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I JUSTIFICATIVA E OBJETIVO

a) Justificativa

Mecénico de Usinagem para Moldes Plasticos, objeto deste Plano de Curso, é uma ocupacao que
encontra correspondéncia na Classificacdo Brasileira de Ocupacgbes (CBO) sob a titulacdo
Operador de maquinas-ferramentas convencionais, mediante o codigo 7212-15. Assim, Mecanico
de Usinagem é um sinbnimo da ocupacdo supra, inserido dentro da familia ocupacional

Preparadores e Operadores de Maquinas-Ferramenta Convencionais.

Ainda segundo a CBO, estes profissionais podem trabalhar em industrias metalmecéanicas,
geralmente como assalariados; seu trabalho se desenvolve em rodizios de turnos, com supervisao
ocasional. Nos termos da legislagcdo que concerne a Aprendizagem, todas as empresas que contam
com profissionais registrados nesta familia ocupacional demandam formacéo profissional para
efeitos do célculo do niumero de aprendizes a serem contratados pelos estabelecimentos. Esta
informacgédo, por si s, ja corrobora o argumento quanto a necessidade do planejamento e
desenvolvimento de oferta de Curso de Aprendizagem Industrial de Mecéanico de Usinagem para
atendimento as demandas legais das empresas vinculadas as Atividades Econ6micas Contribuintes
do Sistema Industria.

A partir de estudo realizado através da RAIS (2013), foi possivel constatar que a familia ocupacional
em questdo implica em 97.765 vinculos trabalhistas em 24 setores econdmicos caracterizados
como industria de transformacéo no Estado de Sédo Paulo. Além disso, ha ainda mais 1.802 vinculos
em outros setores distintos da industria de transformacgéo, mas ainda assim atividades econdémicas
contribuintes do Sistema Industria, 0 que corresponde a um total de 99.567 vinculos trabalhistas.
Este montante corresponde a 51,51% de todos os vinculos desta familia ocupacional existentes no
Brasil, 0 que corrobora a manutengdo do ideério de que este perfil ocupacional ainda encontra

grande transito no mercado de trabalho paulista.

O grafico 1, abaixo, revela que a maior parte dos vinculos empregaticios em 2013, na industria de
transformacéo paulista ndo se encontra especificamente no setor ramo metalmecéanico, o que seria
de se supor. Ao contrario, o ramo industrial a cadeia automobilistica é responsavel pelo emprego
de 39% dos profissionais desta familia ocupacional, ao passo que o setor de fabricacdo de maquinas
e equipamentos concentra 17% dos vinculos, um ponto percentual acima do indice das empresas

que fabricam produtos de metal.



Grafico 1: Distribuicao da familia
ocupacional na industria de
transformagdo paulista em 2013

Fonte: RAIS (2013)

Tabela 1: Distribuicdo geografica
de vinculos na industria de
transformagao paulista por Regido
Administrativa

Sdo Paulo 41,9%
Campinas 32,9%
Sorocaba 8,7%
Sdo José dos Campos 4,7%
Ribeirdo Preto 2,5%
Bauru 2,2%
Central 1,8%
S3do José do Rio Preto 1,4%
Marilia 1,1%
Franca 1,1%
Aracgatuba 0,7%
Barretos 0,5%
Presidente Prudente 0,3%
Santos 0,2%
Registro 0,0%

Fonte: RAIS (2013)

m fabricagdo de veiculos automotores,
reboques e carrocerias

H fabricagdo de maquinas e equipamentos

W fabricagdo de produtos de metal, exceto
madaquinas e equipamentos

B fabricagdo de produtos de borracha e de
material pldstico

M fabricagdo de produtos quimicos
m metalurgia

W fabricagdo de maquinas, aparelhos e
materiais elétricos

m fabricagdo de produtos alimenticios

fabricagdo de produtos de minerais ndo-
metalicos

® manutencdo, reparacdo e instalagdo de
madquinas e equipamentos

® fabricagdo de produtos diversos

outros

by

Particularmente a distribuicdo dos profissionais desta familia
ocupacional na induastria de transformagdo paulista, conforme
disposto pela tabela 1, praticamente trés a cada quatro profissionais
estéo distribuidos na Grande Sao Paulo e na Regido Administrativa

de Campinas.

Registra-se uma pequena desconcentracdo se comparado aos
indices de 2010, posto que naquele ano, 44,9% da familia
ocupacional em questao estava concentrada na Grande Sao Paulo.
O curso de formacéo profissional proposto encontra similitude com a
oferta disposta no Catalogo Nacional de Aprendizagem Profissional
(CONAP), a cargo do MTE, que disciplina a oferta de programas que
buscam atender as disposi¢des da Lei Federal n° 10.097/2000.

Analisando/estratificando a area de usinagem deparamos com o0

crescimento no setor do Plastico sendo que as injetoras séo 70% do

parque nacional de maquinas transformadoras de resina o que significa uma demanda por

construcbes de moldes. Grafico 1 (dados disponibilizados pela revista Plastico Industrial ).

Ressaltamos que 53% dos transformadores de resina estdo no Estado de S&o Paulo.

Gréfico 2.
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Gréfico 2: Distribuicdo dos
equipamentos disponiveis
no parque brasileiro de
transformacéo de
plasticos.Dados obtidos
no Inventario PI feito em
2018 (base de 71.682
mégquinas)Fonte: Revista
PLASTICO INDUSTRIAL
—-. 2018

Gréfico 3: Distribuicdo
geografica relativa dos
transformadores
brasileiros de resinas
plasticas determinada a
partir dos dados
levantados por Revista
PLASTICO
INDUSTRIALem 2018.

A proposta do SENAI Sdo Paulo com a implantagdo do Mecénico de Usinagem para Moldes

Plasticos tém por objetivo viabilizar a competitividade das industrias do setor por meio de

profissionais melhores preparados em usinagem de materiais especiais ( aplicados na construg¢éo

de moldes ), bem como um incremento na aplicacdo de ferramentas especiais ( ganho de

produtividade ), no dominio de softwares de CAD, CAM, CNC e PDM ( Gerenciamento de todos 0s

dados/informag@es do Projeto )

Concluindo, considerando-se a andlise da familia ocupacional bem como o perfil da demandante,

justifica-se o desenvolvimento do plano de Curso de Aprendizagem Industrial Mecénico de

Usinagem para Moldes Plasticos para atendimento a demanda das empresas vinculadas ao

Sistema Industria no Estado de Sao Paulo.



b) Objetivo

O Curso de Aprendizagem Industrial — Mecéanico de Usinagem para Moldes Plasticos tem por
objetivo proporcionar qualificacé@o profissional na execuc¢do de atividades relacionadas a usinagem
de pecas em materiais ferrosos, materiais especiais para constru¢do de Moldes Plasticos e ndo
ferrosos, seguindo normas e procedimentos técnicos, de manutencgéo, segurancga, meio ambiente e

qualidade.

. REQUISITOS DE ACESSO

Os candidatos ao curso devem:

e ter concluido o Ensino Fundamental;
¢ teridade minima de 16 anos completos e, no maximo, idade que Ihe permita concluir o
cursoantes de completar 24 anos; e

e ser aprovado no processo de selecéo.



PERFIL PROFISSIONAL DE CONCLUSAO

Eixo Tecnoldgico: Controle e Processos Industriais

Area: Metalmecénica

Segmento de Area: Mecanica

Qualificacao Profissional: Mecanico de Usinagem para Moldes Plasticos
Nivel de Educacao Profissional: Formacao Inicial e Continuada

Nivel de Qualificacdo: 21

a) Competéncias Profissionais

Competéncia Geral

Usinar pecas em materiais ferrosos, materiais especiais para construcdo de moldes e néo
ferrosos, seguindo normas e procedimentos técnicos, de manutencédo, seguranga, meio ambiente

e qualidade.

Relagcdo das Unidades de Competéncia

Unidade de Competéncia 1:

Usinar pecas em materiais ferrosos, materiais especiais para construcdo de moldes e néo
ferrosos, seguindo normas e procedimentos técnicos, de manutencgéo, seguranca, meio ambiente

e qualidade.

1 Corresponde a uma ocupag&o completa, que abrange algumas atividades profissionais bem delimitadas e que requerem, sobretudo,
um trabalho de execugédo. Exigem capacidade para utilizar instrumentos e técnicas que lhes sdo préprios e envolvem grau médio de
dificuldade. O trabalhador executa as atividades com certo grau de autonomia, iniciativa e responsabilidade, mas com supervisao direta.
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Unidade de Competéncia 1

Usinar pecas em materiais ferrosos, materiais especiais para constru¢do de moldes e néo

ferrosos, seguindo normas e procedimentos técnicos, de manutencgéo, segurancga, meio ambiente

e qualidade.

Elementos de Competéncia

Padrdes de Desempenho

1.1.1. Aplicando normas e procedimentos de seguranca

1.1.2. Aplicando normas procedimentos referentes ao meio
ambiente

1.1.3. Aplicando normas e procedimentos técnicos

1.1.4. Interpretando desenhos técnicos

1.1.5. Estabelecendo inter-relagcdes entre material da peca,

1.1. Definir o processo a ser L
ferramentas e maquinas
utilizado

1.1.6. Estabelecendo sequéncia de usinagem

1.1.7. Selecionando instrumentos, ferramentas e dispositivos

1.1.8. Estabelecendo parametros de usinagem

1.1.9. Elaborando célculos

1.1.10. Elaborando programas para maquinas a CNC de acordo
com normas DIN/ISO

1.2.1. Aplicando normas e procedimentos de seguranca

1.2.2. Interpretando desenho técnico

1.2.3. Afiando ferramentas

1.2. Operar maquinas 1.2.4. Preparando maquinas convencionais e a CNC
convencionais e a CNC : : N .

1.2.5. Realizando procedimentos de manutencéo preventiva

1.2.6. Aplicando parametros de usinagem

1.2.7. Interpretando programas de CNC

1.2.8. Realizando ajustes nos programas de CNC




e qualidade.

Unidade de Competéncia 1

Usinar pecas em materiais ferrosos, materiais especiais para construcdo de moldes e ndo

ferrosos, seguindo normas e procedimentos técnicos, de manutencgéo, segurancga, meio ambiente

Elementos de Competéncia

Padrdes de Desempenho

1.3.1. Aplicando normas e procedimentos de seguranca
: ~ 1.3.2. Interpretando desenho técnico
1.3. Realizar operacgdes
manuais de usinageme | 1.3.3. Afiando ferramentas
ajustagem

1.3.4. Realizando ajustes de conjuntos

1.3.5. Utilizando ferramentas manuais e dispositivos

1.4.1. Aplicando normas e procedimentos de saude,
seguranca e meio ambiente

1.4.2. Seguindo normas e procedimentos técnicos (ex. folha de
processo)

1.4.3. Aplicando procedimentos e ferramentas de controle da
qualidade (ex.: auto-inspecéo e definicdo de pontos de
controle)

1.4.4. Seguindo especificacbes do desenho técnico

1.4. Controlar produto e

1.4.5. Realizando registros referentes a producao

processo

1.4.6. Monitorando variaveis do processo (ex. desgaste de
ferramentas)

1.4.7. Monitorando parametros do produto de forma visual,
dimensional e geométrica

1.4.8. Utilizando instrumentos de medic&o de acordo com
procedimentos

1.4.9. Realizando correces referentes as variaveis do

processo
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b)

Contexto de Trabalho da Qualificag&o Profissional

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

Equipamentos convencionais e a CNC

Tornos verticais e horizontais

Fresadoras

Retificadoras

Mandriladoras

Eletroerosao

Centros de usinagem

Maquinas multitarefas

Maquinas de corte

Furadeiras

Serras

Moto-esmeril e afiadora de ferramenta
Lixadeiras e retificadoras manuais

Instrumentos de medigao, verificacdo e controle
Projetores de perfil

Maguinas de medicéo tridimensionais
Durémetros

Ferramentas manuais

Rosqueadeiras

Ferramentas de corte

Ferramentas abrasivas

Fluidos refrigerantes, lubrificantes e protetivos, graxas e desengraxantes
Materiais conforme norma I1SO (P, M, K, N, S, H).
Dispositivos de usinagem

Computadores

Sistemas de refrigeracéo

Equipamentos de elevacgéo e transporte de cargas

Métodos e Técnicas de Trabalho

Aplicac&o de normas e procedimentos

Gestéo da qualidade

Gestédo de seguranca, saude e meio ambiente
Organizagéo do trabalho (ex. 5s)

Técnicas para controle de qualidade (ex. inspecéo)
Preenchimento de documentacao técnica

Técnicas de operacdo de maquinas e equipamentos
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Métodos e Técnicas de Trabalho

— Métodos de manutencgéo (TPM)
— Desenho assistido por computador

— Manufatura assistida por computador

Condicbes de Trabalho

— Atividades rotineiras

— Possibilidade de trabalho em turnos variaveis

— Ambientes fechados e sujeitos a ruidos

— Ambientes com variagfes térmicas e particulas em suspensao

— CondicBes ergonémicas variaveis

— Utilizacdo de maquinas, ferramentas e equipamentos com diferentes graus de
periculosidade

— Trabalho sob presséo

Posicdo no Processo Produtivo:

Contexto Profissional — setor, atividade econdmica, tipo de empresa

— Industrias de pequeno, médio e grande porte
— Setores de manutencao e servigos

— Laboratérios de ensaios de materiais

Contexto Funcional e Tecnolégico — localizagéo funcional na estrutura da organizacéo,
grau de responsabilidade e autonomia

— Polivaléncia e multifuncionalidade
— Grau de responsabilidade alto
— Grau de autonomia de acordo com a politica da empresa

Evolucéo da Qualificagcdo — mudanca nos fatores tecnoldgicos, organizacionais e
econdmicos, mudanga na atividade profissional e mudangas na educagéo profissional

— Andlise de processo produtivo e proposi¢cao de melhorias.

— Melhoria de processos para aumento de produtividade e qualidade.

— Atuagao no cumprimento de normas e procedimentos relativos ao Sistema de Gestéo, da
Producéo, da Qualidade, Saude, Seguranca no Trabalho e Meio ambiente.

— Processos que utilizam sistemas integrados de producéo.

— Manufatura econdmica (ex. relagédo custo x beneficio)

Educacéo Profissional Relacionada a Qualificacéo

— Cursos de formacao inicial e continuada relacionada a area da metalmecanica (ex. fresador,
ferramenteiro, retificador etc.)

— Cursos técnicos na area da metalmecanica

12




Indicagdo de Conhecimentos referentes ao Perfil Profissional

Unidade de Competéncia

Conhecimentos

Unidade de Competéncia 1:

Usinar pecas em materiais ferrosos, materiais
especiais para constru¢cdo de moldes e nédo
ferrosos, seguindo normas e procedimentos
técnicos, de manutencdo, seguranca, meio

ambiente e qualidade.

Matematica

Informatica

Desenho técnico

Metrologia

Normas e procedimentos técnicos
Normas e procedimentos de seguranca do
trabalho (ex. NR10, NR12, NR33, NR35)
Normas e procedimentos referentes ao
meio ambiente

Normas e procedimentos de qualidade
Fundamentos da usinagem

Usinagem CNC

Usinagem convencional

Maquinas, ferramentas (ex. tipos,
geometria) e instrumentos

Propriedades dos materiais

Ciéncias aplicadas

Comunicacao oral e escrita
Ferramentas da qualidade

Ferramentas manuais (ex. lima, broca etc.)
Inglés técnico

Relagbes humanas

Tratamentos térmicos e de superficie

Competéncias de gestéo

— Disciplina

— Organizagéo

- Etica

— Constancia de propésito
— Trabalho em equipe

— Comunicacao

— Responsabilidade social
— Lideranca

— Empatia

— Negociacao

— Autocontrole

— Tomada de deciséo

— Automotivacao

— Empreendedorismo

13




IV. ORGANIZACAO CURRICULAR

a) Quadro de Organizacédo Curricular

g CARGA

O HORARIA

< TOTAL

2 UNIDADES CURRICULARES?

@ 10 20 HORAS
Comunicacao Oral e Escrita 40 40
Matematica Aplicada & Usinagem 40 40 80
Ciéncia Aplicada a Usinagem 20 40 60

o
o
3 Desenho Técnico Mecanico 60 60
35
25 | Desenho Técnico 3D 80 160 240
o C
Q —
§ § Fundamentos da Usinagem 60 120 180
z 8
c—; 2 Controle Dimensional 40 40 80
O =
T ©
_L“E a Usinagem em Maquinas Convencionais 260 260
Q
-
Usinagem em Maquinas a CNC 200 400 600
Carga Horaria Semestral 800 800
1600
Carga Horaria Anual

2 Unidade curricular é a unidade pedagégica que compde o curriculo, constituida, numa viséo interdisciplinar, por conjuntos coerentes e
significativos de fundamentos técnicos e cientificos ou capacidades técnicas, capacidades sociais, organizativas e metodolégicas,
conhecimentos, habilidades e atitudes profissionais, independente em termos formativos e de avaliagdo durante o processo de

aprendizagem.
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b) Desenvolvimento Metodolégico do Curso

O curso de Aprendizagem Industrial Mecanico de Usinagem para Moldes Plasticos sera
desenvolvido com carga horaria diaria de 8 horas, distribuida em dois semestres letivos, totalizando

1600 horas de fase escolar, de acordo com o quadro de organizacao curricular.

Cabe destacar que as competéncias constitutivas do perfil profissional foram validadas por um
Comité Técnico Setorial da &rea metalmecéanica e da area do plastico.

A organizacao curricular proposta ndo prevé modularizacao, e sera desenvolvida de forma integral

(modulo integral), sem pré-requisitos entre as unidades curriculares.

Cabe destacar que as unidades curriculares Comunicacédo Oral e Escrita, Matematica Aplicada
a Usinagem, Ciéncias Aplicadas a Usinagem, Desenho Técnico Mecéanico e Fundamentos da
Usinagem, sao constituidas pelas competéncias especificas (capacidades bdésicas) e
socioemocionais (capacidades socioemaocionais ou qualidades pessoais), aderentes ao perfil do
Mecénico de Usinagem para Moldes Plasticos.

A unidade curricular Comunicacgao Oral e Escrita tem como objetivo proporcionar a aquisi¢cao de
capacidades basicas relativos a situagdes de comunicacgéo oral e escrita, bem como de capacidades
socioemocionais (qualidades pessoais) adequadas a diferentes situagdes. Deve ser desenvolvida,

considerando que:

e 0s textos utilizados para interpretacdo e elaboragcdo de documentos deverdo estar
relacionados ao contexto da area mecanica;

e 0s conhecimentos para desenvolvimento da capacidade de pesquisar deverdo ser
abordados de forma que os processos de comunicacdo e as técnicas de construgdo de
textos, bem como a utilizagdo dos recursos de informéatica, sejam trabalhados de forma

integrada.

Vale ressaltar que o docente deve planejar situacdes de aprendizagem com enfoque no
desenvolvimento da comunicacéo oral para que o aluno seja capaz de, por exemplo, expor suas
ideias em publico e adequar sua fala para se relacionar com profissionais em diferentes niveis

hierarquicos.

No desenvolvimento da Unidade Curricular Matematica Aplicada a Usinagem, a énfase deve
recair na utilizacdo de célculos matematicos necessarios para a operacao dos processos de
usinagem, bem como o desenvolvimento de capacidades socioemocionais (qualidades pessoais)

adequadas a diferentes situacdes profissionais.

E necessario que o docente trabalhe todos os conhecimentos contextualizados com a mecanica de
usinagem para moldes plasticos, permitindo que o aluno possa entender sua aplicabilidade na area

profissional.
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Outro ponto importante que o docente devera trabalhar € a utilizacdo da calculadora de forma geral
e, principalmente para calculos de exponenciacéo e radiciacdo. Nao € necessario que o docente

ensine o aluno a extrair raiz quadrada de forma tradicional.

Em Conjuntos numéricos, ao se trabalhar a ideia de numero, o docente ndo deve dissocia-la de
problemas praticos envolvendo transformacdes de medidas como, por exemplo, decimais em

polegadas fracionarias.

Em Elementos de geometria, 0 docente deve apresentar, inicialmente, as figuras geométricas a
titulo de classificacéo e verificacdo de suas propriedades fundamentais e, de forma concomitante,

apresentar problemas de desenhos mecéanicos que comprovem estas propriedades geométricas.

Deve-se dar énfase aos poligonos regulares e seus elementos, tais como: angulo central, angulo
interno e inscrigdo a uma circunferéncia. De forma quantitativa, deve-se verificar a
proporcionalidade no Teorema de Tales para garantir o paralelismo em tracados de pecgas. O
docente deve, também, mostrar a ampla aplicacdo do Teorema de Pitdgoras em desenhos da
mecanica como método para solugdo de cotas desconhecidas e fazer estudos de calculo de areas
e volumes de sélidos geométricos como, por exemplo, prismas, cilindros, esferas e corpos
compostos. Pode, ainda, desenvolver métodos de dissecagdo da figura como resolugédo de

problemas.

O desenvolvimento da Unidade Curricular Ciéncias Aplicadas a Usinagem deve propiciar ao aluno
a aquisicéo de capacidades basicas relativos aos fendbmenos fisicos e quimicos envolvidos na area
de usinagem bem como o desenvolvimento de capacidades socioemocionais (qualidades pessoais)

adequadas a diferentes situacdes profissionais.

No item de conhecimento referente as Propriedades mecanicas, o aprofundamento deve ser o
suficiente para que o aluno entenda as caracteristicas dos materiais que utilizara na usinagem. Por
exemplo, variagcdo do angulo de cunha, folga e de saida das ferramentas manuais ou acionadas
mecanicamente em funcéo das propriedades dos materiais a serem usinados: dureza, ductibilidade,
maleabilidade, plasticidade, tenacidade e resisténcia ao corte, ao risco e ao cisalhamento. E
importante que o aluno compreenda o comportamento dos materiais quando submetidos aos
esforcos mecanicos envolvidos nos trabalhos de usinagem. Dessa forma, podera executar uma
usinagem de melhor qualidade, além de preservar maquinas, ferramentas, materiais e instrumentos,
tomando acdes para evitar desgastes de partes méveis, empenamentos de pecas, deformacdes por

torcOes e flexbes em eixos, quebras e desgastes de ferramentas, entre outros.

O desenvolvimento da Unidade Curricular Desenho Técnico Mecéanico deve propiciar ao aluno a
aquisicao de capacidades basicas relativas a leitura e interpretacdo de desenhos aplicados aos
processos de usinagem bem como o desenvolvimento de capacidades socioemocionais

(qualidades pessoais) adequadas a diferentes situagdes profissionais.
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Para isso, o docente devera desenvolver com o0s alunos as situacfes de aprendizagem que
possibilitem a identificacdo de formatos e dimensdes de pecas, simbologias e anotacfes constantes
do desenho, trabalho com perspectiva isométrica, técnicas de tracado entre outros. Pode, ainda,
lancar mao de exemplos de pecas similares aquelas que o aluno tera contato na oficina, tanto de

ajustagem e fresamento quanto de torneamento.

E interessante, também, que o docente incentive o aluno a utilizar a caligrafia técnica, visando uma
escrita uniforme e condizente com a norma. Esta habilidade pode ser desenvolvida gradativamente

para que o aluno tenha uma evolucéo condizente com o tempo de pratica.

As situacdes de aprendizagem também devem propiciar ao aluno o conhecimento das formas

primitivas geomeétricas, a posi¢cao relativa entre elas e as figuras e sélidos mais simples.

Os planos de ensino para as unidades curriculares Comunicacao Oral e Escrita, Matematica
Aplicada a Usinagem e Ciéncias Aplicadas a Usinagem deveréo ser elaborados pelos docentes,
respeitando os pressupostos do Metodologia SENAI de Educacéo Profissional. Devera seguir 0s

seguintes passos para realizar o planejamento de ensino, aprendizagem e avaliagéo:
e Selecdo de capacidades basicas e ou capacidades técnicas.
e Selecéo de capacidades socioemocionais (qualidades pessoais).
e Selec¢éo de conhecimentos.

o Definicdo da situacdo desafiadora para avaliacdo formativa (ex. situacéo-problema,
pesquisa, estudo de caso ou projeto).

e Elaboracao da situacdo desafiadora para avaliagdo formativa.
e Elaboracao dos critérios de avaliacao.
e Elaboracéo do instrumento de registro dos resultados da avaliacéo.

e Definicdo de estratégias de ensino e aprendizagem, inclusive com pontos chave para
aintervencao mediadora.

e Definicdo, se necessario, de outros instrumentos, técnicas ou estratégias para
avaliacdoformativa.

¢ Elaboracéo da situacdo desafiadora para avaliagcdo somativa.
e Elaboracéo da tabela de niveis de desempenho.

O desenvolvimento da unidade curricular Fundamentos da Usinagem deve propiciar ao aluno a
aquisicao de capacidades basicas relativas aos materiais, ferramentas, instrumentos e operacdes
utilizados nos processos de usinagem com vistas a sua aplicacdo na fabricacdo de pecas,
pincipalmente para Moldes Plasticos, bem como o desenvolvimento de capacidades

socioemocionais (qualidades pessoais) adequadas a diferentes situacdes profissionais.
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Em Procedimentos relativos as normas de salude, seguranca do trabalho e meio ambiente o docente

deve basear-se nos procedimentos descritos nas NR 6, NR 9, NR 12 e NR 17.

Embora os conhecimentos referentes aos Processos de fabricacdo dos materiais metélicos
utilizados na usinagem ndo deem suporte ao desenvolvimento de capacidades basicas sdo
necessarios para uma melhor compreensao da obtencdo dos materiais utilizados na usinagem.
Devem ser tratados de forma que o0 aluno os conheca para prever dificuldades de usinagem como,
por exemplo, aspectos externos da superficie (carepa), rebarbas endurecidas, empenamentos e
necessidade de uniformizacao de superficies de fixagcdo O docente também pode abordar, porém

sem profundidade, aspectos internos de acumulo de tensdes, bolhas, entre outros.

Em Esmerilhamento, o docente deve enfatizar sua aplicagdo na construgdo e afiacdo de
ferramentas de corte, tanto de uso manual quanto em maquinas. Também deve dar forte destaque

aos aspectos de seguranca.

Os conhecimentos referentes a tornearia, ajustagem e fresamento foram distribuidos entre as
unidades curriculares Fundamentos de Usinagem, Usinagem em Maquinas Convencionais e

Usinagem em Maquinas a CNC de acordo com sua aplicabilidade.

Cabe destacar que as unidades curriculares Desenho Técnico 3D, Controle Dimensional,
Usinagem em Maquinas Convencionais e Usinagem em Maquinas a CNC a énfase esta no
desenvolvimento das competéncias especificas (capacidades técnicas) e competéncias
socioemocionais (capacidades socioemocionais — qualidades pessoais), aderentes ao perfil do

Mecénico de Usinagem para Moldes Plasticos.

O desenvolvimento da Unidade Curricular Desenho Técnico 3D deve propiciar ao aluno a aquisi¢éo
de capacidades técnicas relativas ao modelamento, montagem e documentacao técnica de pecas
em softwares CAD paramétricos aplicados aos processos de usinagem e moldes, bem como o
desenvolvimento das capacidades socioemocionais (qualidades pessoais) adequadas a diferentes

situacdes profissionais.

Desta forma, a recomendacao é que seja adotado o pacote de softwares especificos, tais como os
da Top Solid, pois para o desenvolvimento das Unidades Curriculares (Desenho Técnico 3D,
Fundamentos de Usinagem e Usinagem em Maquinas a CNC) serdo utilizados os softwares de
CAD, CAM, CAE e PDM da mesma empresa.

O desenvolvimento da Unidade Curricular Controle Dimensional deve propiciar ao aluno a
aquisicao de capacidades técnicas relativas a realizacdo de medicOes e verificacbes de pecas
fabricadas nos processos de usinagem com vistas ao controle de processos e produtos, bem como
o desenvolvimento de capacidades sociais, organizativas e metodolégicas adequadas a diferentes

situagOes profissionais.

No desenvolvimento dos contetdos Tolerancia geométrica, Erros de medig&o, Instrumentos de

medicao e verificacdo, Maquinas de medi¢ao por coordenadas, Equipamentos de medicao, Escalas
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de dureza, Sistema de tolerancias e Ajustes ISO, o docente deverd propiciar ao aluno os subsidios
necessarios para o controle do processo de execucado de pecas e montagens de conjuntos
mecanicos previstos na SMO e consolidados no Quadro Analitico, na Unidade Curriculares
Usinagem em Maquinas Convencionais. Nesse contexto, os desenhos das pecas e dos conjuntos
ganham maior complexidade e contemplam maior nimero de informagBes e simbologias
necessarias para a usinagem de pecas e montagem dos conjuntos mecanicos. Logo, percebe-se a
forte necessidade de integracéo entre os docentes dessas unidades curriculares.

Os planos de ensino para a unidade curricular Controle Dimensional estdo como sugestdao. O
docente pode modifica-los desde que cumpra o contetdo formativo previsto e siga 0s pressupostos

da Metodologia SENAI de Educacéao Profissional.

O desenvolvimento da Unidade Curricular Usinagem em Maquinas Convencionais deve propiciar
ao aluno a aquisi¢céo de capacidades técnicas relativas a fabricacéo de pecas em materiais ferrosos,
materiais especiais para construcao de Moldes e n&o ferrosos nos processos de usinagem por meio
de operacGes manuais e maquinas convencionais, bem como o desenvolvimento de capacidades

socioemocionais (qualidades pessoais) adequadas a diferentes situacdes profissionais.

Essa unidade curricular sera desenvolvida com o auxilio de uma Série Metddica Ocupacional para
que o aluno adquira as habilidades referentes a execu¢do das operagdes de usinagem. A SMO
propiciara o desenvolvimento das operagfes previstas na unidade curricular, garantindo também

sua repetitividade.

Além da SMO, desenvolvida como parte da situacdo de aprendizagem, avaliada formativamente
com base em critérios de avaliacdo, o aluno resolvera uma situacdo problema para avaliacdo
somativa. Durante a execucao dessa situacao o aluno sera avaliado com base nos mesmos critérios
utilizados na avaliagdo formativa. Para diferenciar a nomenclatura das pecas realizadas durante a

avaliacdo formativa e somativa optou-se por identifica-las como:
o Formativa — tarefa (T)
e Somativa — peca (P)

A execucdo da SMO e das situacdes de aprendizagem propiciam o desenvolvimento do contetdo

formativo previsto de forma contextualizada e significativa para o aluno.

Os Ambientes de Ensino (salas de aulas, laboratérios e oficinas) serdo dotados de infraestrutura de

forma que todos os alunos desenvolverdo todas as atividades/tarefas até o final do Curso.

Um ponto importante a se ressaltar € a preservacdo do Método de Instrucdo Individualizada em
suas quatro fases: estudo da tarefa, demonstracdo, execucéo e avaliacdo. Isso garante o correto
desenvolvimento da SMO e a preparacdo do aluno para a resolucéo da situacdo problema para

avaliagdo somativa.

19



Outro ponto a se destacar € o de que cada aluno devera realizar todas as operagdes previstas no
quadro analitico para o cumprimento da tarefa, ndo podendo haver nenhuma tarefa realizada em

grupo para otimizacéo do tempo.
Os documentos necessarios para o desenvolvimento da unidade curricular sao:
e Planos de ensino.
e Planos de demonstracao.
e Quadro analitico.
e Caderno de operacoes.
e Caderno de tarefas.
e Caderno de informacao tecnoldgica.
¢ Folhas de processos — plano de trabalho (verséo do professor e versédo do aluno).
e Folhas de auto inspecéo e auto avaliagdo do aluno.

Vale ressaltar que o docente pode alterar, no plano de ensino, o0 campo de estratégias de ensino e
de aprendizagem para o desenvolvimento dos conhecimentos previstos. Devera, no entanto,
preservar as situacfes problema e a série metddica ocupacional. Deverd, ainda, descrever os

pontos-chave relacionados a mediacao a ser desenvolvida.

O docente também podera fazer as alteracdes que desejar nos Planos de Demonstracéo, desde
gue preserve 0s pontos necessarios para que o aluno seja capaz de, posteriormente, executar as
tarefas previstas nha SMO.

As folhas de autoinspecéo e autoavaliagdo do aluno contém os mesmos critérios presentes na
tabela de critérios de avaliagdo para acompanhamento das etapas formativa e somativa. Sao
necessarias para que o docente confira o detalhamento exigido em cada tarefa como medidas, por

exemplo, e consiga verificar o alcance ou n&o, pelo aluno, dos critérios de avaliacdo definidos.

As folhas de processo, versao do professor, possuem todos os campos preenchidos para facilitar o
controle do docente. A versao do aluno possui alguns campos preenchidos e outros que deverdo
ser completados por ele. Também seréo referéncia para verificar o alcance ou néo, pelo aluno, de

alguns critérios de avaliagédo definidos.

O horario de aulas deve ser elaborado pela unidade escolar, preservando-se o desenvolvimento

metodolégico previsto para o curso.

Em Retificacdo, o docente deve ter uma abordagem com foco na selecdo, balanceamento e
dressagem dos rebolos. Pode enfatizar, também, a aplicacdo de superficies retificadas em
montagens precisas, com referéncia as Tolerancias 1SO. E imprescindivel dar forte destaque aos

aspectos de seguranca relacionados a estas maquinas, pois operam em altas rotacées,
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diferentemente das outras maquinas ja experimentadas pelo aluno. Vale a pena ressaltar que,

durante o desenvolvimento da SMO, todos os alunos deverao dressar e balancear o rebolo.

Em calibracdo de furos, o docente deve fornecer ao aluno, a compreensdo de como realizar as
operacdes para obtencdo de um produto final dentro das especificacbes técnicas (preciséo,

rugosidade de superficie, etc.), objetivando uma montagem subsequente.

Em Elementos de Maquinas, o docente deve propiciar ao aluno a compreensao da construcao e do
funcionamento mecénico de maquinas e equipamentos presentes no contexto da usinagem. O
desenvolvimento desse conteudo também deve fornecer ao aluno uma visdo sobre as falhas de
funcionamento mecanico relacionadas ao desgaste ou quebra de elementos para que ele possa

fornecer informacdes para o setor de manutencao.

Em Conjuntos mecénicos, o docente devera desenvolver os conhecimentos com vistas a montagem
de conjuntos, considerando a aplicacdo de sistemas de ajuste ISO, articulagbes, encaixes. Deve
relacionar esses conhecimentos aos demais contetdos da unidade curricular como, por exemplo,

Furos calibrados e coordenados.

Em Torneamento e Fresamento, o docente deve fazer com que o aluno compreenda as diferencas
entre ferramentas de corte de aco rapido e de metal duro, abordando as varia¢cdes de geometria

dos angulos das ferramentas e parametros de corte envolvidos na sua utilizagéo.

Em Torneamento, o docente deve dar énfase aos conhecimentos: calculos de rosca triangular e de
torneamento coOnico, que fornecerdo subsidios para a execucdo das operacdes “abrir rosca
triangular externa e interna”, “tornear superficie cbnica interna” e “tornear superficie conica,
desalinhando cabegote madvel”’, previstos na capacidade técnica de “realizar torneamento em

materiais ferrosos e nao ferrosos”.

Em Fresamento, os contelddos a serem destacados sédo a usinagem de materiais especiais
aplicados na construcdo de moldes, aplicacdo de ferramentas de metal duro na usinagem em
magquinas convencionais e maguinas CNC (3 eixos e 5 eix0s) e usinagem de geometrias complexas

com dominio na aplicacdo dos softwares compativeis.

A énfase nestes conteldos, assim como o desenvolvimento de todos 0s outros previstos ha Unidade

BN BN

Curricular, devera dar suporte & execucdo e a repeticdo das operagbes previstas na SMO,

consolidadas no Quadro Analitico.

Para a montagem de conjuntos, o aluno devera utilizar as pecas que executou, ndo podendo

receber pecas prontas de outros alunos ou de docentes.

Em Controle de processo, o docente devera dar énfase no preenchimento da documentacao e nao

na sua elaboracgéo.
Os documentos necessarios para o desenvolvimento da unidade curricular sao:
e Planos de ensino.
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e Planos de demonstracao.

e Quadro analitico.

e Caderno de operacoes.

e Caderno de tarefas.

e Caderno de informacéo tecnoldgica.

¢ Folhas de processos — plano de trabalho (versdo do professor e verséo do aluno).
e Folhas de auto inspecéo e auto avaliacdo do aluno.

O desenvolvimento da Unidade Curricular Usinagem em Maquinas a CNC deve propiciar ao aluno
a aquisicdo de capacidades técnicas relativas a fabricagdo de pecas em materiais ferrosos,
materiais especiais para moldes e ndo ferrosos nos processos de usinagem com maquinas a CNC,
bem como o desenvolvimento de capacidades socioemocionais (qualidades pessoais) adequadas
a diferentes situagdes profissionais.

O conhecimento referente as Maquinas-ferramenta a CNC devera ser desenvolvido tanto para
tornos como centros de usinagem. O mesmo vale para o conhecimento referente a Programacao

convencional e por CAM, por meio de software especifico, tal como o Top Solid.

Como preconiza a legislacao vigente, ndo ha dissociacdo entre teoria e pratica. Dessa forma, a
pratica deve ser vista como metodologia de ensino que contextualiza e pde em agéo o aprendizado.
Os conteldos tedricos podem ser ministrados coletivamente, por meio de estratégias diversificadas
que facilitem a aprendizagem, possibilitando, ao aluno, perceber a aplicabilidade dos conceitos em
situacdes reais, contextualizando os conhecimentos apreendidos. Os contetidos praticos devem ser
desenvolvidos por meio de estratégias que possibilitem a realizag&o, individual e em equipe, de

diversas atividades, ao longo de todo o curso, incluindo a solugéo de problemas.

No planejamento de ensino, os docentes poderdo selecionar outras estratégias diferentes das
sugeridas como, por exemplo, exposi¢do dialogada, demonstracdo, estudo dirigido, exercicios de
fixacdo, elaborag&o de planilhas e relatorios, painel integrado, visitas técnicas, utilizagdo de album
seriado, lousa interativa, multimidia, amostras, protétipos, simuladores, entre outros, que

subsidiaréo o aluno para resolver as situagdes desafiadoras propostas.

Os docentes deverdo também ter uma postura mediadora ao planejar e desenvolver o ensino, a

aprendizagem e a avaliacdo, levando sempre em consideracéo os critérios de mediacéo propostos?®:
¢ Intencionalidade e reciprocidade;

e Transcendéncia;

3 Para maiores detalhes consultar: Servico Nacional de Aprendizagem Industrial. Departamento Nacional. Metodologias SENAI para
Formacao Profissional com Base em Competéncias: Norteador da Pratica Pedagogica / SENAI / DN. 2. ed. Brasilia, 2009.
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¢ Mediacéo do significado;
¢ Mediacao do sentimento de competéncia;
e Mediacdo do controle e regulacdo da conduta;
¢ Mediacdo do comportamento de compartilhar;
¢ Mediacao da individuacao e diferenciacdo psicoldgica;
¢ Mediacdo da conduta de busca, planificacdo e realizacdo de objetivos;
e Mediacdo do desafio: busca pelo novo e complexo;
e Mediacgdo da consciéncia da modificabilidade humana;
e Mediagdo da escolha pela alternativa otimista;
e Mediacdo do sentimento de pertenca.
Além disso, € necessario que o docente:

¢ tenha um claro entendimento da expressdo competéncia profissional, aqui definida nos
mesmos termos estabelecidos tanto pela legislacdo educacional vigente, quanto pela
metodologia adotada, ou seja, capacidade pessoal de mobilizar, articular e colocar em acao
conhecimentos, habilidades, atitudes e valores necessarios para o desempenho, eficiente e
eficaz, de atividades requeridas pela natureza do trabalho e pelo desenvolvimento
tecnolégico;

e analise o perfil profissional de concluséo, constituido pela competéncia geral da qualificagéo,
sua unidade de competéncia e correspondentes elementos de competéncia, bem como os

padroes de desempenho a eles relacionados e o contexto de trabalho da qualificagéo;

e reconheca a pertinéncia da unidade curricular que ira ministrar no Curso de Aprendizagem
Industrial — Mecanico de Usinagem para Moldes Plasticos, principalmente em relagdo ao

seu objetivo e ao perfil profissional de concluséo, contidos neste Plano de Curso;

e considere as competéncias basicas, especificas e de gestao implicitas no perfil profissional,
em especial aquelas relacionadas a unidade curricular que ird ministrar, discriminadas neste
Plano de Curso, na ementa de contetdos, como fundamentos técnicos e cientificos,
capacidades técnicas e capacidades sociais, metodolégicas e organizativas,

respectivamente;

e domine os pressupostos tedricos gerais para o desenvolvimento curricular - formacao e

avaliacdo baseados em competéncias.

Essa forma de desenvolvimento curricular alicerca a avaliacdo por competéncias — tanto na
modalidade formativa quanto na somativa — devendo, igualmente, privilegiar a proposta de

situacOes desafiadora, simuladas ou reais, que exijam a mobilizacdo de conhecimentos, habilidades
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e atitudes. Faz-se necessario ressaltar que a avaliacdo deve ter como parametros gerais as
competéncias do perfil profissional, em especial os padrbes de desempenho nele apontados pelo
Comité Técnico Setorial.

A avaliacdo da aprendizagem é considerada meio de coleta de informacdes para a melhoria do
ensino e da aprendizagem, tendo as funcfes de orientacdo, apoio, assessoria € ndo de puni¢do ou
simples decisdo final a respeito do desempenho do aluno. Dessa forma, o processo de avaliacao
devera, necessariamente, especificar claramente o que sera avaliado, utilizar as estratégias e
instrumentos mais adequados, possibilitar a autoavaliacdo por parte do aluno, estimula-lo a
progredir e a buscar sempre a melhoria de seu desempenho, em consonéncia com as competéncias

explicitadas no perfil profissional de concluséo do curso.
No decorrer do processo formativo, os seguintes critérios serdo observados:

e aavaliagdo ndo tem um fim em si mesma, mas insere-se como estratégia fundamental para
o desenvolvimento de competéncias;

e a avaliacdo ndo enfocard aspectos isolados da teoria desvinculada da pratica, sem
estabelecer relacdes entre elas. Fomentard a resolugdo de problemas em que seja
necessario mobilizar conhecimentos, habilidades e atitudes. Dessa forma, devera enfatizar
a proposicdo de situagdes, hipotéticas ou ndo, numa dimensdo teorico-pratica, que
envolvam elementos relevantes na caracterizacdo de desempenho profissional do Mecéanico

de Usinagem para Moldes Plasticos;

e 0s resultados das avaliagbes deverdo ser sempre discutidos com os alunos, para que haja
clareza sobre o pretendido e o alcancado.

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

resolucéo de desafios, campanhas extracurriculares, programas institucionais, entre outras.
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c) Prética profissional na empresa

Atendimento as disposi¢des da legislacdo da Aprendizagem Profissional

Na condicado de politica publica regulamentada, compete ao Ministério do Trabalho e Previdéncia definir
0s parametros da oferta de cursos de formacédo técnico-profissional metddicos que se prestem ao
cumprimento de cotas de aprendizagem. Assim, o disposto nesta sec¢do alcanca somente os alunos
empregados na condi¢cdo de aprendizes.

Sobre as diretrizes relacionadas a formacéo profissional:

Os conteudos de formacdo humana e cientifica exigidos sdo ministrados em caréater transversal nos
termos autorizados pela Resolugédo n°® 1/2012 do Conselho Pleno do Conselho Nacional de Educacéo.
O SENAI atende a esta disposicdo uma vez que a instituicao é integrante do Sistema Federal de Ensino

conforme disposto pelo artigo 20 da Lei Federal n® 12.513/2011.

Atividades praticas em “ambiente simulado” sio realizadas no SENAI-SP para fins de atingimento do
perfil profissional de conclusdo. O recurso das instalagfes dos empregadores para pratica profissional

na empresa (PPE) é considerado como atividade suplementar.
Sobre a distribuicdo de carga horaria tedrica e pratica:

Considerando o disposto pelo artigo 62 do Decreto Federal n°® 9.579/2018, o qual dispde que a definicdo
das atividades tedricas e praticas do aprendiz € de responsabilidade da entidade formadora a qual
compete fixa-las em plano de curso, no que concerne aos programas sob responsabilidade do SENAI-

SP, cumpre informar as seguintes disposicdes:

1. Cursos de Aprendizagem Industrial desenvolvidos de forma presencial, com fase escolar a partir de
800 horas, prescindem de PPE para se configurarem como cursos de formacao técnico-profissional
metddica para ampararem relacdes de Aprendizagem Profissional (circunstancia prevista nos
termos do caput do artigo 65 do Decreto Federal n°® 9.579/2018, entendida como “ambiente
simulado”) e

2. Cursos de Aprendizagem Industrial desenvolvidos de forma presencial, com fase escolar menor que
800 horas, Cursos de Aprendizagem Industrial desenvolvidos a distancia e Cursos Técnicos,
independentemente da forma de desenvolvimento ou carga horaria, demandam obrigatoriamente o
planejamento e realizacdo de PPE para se configurarem como cursos de formacdo técnico-
profissional metddica para ampararem relacdes de Aprendizagem Profissional.

Alunos contratados na condicdo de aprendizes, cujos contratos de aprendizagem estdo circunscritos

as atividades tedricas e praticas exclusivamente no SENAI (fase escolar), ndo realizam PPE. A carga

horéaria realizada na Escola SENAI, na fase escolar, contempla atividades teoricas e préticas.

J& nos casos de alunos contratados na condigdo de aprendizes, cujos contratos de aprendizagem
evidenciam atividades tedricas e préaticas no SENAI (fase escolar) e atividades suplementares de PEE,
devem ser observados 0s nimeros minimo e maximo de carga horaria de PPE conforme tabela
apresentada a seguir.
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Para ambos os casos, as atividades tedricas (basica e especifica) e praticas definidas na sequéncia
atendem a distribuicdo de carga horaria presente em legislacdo, uma vez que o percentual minimo
disposto para atividades tedricas corresponde a 20% da carga horéria total do programa e 0 maximo,
50%; ao passo que as atividades préticas transitam entre 0 minimo de 50% da carga horaria total do
programa e o maximo de 80%.

Tabela de cargas horarias minima e maxima para pratica profissional na empresa de acordo

com o curso, modalidade e carga horéria total do curso

Cfar.ga Cgrga. horaria** PPE* PPE* ,T.otal
. horaria do inicial a ser L. " maximo do
Curso Modalidade . carga horéaria | carga horaria
curso - fase | cumprida antes L. L Programa de
minima maxima ~
escolar da PPE Formacao
Presencial ou
CAl 400 40 400 1600 2000
Online
CAl Presencial 800 34 0 920 1720
CAl Online 800 80 800 1840 2640
CAl Presencial 1200 51 0 1380 2580
CAl Presencial 1600 68 0 1840 3440
CAl Presencial 2400 102 0 2760 5160
Presencial ou
CT 1125 113 1125 1365 2490
Online
Presencial ou
CT ) 1200 120 1200 1365 2565
Online
Presencial ou
CT 1500 150 1500 1840 3340
Online

*PPE - Pratica Profissional na Empresa ** Corresponde a 10% da carga horaria tedrica

Sobre os parametros referentes a pratica profissional na empresa (PPE):

A pratica profissional na empresa (PPE) devera se iniciar somente apds transcorridas as horas de
formacdo preliminar de fase escolar no SENAI, que correspondem a 10% da carga horéria de
atividades teodricas desenvolvidas no SENAI, em atendimento ao disposto pela legislacao.
Observada essa disposi¢éo, as unidades escolares tém liberdade de articulagdo com a empresa para
a definicdo do inicio da PPE, devendo-se respeitar a impossibilidade de previsdo de atividades na

empresa coincidentes com as férias trabalhistas, nos termos do §2° do artigo 136 da CLT.

Atencdo deve ser dada as normas técnicas, de qualidade, de preservacdo ambiental, de saude e

seguranca no trabalho e, em especial, o disposto pelo Decreto Federal n° 6.481/2008.

As atividades serdo objeto de planejamento integrado entre a unidade escolar ofertante e a respectiva
empresa, devidamente registrado em documento especifico e suplementar a este plano de curso,
doravante denominado “Guia de Aprendizagem”, no qual constardo as atividades a serem
desenvolvidas pelo aprendiz na empresa, nos termos do 81° do artigo 65 do Decreto Federal n°®
9.579/2018.
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As atividades deverao ser planejadas de forma articulada aquelas realizadas na fase escolar do SENAI,
evitando-se a hipo6tese de ineditismo, e em prol da maior abrangéncia possivel de experiéncias, tendo
em vista confrontar a amplitude do plano de curso com a diversidade produtiva e ou tecnoldgica da
empresa. Assim, de forma a evitar casos de rotinizacao e precarizagdo, convém sugerir a reducao da

atividade suplementar de PPE ou até mesmo sua eliminacao, quando necessario.

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

Toda atividade suplementar de PPE com emprego do Guia de Aprendizagem devera ter sua carga
horaria apurada para que conste no histérico escolar do aluno, respeitando o limite disposto na tabela

apresentada nesta sec¢ao (“PPE maximo”).

As atividades suplementares de PPE nao poderao ser desenvolvidas apds a fase escolar, de forma a
evitar atividade de carater subsequente aquela. Na melhor das hip6teses, tais atividades deverdo
coincidir seu término no mesmo dia; na pior, na mesma semana. Portanto, as atividades suplementares
de PPE em periodos de recesso de atividades do SENAI, ndo coincidentes com as férias trabalhistas,
nos termos do 8§2° do artigo 136 da CLT, sdo possiveis, desde que respeitado o limite de jornada diaria
de 6 horas, nos termos do art. 432 da CLT.

Sobre a aprendizagem na modalidade a distancia:

De acordo com o inciso | do art. 315 da Portaria MTP n°® 671/2021, a aprendizagem a distancia se refere
a modalidade na qual as atividades tedricas sao desenvolvidas por mediacdo de tecnologia de
informagé@o e comunicacéo, podendo ser sincronas, assincronas, realizadas em tempo real ou néo.
Nestes casos, para que amparem uma relacdo de aprendizagem, faz-se necessaria a pratica
profissional na empresa (PPE), ja que a carga horaria desenvolvida a distancia configura-se como parte
tedrica do curso, devendo ser observados os limites minimo e maximo de carga horaria de PPE

indicados na tabela anterior.

Ressalte-se que, conforme o art. 351 da referida portaria, atividades relacionadas a esta estratégia
somente poderdo ser iniciadas apds autorizacdo pela Subsecretaria de Capital Humano (SUCAP). Essa
autorizacao esta condicionada aos requisitos e critérios indicados na referida portaria, em seus artigos
354 a 363.
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d)

Ementa de Conteldos Formativos

Considerando a metodologia de formacéo para o desenvolvimento de competéncias, a ementa de

conteudos formativos apresenta, para o desenvolvimento de cada unidade -curricular, as

capacidades bésicas ou as capacidades técnicas, as capacidades socioemocionais (qualidades

pessoais) e os conhecimentos a estes relacionados.

MODULO INTEGRAL

UNIDADE CURRICULAR Comunicacéo Oral e Escrita: 40 horas

Objetivo Geral: Comunicacdo Oral e Escrita tem como objetivo proporcionar a aquisicdo de capacidades basicas
relativas a situacdes de comunicagdo oral e escrita bem como o desenvolvimento de capacidades socioemocionais
(qualidades pessoais) adequadas a diferentes situagdes profissionais.

Competéncias Especificas e Socioemocionais

1.

o 0 M wDd

7.
8.

2
3
4.
5

Capacidades Basicas

Utilizar nivel de fala adequado na oralidade e na
escrita

Redigir textos técnicos

Redigir resumos técnicos

Redigir descri¢des técnicas

Redigir relatérios técnicos

Interpretar textos técnicos (ex. catalogos, ordens de
servico, descrigbes de processo, manuais, normas
técnicas e regulamentadoras etc.)

Pesquisar em diversas fontes

Produzir textos em meio eletrénico

Capacidades Socioemocionais (Qualidades Pessoais)
1.

Demonstrar organizagéo

Trabalhar em equipe

Demonstrar a capacidade de comunicag&o
Demonstrar negociacao

Demonstrar a capacidade de tomada de decisao

Conhecimentos

1. Comunicacédo
1.1. Processo
1.2. Tipos de linguagem
1.3. Niveis de fala
2. Técnicas de inteleccdo de textos
2.1. Analise textual
2.1.1. Visao global do texto
2.1.2. Identificacé@o de introducéo,
desenvolvimento e concluséo
2.1.3. Levantamento de conceitos e termos
fundamentais
2.1.4. Identificacé@o de ideias principais e
secundarias do paragrafo
2.1.5. Identificacéo das inter-relag@es textuais
2.2. Analise temética
2.2.1. Depreenséao do assunto
2.2.2. Depreensao do tema
2.3. Resumo do texto
3. Paragrafo
3.1. Estrutura interna
3.2. Unidade interna
3.2.1. Coeséo
3.2.2. Coeréncia
3.2.3. Sequéncia légica
3.3. Tipos
3.3.1. Descritivo
3.3.2. Narrativo
3.3.3. Dissertativo
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MODULO INTEGRAL

UNIDADE CURRICULAR Comunicacéo Oral e Escrita: 40 horas

Objetivo Geral: Comunicagdo Oral e Escrita tem como objetivo proporcionar a aquisicdo de capacidades basicas
relativas a situacdes de comunicagdo oral e escrita bem como o desenvolvimento de capacidades socioemocionais
(qualidades pessoais) adequadas a diferentes situages profissionais.

Competéncias Especificas e Socioemocionais

4. Descrigao técnica
4.1. De falhas e defeitos em maquinas e
ferramentas
4.2. De processo
5. Estrutura padrédo de redacgéao técnica
5.1. Requisigao
5.2. Ordem de servico
5.3. Memorando
6. Relatério técnico
6.1. Estrutura
6.2. Tipos
6.2.1. De ocorréncia
6.2.2. De atividade
7. Pesquisa
7.1. Definicdes e finalidades
7.2. Selecgédo e delimitacdo de tema
7.3. Metodologia
7.4. Fontes confiaveis
7.5. Analise, selecéo e registro de dados
8. Editor de texto
8.1. Digitacdo
8.2. Acesso a comandos
8.3. Formatacéo
8.3.1. Fonte
8.3.2. Paragrafo
8.3.3. Pagina

8.4. Gerenciamento de arquivos

Ambientes pedagdgicos
e Salade aula
e Laboratério de informatica

e Biblioteca

Referéncias basicas
e SENAI-SP. Comunicacdo oral e escrita. Sdo Paulo: SENAI-SP Editora, 2014. (Cole¢&o Educacgéo).
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MODULO INTEGRAL

UNIDADE CURRICULAR Matematica Aplicada a Usinagem: 80 horas

Objetivo Geral: Matematica aplicada a usinagem tem como objetivo proporcionar a aquisicdo de capacidades
bésicas relativas a célculos matematicos necessarios para a operacdo dos processos de usinagem, bem como o
desenvolvimento de capacidades socioemocionais (qualidades pessoais) adequadas a diferentes situacdes
profissionais.

Competéncias Especificas e Socioemocionais

© © N o e s~ w DR
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o
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Capacidades Basicas

Efetuar operagdes basicas da mateméatica

Efetuar operagfes de razdo e proporcao

Realizar calculos com figuras geométricas

Realizar célculos com s6lidos geométricos

Realizar calculos de angulos em figuras geométricas
Realizar calculos com coordenadas cartesianas
Realizar calculos de radiciacé@o e exponenciacéo
Realizar célculos trigonométricos

Resolver equacdes de primeiro grau

. Realizar os calculos de conversao de unidades de

medida

Capacidades Socioemocionais (Qualidades Pessoais)

Demonstrar organizagéo
Trabalhar em equipe
Demonstrar lideranga
Demonstrar empatia
Demonstrar autocontrole

Demonstrar a capacidade de tomada de decisdo

Conhecimentos

1. Conjuntos numéricos
1.1. NUmeros naturais
1.2. Numeros inteiros
1.3. Numeros racionais
1.3.1. Regras de arredondamento
1.3.2. Regras de truncamento
1.4. NUmeros reais
1.5. Operagles basicas
1.6. Radiciacédo
1.7. Exponenciacao
2. Equacéo do primeiro grau
2.1. Definicao
2.2. Técnicas de resolugéo
3. Elementos de geometria
3.1. Angulos
3.1.1. Elementos
3.1.2. Tipos
3.2. Figuras geométricas planas
3.2.1. Poligonos regulares
3.2.2. Circunferéncia e circulo
3.3. Sdlidos geométricos
3.3.1. Prisma
3.3.2. Cilindro
3.3.3. Cone
3.3.4. Esfera
3.4. Célculos
3.4.1. Perimetro
3.4.2. Area
3.4.3. Volume
3.4.4. Capacidade
3.4.5. Massa
4. Regradetrés simples
4.1. Razédo
4.2. Proporcdo
4.2.1. Termo desconhecido
4.2.2. Propriedade fundamental

4.3. Relagao direta e inversa
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MODULO INTEGRAL

UNIDADE CURRICULAR Matematica Aplicada a Usinagem: 80 horas

Objetivo Geral: Matematica aplicada a usinagem tem como objetivo proporcionar a aquisicdo de capacidades
bésicas relativas a célculos matematicos necessarios para a operacdo dos processos de usinagem, bem como o
desenvolvimento de capacidades socioemocionais (qualidades pessoais) adequadas a diferentes situacdes
profissionais.

Competéncias Especificas e Socioemocionais

4.4, Conversao entre unidades de medida de
4.4.1. Comprimento
4.4.2. Superficie

4.4.3. Volume
4.4.4, Angulo
4.5. Porcentagem

4.6. Teorema de Tales
5. Triadngulo retangulo
5.1. Elementos
5.2. Relagédo de Pitagoras
5.3. Razdes trigpnométricas
5.3.1. Seno
5.3.2. Cosseno
5.3.3. Tangente
6. Triangulo qualquer
6.1. Leidos senos
6.2. Leidos cossenos
7. Geometria analitica
7.1. Coordenadas:
7.1.1. Cartesianas
7.1.2. Polares
7.2. Estudo do ponto
7.2.1. Ponto
7.2.2. Ponto médio

7.2.3. Distancia entre dois pontos

Ambientes pedagdgicos
e Saladeaula
e Laboratério de informatica

e Biblioteca

Referéncias béasicas

e LIMA, Diana Maia de; NETO, Orlando Natal; JUCHA, Wanda. Matematica para processos industriais: eixo
controle e processos industriais. Porto Alegre: Bookman Editora, 2014. (Série Tekne).

e SENAI-SP. Matemaética béasica. S8o Paulo: SENAI-SP Editora, 2014. (Cole¢do Educacao).

o SENAI-SP. Matemética. Sao Paulo: SENAI-SP Editora, 2015. (Cole¢do Metalmecénica).

e FUNDACAO ROBERTO MARINHO; FIESP. Célculo técnico: profissionalizante de mecanica. Séo Paulo: Gol
Editora, [entre 2005 e 2015]. (Cole¢do Novo Telecurso)

Referéncias complementares

e BOREL, Claude. et al. Matematica pratica para mecanicos. Trad. Luzia D. Mendonc¢a. S&o Paulo: Hemus, 2007.
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MODULO INTEGRAL

UNIDADE CURRICULAR Ciéncias Aplicadas a Usinagem: 60 horas

Objetivo Geral: Ciéncias aplicadas a usinagem tem como objetivo proporcionar a aquisi¢cdo de capacidades béasicas
relativas aos fendbmenos fisicos e quimicos envolvidos na area de usinagem, bem como o desenvolvimento de
capacidades socioemocionais (qualidades pessoais) adequadas a diferentes situagdes profissionais.

Competéncias Especificas e Socioemocionais

Capacidades Bésicas Conhecimentos
1. Identificar as forcas de atrito 1. Materiais metélicos
2. Determinar a forga aplicada a um corpo 1.1. Ferrosos
3. Realizar os célculos de velocidade linear e rotacional 1.1.1. Propriedades e obtencéo
4. ldentificar os agentes de corroséo 1.1.2. Acgo e suas ligas
5. Identificar as formas de corroséo 1.1.3. Ferro fundido
6. ldentificar os tipos de protecéo contra a corroséo 1.2. Propriedades mecénicas
7. Realizar os calculos de dilatagdo térmica 1.2.1. Resisténcia a tra¢éo
8. Identificar os fatores que influenciam o tratamento 1.2.2. Resistencia ao cisalhamento
térmico em materiais ferrosos 1.2.3. Ductibilidade
9. Reconhecer os elementos de maquinas simples 1.2.4. Maleabilidade
10. Identificar as substancias acidas e basicas 1.2.5. Dureza
11. Aplicar os principios de press@o, empuxo e vasos 1.3. N&o ferrosos
comunicantes 1.3.1. Propriedades e obtencdo
12. Identificar as propriedades dos materiais ferrosos e 1.3.2. Aluminio
néo ferrosos 1.3.3. Cobre
13. Identificar as propriedades dos materiais ndo 1.3.4. Latéo
metalicos 1.3.5. Zinco e magnésio
14. Identificar os residuos para descarte, reuso e 1.3.6. Bronze
reciclagem 2. Materiais ndo metélicos

2.1. Propriedades e obtencdo

Capacidades Socioemocionais (Qualidades Pessoais) 2.2. Plasticos

1. Demonstrar organizagdo 2.3. Borrachas

2. Demonstrar ética 2.4. Ceramicas

3. Trabalhar em equipe 2.5. Sintéticos

4. Demonstrar responsabilidade social 3. Materiais e meio ambiente
5. Demonstrar autocontrole 3.1. Materiais organicos

6. Demonstrar a capacidade de tomada de decisédo 3.2. Materiais inorganicos

3.3. Descarte de materiais

3.4. Reuso e reciclagem e de materiais
4. Velocidade

4.1. Linear

4.2. Rotacional

4.3. Unidade de medida
5. Forgas

5.1. Representacao de uma forca

5.2. Resultante de sistema de forcas

5.3. Forc¢a de atrito

5.3.1. Coeficiente de atrito
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MODULO INTEGRAL

UNIDADE CURRICULAR Ciéncias Aplicadas a Usinagem: 60 horas

Objetivo Geral: Ciéncias aplicadas a usinagem tem como objetivo proporcionar a aquisi¢cdo de capacidades béasicas

relativas aos fendbmenos fisicos e quimicos envolvidos na area de usinagem, bem como o desenvolvimento de

capacidades socioemocionais (qualidades pessoais) adequadas a diferentes situagdes profissionais.

Competéncias Especificas e Socioemocionais

5.3.2. Atrito de deslocamento
5.3.3. Atrito de rolamento
5.4. Unidades de medida
6. Presséo
6.1. Definicdo
6.2. Principios de:
6.2.1. Pascal
6.2.2. Arquimedes
6.2.3. Stevin
6.3. Unidades de medida
7. Maquinas simples
7.1. Definicdo
7.2. Tipos
7.2.1. Alavanca
7.2.2. Roldana
7.2.3. Roda
7.2.4. Plano inclinado
7.3. Vantagem mecénica
7.4. Momento de uma forca
7.5. Unidades de medida
8. Dilatacdo térmica
8.1. Temperatura
8.1.1. Unidade de medida
8.2. Escalas termométricas
8.3. Calor
8.4. Transmissao de calor por condugao
8.5. Classificagédo
8.5.1. Linear
8.5.2. Superficial
8.5.3. Volumétrica
9. Tratamento térmico
9.1. Defini¢édo
9.2. Aplicagéo
9.3. Tipos
9.3.1. Termo-fisico
9.3.2. Termo-quimico
9.4. Fatores
9.4.1. Aquecimento
9.4.2. Manutencéo na temperatura

9.4.3. Resfriamento
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MODULO INTEGRAL

UNIDADE CURRICULAR Ciéncias Aplicadas a Usinagem: 60 horas

Objetivo Geral: Ciéncias aplicadas a usinagem tem como objetivo proporcionar a aquisi¢cdo de capacidades béasicas
relativas aos fendbmenos fisicos e quimicos envolvidos na area de usinagem, bem como o desenvolvimento de

capacidades socioemocionais (qualidades pessoais) adequadas a diferentes situagdes profissionais.

Competéncias Especificas e Socioemocionais

10. Corroséao
10.1. Definicéo
10.2. Tipos
10.2.1. Fisica
10.2.2. Quimica
10.2.3. Eletroquimica
10.3. Agentes de corrosao
10.4. Protegdo contra a corrosédo
11. Funcgdes quimicas
11.1. Ligacgdes quimicas
11.2. Sais
11.2.1. Defini¢éo
11.2.2. Formacao
11.3. Oxidos
11.3.1. Definigdo
11.3.2. Formacao
11.4. Definicéo de

11.4.1. Acidos
11.4.2. Bases
11.5. Escala de pH

Ambientes pedagdgicos
e Salade aula
e Laboratério de informatica

e Biblioteca

Referéncias basicas
e SENAI-SP. Ciéncias aplicadas. S&do Paulo: SENAI-SP Editora, 2015. (Cole¢cdo Metalmecénica).
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MODULO INTEGRAL

UNIDADE CURRICULAR Desenho Técnico Mecanico: 60 horas

Objetivo Geral: Desenho Técnico Mecéanico tem como objetivo proporcionar a aquisicdo de capacidades basicas

relativas a leitura e interpretagcdo de desenhos aplicados aos processos de usinagem, bem como o desenvolvimento

das capacidades socioemocionais (qualidades pessoais) adequadas a diferentes situa¢es profissionais.

Competéncias Especificas e Socioemocionais

Capacidades Basicas

1.

Interpretar desenhos cotados de pegas simples em
projecao ortogréfica, considerando:

e Simbologia

e Cotagem

e Rugosidade

e Tolerancias

e Legenda e informacdes gerais

e Escalas
Elaborar representagdes em perspectiva isométrica a
mao livre, mantendo as proporgdes do desenho.
Elaborar desenhos de pecas mecéanicas em proje¢ao
ortogonal & mao livre, realizando:

e Cotagem

e  Supressao de vistas

e Corte total

e Meio corte

e Caligrafia técnica

Capacidades Socioemocionais (Qualidades Pessoais)

N o g s> Dd e

Demonstrar organizagéo

Demonstrar constancia de propdsito

Trabalhar em equipe

Demonstrar lideranca

Demonstrar autocontrole

Demonstrar a capacidade de tomada de decisdo

Demonstrar automotivagéo

Conhecimentos

© © N o 0 M

10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.

17.

Elementos de Geometria
1.1.
1.2.
1.3.
1.4.

Ponto, reta, plano e espaco
Posicdes relativas
Figuras planas
Soélidos geométricos
Material de desenho
2.1. Lapis, lapiseira
2.2. Borracha
2.3. Papel
2.3.1. Branco
2.3.2. Reticulado
2.3.3. Quadriculado
2.3.4. Formatos de papel padronizados
2.3.5. Legendas
2.4. Régua graduada
Caligrafia técnica
Perspectiva isométrica
Projecéo ortogonal
Aplicagéo de linhas
Cotagem
Supresséo de vistas
Cortes
9.1. Total
9.2. Composto
9.3. Parcial
9.4. Meio corte
Secdes
Encurtamento
Escalas
Vistas parciais
Vistas auxiliares
Vistas especiais
Representacéo de acabamentos superficiais
16.1. Rugosidade
16.2. Tratamento
16.3. Recartilhado
16.4. Sobre metal

Representacéo de toleréncias
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MODULO INTEGRAL

UNIDADE CURRICULAR Desenho Técnico Mecanico: 60 horas

Objetivo Geral: Desenho Técnico Mecéanico tem como objetivo proporcionar a aquisicdo de capacidades béasicas
relativas a leitura e interpretacdo de desenhos aplicados aos processos de usinagem, bem como o desenvolvimento
das capacidades socioemocionais (qualidades pessoais) adequadas a diferentes situa¢es profissionais.

Competéncias Especificas e Socioemocionais

18.

17.1. Dimensional

17.2. Geométrica

Representacdo de elementos de maquina
18.1. Elementos padronizados

18.2. Elementos de fixa¢éo

18.3. Elementos de transmissao

Ambientes pedagdgicos

Sala de desenho
Biblioteca

Referéncias basicas

Desenho aplicado ao projeto de mecanismos — Editora SENAI
Curriculo comum — Desenho técnico — Editora SENAI
Desenho técnico para mecéanica — Editora SENAI

Referéncias complementares

Manual de tecnologia — metal mecanica — Editora Blucher — 22 edi¢éo
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MODULO INTEGRAL

UNIDADE CURRICULAR Desenho Técnico 3D: 240 horas

Objetivo Geral: Desenho Técnico 3D tem como objetivo proporcionar a aquisicdo de capacidades técnicas relativas

ao modelamento, montagem e documentagdo técnica de pecas em softwares CAD paramétricos aplicados aos

processos de usinagem e moldes, bem como, o desenvolvimento das capacidades socioemocionais (qualidades

pessoais) adequadas a diferentes situagdes profissionais.

Competéncias Especificas e Socioemocionais

Capacidades Técnicas

N o g b~ w D

Capacidades Socioemocionais (Qualidades Pessoais)

© © N o g s~ w N PR
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Desenvolver projetos em CAD com softwares
paramétricos

Modelar pecas de geometria simples
Modelar pecas de geometria complexas
Trabalhar com montagens de conjuntos
Modelar pecas com superficies

Simular o funcionamento dos projetos

Desenvolver documentacéo técnica de projetos

Demonstrar disciplina

Demonstrar organizagao

Demonstrar ética

Demonstrar constancia de proposito
Trabalhar em equipe

Demonstrar a capacidade de comunicagéo
Demonstrar responsabilidade social
Demonstrar lideranca

Demonstrar empatia

Demonstrar negociacao

. Demonstrar autocontrole
. Demonstrar a capacidade de tomada de deciséo

. Demonstrar automotivacao

Demonstrar a capacidade de empreendedorismo

Conhecimentos

1. Desenho assistido por computador (CAD)

1.1.
1.2.
1.3.
1.4.

Sistema operacional

Gerenciamento de arquivos

Introduc&o ao software

Metodologia para criacdo dos projetos e
planos de trabalho nos softwares paramétricos

2. Modelamento Basico

2.1.

2.2,
2.3.

2.4,
2.5.

2.6.
2.7.

Criacdo de elaboragéo de sketches
(rascunhos)

Conceitos basicos para modelamento 3D
Criacdo de modelos 3D a partir de sketches
(rascunhos)

Modelagem de volumes criados

Aplicagéo de restricbes geométricas e
dimensdes no ambiente de projetos
Funcdes de criacdo e edicdo de solidos
Importagdo de arquivos para utilizagdo no

modelamento

3. Modelamento Avancado

3.1
3.2.
3.3.

3.4.

3.5.
3.6.
3.7.
3.8.

Criacéo de cotas vinculadas ao modelo 3D
Expressdes variaveis (Parametrizagfes)
Criacéo e edicdo de vistas 2D vinculadas ao
modelo sélido

Técnicas e metodologia para criacdo de
planos, eixos e pontos

Transicao de perfis geométricos

Elaboragéo de roscas e espirais

Edicado de esbogos e andlise dos modelos
Propriedades fisicas de volume, massa, centro

de gravidade e momento de inércia

4. Montagem de Conjuntos

4.1.
4.2.

4.3.
4.4.

Introducé&o dos principios de montagem
Insercdo de restricdes de posicionamento em
componentes

Elaboracéo e utilizag&o de bibliotecas
Utilizacéo dos elementos padronizados de

magquinas nos projetos
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MODULO INTEGRAL

UNIDADE CURRICULAR Desenho Técnico 3D: 240 horas

pessoais) adequadas a diferentes situagdes profissionais.

Objetivo Geral: Desenho Técnico 3D tem como objetivo proporcionar a aquisicdo de capacidades técnicas relativas
ao modelamento, montagem e documentagdo técnica de pegas em softwares CAD paramétricos aplicados aos
processos de usinagem e moldes, bem como, o desenvolvimento das capacidades socioemocionais (qualidades

Competéncias Especificas e Socioemocionais

4.5. Criacdo de apresentacfes especiais de

montagem

Simulag8es Cineméticas e de Montagem

5.1.

5.2.

5.3.

5.4.

5.5.

5.6.

Insergéo de restricdes de simulacdo em
componentes

Simulagdes cinematicas em montagens
Analise de folgas e interferéncias

Criacao de vistas explodidas e linhas de
montagem

Criacdo de apresenta¢fes de montagem e
desmontagem nos projetos

Nocdes de andlises de elementos finitos
aplicados em projetos de moldes

Desenhos de Detalhamento

6.1.

6.2.

6.3.

6.4.
6.5.
6.6.
6.7.
6.8.
6.9.
6.10.

6.11.

6.12.

Criacdo e insercéo de formatos padronizados
(Templates)

Definicdo e configuragcdo da norma utilizada
no detalhamento (Styles)

Ferramentas complementares de edicao do
desenho 2D

Criacéo de vistas com projec¢des ortogonais
Execucéo de cortes total, parcial e em desvio
Criacéo de vistas auxiliares

Inser¢do Automatica de cotas e anotacdes
Detalhamento de montagens

Detalhamento de vistas explodidas

Insercéo e classificacio de cotas por
toleréncias

Insercdo de tolerancias geométricas e
rugosidades

Criacdo de balBes e lista de materiais

Modelamento de Superficies

7.1.
7.2.
7.3.
7.4.

Modelagem bésica de superficies

Modelagem avangada de superficies

Criacao de curvas para geracao de superficies
Criacao de sélidos a partir de superficies
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MODULO INTEGRAL

UNIDADE CURRICULAR Desenho Técnico 3D: 240 horas

Objetivo Geral: Desenho Técnico 3D tem como objetivo proporcionar a aquisicdo de capacidades técnicas relativas
ao modelamento, montagem e documentagdo técnica de pecas em softwares CAD paramétricos aplicados aos
processos de usinagem e moldes, bem como, o desenvolvimento das capacidades socioemocionais (qualidades
pessoais) adequadas a diferentes situagdes profissionais.

Competéncias Especificas e Socioemocionais

Ambientes pedagdgicos
e Sala de desenho
e Laboratério de CAD

e Biblioteca

Referéncias basicas

e Desenho aplicado ao projeto de mecanismos — Editora SENAI
e Curriculo comum — Desenho técnico — Editora SENAI

e Desenho técnico para mecanica — Editora SENAI

Referéncias complementares

¢ Manual de tecnologia — metal mecénica — Editora Blucher — 22 edi¢éo
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MODULO INTEGRAL
UNIDADE CURRICULAR Fundamentos da Usinagem: 180 horas
Objetivo Geral: Fundamentos da Usinagem tem como objetivo proporcionar a aquisicdo de capacidades béasicas
relativas aos materiais, ferramentas, instrumentos e operages utilizados nos processos de usinagem com vistas a sua
aplicacdo na fabricacdo de pecas, bem como o desenvolvimento de capacidades socioemocionais (qualidades
pessoais) adequadas a diferentes situagdes profissionais.
Competéncias Especificas e Socioemocionais
Capacidades Bésicas
1. Procedimentos relativos as normas de saude,

1. Identificar os processos de fabricacdo de materiais seguranca do trabalho e meio ambiente

metalicos 2. Processos de fabricacdo dos materiais

Identificar os processos de conformacgéo de materiais metalicos utilizados na usinagem
3. Identificar elementos de fixacao (ex. parafusos, porcas 2.1. Aco e ferro fundido: designagao

etc.) 2.2. Fundicdo de metais
4. Identificar elementos de maquina (ex. eixos, chavetas, 2.3. Sinterizagéo

polias, mancais, acoplamentos etc.) 2.4. Injecdo
5. Identificar ferramentas, maquinas e acessorios 2.5. Soldagem

utilizados na usinagem e sua aplicabilidade (ex. 2.6. Conformacéao

placas, morsas, mandris, grampos e dispositivos etc.) 2.6.1. Forjamento
6. Identificar as diversas operagcdes de usinagem 2.6.2. Extrusdo

realizadas nas maquinas convencionais 2.6.3. Trefilagéo
7. ldentificar as diversas opera¢des manuais utilizadas 2.6.4. Laminacgéo

na usinagem 3. Ajustagem

Determinar avancgo 3.1. Ferramentas
9. Determinar rotagdes por minuto da peca ou da 3.1.1. Limas

ferramenta 3.1.2. Serras manuais
10. Realizar célculos de recartilha 3.1.3. Machos
11. Realizar calculos de torneamento cénico 3.1.4. Cossinetes
12. Realizar célculos de rosca 3.1.5. Martelos
13. Planejar a sequéncia de usinagem 3.1.6. Pung@es de bico
14. Utilizar normas e procedimentos de seguranca de 3.1.7. Riscadores

acordo com as atividades a serem realizadas (ex. 3.1.8. Réguas de tracagem

NR12, NR6) 3.1.9. Compassos
15. Utilizar normas e procedimentos referentes ao meio 3.2. Acessorios

ambiente de acordo com as atividades a serem 3.2.1. Desandadores

realizadas 3.2.2. Cantoneiras
16. Identificar as diversas opera¢des de usinagem nas 3.2.3. Desempenos

maquinas a CNC 3.2.4. Morsas
17. Selecionar ferramentas para usinagem a CNC 3.2.5. Mordente de protecdo
18. Elaborar programas de pegas para CNC 3.2.6. Prisma em V
19. Identificar linguagem do CNC 3.3. Operacgdes
20. ldentificar os sistemas e tipos de lubrificantes 4. Torneamento

empregados nas maquinas de usinagem 4.1. Tornos
21. ldentificar os tipos de fluidos de corte e de refrigeragéo, 4.1.1. Horizontal

bem como suas aplicagbes na usinagem 4.1.2. Vertical

4.1.3. De placa ou platbé
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MODULO INTEGRAL

UNIDADE CURRICULAR Fundamentos da Usinagem: 180 horas

Objetivo Geral: Fundamentos da Usinagem tem como objetivo proporcionar a aquisicdo de capacidades béasicas

relativas aos materiais, ferramentas, instrumentos e operages utilizados nos processos de usinagem com vistas a sua

aplicacdo na fabricacdo de pegas, bem como o desenvolvimento de capacidades socioemocionais (qualidades

pessoais) adequadas a diferentes situagdes profissionais.

Competéncias Especificas e Socioemocionais

Capacidades Socioemocionais (Qualidades Pessoais)
Demonstrar disciplina

Demonstrar organizagao

Demonstrar ética

Demonstrar constancia de propdésito

Trabalhar em equipe

Demonstrar a capacidade de comunicagéo
Demonstrar responsabilidade social

Demonstrar lideranga

© © N o g s~ w PR

Demonstrar empatia

=
©

Demonstrar negociagcao

[
[N

. Demonstrar autocontrole

[EY
N

. Demonstrar a capacidade de tomada de decisédo

=
w

. Demonstrar automotivacao

[EnY
&

Demonstrar a capacidade de empreendedorismo

4.1.4. Revolver
4.1.5. Automatico
4.1.6. Copiador
4.1.7. ACNC
4.2. Acessorios
4.2.1. Bucha cénica
4.2.2. Contra ponta rotativa
4.2.3. Contra ponta fixa
4.2.4. Cunha saca mandril
4.2.5. Desandador
4.2.6. Mandril
4.2.7. Placa universal de trés castanhas
4.2.8. PrismaemV
4.3. Ferramentas de corte de aco rapido
4.3.1. De torneamento externo
4.3.2. De torneamento interno
4.3.3. Broca helicoidal
4.3.4. Broca de centro
4.3.5. Bedame
4.3.6. Macho
4.3.7. Cossinete
4.3.8. Escareador
4.3.9. Ferramentas de perfilar
4.4. Recartilha
4.5. Operagdes
Fresamento
5.1. Fresadoras
5.1.1. Universal
5.1.2. Ferramenteira
5.1.3. Horizontal
5.1.4. Vertical
5.1.5. Pantografica
5.1.6. Copiadora
5.1.7. ACNC
5.1.8. Centros de Usinagem
5.2. Acessorios
5.2.1. Morsa giratoria
5.2.2. Pingas
5.2.3. Porta pincas
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MODULO INTEGRAL

UNIDADE CURRICULAR Fundamentos da Usinagem: 180 horas

Objetivo Geral: Fundamentos da Usinagem tem como objetivo proporcionar a aquisicdo de capacidades béasicas
relativas aos materiais, ferramentas, instrumentos e operages utilizados nos processos de usinagem com vistas a sua
aplicacdo na fabricacdo de pegas, bem como o desenvolvimento de capacidades socioemocionais (qualidades
pessoais) adequadas a diferentes situagdes profissionais.

Competéncias Especificas e Socioemocionais

5.2.4. Mandril porta fresa
5.2.5. Grampos de fixacdo
5.2.6. Garras de fixagdo
5.3. Ferramentas de corte
5.3.1. Cabecote faceador (45° e 90°)
5.3.2. Fresa de topo de aco rapido
5.4. Operacdes
6. Furacdo
6.1. Furadeiras
6.1.1. De coluna de bancada
6.1.2. De coluna de piso
6.1.3. Radial
6.1.4. Portatil
6.2. Acessorios
6.2.1. Mandril
6.2.2. Morsas
6.2.3. Calgos
6.2.4. Bucha conica
6.2.5. Cunha saca mandril
6.3. Ferramentas de corte de ago rapido
6.3.1. Broca helicoidal
6.3.2. Brocas especiais
6.3.3. Rebaixadores
6.3.4. Escareadores
6.4. Operagdes
7. Afiacéo
7.1. Ferramentas manuais
7.2. Ferramentas de corte
7.3. Geometria de corte
8. Esmerilhamento
8.1. Motoesmeril
8.2. Dressadores
8.3. Operacdes
9. Calculos
9.1. Rotacdo
9.2. Avango da mesa
9.3. Anel graduado

9.4. Avanco
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MODULO INTEGRAL

UNIDADE CURRICULAR Fundamentos da Usinagem: 180 horas

Objetivo Geral: Fundamentos da Usinagem tem como objetivo proporcionar a aquisicdo de capacidades béasicas

relativas aos materiais, ferramentas, instrumentos e operages utilizados nos processos de usinagem com vistas a sua

aplicacdo na fabricacdo de pegas, bem como o desenvolvimento de capacidades socioemocionais (qualidades

pessoais) adequadas a diferentes situagdes profissionais.

Competéncias Especificas e Socioemocionais

9.5. Torneamento conico por tangente (inclinacéo
da espera graduada)
10. Fluidos de corte
10.1. Tipos
10.2. Aplicagédo
11. Refrigeragdo na usinagem
11.1. Tipos
11.2. Fluidos
11.3. Aplicagédo
12. Lubrificagdo
12.1. Sistemas
12.2. Lubrificantes
12.3. Aplicagédo
13. Comando Numérico
13.1. Definicéo
13.2. Historico
13.3. Aplicagéo
13.4. Vantagens e desvantagens
14. Torno CNC
14.1. Sistema de acionamento dos eixos
14.1.1. Servo motor
14.1.2. Fuso de esferas recirculantes
14.1.3. Guias lineares
14.2. Sistemas de medicao
14.2.1. Encoder
14.2.2. Régua dtica
14.3. Sistemas de troca de ferramentas
14.3.1. Torre
14.3.2. Gang Tools
14.4. Acessorios
14.4.1. Placa hidraulica
14.4.2. Placa pneumatica
14.4.3. Contra ponta hidraulica
14.4.4. Contra ponta pneumatica
14.4.5. Transportador de cavacos
14.4.6. Alimentador de barras
15. Centro de Usinagem CNC
1.5. Sistemas de troca de ferramentas

1.5.1. Magazine
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MODULO INTEGRAL

UNIDADE CURRICULAR Fundamentos da Usinagem: 180 horas

Objetivo Geral: Fundamentos da Usinagem tem como objetivo proporcionar a aquisicdo de capacidades béasicas
relativas aos materiais, ferramentas, instrumentos e operages utilizados nos processos de usinagem com vistas a sua
aplicacdo na fabricacdo de pecgas, bem como o desenvolvimento de capacidades socioemocionais (qualidades
pessoais) adequadas a diferentes situagdes profissionais.

Competéncias Especificas e Socioemocionais

1.5.2. Manual
1.6. Acessorios
1.6.1. Quarto eixo
1.6.2. Sensor de medicao Optico e laser
16. Manutenc&o em maquinas CNC
16.7. Definicdo
16.8. Documentacao
16.9. Tipos
16.9.1. Preventiva
16.9.2. Corretiva
16.9.3. Preditiva
16.10. Filtros de ar do painel elétrico
16.11. Fluido Refrigerante
17. Sistemas hidréulicos e pneuméaticos em
maquinas CNC
1.12. Fluidos
1.12.1. Ar comprimido
1.12.2. Hidraulico
1.12.3. Lubrificante
1.13. Unidade hidraulica
1.13.1. Bomba hidraulica
1.13.2. Mandmetros
1.13.3. Filtros
1.13.4. Mangueiras e engates
1.13.5. Indicadores de niveis
1.13.6. Reservatorios
1.14. Atuadores
1.15. Vélvulas direcionais
1.16. Compressores
1.17. Secadores de ar
1.18. Unidade de conservacao de ar
1.18.1. Filtros
1.18.2. Regulador
1.18.3. Lubrificador

18. Sistema de coordenadas

18.19. Origem

18.20. Eixos

18.21. Regra da méo direita
18.22. Absoluto
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MODULO INTEGRAL

UNIDADE CURRICULAR Fundamentos da Usinagem: 180 horas

Objetivo Geral: Fundamentos da Usinagem tem como objetivo proporcionar a aquisicdo de capacidades béasicas

relativas aos materiais, ferramentas, instrumentos e operages utilizados nos processos de usinagem com vistas a sua

aplicacdo na fabricacdo de pegas, bem como o desenvolvimento de capacidades socioemocionais (qualidades

pessoais) adequadas a diferentes situagdes profissionais.

Competéncias Especificas e Socioemocionais

19.

20.

1.23. Incremental

1.24. Quadrante

Programac&o convencional

19.25.

19.26.
19.26.1.
19.26.2.
19.26.3.
19.26.4.
19.26.5. Arredondamento e chanfro
19.26.6.
19.26.7.
19.26.8.

19.27.
19.27.1.
19.27.2. Acabamento
19.27.3.
19.27.4.
19.27.5.
19.27.6.

Programacéo com software

Estrutura do programa

Func¢bes de programacao
Preparatorias
Miscelaneas
Interpolagéo linear
Interpolacéo circular

Compensacao do raio da ferramenta
De repeticdo
Modais e ndo modais
Ciclos fixos de usinagem
Desbaste

Furagéo
Canais
Roscamento

Mandrilamento

1.28. Importac¢éo de arquivos

1.29. Geragéao de desenhos

1.30. Definicao do processo de usinagem
1.31. Geragdo de codigos NC

1.32. Transmisséo de dados

1.33. Armazenamento de dados

Ambientes pedagdgicos

Sala de aula

Sala de tecnologia (preparagéo)
Oficina de usinagem convencional
Laboratério de metrologia

Biblioteca

Referéncias basicas

Fundamentos da usinagem dos metais. So Paulo: Edgard Blucher, 1970.

Maquinas ferramenta: elementos basicos de Maquinas e Técnicas de construcdo Séo Paulo: Hemus, 1998.

Tecnologia da usinagem dos materiais. Sdo Paulo: Artliber, 2006.

FITZPATRICK, Michael. Introduc&o aos processos de usinagem. Porto Alegre: McGraw-Hill/Bookman, 2013.

(Série Tekne).
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MODULO INTEGRAL

UNIDADE CURRICULAR Fundamentos da Usinagem: 180 horas

Objetivo Geral: Fundamentos da Usinagem tem como objetivo proporcionar a aquisicdo de capacidades béasicas
relativas aos materiais, ferramentas, instrumentos e operages utilizados nos processos de usinagem com vistas a sua
aplicacdo na fabricacdo de pegas, bem como o desenvolvimento de capacidades socioemocionais (qualidades
pessoais) adequadas a diferentes situagdes profissionais.

Competéncias Especificas e Socioemocionais

Referéncias complementares

e Préticapedagogica para cursos em competéncias: experiéncia da escola SENAI "Alvares Romi" - CFP 5.14.
Séo Paulo: SENAI/SP, 2009.

e Dicionario de usinagem e tratamento térmico. Sdo Paulo: Global Market, 2004.

e Dispositivos em usinagem: fixa¢oes, localiza¢cBes e gabaritos ndo-convencionais. S&o Paulo: Livraria Ciéncia
e Tecnologia, 1981.

e FESTO DIDACTIC. Hidraulica industrial. So Paulo: Festo Didactic, 2004.

e FESTO DIDACTIC. Introdugéo a pneumética. Sdo Paulo: Festo Didactic, 2002.
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MODULO INTEGRAL

UNIDADE CURRICULAR Controle Dimensional: 80 horas

Objetivo Geral: Controle Dimensional tem como objetivo proporcionar a aquisi¢céo de capacidades técnicas relativas

a realizacéo de medicdes e verificagfes de pecas fabricadas nos processos de usinagem com vistas ao controle de

processos e produtos, bem como o desenvolvimento de capacidades socioemocionais (qualidades pessoais)

adequadas a diferentes situac@es profissionais.

Competéncias Especificas e Socioemocionais

Capacidades Técnicas

1.

E

© N o g

10.

11.

12.
13.

14.

Realizar verificagdo de instrumentos e sistemas de
medicéo

Medir pe¢as com paquimetro universal e de
profundidade, no Sistema métrico e Inglés (analdgico
e digital)

Comparar medidas com bloco padrao

Realizar medi¢8es lineares de rosca com micrdmetro
com pontas intercambiaveis

Medir a dureza de materiais

Medir a rugosidade de pegas

Medir com projetor de perfil

Medir pegas com comparador de didmetros internos
(subito)

Medir pecas com reldgio apalpador

Medir pecas com maquina de medic¢éo por
coordenadas — MMC (medicao tridimensional)
Verificar dimensfes com calibradores

Verificar dimens®es e perfis com verificadores
Realizar medi¢@es lineares, no Sistema Métrico e
inglés, com micrdmetro de profundidade, externo,
interno e tipo paquimetro

Realizar medi¢des angulares com mesa de seno e

goniémetro

Capacidades Socioemocionais (Qualidades Pessoais)

© N o g s~ w N PR

Demonstrar disciplina

Demonstrar organizagéo
Demonstrar ética

Trabalhar em equipe

Demonstrar responsabilidade social
Demonstrar lideranca

Demonstrar autocontrole

Demonstrar a capacidade de tomada de decisao

Conhecimentos

Metrologia

1.1. Defini¢cdo

1.2. Historico

1.3. Aplicagdo

Medidas lineares e angulares
2.1. Sistema métrico

2.2. Sistemainglés

2.3. Sistema sexagesimal
Tolerancia dimensional

3.1. Linear
3.2. Angular
Tolerancia geométrica
4.1. Forma
4.2. Posicao

4.3. Orientacédo
4.4, Batimento
Instrumentos de medicao e verificagao
5.1. Escala graduada
5.2. Paquimetro universal
5.3. Goniémetro
5.4. Micrébmetro analégico externo
5.5. Micrdmetro interno de dois e trés contatos
5.6. Calibrador tracador de altura
5.7. Esquadro
5.8. Régua de controle
5.9. Reldgio comparador
5.10. Cuidados com instrumentos
Erros de medicéo
6.1. Tipos
6.1.1. Aleatorio
6.1.2. Sisteméatico
6.1.3. Grosseiro
6.2. Fontes de erro
6.2.1. Variacdo da temperatura
6.2.2. Paralaxe
6.2.3. For¢ca de medigdo
6.2.4. Complexidade da peca
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MODULO INTEGRAL

UNIDADE CURRICULAR Controle Dimensional: 80 horas

processos e produtos, bem como o desenvolvimento de capacidades

adequadas a diferentes situac@es profissionais.

Objetivo Geral: Controle Dimensional tem como objetivo proporcionar a aquisi¢céo de capacidades técnicas relativas
a realizacéo de medicdes e verificagbes de pecas fabricadas nos processos de usinagem com vistas ao controle de

socioemocionais (qualidades pessoais)

Competéncias Especificas e Socioemocionais

6.2.5. Condig8es do instrumento
6.3. Processos de corre¢édo
6.4. Calibragdo do instrumento
Instrumentos de medicéo e verificagédo
7.1. Paquimetros digitais e analégicos

7.1.1. Universal

7.1.2. Com corpo duplo

7.1.3. Com bico movel

7.1.4. De profundidade
7.2. Goniémetro de precisao
7.3. Micrdmetros digitais e analdgicos

7.3.1. De profundidade

7.3.2. De disco

7.3.3. Para rosca

7.3.4. Para parede de tubos

7.3.5. Tubular

7.3.6. De arco profundo

7.3.7. Com batente em V

7.3.8. Com contador mecénico
7.4. Comparador de diametro interno (subito)
7.5. Bloco padréo

Calibradores

7.6.1. De cone

7.6.2. De rosca

7.6.3. De rosca regulavel

7.6.4. Passa ndo passa interno e externo

(tampéo liso, tampéo roscado, anel liso,

anel roscado, de boca fixo, de boca
ajustavel)
7.7. Reldgio apalpador
7.8. Verificadores
7.8.1. De folga
7.8.2. De raio (pente de raio)
7.8.3. De rosca (pente de rosca)
7.9. Cuidados com instrumentos

Maquinas de medicdo por coordenadas

7.

7.6.

8.
8.1. Manual
8.2. ACNC

8.3. Cuidados com maquinas
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MODULO INTEGRAL

UNIDADE CURRICULAR Controle Dimensional: 80 horas

Objetivo Geral: Controle Dimensional tem como objetivo proporcionar a aquisi¢céo de capacidades técnicas relativas
a realizacéo de medicdes e verificagbes de pecas fabricadas nos processos de usinagem com vistas ao controle de
processos e produtos, bem como o desenvolvimento de capacidades socioemocionais (qualidades pessoais)
adequadas a diferentes situac@es profissionais.

Competéncias Especificas e Socioemocionais

9. Equipamentos e dispositivos de medi¢&o
9.1. Durbmetro e suas escalas:
9.1.1. Brinell
9.1.2. Rockwell
9.1.3. Vickers
9.2. Projetor de perfil
9.3. Régua de seno
9.4. Mesa de seno
9.5. Rugosimetro
9.6. Cuidados com equipamentos
10. Sistema de toleréncias e ajustes ISO
10.1. Normalizagéo
10.2. Grupos de dimensdes
10.3. Campos de tolerancia
10.4. Afastamento
10.5. Classes de ajustes
10.6. Leitura e interpretacéo de tabelas
10.7. Intervalos de tolerancia

Ambientes pedagdgicos
e Laboratério de metrologia

e Biblioteca

Referéncias basicas

¢ INMETRO. Vocabulério Internacional de Metrologia: conceitos fundamentais e gerais e termos associados
(VIM 2012). Duque de Caxias, RJ:2012.

e LIRA, Francisco Adval de. Metrologia dimensional: técnicas de medi¢do e instrumentos para controle e
fabricac&o industrial. S&o Paulo: Erica/Saraiva, 2015.

o KOBAYOSHI, Marcelo. Calibracéo de instrumentos de medi¢&o. Sdo Paulo: SENAI-SP Editora, 2012. (Colegéo
Mecanica Dimensional).

e Metrologia. Sdo Paulo: SENAI-SP Editora, 2015. (Colecéo Informacdes Tecnoldgicas)

Referéncias complementares

e ASSOCIACAO BRASILEIRA DE NORMAS TECNICAS. NBR 14646: tolerancias geométricas: requisitos de maximo
e requisitos de minimo material. Rio de Janeiro, 2001.

e ASSOCIACAO BRASILEIRA DE NORMAS TECNICAS. NBR ISO 2768-2: tolerancias gerais: parte 2: tolerancias
geomeétricas para elementos sem indicagao de tolerancia individual. Rio de Janeiro, 2001.

e Controle de Medidas: Metalmecanica-metalurgia. Sdo Paulo: SENAI-SP Editora, 2016.
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MODULO INTEGRAL

UNIDADE CURRICULAR Usinagem em Maquinas Convencionais: 260 horas

Objetivo Geral: Usinagem em Maquinas Convencionais tem como objetivo proporcionar a aquisi¢éo de capacidades
técnicas relativas a fabricacdo de pecas em materiais ferrosos e néo ferrosos nos processos de usinagem por meio de
operacdes manuais e maquinas convencionais, bem como o desenvolvimento de capacidades socioemocionais
(qualidades pessoais) adequadas a diferentes situacdes profissionais.

Competéncias Especificas e Socioemocionais

Capacidades técnicas
1.

Realizar operagfes de torneamento em materiais

ferrosos e néo ferrosos:

o Tornear superficie cilindrica na placa universal

o Facear no torno

o Fazer furo de centro no torno

o Aplicar controle dimensional para validagdo da peca

o Furar no torno utilizando cabegote movel

o Roscar com macho no torno

o Escarear no torno (60°)

o Tornear superficie cilindrica com placa e contra
ponta

o Tornear superficie cilindrica interna n&o passante

o Sangrar no torno

o Facear rebaixo no torno

o Recartilhar no torno

o Cortar no torno

o Abrir rosca triangular externa

o Tornear superficies concavas e convexas
(ferramenta Perfilada)

o Tornear superficie conica utilizando carro superior

o Tornear superficie cilindrica externa entre pontas

o Tornear superficie cilindrica interna passante

o Abrir rosca triangular interna

o Preparar motoesmeril

o Afiar broca helicoidal

o Afiar ferramentas com diferentes perfis

o Alargar furo com alargador c6nico no torno

o Polir furo cdnico no torno

o Tornear superficie cnica interna

o Alargar furo com alargador paralelo no torno

o Tornear com a placa universal com as castanhas
invertidas

o Tornear pega em mandril

Realizar opera¢des manuais conforme:

o Gravar componentes manualmente

o Limar superficie plana, paralela e perpendicular,

o Limar superficie plana com raio

o Serrar manualmente

Conhecimentos

Torneamento
1.1. Ferramentas de corte
1.1.1. Materiais das ferramentas de corte (HSS,
Metal Duro (MD), Ceramica, Cermet)
1.1.2. Ferramenta de desbaste e acabamento
1.1.3. Ferramenta de facear
1.1.4. Ferramenta de sangrar e corte
1.1.5. Ferramenta de formar ou perfilar
1.1.6. Ferramenta de roscar
1.1.7. Brocas
1.1.8. Brocas especiais
1.1.9. Rebaixador

1.1.10. Escareador
1.1.11. Macho
1.1.12. Recartilha

1.1.13. Alargador fixo para maquina
1.2. Acessorios
1.2.1. Eixo mandril
1.2.2. Graminho
1.2.3. Arrastador
1.2.4. Cones Normalizados
1.2.5. Desandadores
1.2.6. Pontas e contrapontas
1.2.7. Placa arrastadora
1.3. Refrigeracéo e Fluido de corte
1.3.1. Tipos
1.3.2. Aplicacéo dos fluidos
1.4. Célculos
1.4.1. Parametros de corte (Rotagédo e Avanco)
1.4.2. De rosca triangular
1.4.3. Anel graduado
1.4.4. Torneamento cénico (inclinagéo do carro
superior)
1.5. Operagbes
1.5.1. Tornear externo
1.5.2. Tornear interno
1.5.3. Desbastar
1.5.4. Alisar (Acabamento)
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MODULO INTEGRAL

UNIDADE CURRICULAR Usinagem em Maquinas Convencionais: 260 horas

Objetivo Geral: Usinagem em Maquinas Convencionais tem como objetivo proporcionar a aquisi¢éo de capacidades

técnicas relativas a fabricacdo de pecas em materiais ferrosos e néo ferrosos nos processos de usinagem por meio de

operacdes manuais e maquinas convencionais, bem como o desenvolvimento de capacidades socioemocionais

(qualidades pessoais) adequadas a diferentes situacdes profissionais.

Competéncias Especificas e Socioemocionais

10.
11.

o Calibrar furos com alargador manualmente

o Tragar reta com calibrador tragador de altura

o Puncionar

o Roscar com macho manualmente

o Furar na furadeira

o Escarear na furadeira

o Rebaixar furo na furadeira

Serrar pecas com serra de fita vertical

Realizar operagfes de fresamento em materiais

ferrosos:

o Fresar superficie plana, paralela e perpendicular

o Fresar superficies planas em angulo inclinando o
cabecote

o Fresar rebaixo

o Fresar rasgos

o Executar furo coordenado

o Calibrar furos com alargador e mandril expansivel na
fresadora

o Furar inclinado na fresadora

Preparar retificadoras:

o Balancear rebolo

o Dressar rebolo nas retificadoras cilindrica e plana
tangencial

Realizar operagdes de retificacdo plana:

o Retificar superficie plana, paralela e perpendicular

Realizar operagdes de retificacdo cilindrica:

o Retificar superficie cilindrica externa

o Retificar superficie cilindrica interna passante

Interpretar desenho de conjuntos mecanicos

Identificar elementos mecanicos de conjuntos, suas

funcdes, posicionamento e condi¢bes de

funcionamento (ex. folgas, interferéncias)

Montar conjuntos

Aplicar controle dimensional para validagao da peca:

o Medir pecas com paquimetro

o Utilizar reldgio comparador

o Medir pegcas com gonidémetro

o Medir pegas com micrometro

o Comparar rugosidade da pec¢a com padréao

1.5.5. Facear
1.5.6. Sangrar
1.5.7. Cortar

1.5.8. Formar
1.5.9. Roscar
1.5.10.
1.5.11.
1.5.12.
1.5.13.

Calibracdo de furos com alargadores

Furar
Alargar
Escarear
Rebaixar

2.1. Alargadores
2.2. Tabela de sobremetal e fluidos
Esmerilhamento
3.1. Motoesmeril
3.2. Dressadores
3.3. Operagdes
Ajustagem
4.1. Furagéo
4.1.1. Furadeira
4.1.2. Furadeira de coluna
4.2. Ferramentas
4.2.1. Limas
4.2.2. Serra manual
4.2.3. Brocas
4.2.4. Machos
4.2.5. Alargadores (maquina e manual)
4.2.6. Escareador
4.2.7. Rebaixador
4.2.8. Régua de tragar e esquadro
4.2.9. Riscador e compasso
4.2.10. Martelo
4.2.11. Puncao de bico
4.2.12. Chaves
4.3. Acessorios
4.3.1. Desandadores
4.3.2. Cantoneira
4.3.3. Desempeno
4.3.4. Morsas

4.3.5. Calgo ou prisma
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MODULO INTEGRAL

UNIDADE CURRICULAR Usinagem em Maquinas Convencionais: 260 horas

Objetivo Geral: Usinagem em Maquinas Convencionais tem como objetivo proporcionar a aquisi¢éo de capacidades
técnicas relativas a fabricacdo de pecas em materiais ferrosos e néo ferrosos nos processos de usinagem por meio de
operacdes manuais e maquinas convencionais, bem como o desenvolvimento de capacidades socioemocionais
(qualidades pessoais) adequadas a diferentes situacdes profissionais.

Competéncias Especificas e Socioemocionais

4.3.6. Garras
Controle de produto e processo 4.3.7. Mandril
12. Registrar dados de produgéo 4.3.8. Buchas cobnicas
13. Interpretar desenho de processo 4.3.9. Cunha saca mandril
14. Interpretar folha de processo 4.4, Serramento
15. Realizar auto-inspegéo 4.4.1. Maquinas
16. Utilizar ferramentas da qualidade (ex. tabelas, listas de 4.4.2. Arco de serra
verificacdo) 4.4.3. Laminas de serra
17. Verificar a ocorréncia de irregularidades do produto 4.4.4. Selecdo da lamina de serra

durante o processo (ex. dimensional, visual, geometria | 5. Serramento

etc.) 5.1. Maquinas
18. Verificar condi¢cdes das maquinas (ex. vibracdes, 5.2. Laminas de serra de fita

folgas, desgaste, seguranca, nivel de 6leo, 6. Fresamento

alinhamento da morsa e cabecote) 6.1. Fresadoras
19. Verificar defeitos na usinagem de forma visual (ex. 6.1.1. Funcionamento

rebarbas, deformac¢des, marcas etc.) 6.1.2. Fresadora horizontal e vertical
20. Verificar desgaste das ferramentas 6.1.3. Condi¢Bes de uso e cuidados

6.2. Ferramentas (Fresas)

Capacidades Socioemocionais (Qualidades Pessoais) 6.2.1. Fresas de topo (inteiricas ou

1. Demonstrar disciplina intercambiaveis)

2. Demonstrar organizagéo 6.2.2. Fresas angulares

3. Demonstrar ética 6.2.3. Fresas de dentes posticos ou cabecote
4. Demonstrar constancia de propésito faceador

5. Trabalhar em equipe 6.3. Acessorios

6. Demonstrar a capacidade de comunicag&o 6.3.1. Localizador de arestas (mecanico,
7. Demonstrar responsabilidade social eletrdnico)

8. Demonstrar lideranca 6.3.2. Morsa de maquina

9. Demonstrar empatia 6.3.3. Calgo ou prisma

10. Demonstrar negociacao 6.3.4. Cones normalizados

11. Demonstrar autocontrole 6.3.5. Grampos

12. Demonstrar a capacidade de tomada de decisdo 6.4. Operacdes

13. Demonstrar automotivagéo 6.4.1. Fresar superficie plana

14. Demonstrar a capacidade de empreendedorismo 6.4.2. Fresar superficie plana inclinada

6.4.3. Fresar superficie plana, paralela ou
perpendicular a uma de referéncia
6.4.4. Fresar rebaixos
6.4.5. Furar na fresadora por coordenadas
6.5. Calculos

6.5.1. Parametros de corte (Rotacdo e Avanco)
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MODULO INTEGRAL

UNIDADE CURRICULAR Usinagem em Maquinas Convencionais: 260 horas

Objetivo Geral: Usinagem em Maquinas Convencionais tem como objetivo proporcionar a aquisi¢éo de capacidades
técnicas relativas a fabricacdo de pecas em materiais ferrosos e néo ferrosos nos processos de usinagem por meio de
operacdes manuais e maquinas convencionais, bem como o desenvolvimento de capacidades socioemocionais
(qualidades pessoais) adequadas a diferentes situacdes profissionais.

Competéncias Especificas e Socioemocionais

7. Retificacao
7.1. Retificadoras:
7.1.1. Plana tangencial
7.1.2. Cilindrica
7.2. Acessorios
7.2.1. Suporte balanceador
7.2.2. Placa magnética
7.2.3. Nivel de precisédo
7.3. Rebolos
7.3.1. Tipos
7.3.2. Caracteristicas
7.3.3. Aplicacao
7.3.4. Inspecgédo
7.4. Operagdes
7.5. Calculo de rotagdo
7.5.1. Da pecga
7.5.2. Do rebolo
8. Elementos de maquinas
8.1. Fixagéo
8.1.1. Parafusos
8.1.2. Pinos
8.1.3. Ferramentas manuais (chaves)
9. Conjuntos mecéanicos
9.1. Embuchamento
9.1.1. Por travamento mecanico
9.2. Sequéncia de montagem
9.3. Funcéo dos componentes
9.4. Ajustes e folgas
9.5. Montagem
9.6. Calibre de folga
10. Controle de produto e processo
10.1. Auto-inspecgéo
10.1.1. Dimensional
10.1.2. Geométrica
10.1.3. Visual
10.1.4. Superficie (rugosidade)
10.1.5. Lista de verificacdo
10.2. Documentacao

10.2.1. Folhas de processo
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MODULO INTEGRAL

UNIDADE CURRICULAR Usinagem em Maquinas Convencionais: 260 horas

Objetivo Geral: Usinagem em Maquinas Convencionais tem como objetivo proporcionar a aquisi¢éo de capacidades
técnicas relativas a fabricacdo de pecas em materiais ferrosos e néo ferrosos nos processos de usinagem por meio de
operacdes manuais e maquinas convencionais, bem como o desenvolvimento de capacidades socioemocionais
(qualidades pessoais) adequadas a diferentes situacdes profissionais.

Competéncias Especificas e Socioemocionais

10.2.2. Desenhos de processo

Ambientes pedagdgicos

Sala de aula

Sala de tecnologia (preparagdo)
Oficina de usinagem convencional
Laboratério de metrologia

Biblioteca

Referéncias basicas

ALMEIDA, Paulo Samuel de. Processos de usinagem: utilizacdo e aplica¢do das principais maquinas
operatrizes. Sdo Paulo: Erica/Saraiva, 2015.

CUNHA, Lauro Sales; CRAVENCO, Marcelo Padovani. Manual pratico do mecanico. 2. ed. Sdo Paulo: Hemus,
2006.

FUNDACAO ROBERTO MARINHO; FIESP. Elementos de maquinas: profissionalizante de mecanica. Sdo
Paulo: Gol Editora, [entre 2005 e 2015]. (Colegdo Novo Telecurso). 2 v.

FUNDACAO ROBERTO MARINHO; FIESP. Materiais: profissionalizante de mecanica. S&o Paulo: Gol Editora,
[entre 2005 e 2015]. (Cole¢&o Novo Telecurso)

GROOVER, Mikell P. Introducéo aos processos de fabricacdo. Rio de Janeiro: LTC Editora, 2014.

SENAI-SP. Fundamentos da mecanica |. Sdo Paulo: SENAI-SP Editora, 2015. (Cole¢cdo Metalmecénica).
SENAI-SP. Fundamentos da mecanica Il. Sdo Paulo: SENAI-SP Editora, 2015. (Colecao Metalmecéanica).
SENAI-SP. Tecnologia mecéanica aplicada: ferramentas manuais, maquinas para usinagem e elementos de
maguinas. Sao Paulo: SENAI-SP Editora, 2015. (Colecdo Metalmecéanica).

SENAI-SP. Tecnologia mecéanica. Sdo Paulo: SENAI-SP Editora, 2015. (Cole¢do Metalmecanica).

Referéncias complementares

CHIAVERINI, Vicente. Tecnologia mecénica ll: processos de fabricagao e tratamento. 2. ed. Sdo Paulo: Makron
Books, 1986.

CHIAVERINI, Vicente. Tecnologia mecénica lll: materiais de construgdo mecénica. 2. ed. S&o Paulo: Makron
Books, 1986.

FISCHER, Ulrich et. al. Manual de tecnologia metalmecanica. Trad. Helga Madjederey. 2. ed. S&o Paulo: Blucher,
2011.
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MODULO INTEGRAL

UNIDADE CURRICULAR Usinagem em Maquinas a CNC: 600 horas

Objetivo Geral: Usinagem em Maquinas a CNC tem como objetivo proporcionar a aquisicdo de capacidades técnicas

relativas a fabricacéo de pegcas em materiais ferrosos, néo ferrosos e ndo metalicos nos processos de usinagem com

maquinas a CNC, bem como o desenvolvimento de capacidades socioemocionais (qualidades pessoais) adequadas a

diferentes situag¢des profissionais.

Competéncias Especificas e Socioemocionais

Capacidades Técnicas

a > wDn R
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11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.

19.

Selecionar ferramentas para usinagem

Elaborar cabecalho do programa

Identificar sistemas de coordenadas

Utilizar ciclos fixos de usinagem

Utilizar fungbes de arredondamento e chanframento
de cantos

Utilizar fungdes de interpolacao linear

Utilizar fung6es de interpolagéo circular

Utilizar fungbes miscelaneas

Utilizar fungbes preparatorias

. Utilizar fun¢Bes de compensacéo de raio da

ferramenta

Utilizar softwares especificos para programacao
Utilizar sub-rotinas de programacao

Identificar linguagem do CNC

Utilizar pardmetros de usinagem no programa CNC
Identificar percurso de ferramentas no programa CNC
Preparar tornos a CNC

Preparar centros de usinagem

Realizar alteragGes nos parametros das ferramentas
(ex. diametro, raio, comprimento)

Realizar operacdes de torneamento em maquinas a
CNC, em materiais ferrosos, ndo-ferrosos e néo
metalicos:

o Facear

o Fazer furo de centro

o Tornear superficie cilindrica na placa e contra ponta
o Tornear superficie conica

o Tornear superficie cilindrica na placa universal

o Furar pecas

o Tornear superficie cilindrica interna

o Abrir canais e ou cortes

o Cortar pegas

o Tornear rebaixo interno

o Tornear superficies concavas e convexas

o Abrir rosca triangular externa

o Abrir rosca triangular interna

Conhecimentos

1. Definicdo de Comando Numérico
2. Torno CNC
2.1. Sistema de acionamento dos eixos
2.1.1. Servo motor
2.1.2. Fuso de esferas recirculantes
2.1.3. Guias lineares
2.2. Sistemas de medicao
2.2.1. Encoder
2.2.2. Régua dtica
2.3. Sistemas de troca de ferramentas
2.3.1. Torre
2.3.2. Gang Tools
2.4. Acessorios
2.4.1. Placa hidraulica
2.4.2. Placa pneumatica
2.4.3. Contra ponta hidraulica
2.4.4. Contra ponta pneumética
2.4.5. Transportador de cavacos
2.4.6. Alimentador de barras
3. Centro de Usinagem CNC
3.1. Sistemas de troca de ferramentas
3.1.1. Magazine
3.1.2. Manual
3.2. Acessorios
3.2.1. Quarto eixo
3.2.2. Sensor de medicao éptico e laser
4. Sistema de coordenadas
4.1. Origem
4.2. Eixos
4.3. Regra da méo direita
4.4. Absoluto
4.5. Incremental
4.6. Quadrante
5. Programacéo convencional
5.1. Estrutura do programa
5.2. Funcdes de programacao

5.2.1. Preparatdrias
5.2.2. Miscelaneas

5.2.3. Interpolacéo linear
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20.

21.
22.

23.

24.
25.

26.

Elaborar processos de usinagem para eletroerosao
por penetracao e a fio;

Identificar os sistemas de quadrantes;

Elaborar programas para usinagem de cavidades
multiplas, utilizando o recurso de orbita;

Manusear a méaquina eletroeroséo por penetracédo de
acordo com as técnicas aplicadas;

Diferenciar os sistemas de fixacdo de pecas.

Selecionar pardmetros de usinagem em fun¢éo do tipo
de acabamento;

Desgastar perfil em eletroerosé@o por penetragdo e a fio;

5.2.4. Interpolacéo circular
5.2.5. Arredondamento e chanfro
5.2.6. Compensacéo do raio da ferramenta
5.2.7. De repeticdo
5.2.8. Modais e ndo modais
5.3. Ciclos fixos de usinagem
5.3.1. Desbaste
5.3.2. Acabamento
5.3.3. Furagéo
5.3.4. Canais
5.3.5. Roscamento
5.3.6. Mandrilamento
6. Preparacdo e Operacdo de maquinas
6.1. Referenciamento
6.1.1. Eixos
6.1.2. Ponto zero maquina
6.1.3. Ponto zero peca
6.1.4. Dimens0es da ferramenta (preset)
6.2. Edicdo de programas
6.3. Simulagdo de programas
6.3.1. Gréfica
6.3.2. Teste rapido
6.4. Fixacdo de pecas
6.4.1. Dispositivos
6.4.2. Morsa
6.4.3. Castanhas
6.5. Fixacdo de ferramentas
6.6. Movimentagéo de eixos (JOG)
6.6.1. Modo continuo
6.6.2. Modo incremental
6.6.3. Manivela eletrdnica
6.7. Modo MDI(Manual Data Input)
6.8. Modo Automético
6.8.1. Continuo
6.8.2. Bloco a bloco
7. Programagdo com software

Importagdo de arquivos

7.1 Geracgao de arquivo de cédigo ISO
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MODULO INTEGRAL

UNIDADE CURRICULAR Usinagem em Maquinas a CNC: 600 horas

Objetivo Geral: Usinagem em Maquinas a CNC tem como objetivo proporcionar a aquisicdo de capacidades técnicas

relativas a fabricacéo de pecas em materiais ferrosos, nédo ferrosos e ndo metalicos nos processos de usinagem com

maquinas a CNC, bem como o desenvolvimento de capacidades socioemocionais (qualidades pessoais) adequadas a

diferentes situag¢des profissionais.

Competéncias Especificas e Socioemocionais

20.

21.

Realizar operacOes de fresamento em maquinas a

CNC, em materiais ferrosos, nao-ferrosos e nao

metalicos:

o Fresar superficies planas, paralelas e
perpendiculares

o Fresar rebaixos

o Fresar superficies planas em angulo

o Fresar superficies concavas e convexas

o Fresar rasgos

o Executar furos coordenados

o Rebaixar furos

o Calibrar furos com alargador de maquina

o Roscar com macho

o Fresar cavidades

o Mandrilar furos

Gerenciar arquivos eletrdnicos de pecas

Capacidades Socioemocionais (Qualidades Pessoais)

© © N o g s~ w NP
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Demonstrar disciplina

Demonstrar organizagéo

Demonstrar ética

Demonstrar constancia de propdsito
Trabalhar em equipe

Demonstrar a capacidade de comunicag&o
Demonstrar responsabilidade social
Demonstrar lideranca

Demonstrar empatia

. Demonstrar negociagao

. Demonstrar autocontrole

. Demonstrar a capacidade de tomada de decisao
. Demonstrar automotivagéo

.Demonstrar a capacidade de empreendedorismo

10.

11.

7.2.
7.3.
7.4.
7.5.
7.6.

Geracao de desenhos
Definicdo do processo de usinagem
Geragdo de codigos NC
Transmissé&o de dados
Armazenamento de dados
Ferramentas para Usinagem
8.1. Pastilhas
8.1.1. Classe
8.1.2. Geometria béasica
8.1.3. Codificacao
8.1.4. Parametros de corte
8.1.5. Classificacao do desgaste
8.1.6. Sistema de fixacéo
8.2. Porta ferramentas
8.2.1. Para torneamento
8.2.2. Para fresamento
8.2.3. Codificacao
8.2.4. Sistema de fixacéo
Mandrilamento
Programac&o CAM com software especifico
10.1. Principios
10.2. Criag&@o de um projeto
10.3. Ambiente de usinagem
10.4. Ajuste de peca usinada (Bruto)
10.5. Posicionando a peca
10.6. operacao de usinagem
Usinagens 2D fresamento
11.1. Voltado para o mouse
11.2. Fresagem lateral
11.3. Furagéo
11.4. Usinagem de chanfro
11.5. Abertura de cavidade
11.6. Fresagem de topo
11.7. Cavidade “BOOST”
11.8. Furag&o por contorno
11.9. Usinagem de quebra arestas
11.10. Cénico “roscar”

11.11. Verificacédo
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MODULO INTEGRAL

UNIDADE CURRICULAR Usinagem em Maquinas a CNC: 600 horas

diferentes situag¢des profissionais.

Objetivo Geral: Usinagem em Maquinas a CNC tem como objetivo proporcionar a aquisicdo de capacidades técnicas
relativas a fabricacéo de pegcas em materiais ferrosos, néo ferrosos e ndo metalicos nos processos de usinagem com
maquinas a CNC, bem como o desenvolvimento de capacidades socioemocionais (qualidades pessoais) adequadas a

Competéncias Especificas e Socioemocionais

12. Usinagens 2D torneamento
12.1. Desbaste
12.1.1. Faceamento
12.1.2. Contorno externo
12.1.3. Contorno interno
12.1.4. Canal
12.2. Acabamento
12.2.1. Usinagem de raio ( 3 eixos a 5 eixos)
12.2.2. Contorno externo
12.2.3. Contorno interno
12.2.4. Canal
12.3. Furagéo
12.4. Ranhura
13. Usinagens 3D fresamento
13.1. Desbaste
13.2. Constante Z
13.3. Usinagem de faces planas
13.4. Z material constante restante
13.5. Passo lateral constante
13.6. Usinagem de raio
13.7. Passes de raster
14. Usinagens com ferramentas acionadas em torno
CNC
14.1. Tornar desbaste (Faceamento)
14.2. Tornar acabamento (Faceamento)
14.3. Desbaste de Canal na face
14.4. Centrar furos na face axial
14.5. Furagéo na face radial
14.6. Desbaste
14.6.1. Faceamento
14.6.2. Canal naface
14.7. Acabamento no Faceamento
14.8. Furacéo
14.8.1. Radial
14.8.2. Axial
15. Usinagens com 5 eixos simultaneo em
fresamento
15.1. Fresamento de topo

15.2. Passe de raster

15.3. Passe lateral constante
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16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

23.

24.

15.4. Usinagem de raio (3 eixos a 5 eixo0s)

Maquina de eletroeroséao por
penetragdo (apresentacgéo)

16.1. Definicdo e Caracteristicas;

16.2. Convencional;

16.3.16.3 CNC

Materiais Eletrodo

17.1. Cobre eletrolitico;

17.2. Cobre tungsténio;

17.3. Grafite.

Materiais Peca

18.1. Materiais condutores de eletricidade.

Gap (folga)
19.1. Rugosidade;
19.2. Amperagem;
19.3. Dimensionamento do Eletrodo.
Preparagcédo da Maquina
20.1. Sistema de fixagdo Manual:
20.2. Alinhamento e Centragem;
20.2.1. Pega;
20.2.2. Eletrodo;

20.3. Sistema de fixac&o por dispositivo (Ponto zero
ou troca rapida):

20.4. Alinhamento e Centragem;
20.4.1. Peca;
20.4.2. Eletrodo;
Operacédo da Maguina
21.1. Painel de Comando;
21.2. Transferir dados para maquina;
21.3. Consultar tabelas de tecnologia;
21.4. Programacéo dos pardmetros de usinagem;
Sistema de Lavagem:
22.1. Oleo dielétrico;
22.2. Externa;
22.3. Interna;
22.4. Succao pelo eletrodo;
22.5. Succéao pela peca;
22.6. Influéncia dos gases.

Méquina de eletroerosdo a fio
(Apresentacéo)

23.1. Definicdo e Caracteristicas.

Materiais do fio
24.1. Latao;
24.2. Latao zincado;

24.3. Latdo zincado de alta performace.
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25.

26.

27.

Materiais Peca
25.1. Materiais condutores de eletricidade.

Preparacéo da Maquina
26.1. Sistema de fixagdo Manual:
26.1.1. Peca;
26.2. Alinhamento e Centragem;
Operacédo da Maquina
27.1. Painel de Comando;
27.2. Transferir dados para maquina;
27.3. Consultar tabelas de tecnologia;
27.4. Programagé&o dos parametros de usinagem;
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MODULO INTEGRAL

UNIDADE CURRICULAR Usinagem em Maguinas a CNC: 600 horas

Objetivo Geral: Usinagem em Maquinas a CNC tem como objetivo proporcionar a aquisi¢cdo de capacidades técnicas
relativas a fabricacdo de pecas em materiais ferrosos, nédo ferrosos e ndo metélicos nos processos de usinagem com
maquinas a CNC, bem como o desenvolvimento de capacidades socioemocionais (qualidades pessoais) adequadas a
diferentes situag¢des profissionais.

Competéncias Especificas e Socioemocionais

Ambientes pedagdgicos

e Salade aula

e Sala de tecnologia (preparagéo)
e Oficina de usinagem a CNC

e Laboratério de CAD/CAM

e Laboratorio de metrologia

e Biblioteca

Referéncias bésicas

¢ Manual de Programacéo e Operacéo Linha G/ GL / GLM CNC FANUC 0I-TD, T49092D, empresa Industria
ROMI, Santa Barbara D’Oeste - SP — Brasil.

e Manual de Programacao e Operacéao, Linha ROMI D, CNC FANUC 0l - MC, T22182C, empresa Indlstria ROMI,
Santa Barbara D’Oeste - SP — Brasil.

e Manual de Programacéao e Operacéo, Linha D, CNC SIEMENS 828D, T42158A, empresa Industria ROMI, Santa
Béarbara D’Oeste - SP — Brasil.

e Apostila de Treinamento, Fresamento 2D, Missler Software Brasil. Rua Dr. Diogo de Faria, 1087 S&o Paulo — SP
— Brasil <www.topsolid.com.br E-mail: sup.cam@topsolid7.com.br >

e Apostila de Treinamento, Fresamento 3D, Missler Software Brasil. Rua Dr. Diogo de Faria, 1087 S&o Paulo — SP
— Brasil - <www.topsolid.com.br E-mail: sup.cam@topsolid7.com.br>

e Apostila de Treinamento, Fresamento 5 eixos , Missler Software Brasil. Rua Dr. Diogo de Faria, 1087 S&o Paulo
— SP — Brasil - <www.topsolid.com.br E-mail: sup.cam@topsolid7.com.br>

e Apostila de Treinamento, Torneamento 2D, Missler Software Brasil. Rua Dr. Diogo de Faria, 1087 S&o Paulo —
SP — Brasil - <www.topsolid.com.br E-mail: sup.cam@topsolid7.com.br>

Referéncias complementares

e SILVA, Sidnei Domingues da. CNC: Programacédo de comandos numérico computadorizados — Torneamento
aplicado. S&o Paulo, Erica, 2008.

e JUNIOR, Moacir Antonio de Oliveira / SILVA, Sidnei Domingues da. CNC: Programac&o e Operacéo de Centro
de Usinagem. Sao Paulo, Editora SENAI, 2016. Colecdo Metalmecanica/Metalurgia.

61



http://www.topsolid.com.br/
mailto:sup.cam@topsolid7.com.br
http://www.topsolid.com.br/
http://www.topsolid.com.br/
mailto:sup.cam@topsolid7.com.br
http://www.topsolid.com.br/
http://www.topsolid.com.br/
mailto:sup.cam@topsolid7.com.br
http://www.topsolid.com.br/
http://www.topsolid.com.br/
mailto:sup.cam@topsolid7.com.br

e) Organizacdo de Turmas

As turmas matriculadas iniciam o curso com um ndmero minimo de 16 e maximo de 48 alunos.

V. CRITERLOS DE APROVEITAMENTO DE CONHECIMENTOS E
EXPERIENCIASANTERIORES

Em conformidade com o artigo 46 da Resolugdo CNE/CP n.° 1, de 5 de janeiro de 2021, que define
as Diretrizes Curriculares Nacionais Gerais para a Educacgéo Profissional e Tecnoldgica.

“Para prosseguimento de estudos, a instituicdo de ensino pode promover o aproveitamento de
estudos, de conhecimentos e de experiéncias anteriores, inclusive no trabalho, desde que diretamente
relacionados com o perfil profissional de conclusdo da respectiva qualificacdo profissional ou
habilitacéo profissional técnica ou tecnolégica, que tenham sido desenvolvidos:

I. em qualificagBes profissionais técnicas e unidades curriculares, etapas ou modulos de cursos
técnicos ou de Educacéao Profissional e Tecnoldgica de Graduacao regularmente concluidos
em outros cursos;

II. em cursos destinados a qualificacdo profissional, incluida a formacao inicial, mediante
avaliacdo, reconhecimento e certificagdo do estudante, para fins de prosseguimento ou
concluséo de estudos;

IIl. em outros cursos e programas de Educacéo Profissional e Tecnoldgica, inclusive no trabalho,
por outros meios formais, ndo formais ou informais, ou até mesmo em outros cursos superiores
de graduacao, sempre mediante avaliagdo do estudante; e

IV. por reconhecimento, em processos formais de certificacdo profissional, realizado em
instituicao devidamente credenciada pelo 6rgdo normativo do respectivo sistema de ensino ou
no ambito de sistemas nacionais de certificagdo profissional de pessoas.”

A avaliacdo sera feita por uma comissdo de docentes do curso e especialistas em educacao,

especialmente designada pela direcdo, atendidas as diretrizes e procedimentos constantes na
proposta pedagoégica da unidade escolar.
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VI. CRITERIOS DE AVALIACAO

Os critérios de avaliacdo, promocéo, recuperacdo e retengcdo de alunos sdo os definidos pelo
Regimento Comum das Unidades Escolares SENAI, aprovado pelo Parecer CEE n° 528/98, e
complementados na Proposta Pedagdgica da unidade escolar.

VII. INSTALAGCOES E EQUIPAMENTOS

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

A unidade escolar € dotada de Biblioteca com acervo bibliografico adequado para o
desenvolvimento do curso e faz parte do sistema de informagéo do SENAI.

VIIl. PESSOAL DOCENTE E TECNICO

O quadro de docentes para o Curso de Aprendizagem Industrial — Mecénico de Usinagem para
Moldes Plasticos é composto, preferencialmente, por profissionais técnicos, com formacao e
experiéncia profissional condizentes com as unidades curriculares que compdem a organizacdo

curricular do curso.

IX. CERTIFICADOS

O aluno que concluir a fase escolar recebera o certificado de conclusdo do Curso de Qualificacéo

Profissional — Aprendizagem Industrial — Mecéanico de Usinagem para Moldes PIlasticos.
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Comité Técnico Setorial

Mecéanico de Usinagem para Moldes Plasticos

06 de junho de 2019

Coordenacéao
Nome Empresa Cargo
Mauricio Brunelli Polimold Industrial
Ednaldo Fonseca Polimold Industrial
Glauber Longo Top Solid Diretor
Javan Ferreira Lima Top Solid
Eduarda Galipolo Taruma Agos Finos
Edilson Rossi Thathi Materiais
Jonas Silva Casco do Brasil Ltda
Rafael Doretto GF Charmilles
Vicenzo Senatore Consultor Coach
Eduardo Paiva Romi
Paulo Garrido Romi

Cesar Aparecido Barbosa

SENAI CFP 1.16

Instrutor de Formacgéo

Davi Cardoso Duarte Junior

SENAI CFP 1.16

Instrutor de Formacéo

Diego de Campos Morgado

SENAI CFP 1.16

Instrutor de Formacéo

Eduardo Coutinho Miraia

SENAI CFP 1.16

Instrutor de Formacgéo

Eduardo Vitor da Silva Inocéncio

SENAI CFP 1.16

Instrutor de Formacéo

Flavio Rodrimar Rodrigues

SENAI CFP 1.16

Instrutor de Formacéo

Michel Simé&o de Carvalho

SENAI CFP 1.16

Orientador de Praticas

Clayton Diorio Risso

SENAI CFP 1.28

Orientador de Praticas

Armando Luis Dono

SENAI CFP 5.01

Orientador de Praticas

André Gomes Rodrigues

SENAI CFP 1.28

Instrutor de Formacéo

Clayton Processo dos Santos

SENAI CFP 1.28

Instrutor de Formacéo

Eleandro Francisco dos Santos

SENAI CFP 1.28

Instrutor de Formagéao

Jorge Julio Izidoro

SENAI CFP 1.28

Instrutor de Formacéo

Marcos Roberto Barbosa

SENAI CFP 1.28

Instrutor de Formacéo

Valdir Quaresma dos Santos

SENAI CFP 1.28

Instrutor de Formacéo

Arturo José Carillo DRE Técnico

Mércio José do Nascimento GED Especialista
Francisco Marcondes GED Assessor Técnico
Fernando Telli Athaide GIT Especialista
Adelmo Belizario GOR1 Gerente




CONTROLE DE REVISOES

REV. DATA NATUREZA DA ALTERACAO
00 04/11/2019 | Emisséo.
Atualizagdo dos contetidos formativos das unidades curriculares
01 11/12/2020 |de Fundamentos de Usinagem, Controle Dimensional, Usinagem
em Maguinas Convencionais e Usinagem em Maquinas a CNC.
Alteracdo do titulo do curso
Adequacéo das cargas horarias de Fundamentos de Usinagem e
02 04/06/2021 |Usinagem em Maquinas Convencionais
Insercdo do capacidades e conhecimentos na Unidade Curricular
de Usinagem em Maquinas a CNC
Atualizagdo no item Pratica Profissional na Empresa e no Critério
03 13/09/2023 |de Aproveitamento de Conhecimentos e Experiéncia Anteriores.

(Natalia Santana)




