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. Preliminarii

Realizarea unui invatamint profesional de calitate in contextul realitatilor socio-economice actuale impune o noud abordare
a procesului de Invatamint, care vizeaza formarea la elevi a unui sistem de competente necesare pentru integrarea pe piata muncii
si pentru invatarea pe parcursul intregii vieti. Prezentul curriculum reprezintd un document normativ-reglator si constituie reperul
conceptual de formare profesionald, care specifica finalitatile de invatare si descrie conditiile de formare a competentelor
profesionale pentru instruirea initiald la profesia Electrogazosudor-montator. Curriculumul este destinat cadrelor didactice din
invatamintul profesional secundar, autorilor de manuale si materiale didactice, factorilor de decizie si parintilor. Cadrele
didactice vor utiliza curriculumul pentru proiectarea, realizarea si evaluarea demersului didactic pentru formarea profesionala la
profesia electrogazosudor-montator. Electrogazosudorul-montator este o persoana specializatd in operatii de sudare, care
efectueaza o asamblare nedemontabild a doud sau mai multe piese prin incalzire, topire sau presare, prin orice procedurd —
manual, cu ajutorul echipamentului mecanic sau automat, cu sau fara addugare de materiale precum si detinatorul competentelor
necesare pentru montarea utilajelor si constructiilor produse. Formarea profesionald in meseria Electrogazosudor-montator,
realizata in cadrul scolii profesionale, ce corespunde invatamantului profesional tehnic secundar, al sistemului de invatamant din
Republica Moldova, asigura nivelul 3 de calificare, prezentat in Cadrul National al Calificarilor din Republica Moldova. Acest
nivel de calificare se atribuie specialistului, care in raport cu diversitatea de imputerniciri si responsabilitati, trebuie sa realizeze
activitati sub conducere cu independenta numai la solutionarea unor sarcini binecunoscute sau similare acestora, sa-si planifice
activitati personale, reiesind din sarcinile puse de conducitor, si-si asume responsabilitate individuald pentru sarcinile de realizat.
Finalitatile de studii ale meseriei electrogazosudor-montator sunt orientate spre atingerea nivelului de calificare pretins si se
realizeaza in baza curriculumului la specialitatea/meseria respectiva.

I1. Sistemul de competente ce asigura calificarea profesionala

Calificarea profesionald se atribuie in baza unui sistem de competente pe care le insuseste si detinerea carora o
demonstreaza absolventul programului de formare profesionald. Esenta conceptuald a formarii modulare este prezentata prin
taxonomia competentelor, ce atribuie claritate demersului formativ, prin stabilirea tipurilor de comportament profesional ce
urmeaza a fi format de catre cadrele didactice si insusit de cétre elevi pe parcursul programului de instruire. Deoarece succesul
integrarii socioprofesionale rezida in detinerea culturii generale si de specialitate, demonstrat prin competentele-cheie si
profesionale, orice program de formare va fi axat pe formarea si dezvoltarea acestora. in contextul formarii profesionale,
competentele-cheie constituie baza formarii competentelor profesionale. Totodatd, anumite competente au o pondere si o
influenta mai accentuata, in dependenta de specificul domeniului de formare si activitate profesionald. Conform Standardului
Ocupational, pentru formarea profesionala a Electrogazosudorului-montator, o importanta deosebitd o au competentele-cheie: -
de comunicare in limba roméana - de a invata sa inveti - sociale si civice - in matematica, stiinte si tehnologie - digitale, spiritul
de initiativa si antreprenorial in dependenta de finalititile activitatii profesionale determinim competente profesionale generale
si competente profesionale specifice. Competentele profesionale generale constituie comportamente profesionale ce trebuie
demonstrate in mai multe activitati profesionale. Sistemul de competente profesionale generale asigura succesul/reusita activitatii
profesionale in toate situatiile de manifestare. Conform Standardului Ocupational, Electrogazosudorul-montator trebuie sa detina
urmatoarele competente profesionale generale: - Perfectionarea si optimizarea metodelor si procedeelor utilizate in procesul de
prelucrare a materialelor sudabile; - Interpretarea documentatiei tehnice in vederea respectarii normativelor la executarea
procesului de prelucrare a materialelor sudabile; - Gestionarea eficienta a resurselor materiale, umane si de timp; - Intretinerea
instrumentelor, dispozitivelor si utilajelor in stare perfecta de functionare; 7 - Respectarea cadrului legislativ si normativ de
referintd in procesul de realizare a atributiilor profesionale; - Aplicarea procedurilor de calitate; - Gestionarea eficienta a
situatiilor de risc si urgentd; - Respectarea cerintelor, principiilor si valorilor profesionale pentru crearea unui mediu de lucru
adecvat; - Aplicarea prevederilor legale referitoare la SSM si protectia antiincendiard; - Aplicarea normelor de protectie a
mediului 1n activitatea profesionald. Sistemul de competente profesionale generale asigura demonstrarea competentelor
profesionale specifice, influentind calitatea acestora printr-o corelatie sistemicd. Competentele profesionale specifice reprezintd
un sistem de cunostinte, abilitati si atitudini, care prin valorificarea unor resurse, contribuie la realizarea unor sarcini individuale
sau 1n grup stabilite de contextul activitatii profesionale. Conform Standardului Ocupational, Electrogazosudorul-montator care
detine competente profesionale specifice, demonstreaza ca: - Organizeaza eficient procesul de lucru - Organizeaza rational locul
de lucru - Coordoneaza activitatile de lucru cu superiorii, colegii - Securizeaza procesul si locul de lucru - Pregateste utilajul de
taiere/sudare pentru lucru - Prelucreaza materialele si piesele pentru taiere/sudare - Efectueaza procedee de taiere/sudare -
Efectueaza operatiile de post tdiere/sudare - Gestioneaza defectele sudurilor si ale imbinarilor sudate - Manipuleaza utilajele,
materialele, semifabricatele si piesele sudate - Efectueazd mentenanta utilajelor si instrumentelor de taiere/sudare - Executa
actiuni postoperationale - Asigura calitatea lucrarilor efectuate



I1l. Administrarea modulelor

Curriculumul include cinci module. Repartizarea orientativa a orelor pe module si tipuri de instruire este prezentata in
tabelul de mai jos:

Numarul de ore

Nr.
Module de instruire
ord Instruirea teoretica Instruirea practica Practica in producere
1. |Pregitirea materialelor 32 18
2. |Sudarea cu electrod invelit 60 36
3. |Sudarea cu sirma electrod in mediu 50 36
de gaz activ protector MAG /MIG
4. |Taierea cu gaz si plasma 30 36
5. |Sudarea cu flacédra de gaz 42 36
6. |Lipirea cu aliaje moi si aliaje tari 30 18
7. | Sudarea maselor plastice 40 24
8. | Sudarea prin rezistenta electrica 30 18
9. |Sudarea cu electrod nefuzibil in
mediu protector de gaze inerte 30 18
WIG
Total 344 240 280
Total general 864




V1. Module de instruire

MODULUL | - PREGATIREA MATERIALELOR

Scopul modulului: Formarea competentelor de selectare a materialelor utilizate in procesul de sudare, de pregatire si prelucrare
a materialelor pentru sudarea propriu-zisa, verificare a calitatii materialelor pregatite si remediere a eventualelor neconformitati

constatate.

Administrarea modulului:

Unititi de competenti (rezultate ale invatirii la final de modul) IT | IP
ucC 1. Realizarea lucrarilor de trasare 4
ucC 2. Realizarea lucrédrilor de debitare si tiiere mecanica a materialelor metalice 6 | 6
ucs3 Realizarea lucrarilor de indreptare si indoirea materialelor 4
uc4 Realizarea lucrarilor de Burghiere si filetare 6
UcC5s Realizarea lucrérilor de pilire si polizare 4 6
uco6 Pregatirea rostului de sudare 6
Evaluare modul 2| 6
Total 32 |18
Unitatea de competenta 1 — Realizarea lucrarilor de trasare
. Nr. - . Nr. ore
Cunostinte ore Lucriri practice recomandate
- Norme generale de desen tehnic: formate, scari, - Trasarea arbitrar pe placa metalica a liniilor paralele, 6
linii etc.; perpendiculare si sub unghi prestabilit;
- Materiale sudabile: clasificarea, proprietati si - Trasarea conturului inchis format din linii drepte,
caracteristici (expunerea esalonata pe parcursul 2 cercuri si arcuri de cerc;
modulului). - Trasarea unui contur al piesei cu preluarea
- Trasarea — notiuni generale; dimensiunilor de pe sablon;
- Scule si dispozitive de trasare; - Ascutirea sculelor de trasare.
- Metode de trasare: trasarea  pland  si - Trasarea conturului unui faras si/sau unei cutii de
trasarea in spatiu depozitare.
- Securitatea muncii la realizarea lucrarilor de trasare; 2
- Cerinte fatd de organizarea locului de muncd la
trasare;
- Metode de control a calitatii la trasare.
4

Unitatea de competenti 2 — Realizarea lucrarilor de debitare si tiiere mecanica a materialelor metalice

- Reprezentarea vederilor, sectiunilor si taieturilor. 2 | - Debitarea cu ferestraul manual a barelor si tevilor 6
- Obtinerea otelului. metalice (d = 20 mm);
- Oteluri: clasificarea, proprietati, caracte-ristici - Debitarea cu ferestraul manual a benzilor metalice cu
mecanice; panza fixati in plan orizontal la 90
- Simbolizarea otelurilor; 2 | - Debitarea manuali a tevilor cu dispozitivul de taiat tevi
- Laminarea.Tipuri de profile laminate. cu role (d = 15 — 20 mm);
- Aspecte generale privind procesul de aschiere a - Debitarea manuald a placilor metalice cu foarfece (s =
metalelor; 0,5-1,0 mm);
- Debitarea si tdierea cu scule manuale; - Debitarea manuald a placilor metalice cu foarfece de
- Debitarea si taierea cu masini mecanizate; 2 banc (s =1,5-4,0 mm);
- Securitea muncii la debitare si taiere; - Debitarea semifabricatelor metalice cu disc abraziv.
- Organizarea locului de munca la debitare si taiere; - Taierea semifabricatelor pentru ciocan si dalta.
- Masuri antiincendiu si de protectie a mediului; - Taierea semifabricatelor pentru faras si cutie.
- Metode de control a calitatii la debitare si tdierea
materialelor metalice.
6 6




Unitatea de competenta 3 — Realizarea lucririlor de indreptare si indoirea materialelor

- Reprezentari utilizate in desenul tehnic: proiectia
ortogonald, reprezentarea axonometrica.

Fonte: clasificarea, proprietati tehnologi-

ce, caracteristici mecanice; Simbolizarea fontelor;

- Notiuni generale despre indreptarea si indoirea

- Confectionarea scoabelor din benzi si bare rotunde sub
unghi diferit de 90°;

- Indoirea la rece a tevilor cu d < 40 mm pe sablon fix;

- Indoirea la rece a tevilor cu d < 20 mm la dispozitivul
cu role manual;

materialelor metalice (manuald si mecanizati, la | 2 - Indoirea la rece a tevilor si barelor cu d > 20 mm la
cald si la rece); dispozitivul cu actionare hidraulica;
- Indreptarea si indoirea (manuala si mecanizati, la - Indreptarea cu ciocanul la rece a proeminentelor
cald si la rece) a tablelor, benzilor si barelor; placilor metalice (grosimea pina la 5,0 mm);
- Scule si dispozitive de indreptare si indoire a | 2 - Pregatirea imbinarii cu muchiile rasfrante (C2),
metalelor; grosimea placii 1,0 — 2,0 mm;
- Norme de securitate a muncii la realizarea lucrarilor - Confectionarea farasului si/sau cutiei de depozitare
de indreptare si indoire; Cerintele de bazad ale
tehnicii securitdtii muncii;
- Cerinte fatd de organizarea locului de munca la
indreptare si indoire;
- Metode si dispozitive de control a calitatii la
indreptarea si indoirea materialelor metalice.
4

Unitatea de competenta 4 — Realizarea lucrarilor de burghiere si filetare

- Cotarea in desenul tehnic. 2 | - Realizarea gaurilor strapunse si infundate (d =4 ... 10
- Tratamente termice — notiuni generale. mm) in placa metalicd la masina de gaurit, conform
Calire, recoacere, detensionare. desenului piesei;
- Géurirea: generalitati; - Taierea filetului metric interior cu tarodul si filetului
- Scule si dispozitive utilizate la gaurire. Burghiul metric exterior cu filiera (M6- M10), conform desenului
elicoidal (constructia si parametrii geometrici); piesei;
- Masini de gaurit. Regimuri de aschiere la burghiere; 2 | - Burghierea ciocanului (de 100-300 gr.)
Tehnologii de gaurire; - Burghierea filetului/port-tarodului, conform desenului
- Tehnica ascutirii burghielor. Rebuturi la gaurire; de executie.
- Filetarea: generalitati;
- Tipuri de filete (reprezentarea conventionala,
simbolizarea pe desen);
- Dispozitive si scule utilizate la filetare; Taierea
filetului exterior si interior; 2
- Cerinte fatd de organizarea locului de munca la
burghiere si filetare;
- Metode de control a calitdtii la prelucrarea gaurilor
si filetelor; Scule de masurare (sublerul, calibre,
lere);
- Deseuri la operatiile de gaurire si filetare; impactul
lor asupra mediului ambiant.
6

Unitatea de competenta 5 — Realizarea lucrarilor de pilire si polizare

- Schite si desene de executie;

- Materiale abrazive;

- Pilirea si operatii de pilire: generalitati;

- Pile: clasificarea, constructia si intretinerea;

- Tehnologii de pilire (suprafete plane si profilate);

- Metode de verificare a suprafetelor la pilire;

- Polizarea metalelor: generalitati;

- Pietre abrazive: clasificarea pietrelor abrazive;
Controlul si montarea;

- Masini de polizat. Tehnologii de polizare;

- Cerinte fatd de organizarea locului de munca la pilire
si polizare;

- Normele securitdtii muncii la polizare;

2

- Pilirea si polizarea porttarodului;

- Pilirea si polizarea daltii

- Confectionarea ciocanului de lacatusdrie cu greutatea
de 100 g;




- Deseurile operatiei de pilire si polizare si impactul
lor asupra mediului ambiant.

4

Unitatea de competenta 6 — Pregitirea rostului de sudare

- Tolerante si rugozitatea suprafetelor; 2

- Rosturi de sudare: tipuri, elemente, standarde.
Simbolizarea rosturilor de sudare;

- Scule si dispozitive utilizate la pregatirea rosturilor
de sudare;

- Criterii privind alegerea formei rostului. Calculul 2
ariei sectiunii transversale a rostului de sudare;

- Procedee de curidtare a suprafetelor;

- Metode de control a calitatii la prelucrarea rosturilor
de sudare; 2

- Normele securitatii muncii la pregétirea rosturilor de
sudare.

- Decaparea si degresarea placilor metalice (s = 6...10
mm)

- Determinarea ariei sectiunii trans- versale a rostului de
sudare (in baza codului imbinarii);

- Tesirea mecanizatd a marginilor semifabricatelor de tip
placa (s=6...10 mm), in Y

- Tesirea marginilor semi- fabricatelor de tip placa (s =
6...10 mm), in V.

Evaluare modul 2

| MODULUL Il - SUDAREA CU ELECTROD INVELIT

Scopul modulului: Formarea competentelor de pregétire si realizare a lucrarilor de sudare cu electrod invelit, de verificare a calitatii

sudarii si remediere a eventualelor neconformitati constatate.

Administrarea modulului:

- Simbolizarea, reprezentarea graficd a rosturilor si a
imbinarilor sudate la sudarea cu electrod invelit

- Sudarea cu arc electric cu electrod invelit. Principiul
procedeului, performantele si
domeniul de utilizare;

- Sudabilitatea materialelor metalice (carbonul echivalent,
litera de sudabilitate)

- Curentul electric; Parametrii curentului electric continuu
si alternativ (intensitate, tensiune, frecventa, perioada);

- Curentul trifazat;

- Cimp magnetic, inductie electromagnetica;

- Elemente semiconductoare (diode, tranzistoare,
tiristoare). Redresarea curentului alternativ;

- Surse de sudare pentru alimentarea arcului electric.
Constructie generala si principiul de functionare;

- Utilaje si SDV-uri ale postului de sudare cu electrod
invelit (portelectrodul, cleme, cabluri de sudare, ciocanul
sudorului, masca de protectie);

- Electrozii inveliti: clasificare, caracteristici, domenii de
aplicare;

- Preincalzirea;
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a sculelor din dotarea postului de sudare
conform instructiunilor;

- Pregdtirea metalului pentru sudare conform fisei
tehnologice.

- Amorsarea arcului de sudare si mentinerea
arcului pina la topirea completa a electrodului;

Unitéti de competenta (rezultate ale invatarii la final de modul) IT | IP
ucC 1. Organizarea procesului de sudare cu electrod invelit 30 | 12
ucC 2. Realizarea procesului de sudare electrica manuala cu electrozi inveliti 28 | 18
Evaluare modul 2 |6
Total 60 | 36
Unitatea de competenti 1: Organizarea procesului de sudare cu electrod invelit
Cunostinte lglrré Lucriri practice recomandate Nr.ore
2 - Folosirea mijloacelor de protectie, a utilajului si




- Cerinte fatd de organizarea locului de munca specifice
sudarii cu electrod invelit. Normele securitatii muncii la
sudare cu electrod invelit In conditii de munca ordinare si
Cu risc sporit;

- Tehnici de acordare a primului ajutor medical in caz de
electrooftalmie sau intoxicare cu gaze.

30 12
Unitatea de competenta 2: Realizarea procesului de sudare electricd manuala cu electrozi inveliti
- Caracteristici si reguli de exploatare a surselor de sudare. 2 - Realizarea sudurilor filiforme pe placa; 6
Legdtura prizei cu pamantul; - Realizarea sudurilor extinse pe placa;
- Elemente geometrice ale cordonului de suduri; 5 | - Realizarea cordoanelor de incircare in straturi
- Tipuri de imbinari sudate; multiple pe placa;
- Tipuri de cordoane; - Realizarea imbindrilor cap la cap, de colt in T si
- Imperfectiunile sudurilor cu electrod invelit; 2 suprapuse in pozitia inferioarad (PA);
- Metode de amorsare, mentinere §i intrerupere a arcului - Realizarea imbindrilor cap la cap, de coltin T si 6
electric; 2 suprapuse in pozitie inclinata;
- Pozitii de sudare; - Realizarea imbinarilor cap la cap, de colt in T si
- Transferul materialului de adaos; suprapuse in pozitie verticala (PF);
- Suflajul electromagnetic al arcului; 2 | - Realizarea imbinarilor cap la cap, de colf in T si
- Parametrii tehnologici la sudare cu electrod invelit suprapuse sudura orizontala (PC);
(intensitatea curentului, tensiunea arcului, viteza de 2 - Executarea  unui  cub/rezervor, conform
sudare, energia liniara, lungimea arcului, viteza desenului
materialului de adaos, lungimea arcului electric,
unghiurile de pozitie a electrodului in raport cu 2
componentele de sudat, diametrul electrodului, natura si
polaritatea curentului de sudare, numarul de treceri, 2
agezarea trecerilor in rost);
- Tehnici operatorii: miscarile electrodului, pozitionarea;
- Metode de asamblare a componentelor de sudat; 2
- Zona de influenta termica,
- Metode de sporire a productivitatii prin sudare cu 2
electrod, rezemat, cu manunchi de electrozi.
- Tensiuni si deformatii la sudare cu arc electric. Metode
de prevenire si inlaturare. 2
- Tratamente termice aplicate constructiilor imbinate prin
sudare; 2
- Tehnici de sudare in blocuri, in cascadd, in cocoasa;
metode de sudare a tablelor de diferite grosimi, pieselor,
corpurilor cilindrice si diferitor profile; 2
- Sudarea tevilor;
- Incarcarea prin sudare cu aliaje dure a pieselor uzate | 2
(blindare). Metode de incarcare; Electrozi folositi;
- Normarea tehnicd (consumul de materiale, electrozi,
energie electrica la sudare);
- Metode de control a calitatii sudurii cu arc electric.
- Deseuri la sudare. Gestionarea deseurilor;
28 12
Evaluare modul 2 6

MODULUL Il - SUDAREA CU SiRMA ELECTROD iN MEDIU DE GAZE PROTECTOARE (MAG-MIG)

Scopul modulului: Formarea competentelor de pregatire si realizare a lucrarilor de sudare cu sirma electrod in mediu de gaze
active si inerte protectoare, de verificare a calitatii sudarii si remediere a eventualelor neconformitati constatate.




Administrarea modulului:

Unititi de competenta (rezultate ale invatarii la final de modul) IT | IP
ucC 1. Organizarea procesului de sudare MAG/MIG si SF 26 | 12
ucC 2. Realizarea procesului de sudare MAG/MIG si SF 22 | 18
Evaluare modul 2 |6
Total 50 | 36
Unitatea de competenta 1: Organizarea procesului de sudare MAG/MIG si SF
Cunostinte glrré Lucriri practice recomandate Nr. ore
- Principiul procedeului, performantele si domeniul de - Pregatirea mijloacelor de protectie din 6
utilizare a sudurii cu sirmad electrod in mediu de gaz dotarea postului de sudare conform
protector (MAG/MIG) si cu arc electric acoperit sub strat de 2 instructiunilor.
flux (SF); - Pregatirea rostului pentru sudare conform 6
- Prezentarea graficd si simbolizarea conventionala a sudurilor 2 fisei tehnologice.
MAG/MIG si SF; - Pregatirea utilajului de sudat (incércare cu
- Normele securitatii muncii la sudare MAG/MIG si SF; 2 sarma fuzibila, amestec de gaze etc.).
Factorii periculosi si nocivi. - Verificarea functionalitatii utilajului  si
- Utilaje  pentru sudarea MAG/MIG si SF. Constructie 2 setarea regimurilor de sudare, conform
generala si principiul de functionare; (tractorul de sudare); instructiunilor.
- Panouri de comanda (cu mai multe butoane si cu un singur 2
buton). si simbolizarea; Reguli de exploatare a utilajului;
- Parametrii de sudare MAG/MIG si SF: tensiunea arcului, 2
intensitatea curentului, diametrul si viteza de avans a
sarmei-electrod, debitul de gaz protector si debitul de flux, 2
viteza sudarii, amplitudinea oscilatiilor transversale a
sarmei, frecventa oscilatiilor, lungimea capatului liber a 2
electrodului, addncimea patrunderii, numarul de straturi,
numarul de treceri; 2
- Cerinte fata de organizarea postului de lucru;
- Tipurile de materiale consumabile: sirme electrod si gaze de 2
protectie, amestecuri de gaze, fluxuri;
- Oteluri inoxidabile (clasificare, domeniu de aplicare, 2
simbolizare);
- Calculul materialelor consumabile necesare la sudarea 2
MAG/MIG;
- Dispozitive de centrare a tevilor; Tipuri de manipulatoare: 2
constructia, proprietati tehnologice si domenii de utilizare;
26 12
Unitatea de competenta 2: Realizarea procesului de sudare MAG/MIG si SF
- Forma si dimensiunile rostului la sudarea semifabricatelor; 2 - Realizarea cordoanclor de incarcare 1In 6
- Tehnica imbinarii placilor in toate pozitiile spatiale; 2 straturi multiple pe placa,
- Tehnica Tmbinarii tevilor in toate pozitiile spatiale; 2 - Realizarea imbindrilor cap la cap, de colf in
- Tehnica Tmbinarii placa-teava in toate pozitiile spatiale; 2 T si suprapuse 1n pozitia inferioara (PA); 6
- Tehnici operatorii de sudare MAG/MIG (sudare cu arc tras, 2 - Realizarea cusaturilor circulare conform
cu arc impins); 2 standardelor;
- Sudarea in curent pulsat. Parametrii curentului pulsat; 2 | - Controlul imbindrilor sudate si remedierea 6
- Cerinte fata de calitatea produsului finit; 2 neconformitatilor.
- Defecte caracteristice si metode de remediere. 2 - Realizarea cusiturilor circulare conform
- Controlul calitatii sudurii MAG/MIG si SF. 2 standardelor;
- Deseuri obtinute in urma sudarii MAG/MIG si SF 2
(caracteristici, colectarea, reutilizarea);
22 18
Evaluare modul 2 6




MODULUL IV - TAIEREA CU GAZ SI PLASMA

Scopul modulului: Formarea competentelor de pregitire si realizare a lucrarilor de tdiere cu gaz si plasma a placilor si tevilor din

aliaje feroase.

Administrarea modulului:

Unitati de competenta (rezultate ale invatarii la final de modul) IT | IP
UuC1. Organizarea procesului de taiere cu gaz si plasma 10| 6
ucC 2. Realizarea procesului de taiere cu gaz 10 | 12
ucC 3. Realizarea procesului de taiere cu plasma 8 |12
Evaluare modul 2 | 6
Total 30 | 36
Unitatea de competena 1: Organizarea procesului de taiere cu gaz si plasma
Cunostinte oNr'; Lucrari practice recomandate Nr. ore
- Desfagurata corpurilor geometrice; - Lucrari de pregatire si incercare a utilajului pentru 6
- Principiul taierii oxigaz si téierii cu plasma. 2 taiere cu flacara;
- Gaze si lichide combustibile folosite la tdiere. - Amenajarea locului de depozitare a namolului.
Caracteristici si reguli de utilizare; - Gestionarea eventualelor situatii exceptionale:
- Influenta  impuritatilor din  material asupra dereglari 1n functionarea utilajului;
procesului de tdiere oxiacetilenica; 2 intoarcerea flacarii;
- Flacara oxiacetilenica (tipuri, structura, scurgere de gaze;
caracteristici) suprapresiune in gazogen;
- Cerinte fatd de organizarea locului de munci la - incendiu, traumatism etc.
taierea cu gaz si plasma. 2 | - Lucriri de pregatire a utilajului de tiiere cu plasma,
- Norme de securitate la tdiere termica cu flacdra de conform instructiumilor producatorului si NSM.
gaze; traumatisme tipice la taierea cu gaz si plasma,
acordarea primului ajutor in caz de arsuri termice.
- Constructia si principiul de functionare a utilajului 2
de taiere: suflaiuri de taiere, reductoare, butelii,
tuburi de cauciuc, supape de protectie, generatoare 2
de acetilend; generatoare de plasma;
Total 10 6
Unitatea de competenta 2: Realizarea procesului de tiiere cu gaz
- Profile laminate: sortimentul, marcajul, 2 - Taierea pieselor conform sablonului, desenului de 6
reprezentarea grafica; executie
- Tehnologia de taiere cu flacara de gaze; - Debitarea profilelor I, U, T, Y, L din otel laminat; 6
particularitatile tehnologice de tdiere a diferitor | 2 - Debitarea manuala la dimensiunea prestabilitd a
profile, metode de taiere mecanizatd cu flacara structurilor metalice uzate cu separarea elementelor
oxiacetilenica din metale neferoase si decuparea subansamblurilor
- Reguli de intretinere si exploatare a utilajului de | 2 ce pot fi reparate.
taiere: reductoare, butelii, suflaiuri de taiere, tuburi - Taierea manuala a benzilor din tabla de otel cu s < 60
de cauciuc, supape de protectie, generatoare de mm;
acetilena;-caracteristici tehnice; 2
- Regimul de taiere (puterea si tipul flacarii, viteza,
distanta duza-piesa, presiunea gazelor)
- Demontarea constructiilor. 2
- Reguli de protectie a mediului.
- Defecte caracteristice la taiere cu flacara.
- Tensiuni si deformatii; Cauze si metode de
prevenire
Total 10 12

Unitatea de competenta 3: Realizarea procesului de tiiere cu plasma




- Norme de securitate a muncii la tdiere cu plasma; - Taierea manuala a benzilor din tabld de otel cus <6 6
- Gaze protectoare si gaze plasmogene; 2 mm;
- Functionarea aparatelor de tdiere cu plasma - Taierea pieselor conform sablonului, desenului de
Principiul de functionarea a plasmotroanelor, executie
caracteristici, reguli de exploatare, 2 - Debitarea profilelor I, U, T, V din otel laminat. 6
- Regimul de taiere cu plasma; repartizarea - Taierea manuala a benzilor din tabla de otel cu s < 6
temperaturii in jetul de plasma, tipurile de mm;
plasmotroane: arc plasma, jet de plasma ; 2
- Téaierea materialelor cu arc si jet de plasma;
succesiunea procesului,
- Demontarea constructiilor; 2
- Gestionarea deseurilor,
- Cerinte fata de calitatea taierii cu plasma. Defecte
caracteristice la taiere cu plasma. Cauze si metode
de prevenire
Total 8 12
Evaluare modul 2 6

MODULUL V — SUDAREA CU FLACARA DE GAZ

Scopul modulului: Formarea competentelor de pregitire si realizare a lucrarilor de sudare cu flacara de gaz, de verificare a calitatii

sudarii si remediere a eventualelor neconformitati constatate.

Administrarea modulului:

2 - Realizarea imbinarilor C2, C3 (GOST 5264-80)
in pozitia orizontald;

Unitéti de competenta (rezultate ale invatarii la final de modul) IT | IP
uc1. Organizarea procesului de sudare cu flacira de gaz 20 | 12
ucC 2. Realizarea procesului de sudare cu flacara de gaz 20 | 18
Evaluare modul 2 |6
Total 42 | 36
Unitatea de competentd 1: Organizarea procesului de sudare cu flacira de gaz
Cunostinte oNr'; Lucriri practice recomandate Nr. ore
- Principiul procedeului de sudare cu flacara de gaz; 2 - Verificarea functionalitatii utilajului  din 6
- Cerinte fatd de organizarea postului de lucru specifice 2 dotare;
sudarii cu flacara de gaz. 2 - Aprinde, ajusteaza si stinge flacara cu gaz;
- Flacara de gaz: structura, tipuri de flacari; 2 - Pregiteste piesele catre sudare.
- Norme de securitate a muncii; factori de risc la sudarea cu 5
flacara de gaz; 6
- Utilaje si SDV-uri la sudarea cu flacara de gaze; Reguli de 2
exploatare a utilajului. 2
- Tipuri de arzitoare, caracteristici, reguli de intretinere si 2
exploatare, metode de verificare a functionalitatii; 2
- Metale de adaos folosite la sudarea cu flacara de gaz: 2
- Calculul materialelor consumabile necesare la sudarea cu
flacara de gaze;
20 12
Unitatea de competenta 2: Realizarea procesului de sudare cu flaciara de gaz
- Procesele metalurgice de sudare cu flacara de gaz; 2 - Sudarea pe placd In pozitie orizontald si
- Particularitati de sudare cu flacira oxipropan; inclinata; 6




- Particularitatile de sudare a aliajelor feroase (fonta, otelul), | 2 - Realizarea imbindrilor de placi In pozitia
metalelor neferoase (aluminiu, plumb si cupru) si aliajelor orizontald in H1, H2 (GOST 5264-80); 6
acestora. 2 | - Realizarea imbindrilor de placiin T si Y;

- Rosturi la sudarea cu flacéra de gaz; - Realizarea imbinarilor de plici in C cu

- Preincalzirea pieselor cu flacara de gaz; 2 grosimea>3mm (C2, C4, C5, C6, C7, C15, C25)

- Metode si regimuri ale sudarii cu flacara de gaz; in pozitie orizontala.

- Deseurile carburii de calciu si cerinte fata de depozitare; 2 - Confectionarea unei grinzi de profil I din benzi; 6

- Cerinte de calitate la sudarea cu flacara de gaz; - Incarcarea prin sudare a suprafetelor plane si

- Defecte caracteristice si metode de prevenire si remediere. | 2 cilindrice;

- Incarcarea prin sudare a plcilor in pozitie “cap
2 la cap”;
- Sudarea placilor in straturi multiple;
- Realizarea sudurilor circulare la imbinarea
tevilor rotabile si nerotabile.
- Sudarea fontei;
- Incircarea cu aliaje dure a pieselor si sculelor.
20 18
Evaluare modul 2 6

MODULUL VI — LIPIREA CU ALIAJE MOI SI ALIAJE TARI

Scopul modulului: Formarea competentelor de pregitire si realizare a lucrarilor de lipire cu aliaje moi si aliaje tari, de verificare
a calitatii lipirii si remediere a eventualelor neconformitati constatate.

Administrarea modulului:

Unitéti de competenta (rezultate ale invatarii la final de modul) IT | IP
UC 1. | Organizarea procesului de lipire cu aliaje moi si aliaje tari 10| 6
UC 2. | Realizarea procesului de lipire cu aliaje moi 10 6
UC 3. | Realizarea procesului de lipire cu aliaje tari 8
Evaluare modul 2 |6
Total 30 | 18
Unitatea de competentd 1: Organizarea procesului de lipire cu aliaje moi si aliaje tari
Cunostinte l;lrré Lucrari practice recomandate Nr. ore
- Reprezentarea grafica a imbinarilor prin lipire. 2 - Lucrari de verificare a mijloacelor de 6
- Cerinte fata de organizarea locului de munca specifice 2 protectie, utilajului si a sculelor din dotarea
lipirii cu aliaje moi. postului de lipire conform instructiunilor
- Norme de securitate a muncii la lipire cu aliaje moi; 2 - Lucrdri de pregatire a metalului pentru lipire
- Utilaje si SDV-uri pentru lipirea cu aliaje moi; 2 si a materialelor consumabile conform
- Conductibilitate termicd, temperatura de topire a standardelor.
metalelor neferoase, dilatarea termica; 2 - Lucrari de asamblare a pieselor de lipit.
- Aliaje si fluxuri pentru lipire
- Aliajele cuprului si plumbului;
- Tehnologia lipirii cu aliaje moi;
Total 10 6

Unitatea de competenta 2: Realizarea procesului de lipire cu aliaje moi

- Gazele toxice produse in urma lipirii cu aliaje moi;
mijloace de protectie individuald; acordarea ajutorului
premedical in caz de fracturi;

- Metode de pregitire a pieselor citre lipire;

- SDV-uri de lipire a materialelor cu aliaje moi,

- Reguli de exploatare a utilajului;

- Cositorire; efectul capilar, umectare;

2
2

- Realizarea imbindrilor din placi si tevi de
otel, cupru si aliajele cuprului lipite cu aliaje
moi conform dimensiunilor pre- stabilite si
conform standardelor.

- Realizarea imbinarilor suprapuse in pozitia
inferioara si inclinata (PA).




- Tipuri de iImbinari la lipire; 2 - Realizarea imbindrilor suprapuse in pozitie
- Dezoxidarea cu fluxul si degresarea; 2 verticala (PF).
- Metoda de verificare a calitatii lipirii. - Realizarea imbinarilor circulare conform
standardelor.
Total 10 0
Unitatea de competentia 3: Realizarea procesului de lipire cu aliaje tari
- Coroziunea, masuri de prevenire a COroziunii; 2 - Realizarea imbinarilor din placi si tevi de otel 6
- Normele de securitate la folosirea buteliilor de gaze lipite cu aliaje tari conform dimensiunilor
comprimate; 2 prestabilite si conform standardelor.
- SDV-uri de lipire a materialelor cu aliaje tari: suflai, - Lipirea placutelor taietoare din aliaj dur a
lampa de lipit, cuptorul de inductie; sculelor aschietoare;
- Metode de pregitire a metalelor catre lipire; 2 - Realizarea imbindrilor suprapuse In pozitia
- Tehnologia lipirii cu aliaje tari, succesiunea inferioara si inclinata (PA).
procesului, conditii de realizare. 2 - Realizarea imbindrilor suprapuse in pozitie
- Metoda de verificare a calitatii lipirii. verticala (PF).
- Realizarea imbinarilor circulare conform
standardelor.
8 6
Evaluare modul 2 6

MODULUL VII- SUDAREA MATERIALELOR PLASTICE

Scopul modulului: Formarea competentelor de pregatire si realizare a lucrérilor de sudare a materialelor plastice, de verificare a
calitatii sudarii si remediere a eventualelor neconformitati constatate.

Administrarea modulului:

Unitati de competenta (rezultate ale invatarii la final de modul)

1P

uc 1.

Organizarea procesului de lucru la sudarea materialelor plastice

20

uc 2.

Realizarea procesului de sudare a materialelor plastice

18

12

Evaluare modul

Total

40

24

Unitatea de competenta 1: Organizarea procesului de lucru la sudarea materialelor plastice

Cunostinte

Nr.
ore

Lucriéri practice recomandate

Nr.
ore

domenii de utilizare).

- Tevi si fitinguri din polietilena si polipropilena
(marcajul, reguli de pastrare, manipulare);

- Citirea schemelor de conducte din tevi
frecventa, unitatile de masura, efectul Joule Lenz.
sudare a materialelor plastice;

sudarii materialelor plastice.

- Tehnologia sudarii materialelor plastice;

- Curentul electric; intensitatea, tensiunea, rezistenta,

- Cerinte fata de organizarea locului de munca specifice

- Utilaje si SDV-uri pentru sudarea materialelor plastice;

- Polietilena si polipropilena, (proprietati, caracteristici si

- Norme de securitate a muncii la realizarea lucrarilor de

NPNDNRNNDNDNNDNDNDDN

- Lucrari de pregatire a materialelor si
utilajului pentru sudarea placilor din plastic;

- Lucrari de pregitire a capetelor tevilor din
PPR (d = 16 — 20 mm) pentru sudare.

Total

20




Unitatea de competenta 2: Realizarea procesului de sudare a materialelor plastice

- Regulamente si norme de protectie, prevenire si stingere a - Sudarea cu element incalzitor drept (SD); 6
incendiilor (PSI) 2 - Sudarea cu element inciélzitor profilat (SP);
- Principiul sudarii maselor plastice: 2 - Sudarea prin rezistenta electrica (SR);
- cu Incalzire prin contact; 2 - Sudarea prin rezistenta electrica a imbinarilor
cu element incalzitor drept (SD); 2 suprapuse cu manson (SRM); 6
cu element incélzitor profilat (SP); 2 - Sudarea prin rezistenta electrica a imbinarilor
prin rezistenta electrica a imbinarilor suprapuse cu | 2 tip sa (derivatie);
manson (SRM); 2
prin rezistentd electrica a imbindrilor tip sa | 2
(derivatie); 2
- Parametrii regimului de sudare a maselor plastice. Cerinte
de reglare
- Controlul calitatii sudurii maselor plastice.
18 12
Evaluare modul 2 6

MODULUL VIII - SUDAREA PRIN REZISTENTA ELECTRICA

Scopul modulului: Formarea competentelor de pregatire si realizare a lucrarilor de sudare prin rezistenta electrica, de verificare

a calitatii sudarii si remediere a eventualelor neconformitati constatate.

Administrarea modulului:

Unititi de competenta (rezultate ale invatarii la final de modul) IT | IP
UC 1. | Organizarea procesului de sudare prin rezistenta electrica 6
6
UC 2. | Realizarea procesului de sudare prin rezistenta electrica in puncte 6
UC 3. | Realizarea procesului de sudare prin rezistentd electrica in relief 6
UC 4. | Realizarea procesului de sudare prin rezistenta electrica in linie 6 6
UCS5. | Realizarea procesului de sudare electrica prin presiune cap-la-cap 4
Evaluare modul 2 6
Total 30 | 18
Unitatea de competenta 1: Organizarea procesului de sudare prin rezistenta electrica
. Nr. < . Nr. or
Cunostinte ore Lucrari practice recomandate ore
- Principiul si clasificarea procedeelor de sudare prin - Lucréri de pregatire a mijloacelor de
rezistentd electrica. Domenii de aplicare. Fazele protectie, a sculelor si utilajului din
procesului, pictogramele fazelor; 2 dotarea postului de sudare conform
- SDV-uri la sudare prin rezistenta electricd, surse de instructiunilor.
curent, constructia utilajului; proprietati tehnologice. - Operatii de verificare a functionalitatii
Electrozii pentru sudarea prin rezistenta electrica., utilajului.
- Regimul de sudura prin rezistenta. Metode de stabilire 2 |- Lucriri de pregatire a pieselor de sudat
a regimului de sudura (formule empirice, conform standardelor.
nomograme,tabele) - Lucrari de asamblare a pieselor de sudat.
- Organizarea locului de munca. Factori de risc in - Operatii de setare a regimurilor de
sudarea prin rezistenta electrica si normele de 2 sudare.
securitate a muncii;
- Elemente geometrice a unui punct de sudura (diametrul
punctului, patrunderea, adincimea amprentelor, etc.)
conform GOST 15878-79;
- Imbinari sudate a armaturilor si elementelor
incorporate ale structurilor din beton armat.
- Notarea simplificata si constructia imbinarilor conform
GOST 14098-91.
Total 6




Unitatea de competenta 2: Realizarea procesului de sudare prin rezistenta electrica in puncte

- Desene de executie a ansamblurilor realizate prin 2 - Realizarea imbinarilor de placi din otel 6
sudare in puncte; carbon si otel aliat, conform desenului

- Factori de risc in sudarea prin rezistenta electrica in 2 de executie.
puncte si norme de securitate a muncii; acordarea - Realizarea imbinarilor de placi din
primului ajutor in caz de traumatisme, fracturi; aluminiu.

- Procesul de sudare prin rezistenta electrica in puncte, 2 - Realizarea  controlului  vizual si
ciclogramele sudarii cu forjare si cu pulsatii multiple, distructiv al imbinarilor.
conditii de realizare, materiale utilizate; - Confectionarea plaselor pentru articole

- Controlul calitatii sudurii prin rezistenta electricd in de beton (din domeniul constructiilor)
puncte;

Total 6 6

Unitatea de competenta 3: Realizarea procesului de sudare prin rezistenta electrica in relief

- Materiale utilizate la sudarea prin rezistenta electricain | 2
relief; profile laminate; metode de laminare;

- SDV-uri utilizate la sudarea prin rezistenta electrica in 2
relief, caracteristici, reguli de Intretinere si exploatare,
regimul de sudura prin rezistentd in relief, electrozii
pentru sudarea prin rezistenta electrica in relief.

- Tehnologia sudarii prin rezistenta electrica in relief, 2
succesiunea procesului, conditii de realizare, metode de
sudare.

- Controlul calitatii sudurii in relief.

Total 6 0

Unitatea de competenta 4: Realizarea procesului de sudare prin rezistenta electrica in linie

- Materiale utilizate la sudarea prin rezistenta electrica 2 - Realizarea imbinarilor de placi din otel 6
in linie. carbon si otel aliat.

- SDV-uri de sudare prin rezistenta electricd in linie, 2 - Confectionarea tuburilor din tabla,
constructia utilajului, principiu de functionare, rezervoarelor de ulei, tobelor de
regimul de sudura prin rezistenta in linie, electrozii 2 esapament
pentru sudarea prin rezistenta electrica in linie.

- Tehnologia sudarii prin rezistentd in linie; ciclograma
procesului, conditii de realizare, metode de sudare.

- Controlul calitatii sudurii electrice in linie.

Total 6 6

Unitatea de competenti 5: Realizarea procesului de sudare electrici prin presiune cap-la-cap

Materialele utilizate la sudarea prin presiune cap la cap; 2 -
Bacuri de fixare prin presiune cap la cap.
Regimul de sudura electrica prin presiune cap la cap, 2 -
Modalitati de utilizare eficientd a materialelor.

Tehnologia sudarii electrice prin presiune cap la cap,
succesiunea procesului, conditii de realizare.

Controlul calitatii sudurii electrice prin presiune cap la cap.

Sudarea pinzelor pentru ferastraul
circular.

Confectionarea lanturilor rondela din
bard rotunda

Evaluare modul 2

o




MODULUL IX - SUDAREA CU ELECTROD NEFUZIBIL iN MEDIU PROTECTOR DE GAZE INERTE (WIG)

Scopul modulului: Formarea competentelor de pregatire si realizare a lucrarilor de sudare, utilizdnd echipamente de sudare WIG,
de verificare a calitatii sudarii si remediere a neconformitati constatate.

Administrarea modulului:

Unititi de competenti (rezultate ale invatirii la final de modul) IT | IP

UC 1. | Organizarea procesului de sudare WIG 18| 6

UC 2. | Realizarea procesului de sudare WIG 10| 6

Evaluare modul 2 6

Total 30 | 18

Unitatea de competenti 1: Organizarea procesului de sudare WIG

Nr. < . Nr.
Lucrari practice recomandate

Cunostinte
’ ’ ore ore

- Procedeul de sudare WIG. Principiul si domenii de - Lucrari de pregatire a rostului pentru sudare 6
aplicare si performantele; conform fisei tehnologice.

- Reprezentarea grafica si simbolizarea conventionala - Lucrari de pregatire a utilajului de sudat
a sudurilor WIG; (incarcare cu sarma fuzibild, amestec de gaze

- Norme de securitite a muncii la sudare cu electrod etc.).
de wolfram. Factori periculosi si nocivi la sudarea cu - Lucrari de verificare a functionalitatii utilajului
electrod nefuzibil; si setare a regimurilor de sudare.

- Acordarea primului ajutor in caz de stop cardiac;

- Utilaje si SDV-uri pentru sudarea WIG;

- Pictogramele organelor de comanda la sudarea WIG;

- Electrozii de wolfram; Codurile cromatice ale
electrozilor;

- Metale de adaos

- Metode de protectie a radacinii sudurii. Gaze de
formare;

- Cerinte fata de organizarea postului de lucru
specifice sudarii WIG

N DD NN NN NN NN NN

Total 18 6

Unitatea de competenti 2: Realizarea procesului de sudare WIG

- Tehnica sudarii WIG 2 - Lucrari de realizare a cordoanelor de incarcare 6
- Regulile de pregatire a electrozilor de wolfram; in straturi multiple pe placa;
- Tehnici operatorii de realizare a sudurii WIG in diferite - Lucrari de realizare a imbinarilor cap la cap, in
pozitii spatiale; 2 colt, in T si suprapuse in pozitia orizontala;
- Forma si dimensiunile rostului la sudarea plécilor. - Lucréri de realizare a cusaturilor circulare
- Tehnici de imbinare a placilor in diferite pozitii conform standardelor;
spatiale. 2 - Operatii de verificare a Tmbindrilor sudate si
- Tehnici de imbinare a tevilor in diferite pozitii spatiale. remedierea neconformitatilor.
- Tehnici de Imbinare a placii-teava in diferite pozitii
spatiale 2

- Tehnologii de sudare ale otelului inoxidabil, cuprului,
aluminiului, titanului si aliajelor acestora.

- Cerinte fata de calitatea produsului finit; 2

- Defecte caracteristice si metode de remediere.

Total 10 6

Evaluare modul 2 6




Tematica lucrarilor practice (recomandate) desfasurate in cadrul unitatii agentului economic

MODULUL | — Pregitirea materialelor

Unitatea de competenta 1 — Realizarea lucrarilor de trasare

Nr.
Lucriiri practice recomandate ore
- Trasarea arbitrar pe placa metalica a liniilor paralele, perpendiculare si sub unghi prestabilit;
- Trasarea conturului inchis format din linii drepte, cercuri si arcuri de cerc;
- Trasarea unui contur al piesei cu preluarea dimensiunilor de pe sablon;
- Ascutirea sculelor de trasare.
- Trasarea conturului unui faras si/sau unei cutii de depozitare.
Total 7
Unitatea de competentd 2 — Realizarea lucririlor de debitare si tiiere mecanica a materialelor metalice
- Debitarea cu ferestraul manual a barelor si tevilor metalice (d = 20 mm);
- Debitarea cu ferestriul manual a benzilor metalice cu panza fixatd in plan orizontal la 90°;
- Debitarea manuala a tevilor cu dispozitivul de tdiat tevi cu role (d = 15 — 20 mm);
- Debitarea manuali a placilor metalice cu foarfece (s = 0,5 — 1,0 mm);
- Debitarea manuala a placilor metalice cu foarfece de banc (s = 1,5 — 4,0 mm);
- Debitarea semifabricatelor metalice cu disc abraziv.
- Taierea semifabricatelor pentru ciocan si dalta.
- Taierea semifabricatelor pentru faras si cutie.
Total |
Unitatea de competenta 3 — Realizarea lucrarilor de indreptare si indoirea materialelor
- Confectionarea scoabelor din benzi si bare rotunde sub unghi diferit de 90,
- Indoirea la rece a tevilor cu d <40 mm pe sablon fix;
- Indoirea la rece a tevilor cu d < 20 mm la dispozitivul cu role manual;
- Indoirea la rece a tevilor si barelor cu d > 20 mm la dispozitivul cu actionare hidraulica;
- Indreptarea cu ciocanul la rece a proeminentelor placilor metalice (grosimea pind la 5,0 mm);
- Pregatirea imbinarii cu muchiile rasfrante (C2), grosimea placii 1,0 — 2,0 mm;
- Confectionarea farasului gi/sau cutiei de depozitare
Total |
Unitatea de competenta 4 — Realizarea lucrarilor de burghiere si filetare
- Realizarea gaurilor strapunse si infundate (d =4 ... 10 mm) in placa metalica la masina de gaurit, conform desenului
piesei;
- Taierea filetului metric interior cu tarodul si filetului metric exterior cu filiera (M6- M10), conform desenului piesei;
- Burghierea ciocanului (de 100-300 gr.)
- Burghierea filetului/port-tarodului, conform desenului de executie.
Total 7

Unitatea de competenta 5 — Realizarea lucrarilor de pilire si polizare

- Pilirea si polizarea porttarodului;
- Pilirea si polizarea daltii
- Confectionarea ciocanului de lacatusarie cu greutatea de 100 g;

Total

Unitatea de competenta 6 — Pregatirea rostului de sudare

- Decaparea si degresarea placilor metalice (s = 6...10 mm)
- Determinarea ariei sectiunii trans- versale a rostului de sudare (in baza codului imbinarii);




- Tesirea mecanizatd a marginilor semifabricatelor de tip placd (s =6...10 mm), in Y
- Tesirea marginilor semi- fabricatelor de tip placa (s =6...10 mm), in V.

Total

MODULUL Il - SUDAREA CU ELECTROD iNVELIT

Unitatea de competenta 1: Organizarea procesului de sudare cu electrod invelit

Lucriri practice recomandate

Nr.
ore

- Folosirea mijloacelor de protectie, a utilajului si a sculelor din dotarea postului de sudare conform instructiunilor;
- Pregatirea metalului pentru sudare conform fisei tehnologice.

- Amorsarea arcului de sudare si mentinerea arcului pina la topirea completa a electrodului;

Total

21

Unitatea de competenta 2: Realizarea procesului de sudare electrici manuala cu electrozi inveliti

- Realizarea sudurilor filiforme pe placa;

- Realizarea sudurilor extinse pe placa;

- Realizarea cordoanelor de incarcare in straturi multiple pe placa;

- Realizarea imbinarilor cap la cap, de colt in T si suprapuse in pozitia inferioara (PA);
- Realizarea imbinarilor cap la cap, de colt in T si suprapuse in pozitie inclinatd;

- Realizarea imbinarilor cap la cap, de colt in T si suprapuse in pozitie verticala (PF);

- Realizarea imbinarilor cap la cap, de colt in T si suprapuse sudura orizontala (PC);

- Executarea unui cub/rezervor, conform desenului

21

Total

MODULUL I11 - SUDAREA CU SiRMA ELECTROD iN MEDIU DE GAZE PROTECTOARE (MAG-MIG)

Unitatea de competenta 1: Organizarea procesului de sudare MAG/MIG si SF

Lucréri practice recomandate

Nr.
ore

- Pregatirea mijloacelor de protectie din dotarea postului de sudare conform instructiunilor.

- Pregatirea rostului pentru sudare conform fisei tehnologice.

- Pregatirea utilajului de sudat (incarcare cu sarma fuzibila, amestec de gaze etc.).

- Verificarea functionalitatii utilajului si setarea regimurilor de sudare, conform instructiunilor.

Total

21

Unitatea de competenta 2: Realizarea procesului de sudare MAG/MIG si SF

- Realizarea cordoanelor de incércare in straturi multiple pe placa,

- Realizarea imbinarilor cap la cap, de colt in T si suprapuse in pozitia inferioara (PA);
- Realizarea cusaturilor circulare conform standardelor;

- Controlul imbinarilor sudate si remedierea neconformitatilor.

- Realizarea cusiturilor circulare conform standardelor;

Total

21




MODULUL IV - TAIEREA CU GAZ SI PLASMA

Unitatea de competena 1: Organizarea procesului de tiiere cu gaz si plasma

Lucréri practice recomandate

Nr.
ore

- Lucrari de pregatire si Incercare a utilajului pentru taiere cu flacara;

- Amenajarea locului de depozitare a ndmolului.

- Gestionarea eventualelor situatii exceptionale:

- dereglari 1n functionarea utilajului;
intoarcerea flacarii;
scurgere de gaze;
suprapresiune in gazogen;
incendiu, traumatism etc.
- Lucrari de pregdtire a utilajului de taiere cu plasma, conform instructiumilor producatorului si NSM.

Total

14

Unitatea de competenta 2: Realizarea procesului de tiiere cu gaz

- Taierea pieselor conform sablonului, desenului de executie

- Debitarea profilelor I, U, T, Y, L din otel laminat;

- Debitarea manuald la dimensiunea prestabilita a structurilor metalice uzate cu separarea elementelor din metale neferoase
si decuparea subansamblurilor ce pot fi reparate.

- Taierea manuald a benzilor din tabla de otel cu s < 60 mm;

Total

14

Unitatea de competenta 3: Realizarea procesului de tiiere cu plasma

- Taierea manuala a benzilor din tabla de otel cu s < 6 mm;

- Taierea pieselor conform sablonului, desenului de executie
- Debitarea profilelor I, U, T, V din otel laminat.

- Téierea manuald a benzilor din tabla de otel cu s < 6 mm;

Total

14

MODULUL V — SUDAREA CU FLACARA DE GAZ

Unitatea de competenta 1: Organizarea procesului de sudare cu flacira de gaz

Lucriri practice recomandate

Nr.
ore

- Verificarea functionalitatii utilajului din dotare;
- Aprinde, ajusteaza si stinge flacira cu gaz;
- Pregateste piesele catre sudare.

Total

14

Unitatea de competenti 2: Realizarea procesului de sudare cu flacira de ga

- Sudarea pe placa in pozitie orizontala si inclinata;

- Realizarea imbinarilor C2, C3 (GOST 5264-80) in pozitia orizontald;

- Realizarea imbindrilor de placi in pozitia orizontald in H1, H2 (GOST 5264-80);
- Realizarea imbinarilor de placiin T si Y;

- Realizarea imbinarilor de pléci in C cu grosimea>3mm (C2, C4, C5, C6, C7, C15, C25) in pozitie orizontala.
- Confectionarea unei grinzi de profil I din benzi;

- Inciarcarea prin sudare a suprafetelor plane si cilindrice;

- Incircarea prin sudare a placilor in pozitie “cap la cap”;

- Sudarea placilor in straturi multiple;

- Realizarea sudurilor circulare la imbinarea tevilor rotabile si nerotabile.

- Sudarea fontei;

- Incircarea cu aliaje dure a pieselor si sculelor.

Total

21




MODULUL VI — LIPIREA CU ALIAJE MOI SI ALIAJE TARI

Unitatea de competenta 1: Organizarea procesului de lipire cu aliaje moi si aliaje tari

Lucréri practice recomandate

Nr.
ore

- Lucrari de verificare a mijloacelor de protectie, utilajului si a sculelor din dotarea postului de lipire conform
instructiunilor

- Lucrari de pregatire a metalului pentru lipire si a materialelor consumabile conform standardelor.
- Lucrari de asamblare a pieselor de lipit.

Total

Unitatea de competenta 2: Realizarea procesului de lipire cu aliaje moi

- Realizarea imbinarilor din placi si tevi de otel, cupru si aliajele cuprului lipite cu aliaje moi conform dimensiunilor
pre- stabilite si conform standardelor.

- Realizarea imbinarilor suprapuse in pozitia inferioara si inclinata (PA).

- Realizarea imbinarilor suprapuse in pozitie verticald (PF).

- Realizarea imbinarilor circulare conform standardelor.

Total

Unitatea de competenta 3: Realizarea procesului de lipire cu aliaje tari

- Realizarea imbinarilor din placi si tevi de otel lipite cu aliaje tari conform dimensiunilor prestabilite §i conform
standardelor.

- Lipirea placutelor taietoare din aliaj dur a sculelor aschietoare;

- Realizarea imbinarilor suprapuse in pozitia inferioara si inclinata (PA).

- Realizarea imbinarilor suprapuse in pozitie verticala (PF).

- Realizarea imbindrilor circulare conform standardelor.

Total

MODULUL VII- SUDAREA MATERIALELOR PLASTICE

Unitatea de competenta 1: Organizarea procesului de lucru la sudarea materialelor plastice

Lucrari practice recomandate

Nr.
ore

- Lucrari de pregatire a materialelor si utilajului pentru sudarea placilor din plastic;
- Lucrari de pregitire a capetelor tevilor din PPR (d = 16 — 20 mm) pentru sudare.

Total

14

Unitatea de competenti 2: Realizarea procesului de sudare a materialelor plastice

- Sudarea cu element incalzitor drept (SD);

- Sudarea cu element incalzitor profilat (SP);

- Sudarea prin rezistenta electrica (SR);

- Sudarea prin rezistenta electrica a imbinarilor suprapuse cu manson (SRM);
- Sudarea prin rezistentd electrica a imbinarilor tip sa (derivatie);

Total

14




MODULUL VIII - SUDAREA PRIN REZISTENTA ELECTRICA

Unitatea de competenta 1: Organizarea procesului de sudare prin rezistenta electrica

<o . Nr.
Lucrari practice recomandate ore
- Lucrari de pregatire a mijloacelor de protectie, a sculelor si utilajului din dotarea postului de sudare conform
instructiunilor.

- Operatii de verificare a functionalitatii utilajului.
- Lucrari de pregatire a pieselor de sudat conform standardelor.
- Lucrari de asamblare a pieselor de sudat.
- Operatii de setare a regimurilor de sudare.

Total 7
Unitatea de competenta 2: Realizarea procesului de sudare prin rezistenta electrica in puncte

- Realizarea imbinarilor de placi din otel carbon si otel aliat, conform desenului de executie.

- Realizarea imbinarilor de placi din aluminiu.

- Realizarea controlului vizual si distructiv al imbinarilor.

- Confectionarea plaselor pentru articole de beton (din domeniul constructiilor)

Total 7
Unitatea de competenta 4: Realizarea procesului de sudare prin rezistenta electrica in linie

- Realizarea imbinarilor de pléci din otel carbon si otel aliat.

- Confectionarea tuburilor din tabla, rezervoarelor de ulei, tobelor de esapament

Total 7

Unitatea de competenti 5: Realizarea procesului de sudare electrica prin presiune cap-la-ca

- Sudarea pinzelor pentru ferastraul circular.
- Confectionarea lanturilor rondela din bara rotunda

Total

MODULUL IX - SUDAREA CU ELECTROD NEFUZIBIL iN MEDIU PROTECTOR DE GAZE INERTE (WIG)

Unitatea de competenta 1: Organizarea procesului de sudare WIG

e . Nr.
Lucrari practice recomandate ore
- Lucrari de pregdtire a rostului pentru sudare conform fisei tehnologice.

- Lucrari de pregitire a utilajului de sudat (incarcare cu sarma fuzibila, amestec de gaze etc.).
- Lucriri de verificare a functionalitatii utilajului si setare a regimurilor de sudare.
Total 14

Unitatea de competenta 2: Realizarea procesului de sudare WIG

- Lucrari de realizare a cordoanelor de incarcare in straturi multiple pe placa,

- Lucrari de realizare a imbinarilor cap la cap, in colt, in T si suprapuse in pozifia orizontald;
- Lucrari de realizare a cusaturilor circulare conform standardelor;

- Operatii de verificare a imbinarilor sudate si remedierea neconformitatilor.

Total 14
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