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PROLOGO

A auséncia de materiais didaticos dirigidos para a formagéo de operadores de Ensaios N&o
Destrutivos com vista a certificacdo, comum aos paises europeus, motivou o Centro Nacional
de Referéncia para Formacao Profissional de Cartagena a propor em 2004, no ambito do
Programa Europeu Profissional Leonardo da Vinci, a concegdo e desenvolvimento de um
projeto para responder a essa necessidade. No projeto intitulado “European Training
Programme for the Qualification of NDT Personnel” (PROQUALINDT), participaram as
seguintes entidades: British Institute of non Destructive Testing (BINDT) do Reino Unido;
Confédération Francaise des Essais non Destructifs (COFREND) de Franga; Deutsche
Geslischaft Fir Zerstérungsfren Priifunge E.V. (DGZP) da Alemanha e a Asociacion Espafiola
de Ensayos no Destructvos (AEND) de Espanha.

Ciente do interesse demonstrado neste projeto, por outros paises com necessidade de tais
recursos para o processo de formagao e certificacdo de novos profissionais, o0 Centro Nacional
de Referéncia para a Formacgédo Profissional de Cartagena propés a Agéncia Espanhola
Leonardo, no ano de 2011, um novo projeto de transferéncia e inovagéo (TOI), com o objetivo
de rever e atualizar todos os materiais didaticos produzidos anteriormente, adaptando-os a
norma ISO/TR 25107. Por outro lado, foi alargada a possibilidade de outros paises da EU,
onde a utilizacdo dos ensaios nao destrutivos nos processos de controlo de qualidade
industrial, estava claramente em crescimento, participarem neste novo projeto.

A nossa proposta foi aceite pela Agéncia Espanhola Leonardo e em outubro de 2011 foram
iniciados os trabalhos que agora felizmente terminaram, e que tiveram a participacao ativa das
seguintes entidades parceiras: Czech Society for non Destructive Testing (CNDT) da Republica
Checa; Croatian Society for non Destructive Testing (HDKBR-CRSNDT) da Croacia; Hungarian
Association for non Destructive Testing (MAROVISZ) da Hungria; Associacdo de Laboratdrios
Acreditados (RELACRE) de Portugal e a Asociacion Espafiola de Ensayos no Destructivos
(AEND) de Espanha.

Com a apresentacgéo e disseminagao deste trabalho, culmina um projeto, em que aqueles que
estiveram envolvidos na concecéo e desenvolvimento, o fizeram com a perspetiva, esperancga
e confianca de disponibilizar as organizacbes interessadas nos processos de formagao e de
certificacdo de pessoal, que realizam ou poderao realizar no futuro controlo de qualidade,
atravées de métodos e técnicas de ensaios ndo destrutivos, alguns materiais didaticos de
grande valor acrescentado.

Finalmente, como promotores deste consércio, nos sentimos obrigados a enfatizar os nossos
sinceros agradecimentos a todas as organizagbes que participaram ativamente,
disponibilizando para o projeto os melhores profissionais, recursos e instalagbes, sem os quais
nao teria sido possivel concluir este trabalho e com estas linhas, queremos mostrar 0 nosso
sincero apreco e consideracgao.

Cartagena, dezembro de 2013

O promotor do projeto “Transferring European Training Programme for the Qualification
of NDT Personnel (TRANSFER PROQUALINDT)”.

Centro de Referencia Nacional de Formacion Profesional de Cartagena. Comunidad
Auténoma de la Region de Murcia. ESPANA.
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