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|. PRELIMINARII
Sudorul realizeaza lucrari de imbinari nedemontabile prin diverse procedee de sudura, pentru
obtinerea unei game variate de produse, folosind utilajele si echipamentele specifice tehnologiei
de sudare indicate in documentatia tehnologica.
Principalele activitati desfasurate de sudor sunt:
-Identifica, verifica si utilizeazd SDV-urile si echipamentele, iIn vederea realizarii de
imbinari sudate, in functie de procedeul de sudura ales si specificatiile tehnologiei de sudare
indicate in documentatia tehnologica.
-Pregatirea operatiei de sudura, in functie de specificul ansamblului ce trebuie realizat si
caracteristicile mecanico- chimice ale materialelor.
-Manipularea si transportul semifabricatelor si al reperelor realizate, in conditii de siguranta, cu
respectarea procedurilor specifice.
-Efectuarea diferitelor procedee de sudare, in functie de caracteristicile constructive si
functionale ale constructiei sudate .
Locul de desfasurare a activitatii: ateliere specializate de sudura, inchise sau deschise, in care se
realizeaza repere sudate simple si complexe, santiere, in care se pot efectua si lucrari la inaltime
ateliere de reconditiondri, izolate $i marcate, conform reglementarilor legale in vigoare.

1. ADMINISTRAREA DISCIPLINEI

Forma de Ore total: ©
invatama Semes inclusiv g
nt (zi, f/f, | Denumirea disciplinei(modulului) | trul/ Total =
la luna Cc |s!| L LI b

distantd)
Zi Pregitirea materialelor 202 | 100 96 6
zi Sudarea cu electrod invelit 176 | 110 60 6
zi Sudarea cu sarma electrod in mediu

de gaz protector MAG /MIG 144 %6 42 6
zi Taierea cu gaz si plasma 78 48 24 6
zi Sudarea cu flacdra de gaz 64 34 24 6
zi Lipirea cu aliaje moi i aliaje tari 54 30 18 6
Zi Sudarea prin rezistenta electrica 68 50 12 6
zi Sudarea cu electrod nefuzibil in

mediu protector de gaze inerte WIG 72 48 18 6

Examen 6 6

Total 864 | 516 294 54

Nota: C —curs, S — seminar, L — laborator, LI — lucrul individual.

Unitati de continut si repartizarea orientativa a orelor

Unitati de continut ClzJirs
Modulul 1. Pregitirea materialelor 202
UC1 | Realizarea lucrarilor de trasare 28
UC2 | Realizarea lucrarilor de debitare si tdiere mecanicd a 36
materialelor metalice
UC3 | Realizarea lucrarilor de indreptare si indoire a materialelor 32
UC4 | Realizarea lucrarilor de burghiere si filetare 36
UC5 | Realizarea lucrarilor de pilire si polizare 34
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UCo6 Pregatirea rostului de sudare 28
Evaluare sumativa 6
Modulul 2. Sudarea cu electrod invelit 176
UC1 Organizarea procesului de sudare cu electrod invelit 54
uC2 Realizarea procesului de sudare electrica manuala cu 116
electrozi Inveliti
Evaluare sumativa 6
Modulul 3. Sudarea cu sirma electrod in mediu de gaz 144
protector MAG /MIG
UC1l Organizarea procesului de sudare MAG/MIG 56
ucC2 Realizarea procesului de sudare MAG/MIG 82
Evaluare sumativa 6
Modulul 4. Taierea cu gaz si plasma 78
UC1 Organizarea procesului de taiere cu gaz si plasma 24
UC2 | Realizarea procesului de tdiere cu gaz 28
UC3 | Realizarea procesului de taiere cu plasma 20
Evaluare sumativa 6
Modulul 5. Sudarea cu flacira de gaz 64
UC1 Organizarea procesului de sudare cu flacara de gaz 24
UC2 | Realizarea procesului de sudare cu flacara de gaz 34
Evaluare sumativa 6
Modulul 6. Lipirea cu aliaje moi si aliaje tari 54
UC1 Organizarea procesului de lipire cu aliaje moi si aliaje tari 16
ucC2 Realizarea procesului de lipire cu aliaje moi 16
UC3 Realizarea procesului de lipire cu aliaje tari 16
Evaluare sumativa 6
Modulul 7. Sudarea prin rezistenta electrica 68
UCl1 Organizarea procesului de sudare prin rezistenta electrica 12
ucC2 Realizarea procesului de sudare prin rezistenta electrica in 18
puncte
UC3 Realizarea procesului de sudare prin rezistenta electrica in 8
relief
ucC4 Realizarea procesului de sudare prin rezistenta electrica in 14
linie
UC5 Realizarea procesului de sudare electrica prin presiune 10
cap-la-cap
Evaluare sumativa 6
Modulul 8. Sudarea cu electrod nefuzibil Tn mediu protector de 78
gaze inerte WIG
UCl Organizarea procesului de sudare WIG 28
UC2 44
Evaluare sumativa 6
Examen 6

Total

864




I11.COMPETENTE
Competente generale specifice:
CG1. Capacitatea de cunoaste si de a respecta documentatia tehnica/ tehnologica si de control
necesara in activitatea curenta .
CG2. Capacitatea de a monitoriza parametrii regimului de sudura/ tehnologici in functie de
procedeul de sudare , materialele care se utilizeaza si echipamentul de sudat existent .
CG3. Capacitatea de a identifica defectele aparute la piesele prelucrate sau la echipamentele
folosite .
CGA4. Rigurozitatea, corectitudinea si acuratetea cu care respecta prescriptiile tehnologice .
spiritul de observatie , vigilenta , responsabilitatea cu care efectueaza verificarea calitatii sudurii
executate .
CG5. Spiritul de observatie, rigurozitatea, constiinciozitatea cu care respecta normele
desecuritatea muncii .
CG6. Operativitatea si eficienta cu care intervine pentru remedierea sau anuntarea defectelor .
Competente profesionale specific:

CS1. Organizeaza eficient procesul de lucru

CS2. Organizeaza rational locul de lucru

CS3. Coordoneaza activitatile de lucru cu superiorii, colegii

CS4. Securizeaza procesul si locul de lucru

CS5. Pregateste utilajul de taiere/sudare pentru lucru

CS6. Prelucreaza materialele si piesele pentru taiere/sudare

CS7. Efectueaza procedee de taiere/sudare

CS8. Efectueaza operatiile de post taiere/sudare

CS9. Gestioneaza defectele sudurilor si ale imbindrilor sudate
CS10.Manipuleaza utilajele, materialele, semifabricatele si piesele sudate
CS11.Efectueazd mentenanta utilajelor si instrumentelor de tdiere/sudare
CS12.Executa actiuni postoperationale

CS13.Asigura calitatea lucrarilor efectuate

IV.OBIECTIVE CROSS-CURRICULARE SI GENERALE ale cursului
e Cunoastere si intelegere:

- Intelege relevanta cunostintelor teoretice si informatiilor referitoare unui domeniu de
munca sau de studiu;

- Evalueaza si interpreteaza faptele de stabilire a principiilor de baza si a conceptelor dintr-
un anumit domeniu de munca sau de stidiu;

- Intelege fapte si proceduri ce se exercitd la realizarea sarcinilor mai complexe si la
aplicarea instructiunilor;

- Alege si utilizeazdcunostinte relevante obtinute din propria initiativd in vederea
solusionarii diverselor actiuni specifice pentru sine si pentru altii.

e Aplicare:

- Aplica cunostinte si atitudini necesare pentru a efectua unile sarcini sistematic;

- Isi adapteaza propriul compotament la circumstantele de dezvoltare a problemelor, prin
participarea pro-activa in mediu de invatare structurate;

- Foloseste propria initiativd cu responsabilitate si autonomie prestabilite, dar sub
supraveghere an medii de invatare de calitate controlate, de obicei, intr-un mediu de
producere;

e Integrare:

- Demonstreaza o gama de abilitati dezvoltate a efectua mai multe sarcini complexe intr-un
mod eficient si in contexte necunoscute si imprevizibile;

- Comunicd mai multe informatii complexe;

- Rezolva probleme de baza, prin aplicarea de metode, instrumente, materiale si informatii
furnizate intr-un mediu restrans de invatare
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V. CONTINUTURI SI STRATEGII DIDACTICE

Modulul 1.

Obectivele de referinta + continuturi

Obiective de referinta | Unitati de continut

Pregaitirea metalelor

- Norme generale de desen tehnic: formate, scari,
linii etc.;

-Materiale sudabile: clasificarea, proprietati si

caracteristici (expunerea esalonata pe parcursul

modulului);

- Trasarea — notiuni generale;

- Scule si dispozitive de trasare;

- Metode de trasare: trasarea plana  si
trasarea in spatiu;

- Securitatea muncii la realizarea lucrarilor de
trasare;

- Cerinte fatd de organizarea locului de muncd la
trasare;

- Metode de control a calitatii la trasare.

Realizarea lucrarilor de trasare

- Reprezentarea vederilor, sectiunilor si taieturilor;

- Obtinerea otelului;

- Oteluri: clasificarea, proprietati, caracte-ristici
mecanice;

- Simbolizarea otelurilor;

- Debitarea si tdierea cu scule manuale; Realizarea lucrarilor de debitare si

- Debitarea si tdierea cu masini mecanizate; taiere mecanica a materialelor

- Securitea muncii la debitare si taiere; metalice

- Organizarea locului de muncd la debitare si
taiere;

- Masuri antiincendiu si de protectie a mediului;

- Metode de control a calitatii la debitare si tdierea
materialelor metalice.

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

- Fonte: clasificarea, proprietati tehnologi-
ce, caracteristici mecanice; Simbolizarea
fontelor;

- Notiuni generale despre indreptarea si indoirea
materialelor metalice (manuald si mecanizata, la
cald si la rece); Realizarea lucririlor de indreptare

- Indreptarea si indoirea (manuali si mecanizata, la si indoirea a materialelor
cald si la rece) a tablelor, benzilor si barelor;

- Scule si dispozitive de indreptare si indoire a
metalelor;

-Norme de securitate a muncii la realizarea
lucrarilor de indreptare si indoire; Cerintele de
baza ale tehnicii securitatii muncii;

- Cerinte fatd de organizarea locului de muncai la




indreptare si indoire;
- Metode si dispozitive de control a calitatii la
indreptarea si Indoirea materialelor metalice.

- Cotarea Tn desenul tehnic.

- Tratamente termice — notiuni generale.
Calire, recoacere, detensionare.

- Gaurirea: generalitati;

- Scule si dispozitive utilizate la gaurire. Burghiul
elicoidal (constructia si parametrii geometrici);

- Masini de gaurit. Regimuri de aschiere la
burghiere; Tehnologii de gaurire;

- Tehnica ascutirii burghielor. Rebuturi la gaurire; | Realizarea lucrarilor de burghiere si

- Filetarea: generalitati; filetare

- Tipuri de filete (reprezentarea conventionala,
simbolizarea pe desen);

- Dispozitive si scule utilizate la filetare; Taierea
filetului exterior si interior;

- Cerinte fatd de organizarea locului de muncd la
burghiere si filetare;

- Metode de control a calitdtii la prelucrarea
gaurilor si filetelor; Scule de masurare (sublerul,
calibre, lere);

- 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: generalititi;

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

- Masini de polizat. Tehnologii de polizare;

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

- Normele securititii muncii la polizare.

- Tolerante si rugozitatea suprafetelor;

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

- Scule i dispozitive utilizate la  pregatirea
rosturilor de sudare;

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

- Procedee de curdtare a suprafetelor;

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

Normele securitdtii muncii la pregatirea rosturilor

de sudare.

Realizarea lucrarilor de pilire si
polizare

Pregatirea rostului de sudare

Forme si strategii de organizare a activitatii didactice (Anexa 1)
Nr | Forme de | Nr.de | Strategii si activitiiti didactice dominante
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crt. | organizare/tipuri de ore
evaluare
1. | Curs tematic 100 | Prelegeri, lucrul in grup.
2. | Laborator 96 Fise de lucru, lucrul individual, lucrul in perechi.
3. | Evaluare 6 Teste scris + lucrare de proba.

Modulul 2.

Obectivele de referinta + continuturi
Obiective de referinta | Unitati de continut
Sudarea cu electrod nvelit

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

- Sudarea cu arc electric cu electrod Tnvelit.
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 Tnvelit (portelectrodul, cleme, cabluri de
sudare, ciocanul sudorului, masca de protectie);

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

- Preincalzirea;

- 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 n

caz de electrooftalmie sau intoxicare cu gaze.

- Caracteristici si reguli de exploatare a surselor de
sudare. Legdtura prizei cu pamantul;

- Elemente geometrice ale cordonului de sudura;

- Tipuri de imbinari sudate;

- Tipuri de cordoane;

- Imperfectiunile sudurilor cu electrod Tnvelit;

- Metode de amorsare, mentinere §i intrerupere a
arcului electric;

- Pozitii de sudare;

- Transferul materialului de adaos;

- Suflajul electromagnetic al arcului;

Organizarea procesului de sudare cu
electrod Tnvelit

Realizarea procesului de sudare
electrici manuala cu electrozi inveliti




- Parametrii tehnologici la sudare cu electrod
invelit (intensitatea curentului, tensiunea arcului,
viteza de sudare, energia liniard, lungimea
arcului, viteza materialului de adaos, lungimea
arcului electric, unghiurile de pozitie a
electrodului in raport cu componentele de sudat,
diametrul electrodului, natura si polaritatea
curentului de sudare, numarul de treceri, agsezarea
trecerilor in rost);

- Tehnici operatorii: miscarile electrodului,
pozitionarea;

- Metode de asamblare a componentelor de sudat;

- Zona de influenta termica,

- Metode de sporire a productivitatii prin sudare cu
electrod, rezemat, cu manunchi de electrozi.

- Tensiuni si deformatii la sudare cu arc electric.
Metode de prevenire si inldturare.

- Tratamente termice aplicate constructiilor
imbinate prin sudare;

- Tehnici de sudare in blocuri, in cascada, in
cocoasa; metode de sudare a tablelor de diferite
grosimi, pieselor, corpurilor cilindrice si diferitor
profile;

- Sudarea tevilor;

- Incarcarea prin sudare cu aliaje dure a pieselor
uzate (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.
Forme si strategii de organizare a activitatii didactice (Anexa 2)
ur|  Formede
ort organizare/tipuri de ore Strategii si activitati didactice dominante
' evaluare
1. | Curs tematic 110 | Prelegeri, lucrul in grup.
2. | Laborator 60 Fise de lucru, lucrul individual, lucrul in perechi.
3. | Evaluare 6 Teste scris + lucrare de proba.

Modulul 3.

Obectivele de referinti + continuturi
Obiective de referinta ] Unitati de continut
Sudarea cu sirma electrod in mediu de gaz protector MAG /MIG

Electrogazosudor-montator “




- Principiul ~ procedeului, performantele  si
domeniul de utilizare a sudurii cu sarma electrod
n mediu de gaz protector (MAG/MIG);

- Prezentarea grafica si simbolizarea conventionala
a sudurilor MAG/MIG;

- Normele securitatii muncii la sudare MAG/MIG ;
Factorii periculosi si nocivi.

- Utilaje pentru sudarea MAG/MIG;

Constructie generala si principiul de functionare;
(tractorul de sudare);

- Panouri de comanda (cu mai multe butoane si cu
un singur buton). si simbolizarea; Reguli de
exploatare a utilajului;

- Parametrii de sudare MAG/MIG; Tensiunea
arcului, intensitatea curentului, diametrul si
viteza de avans a sarmei-electrod, debitul de gaz
protector si debitul de flux, viteza sudarii,
amplitudinea oscilatiilor transversale a sarmei,
frecventa oscilatiilor, lungimea capatului liber a
electrodului, adancimea patrunderii, numarul de
straturi, numarul de treceri;

- Cerinte fata de organizarea postului de lucru;

- Tipurile de materiale consumabile: sirme electrod
si gaze de protectie, amestecuri de gaze, fluxuri;

- Oteluri inoxidabile (clasificare, domeniu de
aplicare, simbolizare);

- Calculul materialelor consumabile necesare la
sudarea MAG/MIG;

-Dispozitive de centrare a tevilor;

-Tipuri de manipulatoare: constructia, proprietati

tehnologice si domenii de utilizare.

Organizarea procesului de sudare
MAG/MIG

-Forma i dimensiunile rostului la sudarea
semifabricatelor;

- Tehnica imbinarii placilor in toate pozitiile
spatiale;

- Tehnica imbindrii tevilor in toate pozitiile
spatiale;

- Tehnica Tmbindrii placd-teava in toate pozitiile
spatiale;

- Tehnici operatorii de sudare MAG/MIG (sudare
cu arc tras, cu arc impins);

- Sudarea in curent pulsat. Parametrii curentului
pulsat;

- Cerinte fata de calitatea produsului finit;

- Defecte caracteristice si metode de remediere.

- Controlul calitatii sudurii MAG/MIG,;

- Deseuri obtinute in urma sudarii MAG/MIG

Realizarea procesului de sudare
MAG/MIG

Forme si strategii de organizare a activitatii didactice (Anexa 3)

Strategii si activititi didactice dominante

Nr Eorme_de . Nr. de
organizare/tipuri de
crt. ore
evaluare
1. | Curs tematic 96 | Prelegeri, lucrul in grup.




o

Laborator 42 Fise de lucru, lucrul individual, lucrul in perechi.
3. | Evaluare 6 Teste + lucrare de proba.

Modulul 4.

Obectivele de referinta + continuturi
Obiective de referinta | Unitati de continut
Taierea cu gaz si plasma

- Desfasurata corpurilor geometrice;

- Principiul taierii oxigaz si tdierii cu plasma;

- Gaze si lichide combustibile folosite la taiere.
Caracteristici si reguli de utilizare;

- Influenta impuritatilor din material asupra
procesului de taiere oxiacetilenica,

- Flacara  oxiacetilenicd  (tipuri, structura,
caracteristici);

- Cerinte fatd de organizarea locului de munca la | Organizarea procesului de taiere cu
tdierea cu gaz si plasma; gaz si plasma

- Norme de securitate la taiere termica cu flacara
de gaze; traumatisme tipice la tdierea cu gaz si
plasma, acordarea primului ajutor in caz de arsuri
termice;

-Constructia si principiul de functionare a utilajului

de taiere: suflaiuri de taiere, reductoare, butelii,

tuburi de cauciuc, supape de protectie, generatoare
de acetilend; generatoare de plasma

- Profile  laminate:  sortimentul, = marcajul,
reprezentarea grafica;

- Tehnologia de tdiere cu flacara de gaze;
particularitatile tehnologice de taiere a diferitor
profile, metode de tdiere mecanizata cu flacara
oxiacetilenica

- Reguli de intretinere si exploatare a utilajului de
taiere: reductoare, butelii, suflaiuri de taiere,
tuburi de cauciuc, supape de protectie,
generatoare de acetilend;-caracteristici tehnice;

- Regimul de taiere (puterea si tipul flacarii, viteza,
distanta duza-piesa, presiunea gazelor)

- Demontarea constructiilor.

- Reguli de protectie a mediului.

- Defecte caracteristice la taiere cu flacara.

-Tensiuni si deformatii. Cauze si metode de

prevenire

- Norme de securitate a muncii la tdiere cu
plasma;

- Gaze protectoare si gaze plasmogene;

- Functionarea aparatelor de tdiere cu plasma
Principiul de functionarea a plasmotroanelor,
caracteristici, reguli de exploatare,

- Regimul de taiere cu plasmd. Repartizarea
temperaturii in jetul de plasma, tipurile de
plasmotroane: arc plasma, jet de plasma ;

Realizarea procesului de tiiere cu
gaz

Realizarea procesului de taiere cu
plasma
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- Taierea materialelor cu arc si jet de plasma;
succesiunea procesului;

- Demontarea constructiilor;

-Cerinte fata de calitatea taierii cu plasma. Defecte

caracteristice la taiere cu plasma. Cauze si metode

de prevenire

Forme si strategii de organizare a activitatii didactice (Anexa 4)
Nr Formede N, de Lo
ort. organizare/tipuri de ore Strategii si activitati didactice dominante
evaluare
1. | Curs tematic 48 | Prelegeri, lucrul in grup.
2. | Laborator 24 | Fige de lucru, lucrul individual, lucrul in perechi.
3. | Evaluare 6 Teste scris + lucrare de proba.

Modulul 5.

Obectivele de referinta + continuturi
Obiective de referinta \ Unitati de continut
Sudarea cu flaciara de gaz

- Principiul procedeului de sudare cu flacara de
gaz,

- Cerinte fatd de organizarea postului de lucru
specifice sudarii cu flacara de gaz;

- Flacéra de gaz: structura, tipuri de flacari;

- Norme de securitate a muncii; factori de risc la
sudarea cu flacara de gaz;

- Utilaje si SDV-uri la sudarea cu flacara de gaze; | Organizarea procesului de sudare cu
Reguli de exploatare a utilajului; flacira de gaz

- Tipuri de arzatoare, caracteristici, reguli de
intretinere si exploatare, metode de verificare a
functionalitatii;

- Metale de adaos folosite la sudarea cu flacdra de
gaz,

-Calculul materialelor consumabile necesare la

sudarea cu flacard de gaze

- Procesele metalurgice de sudare cu flacara de
gaz,

- Particularitati de sudare cu flacdra oxipropan;

- Particularitatile de sudare a aliajelor feroase
(fonta, otelul), metalelor neferoase (aluminiu,
plumb si cupru) si aliajelor acestora,

- Rosturi la sudarea cu flacara de gaz; Realizarea procesului de sudare cu

- Preincalzirea pieselor cu flacara de gaz; flacara de gaz

- Metode si regimuri ale sudarii cu flacara de gaz;

- Deseurile carburii de calciu si cerinte fatd de
depozitare;

- Cerinte de calitate la sudarea cu flacdra de gaz;

-Defecte caracteristice si metode de prevenire si

remediere.




Forme si strategii de organizare a activitatii didactice (Anexa b)
ur| o Formede T e
ort. organizare/tipuri de ore Strategii si activitati didactice dominante
evaluare
1. | Curs tematic 34 | Prelegeri, lucrul in grup.
2. | Laborator 24 | Fige de lucru, lucrul individual, lucrul in perechi.
3. | Evaluare 6 Teste scris + lucrare de proba.

Modulul 6.

Obectivele de referinta + continuturi
Obiective de referinta | Unitati de continut
Lipirea cu aliaje moi si aliaje tari

- Reprezentarea grafica a imbinarilor prin lipire;

- Cerinte fatd de organizarea locului de munca
specifice lipirii cu aliaje moi;

- Norme de securitite a muncii la lipire cu aliaje
moi;

- Utilaje si SDV-uri pentru lipirea cu aliaje moi;

- Conductibilitate termica, temperatura de topire a
metalelor neferoase, dilatarea termica;

- Aliaje si fluxuri pentru lipire;

- Aliajele cuprului si plumbului;

-Tehnologia lipirii cu aliaje moi

- Gazele toxice produse Tn urma lipirii cu aliaje
moi. Mijloace de protectie individual. Acordarea
ajutorului premedical in caz de fracturi;

- Metode de pregétire a pieselor catre lipire;

- SDV-uri de lipire a materialelor cu aliaje moi; Realizarea procesului de lipire cu

- Reguli de exploatare a utilajului; aliaje moi

- Cositorire; efectul capilar, umectare;

- Tipuri de imbinari la lipire;

- Dezoxidarea cu fluxul si degresarea;

-Metoda de verificare a calitatii lipirii.

- Coroziunea, masuri de prevenire a coroziunii;

- Normele de securitate la folosirea buteliilor de
gaze comprimate;

- SDV-uri de lipire a materialelor cu aliaje tari:
suflai, lampa de lipit, cuptorul de inductie;

- Metode de pregatire a metalelor catre lipire;

- Tehnologia lipirii cu aliaje tari, succesiunea
procesului, conditii de realizare.

-Metoda de verificare a calitatii lipirii.

Organizarea procesului de lipire cu
aliaje moi si aliaje tari

Realizarea procesului de lipire cu
aliaje tari

Forme si strategii de organizare a activitatii didactice (Anexa 6)
Nr Eorme _de . Nr. de
ort. organizare/tipuri de ore Strategii si activitati didactice dominante
evaluare
1. | Curs tematic 30 | Prelegeri, lucrul in grup.
2. | Laborator 18 Fise de lucru, lucrul individual, lucrul in perechi.
3. | Evaluare 6 Teste scris + lucrare de proba.
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Modulul 7.

Obectivele de referinta + continuturi
Obiective de referinta | Unitati de continut
Sudarea prin rezistenta electrica

- Principiul si clasificarea procedeelor de sudare
prin rezistenta electricd. Domenii de aplicare.
Fazele procesului, pictogramele fazelor;

- SDV-uri la sudare prin rezistenta electrica,
surse de curent, constructia utilajului;
proprietati tehnologice. Electrozii pentru
sudarea prin rezistenta electrica.,

- Regimul de sudura prin rezistenta. Metode de
stabilire a regimului de sudura (formule
empirice, nomograme,tabele) Organizarea procesului de sudare

- Organizarea locului de munca. Factori de risc prin rezistenta electrica
in sudarea prin rezistenta electrica si normele
de 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
Tncorporate ale structurilor din beton armat.

- Notarea simplificatd si constructia Imbinarilor
conform GOST 14098-91.

- Desene de executie a ansamblurilor realizate
prin sudare in puncte;

- Factori de risc in sudarea prin rezistenta
electricd in puncte si norme de securitate a
muncii; acordarea primului ajutor in caz de
traumatisme, fracturi; Realizarea procesului de sudare prin

- Procesul de sudare prin rezistenta electricd in rezistenta electrica in puncte
puncte, ciclogramele sudarii cu forjare si cu
pulsatii multiple, conditii de realizare,
materiale utilizate;

- Controlul calitatii sudurii prin rezistenta
electrica in puncte

- Materiale utilizate la sudarea prin rezistenta
electricd in relief; profile laminate; metode de
laminare;

- SDV-uri utilizate la sudarea prin rezistenta
electrica in relief, caracteristici, reguli de
intretinere si exploatare, regimul de sudura prin | Realizarea procesului de sudare prin
rezistentd in relief, electrozii pentru sudarea rezistenta electrica in relief
prin rezistentd electrica in relief;

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

Controlul calitatii sudurii in relief.

- Materiale utilizate la sudarea prin rezistenta
electrica 1n linie;

- SDV-uri de sudare prin rezistenta electricd in

Realizarea procesului de sudare prin
rezistenta electrica in linie




linie, constructia utilajului, principiu de
functionare, regimul de sudura prin rezistenta
in linie, electrozii pentru sudarea prin rezistenta
electrica 1n linie;

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

-Controlul calitatii sudurii electrice in linie.

-Materialele utilizate la sudarea prin presiune cap

la cap. Bacuri de fixare prin presiune cap la cap.

-Regimul de sudura electrica prin presiune cap la

cap;

-Modalitati de utilizare eficienta a materialelor;

-Tehnologia sudarii electrice prin presiune cap la

cap, succesiunea procesului, conditii de realizare;

-Controlul calitatii sudurii electrice prin presiune

Realizarea procesului de sudare
electrica prin presiune cap-la-cap

cap la cap.
Forme si strategii de organizare a activitatii didactice (Anexa 7)
Nr Eorme_de , Nr. de PR, . .
ort. organizare/tipuri de ore Strategii si activitati didactice dominante
evaluare
1. | Curs tematic 50 | Prelegeri, lucrul in grup.
2. | Laborator 12 Fise de lucru, lucrul individual, lucrul in perechi.
3. | Evaluare 6 Teste scris + lucrare de proba.

Modulul 8.

Obectivele de referinta + continuturi
Obiective de referinta \ Unitati de continut
Sudarea cu electrod nefuzibil in mediu protector de gaze inerte WIG

- Procedeul de sudare WIG. Principiul si domenii
de aplicare si performantele;

- Reprezentarea grafica si simbolizarea
conventionald a sudurilor WIG;

- Norme de securitate a muncii la sudare cu
electrod de wolfram. Factori periculosi si nocivi
la sudarea cu electrod nefuzibil,

- Acordarea primului ajutor in caz de stop cardiac;

- Utilaje si SDV-uri pentru sudarea WIG; Organizarea procesului de sudare
- Pictogramele organelor de comanda la sudarea WIG

WIG;
- Electrozii de wolfram. Codurile cromatice ale

electrozilor;

- Metale de adaos;

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

Cerinte fatd de organizarea postului de lucru

specifice sudarii WIG

- Tehnica sudarii WIG;

- Regulile de pregitire a electrozilor de wolfram;

- Tehnici operatorii de realizare a sudurii WIG in

Realizarea procesului de sudare
WIG
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diferite pozitii spatiale;

- Forma si  dimensiunile rostului la sudarea
placilor;

- Tehnici de imbinare a placilor in diferite pozitii
spatiale;

- Tehnici de Tmbinare a tevilor in diferite pozitii
spatiale;

- Tehnici de Tmbinare a placii-teava in diferite
pozitii spatiale;

- Tehnologii de sudare ale otelului inoxidabil,
cuprului, aluminiului, titanului i aliajelor
acestora;

- Cerinte fata de calitatea produsului finit;

Defecte caracteristice si metode de remediere.

Forme si strategii de organizare a activitatii didactice (Anexa 8)

Nr Eorme_de , Nr. de PR, . .
ort organizare/tipuri de ore Strategii si activitati didactice dominante
' evaluare
1. | Curs tematic 48 | Prelegeri, lucrul in grup.
2. | Laborator 18 | Fise de lucru, lucrul individual, lucrul in perechi.
3. | Evaluare 6 Teste scris + lucrare de proba.

VI. LABORATOR (dupa caz, cateva activitati practice care vor fi incluse in examen)

Nr. | Produsul preconizat Strategii de
realizare

Criterii de evaluare

Termen
de
realizare

Confectionarea unui
1. | faras sau unei cutii de | Lucrul individual
depozitare

Conform grilei de evaluare.

40 min

Executarea unui
cub/rezervor, conform
desenului, prin
procedeul MMA

Lucrul individual

Conform grilei de evaluare.

60 min

Realizarea imbinrrilor
cap la cap, de coltin T
(PA), prin procedeul
MAG

Lucrul individual

Conform grilei de evaluare.

45 min

Debitarea profilelor I,
U, T, V din otel
laminat, cu plazma si
oxigaz

Lucrul individual

Conform grilei de evaluare.

40 min

Realizarea sudurilor

circulare la ombinarea
5. | tevilor rotabile si Lucrul individual
nerotabile cu oxigaz

Conform grilei de evaluare.

20 min

Realizarea imbinarilor
din plici si tevi de otel
lipite cu aliaje tari
conform

Lucrul individual

Conform grilei de evaluare.

20 min




dimensiunilor
prestabilite si conform
standardelor.

Realizarea imbinarilor
de placi din otel

7. | carbon si otel aliat, Lucrul individual | Conform grilei de evaluare. | 20 min
conform desenului de
executie

Realizarea ombinrrilor
cap la cap, on colro,

8. | on T eisuprapuse on | Lucrul individual | Conform grilei de evaluare. | 30 min
pozitoia orizontalr,
prin procedeul WIG

VII. LISTA SUBIECTELOR PENTRU EVALUAREA FINALA
Pregatirea metalului pentru sudare;
Respectarea normelor de securitate in muncd si previnirea accidentele la locul de

munca;
o Gestionarea eficientd a resurselor materiale (SDV-uri, materia prima, deseuri etc.);
o Stabilirea regimurilor optime de sudare conform scopului urmarit;

e Realizarea debitsrii manuale cu arc electric, cu flacire de gaz si get de plazma a
semifabricatelor in diferite pozitii spatiale (exceptia pozitiei ’peste cap”);

e Realizarea suduri cu electrod invelit, flacara de gaz, cu electrod fuzibil si nefuzibil in
protectie de gaze in toate pozitiile spatiale (exceptia pozitiei ’peste cap”);

e Remedierea neconformitatilor imbinarilor sudate;

o Intretinerea utilajul si echipamentului din dotare.

VIIL. BIBILIOGRAFIE SELECTIVA (inclusiv din ultimii cinci ani)

1. Legea securitatii si sanatatii in munca, nr.186 din 10.07.2008, MO nr.143-144 din
05.08.2008 4. Hotararea nr.95 din 05.02.2009 ,,Organizarea activitatilor de protectie si
prevenire”,MOnr.34-36din17.02.2009
2. Legea Republicii Moldova privind protectia mediului inconjurator, nr. 1515-X11 din16.06.93,
MOnr.10din30.10.1993;
3. Extrase din actele legislative si normative, instructiuni la tema:
a. Legislatia munci.
Legislatia privind protectia muncii si PSI.
Poluarea mediului ambiant.
Principiile dreptului la munca.
Factorii vatamatori profesionali, bolile profesionale si prevenirea lor.
Igiena 17ndustrial si intretinerea locului de munca.
Ventilatia 17ndustrial, combaterea degajarilor toxice si a prafului.
Principiile de bazd si regulile practice ale economiei de miscari si reducerea
oboselii.
Timpul de munca si timpul de odihna.
J. Estetica industriala.
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4, GOST5264-80 ,,Sudarea manuali cu arc electric. Imbinari sudate.”;
5. GOST 29297-92 ,, Lipirea cu aliaje moi si aliaje tari.”;

6. GOST 15878-79 ,,Sudarea prin rezistenta electrica. Imbinari sudate.”;
7. GOST 14771-76 ., Sudarea cu arc electric in mediu de gaz protector. imbinari sudate.”
8. GOST 27580-88 ,, Sudarea cu arc electric a aluminiului si aliajele lui in gaze protectoare
inerte.”
9. Olaru E. ,,Sanitaria industriala si igiena muncii ”, UTM, 2000;
10. Olaru E., Olaru I, ,, Protectia impotriva incendiilor ”, UTM, 2001;
11. Hotérarea nr.1361 din 22.12.2005 ,, Regulamentul privind modul de cercetare a accidentelor
de munca ”, MO nr.009 din 20.01.2006;
12. Botez 1. ”Sudarea electricd” Chisinau, 2011;
13. Dehelean D. ,, Sudare prin topire” Timisoara, 1997;
14. Burca M. ,,Sudare MIG — MAG ” Timisoara, 2004
15. Lincon Electric Compony ,, Manual de utilizare a sudarii cu gaz” SUA, 2010
ANEXE

Anexa 1

Citeste afirmatia. Completeaza spatiul liber cu raspunsul corect.

Ex.1

Exercitiu:

Cititi indicatiile sublerului ( vezi imaginea)

I i
20 30 a0
e IIIII|I|I|I|I|I|:|I|IIIIIIIII Il
g 10 —

"



Ex.2

Cantitatea de carbon 1n otel este aproximativ , lar in fonta este de la %
pana la %
Ex.3

Completeazi schema de mai jos:

METWITE

Dupéa naturatéﬁﬁr{llui Dupa tefperaturd
1. 1.
2 2,

EX.4 Itemi cu raspuns multiplu

1)Punctatorul se confectioneaza din otel:

1. de scule calit

2. necalmat

3. de calitate calit

4.de constructie

2) Trasarea in plan se realizeazi in baza:

1. conturului piesei pe o singura suprafata

2. piesei pe mai multe suprafete

3. piesei direct dupa piesa uzata

4. sablonului pe suprafata semifabricatului

3)Calculeaza cate dreptunghiuri de marimea 500 x400mm pot fi trasate pe o foaie de tabla 2000
X 1000mm:

1. 7,2. 8 3.9, 4 10

4) Care este unghiul de ascutire a burghiului pentru metale dure:

1. 85-92°
2. 95-97°
3. 116-118°
4, 120-125°

EX.5 Scrie in spatiul liber din fata cifrei din coloana A, litera corespunzatoare din coloana B.

A. domeniu de aplicare a B. metode de
trasarii trasare
1 | Trasarea conturului pe o al In spatiu
suprafatd a semifabricatului
2 | Trasarea in productie in b Dupa sablon
serie

3 | Trasarea conturului pe mai ¢ | Dupa model
multe suprafete ale
semifabricatului

d| Tn plan
e | Pe coordonate

EX.6 Citeste afirmatia. Dacii o consideri adeviratd incercuieste litera A, iar dacd o consideri
falsa incercuieste litera F, si scrie in spatiul rezervat raspunsul corect.
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Trasarea rizurilor pe semifabricat se realizeaza cu punctatorul
A F

Pentru obtinerea unor semifabricate de aceiasi forma, se foloseste metoda trasarii dupa model.
A F

Trasarea este o operatie de lacatusarie unde dimensiunile de pe semifabricat se trec pe desen.
A F

Anexa 2

Citeste cu atentie afirmatiile de mai jos. Completeaza spatiul rezervat cu raspunsul corect.
EX.1 La sudarea cu electrozi inveliti temperatura zonei catodice constituie °C , iar a zonei
anodice °C.

EX.2 La sudarea de plafon curentul de sudare ,fata de curentul la sudare in
pozitie orizontala cu .
Ex 3 Incercuieste A daca afirmatia este adevirati sau F, daci afirmatia este falsi

1) Ciderea tensiunii in colana arcului avanseazi cu cresterea lungimii arcului
A F

2) La stingerea incendiilor la sudarea electrici NU se vor utiliza gileti si furtunuri cu apa
A F

Ex.4 Incercueste rispunsul corect. Se admit mai multe variante de raspuns
1) Tipurile de electrozi cu care se sudeazi fonta la cald sunt:

1.EL-42A

2.VT-S30

3.EL-44T

4.ET-145

5.VT-S36

2) Care sursa de curent de sudura produce curent alternativ?

1.convertizorul

2.transformatorul

3.redresorul

4.agregatul de sudare

EX.5 Scrie in spatiul liber din fata cifrei din coloana A, litera corespunzditoare din coloana B.

A. Parametri B. Unitati de masurd
a | Intensitatea curentuluide |1 |V
sudare
b | Tensiunea de sudare 2 | m/s?
¢ | Viteza de sudare 3|A
d | Timpul de sudare 4 | Kg
e | Frecventa curentului 5| mis
electric
6| Hz
7| W
8 | sec
Anexa 3

EX.1 Citeste cu atentie afirmatiile. Completeazai spatiul liber cu raspunsul corect.




1) Descifrati marcarea chimici a sarmei pline de otel pentru sudare S 10 Mn Si Mol Cr2,5
(conform GOST 1126/87).

S

10_continut de carbon

Mn

Si
Mol
Cr25

2) Identificati partile componente ale aparatului de sudare MAG

EX2. Calculeazi : 1)lungimea cordonului; 2)consumul de Ar, la sudarea in mediu de gaz
protector  inert, timp de  20min.,daca:Vs-20cm/min;  consumul  Ar-8  I/min

Raspuns:

EX3. Cu alegere multipli/ITAM
Citeste cu atentie afirmatiile de mai jos.Incercuieste litera corespunzitoare raspunsului
corect.

Gazele de protectie active sunt:
a) Oxigenul
b) Acetilena
¢) Hidrogenul
d) Bioxid de carbon

Sudarea prin procedeul MAG se aplica pentru.
a) Oteluri carbon;
b) Metale si aliaje rare;
¢) Oteluri inoxidabile;
d) Aliaje de aluminiu.

Cauzele aparitiei porozititilor in cusitura de sudura sunt:
a) unghiul de deschidere mic;
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b) unghiul de deschidere mare;
C) sudarea cu arc lung;
d) continutul de gaz insuficint.
Ex4. fncercui;‘i A daca afirmatia este adevarata si I daca afirmatia este falsa
1. Intensitatea de sudare se va regla prin intermediul avansului sarmei
A F
2. Polul negativ la sudarea MAG se afla de reguld pe sarma electrod
A F
Ex5. Idendificati si scrieti in spatiul rezervat tipurile de imbinari

1. Tn jgheab
2. Tnunghi
3. Cu topirea muchiei superioare

Anexa 4.

Ex1. Cu alegere multipla/I'TAM Citeste cu atentie afirmatiile de mai jos.
Incercuieste cifra corespunzatoare raspunsului corect.

1.Prin ce metodd Nu se poate executa debitarea otelului cu duritatea HRC-65:
1. manual3;
2. cu flacara de gaz;
3. cudisc abraziv;
4. cu arc electric.

2. Sculele utilizate la taierea manuala prin forfecare se confectioneaza din:
1. otel rapid;

2. otel carbon

3. otel carbon de scule;

4. fonte aliate cu mangan.

Ex2. De asociere/de tip pereche

Scrieti din spatiul liber din fata cifrei din coloana A, litera corespunzdtoare din coloana B. Se
admit mai multe variante de rdaspunsuri

A descrierea procedeului B tipuri de
tdiere
1.Taierea in vederea scoaterii unei portiuni din a. Retezare

interiorul semifabricatului

2.Taierea, totald sau partiald in lung de la exterior b.Debitare
spre interior




3.Taierea semifabricatului in mai multe bucati c. Despicarea
4.Taierea capetelor barelor

5.Taierea cu plasma d.Excizia
A descrierea procedeului B tipuri de
tdiere
1.Taierea in vederea scoaterii unei portiuni din a. Retezare

interiorul semifabricatului
2.Taierea, totald sau partiala in lung de la exterior | b.Debitare
spre interior

3.Téierea semifabricatului in mai multe buciti c. Despicarea
4.Taierea capetelor barelor
5.Taierea cu plasma d.Excizia

Ex3. Alegere dualda/TAD

Citeste cu atengie afirmayiile de mai jos. Daca o consideri adevarata incercuieste litera A, iar
dacda o consideri falsa Tncercuieste litera F, si scrie in spariul rezervat raspunsul

1 A/F Retezarea este taierea capetelor barelor

2 A/F Excizia consta in taierea semifabricatului in mai
multe bucdti

w

A/F Debitarea metalelor se face prin stantare.
4 AJF Pentru de debitarea tablelor cu grosimea de 10
mm se folosesc foarfecele de mana

6 AJF scurgerea lichidului de racire la ferestraul
mecanic alternativ are loc Tn batiu

Anexab.
Ex1. Citeste cu atentie afirmatiile. Realizeazd sarcina solicitatd
Acetilena se prepara in dispozitivul numit

Buteliile de acetilend dizolvata sunt vopsite cu culoare
si poarta o inscriptie de culoare

Ex2. In spatiul rezervat scrieti partile componente a arzitorului de sudare.
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Ex3. Incercuieste litera care corespunde rispunsului correct

1 Piesele din fonta inaintea procesului de sudare se ncalzesc la
temperatura de:
a) 400-500°C; b) 500-600°C; ¢)600-700°C; d) 700-800°C;

2 Oxidul de aluminiu are o temperatura de topire de aproximativ:
a) 500°C; b)1500°C; ¢)2000°C; d) 2500°C;
3 Fluxurile pentru sudarea aluminiului sunt pe baza de:

a) Cloruri, fluoruri; b)cloruri, sulfuri; c)cloruri, halogeni;
d)cloruri, radicali

Ex4. Incercuieste A, dacd afirmatia este adevaratd si F, daca afirmatia

1 Temperaturile de ardere Tn oxigen a acetilenei sunt cuprinse intre

3100-3200°C A F
2 Pentru sudarea cuprului se foloseste sirma de cupru electrolitic
Cu E sau vergelele cu Cu-Ag cu 2%Ag A F

Ex5. De asociere/de tip pereche.

Scrie in spatiul liber din fata cifrei din coloana A, litera corespunzatoare din coloana B.

este falsa

A flacira B caracteristicele zonei
1 Conul flacarii A | Se afla in prelungirea zonei
2 Zona reductoare B | Este locul unde temperatura se ridica
brusc
3 Zona exterioara C Este locul in care se concentreaza
producerea arderii

Anexa 6
Ex.1
Citeste cu atentie afirmatia. Completeaza spatiul rezervat cu raspunsul corect
1 Lipirea este procesul tehnologic de topit,
imbinare a metalelor cu ajutorul aliaj de 4p
unui aliaj numit topire, C1
topire,
avind temperatura de metalului de
mai joasa baza
decir a
2 Dezavantajul pe care il prezinta Scézutd/mic 1p
lipirea consta in rezistenta a C1




mecanica relativ

Ex2. Incercuieste riaspunsul corect. Se admit mai multe variante de raspunsuri

1 Materialele de lipit nemetalice se mai c)adezivi
numesc: 1p

a) Paste de lipit; C1

b) Cleiuri de lipit;

c) Adezivi

2 Aliajele de lipit moi au in compozitia b;c
lor: 2p

a) Cu+Sn C1

b) Pb+Sn

c) Pb+Sn+Sh

3 Aliajele de lipit tari au ITn compozitia c 2p
lor; C1

a) Cu+Zn

b) Cu+Ni

¢) Cu+Zn+Ag

4 Ciocanul de lipit electric (letcon) b)450-500°C

dezvolta o temperatura : 1p
a) 350-400°C Cl
b) 450-500°C
c) 550-600°C
d) 650-700°C

5 La lipirea cu aliaje tari se utilizeaza: Pistolul de
a) Pistolul de lipit; lipit; 2p
b) Lampa cu gaze; Lampa cu C2
c) Clesti de lipit; gaze;
d) Ciocanul de lipit.
6 Fluxurile au urmatoarele functii: a)Protejeaza
a) Protejeaza baia de topit de impotriva baia de topit de | 2p
oxidarii; impotriva C2
b) Favorizeaza raspindirea aliajului de oxidarii;
lipit; b)Favorizeaza
C) Maresc rezistenta mecanica a lipirii; raspindirea
d) Micsoreaza umeditatea aliajului de
lipit;
II. Incercuieste A dacd afirmatia este adeviratdi si F dacd afirmatia este falsd
1 La lipirea cu adezivi este necesara A
aspersarea suprafetelor
A F
2 La lipirea cu curenti de Tnalta frecventa, A
incalzirea se datoreaza cimpului
magnetic. A F
3 Operatia de lipire cu aliaje tari se F
realizeaza utilizind mai des cositor.
A F
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4 La lipirea cu adezivi, decaparea se face cu F
acid clorhidric A F
Asociati in mod corespunzator materialele din coloana A cu operatiile din colana B
A materiale B operatii
1 Clorura de A Lipirea
zinc pieselor
de cupru
2 Clorura de B Lipirea 1b;
amoniu otelului, a 2c;
tablelor 3a;
cositorite 4e;
3 Colofoniu C Curitarea 5f;
barelor de 6h;
Cua 19;
ciocanelor 8J;
de lipit 9d,
4 Stearina D Lipirea 101.
capilara
5 Boraxul E Lipirea
pieselor
dePbsia
aliajelor
sale
6 Acid F Lipirea cu
clorhidric aliaje tari
tehnic
7 Tetracloru G Lipirea cu
ra de adezivi
carbon
8 M1; H Lipirea
M2;M3 pieselor
de zinc
9 Baie de I Lipirea
saruri placuletel
or de
aliaje dure
1 Armarea J Aliaj din
0 sculelor Cu
Anexa 7
EX.1 Citeste cu atentie afirmatiile. Realizeaza sarcina solicitatd
1 Sudarea Tn puncte este un procedeu de sudare Presiune,
electrica prin rezistenta, | 3p
cu Suprapuse | C1

electrica de contact a doua sau mai multe
piese




2 Principalii parametri ai regimului de sudare a.tensiunea
prin rezistenta electrica sunt: de sudare; | 4p
a) b.curentul | C1
b) de sudare;
C) c.forta de
d) apasare;
d.timpul
de sudare.
a.sudarea
Identificati metodele de sudare si precizati partile n puncte;
componente: linfasurar | 10p
a. Metoda b. Metoda ea C1
primara;
2.infaturar
ea
secundara

3.Element
e de
Tmbinare;
45
electrod.

b.sudarea
n linie:
1.infasura
rea
primara;
2.infasura
rea
secundara

3,5
electrod-
rola;

4,
elemente
de
Tmbinare.

|. Incercuieste litera ce corespunde rispunsului corect
Caldura necesara obtinerii punctului de sudura se obtine | a. efectul Joule
prin: 2p

a) Efectul Joule; C2

b) Transformarea energiei electrice in energie calorica:

c) Datorita rezistivitatii electrice mari la suprafata de
contact dintre metale.

Electrozii si elementele de imbinare inchid: c. circuitul intre
a) circuitul infasurarii secundare al unui transformator; doi electrozi 2p
b) circuitul infasurarii primare al unui transformator; C2
¢) circuitul intre doi electrozi.

Curentul de sudare este de ordinul : a. sute de mii de
a) sute de mii de amperi; amperti; 1p
b) mii de amperi; C1

C) zeci de amperi.
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Electrozii utilizati sunt raciti: b. fortat cu apa; | 1p
a) Cu aer, C1
b) fortat cu apa;
c) prin ambele metode.

Incercuieste A daci afirmatia este adevirati si F dacd afirmatia este falsi ‘
Avantajul principal al regimului moale consta in aceea 1p
ca nu necesitd masini de sudat de putere mare A C1
A F
Pentru tablele de cupru si de aluminiu sunt necesare F (500- |1p
densititi de curent de 100-500 A/mm?, 600) C1
A F A/mm?

Tablele zincate se sudeaza cu cele mai dure regimuri. A 1p
A F C1
Sudarea prin puncte si lipire cu adeziv este folosita A 2p
atunci cind Tmbindrile sudate prin puncte necesita sa fie C2
ermetice. A F
Sudarea prin puncte n relief este un procedeu folosit la F 2p
productia in masa, cind piesele de sudat au o suprafata C2
mai mare.
A F
Stabiliti corespondenta intre afirmatiile din coloana A cu notiunile din colana B
Coloana A Coloana B
Sudarea n linie Automobile, 1h;
se poate aplica aeronautica 2c; 8p
Trecerea Dupi eliminarea 3d; C2
curentului presiunii aplicate 4e;
electric prin oa;
circuit 6);
Regimul dur de Evita f;
sudare se supraincilzirea 8b.
caracterizeaza rolelor de cupru
Regimul moale 160-400 A/mm?
se
caracterizeaza
Sudarea n linie 70-160 A/mm?
se aplica in
industria de
Timpul de 1,5-3s
sudare pentru
regimul dur
Durata de Continuu sau
sudare pentru intrerupt
regimul moale
Intreruperea Dupi aplicarea
procesului de presiunii




sudare are loc

0,02-1,5s

Anexa 8
I. De completare, raspuns scurt
Citeste cu atentie afirmatiile de mai jos. Completeazd spatiul liber cu raspunsul corect.
La sudarea WIG amorsarea arcului electric se realizeaza prin Contact direct, 5
1 | metodele: fara contact Cq
Electrozii de wolfram -se fabrica sub forma de vergele cu diametrul | 1+8mm 1p
2 de C1
3 Lungimea electrozilor este de 175 mm 1p
C1
4 Gazele de protectie-cele mai utilizate la sudarea WIG sunt: argonul si heliul 2p
C1
Modalitati de ascutie a electrozilor din wolfram
1. Corect
2. Gresit
4p
C3
1 2.
|.  Incercuiti A dacd afirmatia este adeviratii si F daca afirmatia este falsi
ELECTROZI DIN WOLFRAM PUR contin minim 99,5% wolfram,
se consuma cel mai repede dintre toti electrozii utilizati pentru A 1p
sudarea TIG si sunt cei mai ieftini. C1
A F
Procesul de sudare WIG (TIG) se bazeaza pe duritatea si pe
rezistenta wolframului la temperaturi ridicate (avand punctul de A 1p
topire la circa 3422°C) A F C2
Alegerea corecta a electrodului necesar in procesul de sudare WIG
depinde de tipul materialului de baza, de grosimea acestuia si de A 1p
modul de lucru (in curent continuu sau in curent alternativ). C2
A F
F
SUDURA TIG CC - POLARITATE DIRECTA - Baia de sudura
este patrunsa si
- Baia de sudura Nu este patrunsa si concentrata.
concentrata. - Viteza mare de 3p
- Viteza mica de avans. avans. C3
- Uzura sporita a electrodului. - Uzura redusa a
ﬁ - Permite valori mici ale curentului de sudura. | electrodului.
@ - Permite valori
mari ale curentului
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A F de sudura.

I11. De asociere/de tip pereche

Scrieti in spatiul liber din fata cifrei din coloana A, litera corespunzdtoare din coloana B. Se admite
doar o singurd asociere .

A tehnica sudarii B tehnologia sudarii
1 | Instalatie de sudare WIG a | Sudarea se face prin mai multe le;
treceri 2d;
2 | Sudare cu arc electric cu b | Depinde de pozitia cusaturii Tn 39;
electrod nefuzibil neinvelit spatiu 4f;
3 | Prinderea piesei pentru sudare | ¢ | Concave cu intrerupere sau fara ScC.
intrerupere 10p
4 | Sudarea orizontala a placilor | d | Sudarea otelurilor, aluminiului, c3
din aluminiu (S=3mm), cap la cuprului si a aliajelor lor
cap.
5 | Miscarile varfului electrodului | e | Sudarea in mediu de gaz inert
la sudarea WIG
f | Sudarea se face printr-o singura
trecere
g | In dependenti de complexitatea
piesei
Curentul de sudare se alege in functie de:
A) Debitul de gaz
B) Diametrul electrodului B 2p
C) Diametrul duzei C2
D) Tipul gazului
Cate % de oxid de ceriu contine un electrod de wolfram WCe 20?
A) 20,00 % 9
B) 2,00 % C C'%
C) 0,20 %
D) 0,22 %
Ce gaz protector este folosit la sudare WIG?
A) CO2 C 1
B) Argon + CO2 cli
C) Argon pur
D) 02
Cum este codificat prin culoare un electrod de wolfram cu 2 % oxid de
ceriu?
A) Verde. D 1p
B) Rosu. C1
C) Negru.
D) Gri.
1p




B gazelor protectoare in incaperi mici (ex. Argon) ? C1

A) Pericol de sufocare.
B) Pericol de otravire.
C) Risc de explozie.

D) Nici un risc special.

Care este dezavantajul electrozilor din wolfram pur?
A) Mai scumpe. 1
B) Durata de viata redusa. CE).
C) Stabilitatea scazuta a arcului in curent alternativ.
D) Actiune redresoare scazuta in curent alternativ.
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