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I. NOTA INTRODUCTIVA

Titlul calificarii; Sudor

Descrierea calificarii: Sudorul este capabil si execute, in conditii de calitate si de securitate a
muncii, imbindri sudate in colt si cap la cap, din table din materiale metalice, utilizdnd procedee de sudare
prin topire §i prin presiune, cu echipamente de sudare adecvate, conform specificatiei procedurii de
sudare.

Ocupatiile din COR" (Clasificarea Ocupatiilor din Rominia) ce pot fi practicate, inclusiv codurile
din COR:

Sudor manual cu flacira de gaze — cod COR 721202;

Sudor manual cu arc electric — cod COR 721203;

Operator tdiere — cod COR 721205;

Sudor cu arc electric cu electrod fuzibil in mediu de gaz protector — cod COR 721206;
Sudor cu arc electric cu electrod nefuzibil in mediu de gaz protector — cod COR 721207,
Sudor — cod COR 721208.

* NOTA: Lista ocupatiilor COR care pot fi practicate, este dati cu titlu de exemplu. Absolventii
care dobédndesc aceasti calificare pot practica si alte ocupatii din domeniu, de acelasi nivel
sau de nivel inferior, in functie de decizia angajatorului.

Lista unitatilor de rezultate ale invatarii

e Unititi de rezultate ale Inviitirii - tehnice generale

Realizarea schifei piesei mecanice in vederea executirii ei
Realizarea pieselor prin operatii de lacitugerie generald
Montarea organelor de masini in subansambluri mecanice
Misurarea mérimilor tehnice specifice proceselor industriale
Realizarea desenului tehnic pentru organe de masini
Realizarea asamblarilor mecanice

A

e Unititi de rezultate ale invitirii - tehnice specializate
7.  Realizarea de imbinari sudate
8.  Realizarea operatiilor de tiiere termica

Competentele cheie, vizate de calificarea descrisd prin standardul de pregitire profesionald, specifice celor
8 domenii de competente cheie descrise prin LEN nr. 1/2011, sunt integrate in unitifile de rezultate ale
invagdrii tehnice generale sau specializate, aga cum sunt prezentate in rezultatele invitirii descrise In
continuare, pentru fiecare unitate de rezultate ale invitarii. Acestea sunt evidentiate cu caractere italice.

Nivelul de calificare conform Cadrului national al calificérilor — 3

Oportunititi la finalizarea programului de formare: angajarea pe piata muncii in una din ocupatiile
specificate sau continuarea studiilor intr-o calificare de nivel superior.
M
Domeniul de pregétire profesionald: Mecanica

Nivel: 3 |
Calificarea profesionala: Sudor 3
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III. UNITATILE DE REZULTATE ALE INVATARII CORESPUNZATOARE
COMPETENTELOR IDENTIFICATE PENTRU OCUPATIA / OCUPATIILE
VIZATE SI STANDARDELE DE EVALUARE ASOCIATE ACESTORA

Unitatea de rezultate ale invatarii tehnice generale 1:
REALIZAREA SCHITEI PIESEI MECANICE IN VEDEREA EXECUTARII

El

Rezultatele invitarii:

Cunostinte Abilitati Atitudini
1.1.1. Materiale si [ 1.2.1. Selectarea materialelor si a | 1.3.1.Asumarea
instrumente necesare | instrumentelor pentru intocmirea schitei | rispunderii in aplicarea

pentru realizarea schitei
piesei mecanice

1.1.2. Normele generale
utilizate la intocmirea
schitei piesei mecanice
(tipuri de linii, formate,
indicator)

1.1.3. Reguli de
reprezentare in proiectie
ortogonali a pieselor
(reprezentarea in vedere a
formelor constructive pline,
reprezentarea in sectiune a
formelor constructive cu
goluri)

1.1.4. Principii si metode

de cotare a pieselor
mecanice reprezentate
(utilizarea elementelor din
geometria plana,

elementele cotirii, executia
graficd si dispunerea pe
desen a elementelor cotérii,
principii §i reguli de cotare)

1.1.5. Abateri de
prelucrare (abateri
dimensionale, ~ abateri de

piesei mecanice;
1.2,2. Pregitirea materialelor s§i a
instrumentelor pentru intocmirea schitei
piesei mecanice;

1.2.3. Utilizarea normelor generale pentru
intocmirea schitei utilizate necesare
executdrii piesei mecanice;

1.2.4. Utilizarea regulilor de reprezentare
in proiecfie ortogonald a pieselor pentru
intocmirea schitei utilizate necesare
executdrii piesei mecanice;

1.2.5. Realizarea vederilor si sectiunilor
piesei mecanice necesare executdrii
acesteia;

1.2.6. Utilizarea normelor si regulilor de
cotare in vederea realizdrii schifei piesei

mecanice, necesard operatiilor de
lacatugerie;
1.2.7. Identificarea elementelor din

geometria pland necesare realizdrii schitei
piesei mecanice;

1.2.8. Cotarea pieselor mecanice
reprezentate in proiectie ortogonals;

1.2.9. Inscrierea abaterilor dimensionale,
de formd si de pozitie pe schita piesei
mecanice necesare executirii acesteia;

normelor generale de
reprezentare a pieselor;
1.3.2.Respectarea
conduitei in  timpul
intocmirii schitei pentru
realizarea pieselor
mecanice;
1.3.3.Interrelationarea in
timpul intocmirii schitei
pentru realizarea pieselor
mecanice;
1.3.4.Asumarea rolurilor
care i revin in timpul
intocmirii schitei pentru

realizarea pieselor
mecanice,
1.3.5.Colaborarea cu

membrii echipei pentru
indeplinirea riguroasd a
sarcinilor ce le revin in
timpul intocmirii schitei
pentru realizarea pieselor
mecanice,
1.3.6.Respectarea
termenelor de realizare a
sarcinilor ce le revin in
timpul Intocmirii schitei
pentru realizarea pieselor
mecanice;

1.3.7. Asumarea inifiativei
in  rezolvarea  unor
probleme;
1.3.8.4sumarea

= — e =
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forma si de pozitie )

1.2.10. Interpretarea abaterilor
dimensionale, de formd gi de pozitie
pentru realizarea pieselor mecanice prin
operatii de ldcdtugerie;

responsabilitdtii in ceea
ce priveste respectarea
normelor generale
utilizate la intocmirea
schitei piesei mecanice.

1.1.6. Reguli de | 1.2.11. Identificarea elementelor
reprezentare a schitei | geometrice din spatiu necesare realizarii
dupd model (utilizarea | schitei piesei mecanice;
elementelor geometrice din | 1.2.12. intocmirea schitei piesei mecanice
spatiu, fazele executdrii | In vederea executirii acesteia prin operatii
schitei) de lacitugerie;

1.2.13. Interpretarea  schitei piesei

mecanice in vederea executirii ei.

1.2.14. Utilizarea vocabularului comun §i
a celui de specialitate.

1.2.15. Utilizarea vocabularului comun §i
a celui de specialitate intr-o limbd
modernd.

Notd: In codul de trei cifre, prima cifrd corespunde numdrului de ordine al unitdtii de rezultate
ale invdtdrii in cadrul calificarii, a doua cifrd corespunde numdrului de ordine al categoriei
rezultatului invdtdrii (I — cunostinge, 2 — abilitdti, 3 — atitudini) iar a treia cifrd numdrului de ordine
al rezultatului invdtdrii in cadrul fiecdrei categorii de rezultate ale invdfdrii.

Domenii de competente cheie si rezultate ale invifarii specifice acestora, integrate si
dezvoltate in cadrul unititii de rezultate ale inviitirii tehnice generale ,Realizarea schitei
piesei mecanice in vederea executirii ei”:

e Competente de comunicare in limba romanai si in limba materna:
- Utilizarea vocabularului comun §i a celui de specialitate.
o Competente de comunicare in limbi striine:
- Utilizarea vocabularului comunr §i a celui de specialitate intr-o limbd modernd.
¢ Competente de bazi de matematicd, stiinte §i tehnologie:
- Interpretarea abaterilor dimensionale, de formd si de pozifie pentru realizarea
pieselor mecanice prin operatii de ldcdtugerie.
e Competenta de a inviifa sa inveti:
- Asumarea responsabilitdtii in ceea ce priveste respectarea normelor generale
utilizate la intocmirea schifei piesei mecanice.
¢ Competente sociale si civice:
- Colaborarea cu membrii echipei pentru indeplinirea riguroasd a sarcinilor ce le
revin in timpul intocmirii schitei pentru realizarea pieselor mecanice.
e Competente antreprenoriale:
- Asumarea initiativei in rezolvarea unor probleme;
- Asumarea rolurilor care ii revin in timpul intocmirii schitei pentru realizarea

pieselor mecanice.
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Lista minima de resurse materiale (echipamente, unelte §i instrumente, machete, materii
prime §i materiale, documentatii tehnice, economice, juridice etc.) necesare dobandirii
rezultatelor invatirii (existente in gscoalii sau la operatorul economic

- Instrumente §i materiale specifice reprezentarii schifei: plansetd, rigli gradats,
echere, compasuri, florare, creioane, guma de sters, hartie de desen;

- Seturi de corpuri geometrice, piese;

- Videoproiector, calculator, soft-uri educationale.

- Piese mecanice simple.

Standardul de evaluare asociat unitatii de rezultate ale invitirii

Criterii i indicatori de realizare §i ponderea lor

Nr. Criterii de realizare si ponderea

Indicatorii de realizare si ponderea acestora
crt. acestora

Selectarea materialelor si instrumentelor
pentru intocmirea schifei in vederea | 50%

Primirea si planificarea sarcinii de realizarii unor piese mecanice.

15% e : —
Pregitirea materialelor i instrumentelor

pentru intocmirea schitei in vederea | 50%
realizdrii unor piese mecanice.

lucru

Intocmirea schitei in vederea realizirii

. . S50%
unor piese mecanice

Respectarea normelor si regulilor de
intocmire a schitei in vederea realizérii | 30%

2. | Realizarea sarcinii de lucru 50%, | unor p1ese€ mecanice.

Folosirea corespunzitoare a
instrumentelor de desen tehnic in vederea | 10%
intocmirii schitei piesei mecanice

Verificarea  calitdtii  schitei  piesei

. 10%
mecanice

Utilizarea vocabularului de specialitate in
prezentarea schitei piesei mecanice

Prezentarea §i promovarea

o,
sarcinii realizate 35%

100%

M
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Unitatea de rezultate ale invitirii tehnice generale 2: oo
REALIZAREA PIESELOR PRIN OPERATII DE LACATUSERIE
GENERALA

Rezultatele invatirii:

Cunostinte Abilitati Atitudini
2.1.1. Atelierul de licatuserie 2.2.1. Organizarea locului de | 2.3.1. Respectarea cerintelor
- dotarea  atelierului  de [ munca ergonomice la locul de
lacdtuserie; muncd
- cerinfe  ergonomice de
organizare a locului de munci; 2.3.2. Colaborarea cu
- norme generale de sénitate si membrii echipei de lucru, in
securitate in munca; scopul indeplinirii
- norme generale de protectie a sarcinilor de la locul de
mediului. muncd
2.1.2. Tipuri de materiale i | 2.2.2.Identificarea 2.3.3. Respectarea
semifabricate necesare | materialelor metalice dupé | prescriptiilor din desenele
executirii pieselor prin | culoare, aspect de execufie la realizarea
operatii de Licituserie 2.2.3. Alegerea materialelor si | pieselor prin operatii de
- proprietatile fizice, mecanice si | semifabricatelor necesare | licatugarie
tehnologice ale materialelor | executdrii ~ pieselor  prin
metalice; operatii de lacituserie 2.3.4. Asumarea, in cadrul
- aliaje feroase: oteluri si fonte; | 2.2.4. Descrierea | echipei de la locul de
- tratamente termice aplicate | tratamentelor termice aplicate | muncd, a responsabilitdtii
otelurilor si fontelor: recoacere, | ofelurilor si fontelor pentru sarcina de lucru
célire, revenire; 2.2.5. Utilizarea simbolurilor | primitd

- metale si aliaje neferoase: | standardizate ale materialelor
cuprul si aliajele sale, aluminiul | pentru realizarea pieselor prin | 2.3.5. Asumarea inifiativei

si aliajele sale; operatii de lacatugerie in rezolvarea unor probleme
- semifabricate: table, platbande,
bare, profile, tevi, sdrme. 2.3.6. Respectarea normelor

de securitate si sdndtate in
2.1.3. Mijloace utilizate fin |2.2.6. Alegerea mijloacelor de | munca

atelierul de licituserie pentru | misurat si verificat in functie
misurarea §i  verificarea | de mérimea fizicd de masurat | 2.3.7.  Adoptarea  unei

dimensiunilor geometrice | 2.2.7. Utilizarea mijloacelor | atitudini responsabile fafd
(sublere, micrometre, echere, | de mdsurat §i verificat | de protectia mediului
rigle de control) lungimi, unghiuri, suprafete

2.1.4. Operatii pregititoare | 2.2.8. Alegerea  sculelor,
aplicate semifabricatelor 1in | dispozitivelor si
vederea executiirii pieselor | verificatoarelor (SDV-urilor)
(curdtare manuald, indreptare | si utilajelor in functie de
manuald, trasare ‘- SDV-uri, | operatia de lacatusérie
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tehnologii de executie, metode
de control, norme de securitate si
sidndtate 1n muncd, protectia
mediului)

2.1.5. Debitarea manuali a
semifabricatelor (SDV-uri,
tehnologii de executie, metode
de control, norme de securitate i
séndtate in munc#)

2.1.6. Indoirea manuali a
semifabricatelor

- Lungimea  semifabricatului
necesar obtinerii unei piese prin
operatia de indoire;

- Indoirea manuald a tablelor,
barelor §i profilelor, tevilor si
sarmelor (SDV-uri, tehnologii de
executie, metode de control a
semifabricatelor prelucrate prin
operatia de indoire, norme de
securitate si sdnitate in munca)

2.1.7. Notiuni generale despre
prelucrarea prin agchiere a
materialelor metalice (adaos de
prelucrare, tipuri de aschii, scule

executatd

2.2.9. Utilizarea SDV-urilor §i
utilajelor in  functie de
operatia  de  ldcdtugerie
executatd

2.2.10. Cur#tarea manuald a
semifabricatelor

2.2.11. Indreptarea manuali a
semifabricatelor

2.2.12. Executarea controlului
calitatii semifabricatelor
indreptate

2.2.13.Trasarea
semifabricatelor

2.2.14. Executarea controlului
semifabricatelor trasate

2.2.15. Calculul dimensiunilor
maxime §i  minime ale
pieselor, conform desenelor
de executie

2.2.16. Debitarea manualid a
semifabricatelor

2.2.17. Executarea controlului
calitatii semifabricatelor
debitate

2.2.18. Calculul  lungimii
semifabricatului necesar
obtinerii unei piese prin
operatia de indoire

2.2.19. indoirea manuali a
tablelor si benzilor

2.2.20. Indoirea manuald a
barelor si profilelor

2.2.21. Indoirea manuals a
tevilor

2.2.22. findoirea manuali a
sarmelor

2.2.23. Executarea controlului
calitatii semifabricatelor
prelucrate prin indoire

2.2.24. Alegerea SDV-urilor
in  functie de forma
suprafetelor de prelucrat si de
materialul semifabricatului

e e e e e

Domeniul de pregitire profesionali: Mecanica
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agchietoare, migcari necesare la | 2.2.25. Stabilirea adaosului de
aschiere, regim de aschiere) prelucrare la executarea unei
piese

2.2.26. Definirea parametrilor
regimului de agchiere

2.1.8. Pilirea metalelor | 2.2.27. Pilirea manuald a
(clasificarea pilelor, tehnologii | suprafetelor
de executie, metode de control a | 2.2.28. Executarea controlului
suprafetelor  prelucrate  prin | calititii suprafetelor prelucrate
pilire, norme de securitate si | prin pilire
sdndtate iTn munca)

2.1.9. Polizarea pieselor (pietre | 2.2.29. Curdtarea de bavuri i
de polizor, tipuri de polizoare, | impurititi a suprafetelor si
metode de verificare §i montare | muchiilor semifabricatelor
a pietrelor de polizor, tehnologia | prin operatia de polizare

de executie, norme de securitate
si sdndtate in muncd)

2.1.10. Giurirea s§i prelucrarea | 2.2.30. Executarea operatiei
gaurilor de gaurire a semifabricatelor

- Gaurirea (SDV — uri, masini de | 2.2.31. Prelucrarea géurilor
gaurit, tehnologii de executie, | prin alezare, tesire, largire,
metode de control, cauzele | adancire

aparitiei rebuturilor, norme de | 2.2.32. Controlul gaurilor
securitate i sdndtate in muncé) | executate

- Prelucrarea gaurilor prin | 2.2.33. Colectarea diferentiata
alezare, tesire, largire, adincire | a deseurilor rezultate in urma
(SDV — uri, tehnologii de | prelucrérilor

execufie, metode de control,
norme de securitate si sénitate in

munca)

2.1.11. Filetarea 2.2.34. Alegereca SDV-urilor
- Elementele geometrice ale | necesare filetdrii, in functie de
filetului, clasificarea filetelor elementele geometrice ale

- Filetarea manuald exterioard | filetului

(SDV-uri, tehnologie de | 2.2.35. Executarea manualid a
executie, metode de control, | filetelor exterioare

norme de securitate si sanitate in | 2.2.36. Executarea controlului
muncé) calitifii filetelor exterioare
- Filetarea manuald interioars | realizate

(SDV-uri, tehnologie de | 2.2.37. Executarea manuald a
executie, metode de control, | filetelor interioare

norme de securitate §i sdnitate in | 2.2.38. Executarea controlului
muncd) calititii filetelor interioare
e s —
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realizate

2.1.12. Documentatia | 2.2.39. Utilizarea

tehnologici utilizati in | documentatiei tehnice /

atelierul de lacitusirie (fisa | tehnologice pentru executarea

tehnologicd). operatiilor de ldcdtugerie
generald

2.2.40. Utilizarea corectd a
vocabularului comun §i a
celui de specialitate
2.2.41.Comunicarea/

Raportarea rezultatelor
activitdfii profesionale
desfdsurate

Notd: In codul de trei cifre, prima cifrd corespunde numdrului de ordine al unitdtii de
rezultate ale invdfdrii in cadrul calificdrii, a doua cifrd corespunde numdrului de ordine al
categoriei rezultatului invdfdrii (1 — cunogtinte, 2 — abilitdfi, 3 — atitudini) iar a treia cifrd
numdrului de ordine al rezultatului invdtdrii in cadrul flecdrei categorii de rezultate ale invitdrii.

Domenii de competente cheie si rezultate ale invitirii specifice acestora, integrate si
dezvoltate in cadrul unitiitii de rezultate ale fnvitirii tehnice generale ,Realizarea pieselor
prin operatii de licitugerie generali”:;

¢ Competente de comunicare in limba roméni si in limba materni:
- Utilizarea corectd a vocabularului comun §i a celui de specialitate;
- Comunicarea/Raportarea rezultatelor activitdtii profesionale desfisurate.
e Competente de bazi de matematici, stiinte si tehnologie:
- Calculul dimensiunilor maxime §i minime ale pieselor, conform desenelor de executie;
- Calculul lungimii semifabricatului necesar obtinerii unei piese prin operatia de indoire;
o Competenta de a invita si inveti:
- Utilizarea mijloacelor de mdsurat gi verificat lungimi, unghiuri, suprafete;
- Utilizarea documentatiei tehnice/tehnologice pentru executarea operatiilor de
ldcatugserie generald
- Utilizarea SDV-urilor i utilajelor in functie de operatia de ldcdtuserie executatd.
¢ Competente sociale si civice:
- Colaborarea cu membrii echipei de lucru, in scopul indeplinirii sarcinilor de la locul de
muncd.
e Competente antreprenoriale:
- Asumarea initiativei in rezolvarea unor probleme,
- Asumarea, in cadrul echipei de la locul de muncd, a responsabilitdtii pentru sarcina de
lucru primitd.

. |
Domeniul de pregitire profesionald: Mecanici

Nivel: 3
Calificarea profesionala: Sudor

15



Lista minimd de resurse materiale (echipamente, unelte §i instrumente, machete, materii
prime si materiale, documentatii tehnice, economice, juridice etc.) necesare dobandirii
rezultatelor invatarii (existente in gcoald sau la operatorul economic)

perii de sdrma, hértie abraziva pentru curdtarea manuald a semifabricatelor;

SDV-uri pentru operatia de indreptare manuala: placd de indreptat, ciocane, nicovale;

SDV — uri folosite la trasare: masid de trasat, ac de trasat, punctator, compas, trasator
paralele, distantier, ciocan, rigld, subler;

SDV — uri folosite la debitarea manuald: foarfece manuale, clesti pentru tdiat, fierdstraie
manuale, dalti, rigle, sublere, echere;

SDV — uri folosite la indoirea manuald: menghind, nicovald, dispozitive pentru indoirea
tevilor, dorn cilindric cu maniveld, sublere, rigle, raportoare, sabloane;

scule si verificatoare folosite la pilire: pile de diferite tipuri, sublere, rigle de control, echere,
sabloane;

polizoare: stabile si portabile;

scule si verificatoare folosite la polizare: pietre de polizor, sublere;

scule si verificatoare folosite la gaurire: burghie elicoidale, dispozitive pentru prinderea
burghiului, dispozitive pentru prinderea piesei pe masa maginii, sublere, micrometre;

scule si verificatoare folosite la alezare, tegire, largire: alezoare, tegitoare, largitoare, sublere,
micrometre;

SDV — uri folosite la filetarea manual3: tarozi, filiere, manivele port-tarod, port-filiere,
sublere, micrometre, calibre-tampon, calibre—inel.

semifabricate: table, platbande, bare, profile, tevi, sdrme;

materiale: metalice feroase (oteluri, fonte), aliaje ale cuprului, aliaje ale aluminiului;
mijloace de mdsurat §i verificat: lungimi, unghiuri, suprafete;

utilgje: masini de gaurit, polizoare

Standardul de evaluare asociat unititii de rezultate ale invitarii

Criterii si indicatori de realizare si ponderea acestora:

Nr. | Criterii de realizare si ponderea acestora | Indicatorii de realizare §i ponderea acestora
crt.
Citirea desenului de executie/fisei
tehnologice in vederea executdrii | 30%
. . . .. piesei prin operatii de lac#tugérie
1. Eé;nulrea si planificarea sarcinii de 35% | Alegerea semifabicatelor, SDV-
urilor/utilajelor necesare executdrii | 40%
piesei prin operatii de licdtugarie
Organizarea locului de munca 30%
Respectarea prescriptiilor tehnice din
desenul de executie/fisa tehnologicd 30%
5. | Realizarea sarcinii de lucru 50% |2 piesei de executat prin operafii de

lacatugérie

Executarea piesei prin operafii de 30%
lacdtugdrie, utilizdnd corespunzitor °

e —————
Domeniul de pregiatire profesionald: Mecanica
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SDV-urile/utilajele

Verificarea calititii piesei executate

prin operatii de lacitugirie 20%
Respectarea normelor cu privire la
protectia muncii si  protectia | 20%
mediului;
Utilizarea terminologiei de
specialitate in descrierea

3. Prezentarea §i promovarea sarcinii 15% | tehnologiilor de executie si a 100%

realizate

metodelor de control aplicate piesei
realizate prin operatii de lacatusérie

M

Domeniul de pregitire profesionali: Mecanici
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Unitatea de rezultate ale invitirii tehnice generale 3:

MONTAREA ORGANELOR DE MASINI IN SUBANSAMBLURI MECANICE

Rezultatele invitarii:

Cunogstinte

Abilitati

Atitudini

3.1.1. NOTIUNI GENERALE
DESPRE ORGANELE DE
MASINI (rol, clasificare, forte
preluate de cétre organele de
magini, tipuri de solicitéri simple,
conditii impuse organelor de
magini, standardizarea organelor
de magini, interschimbabilitatea
organelor de magini)

3.1.2. ORGANE DE MASINI
SIMPLE

Organe de asamblare

- nituri (elementele si
dimensiunile nitului, clasificare,
tipuri de nituri, materiale de
executie);

- suruburi (clasificarea
suruburilor dupa rolul functional
si din punct de vedere

constructiv, forme constructive
de suruburi, materiale de
execufie);

- piulite (rol, forme constructive,
materiale de executie);

- saibe (rol, tipuri de saibe,
materiale de executie);

- pene (clasificarea penelor dupa
rolul functional si dupd pozifia

penei 1n raport cu piesele
asamblate, materiale de
executie);

- arcuri (clasificare, tipuri de
arcuri, materiale si elemente de
tehnologie).

3.2.1. Corelarea cauzi-efect
cu privire la consecintele
solicitdrilor mecanice simple
asupra organelor de masini;

3.2.2. Alegerea niturilor,
conform documentatiei
tehnice, in vederea executdrii
asambldrilor nituite;

3.2.3. Alegerea suruburilor,
piulitelor si saibelor, conform
documentatiei  tehnice, in
vederea executarii
asamblirilor filetate;

3.2.4. Alegerea penelor,
conform documentatiei
tehnice, in vederea executarii
asambldrilor prin pene;

3.2.5. Alegerea arcurilor,
conform documentatiei
tehnice, in vederea executdrii
asamblirilor elastice;

3.3.1. Preocuparea pentru
documentare folosind
tehnologia informatiei,
3.3.2. Colaborarea cu
membrii echipei de lucru, in
scopul indeplinirii
sarcinilor de la locul de
muncd;

3.3.3. Receptivitate pentru
dezvoltarea capacitdtii de a
executa sarcini de lucru sub
supravegherea maistrului;
3.3.4. Asumarea, in cadrul
echipei de la locul de
muncd, a responsabilitdtii
pentru sarcina de lucru
primitd;

3.3.5. Asumarea initiativei
in rezolvarea problemelor
specifice locului de muncd;

3.3.6. Respectarea normelor
de securitate i sdndtate in
munca;

33.7. Adoptarea  unei
atitudini responsabile fatd de
protectia mediului;

3.3.8. Preocuparea pentru
colectarea §i transmiterea
informatiilor relevante cu
privire la constructia §i
functionarea
echipamentelor de
utilizate;

lucru

3.3.9. Asumarea rdspunderii
pentru prevenirea i

M
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3.1.3. ORGANE DE MASINI
COMPLEXE
3.1.3.1. Organe in miscare de

rotatie
- arbori s§i osii (rol, parti
componente, clasificare,
materiale §i  tehnologii de
executie, montarea arborilor,
NSSM).

3.1.3.2. Organe de legituri
pentru transmiterea miscérii
de rotatie

- cuplaje (rol, tipuri constructive
de cuplaje, montarea cuplajelor,
SDV-uri necesare la montarea
cuplajelor, NSSM la montarea
cuplajelor).

3.1.3.3. Organe de rezemare

- lagdre cu alunecare (rol,
clasificare, domenii de utilizare,
avantaje si dezavantaje, elemente
constructive, materiale pentru
cuzinefi, ungerea lagdrelor cu
alunecare, tipuri de lubrifianti,
montarea i demontarea lagérelor
cu alunecare, SDV-uri necesare
montérii lagirelor cu alunecare,
norme de protecfie a mediului,

NSSM la  montarea si
demontarea lagarelor cu
alunecare);

- lagire cu rostogolire (parti

componente, avantaje si
dezavantaje, clasificarea
rulmentilor, materiale si

elemente de tehnologie, tipuri de
lubrifianti, ungerea lagérelor cu

rulmenti, etansarea rulmentilor,
montarea si demontarea
rulmentilor, SDV-uri necesare

montéirii rulmentilor, norme de
protectie a mediului, NSSM la

3.2.6. Alegerea materialelor
necesare pregitirii montarii
arborilor;
3.2.7. Pregitirea
arborilor;

montarii

3.2.8. Alegerea SDV-urilor
necesare montérii cuplajelor;
3.2.9. Utilizarea SDV-urilor
in vederea montarii
cuplajelor;

3.2.10. Montarea cuplajelor;

3.2.11. Alegerea SDV-urilor
necesare montarii lagérelor cu
alunecare;

3.2.12. Utilizarea SDV-urilor
in vederea montdrii lagdrelor
cu alunecare;

3.2.13. Montarea si
demontarea  lagarelor cu
alunecare;

3.2.14. Alegerea lubrifiantului
necesar ungerii lagdrelor cu
alunecare;
3.2.15. Ungerea lagarelor cu
alunecare;

3.2.16. Alegerea SDV-urilor
necesare montdrii lagdrelor
cu rostogolire;

3.2.17. Utilizarea SDV-urilor
in vederea montdrii lagérelor

cu rostogolire;
3.2.18. Montarea si
demontarea  lagédrelor cu

rostogolire;
3.2.19. Alegerea lubrifiantului
necesar ungerii lagirelor cu

reducerea impactului
negativ al activitdtii proprii
asupra mediului;

3.3.10. Respectarea
termenelor/  timpului de
realizare a sarcinilor.
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montarea si demontarea lagérelor | rostogolire;
cu rostogolire); 3.2.20. Ungerea lagarelor cu
rostogolire;
3.1.34. Organe pentru
conducerea §i  inchiderea | 3.2.21. Alegerea SDV-urilor
circulatiei fluidelor necesare asamblarii
- conducte (definire, parti | conductelor;
componente,  materiale  de | 3.2.22. Utilizarea SDV-urilor

executie,piese fasonate, | in vederea asamblarii
compensatoare de  dilatare, | conductelor;
asamblarea conductelor, SDV-uri | 3.2.23. Asamblarea

necesare asambldrii conductelor, | conductelor;

controlul asamblarii tevilor si | 3.2.24. Verificarea asamblarii
tuburilor, NSSM la asamblarea | tevilor si tuburilor;
conductelor);

- organe de inchidere a circulatiei | 3.2.25. Alegerea SDV-urilor
fluidelor (conditii impuse acestor | necesare montérii organelor
organe, tipuri constructive, | de inchidere a circulatiei
montarea organelor de inchidere | fluidelor;

a circulatiei fluidelor, SDV-uri | 3.2.26. Utilizarea SDV-urilor
necesare la montarea organelor | in vederea montdrii organelor
de inchidere a circulafiei | de inchidere a circulafiei
fluidelor, NSSM la montarea | fluidelor;

organelor de inchidere a | 3.2.27. Montarea organelor
circulatiei fluidelor). de inchidere a circulatiei
fluidelor;

3.2.28. Utilizarea corectd a
vocabularului comun §i a
celui de specialitate;

3.2.29. Comunicarea/
Raportarea rezultatelor
activitdafii profesionale
desfasurate.

Notd: In codul de trei cifre, prima cifrd corespunde numdrului de ordine al unitdfii de
rezultate ale invdtdrii in cadrul calificdrii, a doua cifrd corespunde numdrului de ordine al
categoriei rezultatului invdfdrii (1 — cunostinte, 2 — abilitdfi, 3 — atitudini) iar a treia cifrd
numdrului de ordine al rezultatului invdtdrii in cadrul fiecdrei categorii de rezultate ale invdydrii.

Domenii de competente cheie si rezultate ale invitarii specifice acestora, integrate si

dezvoltate in cadrul unititii de rezultate ale inviitirii tehnice generale ,,Montarea organelor de

masini in subansambluri mecanice”:

e Competente de comunicare in limba romina si in limba materna:
- Utilizarea corectd a vocabularului comun §i a celui de specialitate
- Comunicarea/ Raportarea rezultatelor activitdtii profesionale desfdsurate.
e ——
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e Competente de bazi de matematica, stiinte si tehnologie:

- Corelarea cauzd-efect cu privire la consecintele solicitdrilor mecanice simple asupra

organelor de masini.

o Competenta de a invita si inveti:

- Utilizarea SDV-urilor in vederea montdrii cuplajelor;

- Utilizarea SDV-urilor in vederea montdrii lagdrelor cu alunecare;

- Utilizarea SDV-urilor necesare montdrii lagdrelor cu rostogolire;

- Utilizarea SDV-urilor in vederea asambldrii conductelor;

- Utilizarea SDV-urilor in vederea montdrii organelor de inchidere a circulatiei fluidelor.
e Competente digitale de utilizare a tehnologiei informatiei ca instrument de invitare si

cunoastere:

- Preocuparea pentru documentare folosind tehnologia informatiei.
o Competente sociale si civice:

- Colaborarea cu membrii echipei de lucru, in scopul indeplinirii sarcinilor de la locul de
muncd;

- Asumarea, in cadrul echipei de la locul de muncd, a responsabilitdtii pentru sarcina de
lucru primitd;

- Respectarea termenelor/ timpului de realizare a sarcinilor;

- Asumarea rdspunderii pentru prevenirea §i reducerea impactului negativ al activitdtii
proprii asupra mediului;

- Receptivitate pentru dezvoltarea capacitdfii de a executa sarcini de lucru sub
supraveghere
e Competente antreprenoriale:

- Asumarea initiativei in rezolvarea problemelor specifice locului de muncd,

- Preocuparea pentru colectarea si transmiterea informatiilor relevante cu privire la
constructia §i functionarea echipamentelor de lucru utilizate.

Lista minimi de resurse materiale (echipamente, unelte si instrumente, machete, materii
prime s§i materiale, documentatii tehnice, economice, juridice etc.) necesare dobindirii

w _ee

rezultatelor invatarii (existente in scoald sau la operatorul economic)

- videoproiector, calculator, softuri educationale;

- organe de asamblare: nituri, suruburi, piulite, saibe, pene, arcuri;

- organe de magsini complexe: arbori, osii, cuplaje, lagére cu alunecare, rulmenti;

- lubrifianti: uleiuri, unsori;

- materiale de adaos: electrozi;

- SDV-uri pentru asamblari: truse de chei, clesti, surubelnite;

- mijloace de méasurat §i verificat:sublere, micrometre, lere de filet, calibre — tampon, calibre
inel, rigle, echere;

- utilaje: prese, echipamente pentru sudare cu arc electric;

- sisteme tehnice in constructia cdrora si se regiseascd diferite tipuri de organe de masini.

- banc de lucru, menghina,

- echipamente de protectie specifice

M
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Standardul de evaluare asociat unitétii de rezultate ale invatairii

Criterii si indicatori de realizare si ponderea acestora:

Nr. | Criterii de realizare si ponderea acestora

crt.

Indicatorii de realizare si ponderea acestora

Primirea si planificarea sarcinii de

35%
lucru

Alegerea organelor de magini
complexe, conform documentatiei | 50%
tehnice

Alegerea SDV-urilor/utilajelor
necesare montdrii organelor de| 50%
masini complexe

2. | Realizarea sarcinii de lucru 50%

Realizarea operatiilor de pregitire a 30%
montarii organelor de magini

Montarea organelor de masini,
utilizdnd  corespunzitor SDV-| 30%
urile/utilajele

Verificarea montajului realizat 20%

Respectarea normelor cu privire la 20%
protectia muncii si protectia mediului

Prezentarea si promovarea sarcinii

0,
realizate 15%

Descrierea operatiilor executate in
vederea montirii organelor de magini | 60%
si a controlului efectuat

Utilizarea terminologiei de
specialitate in descrierea operatiilor
executate 1in vederea montirii | 40%
organelor de magini §i a controlului
efectuat

T ————
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Unitatea de rezultate ale invitirii tehnice generale 4:

MASURAREA MARIMILOR TEHNICE SPECIFICE PROCESELOR

INDUSTRIALE

Rezultatele invatarii:

Cunostinte Abilitati Atitudini
4.1.1. Notiuni fundamentale | 4.2.1. Enumerarea unitatilor de | 4.3.1. Respectarea normelor
din teoria masuritorilor masurd din Sistemul | ergonomice la locul de munci;
(Sistemul International de | International de  unitati,
unitdfi de mdsurd, mdirimi | corespunzitoare marimilor de | 4.3.2. Respectarea procedurilor

fizice, mijloace de masurare §i
control, metode de mdisurare,
erori de madasurare - tipuri,
cauze, relatii matematice de
determinare).

4.1.2. Mijloace de misurare
si control utilizate pentru
realizarea pieselor conform
documentatiei tehnice
(principii de functionare si
caracteristici tehnice):

- Mijloace de maésurare si
control pentru lungimi,

- Mijloace . de mésurare si
control pentru unghiuri,

- Mijloace de maésurare si
control pentru suprafete;

- Mijloace de mésurare si
control pentru mase ;

- Mijloace de maésurare si
control pentru forte;

- Mijloace de madsurare  si
control pentru presiuni;

bazid din domeniul mecanic i
electric;

4.2.2. Efectuarea
transformdrilor de unitdfi de
mdsurd;

4.2.3. Selectarea metodelor si a
mijloacelor de masurare i
control in functie de mirimea
de mdisurat §i de domeniul ei
de variatie;

4.2.4. Determinarea erorilor in
procesul de mdsurare, calcul
procentual.

4.2.5. Prelucrarea matematicd
a valorilor mdsurate.

4.2.6.Selectarea mijloacelor de
mdsurare §i control specifice
pentru fiecare din mdrimile
tehnice mdsurate;
4.2.7.Utilizarea mijloacelor de
mdsurare §i control pentru
lungimi, unghiuri, suprafete,
mase, forte, presiuni, debite,
viteze, turatii §i acceleratii,
temperaturi, filete §i  rofi
dintate, mdrimi  electrice
(intensitatea curentului
electric, temsiunea electricd,
rezistenfa electricd, puterea
electricd, energia electricd)

4.2.8. Corelarea aparatului de
masurd cu mirimea de misurat

| si‘cu_domeniul de variatie al

de lucru;

4.3.3. Colaborarea cu membrii
echipei de lucru, in scopul
indeplinirii sarcinilor de la locul
de muncd;

4.3.4. Asumarea initiativei in
rezolvarea unor probleme,

4.3.5. Asumarea, in cadrul
echipei de la locul de muncd, a
responsabilitdtii pentru sarcina
de lucru primitd,

4.2.6. Respectarea normelor de
securitate la locul de munci,

precum s§i a normelor de
prevenire  §i  stingere a
incendiilor;

4.2.7. Purtarea permanenta si cu
responsabilitate a
echipamentului de protectie in
scopul prevenirii accidentelor de
muncd si a bolilor profesionale;

4.3.8. Respectarea normelor de
protectic a mediului §i de
colectare selectiva a deseurilor.

—— e,
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- Mijloace de masurare si

control pentru debite;
- Mijloace de masurare i
control pentru marimi

cinematice: viteze, turatii,
acceleratii.

- Mijloace de masurare si
control pentru temperaturi;

- Mijloace de masurare si
control pentru filete;

- Mijloace de maésurare si
control pentru roti dinate;

- Aparate analogice si digitale
pentru masurarea mérimilor
electrice din circuitele de c.c.
si c.a. (tipuri constructive,
simboluri  folosite  pentru
marcare, caracteristici tehnice
si metrologice, domenii de
mdsurare, scheme de montaj);
- Norme de SSM, de protectia
mediului §i PSI specifice
operafillor de mdsurare si
control utilizate pentru
realizarea pieselor conform
documentatiei tehnice.

4.1.3. Precizia prelucrarii si
asamblirii pieselor

- notiuni ce caracterizeaza
precizia dimensionald: arbore,
alezaj, dimensiune (nominal,
efectivd, limitd), abatere,
toleranti;

- precizia formei

marimii de misurat;

4.2.9. Verificarea stirii de
functionare a aparatelor de
masurd, in conformitate cu
cartea tehnicd si normele de
securitate a muncii;

4.2.10. Efectuarea reglajelor
initiale ale aparatelor de
masurd in functie de natura
marimii  misurate §i de
domeniul de variatie al
acesteia;

4.2.11. Decodificarea
simbolurilor folosite pentru
marcarea  aparatelor  de
mdasurat;

4.2.12. Selectarea mijloacelor
de mdsurare §i control pentru
fiecare dintre marimile
electrice care caracterizeazi un
circuit electric;

4.2.13. Realizarea montajelor
de mdsurare;

4.2.14. Efectuarea de mdsurdri
pentru mdrimile electrice care
caracterizeazd un  circuit
electric:

- masurarea intensitatii
curentului electric;

- masurarea tensiunii electrice;
- masurarea rezistentei
electrice;

- misurarea puterii electrice;

- mésurarea energiei electrice.

4.2.15. Calcularea
dimensiunilor limitd, calculul
tolerantelor,

4.2.16. Interpretarea

abaterilor  dimensionale de
formd si  pozitie ale
suprafetelor pieselor;

4.2.17. Verificarea preciziei de
prelucrare a unei piese;

4.2.18. Identificarea
simbolurilor  ajustajelor, a
abaterilor de formd si pozitie
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macrogeometrice: abateri
geometrice (abateri de forma,
abateri de pozitie);

inscrise in documentatie;
4.2.19. Alegerea mijloacelor
de mdsurare specifice in

- precizia formei | vederea determindrii
microgeometrice: rugozitatea | abaterilor dimensionale, de
suprafetei; Jformd §i pozitie ale pieselor

- ajustaje. 4.2.20. Utilizarea mijloacelor

de mdsurare g§i control in
vederea determindrii
abaterilor dimensionale de
Jormd si pozitie ale pieselor;

4.2.21. Identificarea
simbolurilor rugozititii unei
suprafete;

4.2.22. Utilizarea corectd a
vocabularului comun §i a celui
de specialitate;

4.2.23.
Comunicarea/Raportarea
rezultatelor activitdatii

profesionale desfdgurate.

Notd: In codul de trei cifre, prima cifrd corespunde numdrului de ordine al unitdfii de

rezultate ale invdfdrii in cadrul calificdrii, a doua cifrd corespunde numdrului de ordine al
categoriei rezultatului invdtarii (I — cunogstinte, 2 — abilitdfi, 3 — atitudini) iar a treia cifrd
numdrului de ordine al rezultatului invatdrii in cadrul fiecdrei categorii de rezultate ale invdtdrii.

Domenii de competente cheie §i rezultate ale invatirii specifice acestora, integrate si

dezvoltate in cadrul unititii de rezultate tehnice generale ale invitirii ”Masurarea mirimilor
tehnice specifice proceselor industriale”:
e Competente de comunicare in limba romana si in limba materna:

- Utilizarea corectd a vocabularului comun §i a celui de specialitate,
- Comunicarea/Raportarea rezultatelor activitdtii profesionale desfisurate.

e Competente de bazii de matematici, stiinte i tehnologie:

- Efectuarea transformdrilor de unitdti de mdsurd;

- Determinarea erorilor in procesul de mdsurare, calcul procentual;

- Prelucrarea matematicd a valorilor mdsurate;

- Calcularea dimensiunilor limitd ale piesei, calculul tolerantelor,

- Interpretarea abaterilor dimensionale, de formd si pozitie ale suprafetelor pieselor;

e Competenta de a invita si inveti:

Selectarea mijloacelor de mdsurare i control specifice pentru fiecare din mdrimile tehnice
mdsurate
Utilizarea mijloacelor de mdsurare gi control pentru lungimi, unghiuri, suprafete, mase,
Jorte, presiuni, debite, viteze, turafii §i acceleratii, temperaturi, filete si rofi dinfate, mdrimi
electrice (intensitatea curentului electric, tensiunea electricd, rezistenfa electricd, puterea
electricd, energia electricd)
Decodificarea simbolurilor folosite pentru marcarea aparatelor de mdsurat
Realizarea montajelor de mdsurare

e— ——————— ]
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- Efectuarea de mdsurdri pentru mdrimile electrice care caracterizeazd un circuit electric
- Alegerea mijloacelor de mdsurare specifice in vederea determindrii abaterilor dimensionale,
de formad §i pozitie ale pieselor
- Utilizarea mijloacelor de mdsurare §i control in vederea determindrii abaterilor
dimensionale, de formd §i pozitie ale pieselor
o Competente sociale i civice:
- Colaborarea cu membrii echipei de lucru, in scopul indeplinirii sarcinilor de la locul de
muncd,
e Competente antreprenoriale:
- Asumarea initiativei in rezolvarea unor probleme;
- Asumarea, in cadrul echipei de la locul de muncd, a responsabilitdtii pentru sarcina de
lucru primita.

Lista minima de resurse materiale (echipamente, unelte §i instrumente, machete, materii
prime s§i materiale, documentatii tehnice, economice, juridice etc.) necesare dobindirii
rezultatelor invitarii (existente in scoalid sau la operatorul economic)

- instrumente §$i AMC-uri folosite pentru mésurarea parametrilor specifici ai maginilor,
utilajelor §i instalatiilor: gubler, micrometru, comparator cu cadran, comparator de interior,
comparator pentru verificarea circularititii alezajelor, ortotest, pasametru, cale plan paralele,
calibre, lere, cale unghiulare, echere, raportor universal, planimetru polar, termometre de sticla
cu lichid, termomanometre, termometre cu rezistentd, termometre cu termoelemente, pirometre
optice, pirometre de radiatie totald, manometre cu elemente elastice, traductoare de presiune,
dinamometre cu elemente elastice, dinamometre hidraulice, dinamometre pneumatice,
traductoare de fortd, tahometre, vitezometre, calibre filetate, micrometru de filete, microscopul
universal, micrometrul optic de roti dintate, sublerul de roti dintate, ampermetre, voltmetre,
ohmetre, wattmetre, contor electric, seturi de piese mecanice;

- mijloace didactice: videoproiector, calculator, soft-uri educationale, manual, documentatia
tehnica specificé;

- plange, machete, materiale video cu AMC-uri folosite in lucréri de intretinere si reparatii.

- seturi de piese mecanice.

Standardul de evaluare asociat unititii de rezultate ale invatarii

Criterii si indicatori de realizare si ponderea acestora:

Nr. | Criterii de realizare si

Indicatori de realizare si ponderea acestora
crt. | ponderea acestora

Respectarea planificdrii sarcinii de lucru
conform figelor de lucru;

Organizarea locului de muncé pentru executarea
operatiilor de utilizare a mijloacelor de mésurare
35% | si control folosite pentru mésurarea mérimilor
tehnice specifice proceselor industriale.
Selectarea mijloacelor de masurare si control
specifice pentru fiecare din mérimile tehnice | 30%
masurate;

20%

Primirea si planificarea 30%

sarcinii de lucru

e ————
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Alegerea mijloacelor de mésurare si control in
vederea determindrii abaterilor dimensionale, de
forma si pozitie ale pieselor.

20%

Realizarea sarcinii de
lucru

50%

Utilizarea mijloacelor de mésurare §i control
pentru lungimi, unghiuri, suprafete, mase, forte,
presiuni, debite, viteze, turatii §i acceleratii,
temperaturi, filete ¢i  roti dintate, marimi
electrice;

30%

Utilizarea mijloacelor de maésurare si control in
vederea determindrii abaterilor dimensionale, de
forma si pozitie ale pieselor;

20%

Realizarea montajelor de masurare;

20%

Folosirea corespunzitoare a echipamentului de
lucru.

10%

Respectarea normelor cu privire la protectia
muncii si protectia mediului;

20%

Prezentarea i
3. promovarea sarcinii
realizate

15%

Descrierea lucrarii executate;

20%

Analiza si interpretarea rezultatelor;

20%

Utilizarea terminologiei de specialitate in
descrierea metodelor §i mijloacelor de mésurare
si control a parametrilor specifici ai masinilor,
utilajelor si instalatiilor.

60%

]
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Unitatea de rezultate ale invétarii tehnice generale 5:
REALIZAREA DESENULUI TEHNIC PENTRU ORGANE DE MASINI

Rezultatele invitarii:

Cunostinte Abilitati Atitudini
5.1.1.Starea  suprafetelor | 5.2.1. Inscrierea datelor privind starea | 5.3.1.Asumarea
(rugozitatea) suprafetelor, pe desenul la scard raspunderii privind

5.1.2.Reprezentarea,
cotarea si notarea filetelor
si flangelor

5.1.3.Notarea tratamentului
termic

5.1.4. Precizarea regulilor
de reprezentare la scard a
pieselor (scara de
reprezentare, etapele de
executie ale desenului la
scard)

5.1.5.Reprezentarea si
cotarea  organelor de
asamblare i a asamblarilor

folosite in realizarea
ansamblurilor (nituri si
asamblarile nituite,

asambliri sudate, asambléri
filetate, pene si asamblirile
prin pene, asambldrile cu
elemente elastice)

5.2.2.Utilizarea regulilor de reprezentare
a filetelor si flangelor pentru intocmirea
desenului la scar3;
5.2.3. Utilizarea regulilor de cotare a
filetelor si flangelor pentru intocmirea
desenului la scar3;

5.2.4.Inscrierea tratamentului termic pe
desenul la scari;

5.2.5.Alegerea scdrii de reprezentare in
vederea realizdrii desenului la scard,
5.2.6.Reprezentarea la scard a organelor
de magini;

5.2.7.Interpretarea desenului la scard a
organelor de magini;

5.2.8.Utilizarea vocabularului comun si a
celui de specialitate in limba romdnd si in
limba maternd,

5.2.9. Utilizarea vocabularului comun si a
celui de specialitate intr-o limbd modernd

5.2.10. Utilizarea regulilor de reprezentare

si cotare a niturilor §i a asambléarilor
nituite pentru Intocmirea desenului la
scara;

5.2.11. Utilizarea regulilor de reprezentare
si cotare  a asambldrilor sudate pentru
intocmirea desenului la scari;

5.2.12. Utilizarea regulilor de reprezentare
si cotare a penelor si a asamblérilor prin
pene pentru intocmirea desenului la scaré;
5.2.13. Utilizarea regulilor de reprezentare

si cotare a asambldrilor cu elemente
elastice pentru fintocmirea desenului la
scard;

notarea starii suprafetelor,
pe desenul la scard;

5.3.2.Respectarea
conduitei in  timpul
intocmirii desenului la
scari;
5.3.3.Interrelationarea in
timpul intocmirii |l
desenului la scard a

organelor de masini;
5.3.4.Asumarea rolurilor
care i revin in timpul
intocmirii  desenului la
scard a organelor de
magini;
5.3.5.Colaborarea cu
membrii echipei pentru
indeplinirea riguroasd a
sarcinilor ce le revin in

timpul intocmirii
desenului la scard a
organelor de magini;
5.3.6.Respectarea

termenelor de realizare a
sarcinilor ce le revin in
timpul intocmirii
desenului la scard a
organelor de magin;
5.3.7.Asumarea inifiativei
in rezolvarea unor
probleme;
5.3.8.Asumarea

ce priveste respectarea
normelor generale
utilizate la intocmirea
desenului la scard.

e~ ]
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5.1.6.Reprezentarea si
cotarea  organelor de
transmitere a miscérii de
rotatie §i a puterii mecanice
(arbori si axe, arbori si
butuci canelati, lagére, roti
dintate si roti pentru curea,
cablu si lanf, angrenaje,
elemente flexibile)

5.2.14. Utilizarea regulilor de reprezentare
si cotare a arborilor §i axelor pentru
intocmirea desenului la scara;

5.2.15. Utilizarea regulilor de reprezentare
si cotare a arborilor si butucilor canelati
pentru intocmirea desenului la scard;
5.2.16. Utilizarea regulilor de reprezentare
si cotare a lagdrelor pentru fintocmirea
desenului la scari;

5.2.17. Utilizarea regulilor de reprezentare
si cotare a arborilor si butucilor canelati
pentru intocmirea desenului la scari;
5.2.18.Utilizarea regulilor de reprezentare
si cotare a rotilor dintate i a angrenajelor
pentru intocmirea desenului la scard;
5.2.19. Utilizarea regulilor de reprezentare
si cotare a rotilor pentru curea, cablurilor
si a lanfurilor pentru intocmirea desenului
la scar;

5.2.20. Utilizarea regulilor de reprezentare
si cotare a elementelor flexibile pentru
intocmirea desenului la scard.

Notd: In codul de trei cifre, prima cifrd corespunde numdrului de ordine al unitdii de rezultate
ale invdfdrii in cadrul calificdrii, a doua cifrd corespunde numdrului de ordine al categoriei
rezultatului invdtdrii (1 — cunogtinte, 2 — abilitdti, 3 — atitudini) iar a treia cifrd numdrului de ordine
al rezultatului tnvaydrii in cadrul fiecdrei categorii de rezultate ale invdfdrii.

Domenii de competente cheie §i rezultate ale invitirii specifice acestora, integrate gi
dezvoltate in cadrul unititii de rezultate ale inviitirii tehnice generale ,,Realizarea desenului
tehnic pentru organe de masini”:

e Competente de comunicare in limba romina si in limba materna:
- Utilizarea vocabularului comun §i a celui de specialitate in limba romdnd si in limba
maternd
¢ Competente de comunicare in limbi striine:
- Utilizarea vocabularului comun si a celui de specialitate intr-o limbd modernd,
o Competente de baza de matematici, stiinte §i tehnologie:
- Alegerea scdrii de reprezentare in vederea realizdrii desenului la scard
- Interpretarea desenului la scard a organelor de magini
o Competenta de a Inviita sa inveti:
intocmirea desenului la scard
e Competente sociale si civice:
- Colaborarea_cu membrii_echipei pentru indeplinirea riguroasd a sarcinilor ce le revin in
timpul intocmirii desenului®la scard a organelor de magini.
e e e e e
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e Competente antreprenoriale:

- Asumarea initiativei in rezolvarea unor probleme,

- Asumarea rolurilor care ii revin in timpul intocmirii desenului la scard a organelor de

masini.

Lista minimd de resurse materiale (echipamente, unelte §i instrumente, machete, materii
prime s§i materiale, documentatii tehnice, economice, juridice etc.) necesare dobandirii

rezultatelor invatarii (existente in scoalid sau la operatorul economic)

- Instrumente si materiale specifice reprezentdrii schitei: plangetd, rigld gradatd, echere,

compasuri, florare, creioane, guma de sters, hértie de desen;
- Seturi de corpuri geometrice, piese;
- Videoproiector, calculator, soft-uri educationale.
- Organe de masini §i diferite asambléri ale acestor

Standardul de evaluare asociat unititii de rezultate ale invatairii

Criterii si indicatori de realizare si ponderea acestora:

acestora

Criterii de realizare si ponderea

Indicatorii de realizare §i ponderea acestora

Primirea si planificarea sarcinii de
lucru

35%

Analiza stirii  suprafetelor pentru
intocmirea desenului la scard a organelor
de magini .

S0%

Pregétirea materialelor si instrumentelor
pentru intocmirea desenului la scard a
organelor de magini.

50%

2. | Realizarea sarcinii de lucru

50%

Intocmirea desenului la scard a organelor
de maygini.

50%

Respectarea normelor si regulilor de
intocmire a desenului la scard a organelor
de maygini.

30%

Folosirea corespunzitoare a
instrumentelor de desen tehnic in vederea
intocmirii desenului la scard a organelor
de magsini.

10%

Verificarea calititii desenului la scard a
organelor de magini necesar executdrii
lor.

10%

Prezentarea §i promovarea
sarcinii realizate

15%

Utilizarea vocabularului de specialitate in
prezentarea desenului la scard a organelor
de masini.

100%

_— e e e e,
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Unitatea de rezultate ale 'inyﬁtiirii tehnice generale 6:
REALIZAREA ASAMBLARILOR MECANICE

Rezultatele invatirii:

Cunostinte Abilititi Atitudini
6.1.1. NOTIUNI GENERALE | 6.2.1. Realizarea schemei de | 6.3.1. Colaborarea cu
DESPRE TEHNOLOGIA | asamblare a wunui produs | membrii echipei de lucru, in

ASAMBLARII (structura | simplu; scopul indeplinirii

procesului tehnologic de | 6.2.2. Alegerea SDV- | sarcinilor de la locul de

asamblare, documentatia | urilor/utilajelor necesare | muncd;

tehnologicd necesard realizirii | executdrii operatiilor

operatiei de asamblare, metode | pregititoare aplicate pieselor | 6.3.2. Asumarea, in cadrul

de asamblare, precizia de | in vederea asamblirii; echipei de la locul de

prelucrare §i asamblare, operatii | 6.2.3. Utilizarea SDV- | muncd, a responsabilitdtii

pregititoare aplicate pieselor in | urilor/utilajelor in vederea | pentru sarcina de lucru

vederea asambldrii, SDV-uri si | executdrii operatiilor | primitd;

utilaje  necesare  executdrii | pregdtitoare aplicate pieselor

operatiilor pregétitoare, norme | in vederea asambldrii; 6.3.3. Preocuparea pentru

de protectie a mediului, NSSM documentare folosind

specifice operatiilor tehnologice tehnologia informatiei,

pregititoare executate in vederea

asamblarii) 6.3.4. Preocuparea pentru
colectarea si transmiterea

6.1.2, ASAMBLARI informatiilor relevante cu

NEDEMONTABILE privire la constructia §i

6.1.2.1. Asamblari prin nituire | 6.2.4. Alegerea SDV-urilor | functionarea
- clasificarea Tmbindrilor nituite; | necesare executdrii asamblarii | echipamentelor de lucru

- dimensiunile constructive ale | prin nituire manuali; utilizate;

imbindrilor nituite; 6.2.5. Utilizarea SDV-urilor in

- condifii tehnice impuse | vederea  asambldrii  prin | 6.3.5. Respectarea
imbindrilor nituite; nituire manuald; termenelor/  timpului de
- operatii tehnologice | 6.2.6. Nituirea manuald a | realizare a sarcinilor;
pregititoare aplicate in vederea | semifabricatelor/pieselor;

realizérii Imbindrilor nituite; 6.2.7. Culegerea de pe|6.3.6. Asumarea initiativei
- nituirea manuald (SDV-uri | Internet a  informatiilor | in rezolvarea unor

folosite la nituirea manuald, | referitoare la tipurile de | probleme;
prese manuale de nituit, | magini de nituit;
tehnologia  nituirii  manuale, | 6.2.8. Nituirea mecanicd a | 6.3.7. Respectarea normelor
NSSM la nituirea manuald); semifabricatelor/pieselor; de securitate si s#nitate in
- nituirea mecanicd (clasificarea | 6.2.9. Verificarea imbinarilor | munci;

maginilor de nituit, magini de | nituite realizate;

nituit:  electrice, hidraulice, | 6.2.10. Remedierea defectelor | 6.3.8. Respectarea
pneumatice, tehnologia nituirii | imbindrilor nituite; masurilor de prevenire a
mecanice, NSSM _la- nituirea accidentelor in munca si a
mecanica); bolilor profesionale.

- controlul imbinarilor nituite;
Im
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- defectele imbindrilor nituite si
remedierea acestora.

6.1.2.2. Asambliri prin sudare | 6.2.11. Alegerea materialelor,
- sudabilitatea metalelor gi | SDV-urilor s§i  utilajelor
aliajelor metalice; necesare executidrii asamblarii
- clasificarea imbindrilor sudate; | prin sudare manuald cu arc
- formele si dimensiunile | electric;

rosturilor; 6.2.12. Utilizarea
- procedee de sudare prin topire | materialelor, SDV-urilor §i
sl prin presiune; utilajelor in vederea
- clasificarea procedeelor de | asambldrii  prin  sudare
sudare prin topire; manuald cu arc electric;

- sudarea manuala cu arc electric | 6.2.13. Sudarea manuald cu
(principiu, electrozi de sudare, | arc electric a

scule, dispozitive i utilaje | semifabricatelor/pieselor;
pentru sudare, parametrii | 6.2.14. Controlul imbinérilor
regimului de sudare, tehnologia | sudate;

sudirii cu arc electric, NSSM la | 6.2.15. Remedierea defectelor
sudarea manuali cu arc electric); | imbinarilor sudate;

- defectele imbindrilor sudate si
remedierea acestora;

- controlul Imbindrilor sudate
(incercari distructive si
nedistructive).

6.1.2.3. Asambliri prin lipire

- avantajele si dezavantajele | 6.2.16. Alegerea materialelor,

asamblarii prin lipire; SDV-urilor si echipamentelor

- domenii de utilizare; necesare executdrii asambldrii

- materiale si aliaje de adaos; prin lipire;

- procedee de lipire: lipire moale, | 6.2.17. Utilizarea

lipire tare; materialelor, SDV-urilor si

- scule si echipamente pentru | echipamentelor in vederea

lipire; asambldrii prin lipire;

- tehnologia imbindrii prin lipire; | 6.2.18. Asamblarea prin lipire

- controlul imbindrilor lipite; a semifabricatelor/pieselor;

- NSSM la lipire. 6.2.19. Controlul imbinarilor
lipite;

6.1.2.4. Asamblari prin
incleiere (cu adezivi)

- avantajele §i dezavantajele | 6.2.20. Alegerea materialelor

asambldrii prin incleiere; si SDV-urilor  necesare
- domenii de utilizare; executdrii asambldrii prin
- clasificarea adezivilor; incleiere;

e S e —
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tehnologia 1imbindrii prin
ncleiere;

controlul imbindrilor cu
adezivi;
- NSSM la asamblarea prin
incleiere.

i’

6.1.3. ASAMBLARI
DEMONTABILE

6.1.3.1. Asambliri filetate

- avantajele si dezavantajele
asambldrilor filetate;

- siguranfa in exploatare a
asamblarilor cu suruburi,
prezoane si piulite;

- asigurarea piulifelor impotriva
autodesfacerii;

- scule folosite la montarea i
demontarea asamblarilor filetate;
- montarea §i demontarea
prezoanelor;

- tehnologia de execufie a
asambldrilor prin filet;

- controlul asamblarilor prin
filet;

- NSSM la realizarea
asamblérilor prin filet.

6.1.3.2. Asamblari prin forma

- asambldri prin pene (montarea
si demontarea penelor, SDV-uri
necesare, NSSM la realizarea
asambldrilor prin pene);

- asamblari prin caneluri
(clasificarea asamblarilor dupa
forma canelurilor i dupd modul
in care se realizeazd centrarea
canelurilor butucului pe cele ale
arborelui, tehnologia de executie
a asamblérilor prin caneluri,
SDV-uri necesare, NSSM 1la
realizarea  asamblarilor — prin
caneluri); ’

6.2.21. Utilizarea materialelor
si  SDV-urilor in vederea
asambldrii prin incleiere;
6.2.22.  Asamblarea  prin
incleiere a
semifabricatelor/pieselor;
6.2.23. Controlul imbindarilor
cu adezivi;

6.2.24. Alegerea sculelor
necesare executdrii asamblarii
prin filet;

6.2.25. Utilizarea sculelor in
vederea asambldrii prin filet;
6.2.26. Asamblarea prin filet a
pieselor;

6.2.27. Asigurarea piulitelor
impotriva autodesfacerii;
6.2.28. Controlul asamblarilor
prin filet;

6.2.29. Alegerea SDV-urilor
necesare executirii asamblarii
prin pene/caneluri/cu profile
poligonale/cu stifturi/cu
bolturi;

6.2.30. Utilizarea SDV-urilor
in vederea asambldrii prin

pene/caneluri/cu profile
poligonale/cu stifturi/cu
bolturi;

6.2.31. Asamblarea  prin
pene/caneluri/cu profile
poligonale/cu stifturi/cu
bolturi a pieselor;
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- asamblari cu profile poligonale
(avantajele si  dezavantajele
asamblirii cu profile, tipuri de
profile, domeniile de utilizare ale
arborilor cu profil K);

- asambliri cu stifturi §i bolfuri
(forme constructive, materiale de
executie, rolul asamblarilor cu
stifturi §i bolfuri, tehnologii de
executie, NSSM la asamblarea
cu stifturi si bolfuri).

6.1.3.3. Asambliri prin forte | 6.2.32. Alegerea SDV-urilor
de frecare necesare executdrii asamblarii
- asamblari prin stringere pe con | prin stringere pe con/cu inele
(SDV-uri, tehnologie de | tronconice/cu bratiri elastice;
executie, controlul asamblérii, | 6.2.33. Utilizarea SDV-urilor
NSSM la asamblarea prin |in vederea asambldrii prin
strangere pe con); strdngere pe cown/cu inele
- asambldri cu inele tronconice | tronconice/cu brdtdri elastice;
(avantajele si  dezavantajele | 6.2.34.  Asamblarea  prin
asamblarii cu inele tronconice, | stringere pe con/cu inele
SDV-uri, tehnologie de executie, | tronconice/cu brétéri elastice;
NSSM la asamblarea cu inele
tronconice);

- asambldri cu bratari elastice
(avantajele asamblérii cu brafari
elastice, tipuri de bratiri de
strAngere, SDV-uri, tehnologie
de executie, NSSM 1la
asamblarea cu bratiri elastice).

6.1.3.4. Asamblari elastice 6.2.35. Alegerea SDV-urilor
- domenii de utilizare; necesare executirii asamblarii
- montarea arcurilor elicoidale | elastice;

(arcuri  comprimate,  arcuri | 6.2.36. Utilizarea SDV-urilor

tensionate, SDV-uri, tehnologie | in vederea asamblarii

de executie, dispozitive necesare | elastice;

precomprimdrii arcurilor); 6.2.37. Realizarea

- tehnologia asamblarii si | asambldrilor elastice;

montirii arcurilor in foi; 6.2.38. Utilizarea corectd a

- controlul asamblirilor cu | vocabularului comun §i a

arcuri; celui de specialitate;

- NSSM la asamblarea arcurilor. | 6.2.39. Comunicarea/
Raportarea rezultatelor
activitdtii profesionale
desfasurate.

e ———
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Notd: In codul de trei cifve, prima cifrd corespunde numdrului de ordine al unitdtii de

rezultate ale invdfdrii in cadrul calificarii, a doua cifrd corespunde numdrului de ordine al
categoriei rezultatului invdtdrii (I — cunostinfe, 2 — abilitdfi, 3 — atitudini) iar a treia cifrd
numdrului de ordine al rezultatului invdtdrii in cadrul fiecdrei categorii de rezultate ale invidrii.

Domenii de competente cheie si rezultate ale invitarii specifice acestora, integrate si

dezvoltate in cadrul unititii de rezultate ale invigirii tehnice generale ,Realizarea
asamblirilor mecanice”:

Competente de comunicarea in limba roméni si in limba materni:
Utilizarea corectd a vocabularului comun si a celui de specialitate,
Comunicarea/Raportarea rezultatelor activitdtii profesionale desfisurate.
Competente de bazi de matematici, stiinte si tehnologie:
Realizarea schemei de asamblare a unui produs simplu.
Competenta de a Invita s inveti:
Utilizarea SDV-urilor/utilajelor in vederea executdrii operatiilor pregdtitoare aplicate
pieselor in vederea asambldrii
Utilizarea SDV-urilor in vederea asambldrii prin nituire manuald
Utilizarea materialelor, SDV-urilor si utilajelor in vederea asambldrii prin sudare manuald
cu arc electric
Utilizarea materialelor, SDV-urilor §i echipamentelor in vederea asambldrii prin lipire
Utilizarea materialelor §i SDV-urilor in vederea asambldrii prin incleiere
Utilizarea sculelor in vederea asambldrii prin filet
Asigurarea piulitelor impotriva autodesfacerii
Utilizarea  SDV-urilor in vederea asambldrii prin pene/caneluri/cu  profile
poligonale/custifturi/cu bolfuri
Utilizarea SDV-urilor in vederea asambldrii prin strdngere pe con/cu inele tronconice/cu
braydri elastice
Utilizarea SDV-urilor in vederea asambldrii elastice
Competente digitale de utilizare a tehnologiei informatiei ca instrument de invitare si
cunoagtere:
- Culegerea de pe Internet a informatiilor referitoare la tipurile de masini de nituit;
- Preocuparea pentru documentare folosind tehnologia informatiei.
Competente sociale si civice:
- Colaborarea cu membrii echipei de lucru, in scopul indeplinirii sarcinilor de la locul de
muncd;
- Respectarea termenelor/ timpului de realizare a sarcinilor.
Competente antreprenoriale:
- Asumarea initiativei in rezolvarea unor probleme,
- Asumarea, in cadrul echipei de la locul de muncd, a responsabilitdtii pentru sarcina de
lucru primita;
- Preocuparea pentru colectarea §i transmiterea informatiilor relevante cu privire la
constructia §i functionarea echipamentelor de lucru utilizate.
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Lista minim3 de resurse materiale (echipamente, unelte si instrumente, machete, materii
prime §i materiale, documentatii tehnice, economice, juridice etc.) necesare dobandirii
rezultatelor invitirii (existente in gcoald sau la operatorul economic)

videoproiector, calculator, softuri educationale;

bancuri de lucru, menghine;

organe de asamblare: suruburi, piulite, saibe, pene, stifturi, bolfuri, nituri, inele
elastice, bratiri elastice;

materiale de adaos: aliaje de lipit, adezivi, electrozi;

SDV-uri pentru asambléri: ciocane, cépuitoare §i contracdpuitoare, truse de chei,
clesti, surubelnite;

mijloace de mésurat §i verificat: sublere, micrometre, lere de filet, calibre — tampon,
calibre inel, rigle, echere;

utilaje: magini de g#urit stabile si portabile, masini de nituit, ciocane de lipit,
echipamente pentru sudare cu arc electric;

semifabricate: table, platbande, bare, profile, tevi;

organe de asamblare: suruburi, piulite, saibe, pene, stifturi, bolturi, nituri, inele
elastice, britari elastice;

echipamente de protectie specifice.

Standardul de evaluare asociat unititii de rezultate ale invatairii

Criterii si indicatori de realizare si ponderea acestora:

Nr.
crt.

Criterii de realizare si ponderea Indicatori de realizare si ponderea acestora

acestora

Primirea si planificarea sarcinii asamblare/materialelor, conform

1 d
Alegerea organelor © | 500

35% documentatiei tehnice

Alegerea SDV-urilor si utilajelor 1n | 50%
vederea executdrii unei asamblari

Realizarea sarcinii de lucru 50%

Executarea operatiei de asamblare 30%

Executarea operajiei de asamblare, 30%
utilizind corespunzator SDV- 0
urile/utilajele

Verificarea ansamblului executat 20%

Respectarea normelor cu privire la|20%
normele de protectie a muncii

Prezentarea §i promovarea

sarcinii realizate asamblirii si a metodelor de control

Utilizarea terminologiei de specialitate in
15% | descrierea tehnologiilor de executie a | 100%

aplicate ansamblului realizat

e —
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Unitatea de rezultate ale invatarii tehnice specializate 7:
REALIZAREA DE IMBINARI SUDATE

Rezultatele invitarii:

Cunostinte Abilitati Atitudini
7.1.1 Caracteristicile arcului | 7.2.1. Utilizarea arcului electric ca | 7.3.1. Colaborarea cu
electric sursd de cdldurd pentru realizarea | membrii echipei de lucru
- Formarea si natura arcului electric | de imbindri sudate in scopul indeplinirii
- Arcul electric ca sursd de caldurd | 7.2.2. Descrierea  principiului, | sarcinilor privind
- Puterea arcului electric formdrii, naturii, puterii arcului | realizarea de imbindri

- Terminologia de bazd pentru
suduri

- Procedee de sudare prin topire

- Transferul de metal prin arcul
electric

- Formarea baii de sudare

7.1.2. Echipamente de sudare
- Surse de sudare

- Surse de c.a.

- Surse de c.c.

- Tensiunea de mers
curentul de sudare

- Tipul curentului de sudare si
polaritatea

- Ciclul de lucru/sudare

- Protectia zonei de sudare

- Parametrii de sudare

in gol,

7.1.3. Sinitatea si siguranta
muncii in atelierul de fabricatie

- Socul electric

- Radiatii ultraviolete §i generarea
caldurii

- Accidente ale ochilor, arsuri

- Accidente de respiratie, accidente
cauzate de zgomot

- Echipamente §i haine de protectie
- Sticle negre pentru protectia
ochilor conform EN 169

electric utilizat la realizarea de
imbindri sudate prin topire

7.2.3. Utilizarea termenilor de bazd
specifici suddrii materialelor

7.2.4. Analiza transferului de metal
topit prin arc §i a modului in care
se formeazd baia de sudare

7.2.5. Identificarea echipamentelor
de sudare s§i a elementelor
componente specifice sursei de
sudare

7.2.6. Aprecierea modului de
functionare §i al ciclului de
lucru/duratei de actionare, specifice
surselor de sudare

7.271. Analiza polaritdtii  gi
schimbarea polaritdyii

7.2.8. Stabilirea parametrilor de
utilizare ai arcului electric §i a

I EPRoE

electric

7.2.9. Semnalarea situatiilor
periculoase  din  atelierul de
fabricatie a structurilor sudate
7.2.10. Aplicarea mdisurilor ce
trebuie luate privind prevenirea
accidentelor legate de zgomot, fum,
incendii, electrocutare

7.2.11. Respectarea semnalelor
pentru cdile de evacuare, a regulilor
si reglementdrilor specifice

7.2.12. Semnalarea accidentelor

sudate prin procedee de
sudare prin topire §i prin
presiune

7.3.2. Respectarea
instructiunilor din
specificatia procedurii de
sudare  conform  ISO
15609-1

7.3.3.
procedurilor
practicii de
conform ISO 6947

Respectarea
specifice
sudare

7.3.4. Asumarea in cadrul
echipei de la locul de
muncd a
responsabilitdtilor pentru
sarcina de lucru primitd

7.3.5. Asumarea iniiativei
in rezolvarea unor
probleme specifice
domeniului suddrii prin
topire §i prin presiune

7.3.6. Asumarea
responsabilitdtii privind
integritatea §i
Sfunctionalitatea
echipamentelor necesare
realizdrii de  imbindri
sudate

M
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- Reguli specifice §i reglementéri

- Masuri de sigurantd in cazul
accidentelor personale

- Manipularea buteliilor de gaze

7.1.4. Lucrul in condifii de
siguranta pe santier
- Mediul de lucru pe santier.

7.1.5. Calificarea sudorilor

- Standardul pentru calificarea
sudorilor ISO 9606

- Teste de calificare a sudorilor

7.1.6. Consumabile
sudare/materiale de adaos
- Clasificarea  consumabilelor
pentru sudare

- Stocarea, uscarea §i manipularea
consumabilelor

pentru

7.1.7. Practica de sudare

- Specificatia procedurii de sudare-
ISO 15609-1

- Pozitii de sudare conform ISO
6947

- Tipuri de imbindri sudate; rosturi
de sudare conform EN 29692

- Simboluri la sudare conform ISO

grave posibile in atelierul de
fabricatie

7.2.13. Utilizarea echipamentelor,
hainelor de protectie in functie de
procedeul de sudare aplicat

7.2.14.  Evaluarea  necesitatii
ventilatiei in atelierul de fabricatie
7.2.15. Evitarea riscurilor la
explozie

7.2.16. Asigurarea manipuldrii in
sigurantd a buteliilor de gaze

7.2.17. Respectarea modului in care
se realizeazi activitdtile de sudare
in sigurantd pe santiere

7.2.18. Identificarea accidentelor
posibile la sudarea pe santier §i a
precautiilor de bazi ce trebuie luate

7.2.19. Cunoasterea prevederilor

standardului  pentru calificarea
sudorilor
7.220.  Analiza variabilelor

esentiale pentru testul de certificare
al unui sudor

7.2.21. Identificarea
consumabilelor  pentru  sudare,
conform specificatiei procedurii de
sudare, in conformitate cu: ISO
14175, etc.

7.2.22. Alegerea consumabilelor
pentru sudare/materialelor de adaos
pentru realizarea de Imbinari sudate
prin procedee de sudare prin topire
7.2.23. Descrierea modului de
stocare, uscare §i manipulare a
materialelor de adaos

7.2.24. Identificarea detaliilor §i a
simbolurilor  la  sudare  din
specificatia procedurii de sudare
7.2.25. Vizualizarea pozitiilor la
sudare conform ISO 6947

7.2.26. Identificarea tipurilor de
imbindri sudate

7.2.27. Utilizarea __ specificatiei

7.3.7. Asumarea
responsabilitatii  privind
cerintele de calitate la
sudare conform ISO 3834

7.3.8. Interesul continuu
pentru realizarea de lucrari
in conditii de sénétate i
sigurantd la sudarea prin
procedee de sudare prin
topire §i prin presiune

7.3.9. Realizarea
imbindrilor sudate in colf
si cap la cap sub

supraveghere cu grad de |

autonomie partial

7.3.10. Adoptarea unei
conduite responsabile fatd
de mediu

7.3.11. Accesarea unor
surse variate pentru a
obtine informatii necesare
rezolvdrii unor probleme
specifice locului de muncd

7.3.12. Mentinerea unui
interes permanent pentru
evolutiile tehnologice din
domeniu suddrii

7.3.13. Manifestarea unei
atitudini deschise fatd de
diversitatea  exprimdrii
culturale

e ——
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2553

- Parametrii regimului de sudare

- Influenta parametrilor de sudare
asupra geometriei sudurii

7.1.8. imbiniri sudate din table

- Imbinari sudate cap la cap si in
colt conform EN 12345, ISO
17659

- Caracteristicile Tmbinarilor sudate
in colt si cap la cap

7.1.9. Oteluri. Comportarea Ia
sudare a otelurilor

- Obtinerea §i  proprietitile
otelurilor

- Tipuri de oteluri

- Influenta compozitiei chimice a
otelului, a grosimii s§i a
temperaturii asupra comportarii la
sudare

7.1.10.  Contractii, tensiuni
reziduale, deformatii

- Aparitia tensiunilor reziduale

- Misuri corective referitoare la
tehnica de sudare, pregitirea
rostului de sudare

7.1.11. Imperfectiuni la sudare
Tipuri de imperfectiuni, confrom
ISO 6520-1

- Cauzele care genereazid aparitia
imperfectiunilor

- Influenta imperfectiunilor asupra
produsului final

7.1.12. Controlul imbingrilor
sudate
- Metode de control nedistructiv a

procedurii  de sudare pentru
realizarea de imbindri sudate prin
topire

7.2.28. Analiza parametrilor de
sudare si a influentei lor asupra
geometriei sudurii

7.2.29. Evidentierea tipurilor de
imbindri sudate in colt si cap la cap
si a caracteristicilor specifice
fiecdrei imbindri sudate

7.2.30. Analiza tipului de imbinare
sudatdi din componenta unei
structure sudate

7.2.31. Identificarea modului de
obtinere a otelurilor si a tipurilor de
oteluri

7.2.32. Analiza influentei
elementelor de aliere asupra
proprietétilor otelurilor

7.2.33. Evaluarea efectelor cdldurii
asupra ofelurilor

7.2.34. Vizualizarea deformatiilor
rezultate ca urmare a contractiei la
sudare

7.2.35. Specificarea mésurilor de
reducere a deformatiilor la sudare
7.2.36.  Evidenierea  cauzelor
aparitiei contractiei la sudare

7.2.37. Identificarea tipurilor de
imperfectiuni la sudare

7.2.38. Specificarea cauzelor care
au generat aparitia imperfectiunilor
si a influentei lor asupra produsului
final

7.2.39. Analiza metodelor de
detectare a imperfectiunilor de
suprafatd prin control visual, cu
lichide penetrante, cu pulberi

imbindrilor sudate

_ )

Domeniul de pregatire profesionald: Mecanica

Nivel: 3 '
Calificarea profesionala: Sudor

39



- Metode de control distructiv a
Tmbinarilor sudate

7.1.13. Asigurarea calititii la
sudare

- Rolul inspectiei si controlului
calitétii la sudare

- Cerinte de calitate la sudare
conform ISO 3834

7.1.14. Sudarea cu flacira de
gaze (311)

- Principiul procedeului

- Gaze pentru sudare

- Echipamentul de sudare

- Arzitoare pentru sudare, ISO
5172

- Regulatoare de presiune, ISO
2503/ISO 7291

- Dispozitive de sigurantd, ISO
5175

- Verificarea metrologicd si
calibrarea echipamentuluide
sudare, conform ISO 17662

- Materiale de adaos, (EN12536)

- Tehnologia de sudare

- Tehnica de sudare spre ,,stdnga,,
si spre ,,dreapta,,

- Specificatia procedurii de sudare
conform ISO 15609-2

- Imperfectiuni tipice la sudare

- Sanitate si siguranti la sudarea cu
flacard de gaze

- Substante inflamabile, extinctoare
- Paza contra incendiilor

magnetice

7.2.40. Analiza metodelor de
detectare a imperfectiunilor interne
prin control cu radiatii, ultrasonic
7.2.41. Efectuarea  controlului
vizual al imbindrilor sudate

conform EN 970 si ISO 5817
7.2.42. Analiza metodelor de
control distructiv apliacate

Tmbindrilor sudate

7.2.43. insugsirea normelor privind
asigurarea calitétii la sudare

7.2.44. Identificarea pozitie ISO
3834 privind standardele pentru
personalul sudor si procedurile de
sudare

7.2.45. Organizarea locului de
muncd in functie de sarcina de
lucru primitd privind realizarea de
imbinéri sudate prin procedeul de
sudare cu flacird de gaze

7.2.46. Exploatarea si intretinerea
echipamentelor de sudare 1in
conditii de siguranti pentru
realizarea de imbindri sudate prin
procedeul de sudare cu flacdra de
gaze

7.2.47. Verificarea echipamentului
de sudare cu flacdrd de gaze, din
punct de vedere al existentei
verificdrii metrologice §i de
calibrare

7.2.48. Punerea in functiune a
echipamentului de sudare cu flac#ra
de gaze

7.2.49. Selectarea arzdtorului,
gazului de ardere g§i presiunii
necesare realizdrii unei anumite
imbindrii sudate

7.2.50. Utilizarea rationald a
materialelor de adaos la sudarea
cu flacdrd de gaze

7.2.51. Realizarea de 1mbindri

— "~
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7.1.15. Sudarea cu electrod
invelit (111)

- Principiul procedeului

- Arcul elctric si caracteristicile lui
- Echipamente pentru sudare

- Surse de putere pentru sudarea in
c.c

- Verificarea metrologicd si
calibrarea  echipamentului  de
sudare, conform ISO 17662

- Electrozi inveliti

- Tehnologia de sudare

- Imperfectiuni tipice la sudare

- Sénétate gi siguranti la sudarea cu
electrod invelit

- Fumul la sudare. Siguranata fata
de electrocutare

sudate cap la cap din table in
pozitille PA, PC, PE si PF, prin
sudare spre stanga

7.2.52. Realizarea de Iimbiniri
sudate cap la cap din table in
pozitiile PA, PC si PF, prin sudare
spre dreapta

7.2.53. Analiza influentei
parametrilor regimului de sudare la
sudarea cu flacdrd de gaze asupra
calitétii imbindrilor sudate

7.2.54. Identificarea
imperfectiunilor la sudarea cu
flacdird de gaze si a metodelor prin
care acestea pot fi evitate

7.2.55. Aplicarea madsurilor de
prevenire si protectie impotriva
incendiilor §i a  posibilelor
accidente la sudarea cu flacdrd de
gaze

7.2.56. Organizarea locului de
muncd In functie de sarcina de
lucru primitd privind realizarea de
imbindri sudate prin sudarea cu
electrod invelit

7.2.57. Exploatarea si intretinerea
echipamentelor de sudare pentru
sudarea cu electrod invelit

7.2.58. Verificarea echipamentului
de sudare pentru sudarea cu
electrod invelit din punct de vedere
al existentei verificdrii metrologice
si de calibrare

7.2.59. Reglarea sursei de sudare
conform SPS-ului

7.2.60. Controlul sursei de sudare
in timpul suddrii

7.2.61. Alegerea tipului si
diametrului electrodului in functie
de tipul imbindrii sudate de realizat
7.2.62. Realizarea imbindrilor
sudate in colf din table in pozitiile
PA, PB, PF si PG, utilizdnd sudarea
cu electrod invelit

7.2.63. Realizarea  imbindrilor

—_———e——— e e ——
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7.1.16. Sudarea in mediu de gaz
protector cu electrod fuzibil
MIG/MAG (135/136)

- Principiul procedeului

- Surse de putere in c.c.

- Verificarea metrologicd si
calibrarea echipamentuluide
sudare, conform ISO 17662

- Consumabile specifice
procedeelor

- Tehnica sudérii

- Parametrii regimului de sudare

- Imperfectiuni tipice la sudare

- Sanétate si sigurantd la sudarea in
mediu de gaz protector cu electrod
fuzibil

- Emisii de fum, de radiatii
ultraviolete

sudate cap la cap din table in
pozitiile PA, PC si PE, PF,
utilizdnd sudarea cu electrod invelit
7.2.64. Analiza influentei
parametrilor regimului de sudare la
sudarea cu electrod invelit asupra
calitatii imbindrilor sudate

7.2.65. Identificarea
imperfectiunilor la sudarea cu
electrod invelit si a modalititilor
prin care acestea pot fi evitate
7.2.66. Respectarea mijloacelor de
protejare a sudorului Tmpotriva
posibilelor accidente la sudarea cu
electrozi inveliti

7.2.67. Respectarea  cerintelor
privind siguranta la sudarea cu
elctrod invelit

7.2.68. Organizarea locului de
muncd la sudarea MIG/MAG in
functie de sarcina de lucru primita
7.2.69. Exploatarea echipamentelor
de sudare, pentru realizarea de
imbinari sudate in colf si cap la cap
conform SPS, prin procedeul
MIG/MAG

7.2.70. intretinerea echipamentelor
de sudare MIG/MAG si verificarea
functiondrii in sigurant

7.2.71. Verificarea echipamentului
de sudare MIG/MAG din punct de
vedere al existentei wverificarii
metrologice si de calibrare

7.2.72. Reglarea §i controlul
echipamentului de sudare
MIG/MAG

7.2.73. Utilizarea diferitelor tipuri
de sdrme §i a gazelor de protectie
adecvate tipului de imbinare sudatd
realizatd

7.2.74. Verificarea alegerii corecte
a consumabilelor pentru sudarea
MIG/MAG

7.2.75. Stabilirea si verificarea
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7.1.17. Sudarea in mediu de gaz
protector cu electrod nefuzibil
WIG (141)

- Principiul procedeului

- Transformatorul de c.a

- Redresoare, invertoare pentru
sudarea in c.c.

- Verificarea metrologicd si
calibrarea echipamentuluide
sudare, conform ISO 17662

- Consumabile specifice
procedeului

- Electrozi de wolfram

- Tehnologia de sudare

- Parametrii regimului de sudare

- Imperfectiuni tipice la sudare

- Sénétate si sigurantd la sudarea in
mediu de gaz profector cu electrod,

parametrilor de sudare MIG/MAG,
conform SPS

7.2.76. Identificarea  influentei
parametrilor regimului de sudare
specifici procedeului MIG/MAG
asupra calitdtii imbinarii sudate
7.2.77. Realizarea  imbindrilor
sudate 1n colt din table in pozitiile
PB, PD, PF si PG, prin procedeul
MIG/MAG

7.2.78. Realizarea  Imbindrilor
sudate cap la cap din table in
pozitile PA, PF si PG, prin
procedeul MIG/MAG

7.2.79. Realizarea imbindrilor
sudate cap la cap din table in
pozitiile PB, PC, PD, PE si PF, prin

procedeul MIG/MAG
7.2.80. Identificarea
imperfectiunilor la sudarea

MIG/MAG si a modalititilor prin
care acestea pot fi evitate

7.2.81. Respectarea mijloacelor de
protejare a sudorului impotriva
posibilelor accidente la sudarea
MIG/MAG

7.2.82. Respectarea  cerintelor
privind siguranta la  sudarea
MIG/MAG

7.2.83. Organizarea locului de
muncd pentru realizarea de Imbiniri
sudate prin procedeul WIG

7.2.84. Exploatarea echipamentelor
de sudare, pentru realizarea de
imbindri sudate n colf si cap la cap
prin procedeul WIG

7.2.85. Intrefinerea, reglarea i
controlul echipamentelor pentru
sudarea WIG

7.2.86. Alegerea corectd a
vergelelor metalice §i a gazelor de
protectie adecvate realizdrii unei
anumite  imbindri sudate prin
procedeul WIG

m
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nefuzibil

7.1.18. Procedee de sudare prin
presiune prin rezistenta electrica

- Rezistenta volumica si de contact
ca sursd termica

Sudarea prin presiune cap la cap

- Principiul procedeului

- Echipamentul de sudare

- Parametrii regimului de sudare

- Imperfectiuni tipice la sudare si
remedierea lor

Sudarea prin presiune in puncte

- Principiul procedeului

- Variantelor ale procedeului:
sudarea in linie

- Echipamentul de sudare

- Parametrii regimului de sudare

- Imperfectiuni tipice la sudare si
remedierea lor

7.2.87. Verificarea alegerii corecte
a electrozilor de wolfram si a
gazelor de protectie

7.2.88. Analiza influentei
parametrilor regimului de sudare la
sudarea WIG asupra calitdtii
imbindrii sudate

7.2.89. Utilizarea procedeului WIG
pentru  realizarea  imbindrilor
sudate in colt din table in pozitiile
PA, PB, 5i PF

7.2.90. Utilizarea procedeului
WIG pentru realizarea imbindrilor
sudate cap la cap din table in
pozitiile PA, §i PF

7.2.91. Utilizarea procedeului WIG
pentru realizarea imbindrilor
sudate cap la cap din table in
pozitiile PC, §i PE

7.2.92. Identificarea
imperfectiunilor la sudarea WIG si
a modalitatilor prin care acestea pot
fi evitate

7.2.93. Valorificarea modului de
protejare a sudorului impotriva
posibilelor accidente la sudarea
WIG

7.2.94. Respectarea  cerintelor
privind siguranta la sudarea WIG

7.2.95. Identificarea modului de
incélzire, de deformare plasticd si
de realizare a Imbindrii sudate prin
presiune

7.2.96. Alegerea echipamentelor
necesare realizdrii de Imbindri
sudate prin presiune prin rezistentd
electrica

7.2.97. Verificarea stérii tehnice a
echipamentelor  de sudat prin
presiune

7.2.98. Reglarea  parametrilor
regimului de sudare conform
prevederilor  procedurilor  de
sudare specifice procedeelor de
sudare prin presiune
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Sudarea prin frecare 7.2.99. Pregitirea materialelor

- Principiul procedeului inainte de sudare, prin curifare pe
- Echipamentul de sudare cale mecanicd, si fixarea lor in
- Parametrii regimului de sudare pozitia de sudare

- Imperfectiuni tipice la sudare si | 7.2.100. Stringerea pieselor in
remedierea lor dispozitivele de lucru in functie de

- Sénitate §i sigurantd la sudarea | constructia acestora si de tipul
rin  presiune prin  rezistentd | masinilor de sudat folosite
electrica 7.2.101. Realizarea operatiei de
sudare prin presiune conform
prevederilor procedurilor de sudare
specifice

7.2.102. Analiza imperfectiunilor la
sudarea prin presiune si precizarea
cauzelor care au dus la aparitia lor
7.2.103.  Realizarea  protectiei
sudorului impotriva  posibilelor
accidente la sudarea prin presiune

7.2.104. Utilizarea corectd a
vocabularului comun §i a celui de

specialitate
7.2.105. Comunicarea rezultatelor
activitdtilor profesionale
desfasurate

7.2.106. Folosirea terminologiei de
specialitate  intr-o  limbd de
circulatie internationald;

Notd: In codul de trei cifre, prima cifrd corespunde numdrului de ordine al unitdtii de
rezultate ale invdtdrii in cadrul calificdrii, a doua cifrd corespunde numdrului de ordine al
categoriei rezultatului invdjdrii (I — cunostinfe, 2 — abilitdti, 3 — atitudini) iar a treia cifrd
numdrului de ordine al rezultatului invdtdrii in cadrul fiecdrei categorii de rezultate ale invitarii,

Domenii de competente cheie §i rezultate ale invitirii specifice acestora, integrate si
dezvoltate in cadrul unititii de rezultate ale invitarii tehnice specializate ”Realizarea de
imbiniri sudate”:

o Competente de comunicare in limba romini si in limba materna:
- Utilizarea corectd a vocabularului comun §i a celui de specialitate
- Utilizarea termenilor de bazd specifici suddrii materialelor
- Comunicarea rezultatelor activitdtilor profesionale desfisurate
e Competente de comunicare in limbi striine:
- Folosirea terminologiei de specialitate intr-o limbd de circulatie internationald
o Competente de bazi de matematici, stiinte si tehnologie:
- Analiza polaritdtii §i schimbarea polaritdtii
- Analiza transferului de metal topit prin arc §i a modului in care se formeazd baia de
sudare \
M
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- Analiza variabilelor esentiale pentru testul de certificare al unui sudor
- Analiza parametrilor de sudare i a influentei lor asupra geometriei sudurii
- Identificarea consumabilelor pentru sudare, conform specificatiei procedurii de sudare,
in conformitate cu: EN 439,440,499,758, 1599, 1600, 1668, 1417.
- Identificarea detaliilor 5i a simbolurilor la sudare din specificatia procedurii de sudare;
- Identificarea pozitie ISO 3834 privind standardele pentru personalul sudor i
procedurile de sudare
- Evaluarea necesitdtii ventilatiei in atelierul de fabricatie
- Evaluarea efectelor cdldurii asupra otelurilor
e Competenta de a invita sa invei:
- Utilizarea arcului electric ca sursd de cdldurd pentru realizarea de imbindri sudate
- Utilizarea echipamentelor, hainelor de protectie in functie de procedeul de sudare
aplicat
- Utilizarea specificatiei procedurii de sudare pentru realizarea de imbindri sudate prin
topire
- Selectarea arzdtorului, gazului de ardere §i presiunii necesare realizdrii unei anumite
imbindrii sudate
- Utilizarea rationald a materialelor de adaos la sudarea cu flacdrd de gaze
- Controlul sursei de sudare in timpul suddrii
- Utilizarea diferitelor tipuri de sdrme §i a gazelor de protectie adecvate tipului de
imbinare sudatd realizatd
- Alegerea corectd a vergelelor metalice §i a gazelor de protectie adecvate realizdrii unei
anumite imbindri sudate prin procedeul WIG
- Utilizarea procedeului WIG pentru realizarea imbindrilor sudate in colf din table in
pozitiile PA, PB, si PF
- Utilizarea procedeului WIG pentru realizarea imbindrilor sudate cap la cap din table in
pozitiile PA, si PF'
- Utilizarea procedeului WIG pentru realizarea imbindrilor sudate cap la cap din table in
pozitiile PC, §i PE
- Reglarea parametrilor regimului de sudare conform prevederilor procedurilor de
sudare specifice procedeelor de sudare prin presiune
- Accesarea unor surse variate pentru a obfine informatii necesare rezolvdrii unor
probleme specifice locului de muncd;
o Competente sociale si civice:
- Asumarea responsabilitdtii privind integritatea §i functionalitatea echipamentelor
necesare realizdrii de imbindri sudate
- Asumarea in cadrul echipei de la locul de muncd a responsabilitdtilor pentru sarcina de
lucru primita
- Adoptarea unei conduite responsabile fatd de mediu
- Colaborarea cu membrii echipei de lucru in scopul indeplinirii sarcinilor privind
realizarea de imbindri sudate prin procedee de sudare prin topire si prin presiune;
o Competente antreprenoriale:
- Asumarea initiativei in rezolvarea unor probleme specifice domeniului suddrii prin
topire §i prin presiune
- Asumarea responsabilitdtii privind cerintele de calitate la sudare conform ISO 3834
- Asumarea responsabilitdtii privind integritatea §i functionalitatea echipamentelor
necesare realizdrii de imbindri sudate
— e e S
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e Competente de sensibilizare si de expresie culturali:
- Menfinerea unui interes permanent pentru evolutiile tehnologice din domeniu suddrii
- Manifestarea unei atitudini deschise fafd de diversitatea exprimdrii culturale

Lista minimid de resurse materiale (echipamente, unelte si instrumente, machete, materii
prime si materiale, documentatii tehnice, economice, juridice etc.) necesare dobéindirii
rezultatelor invitirii (existente in scoalid sau la operatorul economic)

- Materiale metalice feroase/materiale de bazd: oteluri carbon, oteluri slab aliate;

- Materiale de adaos: electrozi de diferite tipuri §i dimensiuni, gaze pentru sudare: oxigen,
acetilend, argon,bioxid de carbon, vergele metalice, sdrma de sudare de diferite tipuri si
diametre;

- Echipamente de sudare: transformatoare/ convertizoare/redresoare/invertoare, aparat de
sudare in mediu de gaz protector MIG/MAG/WIG, aparat de sudare cu flaciri de gaze, cu
accesoriile aferente, portelectrozi, pistolete de suduri;

- Utilaje pentru sudarea prin presiune. masini de sudat in puncte/masini de sudat cap la cap;

- SDV-uri pentru sudarea prin topire: cleme de fixare, dispozitive de pozitionat piese/material
metalic, scule pentru curdtarea imbindrilor sudate, menghine, rulets, sublere, sabloane, perii
de sérmd, dalti, polizoare, creioane termice, termometre de contact, poansoane;

- SDV-uri pentru sudarea prin presiune: dispozitive de dezvoltare si reglare a fortelor de
strangere pentru sudare, dispozitive de fixat piesele in magina de sudat, bacuri de prindere
din cupru, portelectrozi de sustinere a electrozilor de contact, role longitudinale, role
transversal;

- Echipament de protectie: sort, manusi, jambiere, bocanci, masci de protectie;

Standardul de evaluare asociat unititii de rezultate ale inviirii

Criterii de realizare si indicatorii de realizare cu ponderea acestora:

Nr. o . . . Indicatorii de realizare si ponderea
Criterii de realizare si ponderea acestora
crt. acestora
1. | Primirea si planificarea sarciniide | 35% | Interpretarea specificatiei 20%
lucru procedurii de sudare in vederea

executirii imbindrilor sudate

Alegerea echipamentelor de sudare | 30%
si de protectie functie de sarcina de
lucru

Alegerea materialelor de adaos 30%
functie de imbinarea sudati ce
trebuie realizati

Asigurarea conditiilor de aplicare a | 20%
normelor cu privire la protectia
muncii §i a mediului

2. | Realizarea sarcinii de lucru S50% | Respectarea indicatiilor 20%
specificatiei procedurii de sudare in
realizarea imbindrilor sudate
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Realizarea imbindrilor sudate in
conformitate cu indicatiile
specificatiei procedurii de sudare

40%

Exploatarea corespunzétoare a
echipamentelor pentru realizarea de
imbindri sudate

25%

Identificarea tipurilor de
imperfectiuni la imbindrile sudate
realizate in conformitate cu ISO
6520-1

15

3. | Prezentarea si promovarea sarcinii
realizate

15%

Argumentarea solutiilor de
rezolvare a sarcinii de lucru
referitoare la realizarea de imbinari
sudate

30%

Justificarea alegerii consumabilelor,
echipamentelor, tehnicii de sudare
pentru realizarea sarcinii de lucru

40%

Utilizarea terminologiei de
specialitate in comunicarea cu
privire la realizarea de imbinari
sudate prin topire si prin presiune

30%

e ———————————
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Unitatea de rezultate ale invitirii tehnice specializate 8:

REALIZAREA OPERATIILOR DE TAIERE TERMICA

Rezultatele invitirii:

8.1.3. Tiierea oxigaz

- Principiul procedeului

- Materiale posibile de
taiat

- Echipamentul de tdiere

- Regimuri de tdiere

- Imperfectiuni la taiere si
remedierea lor

- Calitatea suprafetelor
taiate

8.1.4. Tiierea cu jet de
plasma

- Principiul procedeului

- Echipamentul de tiiere

- Regimuri de tiiere

- Imperfectiuni la tiiere §i
remedierea lor

8.1.5. Tiierea cu arc
electric

- Principiul procedeului,
variante

- Echipamentul de t3iere;

- Regimuri de taiere

- Imperfectiuni la tiiere si
remedierea lor

- S#ndtate §i sigurantd la

Cunostinte Abilititi Atitudini

8. 1.1. Procedee de tiiiere | 8.2.1. Identificarea procedeclor de | 8.3.1. Colaborarea cu membrii

termici. Clasificare, | tdiere termicd utilizate la prelucrarea | echipei de lucru in scopul

aplicabilitate materialelor in vederea suddrii sau | indeplinirii  sarcinilor  privind
pentru alte aplicatii tdierea materialelor metalice prin

procedee de tdiere termicd

8.1.2. Documentatia | 8.2.2.  Ulilizarea  documentatiei

tehnici specifica | tehnice la realizarea operatiilor de | 8.3.2. Respectarea instructiunilor

operatiilor de tiiere | tdiere termica si specificatiilor din

termica 8.2.3. Identificarea datelor din | specificatia procedurii de tiiere
documentatia  tehnicd  specifici

sarcinii de lucru

8.2.4. Organizarea locului de munci
in functie de procedeul de tiiere
aplicat

8.2.5. Alegerea echipamentelor 1in
functie de procedeul de tdiere utilizat
8.2.6. Verificarea periodici a
utilajelor/ echipamentelor/aparatelor
conform procedurii interne, in scopul
pastrérii capacitatii acestora

8.2.7. Utilizarea echipamentelor de
tdiere in functie de procedeul de
tdiere aplicat

8.2.8. Alegerea procedeului de tdiere
in functie de material si de cerinele
impuse prin documentatie

8.2.9. Calculul regimului de tdiere
conform  procedurii de tdiere
corespunzator materialului de bazd
si conditiilor de calitate impuse prin
documentatia tehnicd

8.2.10. Executarea tdierii
materialelor corespunzitor procedurii
de tdiere impuse in documentatie.
8.2.11. Curdtarea si  ajustarea
marginilor pieselor tiiate cu scule
corespunzitoare pentru a elimina

tdierea termici eventualele defecte de tiiere permanent  pentru  evolufiile
-  Protectia  mediului | 8.2.12. Manipularea cu atentie a | tehnologice din domeniu tdierii
specificd _ lucrdrilor _de | reperelor taiate termice a matrialelor metalice

8.3.3. Asumarea in cadrul echipei

a  responsabilitdfilor  pentru
sarcina de lucru primitd

8.3.4. Asumarea initiativei in
rezolvarea unor  probleme
specifice  domeniului  tdierii
termice

8.3.5. Asumarea responsabilititii
privind integritatea i
Junctionalitatea utilajelor de
tdiere termicd

8.3.6. Asumarea responsabilititii
privind cerintele de calitate la
tdierea termicd conform ISO 9013

8.3.7. Realizarea operatiilor de
tdiere sub supraveghere cu grad de
autonomie partial

8.3.8. Accesarea unor surse
variate pentru a obtine informatii
necesare rezolvdrii unor probleme
specifice locului de muncd;

8.3.9. Mentinerea unui interes
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tiiere termici a | 8.2.13. Verificarea materialul debitat

dimensional responsabile fatd de mediu

securitate in muncd, PSI, | dus la aparitia lor accidente la tdierea termica
protectia mediului 8.2.15. Aplicarea masurilor generale
si specifice de sdnitate §i securitate
in muncd, PSI, protectia mediului
8.2.16. Aplicarea masurilor de
prevenire a accidentelor si a modului
de actiune cand se produc accidente

8.2.17. Utilizarea corectd a
vocabularului comun §i a celui de
specialitate pentru a comunica cu
ceilalfi  angajati  referitor la
specificatia procedurii de specialitate
specifice sarcinii de lucru, practica
tiierii termice, asigurarea calititii la
tdiere termicd

8.2.18. Comunicarea rezultatelor
activitdtilor profesionale desfdsurate
privind realizarea operatiilor de
tdiere termicd

8.2.19. Folosirea terminologiei de
specialitate intr-o limbd de circulatie
internationald,

materialelor metalice din punct de vedere calitativ si | 8.3.10. Adoptarea unei conduite

8.1.6. Norme generale si | 8.2.14. Analiza imperfectiunilor la | 8.3.11. Respectarea misurilor de
specifice de s#ndtate i | tdiere §i precizarea cauzelor care au | protectie impotriva posibilelor

Notd: In codul de trei cifre, prima cifrd corespunde numdrului de ordine al unitdfii de
rezultate ale invdfdrii in cadrul calificdrii, a doua cifrd corespunde numdrului de ordine al
categoriei rezultatului invddrii (1 — cunogtinte, 2 — abilitdti, 3 — atitudini) iar a treia cifrd
numdrului de ordine al rezultatului invddrii in cadrul fiecdrei categorii de rezultate ale invdfdrii.

Domenii de competente cheie si rezultate ale invitarii specifice acestora, integrate si
dezvoltate in cadrul unititii de rezultate ale invitirii tehnice specializate ”Realizarea
operatiilor de tiiere termica”:

o Competente de comunicare in limba romini §i in limba materna:

- Utilizarea corectd a vocabularului comun si a celui de specialitate pentru a comunica cu
ceilalti angajati referitor la specificatia procedurii de specialitate specifice sarcinii de lucru,
practica tdierii termice, asigurarea calitdfii la tdiere termicd

- Comunicarea rezultatelor activitdtilor profesionale desfasurate privind realizarea
operatiilor de tdiere termicd

e
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° Competente de bazi de matematic3, stiinte si tehnologie:

- Calculul regimului de tdiere conform procedurii de tdiere corespunzator materialului de
bazd i conditiilor de calitate impuse prin documentatia tehnicd

- Analiza imperfectiunilor la tdiere §i precizarea cauzelor care au dus la aparitia lor

¢ Competenta de a inviita si inveti:

- Accesarea unor surse variate pentru a obtine informatii necesare rezolvdrii unor probleme
specifice locului de muncd

- Utilizarea documentatiei tehnice la realizarea operatiilor de tdiere termicd

- Utilizarea echipamentelor de tdiere in functie de procedeul de tdiere aplicat

- Alegerea procedeului de tdiere in functie de material si de cerinele impuse prin
documentatie

e Competente sociale si civice:

- Colaborarea cu membrii echipei de lucru in scopul indeplinirii sarcinilor privind tdierea
materialelor metalice prin procedee de tdiere termicd

- Asumarea in cadrul echipei a responsabilitdtilor pentru sarcina de lucru primitd

- Adoptarea unei conduite responsabile fatd de mediu

e Competente antreprenoriale:

- Asumarea initiativei in rezolvarea unor probleme specifice domeniului tdierii termice

- Asumarea responsabilitdtii privind cerinfele de calitate la tdierea termicd conform ISO
9013

- Asumarea responsabilitdifii privind integritatea i functionalitatea utilajelor de tdiere
termicd

o Competente de sensibilizare si de expresie culturali:

- Mentinerea unui interes permanent pentru evolutiile tehnologice din domeniu tdierii termice
a matrialelor metalice

Lista minimi de resurse materiale (echipamente, unelte si instrumente, machete, materii
prime si materiale, documentatii tehnice, economice, juridice etc.) necesare dobandirii
rezultatelor invitirii (existente in scoalii sau la operatorul economic)

- Materiale metalice feroase/materiale de bazd: oteluri carbon, oteluri slab aliate

- Gaze de tdiere: oxigen, acetilena/metan/propan

- SDV-uri pentru tdiere termicd: cleme de fixare, dispozitive de pozitionat piese/material
metalic, menghine, ruleti, sublere, sabloane, perii de sarma, dalti, polizoare, poansoane;

- Utilaje pentru tdiere termicd: echipamente de tiiere oxigaz/echipamente de tiiere cu arc
electric

- Echipament de protectie: sort, manusi, jambiere, bocanci, masci de protectie
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Standardul de evaluare asociat unititii de rezultate ale invéitarii

Criterii de realizare si indicatorii de realizare cu ponderea acestora

Nr.
crt.

Criterii de realizare si ponderea acestora

Indicatorii de realizare §i ponderea
acestora

1.

Primirea §i planificarea sarcinii de
lucru

30%

Interpretarea documentatiei tehnice | 40%
in vederea executérii operatiilor de
tdiere termica

Alegerea echipamentelor de tdiere | 40%
si de protectie functie de sarcina de
lucru

Asigurarea conditiilor de aplicare a | 20%
normelor cu privire la protectia
mediului, sidndtatea si sigurantd la
tiierea termicd

Realizarea sarcinii de lucru

50%

Respectarea indicatiilor | 20%
documentatiei tehnice in realizarea
operatiilor de tiiere termica

Realizarea operatiilor de tdiere | 40%
termici in  conformitate cu
indicatiile documentatiei tehnice

Exploatarea  corespunzitoare a | 25%
echipamentelor pentru realizarea
operatiilor de tdiere termicd

Identificarea imperfectiunilor la | 15%
tiiere termici a materialelor
metalice

Prezentarea §i promovarea sarcinii
realizate

20%

Argumentarea solutiilor de | 35%
rezolvare a sarcinii de lucru
referitoare la realizarea operatiilor
de tdiere termicd

Justificarea alegerii echipamentelor, | 35%
tehnicii de tdiere pentru realizarea
sarcinii de lucru

Utilizarea terminologiei de | 30%
specialitate 1n comunicarea cu
privire la tdierea termici a
materialelor metalice

e ——————
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IV. REZULTATE ALE INVATARII SPECIFICE ALTOR DISCIPLINE
(MATEMATICA LIMBA MODERNA, STIINTE ETC.) NECESARE PENTRU
DOBANDIREA CALIFICARII PROFESIONALE »SUDOR”

- de la Limba si literatura roméni:
- Morfologie si sintaxa propozitiei
- Comunicare eficient
- Intelegerea textului scris/citit
- de la Limbile moderne:
- Comunicare eficientd
- Intelegerea textului scris/citit
- de la Matematici:
- Operatii aritmetice de bazi pentru efectuarea de calcule algebrice simple
- Géndire logica

- Notiuni elementare de geometrie plani si in spatiu

- de la Fizica:

- Fenomene fizice
- Mérimi fizice gi unitifi de masuri

- de la Chimie:

- Fenomene chimice
- Caracteristici fizico-chimice specifice materialelor
- Simbolizarea elementelor chimice
- Misurarea maselor, densitatilor
- de la Educatie tehnologici:

- Caracteristici fizico-chimice specifice materialelor metalice si nemetalice

- Simbolizarea otelurilor si fontelor
- Aplicarea normelor si regulilor de desen tehnic
- Misurarea lungimilor, unghiurilor

Index al prescurtirilor si abrevierilor

URITG Unitate de rezultate ale invatirii tehnice generale
URITS Unitate de rezultate ale invatarii tehnice specializate
IPT Invitimant profesional si tehnic

SDV Scule, dispozitive si verificatoare

SSM Séndtatea gi securitatea muncii

PSI Prevenirea si stingerea incendiilor

SU Situatii de urgenti

SPS Specificatia procedurii de sudare

c.a. Curent alternative

c.c. Curent continuu

EN Norme europene

ISO Organizatia Internationald de Standardizare
MIG Metal inert gaz

MAG Metal active gaz

WIG Wolfram inert gaz

Calificarea profesionala: Sudor
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PA Pozitie orizontala i orizontald in jgheab
PB Pozitie orizontala cu perete vertical

PC Pozitie orizontald pe perete vertical

PD Pozitie orizontald peste cap

PF Pozitie verticald ascendentd

PE Pozitie peste cap

PG Pozitie verticald descendentd
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