RS 120,00
RS 50,00
Soldador de Tubos e N . )
Avaliacao Escrita
Conexdes de Polietileno para R$ 492,00 & RE 442,00 R$ 395,00
solda de eletrofusao Avaliacio Pratica ’
Soldador de Tubos e . ) RS 50,00
Conexdes de Polietileno para | RS 500,00 | Avaliacdo Escrita R$ 400,00
solda de topo . RS 450,00
Avaliacao Pratica
Taxa de reagendamento por falta ndo justificada: R$ 200,00
RS 20,00

Emissdo de 2? via do Certificado:
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7 - COMPETENCIA PROFISSIONAL

Soldador de Tubos e Conexdes em Polimeros

Competéncia Geral

Executar operacoes de soldagem em polimeros, utilizando os processos de eletrofusao e topo,
segundo procedimentos técnicos pré-estabelecidos e atendendo as condicées de qualidade,

seguranca, salde e preservacao ambiental.
Relacdo de Unidades de Competéncias

Competéncias Especificas

Unidade de competéncia 1: Unir tubos e conexdes de polietileno (PE 80 e PE 100) de 20 mm até 315
mm por solda de eletrofusdao, em conformidade com a ABNT NBR 14465;

Unidade de competéncia 2: Unir tubos e conexdes de polietileno (PE 80 e PE 100) de 20 mm até 315
mm por solda de topo, em conformidade com a ABNT NBR 14464;

Saidas de Certificacao:

Certificacoes Unidades de competéncias

Soldador de tubos e conexdes de
polietileno (PE 80 e PE 100) de 20 até 315 1
mm por solda de eletrofusao.

Soldador de tubos e conexdes de
polietileno (PE 80 e PE 100) de 20 até 315 2
mm por solda de topo.

Soldador de tubos de 20 mm até 315 mm e

conexdes de polietileno (eletrofusao e le2

topo)
Revisao: 19 Proxima revisao: 10/07/2025
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8 - ORIENTAGOES PARA A REALIZAGCAO DOS EXAMES

No dia do exame, o candidato devera levar identidade, carteira de trabalho ou carteira de
habilitacao no horario agendado, estar usando calca comprida de jeans ou brim, bota de
seguranca (a exposicao de qualquer parte do pé é vedada), blusas ou camisas de manga

comprida.

O candidato sera impedido de realizar o exame caso nao traga um documento de identidade

e nao esteja vestido conforme requisitos de seguranca.

O candidato devera chegar 30 minutos antes do horario agendado e nao podera realizar o

exame se o atraso for superior a 30 minutos.

Nao é permitida a utilizacao de aparelhos celulares, tablets ou qualquer outro dispositivo

eletronico, sob pena de eliminacao do processo.

Caso o candidato nao possa comparecer ao exame, é necessario informar a secretaria do CEC,
com 48 horas de antecedéncia, para que seja reagendado o exame de acordo com a

disponibilidade da agenda do Centro de Exames.

Em caso de ndo comparecimento ao exame e nao comunicacao prévia, novo agendamento sera
feito mediante apresentacdao de atestados médicos originais ou boletins de ocorréncia

encaminhados no prazo de até 5 dias Uteis como justificativas para as faltas.

Caso nao haja justificativas para a falta ao exame, conforme paragrafo anterior, o candidato

arcara com as despesas de um novo agendamento.

Observacao: em caso de exames realizados fora do centro de exames (em outro municipio ou
estado), o candidato devera aguardar o retorno do examinador a localidade ou solicitar a

realizacao do exame no centro de exames.

9 - PROCESSO DE AVALIACAO

O processo de avaliacao consistira em um exame escrito e outro pratico para avaliacao das

competéncias profissionais.
0 exame podera ser aplicado:

e em até 20 candidatos por pessoa habilitada, quando escrito;

Revisao: 19 Proxima revisao: 10/07/2025
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e em 1 candidato por examinador, quando pratico.

Exame escrito
Sera composto por 20 questodes situacionais de multipla escolha, com 4 alternativas cada,
referentes as competéncias basicas, retiradas a partir da analise do perfil profissional, em

conformidade com a norma ABNT NBR 16302:2018, conforme estrutura apresentada a seguir:

Soldador de tubos e conexdes de polietileno
(PE 80 e PE 100) de 20 mm até 2000 mm por solda de eletrofuséo e topo

Item/Elemento de Competéncia Questoes
Compreender Tecnologia do Processo de Soldagem em Polietileno - 8
eletrofusao
Compreender Tecnologia do Processo de Soldagem em Polietileno - topo 8
Compreender requisitos de qualidade, salde, seguranca e meio ambiente 4

aplicaveis ao processo de soldagem em polietileno

20 questodes

Soldador de tubos e conexdes de polietileno
(PE 80 e PE 100) de 20 mm até 2000 mm por solda de eletrofusao

Item/Elemento de Competéncia Questoes
Compreender Tecnologia do Processo de Soldagem em Polietileno - 16
eletrofusao
Compreender requisitos de qualidade, salide, seguranca e meio ambiente 4

aplicaveis ao processo de soldagem em polietileno

20 questdes

Revisao: 19 Proxima revisao: 10/07/2025
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Soldador de tubos e conexdes de polietileno
(PE 80 e PE 100) de 20 mm até 2000 mm por solda de topo

Item/Elemento de Competéncia Questoes

Compreender Tecnologia do Processo de Soldagem em Polietileno - Solda de 16
Topo

Compreender requisitos de qualidade, salde, seguranca e meio ambiente

aplicaveis ao processo de soldagem em polietileno

20 questodes

O exame escrito tera a duracao maxima de 2 horas e o candidato devera evidenciar o dominio

dos conhecimentos necessarios ao exercicio das competéncias descritas no perfil profissional.

Exame pratico:

O exame pratico consistira na realizacao de atividades referentes as competéncias descritas

no perfil profissional, com a duracao estabelecida na tabela abaixo.

O exame sera realizado mediante utilizacdo dos equipamentos de protecao individual -

EPI, que devera ser providenciado pelo candidato.

O candidato devera demonstrar competéncias de acordo com os requisitos estabelecidos no
perfil profissional, utilizando procedimentos técnicos e meios de trabalho adequados,
conforme requisitos técnicos das normas NBR 14464, NBR 14465 e NBR 16486-6.

Certificacoes Unidades de Duracao do exame
competéncias pratico

Soldador de tubos e conexdes de
polietileno (PE 80 e PE 100) de 20
até 315 mm por solda de
eletrofusao.

Soldador de tubos e conexdes de
polietileno (PE 80 e PE 100) de 20 2

até 315 mm por solda de topo. zh

Soldador de tubos de 20 mm até

315 mm e conexdes de polietileno le2

(eletrofusao e topo) 4h
Revisao: 19 Proxima revisao: 10/07/2025
Ultima revisao: 28/12/2023 Validade: 10/10/2025
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10 - CRITERIOS PARA A CERTIFICAGAO

O candidato, para ser certificado, deve atender aos seguintes critérios:

Exame escrito: o candidato devera obter aproveitamento igual ou maior a 70% geral no exame

escrito.

Exame Pratico: o candidato devera obter aproveitamento maior ou igual a 70% (setenta por
cento) por Unidade de Competéncia e maior ou igual a 70% (setenta por cento) geral no exame

pratico, e 100% (cem por cento) nos itens criticos.

11 - REEXAME

No caso de reprovacao no exame escrito ou pratico, o candidato podera refazer, mais 1 (uma)

vez, os exames, mediante pagamento da taxa de reexame.

Reexame escrito: o candidato devera realizar novo exame escrito completo.

Reexame pratico: O candidato devera realizar o reexame apenas da unidade de

competéncia em que nado atingiu ao percentual minimo necessario para aprovacao.

O candidato devera realizar o reexame em até 90 dias corridos apos a entrega do resultado.

12 - APROVEITAMENTO DE RESULTADOS / CERTIFICACAO PARCIAL

O candidato que se inscrever em processos de certificacdo de 2 ou mais unidades de
competéncias, e nao for aprovado (exame e reexame) em todas as competéncias, podera
solicitar a certificacdao parcial relativa a(as) competéncia(s) na(nas) qual(quais) foi(foram)

aprovado(s), em até 30 dias apos receber o resultado.

A certificacdo parcial devera ser solicitada no centro de exames ou através do e-mail

certificacao@firjan.com.br .
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Certificacdo
solicitada

Unidades de
Competéncia

Competéncia em
que o candidato
foi reprovado

Certificagdo parcial
permitida

Soldador de tubos de
20 mm até 315 mm e
conexoes de
polietileno
(eletrofusao e topo)

1e2

2

Soldador de tubos e conexoes
de polietileno (PE 80 e PE 100)
de 20 até 315 mm por solda de
eletrofusao.

Competéncia 1

13 - RESULTADOS DOS EXAMES

0 resultado do exame devera ser fornecido pela secretaria do CEC em até 05 dias Uteis apos

0 exame, através do relatorio de desempenho.

Em caso de aprovacao, sera emitido um certificado, uma carteira de identificacao profissional

digital, via APP, e o relatorio de desempenho com o indice de aproveitamento por unidade de

competéncia.

A listagem dos profissionais certificados estara disponivel no site da Firjan SENAI

(https://certificacaoprofissional.firjan.com.br) para consulta das empresas. A atualizacao do

site é automatica, a cada alteracdo no banco dos profissionais certificados.

O prazo para entrega do certificado € de até 30 dias apds a entrega do resultado.

14 - VALIDADE DA CERTIFICACAO

A certificacao tera validade de 24 meses a contar da data de certificacao.

15 - MANUTENGAO DA CERTIFICACAO

A cada 6 (seis) meses, a contar da data da certificacao, o profissional certificado devera

apresentar ao CEC a comprovacao da atuacao na funcao, através de:

a) Copia do contrato de trabalho ou CTPS;

b) 1 (um) relatério de solda; ou

c) Declaracao da empresa contratante.

A declaracao da empresa devera ser emitida em papel timbrado e devera conter:

e Nome e endereco da empresa;

Revisao: 19
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e Nome, funcdo na empresa e telefone do responsavel pelas informacoes;
e Assinatura do responsavel pelas informacoes.

Os documentos podem ser enviados através do e-mail cecsenairj@firjan.com.br ou

certificacao@firjan.com.br e se necessario o OPC podera solicitar documentacao original ou

adicional.

A comprovacdao da atuacao profissional deve ser referente aos Ultimos 6 (seis) meses

anteriores a data prevista para realizar a manutencao.

Como alternativa para a realizacdo da Manutencao da Certificacao, o candidato podera

realizar uma solda no Centro de Exames do OPC, no processo no qual ele esta certificado.

A nao comprovacao da manutencao no periodo de 6 (seis) meses implicara na imediata

suspensao da certificacao do Soldador.

O OPC podera solicitar ao profissional certificado uma verificacdo da veracidade das
informacoes apresentadas, com o objetivo de monitorar a conformidade da pessoa certificada

com as disposicoes pertinentes do esquema de certificacao.

16 - RECERTIFICAGAO

Apds 24 meses da certificacao o candidato devera realizar um exame de recertificacao se

atender satisfatoriamente aos requisitos:
. Comprovar a continuidade de atuacao profissional a cada 6 (seis) meses;

. Em caso de reprovacao, o candidato devera realizar o reexame em até 90 dias

corridos apds a entrega do resultado do processo de recertificacao;

«  Caso haja alguma mudanca nas normas técnicas de procedimentos de soldagem,
em conformidade com a versao vigente da norma, o candidato devera realizar,

também, um exame escrito.

E recomendavel que o profissional solicite o exame com pelo menos 30 dias de antecedéncia.

17 - SUSPENSAO

O profissional podera ter a sua certificacao suspensa nas seguintes situacoes:
a) Nao realizacao da manutencao da certificacao a cada 6 meses;

b) Quando houver evidéncias objetivas e comprovadas apresentadas ao Centro de
Exames e analisadas pelo OPC e/ou ao Comité de Certificacao de que indiquem

estar o profissional inapto a exercer as atividades de soldador de polimeros.

Revisao: 19 Proxima revisao: 10/07/2025

Ultima revisao: 28/12/2023 Validade: 10/10/2025
Pagina 12 de 21


mailto:cecsenairj@firjan.com.br
mailto:certificacao@firjan.com.br

Firjan SENAI Manual do Candidato - Soldador de Tubos e Conexoes
- Poliméricos
—
— MC-0002

c) Nao solicitacdo e/ou nao conclusao do processo de recertificacao até o término

da validade da certificacao.

Para os itens (a) e (c) o profissional tera um prazo de 90 dias para realizar um exame pratico

(recertificacao) e sair da condicao de suspensao.

Para o item (b) a saida da condicao de suspensao sera avaliada pelo OPC e/ou Comité de

Certificacao.
18 - CANCELAMENTO DA CERTIFICACAO

0 cancelamento da certificacao podera ocorrer nas seguintes situacoes:
a) nao comprovacao da manutencao;

b) Fraude, quebra de ética profissional, e pratica de atos delituosos relacionados a

certificacao de pessoal em polimeros;

c) Nao realizacao da recertificacao.

Os profissionais que tenham suas certificacoes canceladas em funcao do item (b), sé poderao

requerer nova certificacao apés um prazo de 12 meses a contar da data de cancelamento.

Os profissionais que tiverem suas certificacées canceladas em funcao dos itens (a) e (c)
poderao requerer, a qualquer tempo, uma nova certificacao, devendo, entretanto, realizar

inscricao em um novo processo de certificacao.
19 - APELAGOES

Entende-se por Apelacdao, a demanda de um candidato para reconsideracao de qualquer
decisao tomada pelo organismo de certificacdo em relacao a situacao da certificacao.

Para inclusao de uma apelacao, referente a qualquer etapa do processo de certificacao, o

candidato devera acessar o site https://certificacaoprofissional.firjan.com.br, na aba

acompanhamento, inserindo o CPF e o nimero de inscricao referente a este processo de

certificacao, no prazo maximo de 30 dias apds a entrega do resultado.

As apelacdes por parte dos candidatos podem ter origem por:
a) Questionamento dos resultados de qualquer etapa do processo de certificacao;
b) Questionamento da decisao sobre a certificacao;
c) Suspensao ou cancelamento da certificacao;

0 OPC tem o prazo de 30 dias para analisar e responder a apelacao do candidato.
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20 - RECLAMACAO

Reclamacao é uma expressao de insatisfacao relativas as atividades do Centro de Exames.

Difere de apelacao, por nao influenciar o resultado da certificacao.

Para inclusato de wuma reclamacao, o candidato devera acessar o site

https: //certificacaoprofissional.firjan.com.br , na aba “contato”, preencher os campos com

os seus dados pessoais, selecionar o campo “reclamacao” e descrever sua reclamacao.

O OPC tem o prazo de 30 dias para analisar e responder a reclamacao do candidato.

21 - PERMANENCIA NO CENTRO DE EXAMES

O candidato, na condicao de cliente, deve zelar por todos os bens patrimoniais (imoveis,
moveis, maquinarios, acervo cultural, computadores, materiais didaticos dentre outros) que
compdem o espaco fisico da Firjan SENAI, sob pena de reposicao do bem danificado, devendo

cumprir e acatar rigorosamente as normas de seguranca estabelecidas pela Firjan SENAI.

22 - CONTATOS

A DAVEC disponibiliza no site da certificacao da Firjan SENAI

https://certificacaoprofissional.firjan.com.br as informacoes referentes ao pessoal

certificado e se coloca a disposicao para sanar todas as duvidas em relacao a certificacao.

A solicitacao para o agendamento do exame de Certificacao podera ser realizada através dos
telefones (21) 2737-8823 e 2737-8867, 96781-5103 (WhatsApp) ou e-mails

certificacao@firjan.com.br ou cecsenairj@firjan.com.br .

Informacodes sobre certificacao 0800 0231 231 (Ligacdes gratuitas de telefone no estado do
Rio) - 4002 0231 (Custo de ligacao local)

23 - DISPOSICOES GERAIS

Casos omissos e situacdes nao previstas neste Esquema de Certificacao serao resolvidos pelo

Organismo de Certificacao de Pessoas e/ou Comité de Certificacao.
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24 - ANEXOS

Anexo | - Termo de Conduta e ética

Anexo Il - Perfil Profissional
Anexo Ill - Modelo de declaracao para manutencao da certificacao
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Anexo | - Termo de conduta e ética

1. CERTIFICACAO

a) O certificado atesta a capacidade do profissional executar os servigcos do escopo da certificagdo a que se
submeteu;

b) O certificado tem validade durante o periodo indicado na Carteira de Identificagdo Profissional;

¢) O certificado ndo deve ser utilizado, para fins considerados fraudulentos e nem cedido para terceiros;

d) Aslogomarcas da Firjan SENAI e a logomarca de Acreditac¢do, se houver, ndo poderdo ser utilizadas, em nenhuma
hipdtese, pelo profissional certificado em qualquer documento ou registro.

2. RESPONSABILIDADES DO PROFISSIONAL

a) Atender as disposicdes pertinentes ao esquema de certificagdo;

b) Praticar sua atividade com zelo e dedicagdo;

C) Somente realizar tarefas do escopo do seu certificado e com a experiéncia minima exigida;

d) Proteger a seguranca, salide e bem estar do publico durante o desempenho das suas atividades;

€) Comunicar as partes envolvidas no processo de quaisquer circunstancias ou interesses que possam influenciar na
idoneidade e qualidade dos servigos prestados;

f) N&o deve solicitar ou aceitar gratificages, ajuda financeira ou quaisquer similares, das partes interessadas no
processo, que interfiram na idoneidade de suas atividades profissionais.

g) N&o deve consentir a adulteragdo de sua qualificagdo académica ou profissional para beneficio préprio;

h) N3o deve usar de atos ilicitos para obtengdo dos requisitos exigidos pelo 6rgdo certificador;

i) Somente divulgar informagdes de trabalhos realizados mediante autorizagdo das partes envolvidas;

i) Nao utilizar a certificagdo de maneira prejudicial a reputagdo da Firjan SENAI e ndo fazer nenhuma declaragdo que
a Firjan SENAI considere enganosa ou ndo autorizada;

k) Deve cessar a divulgagdo da sua certificagdo em caso de suspensdo ou cancelamento da mesma e abster-se de
utilizar todas as referéncias ao seu status de pessoa certificada.

3. PENALIDADE PELO USO INDEVIDO DOS CERTIFICADOS

a) Caso o Profissional transgrida as recomendagdes anteriormente citadas, esta pratica sera investigada e julgada
com possivel aplicacdo de penalidades ao(s) individuo(s) envolvido(s), que vdo desde adverténcias, suspensdo e
cassacdo da certificacdo, até processos judiciais, dependendo da gravidade dos atos cometidos;

b) Caso a transgressdo tenha sido a nivel publico, a publicacdo desta pode ser efetuada.

O profissional se compromete com as responsabilidades acima, enquanto estiver com a certificacdo valida,

independente do periodo de vigéncia deste documento.
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Anexo Il - Perfil Profissional

Unidade de Competéncia 1: Unir tubos e conexdes de polietileno (PE 80 e PE 100)
de 20 mm até 315 mm por solda de eletrofuséo, em conformidade com a ABNT
NBR 14465

Elementos de competéncia Componentes de avaliacdo de competéncia

a) Verificar as condig0es iniciais conforme requisitos da ABNT NBR 14465;

b) Identificar as condigdes do local de trabalho;

c) Verificar se a maquina a ser utilizada estd de acordo com a ABNT NBR
ISO 12176-2 e com a calibragdo em dia;

d) Identificar os materiais a serem soldados e verificar sua integridade;

Preparar as etapas de servico e) Selecionar as ferramentas e acessérios a serem utilizados adequados
ao didmetro do tubo a ser soldado;

f)  Seguir as instrugGes do servigo a ser executado (ordem de servigo,
instrugdo de trabalho, etc);

g) Utilizar os equipamentos de protegdo individuais aplicaveis ao longo
de toda atividade.

a) Medir o comprimento do tubo a ser cortado;

b) Selecionar o tipo de ferramenta para corte em fungdo do didmetro do
tubo e do local de corte;

Cortar a tubulagdo c) Cortar o tubo utilizando o procedimento adequado;

d) Verificar o tubo quanto a perpendicularidade, ovalizagdo e limpeza;

e) Assegurar que a conexdo de eletrofusdo seja adequada para a
atividade.

f)  Delimitar com o marcador a area do tubo ou extremidade tipo ponta
da conexdo a ser raspada;

Raspar o tubo ou conexdo tipo ponta g) Hachurar ou rabiscar a area a ser raspada;

para solda por eletrofusdo h)  Selecionar ferramenta de raspagem em fung¢do do didmetro, material
e local de raspagem;

i)  Raspar a drea demarcada;

j)  Remover as rebarbas e cantos vivos;

k) Inspecionar visualmente a area raspada.

a) Limpar as superficies raspadas do tubo ou conexdo tipo ponta com o
papel toalha embebido com alcool etilico ou isopropilico com no
minimo 92% de pureza;

b) Retirar a conexdo de eletrofusdo da embalagem e verificar sua

Limpar as superficies a ser soldada integridade fisica;

C) Limpar a superficie interna da conexdo de eletrofusio com o papel
toalha embebido em dlcool etilico ou isopropilico com no minimo 92%
de pureza.

a) Medir a profundidade da bolsa até o batente;

b)  Marcar com a caneta o comprimento de penetragdo nas extremidades

Posicionar tubos e conexdes (para dos tubos ou conexdes tipo ponta;

conexdes tipo bolsa com batente) ¢) Realizar a montagem;

d) Instalar o alinhador conforme as instrugdes do fabricante, mantendo-
o durante todo o processo de aquecimento e resfriamento.

a) Medir a profundidade da bolsa até o centro da conexo;

b) Marcar com a caneta o comprimento de penetragdo nas extremidades
dos tubos ou conexdes tipo ponta;

c¢) Empurrar toda a extensdo da bolsa de eletrofusdo em uma das
extremidades do tubo;

d) Fixar as extremidades e empurrar a conexdao de volta ao local

Posicionar tubos e conexdes (para luvas
sem batente)

Revisao: 19 Proxima revisao: 10/07/2025

Ultima revisao: 28/12/2023 Validade: 10/10/2025
Pagina 17 de 21



Firjan senai

Manual do Candidato - Soldador de Tubos e Conexoes

- Poliméricos
— MC-0002
marcado;
e) Verificar a profundidade de penetragdo em ambas as extremidades;
f)  Instalar o alinhador conforme as instrugées do fabricante, mantendo-
o durante todo o processo de aquecimento e resfriamento.
a) Realizar a montagem da conexdo de acordo com as instrugdes do
fabricante;
Posicionar tubos e conexes (para b) Marcar a drea de solda da sela em todo o seu contorno;
conex3es tipo sela) c) Utilizar ferramenta de montagem sobre o tubo ou sela de acordo com
as instrugdes de instalagdo do fabricante, quando a conexdo tipo sela
ndo possuir abragadeira inferior.
a) Instalar os terminais dos cabos da maquina na conexao;
b) Programar a maquina conforme instrugdo do fabricante da conexdo a
ser soldada, por meio de leitura dtica ou da inser¢do manual dos 24
Executar o processo de aguecimento digitos do cdédigo de barra da conexdo (ndo inserir somente os dados
(solda) de tempo e tensdo de solda diretamente na maquina de solda);
c) Confirmar os parametros de soldagem inseridos na maquina de solda;
d) Iniciar o aguecimento das pegas;
e) Verificar possiveis mensagens de erro.
a) Manter o alinhador e a montagem fixa durante o tempo estabelecido
pelo fabricante da conexao;
Monitorar o processo de resfriamento b) Retirar os alinhadores apés o tempo de resfriamento;
c) Atender aos procedimentos da ABNT NBR 14465 antes de colocar a
tubulagdo em carga.
a) Anotar, com marcador permanente, ao lado da solda realizada, os
Marcar a tubulagdo soldada dados referentes a solda.
a) Verificar o acionamento de sinalizadores ou testemunhos externos ao
término da solda; quando a conexdo os possuir
b) Assegurar o ndo extravasamento de material fundido além das
extremidades das conexdes;
c¢) Verificar o alinhamento da conexdo com o tubo, evidenciado pela
Inspecionar visualmente a solda marcagdo do limite de profundidade;
d) Assegurar o ndo deslocamento da resisténcia elétrica para a regido
fora da area de solda;
e) Reexaminar a evidéncia de raspagem correta da area de solda;
f)  Descartar a solda, na ocorréncia de uma ou mais ndo conformidades
a) Obter o relatério de solda emitido da maquina ou manualmente,
Gerar relatdrio de solda por eletrofusao qua'ndo apll?avel; N L . L.
b)  Registrar as informagdes necessérias ndo contidas no relatério gerado

pela maquina.
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Unidade de Competéncia 2: Unir tubos e conexdes de polietileno (PE 80 e PE 100)
de 20 até 315 mm por solda de topo, em conformidade com a ABNT NBR 14464

Elementos de competéncia

Componentes de avaliacdo de competéncia

@) Verificar as condigGes iniciais conforme requisitos da ABNT NBR
14464;

b) Identificar as condigdes do local de trabalho;

c) Verificar se a maquina a ser utilizada estd de acordo com a ABNT NBR
I1SO 12176-1 e com a calibragdo em dia;

d) Verificar o funcionamento da maquina (placa de aquecimento,

. faceador, abertura e fechamento, fonte de energia e instrumentos);
Preparar as etapas de servico . - L . A

e) Identificar os materiais a serem soldados e verificar sua integridade;

f)  Selecionar as ferramentas e acessorios a serem utilizados adequados
ao didmetro do tubo a ser soldado;

g) Seguir as instrugdes do servigo a ser executado (ordem de servigo,
instrugdo de trabalho, etc);

h) Utilizar os equipamentos de protecéo individuais aplicaveis ao longo
de toda atividade.

a) Medir o comprimento do tubo a ser cortado;

Cortar a tubulagio b) Selecionar o tipo de ferramenta para corte em fungdo do didmetro
do tubo e do local de corte;

c) Cortar o tubo utilizando o procedimento adequado;

d) Verificar o tubo quanto a perpendicularidade, ovalizagdo e limpeza.

@) Limpar as superficies raspadas do tubo ou conexdo tipo ponta com o
papel toalha embebido com alcool etilico ou isopropilico com no
minimo 92% de pureza;

b) Retirar a conexdo de ponta da embalagem e verificar sua integridade

Limpar as superficies a serem soldadas fisica;

C) Limpar a superficie interna da conexdo de ponta com o papel toalha
embebido em alcool etilico ou isopropilico com no minimo 92% de
pureza.

@)  Fixar os tubos ou conexdes na maquina de solda;

Fixar os tubos ou conexdes a serem unidos

b) Fazer um pré-alinhamento da tubulagdo a ser unida.
a) Facear a extremidade dos tubos e/ ou conexdes tipo ponta;
Facear o tubo e/ou conex3o tipo ponta b) Verificar a formagdo de uma fita homogénea e continua;
c) Remover todas as rebarbas das extremidades dos tubos ou conexdes
tipo ponta;
d) Verificar a fresta e o alinhamento.
Q) Aumentar gradualmente a pressdo da maquina até que ocorra a
Determinar a pressdo de arraste movimentagdo do tubo;
b) Registrar a pressdo de arraste.
Q)  Utilizar um papel toalha embebido com alcool etilico ou isopropilico
com no minimo 92% de pureza nas superficies faceadas;
Limpar as superficies faceadas e placade  [0)  Utilizar um papel toalha embebido com &lcool etilico ou isopropilico

aquecimento para a solda

com no minimo 92% de pureza nas superficies da placa de
aquecimento.
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Q) Verificar os parametros de solda (pressGes, tempos e temperaturas)
fornecidos pelo fabricante da solda, em fungdo das caracteristicas
mecanicas da maquina, do didametro do tubo ou conexdo, do SDR e
do método de solda aplicavel;

b) Calcular a pressdo para formagdo do corddo inicial e a pressdo de
solda;

c) Elevar a temperatura da placa de aquecimento conforme
parametros estabelecidos;

d) Assegurar, com termometro de superficie ou infravermelho, que a

Aquec~er as extremidades dos tubos e temperatura estd dentro da faixa estabelecida;
conexoes tipo ponta e) Posicionar a placa de aquecimento na maquina de solda;

f)  Pressionar as extremidades dos tubos ou conexdes tipo ponta,
simultaneamente, contra a placa de aquecimento, aplicando a
pressdo para formagdo do corddo inicial;

g) Observar aformacgdo do corddo inicial até atingir a altura conforme
parametros estabelecidos;

h) Reduzir a pressio da maquina de solda para a pressdo de
aquecimento estabelecida;

i) Aguardar o tempo de aquecimento estabelecido

@) Afastar as extremidades aquecidas, quando completado o tempo
de aquecimento;

Unir as extremidades dos tubos e conexes [P) ~Remover a placa de aquecimento;
tipo ponta c) Unir as extremidades entre si com a pressdo de solda;

d) Atender ao tempo estabelecido pelo fabricante da maquina para a
retirada da placa.

@) Manter a unido sob a pressdo de solda e imével durante o tempo
minimo de resfriamento sob pressdo no equipamento;

b) Aliviar a pressdo de solda da maquina de solda apds o tempo de

. . resfriamento;
Monitorar o tempo de resfriamento c) Retirar os dispositivos de posicionamento;

d) Aguardar o tempo de resfriamento sem pressdo, dentro ou fora do
equipamento, quando indicado pela norma aplicada no processo de
solda ou pela tabela do fabricante.

@) Anotar com caneta, de forma indelével no tubo, ao lado da unido

Marcar os dados da solda no tubo . R
por solda realizada, os dados referentes a solda executada.

Q) Observar se os corddes estdao simétricos e uniformes em largura e
altura, em todo o perimetro do tubo;

. b) Observar se ha incidéncia de poros superficiais e contaminagdes;
Inspecionar solda de topo . L. ~ .

c) Retirar, caso solicitado, o corddo de solda externo e, em seguida,
analisar quanto a sua formagao.

@) Obter o relatério de solda emitido da maquina ou manualmente,
quando aplicavel;

Gerar relatério de solda de topo b) Registrar as informagdes necessarias ndo contidas no relatdrio

gerado pela maquina.
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Anexo Il - Modelo de declaracao para manutencao da certificacao

(EMITIDO PELA EMPRESA CONTRATANTE)

LOGOTIPO DA EMPRESA

(necessario gue tenha o endereco da empresa)

Data de emissao da Declaracao

DECLARACAO

Declaro para os fins de comprovacao de atuacao, que o funcionario (NOME COMPLETO
e n° da Certificacdo) é funcionario desta empresa, e vem executando solda no
processo de (citar o processo: Eletrofusao, topo, ou eletrofusdao e topo) de forma

satisfatoria.

Assinatura do responsavel pelas informacdes
Nome legivel do responsavel pelas informacoes
(funcao na empresa e telefone de contato do responsavel pelas
informacoes)
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