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PRELIMINARII 
Realizarea unui învăţămînt profesional de calitate în contextul realităţilor socio-economice actuale 
impune o nouă abordare a procesului de învăţămînt, care vizează formarea la elevi a unui sistem de 
competenţe necesare pentru integrarea pe piaţa muncii şi pentru învăţarea pe parcursul întregii vieţi.  
Prezentul curriculum reprezintă un document normativ-reglator şi constituie reperul conceptual de 
formare profesională, care specifică finalităţile de învăţare și descrie condiţiile de formare a 
competențelor profesionale pentru instruirea iniţială la profesia  Electrogazosudor-montator. 
Curriculumul este destinat cadrelor didactice din învăţămîntul profesional secundar, autorilor de 
manuale şi materiale didactice, factorilor de decizie şi părinţilor. Cadrele didactice vor utiliza 
curriculumul pentru proiectarea, realizarea şi evaluarea demersului didactic pentru formarea 
profesională la profesia electrogazosudor-montator.   
Electrogazosudorul-montator este o persoană specializată în operaţii de sudare, care efectuează o 
asamblare nedemontabilă a două sau mai multe piese prin încălzire, topire sau presare, prin orice 
procedură – manual, cu ajutorul echipamentului mecanic sau automat, cu sau fără adăugare de 
materiale precum şi deţinătorul competenţelor necesare pentru montarea utilajelor şi construcţiilor 
produse. 
Formarea profesională în meseria Electrogazosudor-montator, realizată în cadrul şcolii profesionale, 
ce corespunde învățământului profesional tehnic secundar, al sistemului de învățământ din Republica 
Moldova, asigură nivelul 3 de calificare, prezentat în Cadrul Naţional al Calificărilor din Republica 
Moldova. Acest nivel de calificare se atribuie specialistului, care în raport cu diversitatea de 
împuterniciri şi responsabilităţi, trebuie să realizeze activităţi sub conducere cu independenţă numai 
la soluţionarea unor sarcini binecunoscute sau similare acestora, să-şi planifice activităţi personale, 
reieşind din sarcinile puse de conducător, să-şi asume responsabilitate individuală pentru sarcinile de 
realizat. 
Finalităţile de studii ale meseriei electrogazosudor-montator sunt orientate spre atingerea nivelului de 
calificare pretins şi se realizează în baza curriculumului la specialitatea/meseria respectivă. 
 

I. Concepţia curriculumului modular 
Piaţa muncii, în conformitate cu schimbările sociale actuale, cu progresul ştiinţific din diverse 
domenii, determină orientări conceptuale noi în sistemul de învăţămînt profesional tehnic secundar. 
Convingerea asupra eficienţei noii modalităţi de formare profesională este consolidată şi de către 
bunele practici ale altor state. 
Atît nivelul de calificare, cît şi specificul activităţii profesionale, a cărei esenţă constă în rezolvarea 
sarcinilor sau realizarea lucrărilor specifice, scot în evidenţă necesitatea deţinerii unui sistem de 
competenţe, a căror formare şi demonstrare în procesul de instruire, garantează calitatea activităţii pe 
piaţa muncii.  
Evoluţia domeniului de formare profesională la nivelul profesional tehnic secundar, dezvoltarea 
ştiinţelor educaţiei şi promovarea în contextul acestora a noilor paradigme (centrarea pe cel ce învaţă, 
centrarea pe competenţe, constructivismul), dezvoltarea tehnologiilor în domeniul profesional 
respectiv, au conturat necesitatea schimbării concepţiei de formare profesională.  
Contextul formării şi integrării socioprofesionale demonstrează necesitatea conceperii pregătirii 
profesionale în baza curriculumului axat pe formarea competenţelor, iar modalitatea optimă de 
formare a competențelor profesionale este organizarea demersului didactic pe module.  
Abordarea modulară în formarea profesională are multiple avantaje: 
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- realizează principalul deziderat al perioadei actuale: stabileşte legătura dintre cerinţele 
pieţei muncii şi formarea profesională; 

- reflectă o paradigmă educaţională nouă, care are drept finalitate formarea competenţelor; 
- permite abordarea integrativă a conţinuturilor; 
- contribuie la reducerea dublării informaţiilor; 
- asigură conexiunea acţiunilor profesorilor şi elevilor în vederea formării competenţelor; 
- asigură îmbinarea necesară a teoriei şi practicii; 
- creează condiţii pentru o evaluare autentică - evaluarea competenţelor. 

Prezentul curriculum este structurat pe module, conținutul căruia derivă din Standardul Ocupațional 
și Calificarea Profesională pentru profesia Electrogazosudor-montator. Modulele sunt proiectate pe 
baza unor principii complementare şi au scopul de a pregăti elevul pentru realizarea anumitor sarcini 
de muncă. Structurarea modulară a curriculumului oferă posibilitatea de a dobândi cunoştinţe, 
abilităţi şi atitudini, și respeciv, de a forma competențele profesionale.  
Abordarea modulară reflectată în curriculum determină drept element-cheie al procesului de formare 
profesională - competenţa. Complexitatea competenţei generează complexitatea conţinuturilor, a 
căror eşalonare nu are la bază principiul repartiţiei pe discipline, ci selectarea şi integrarea acestora 
într-un mesaj educaţional, care susţine formarea competenţelor. Pertinenţa, relevanţa conţinuturilor în 
modul este stabilită în raport cu contribuţia acestora la formarea unei competenţe sau unui set de 
competențe profesionale. 
Abordarea modulară este în esenţă interdisciplinară, deoarece conţinuturile fuzionează funcţional în 
raport cu finalitatea. Accentul este pus pe selectarea anumitor aspecte a materiei de studiu din diverse 
domenii/discipline, precum şi a activităţilor de învăţare, şi integrarea acestora în unităţi logice de 
învăţare/module care urmează a fi însuşite într-o anumită perioadă de timp pentru a forma 
competenţe profesionale cerute la locul de muncă. Prin urmare, conţinuturile modulului sunt predate 
în manieră integrată pentru construirea unei viziuni holistice a realităţii, fapt care impune elevul să 
descopere sensul unitar şi liantul acestor conținuturi.  
Curriculumul modular schimbă în esenţă concepţia procesului didactic, prin operarea unor schimbări 
majore în conceptualizarea tuturor celor 3 ipostaze ale procesului: predarea – învăţarea – evaluarea.  
Se schimbă substanţial procesul predării. Se renunţă la predarea conţinuturilor prin anumite teme, 
care mai degrabă demonstrează exigenţa de consecutivitate în interiorul disciplinei, fără a soluţiona 
problema intercorelării conţinuturilor tuturor disciplinelor. În contextul curriculumului modular, 
predarea elementelor de conţinut este axată spre rezolvarea unor sarcini concrete, de aceea conţinutul 
se predă în consecutivitatea determinată de logica şi specificul situaţiei de rezolvat. 
Abordarea modulară nu pune accent pe profesorul la disciplină, ci pe profesorul sau mai degrabă pe 
echipa cadrelor didactice, care realizează modulul, respectînd principiul continuităţii şi 
complementarităţii în procesul de formare profesională. 
Se produc schimbări de esenţă în procesul învăţării. Elevul dobîndeşte cunoştinţe, pornind de la 
necesitatea realizării unei sarcini concrete. Contează foarte mult îmbinarea judicioasă a cunoştinţelor 
teoretice cu cele practice. Deoarece nivelul de calificare îi solicită competenţe concrete, un rol aparte 
îl au abilităţile. Din aceste considerente, exersarea în ateliere este obligatorie, fiind modalitatea cea 
mai eficientă de învăţare.  
Devine imperios necesar de a corela modalitatea de predare-învăţare modulară cu evaluarea 
modulară. Evaluarea se axează pe constatarea şi aprecierea competenţelor, ce demonstrează un 
anumit nivel de performanţă. Sînt importante toate tipurile de evaluare: 

- iniţială/diagnostică, pentru a constata prerechizitul necesar pentru formarea 
competențelor profesionale; 

- curentă/formativă, pentru a ghida formarea competenţelor; 
- finală/sumativă, pentru a constata şi aprecia deţinerea competenţei. 
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Fără a neglija un careva tip de evaluare, subliniem că din punct de vedere conceptual, un rol deosebit 
îl are evaluarea finală/sumativă, realizată la sfîrşitul modulului, prin care elevul dovedește deținerea 
competențelor profesionale specifice modulului. Profesorul sau echipa cadrelor didactice trebuie să-
şi coopereze eforturile pentru a concepe, organiza şi realiza o evaluare în bază de criterii clare, fapt 
care va demonstra eficienţa procesului de instruire profesională. 
Ordinea modulelor se stabileşte în baza logicii formării sistemului de competenţe, fiind axată pe 
valorificarea maximă a principiului complementarităţii funcţionale. 
Pornind de la accepţia dată competenţei, curriculumul reflectă cunoştinţele, abilităţile şi resursele de 
formare a acestora în scopul realizării unor sarcini/activităţi/procese, care demonstrează competenţa 
profesională. 
Administrarea modulului stabileşte criteriile de corelare a diverselor elemente ale acestuia, în mare 
parte, punînd accent pe corelarea dintre competenţe/finalităţi, conţinuturi şi modalităţile de realizare. 
Prin prezentarea acestui element de structură este monitorizată şi dimensiunea timp a curriculumului. 

II. Sistemul de competenţe ce asigură calificarea profesională 
Calificarea profesională se atribuie în baza unui sistem de competenţe pe care le însuşeşte şi 
deţinerea cărora o demonstrează absolventul programului de formare profesională.  
Esenţa conceptuală a formării modulare este prezentată prin taxonomia competenţelor, ce atribuie 
claritate demersului formativ, prin stabilirea tipurilor de comportament profesional ce urmează a fi 
format de către cadrele didactice şi însuşit de către elevi pe parcursul programului de instruire. 
Deoarece succesul integrării socioprofesionale rezidă în deţinerea culturii generale şi de specialitate, 
demonstrat prin competenţele-cheie şi profesionale, orice program de formare va fi axat pe formarea 
şi dezvoltarea acestora. 
În contextul formării profesionale, competenţele-cheie constituie baza formării competenţelor 
profesionale. Totodată, anumite competenţe au o pondere şi o influenţă mai accentuată, în 
dependenţă de specificul domeniului de formare şi activitate profesională. Conform Standardului 
Ocupațional, pentru formarea profesională a Electrogazosudorului-montator, o importanţă deosebită 
o au competenţele-cheie:  

- de comunicare în limba română 
- de a învăța să înveți  
- sociale și civice 
- în matematică, științe și tehnologie 
- digitale, spiritul de inițiativă și antreprenorial 

În dependenţă de finalităţile activităţii profesionale determinăm competenţe profesionale generale şi 
competenţe profesionale specifice. 
Competenţele profesionale generale constituie comportamente profesionale ce trebuie demonstrate 
în mai multe activităţi profesionale. Sistemul de competenţe profesionale generale asigură 
succesul/reuşita activităţii profesionale în toate situaţiile de manifestare. 
Conform Standardului Ocupațional, Electrogazosudorul-montator trebuie să deţină următoarele 
competenţe profesionale generale: 

- Perfecționarea și optimizarea metodelor și procedeelor utilizate în procesul de prelucrare a 
materialelor sudabile; 

- Interpretarea documentației tehnice în vederea respectării normativelor la executarea 
procesului de prelucrare a materialelor sudabile; 

- Gestionarea eficientă a resurselor materiale, umane și de timp; 
- Întreținerea instrumentelor, dispozitivelor și utilajelor în stare perfectă de funcționare; 



7 
 

- Respectarea cadrului legislativ și normativ de referință în procesul de realizare a atribuțiilor 
profesionale; 

- Aplicarea procedurilor de calitate; 
- Gestionarea eficientă a situațiilor de risc și urgență; 
- Respectarea cerințelor, principiilor și valorilor profesionale pentru crearea unui mediu de 

lucru adecvat; 
- Aplicarea prevederilor legale referitoare la SSM  și protecția antiincendiară; 
- Aplicarea normelor de protecție a mediului în activitatea profesională. 

Sistemul de competenţe profesionale generale asigură demonstrarea competenţelor profesionale 
specifice, influenţînd calitatea acestora printr-o corelaţie sistemică. 
Competenţele profesionale specifice reprezintă un sistem de cunoştinţe, abilităţi şi atitudini, care 
prin valorificarea unor resurse, contribuie la realizarea unor sarcini individuale sau în grup stabilite 
de contextul activităţii profesionale. 
Conform Standardului Ocupațional, Electrogazosudorul-montator care deţine competenţe 
profesionale specifice, demonstrează că: 

- Organizează eficient procesul de lucru  
- Organizează rațional locul de lucru 
- Coordonează activitățile de lucru cu superiorii, colegii  
- Securizează procesul și locul de lucru 
- Pregătește utilajul de tăiere/sudare pentru lucru 
- Prelucrează materialele și piesele pentru tăiere/sudare 
- Efectuează procedee de tăiere/sudare 
- Efectuează operațiile de post tăiere/sudare 
- Gestionează defectele sudurilor și ale îmbinărilor sudate 
- Manipulează utilajele, materialele, semifabricatele și piesele sudate 
- Efectuează mentenanța utilajelor și instrumentelor de tăiere/sudare  
- Execută acțiuni postoperaționale 
- Asigură calitatea lucrărilor efectuate 

 

III. Structura modulelor 
Competenţele, fiind elementul de bază, dar şi finalitatea curriculumului, determină modulele de 
formare profesională. Modulul este o unitate de învăţare deschisă şi flexibilă, cu finalităţi de 
învăţare/rezultatele învățării (unități de competenţă) foarte clare, scopul căruia este formarea la elev a 
unui comportament specific meseriei.  
Finalităţile de învăţare (unitățile de competenţă) integrează atît competenţele generale, care constituie 
fundamentul pentru formarea competenţelor profesionale specifice, cît şi competenţele specifice, care 
demonstrează realizarea atribuţiilor/sarcinilor ocupaţionale cu diferit grad de complexitate. 
Modulul este o structură didactică unitară din punct de vedere tematic atît pentru lecţiile teoretice, cît 
şi pentru cele practice. O condiţie prioritară de parcurgere a modulului este aplicarea imediată a 
cunoştinţelor teoretice achiziţionate, în realizarea activităţilor practice. 
Modulele nu sunt unităţi de învăţare independente. Acestea corelează logic în vederea formării 
competenţelor, fapt care determină consecutivitatea parcurgerii acestora: de la module simple spre 
module complexe, de la module generale spre module tehnice. Totodată, modulele sunt unităţi de 
învăţare interdependente din punct de vedere al competențelor profesionale generale, dar cu un grad 
mare de autonomie în ceea ce privește competențele profesionale specifice. 
Realizarea modulelor se desfăşoară în mod sistematic şi continuu pe o perioadă de timp şi se 
finalizează prin evaluare.  
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Modulul de instruire este constituit din următoarele componente: 

• titlul modulului – reprezintă o sarcină specifică la locul de muncă; 
• scopul modulului – descrie intenţia procesului de învăţare şi indică performanţa pe care 

trebuie să o demonstreze elevul la sfîrşit de modul; 
• unitățile de competenţă (rezultatele învățării) – indică cunoștințele, abilitățile și 

competențele pe care elevul va fi capabil  să le demonstreze la sfîrșit de modul, în rezultatul 
învăţării; 

• administrarea modulului – indică numărul de ore total, recomandat pentru lecţiile teoretice 
şi cele practice în vederea formării unităților de competență, pentru lecții de totalizare (dacă 
este cazul), precum și evaluare. Repartizarea orelor pe secvenţe de conţinut este flexibilă şi 
rămîne la discreția cadrelor didactice. 

• achizițiile teoretice și practice: 
- cunoștințele teoretice, care reprezintă un sistem integru şi combinatoriu de conţinuturi 

din diverse discipline ale domeniului profesional, care asigură fomarea abilităților. 
Ordinea secvenţelor de conţinut, în cadrul aceluiaşi modul, poate fi schimbată, dacă 
nu este afectată logica de formare a competenţelor profesionale; 

- abilitățile practice care vor fi formate în vederea dezvoltării competențelor/unităților 
de competență specifice modulului; 

- lucrări practice – recomandă tipul de lucrări prin care se pun în aplicare cunoștințele 
teoretice și se exersează abilitățile practice, contribuid, astfel la formarea competenței. 

• specificații metodologice – sunt propuse unele recomandări specifice modulului; 

• sugestii de evaluare – reprezintă recomandări cu privire la evaluarea cunoștințelor, 
abilităților, competențelor la final de modul. 

• resursele materiale necesare pentru realizarea activităţilor practice, care reprezintă 
echipamentul tehnologic şi materia primă.  

IV. Module de instruire 
În rezultatul asocierii competenţelor profesionale generale cu cele specifice, au fost definite 
următoarele module de instruire:  

1. Pregătirea materialelor 
2. Sudarea cu electrod învelit 
3. Sudarea cu sârmă - electrod în mediu de gaze protectoare - MAG-MIG 
4. Tăierea cu gaz şi plasmă 
5. Sudarea cu flacără de gaze 
6. Lipirea cu aliaje moi şi aliaje tari 
7. Sudarea materialelor plastice 
8. Sudarea prin rezistenţă electrică 
9. Sudarea cu electrod nefuzibil în mediul de  gaze protectoare inerte - WIG 

 

 
 
 
 
 
 
 
 



9 
 

Administrarea modulelor 
 

Nr. 
Modulele de instruire 

Total 
IT+IP+PP 

Total 
IT+IP 

IT IP 

01 Pregătirea materialelor 224 224 122 102 

02 Sudarea cu electrod învelit 188 188 116 72 

03 Sudarea cu sîrmă electrod în mediu de gaz 
activ protector MAG /MIG 

164 164 98 66 

 Practica în producție 210    

Total anul I 786 576 336 240 

04 Tăierea cu gaz şi plasmă 86 86 50 36 

05 Sudarea cu flacăra de gaz  112 112 58 54 

06 Lipirea cu aliaje moi şi aliaje tari 106 106 64 42 

07 Sudarea maselor plastice 90 90 48 42 

08 Sudarea prin rezistență electrică 72 72 54 18 

09 Sudarea cu electrod nefuzibil în mediu 
protector de gaze inerte WIG 

110 110 68 42 

 Practica în producție 420    

Total anul II 996 576 342 234 

Total anul I+II 1782 1152 678 474 
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MODULUL I – PREGĂTIREA MATERIALELOR 

Scopul modulului: Formarea competențelor de selectare a materialelor utilizate în procesul de sudare, de pregătire și prelucrare a materialelor pentru 
sudarea propriu-zisă, verificare a calității materialelor pregătite și remediere a eventualelor neconformități constatate.  

Administrarea modulului:  

 Unități de competență (rezultate ale învățării la final de modul) IT IP Total 
UC 1. Realizarea lucrărilor de trasare 20 12 32 
UC 2. Realizarea lucrărilor de debitare și tăiere mecanică a materialelor metalice 22 18 40 
UC 3 Realizarea lucrărilor de îndreptare și îndoirea materialelor 18 18 36 
UC 4 Realizarea lucrărilor de Burghiere și filetare 22 18 40 
UC 5 Realizarea lucrărilor de pilire și polizare 22 18 40 
UC 6 Pregătirea rostului de sudare 14 12 26 
Lecție de recapitulare 2 - 2 
Evaluare modul 2 6 8 
Total  122 102 224 

Achiziții teoretice și practice: 

Unitatea de competență 1 – Realizarea lucrărilor de trasare 

Abilități  Cunoștințe Nr. 
ore Lucrări practice recomandate Nr. 

ore 
- Citirea desenelor de execuţie simple; 
- Realizarea legăturii între proprietățile 

materiei prime și cerințele față de 
produsul final; 

- Pregătirea sculelor și dispozitivelor pentru 
trasare; 

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

- Materiale sudabile: clasificarea, proprietăţi 
și caracteristici (expunerea eşalonată pe 
parcursul modulului). 

 

- Trasarea arbitrar pe placa metalică 
a liniilor paralele, perpendiculare 
și sub unghi prestabilit;  

- Trasarea conturului închis format 
din linii drepte, cercuri și arcuri de 
cerc; 
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- Aranjarea rațională a sculelor și 
dispozitivelor pentru trasare; 

- Interpretarea semnelor de siguranță din 
atelier; 

- Respectarea normelor securității muncii la 
trasare ; 

- Realizarea trasării conform dimensiunilor 
de pe șablon; 

- Gestionarea eficientă a materialelor; 
- Controlul calității trasării; 
- Utilizarea terminologiei specifice 

procesului de trasare. 

- Trasarea – noțiuni generale; 
- Scule și dispozitive de trasare; 
- Metode de trasare: trasarea plană și                           

trasarea în spațiu 
- Securitatea muncii la realizarea lucrărilor 

de trasare; 
- Cerinţe faţă de organizarea locului de 

muncă la trasare; 
- Metode de control a calității la trasare. 

 - Trasarea unui contur al piesei cu 
preluarea dimensiunilor de pe 
șablon; 

- Ascuțirea sculelor de trasare. 
- Trasarea conturului unui făraș 

și/sau unei cutii de depozitare.  

 

Total   20  12 
 

Unitatea de competență 2 – Realizarea lucrărilor de debitare și tăiere mecanică a materialelor metalice 
- Citirea desenelor de execuție cu secțiuni și 

tăieturi; 
- Determinarea dimensiunilor 

semifabricatului în conformitate cu 
desenul piesei finale; 

- Determinarea mărcii oțelului carbon ”prin 
scântei” și simbolizare; 

- Determinarea caracteristicilor și 
domeniilor de utilizare a oțelurilor carbon 
în baza simbolizării; 

- Pregătirea și întreținerea sculelor și 
dispozitivelor pentru debitare și tăiere;  

- Utilizarea sculelor și dispozitivelor 
conform particularităților semifabricatului 
(forma, grosimea și marca materialului); 

- Respectarea normelor securității muncii la 
debitare și tăiere; 

- Constatarea asigurării locului de muncă cu 
mijloace de stingere a incendiilor; 

- Reprezentarea vederilor, secțiunilor și 
tăieturilor. 

- Obținerea  oțelului. 
- Oțeluri: clasificarea, proprietăți, caracte-

ristici mecanice;  
- Simbolizarea oțelurilor; 
- Laminarea.Tipuri de profile laminate.  
- Aspecte generale privind procesul de 

așchiere a metalelor; 
- Debitarea și tăierea cu scule manuale; 
- Debitarea și tăierea cu mașini mecanizate; 
- Securitea muncii la debitare și tăiere; 
- Organizarea locului de muncă la debitare și 

tăiere;  
- Măsuri antiincendiu și de protecție a 

mediului; 
- Metode de control a calităţii la debitare și 

tăierea materialelor metalice. 

 - Debitarea cu ferestrăul manual a 
barelor și țevilor metalice (d = 20 
mm); 

- Debitarea cu ferestrăul manual a 
benzilor metalice cu pânza fixată 
în plan orizontal la 900; 

- Debitarea manuală a țevilor cu 
dispozitivul de tăiat țevi cu role (d 
= 15 – 20 mm); 

- Debitarea manuală a plăcilor 
metalice cu foarfece (s = 0,5 – 1,0 
mm); 

- Debitarea manuală a plăcilor 
metalice cu foarfece de banc (s = 
1,5 – 4,0 mm); 

- Debitarea semifabricatelor 
metalice cu disc abraziv. 

- Tăierea semifabricatelor pentru 
ciocan și daltă. 
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- Aplicarea mijloacelor de protecţie 
individuală; 

- Debitarea și tăierea semifabricatelor din 
tablă; 

- Debitarea și tăierea barelor și țevilor; 
- Gestionarea eficientă a materialelor; 
- Controlul calității debitării; 
- Utilizarea terminologiei specifice 

procesului de debitare și tăiere a metalelor. 

- Tăierea semifabricatelor pentru 
făraș și cutie.  

Total   22  18 
 
Unitatea de competență 3 – Realizarea lucrărilor de îndreptare și îndoirea materialelor 
- Determinarea dimensiunilor 

semifabricatului în conformitate cu 
desenul piesei finale; 

- Determinarea caracteristicilor și 
domeniilor de utilizare a fontelor în baza 
simbolizării; 

- Pregătirea sculelor și dispozitivelor pentru 
îndreptare și îndoire conform grosimii și 
tipului materialelor metalice; 

- Aranjarea rațională a sculelor și 
dispozitivelor pentru îndreptare și îndoire; 

- Respectarea tehnicii securității muncii la 
îndreptare şi îndoire a metalelor; 

- Aplicarea mijloacelor de protecţie 
individuală; 

- Îndreptarea și îndoirea tablelor; 
- Îndreptarea și îndoirea barelor laminate; 
- Îndoirea țevilor; 
- Gestionarea eficientă a materialelor; 
- Verificarea calității produsului finit; 
- Utilizarea terminologiei specifice 

procesului de îndreptare și îndoire a 

- Reprezentări utilizate în desenul tehnic: 
proiecția ortogonală, reprezentarea 
axonometrică. 

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

- Noțiuni generale despre îndreptarea și 
îndoirea materialelor metalice (manuală şi 
mecanizată, la cald și la rece); 

- Îndreptarea și îndoirea (manuală şi 
mecanizată, la cald și la rece) a tablelor, 
benzilor și barelor; 

- Scule și dispozitive de îndreptare şi îndoire 
a metalelor; 

- Norme de  securitate a muncii la realizarea 
lucrărilor de îndreptare şi îndoire; Cerințele 
de bază ale tehnicii securității muncii; 

- Cerinţe faţă de organizarea locului de 
muncă la îndreptare și îndoire; 

- Metode și dispozitive de control a calităţii 
la îndreptarea şi îndoirea materialelor 
metalice. 

 - Confecționarea scoabelor din benzi 
și bare rotunde sub unghi diferit de 
900;  

- Îndoirea la rece a țevilor cu d ≤ 40 
mm pe șablon fix; 

- Îndoirea la rece a țevilor cu d ≤ 20 
mm la dispozitivul cu role manual; 

- Îndoirea la rece a țevilor și barelor 
cu d ≥ 20 mm la dispozitivul cu 
acționare hidraulică; 

- Îndreptarea cu ciocanul la rece a 
proeminențelor plăcilor metalice 
(grosimea pînă la  5,0 mm); 

- Pregătirea îmbinării cu muchiile 
răsfrânte (C2), grosimea plăcii 1,0 
– 2,0 mm;  

- Confecționarea fărașului și/sau 
cutiei de depozitare 
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metalelor. 
Total  18  18 

 
Unitatea de competență 4 – Realizarea lucrărilor de burghiere și filetare 
- Citirea desenelor tehnice  
- Stabilirea parametrilor regimurilor de 

găurit (turația în funcție de materialul 
piesei și diametrul găurii); 

- Pregătirea și întreținerea sculelor și 
dispozitivelor pentru burghiere și filetare; 

- Respectarea tehnicii securității muncii la 
burghiere și filetare; 

- Utilizarea șublerului universal la 
măsurarea găurilor prelucrate și 
verificarea adâncimii burghierii; 

- Ascuțirea și controlul ascuțirii burghiului; 
- Determinarea tipului si elementelor 

caracteristice ale filetului; 
- Realizarea în semifabricate metalice a 

găurilor înfundate și străpunse; 
- Realizarea filetului metric interior și 

exterior,  
- Verificarea calității găuririi și filetării; 
- Colectarea și depozitarea deșeurilor la 

așchierea metalelor; 
- Utilizarea terminologiei specifice 

procesului de burghiere și filetare. 

- Cotarea în desenul tehnic. 
- Tratamente termice – noțiuni generale.  

Calire, recoacere, detensionare. 
- Găurirea: generalități; 
- Scule și dispozitive utilizate la găurire. 

Burghiul elicoidal (construcția și 
parametrii geometrici); 

- Mașini de găurit. Regimuri de așchiere la 
burghiere; Tehnologii de găurire; 

- Tehnica ascuțirii burghielor. Rebuturi la 
găurire; 

- Filetarea: generalități;  
- Tipuri de filete (reprezentarea 

convențională, simbolizarea pe desen); 
- Dispozitive și scule utilizate la filetare; 

Tăierea filetului exterior și interior; 
- Cerinţe faţă de organizarea locului de 

muncă la burghiere și filetare; 
- Metode de control a calității la prelucrarea 

găurilor și filetelor; Scule de măsurare 
(șublerul, calibre, lere); 

- Deşeuri la operaţiile de găurire și filetare; 
impactul lor asupra mediului ambiant. 

 - Realizarea găurilor străpunse și 
înfundate (d = 4 … 10 mm) în 
placa metalică la mașina de găurit, 
conform desenului piesei; 

- Tăierea filetului metric interior cu 
tarodul și filetului metric exterior 
cu filiera (M6- M10), conform 
desenului piesei; 

- Burghierea ciocanului (de 100-300 
gr.) 

- Burghierea filetului/port-tarodului, 
conform desenului de execuție. 

-  

Total   22  18 
 
Unitatea de competență 5 – Realizarea lucrărilor de pilire și polizare 

- Realizarea schițelor simple pentru desene 
de execuție; 

- Pregătirea și întreținerea sculelor și 

- Schițe și desene de execuție; 
- Materiale abrazive; 
- Pilirea și operații de pilire: generalități; 

 - Pilirea și polizarea porttarodului; 
- Pilirea și polizarea dălții 
- Confecționarea ciocanului de 
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dispozitivelor pentru pilire sau polizare; 
- Respectarea normelor securității muncii la 

pilire și polizare; 
- Clasificarea pietrelor abrazive; 
- Îndreptarea și profilarea pietrelor abrazive  
- Prelucrarea suprafețelor plane și profilate 

în conformitate cu desenul de execuție; 
- Alegerea pietrelor abrazive în 

conformitate cu materialul prelucrat; 
- Prelucrarea cordoanelor de sudură 

conform cerințelor înaintate; 
- Recunoașterea promptă a situațiilor 

periculoase, neprevăzute; 
- Utilizarea terminologiei specifice 

procesului de pilire și polizare. 

- Pile: clasificarea, construcția și 
întreținerea; 

- Tehnologii de pilire (suprafețe plane și 
profilate); 

- Metode de verificare a suprafețelor la 
pilire; 

- Polizarea metalelor: generalități; 
- Pietre abrazive: clasificarea pietrelor 

abrazive; Controlul și montarea; 
- Mașini de polizat. Tehnologii de polizare; 
- Cerinţe faţă de organizarea locului de 

muncă la pilire și polizare;  
- Normele  securității muncii la polizare; 
- Deşeurile operaţiei de pilire si polizare și 

impactul lor asupra mediului ambiant. 

lăcătușărie cu greutatea de 100 g; 
 

Total  22  18 
 
Unitatea de competență 6 – Pregătirea rostului de sudare 
- Citirea desenelor de execuție cu simboluri 

de toleranță și rugozitate; 
- Identificarea sculelor și utilajelor din 

dotarea locului de muncă; 
- Respectarea tehnicii securității muncii la 

pregătirea rosturilor de sudare; 
- Stabilirea formei și dimensiunilor rostului 

de sudare în conformitate cu codul 
îmbinării; 

- Pregătirea rosturilor de sudare conform 
GOST 5264-80; 

- Verificarea calității rostului de sudare. 
Aplicarea metodelor de remediere a 
greșelilor; 

- Utilizarea terminologiei specifice 
procesului de pregătire a rosturilor de 
sudare. 

- Toleranțe  și rugozitatea suprafețelor; 
- Rosturi de sudare: tipuri, elemente, 

standarde. Simbolizarea rosturilor de 
sudare; 

- Scule și dispozitive utilizate la  pregătirea 
rosturilor de sudare; 

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

- Procedee de curățare a suprafețelor; 
- Metode de control a calității la prelucrarea 

rosturilor de sudare; 
- Normele  securității muncii la pregătirea 

rosturilor de sudare. 

 - Decaparea si degresarea plăcilor 
metalice (s = 6…10 mm) 

- Determinarea ariei secțiunii trans- 
versale a rostului de sudare (în 
baza codului îmbinării); 

- Teșirea mecanizată a marginilor 
semifabricatelor de tip placă (s = 
6…10 mm), în Y 

- Teșirea marginilor semi- 
fabricatelor de tip placă (s = 6…10 
mm), în V. 
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Total  14  12 

Specificații metodologice 
Modulul 1 Pregătirea materialelor este un modul introductiv pentru meseria Electrogazosudor-montator, axat pe formarea competențelor 
profesionale generale și specifice în realizarea lucrărilor de lăcătușărie. 
Modulul reprezintă o structură didactică unitară din punct de vedere tematic atît pentru lecţiile teoretice, cît şi pentru cele practice. Scopul modulului 
fiind formarea la elevi a competențelor profesionale, o condiţie prioritară de parcurgere a modulului este aplicarea imediată a cunoştinţelor teoretice 
achiziţionate, în realizarea activităţilor practice.  
Ordinea de parcurgere a secvenţelor de conţinut în cadrul modulului este recomandată de autori, dar aceasta poate fi schimbată, dacă nu este afectată 
logica de formare a competenţelor profesionale.  
Repartizarea orelor pe unități de competențe este recomandată, însă decizia finală, inclusiv și pentru repartizarea orelor pe secvenţe de conţinut în 
cadrul modulului, rămîne la discreţia cadrelor didactice care predau conţinutul modulului. Orele vor fi repartizate în funcţie de dificultatea temelor, 
de nivelul de cunoştinţe anterioare ale elevilor, de ritmul de asimilare a cunoştinţelor de către elevi. Numărul total de ore pe modul, precum și pentru 
instruirea teoretică și practică, va rămîne neschimbat.  
Cadrele didactice vor utiliza activități de instruire centrate pe elev și vor aplica metode de învățare cu caracter activ-participativ. (Vezi Sugestii 
metodologice, p. 53) 
Sugestii de evaluare  

Sugestiile de evaluare sunt adresate cadrelor didactice, elevilor, precum și evaluatorilor, în vederea identificării aspectelor critice în procesul de 
evaluare a competențelor profesionale formate în cadrul modulului.  
Pentru colectarea de dovezi referitor la deținerea competențelor profesionale specificate în prezentul modul, se recomandă realizarea evaluării sumative 
prin test scris cu diferite tipuri de itemi, precum și test practic, prin care elevul va demonstra că este capabil să:  

- Pregătească rațional locul de muncă; 
- Prevină accidentele la locul de muncă; 
- Gestioneze eficient resursele materiale (SDV-uri, materia primă, deșeuri etc.); 
- Utilizeze SDV-uri specifice lucrărilor de pregătire a materialelor pentru lucrările de sudare; 
- Realizeze lucrări de lăcătușerie (trasarea, îndreptarea și îndoirea, debitarea și tăierea mecanică, burghierea și filetarea, pilirea și polizarea, 

pregătirea rostului de sudare) necesare pentru pregătirea pieselor pentru sudare; 
- Stabilească regimuri de prelucrare la așchiere (burghiere, filetare, tăierea mecanică) în funcție de materialul prelucrat; 
- Remedieze neconformitățile materialelor pregătite pentru sudare; 
- Întrețină utilajul, dispozitivele și echipamentul din dotare. 

În scopul evaluării competențelor profesionale generale și specifice de executare a lucrărilor de lăcătușărie se propune confecționarea de către fiecare 
elev a unuia din următoarele produse: făraș, ciocan, daltă, port-tarod, cutie. 
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Cadrul didactic (evaluatorul) va urmări și va evalua atît procesul de executare a operațiilor tehnologice, cât și produsul final, conform fișelor de 
evaluare. Atenție sporită va fi acordată respectării normelor securității muncii. 
 În procesul de evaluare, elevul va avea acces la documente tehnologice relevante pentru demonstrarea competențelor. După administrarea testelor 
(teoretic și practic), cadrul didactic va oferi elevilor un feedback constructiv referitor la rezultatele evaluării. 
 

Resurse 

Instrumente (Instrumente şi echipament de laborator): 
Riglă metalică; metru pliant; bandă de măsurat; echer de centrat; raportor; colţar; şubler; ciocan de metal și de plastic; trasor; punctator; pile de 
diferite profile; suport metalic; menghină; dispozitive pentru îndreptare şi îndoire; set de calibre plate și lamelare; foarfece de metal manual 
combinat; chei ajustabile, neajustabile de piulițe; șurubelnițe; ferăstrău cu pânză alternativ şi circular; șlefuitor electric; ghilotină; set de burghie, 
alezoare, filiere și tarozi; utilaj de găurire; utilaj de filetare; dispozitive de fixare; perforator pentru table; dispozitive de asamblare (cleme  
magnetice); alte scule specifice pregătirii materialelor pentru sudare. 
Materiale consumabile: 
Table profilate laminate din oțel, t=2-5mm; sortiment din profiluri laminate din oțel, d=20-140 mm; discuri abrazive; pânză de ferestrău; hârtie 
xerox. 
Echipament de securitate: 
Haine de protecție, mănuși; ochelari de protecție; încălțăminte; căști antifoane. 
Regulamente ce conţin instrucţiuni de lucru: 
Regulile tehnicii securităţii la locul de muncă; regulile de protecţie a muncii şi securităţii anti-incendiare; alte regulamente naţionale de siguranţă 
personală la efectuarea lucrărilor de lăcătușărie. 
Materiale didactice: 
Set planşe didactice; materiale foto-video; desene de execuţie; folii retroproiector; televizor; video; documentaţie tehnică, fişe tehnologice. 
Materiale de instruire: 

1. Manual: Lăcătuşărie. Cartea lăcătuşului / Ilie Botez, Dumitru Vengher, Valentin Amariei, Alexei Botez, Gianina Timofte – Ch.: Tehnica - IINFO, 
2011. – 526 p. 

2. Manual: Prelucrarea metalelor: Pregătirea pentru formarea profesională și inițierea în meserie / Arno Heinrich, Karl-Heinz Ketteler, Siegfried 
Walter. Chișinău: S.n., 2013 (Î.S. F.E.-P. „Tipografia Centrală”). – 112 p. 

3. Extrase din actele legislative şi normative,  
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MODULUL II – SUDAREA CU ELECTROD ÎNVELIT 

Scopul modulului: Formarea competențelor de pregătire și realizare a lucrărilor de sudare cu electrod învelit, de verificare a calității sudării și 
remediere a eventualelor neconformități constatate. 

Administrarea modulului: 

 Unități de competență (rezultate ale învățării la final de modul) IT IP Total 

UC 1. Organizarea procesului de sudare cu electrod învelit 48 6 54 

UC 2. Realizarea procesului de sudare electrică manuală cu electrozi înveliți 64 60 124 

Lecție de totalizare a modulului 2 - 2 

Evaluare modul 2 6 8 

Total 116 72 188 

Achiziții teoretice și practice: 

Unitatea de competență 1: Organizarea procesului de sudare cu electrod învelit 

Abilități Cunoștințe Nr. 
ore Lucrări practice recomandate Nr.

ore 
- Citirea desenelor tehnice cu prezența 

îmbinărilor sudate; 
- Selectarea materialelor consumabile necesare 

procedeului de sudare cu electrod învelit; 
- Identificarea utilajelor și SDV-urilor pentru 

sudarea cu electrod învelit din dotarea locului 
de muncă; 

- Aranjarea rațională a SDV-rilor pentru sudare; 
- Respectarea tehnicii securității muncii la 

sudarea cu electrod învelit; 
- Acordarea primului ajutor în caz de 

electrooftalmie; 
- Selectarea electrozilor pentru sudarea cu 

electrod învelit; 

- Simbolizarea, reprezentarea grafică a rosturilor și 
a îmbinărilor sudate la sudarea cu electrod învelit 

- Sudarea cu arc electric cu electrod învelit. 
Principiul procedeului, performanţele și                                                                                                                            
domeniul de utilizare; 

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

- Curentul electric; Parametrii curentului electric 
continuu şi alternativ (intensitate, tensiune, 
frecvenţa, perioadă); 

- Curentul trifazat;  
- Cîmp magnetic, inducţie electromagnetică; 
- Elemente semiconductoare (diode, tranzistoare, 

tiristoare). Redresarea curentului alternativ; 

 
 
 
 

- Folosirea mijloacelor de 
protecţie, a utilajului şi a 
sculelor din dotarea postului 
de sudare conform 
instrucţiunilor; 

- Pregătirea metalului pentru 
sudare conform fișei 
tehnologice. 

- Amorsarea arcului de sudare 
şi menţinerea arcului pînă la 
topirea completă a 
electrodului; 
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- Alegerea parametrilor regimului de sudare cu 
electrozi înveliţi; 

- Utilizarea terminologiei specifice procesului de 
sudare cu electrod învelit. 

- Surse de sudare pentru alimentarea arcului 
electric. Construcţie generală si principiul de 
funcţionare; 

- Utilaje și SDV-uri ale postului de  sudare cu 
electrod învelit (portelectrodul, cleme, cabluri de 
sudare, ciocanul sudorului, masca de protecţie); 

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

- Preîncalzirea; 
- Cerinţe faţă de organizarea locului de muncă 

specifice sudării cu electrod învelit. Normele 
securității muncii la  sudare cu electrod învelit în 
condiții de muncă ordinare și cu risc sporit; 

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

Total  48  6 
 

Unitatea de competență 2: Realizarea procesului de sudare electrică manuală cu electrozi înveliți 
- Aplicarea procedurilor de combatere a 

tensiunilor remanente şi deformaţiilor la 
sudarea cu electrozi înveliţi; 

- Determinarea volumului de materiale 
consumabile necesare pentru procesul de 
sudare; 

- Realizarea sudării orizontale și pe perete 
vertical; 

- Realizarea îmbinărilor sudate cu arc electric a 
semifabricatelor din fonte, oţeluri carbon și 
aliate, a metalelor neferoase cu evitarea 
deformaţiilor şi tensiunilor; 

- Realizarea încărcărilor cu electrod învelit a 
pieselor uzate și încărcării cu aliaje dure 
(blindare); 

- Colectarea şi depozitarea deşeurilor; 

- Caracteristici şi reguli de exploatare a surselor de 
sudare. Legătura prizei cu pământul; 

- Elemente geometrice ale cordonului de sudură; 
- Tipuri de imbinari sudate; 
- Tipuri de cordoane; 
- Imperfectiunile sudurilor cu electrod învelit; 
- Metode de amorsare, menţinere şi întrerupere a 

arcului electric;  
- Pozitii de sudare; 
- Transferul materialului de adaos; 
- Suflajul electromagnetic al arcului; 
- Parametrii tehnologici la sudare cu electrod 

invelit (intensitatea curentului, tensiunea arcului, 
viteza de sudare, energia liniară, lungimea 
arcului, viteza materialului de adaos, lungimea 
arcului electric, unghiurile de pozitie a 

 - Realizarea sudurilor filiforme 
pe placă; 

- Realizarea sudurilor extinse 
pe placă; 

- Realizarea cordoanelor de 
încărcare în straturi multiple 
pe placă; 

- Realizarea îmbinărilor cap la 
cap, de colţ în T şi suprapuse 
în poziţia inferioară (PA); 

- Realizarea îmbinărilor cap la 
cap, de colţ în T şi suprapuse 
în poziţie înclinată; 

- Realizarea îmbinărilor cap la 
cap, de colţ în T şi suprapuse 
în poziţie verticală (PF); 
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- Verificarea calitatății sudurii şi remedierea 
neconformităţilor la sudare. 

 

electrodului in raport cu componentele de sudat, 
diametrul electrodului, natura si polaritatea 
curentului de sudare, numărul de treceri, așezarea 
trecerilor in rost); 

- Tehnici operatorii: mişcările electrodului, 
poziţionarea; 

- Metode de asamblare a componentelor de sudat; 
- Zona de influenţă termică; 
- Metode de sporire a productivităţii prin sudare cu 

electrod, rezemat, cu mănunchi de electrozi.  
- Tensiuni şi deformații la sudare cu arc electric. 

Metode de prevenire și înlăturare. 
- Tratamente termice aplicate construcțiilor 

îmbinate prin sudare; 
- Tehnici de sudare în blocuri, în cascadă, în 

cocoașă; metode de sudare a tablelor de diferite 
grosimi, pieselor, corpurilor cilindrice şi diferitor 
profile;  

- Sudarea ţevilor; 
- Încărcarea prin sudare cu aliaje dure a pieselor 

uzate (blindare). Metode de încărcare; Electrozi 
folosiți; 

- Normarea tehnică (consumul de materiale, 
electrozi, energie electrică la sudare); 

- Metode de control a calității sudurii cu arc 
electric.  

- Deșeuri la sudare. Gestionarea deșeurilor; 

- Realizarea îmbinărilor cap la 
cap, de colţ în T şi suprapuse 
sudura orizontală (PC); 

- Executarea unui cub/rezervor, 
conform desenului 

Total  64  124 

Specificații metodologice 
Fiind o structură didactică unitară din punct de vedere tematic atît pentru lecţiile teoretice, cît şi pentru cele practice, o condiţie prioritară de 
parcurgere a modulului este aplicarea imediată a cunoştinţelor teoretice achiziţionate, în realizarea activităţilor practice. Succesiunea lecțiilor de 
instruire teoretică și practică va depende de strategiile și metodele didactice aplicate, dar și de condițiile disponibile de realizare a procesului de 
instruire.  
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Ordinea de parcurgere a secvenţelor de conţinut în cadrul modulului, poate fi schimbată, dacă nu este afectată logica de formare a competenţelor 
profesionale.  
Repartizarea orelor pe unități de competențe este recomandată, însă decizia finală, inclusiv și pentru repartizarea orelor pe secvenţe de conţinut în 
cadrul modulului, rămîne la discreţia cadrelor didactice care predau conţinutul modulului. Orele vor fi repartizate în funcţie de dificultatea temelor, 
de nivelul de cunoştinţe anterioare ale elevilor, de ritmul de asimilare a cunoştinţelor de către elevi. Numărul total de ore pe modul, precum și 
numărul de ore alocat pentru instruirea teoretică și practică, va rămîne neschimbat. 
Se recomandă abordarea instruirii centrate pe elev prin proiectarea unor activităţi de învăţare variate, prin care să fie luate în considerare stilurile 
individuale de învăţare ale fiecărui elev. Acestea vizează aplicarea metodelor centrate pe activizarea structurilor cognitive şi operatorii ale elevilor, 
pe exersarea potenţialului psiho-fizic al acestora, pe transformarea elevului în coparticipant la propria instruire şi educaţie. (Vezi Sugestii 
metodologice, p. 53) 
Sugestii de evaluare 
Sugestiile de evaluare sunt adresate cadrelor didactice, elevilor, precum și evaluatorilor, în vederea identificării aspectelor critice în procesul de 
evaluare a competențelor profesionale formate în cadrul modulului.  
Pentru colectarea dovezilor referitor la deținerea competențelor profesionale specificate în prezentul modul, se recomandă realizarea evaluării sumative 
prin test practic și teoretic, prin care elevul va demonstra că este capabil să:  

- Pregătească rațional locul de muncă;  
- Respecte normele de securitate în muncă, previnind accidentele la locul de muncă; 
- Gestioneze eficient resursele materiale (SDV-uri, materia primă, deșeuri etc.); 
- Stabilească regimuri optime de sudare cu electrod învelit conform scopului urmărit; 
- Realizeze debitarea manuală cu arc electric a semifabricatelor în diferite poziții spațiale (excepția poziției ”peste cap”); 
- Realizeze suduri cu electrod învelit în toate pozițiile spațiale (excepția poziției ”peste cap”); 
- Remedieze neconformitățile îmbinărilor sudate; 
- Întrețină utilajul și echipamentul din dotare. 

 
În scopul evaluării competențelor profesionale specifice la sfîrșit de modul, se recomandă executarea de către fiecare elev a unei lucrări care presupune 
îmbinări: țeavă-țeavă, în T, cu Ø 40 mm, îmbinare nerotabilă. 
Cadrul didactic (evaluatorul) va urmări și va evalua atît procesul de executare a sarcinii, cât și rezultatul lucrării, conform fișelor de evaluare. Atenție 
sporită va fi acordată respectării normelor securității muncii. 
În procesul de evaluare, elevul va avea acces la documente tehnologice relevante pentru demonstrarea competențelor. După administrarea testelor 
(teoretic și practic), cadrul didactic va oferi elevilor un feedback constructiv referitor la rezultatele evaluării.  
 

Resurse 
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Instrumente (Instrumente şi echipament de laborator): 
Riglă metalică; bandă de măsurat; menghină; ferăstrău cu pânză; dispozitive de fixare; ciocan-daltă, cleşte, perie de sârmă, polizor, masă pentru sudare, 
scaun pentru sudare, sistem de eşapament, echipament pentru sudare: transformator; convertizor, redresor, invertor; port – electrod, foarfece, ferestrău 
mecanic alternativ. 
Materiale consumabile: 
Plăci t = 6 – 10 mm; ţevi Ø 40, 80 140 mm din oţel  
Echipament de securitate: 
Haine de protecție, mănuși; mască pentru sudori; ochelari de protecție; încălțăminte. 
Regulamente ce conţin instrucţiuni de lucru: 
Regulile tehnicii securităţii la locul de muncă; regulile de protecţie a muncii şi securităţii antiincendiare; alte regulamente naţionale de siguranţă 
personală la efectuarea lucrărilor de sudare. 
Materiale didactice: 

• Set planşe didactice; materiale foto-video; desene de execuţie; folii retroproiector; televizor; video; documentaţie tehnică, fişe tehnologice. 
reviste de specialitate; 

• colecţia de standarde  în domeniul sudării şi tehnicilor conexe; 

• soft-uri educaţionale 
  Materiale de instruire: 

1. GOST 14771-76 „ Sudarea cu arc electric  în mediu  de gaz  protector. Îmbinări sudate.” 
2. Burca M. „Sudare MIG – MAG ” Timişoara, 2004; 
3. Extrase din actele legislative și normative 
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MODULUL III – SUDAREA CU SÎRMĂ ELECTROD ÎN MEDIU DE GAZE PROTECTOARE (MAG-MIG) 

 
Scopul modulului: Formarea competențelor de pregătire și realizare a lucrărilor de sudare cu sîrmă electrod în mediu de gaze active și inerte 
protectoare, de verificare a calității sudării și remediere a eventualelor neconformități constatate. 
Administrarea modulului: 
 Unități de competență (rezultate ale învățării la final de modul) IT IP Total 
UC 1. Organizarea procesului de sudare MAG/MIG si SF 50 6 56 

UC 2. Realizarea procesului de sudare MAG/MIG si SF 44 54 44 

Lecție de totalizare a modulului 2 - 2 

Evaluare modul 2 6 8 

Total 98 66 144 

Achiziții teoretice și practice: 

Unitatea de competență 1: Organizarea procesului de sudare MAG/MIG și SF 

Abilități Cunoștințe Nr. 
ore 

Lucrări practice 
recomandate 

Nr. 
ore 

- Selectarea materialelor consumabile 
necesare procedeului de sudare MAG/MIG 
si SF; 

- Identificarea utilajelor și SDV-urilor pentru 
sudarea MAG/MIG si SF din dotarea 
locului de muncă; 

- Verificarea stării tehnice a utilajului din 
dotare; 

- Aranjarea rațională a SDV-rilor pentru 
sudare ; 

- Respectarea tehnicii securității muncii. 
- Acordarea primului ajutor în caz de 

intoxicații; 

- Principiul procedeului, performanţele si domeniul 
de utilizare a sudurii  cu sîrmă electrod în mediu 
de gaz protector (MAG/MIG) şi  cu arc electric 
acoperit sub strat de flux (SF); 

- Prezentarea grafică şi simbolizarea convențională 
a sudurilor MAG/MIG si SF; 

- Normele securității muncii la sudare MAG/MIG 
si SF; Factorii periculoşi şi nocivi. 

- Utilaje  pentru sudarea MAG/MIG si SF. 
Construcţie generală şi principiul de funcţionare; 
(tractorul de sudare);  

- Panouri de comandă (cu mai multe butoane si cu 
un singur buton). și simbolizarea; Reguli de 

 
 

- Pregătirea mijloacelor de 
protecţie din dotarea postului 
de sudare conform 
instrucţiunilor. 

- Pregătirea rostului pentru 
sudare conform fișei 
tehnologice. 

- Pregătirea utilajului de sudat 
(încărcare cu sârmă fuzibilă, 
amestec de gaze etc.). 

- Verificarea funcționalității 
utilajului și setarea 
regimurilor de sudare, 
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- Realizarea preîncălzirii piesei în cuptoare 
electrice sau cu flacăra de gaze; 

- Selectarea tipului şi diametrului sîrmei-
electrod şi duzei (becului) de contact; 

- Setarea regimurilor de sudare în format 
analogic sau digital la panoul de comandă a 
maşinilor de sudare; 

- Înlocuirea pieselor consumabile a utilajului 
de sudare; 

exploatare a utilajului; 
- Parametrii de sudare MAG/MIG si SF: tensiunea 

arcului, intensitatea curentului, diametrul si viteza 
de avans a sârmei-electrod, debitul de gaz 
protector si debitul de flux, viteza sudării, 
amplitudinea oscilaţiilor transversale a sârmei, 
frecvenţa oscilaţiilor, lungimea capătului liber a 
electrodului, adâncimea pătrunderii, numărul de 
straturi, numărul de treceri; 

- Cerinţe faţă de organizarea postului de lucru; 
- Tipurile de materiale consumabile: sîrme electrod 

şi gaze de protecţie, amestecuri de gaze, fluxuri; 
- Oţeluri inoxidabile (clasificare, domeniu de 

aplicare, simbolizare); 
- Calculul materialelor consumabile necesare la 

sudarea MAG/MIG; 
- Dispozitive de centrare a ţevilor; Tipuri de 

manipulatoare: construcţia, proprietăţi 
tehnologice și domenii de utilizare; 

conform instrucțiunilor. 

Total  50  6 

 

Unitatea de competență 2: Realizarea procesului de sudare MAG/MIG și SF 
- Poziţionarea corectă a pistoletului de sudare; 
- Realizarea îmbinării de plăci în toate poziţiile 

spaţiale; 
- Realizarea îmbinării de ţevi în toate poziţiile 

spaţiale; 
- Realizarea îmbinării de placă cu ţeavă în toate 

poziţiile spaţiale; 
- Realizarea sudării oţelurilor carbon, oţelului 

inoxidabil, aluminiului; 
- Reglarea debitul de gaze protectoare; 
- Gestionarea eficientă a materialelor 

consumabile; 

- Forma şi dimensiunile rostului la sudarea 
semifabricatelor;  

- Tehnica îmbinării plăcilor în toate poziţiile 
spaţiale;  

- Tehnica îmbinării ţevilor în toate poziţiile 
spaţiale;  

- Tehnica îmbinării placă-ţeavă în toate poziţiile 
spaţiale;  

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

- Sudarea in curent pulsat. Parametrii curentului 
pulsat; 

 - Realizarea cordoanelor de 
încărcare în straturi multiple pe 
placă; 

- Realizarea îmbinărilor cap la 
cap, de colţ în T şi suprapuse în 
poziţia inferioară (PA); 

- Realizarea cusăturilor circulare 
conform standardelor; 

- Controlul îmbinărilor sudate și 
remedierea neconformităţilor. 

- Realizarea cusăturilor circulare 
conform standardelor; 
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- Verificarea calității sudurii prin control vizual 
şi prin măsurare cu şablonul universal; 

- Aplicarea procedurii de remediere a sudurilor 
defecte (cu imperfecţiuni); 

- Utilizarea terminologiei specifice procedeului 
de sudare MAG/MIG si SF. 

- Cerinţe faţă de calitatea produsului finit;  
- Defecte caracteristice şi metode de remediere. 
- Controlul calitatii sudurii MAG/MIG si SF. 
- Deşeuri obținute în urma sudării MAG/MIG si 

SF (caracteristici, colectarea, reutilizarea); 

 

Total  44  54 

Specificații metodologice 
O condiţie prioritară de parcurgere a modulului este aplicarea imediată a cunoştinţelor teoretice achiziţionate, în realizarea activităţilor practice. Ținînd 
cont de specificul tehnologiilor de sudare MIG și SF, în limita posibilităților, instituția de învățămînt va organiza realizarea lucrările practice de sudare 
MIG și SF în atelierele de instruire practică sau în cadrul companiilor de profil.  
Succesiunea lecțiilor de instruire teoretică și practică va depende de strategiile și metodele didactice aplicate, dar și de condițiile disponibile de 
realizare a procesului de instruire.  
Ordinea de parcurgere a secvenţelor de conţinut în cadrul modulului, poate fi schimbată, dacă nu este afectată logica de formare a competenţelor 
profesionale.  
Repartizarea orelor pe unități de competențe este recomandată, însă decizia finală, inclusiv și pentru repartizarea orelor pe secvenţe de conţinut în 
cadrul modulului, rămîne la discreţia cadrelor didactice care predau conţinutul modulului. Orele vor fi repartizate în funcţie de dificultatea temelor, 
de nivelul de cunoştinţe anterioare ale elevilor, de ritmul de asimilare a cunoştinţelor de către elevi. Numărul total de ore pe modul, precum și 
numărul de ore alocat pentru instruirea teoretică și practică, va rămîne neschimbat. 
Cadrele didactice vor utiliza activități de instruire centrate pe elev și vor aplica metode de învățare cu caracter activ-participativ. (Vezi Sugestii 
metodologice, p. 53) 
Sugestii de evaluare 
Sugestiile de evaluare sunt adresate cadrelor didactice, elevilor, precum și evaluatorilor, în vederea identificării aspectelor critice în procesul de 
evaluare a competențelor profesionale formate în cadrul modulului.  
Pentru colectarea dovezilor referitor la deținerea competențelor profesionale specificate în prezentul modul, se recomandă realizarea evaluării sumative 
prin test practic și teoretic, prin care elevul va demonstra că este capabil să:  

- Pregătească locul de muncă; 
- Respecte normele securității muncii la sudare MAG/MIG si SF;  
- Gestioneze eficient resursele materiale (SDV-uri, materia primă, deșeuri etc.); 
- Stabilească regimuri optime de sudare MAG/MIG si SF în funcție de marca și grosimea materialului, schema de sudare etc.; 
- Realizeze activități de pre-sudare (pregătirea semifabricatelor, selectarea tipului adecvat de consumabile etc.); 



 

25 
 

- Realizeze, în conformitate cu schița de lucru, construcții sudate prin utilizarea procedeului MAG/MIG si SF; 
- Remedieze (după posibilitate) neconformitățile îmbinărilor sudate; 
- Întrețină utilajul și echipamentul din dotare. 

 
În scopul evaluării competențelor profesionale specifice la sfîrșit de modul, se recomandă executarea de către fiecare elev a unei lucrări care presupune 
diferite tipuri de îmbinări de placi și țevi din oţel inoxidabil şi aluminiu (cel puțin 4 îmbinări).  
Cadrul didactic (evaluatorul) va urmări și va evalua atît procesul de executare a sarcinii, cât și rezultatul lucrării, conform fișelor de evaluare. În 
procesul de evaluare, elevul va avea acces la documente tehnologice relevante pentru demonstrarea competențelor. După administrarea testelor 
(teoretic și practic), cadrul didactic va oferi elevilor un feedback constructiv referitor la rezultatele evaluării.  
 

Resurse 
Instrumente (Instrumente şi echipament de laborator): 
Riglă metalică; bandă de măsurat; menghină; ferăstrău cu pânză; dispozitive de fixare; ciocan-daltă, cleşte, perie de sârmă, polizor, masă pentru 
sudare, scaun pentru sudare, sistem de eşapament, echipament pentru sudare MAG/MIG si SF: foarfece, ferestrău mecanic alternativ. 
Materiale consumabile: 
Plăci t = 6 – 10 mm; ţevi Ø 40, 80 140 mm; sârma fuzibilă; gaze active de protecţie, amestec de gaze;. 
Echipament de securitate: 
Haine de protecție, mănuși; cască pentru sudori; ochelari de protecție; încălțăminte. 
Regulamente ce conţin instrucţiuni de lucru: 
Regulile tehnicii securităţii la locul de muncă; regulile de protecţie a muncii şi securităţii antiincendiare; alte regulamente naţionale de siguranţă 
personală la efectuarea lucrărilor de sudare. 
Materiale didactice: 
Set planşe didactice; materiale foto-video; desene de execuţie; folii retroproiector; televizor; video; documentaţie tehnică, fişe tehnologice. 
Materiale de instruire: 
1. Manual: Tehnologia construcțiilor sudate / Sîrbu I. Iași: 2005. 
2. Manual: Sudarea prin topire / Dehelean D. Timișoara: 1997. 
3. Manual: Echipamente pentru sudare / Cohal V.: Chișinău, 2001. 
4. Extrase din actele legislative şi normative 
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MODULUL IV – TĂIEREA CU GAZ ȘI PLASMĂ 

Scopul modulului: Formarea competențelor de pregătire și realizare a lucrărilor de tăiere cu gaz și plasmă a plăcilor și țevilor din aliaje feroase. 
Administrarea modulului: 
 Unități de competență (rezultate ale învățării la final de modul) IT IP Total 
UC 1. Organizarea procesului de tăiere cu gaz și plasmă 18 6 24 

UC 2. Realizarea procesului de tăiere cu gaz 14 18 32 

UC 3. Realizarea procesului de tăiere cu plasma 14 6 20 

Lecție de totalizare a modulului 2 - 2 

Evaluare modul 2 6 8 

Total 50 36 86 

Achiziții teoretice și practice: 

Unitatea de competenă 1: Organizarea procesului de tăiere cu gaz și plasmă 

Abilități Cunoștințe Nr. 
ore Lucrări practice recomandate Nr.  

ore 
- Organizarea locului de muncă.  
- Trasarea desfăşuratelor corpurilor geometrice; 
- Identificarea gazelor folosite la tăiere, 
- Pregătirea suprafeţelor metalelor pentru tăiere; 
- Identificarea situaţiilor de risc 
- Prevenirea accidentelor de muncă. 
- Asamblarea părţilor componente ale utilajului de 

tăiere: reductoare, butelii, tăietoare, tuburi de 
cauciuc, supape de protecţie, generatoare de 
acetilenă, 

- Verificarea stării tehnice a utilajului de tăiere cu 
flacăra de gaze   

- Selectarea electrozilor nefuzibili si duzelor în 
dependenţă de grosimea metalului; 

- Desfăşurata corpurilor geometrice; 
- Principiul tăierii oxigaz si tăierii cu 

plasmă.  
- Gaze și lichide combustibile folosite la 

tăiere. Caracteristici şi reguli de utilizare; 
- Influenţa impurităţilor din material asupra 

procesului de tăiere oxiacetilenică; 
- Flacăra oxiacetilenică (tipuri, structura, 

caracteristici) 
- Cerinţe faţă de organizarea locului de 

muncă la tăierea cu gaz şi plasmă. 
- Norme de securitate la tăiere termică cu 

flacără de gaze; traumatisme tipice la 
tăierea cu gaz şi plasmă, acordarea 

 
 

- Lucrări de pregătire și încercare 
a utilajului pentru tăiere cu 
flacăra; 

- Amenajarea locului de 
depozitare a nămolului. 

- Gestionarea eventualelor 
situații excepționale: 
∙ dereglări în funcționarea 

utilajului; 
∙ întoarcerea flăcării; 
∙ scurgere de gaze; 
∙ suprapresiune în gazogen; 
∙ incendiu, traumatism etc. 

- Lucrări de pregătire a utilajului 
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- Setarea parametrilor regimului pentru tăierea cu 
gaz și plasmă; 
 

primului ajutor în caz de arsuri termice.  
- Construcţia şi principiul de funcţionare a 

utilajului de tăiere: suflaiuri de tăiere, 
reductoare, butelii, tuburi de cauciuc, 
supape de protecţie, generatoare de 
acetilenă; generatoare de plasmă;  

de tăiere cu plasmă, conform 
instrucțiumilor producătorului și 
NSM. 

Total  18  6 
 
Unitatea de competență 2: Realizarea procesului de tăiere cu gaz 
- Previnirea situaţiilor de risc,  accidentelor la tăierea 

cu flacăra de gaze (lichide combustibile şi oxigen); 
- Identificarea gazelor folosite la tăiere, 
- Calcularea necesarul de materiale consumabile; 
- Montarea şi verificarea părţilor componente ale 

utilajului de tăiere cu flacăra de gaz; 
- Întreţinerea utilajului de tăiere; 
- Reglarea flacării de încălzire  
- Stabilirea regimului de tăiere  
- Menținerea becului arzător în modul 

corespunzător; 
- Ghidarea arzătorului pe linia de tăiere; 
- Gestionarea vitezei de tăiere în vederea efectului 

asupra calității tăierii; 
- Previnirea defectelor; 
- Executarea tăierii manuale si mecanizate cu flacără 

oxiacetilenică a diferitelor profile  laminate din oţel 
carbon; 

- Executarea tăierilor cu gaze combustibile 
alternative: gazul natural, metan, propan etc.,  

- Gestionarea eficientă a materialelor consumabile; 
- Demontarea construcţiilor metalice uzate prin 

tăierea cu flacără de gaze.  

- Profile laminate: sortimentul, marcajul, 
reprezentarea grafică;  

- Tehnologia de tăiere cu flacără de gaze; 
particularităţile tehnologice de tăiere a 
diferitor profile, metode de tăiere 
mecanizată cu flacără oxiacetilenică 

- Reguli de întreţinere şi exploatare a 
utilajului de tăiere: reductoare, butelii, 
suflaiuri de tăiere, tuburi de cauciuc, 
supape de protecţie, generatoare de 
acetilenă; caracteristici tehnice; 

- Regimul de tăiere (puterea și tipul flacării, 
viteza, distanța duză-piesă, presiunea 
gazelor) 

- Demontarea construcţiilor.  
- Reguli de protecţie a mediului.  
- Defecte caracteristice la tăiere cu flacără. 
- Tensiuni şi deformaţii; Cauze si metode de 

prevenire 

 - Tăierea pieselor conform 
șablonului, desenului de execuție 

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

- Debitarea manuală la 
dimensiunea prestabilită a 
structurilor metalice uzate cu 
separarea elementelor din metale 
neferoase și decuparea 
subansamblurilor ce pot fi 
reparate.  

- Tăierea manuală a benzilor din 
tablă de oțel cu s < 60 mm; 
 

 

Total   14  18 
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Unitatea de competență 3: Realizarea procesului de tăiere cu plasma 
- Previnirea situaţiilor de risc  şi accidente; 
- Pregătirea suprafeţelor metalelor către tăiere, 
- Calcularea necesarului de materiale consumabile; 
- Verificarea funcţionalității utilajului de tăiere cu 

plasmă; 
- Stabilirea regimului  de tăiere cu plasmă; 
- Utilizează generatoare de plasmă cu arc de plasmă 

şi jet de plasmă; 
- Executarea tăierii materialelor cu arc de plasmă şi 

jet de plasmă, 
- Gestionarea eficientă a materialelor consumabile; 
- Verificarea calității tăierii. 
- Depozitarea deşeurilor în urma tăierii  
- Utilizarea terminologiei specifice procesului de 

tăiere cu  plasmă. 

- Norme de securitate a muncii la tăiere cu  
plasmă;  

- Gaze protectoare şi gaze plasmogene; 
- Funcţionarea aparatelor de tăiere cu 

plasmă Principiul de funcţionarea a 
plasmotroanelor, caracteristici, reguli de 
exploatare,  

- Regimul de tăiere cu plasmă; repartizarea 
temperaturii în jetul de plasmă, tipurile de 
plasmotroane: arc plasmă, jet de plasmă ; 

- Tăierea materialelor cu arc şi jet de 
plasmă; succesiunea procesului,  

- Demontarea construcţiilor;  
- Gestionarea deşeurilor,  
- Cerinţe faţă de calitatea tăierii cu plasmă. 

Defecte caracteristice la tăiere cu plasmă. 
Cauze si metode de prevenire 

 - Tăierea manuală a benzilor din 
tablă de oțel cu s < 6 mm; 

- Tăierea pieselor conform 
șablonului, desenului de execuție 

- Debitarea profilelor I, U, T, V 
din oțel laminat. 

- Tăierea manuală a benzilor din 
tablă de oțel cu s < 6 mm; 
 

 

Total  14  6 

Specificații metodologice 
Pentru parcurgerea cu succes a modulului, se recomandă aplicarea imediată a cunoştinţelor teoretice achiziţionate, în realizarea activităţilor practice.  
Succesiunea lecțiilor de instruire teoretică și practică va depende de strategiile și metodele didactice aplicate, dar și de condițiile disponibile de 
realizare a procesului de instruire.  
Ordinea de parcurgere a secvenţelor de conţinut în cadrul modulului, poate fi schimbată, dacă nu este afectată logica de formare a competenţelor 
profesionale.  
Repartizarea orelor pe unități de competențe este recomandată, însă decizia finală, inclusiv și pentru repartizarea orelor pe secvenţe de conţinut în 
cadrul modulului, rămîne la discreţia cadrelor didactice care predau conţinutul modulului. Orele vor fi repartizate în funcţie de dificultatea temelor, 
de nivelul de cunoştinţe anterioare ale elevilor, de ritmul de asimilare a cunoştinţelor de către elevi. Numărul total de ore pe modul, precum și 
numărul de ore alocat pentru instruirea teoretică și practică, va rămîne neschimbat. 
Cadrele didactice vor utiliza activități de instruire centrate pe elev și vor aplica metode de învățare cu caracter activ-participativ. (Vezi Sugestii 
metodologice, p. 53) 
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Sugestii de evaluare 
Sugestiile de evaluare sunt adresate cadrelor didactice, elevilor, precum și evaluatorilor, în vederea identificării aspectelor critice în procesul de 
evaluare a competențelor profesionale formate în cadrul modulului.  
Pentru colectarea dovezilor referitor la deținerea competențelor profesionale specificate în prezentul modul, se recomandă realizarea evaluării sumative 
prin test practic și teoretic, prin care elevul va demonstra că este capabil să:  

- Pregătească locul de muncă; 
- Respecte normele de securitate la tăiere termică cu flacără de gaze și plasmaă; 
- Gestioneze eficient resursele materiale (SDV-uri, materia primă, deșeuri etc.); 
- Stabilească regimuri optime de tăiere cu gaz și plasmă în funcție de marca și grosimea materialului, schema de sudare etc.; 
- Realizeze activități de pre-tăiere (curățarea semifabricatelor, trasarea liniei de tăiere, selectarea arzătorului etc.); 
- Realizeze tăierea precisă a diferitor tipuri de piese (semifabricate) în conformitate cu schița de lucru, grosimea și compoziția chimică a 

materialului; 
- Întrețină utilajul și echipamentul din dotare. 

În scopul evaluării competențelor profesionale specifice la sfîrșit de modul, se recomandă executarea de către fiecare elev a unui set de semifabricate 
pentru sudare.  
Cadrul didactic (evaluatorul) va urmări și va evalua atît procesul de executare a sarcinii, cât și rezultatul lucrării, conform fișelor de evaluare. Atenție 
sporită va fi acordată respectării normelor securității muncii. 
În procesul de evaluare, elevul va avea acces la documente tehnologice relevante pentru demonstrarea competențelor. După administrarea testelor 
(teoretic și practic), cadrul didactic va oferi elevilor un feedback constructiv referitor la rezultatele evaluării.  
 
Resurse 
Instrumente (Instrumente şi echipament de laborator): 
Riglă metalică; bandă de măsurat; menghină; dispozitive de fixare; masă pentru sudare, scaun pentru sudare, sistem de eşapament, echipament pentru 
tăiere cu gaz și plasmă. 
Materiale consumabile: 
Acetilena îmbuteliată; oxigen îmbuteliat (99,7%); Plăci de oțel cu conținut redus de carbon s = 5 – 20 mm. 
Echipament de securitate: 
Haine de protecție ignifuge, mănuși; cască pentru sudori; ochelari de protecție; încălțăminte. 
Regulamente ce conţin instrucţiuni de lucru: 
Regulile tehnicii securităţii la locul de muncă; regulile de protecţie a muncii şi securităţii antiincendiare; alte regulamente naţionale de siguranţă 
personală la efectuarea lucrărilor de sudare. 
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Materiale didactice: 
Set planşe didactice; materiale foto-video; desene de execuţie; folii retroproiector; televizor; video; documentaţie tehnică, fişe tehnologice. 
Materiale de instruire: 
1. Manual: Sudarea prin topire / Dehelean D. Timișoara: 1997. 
2. Manual: Echipamente pentru sudare / Cohal V.: Chișinău, 2001. 
3. Extrase din actele legislative şi normative 
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MODULUL V – SUDAREA CU FLACĂRĂ DE GAZ 

Scopul modulului: Formarea competențelor de pregătire și realizare a lucrărilor de sudare cu flacără de gaz, de verificare a calității sudării și 
remediere a eventualelor neconformități constatate. 

Administrarea modulului: 
 Unități de competență (rezultate ale învățării la final de modul) IT IP Total 
UC 1. Organizarea procesului de sudare cu flacără de gaz 18 6 24 

UC 2. Realizarea procesului de sudare cu flacără de gaz 36 42 78 

Lecție de totalizare a modulului 2  2 

Evaluare modul 2 6 8 

Total 58 54 112 

Achiziții teoretice și practice: 

Unitatea de competență 1: Organizarea procesului de sudare cu flacără de gaz 

Abilități Cunoștințe Nr. 
ore 

Lucrări practice 
recomandate 

Nr. 
ore 

- Selectarea materialelor consumabile necesare 
procedeului de sudare cu flacără de gaz; 

- Pregătirea semifabricatelor pentru sudare; 
- Identificarea utilajelor și SDV-urilor pentru 

sudarea cu flacără de gaz din dotarea locului 
de muncă; 

- Aranjarea rațională a SDV-rilor pentru 
sudare; 

- Respectarea tehnicii securității muncii și 
acordarea primul ajutor în caz de arsuri; 

- Stabilirea regimului de sudare cu flacăra de 
gaz; 

 

- Principiul procedeului de sudare cu flacăra de 
gaz;  

- Cerinţe faţă de organizarea postului de lucru 
specifice sudării cu flacără de gaz. 

- Flacăra de gaz: structura, tipuri de flacări; 
- Norme de  securităte a muncii; factori de risc la 

sudarea cu flacără de gaz; 
- Utilaje și SDV-uri la sudarea cu flacără de gaze; 

Reguli de exploatare a utilajului.  
- Tipuri de arzătoare, caracteristici, reguli de 

întreţinere şi exploatare, metode de verificare a 
funcționalității; 

- Metale de adaos folosite la sudarea cu flacăra de 
gaz:  

- Calculul materialelor consumabile necesare la 

 
 

- Verificarea funcționalității 
utilajului din dotare; 

- Aprinde, ajustează şi stinge 
flacăra cu gaz; 

- Pregăteşte piesele către 
sudare. 

 

6 
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sudarea cu flacără de gaze;  
Total   18  6 

 

Unitatea de competență 2: Realizarea procesului de sudare cu flacără de gaz 
- Executarea preîncălzirii pieselor; 
- Sudarea aliajelor feroase; 
- Sudarea metalelor și aliajelor neferoase; 
- Executarea sudării cu flacăra oxipropan; 
- Executarea procesului tehnologic de sudare 

cu flacăra de gaz a îmbinărilor cap la cap, în 
colţ, în toate poziţiile spaţiale; 

- Gestionarea eficientă a materialelor 
consumabile; 

- Verificarea calității sudurii prin control 
vizual şi prin măsurare cu şablonul universal; 

- Aplicarea procedurilor de remediere a 
sudurilor defecte (cu imperfecţiuni); 

- Utilizeazarea terminologiei specifice 
procesului de sudare cu flacără de gaz. 

- Procesele metalurgice de sudare cu flacăra de 
gaz; 

- Particularităţi de sudare cu flacăra oxipropan; 
- Particularităţile de sudare a aliajelor feroase 

(fonta, oţelul), metalelor neferoase (aluminiu, 
plumb şi cupru) și aliajelor acestora. 

- Rosturi la sudarea cu flacăra de gaz; 
- Preîncălzirea pieselor cu flacără de gaz; 
- Metode și regimuri ale sudării cu flacăra de gaz; 
- Deşeurile carburii de calciu și cerinţe faţă de 

depozitare; 
- Cerinţe de calitate la sudarea cu flacără de gaz; 
- Defecte caracteristice şi metode de prevenire și 

remediere. 

 - Sudarea pe placă în poziție 
orizontală și înclinată; 

- Realizarea îmbinărilor C2, C3 
(GOST 5264-80) în poziția 
orizontală; 

- Realizarea îmbinărilor de plăci 
în poziția orizontală în H1, H2 
(GOST 5264-80); 

- Realizarea îmbinărilor de plăci 
în T și Y; 

- Realizarea îmbinărilor de plăci 
în C cu grosimea>3mm (C2, 
C4, C5, C6, C7, C15, C25) în 
poziție orizontală. 

- Confecționarea unei grinzi de 
profil I din benzi; 

- Încărcarea prin sudare a 
suprafețelor plane și cilindrice; 

- Încărcarea prin sudare a 
plăcilor în poziție ”cap la cap”; 

- Sudarea plăcilor în straturi 
multiple; 

- Realizarea sudurilor circulare 
la îmbinarea țevilor rotabile și 
nerotabile. 

- Sudarea fontei; 
- Încărcarea cu aliaje dure a 

pieselor și sculelor.  

 

Total  36  42 
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Specificații metodologice 
Pentru parcurgerea cu succes a modulului, se recomandă aplicarea imediată a cunoştinţelor teoretice achiziţionate, în realizarea activităţilor practice.  
Succesiunea lecțiilor de instruire teoretică și practică va depende de strategiile și metodele didactice aplicate, dar și de condițiile disponibile de 
realizare a procesului de instruire.  
Ordinea de parcurgere a secvenţelor de conţinut în cadrul modulului, poate fi schimbată, dacă nu este afectată logica de formare a competenţelor 
profesionale.  
Repartizarea orelor pe unități de competențe este recomandată, însă decizia finală, inclusiv și pentru repartizarea orelor pe secvenţe de conţinut în 
cadrul modulului, rămîne la discreţia cadrelor didactice care predau conţinutul modulului. Orele vor fi repartizate în funcţie de dificultatea temelor, 
de nivelul de cunoştinţe anterioare ale elevilor, de ritmul de asimilare a cunoştinţelor de către elevi. Numărul total de ore pe modul, precum și 
numărul de ore alocat pentru instruirea teoretică și practică, va rămîne neschimbat. 
Cadrele didactice vor utiliza activități de instruire centrate pe elev și vor aplica metode de învățare cu caracter activ-participativ. (Vezi Sugestii 
metodologice, p. 53) 
Sugestii de evaluare 
Sugestiile de evaluare sunt adresate cadrelor didactice, elevilor, precum și evaluatorilor, în vederea identificării aspectelor critice în procesul de 
evaluare a competențelor profesionale formate în cadrul modulului.  
Pentru colectarea dovezilor referitor la deținerea competențelor profesionale specificate în prezentul modul, se recomandă realizarea evaluării sumative 
prin test practic și teoretic, prin care elevul va demonstra că este capabil să:  

- Pregătească rațional ambianța locului de muncă; 
- Recunoască prompt situațiile periculoase și să prevină accidentele la locul de muncă; 
- Gestioneze eficient resursele materiale (SDV-uri, materia primă, deșeuri etc.); 
- Stabilească regimuri optime de sudare cu flacără de gaz în funcție de marca și grosimea materialului, schema de sudare etc.; 
- Realizeze activități de pre-sudare (pregătirea semifabricatelor, selectarea tipului adecvat de consumabile etc.); 
- Realizeze, în conformitate cu schița de lucru, construcții sudate cu flacără de gaz; 
- Inspecteze și să remedieze (după posibilitate) neconformitățile îmbinărilor sudate; 
- Întrețină utilajul și echipamentul din dotare. 

În scopul evaluării competențelor profesionale specifice, la sfîrșit de modul, se recomandă confecționarea de către fiecare elev unei cutii metalice din 5 
elemente.  
Cadrul didactic (evaluatorul) va urmări și va evalua atît procesul de executare a sarcinii, cât și rezultatul lucrării, conform fișelor de evaluare. Atenție 
sporită va fi acordată respectării normelor securității muncii. Totodată, sarcina de lucru va include și calculul materialelor consumabile necesare la 
sudarea cu flacără de gaze. 
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În procesul de evaluare, elevul va avea acces la documente tehnologice relevante pentru demonstrarea competențelor. După administrarea testelor 
(teoretic și practic), cadrul didactic va oferi elevilor un feedback constructiv referitor la rezultatele evaluării.  
 

Resurse 
Instrumente (Instrumente şi echipament de laborator): 
Riglă metalică; bandă de măsurat; menghină; ferăstrău cu pânză; dispozitive de fixare; ciocan-daltă, cleşte, perie de sârmă, polizor, masă pentru 
sudare, scaun pentru sudare, sistem de eşapament, echipament pentru sudare cu flacără de gaz; foarfece, ferestrău mecanic alternativ. 
Materiale consumabile: 
Plăci de metal s = 1 – 6 mm; sârma; amestec de gaze;. 
Echipament de securitate: 
Haine de protecție, mănuși; cască pentru sudori; ochelari de protecție; încălțăminte. 
Regulamente ce conţin instrucţiuni de lucru: 
Regulile tehnicii securităţii la locul de muncă; regulile de protecţie a muncii şi securităţii antiincendiare; alte regulamente naţionale de siguranţă 
personală la efectuarea lucrărilor de sudare. 
Materiale didactice: 
Set planşe didactice; materiale foto-video; desene de execuţie; folii retroproiector; televizor; video; documentaţie tehnică, fişe tehnologice. 
Materiale de instruire: 
1. Manual: Tehnologia construcțiilor sudate / Sîrbu I. Iași: 2005. 
2. Manual: Sudarea prin topire / Dehelean D. Timișoara: 1997. 
3. Manual: Echipamente pentru sudare / Cohal V.: Chișinău, 2001. 
4. Extrase din actele legislative şi normative 
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MODULUL VI – LIPIREA CU ALIAJE MOI ȘI ALIAJE TARI 
Scopul modulului: Formarea competențelor de pregătire și realizare a lucrărilor de lipire cu aliaje moi și aliaje tari, de verificare a calității lipirii și 
remediere a eventualelor neconformități constatate. 
Administrarea modulului: 
 Unități de competență (rezultate ale învățării la final de modul) IT IP Total 
UC 1. Organizarea procesului de lipire cu aliaje moi și aliaje tari 24 12 36 

UC 2. Realizarea procesului de lipire cu aliaje moi 18 12 30 

UC 3. Realizarea procesului de lipire cu aliaje tari 18 12 30 

Lecție de revizuire 2 - 2 

Evaluare modul 2 6 8 

Total 64 42 106 

Achiziții teoretice și practice: 

Unitatea de competență 1: Organizarea procesului de lipire cu aliaje moi și aliaje tari 

Abilități Cunoștințe Nr.  
ore Lucrări practice recomandate Nr. 

ore 
- Citirea desenului de ansamblu. 
- Realizarea legăturii între proprietățile 

materiei prime și cerințele față de produsul 
final; 

- Identificarea utilajelor și SDV-urilor pentru 
lipire din dotarea locului de muncă; 

- Aranjarea rațională a SDV-rilor pentru 
lipire; 

- Respectarea tehnicii securității muncii la 
lipire; 

- Prevenirea intoxicației cu gaze,  
- Utilizarea mijloacelor de protecţie 

individuală. 
- Gestionarea eficientă a materialelor  

- Reprezentarea grafică a îmbinărilor prin 
lipire. 

- Cerinţe faţă de organizarea locului de muncă 
specifice lipirii cu aliaje moi.  

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

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

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

- Aliaje şi fluxuri pentru lipire  
- Aliajele cuprului şi plumbului; 
- Tehnologia lipirii cu aliaje moi; 

 - Lucrări de verificare a  
mijloacelor de protecţie, utilajului 
şi a sculelor din dotarea postului 
de lipire conform instrucţiunilor 

- Lucrări de pregătire a metalului 
pentru lipire și a materialelor 
consumabile conform 
standardelor. 

- Lucrări de asamblare a pieselor de 
lipit. 
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- Utilizarea terminologiei specifice procesului 
de lipire.  
Total   24  12 

 

Unitatea de competență 2: Realizarea procesului de lipire cu aliaje moi 
- Identificarea aliajelor şi materialelor de adaos 

pentru lipirea cu aliaje moi; 
- Pregătirea suprafeţelor către lipire. 
- Executarea lipireii cap la cap cu aliaje moi;  
- Executarea lipirii prin suprapunere cu aliaje 

moi, 
- Gestionarea eficientă a materialelor.  
- Verificarea calității îmbinărilor lipite. 
- Aplicarea modalităţilor de remediere a 

greşelilor. 

- Gazele toxice produse în urma lipirii cu 
aliaje moi; mijloace de protecţie 
individuală; acordarea ajutorului premedical 
în caz de fracturi; 

- Metode de pregătire a pieselor către lipire; 
- SDV-uri de lipire a materialelor cu aliaje 

moi, 
- Reguli de exploatare a utilajului; 
- Cositorire; efectul capilar, umectare; 
- Tipuri de îmbinări la lipire; 
- Dezoxidarea cu fluxul şi degresarea;  
- Metoda de verificare a calităţii lipirii. 

 - Realizarea îmbinărilor din plăci și 
țevi de oțel, cupru și aliajele 
cuprului  lipite cu aliaje moi 
conform dimensiunilor pre- 
stabilite şi conform standardelor. 

- Realizarea îmbinărilor  suprapuse 
în poziţia inferioară și înclinată 
(PA). 

- Realizarea îmbinărilor  suprapuse 
în poziţie verticală (PF). 

- Realizarea îmbinărilor circulare 
conform standardelor. 

 

Total  18  12 
 

Unitatea de competență 3: Realizarea procesului de lipire cu aliaje tari 
- Identificarea aliajelor şi materialelor de adaos 

pentru lipirea cu aliaje tari; 
- Pregătirea suprafeţelor către lipire. 
- Executarea lipirii cap la cap cu aliaje tari;  
- Executarea lipirii prin suprapunere cu aliaje 

tari. 
- Gestionarea eficientă a materialelor.  
- Verificarea calității îmbinărilor lipite. 
- Remedierea neconformităţilor 

- Coroziunea, măsuri 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 
inducţie; 

- Metode de pregătire a metalelor către lipire; 
- Tehnologia lipirii cu aliaje tari, succesiunea 

procesului, condiţii de realizare. 
- Metoda de verificare a calităţii lipirii. 

 - Realizarea îmbinărilor din plăci și 
țevi de oțel lipite cu aliaje tari 
conform dimensiunilor 
prestabilite şi conform 
standardelor. 

- Lipirea plăcuțelor tăietoare din 
aliaj dur a sculelor așchietoare; 

- Realizarea îmbinărilor  suprapuse 
în poziţia inferioară și înclinată 
(PA). 

- Realizarea îmbinărilor  suprapuse 
în poziţie verticală (PF). 
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- Realizarea îmbinărilor circulare 
conform standardelor. 

Total  18  12 

Specificații metodologice 
Ordinea de parcurgere a secvenţelor de conţinut în cadrul modulului este recomandată de autori, dar aceasta poate fi schimbată, dacă nu este afectată 
logica de formare a competenţelor profesionale.  
Repartizarea orelor pe unități de competențe este recomandată, însă decizia finală, inclusiv și pentru repartizarea orelor pe secvenţe de conţinut în 
cadrul modulului, rămîne la discreţia cadrelor didactice care predau conţinutul modulului. Orele vor fi repartizate în funcţie de dificultatea temelor, 
de nivelul de cunoştinţe anterioare ale elevilor, de ritmul de asimilare a cunoştinţelor de către elevi. Numărul total de ore pe modul, precum și 
numărul de ore alocat pentru instruirea teoretică și practică, va rămîne neschimbat.  
Succesiunea lecțiilor de instruire teoretică și practică va depende de strategiile și metodele didactice aplicate, dar și de condițiile disponibile de 
realizare a procesului de instruire.  
Cadrele didactice vor utiliza activități de instruire centrate pe elev și vor aplica metode de învățare cu caracter activ-participativ. (Vezi Sugestii 
metodologice, p. 53) 
Ținînd cont de specificul tehnologiilor de lipire cu aliaje moi și tari, în limita posibilităților, instituția de învățămînt va organiza realizarea lucrărilor 
practice în atelierele de instruire practică sau în cadrul companiilor specializate.  
Sugestii de evaluare 
Sugestiile de evaluare sunt adresate cadrelor didactice, elevilor, precum și evaluatorilor, în vederea identificării aspectelor critice în procesul de 
evaluare a competențelor profesionale formate în cadrul modulului.  
Pentru colectarea dovezilor referitor la deținerea competențelor profesionale specificate în prezentul modul, se recomandă realizarea evaluării sumative 
prin test practic și teoretic, prin care elevul va demonstra că este capabil să:  

- Pregătească locul de muncă; 
- Prevină accidentele la locul de muncă; 
- Gestioneze eficient resursele materiale (SDV-uri, materia primă, deșeuri etc.); 
- Utilizeze SDV-uri specifice lucrărilor de pregătire şi lipire cu aliaje moi și aliaje tari; 
- Realizeze activități de pre-lipire (pregătirea semifabricatelor); 
- Realizeze lipirea cu aliaje moi și aliaje tari a elementelor din diferite tipuri de materiale; 
- Inspecteze/remedieze neconformitățile îmbinărilor lipite; 
- Întrețină utilajul și echipamentul din dotare. 

În scopul evaluării competențelor profesionale specifice, la sfîrșit de modul, se recomandă executarea unei lucrări de lipire cu aliaje tari sau moi a unui 
contur închis din țeavă de cupru și alamă, cu segmente mufă, teu, colțar, conform standardului. 
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Cadrul didactic (evaluatorul) va urmări și va evalua atît procesul de executare a sarcinii, cât și rezultatul lucrării, conform fișelor de evaluare. Atenție 
sporită va fi acordată respectării normelor de sănătate şi securitate în muncă în atelierul didactic conform instrucţiunilor.  
În procesul de evaluare, elevul va avea acces la documente tehnologice relevante pentru demonstrarea competențelor. După administrarea testelor 
(teoretic și practic), cadrul didactic va oferi elevilor un feedback constructiv referitor la rezultatele evaluării.  
 

Resurse 
Instrumente (Instrumente şi echipament de laborator): 
Aliaje de lipire moale şi tarea, piese pentru lipit din oţel, fontă şi alte materiale; fluxuri de lipit; lampă de lipire cu benzină; ciocan de lipit cu rezistenţă 
electrică; fişe tehnologice. 
Materiale consumabile: 
Aliaje de lipire moale şi tarea, piese diverse pentru lipit din oţel, fontă şi alte materiale; fluxuri de lipit; benzină. 
Echipament de securitate: 
Haine de protecție, mănuși; ochelari de protecție; încălțăminte. 
Regulamente ce conţin instrucţiuni de lucru: 
Regulile tehnicii securităţii la locul de muncă; regulile de protecţie a muncii şi securităţii antiincendiare; alte regulamente naţionale de siguranţă 
personală la efectuarea lucrărilor de sudare. 
Materiale didactice: 
Set planşe didactice; materiale foto-video; desene de execuţie; folii retroproiector; televizor; video; documentaţie tehnică, fişe tehnologice. 
Materiale de instruire: 
1. Manual: Prelucrarea metalelor: Pregătirea pentru formarea profesională și inițierea în meserie / Arno Heinrich, Karl-Heinz Ketteler, Siegfried 

Walter. Chișinău: S.n., 2013 (Î.S. F.E.-P. „Tipografia Centrală”). – 112 p. 
2. Extrase din actele legislative şi normative 
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MODULUL VII– SUDAREA MATERIALELOR PLASTICE 
Scopul modulului: Formarea competențelor de pregătire și realizare a lucrărilor de sudare a materialelor plastice, de verificare a calității sudării și 
remediere a eventualelor neconformități constatate. 
Administrarea modulului: 

 Unități de competență (rezultate ale învățării la final de modul) IT IP Total 
UC 1. Organizarea procesului de lucru la sudarea materialelor plastice 20 6 26 

UC 2. Realizarea procesului de sudare a materialelor plastice 26 30 56 

Evaluare modul 2 6 8 

Total 48 42 90 

Achiziții teoretice și practice: 

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

Abilități Cunoștințe Nr. 
ore Lucrări practice recomandate Nr. 

ore 
- Realizarea legăturii între proprietățile 

materiei prime și cerințele față de produsul 
final; 

- Identificarea utilajelor și SDV-urilor pentru 
sudarea materialelor plastice din dotarea 
locului de muncă; 

- Aranjarea rațională a SDV-rilor pentru 
sudare; 

- Respectarea tehnicii securității muncii la 
sudare; 

- Trasarea, tăierea și pregătirea materialelor 
plastice pentru sudare, conform desenului de 
execuţie; 

- Gestionarea eficientă a materialelor; 
- Utilizarea terminologiei specifice procesului 

de sudare a materialelor plastice . 

- Polietilena si polipropilena, (proprietăţi, 
caracteristici și domenii de utilizare). 

- Ţevi și fitinguri din polietilena si 
polipropilena (marcajul, reguli de păstrare, 
manipulare); 

- Citirea schemelor de conducte din ţevi 
- Curentul electric; intensitatea, tensiunea, 

rezistenţa, frecvenţa, unităţile de măsură, 
efectul Joule Lenz. 

- Norme de  securitate a muncii la realizarea 
lucrărilor de sudare a materialelor plastice; 

- Cerinţe faţă de organizarea locului de muncă 
specifice sudării materialelor plastice. 

- Utilaje și SDV-uri pentru sudarea 
materialelor plastice; 

- Tehnologia sudării materialelor plastice; 

 
 
 
 

- Lucrări de pregătire a 
materialelor și utilajului 
pentru sudarea plăcilor din 
plastic; 

- Lucrări de pregătire a 
capetelor țevilor din PPR (d = 
16 – 20 mm) pentru sudare.  
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Total   20  6 

 

Unitatea de competență 2: Realizarea procesului de sudare a materialelor plastice 
- Respectarea regulamentelor și normelor de 

protecție și prevenire a incendiilor (PSI)  
- Setarea regimurilor de funcţionare a utilajului în 

funcție de particularitățile materialului plastic; 
- Realizarea îmbinărilor sudate a materialelor 

plastice prin diverse metode, respectând procesul 
tehnologic (cu gaze calde, cu încălzire prin contact; 

- Gestionarea deşeurilor materialelor plastice; 
- Examinarea vizuală și dimensională a probelor 

după sudare. 
- Verificarea calității lucrărilor la sudarea maselor 

plastice. 

- Regulamente și norme de protecție, 
prevenire şi stingere a incendiilor (PSI)  

- Principiul sudării maselor plastice: 
∙ cu încălzire prin contact; 
∙ cu element încălzitor drept (SD); 
∙ cu element încălzitor profilat 

(SP); 
∙ prin rezistență electrică a 

îmbinărilor suprapuse cu manșon 
(SRM); 

∙ prin rezistență electrică a 
îmbinărilor tip șa (derivație); 

- Parametrii regimului de sudare a 
maselor plastice. Cerințe de reglare 

- Controlul calităţii sudurii maselor 
plastice. 

 
 

- Sudarea cu element încălzitor 
drept (SD); 

- Sudarea cu element încălzitor 
profilat (SP); 

- Sudarea prin rezistență 
electrică (SR); 

- Sudarea prin rezistență 
electrică a îmbinărilor 
suprapuse cu manșon (SRM); 

- Sudarea prin rezistență 
electrică a îmbinărilor tip șa 
(derivație); 
  

 

Total  26  30 

Specificații metodologice 
Ordinea de parcurgere a secvenţelor de conţinut în cadrul modulului este recomandată de autori, dar aceasta poate fi schimbată, dacă nu este afectată 
logica de formare a competenţelor profesionale.  
Repartizarea orelor pe unități de competențe este recomandată, însă decizia finală, inclusiv și pentru repartizarea orelor pe secvenţe de conţinut în 
cadrul modulului, rămîne la discreţia cadrelor didactice care predau conţinutul modulului. Orele vor fi repartizate în funcţie de dificultatea temelor, 
de nivelul de cunoştinţe anterioare ale elevilor, de ritmul de asimilare a cunoştinţelor de către elevi. Numărul total de ore pe modul, precum și 
numărul de ore alocat pentru instruirea teoretică și practică, va rămîne neschimbat.  
Succesiunea lecțiilor de instruire teoretică și practică va depende de strategiile și metodele didactice aplicate, dar și de condițiile disponibile de 
realizare a procesului de instruire.  
Cadrele didactice vor utiliza activități de instruire centrate pe elev și vor aplica metode de învățare cu caracter activ-participativ. (Vezi Sugestii 
metodologice, p. 53) 
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Sugestii de evaluare 
Sugestiile de evaluare sunt adresate cadrelor didactice, elevilor, precum și evaluatorilor, în vederea identificării aspectelor critice în procesul de 
evaluare a competențelor profesionale formate în cadrul modulului.  
Pentru colectarea dovezilor referitor la deținerea competențelor profesionale specificate în prezentul modul, se recomandă realizarea evaluării sumative 
prin test practic și teoretic, prin care elevul va demonstra că este capabil să:  

- Pregătească rațional locul de muncă (condiții de șantier); 
- Recunoască prompt situațiile periculoase, prevenind accidentele la locul de muncă; 
- Gestioneze eficient resursele materiale (SDV-uri, materia primă, deșeuri etc.); 
- Utilizeze SDV-uri specifice lucrărilor de pregătire şi sudare a materialelor plastice; 
- Realizeze activități de pre-sudare (pregătirea semifabricatelor); 
- Realizeze sudarea elementelor din mase plastice prin procedee frecvent utilizate (element încălzitor, rezistență electrică etc.); 
- Inspecteze și (după caz) remedieze neconformitățile îmbinărilor sudate; 
- Întrețină utilajul și echipamentul din dotare. 

În scopul evaluării competențelor profesionale specifice, la sfîrșit de modul, se recomandă executarea unei lucrări care presupune o îmbinare din piese 
(din material plastic) de tip mufă, teu, colțar, cu verificarea la presiune. 
Cadrul didactic (evaluatorul) va urmări și va evalua atît procesul de executare a sarcinii, cât și rezultatul lucrării, conform fișelor de evaluare. Atenție 
sporită va fi acordată respectării normelor de protecție și prevenire a incendiilor (PSI).  
În procesul de evaluare, elevul va avea acces la documente tehnologice relevante pentru demonstrarea competențelor. După administrarea testelor 
(teoretic și practic), cadrul didactic va oferi elevilor un feedback constructiv referitor la rezultatele evaluării 

Resurse 
Instrumente (Instrumente şi echipament de laborator): 
Riglă metalică; bandă de măsurat; menghină; foarfeca pentru țevi din material plastic; dispozitiv prelucrare țeavă din plastic; cheie de strângere; 
ferăstrău cu pânză; dispozitive de fixare; aparat manual de termosudare cu aer cald; plite de sudare țevi; trusă de sudură prin polifuziune; role de 
presare; . 
Materiale consumabile: 
Placi din mase plastice, s=2 – 5 mm; țevi și racorduri din polipropilenă (PPR), d=16 – 20 mm; electrozi plastic pentru sudare cu adaos de material; 
pânză de ferestrău; hârtie xerox. 
Echipament de securitate: 
Haine de protecție, mănuși; ochelari de protecție; încălțăminte. 
Regulamente ce conţin instrucţiuni de lucru: 
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Regulile tehnicii securităţii la locul de muncă; regulile de protecţie a muncii şi securităţii antiincendiare; alte regulamente naţionale de siguranţă 
personală la efectuarea lucrărilor de sudare. 
Materiale didactice: 
Set planşe didactice; materiale foto-video; desene de execuţie; folii retroproiector; televizor; video; documentaţie tehnică, fişe tehnologice. 
Materiale de instruire: 
1. Manual: Prelucrarea metalelor: Pregătirea pentru formarea profesională și inițierea în meserie / Arno Heinrich, Karl-Heinz Ketteler, Siegfried 

Walter. Chișinău: S.n., 2013 (Î.S. F.E.-P. „Tipografia Centrală”). – 112 p. 
2. Extrase din actele legislative şi normative, instrucţiuni la temă: 
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MODULUL VIII – SUDAREA PRIN REZISTENȚĂ ELECTRICĂ 
Scopul modulului: Formarea competențelor de pregătire și realizare a lucrărilor de sudare prin rezistență electrică, de verificare a calității sudării și 
remediere a eventualelor neconformități constatate. 
Administrarea modulului: 
 Unități de competență (rezultate ale învățării la final de modul) IT IP Total 
UC 1. Organizarea procesului de sudare prin rezistență electrică 14 6 20 

UC 2. Realizarea procesului de sudare prin rezistenţă electrică în puncte 8 - 8 

UC 3. Realizarea procesului de sudare prin rezistenţă electrică în relief 8 - 8 

UC 4. Realizarea procesului de sudare prin rezistenţă electrică în linie 8 6 14 

UC 5. Realizarea procesului de sudare electrică prin presiune cap-la-cap 12 - 12 

Lecție de recapitulare 2 - 2 

Evaluare modul 2 6 8 

Total 54 18 72 

Achiziții teoretice și practice: 

Unitatea de competență 1: Organizarea procesului de sudare prin rezistență electrică 

Abilități Cunoștințe Nr.  
ore Lucrări practice recomandate Nr.  

ore 
- Citirea desenului de execuție 
- Selectarea utilajului pentru executarea 

sudării prin rezistenţă electrică, 
- Reglarea utilajului pentru sudarea prin 

rezistenţă electrică.  
- Selectarea electrozilor pentru efectuarea 

procesului de sudare corespunzătoare 
desenului de execuţie; 

- Respectarea normelor de securitate a 
muncii în procesul sudării prin rezistenţă 

- Principiul și clasificarea procedeelor  de 
sudare prin rezistenţă electrică. Domenii de 
aplicare. Fazele procesului, pictogramele 
fazelor; 

- SDV-uri la sudare prin rezistenţă electrică, 
surse de curent, construcţia utilajului; 
proprietăţi tehnologice. Electrozii pentru 
sudarea prin rezistenţă electrică.,   

- Regimul de sudură prin rezistenţă. Metode de 
stabilire a regimului de sudură (formule 
empirice, nomograme,tabele) 

 - Lucrări de pregătire a 
mijloacelor de protecţie, a 
sculelor și utilajului din 
dotarea postului de sudare 
conform instrucţiunilor. 

- Operații de verificare a 
funcționalității utilajului. 

- Lucrări de pregătire a 
pieselor de sudat conform 
standardelor. 

- Lucrări de asamblare a 
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electrică.  
- Determinarea metodei de sudare reieşind 

din sarcina stabilită. 

- Organizarea locului de muncă. Factori de risc 
în sudarea prin rezistenţă electrică şi normele 
de securitate a muncii;   

- Elemente geometrice a unui punct de sudură 
(diametrul punctului, pătrunderea, adîncimea 
amprentelor, etc.) conform GOST 15878-79;   

- Îmbinări sudate a armaturilor și elementelor 
încorporate ale structurilor din beton armat. 

- Notarea simplificată și construcția îmbinărilor 
conform GOST 14098-91. 

pieselor de sudat. 
- Operații de setare a 

regimurilor de sudare.  
 

Total  14  6 
 

Unitatea de competență 2: Realizarea procesului de sudare prin rezistenţă electrică în puncte 
- Citirea desenelor de execuție a 

ansamblurilor realizate prin sudare în 
puncte; 

- Selectarea materialelor necesare pentru 
sudarea prin rezistenţă electrică în puncte;  

- Selectarea utilajului pentru executarea 
sudării prin rezistenţă electrică în puncte; 

- Reglarea parametrilor regimului de 
sudare prin rezistenţă electrică în puncte; 

- Selectarea electrozilor pentru efectuarea 
procesului de sudare corespunzător fişei 
tehnologice; 

- Executarea sudării prin rezistenţă 
electrică în puncte; 

- Verificarea calității sudurii.  
- Remedierea  neconformităţilor  

- Desene de execuție a ansamblurilor realizate 
prin sudare în puncte; 

- Factori de risc în sudarea prin rezistenţă 
electrică în puncte şi norme de securitate a 
muncii; acordarea primului ajutor în caz de 
traumatisme, fracturi;  

- Procesul de sudare prin rezistenţă electrică în 
puncte, ciclogramele sudării cu forjare și сu 
pulsații multiple, condiţii de realizare, 
materiale utilizate;  

- Controlul calităţii sudurii prin rezistenţă 
electrică în puncte;                                                               
 

 
 
 
 

- Realizarea îmbinărilor de 
plăci din oțel carbon și oțel 
aliat, conform desenului de 
execuție. 

- Realizarea îmbinărilor de 
plăci din aluminiu. 

- Realizarea controlului 
vizual şi distructiv al 
îmbinărilor. 

- Confecționarea plaselor 
pentru articole de beton 
(din domeniul 
construcțiilor)   

 

Total  8  0 
 
Unitatea de competență 3: Realizarea procesului de sudare prin rezistenţă electrică în relief 
- Selectarea materialelor necesare pentru 

sudarea prin rezistenţă electrică în relief.  
- Materiale utilizate la sudarea prin rezistenţă 

electrică în relief; profile laminate; metode 
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- Selectarea utilajului pentru executarea 
sudării prin rezistenţă electrică în relief.  

- Stabilirea regimurilor utilajului pentru 
sudarea prin rezistenţă electrică în relief.  

- Selectarea electrozilor pentru efectuarea 
procesului de sudare  în relief; 

- Aplicarea procedeelor de sudare prin 
rezistenţă electrică în relief; 

-  Executarea sudurii prin rezistenţă 
electrică în relief, 

- Verificarea calității sudurii. 
-  Utilizarea terminologiei specifice sudurii 

prin rezistenţă electrică în relief. 

de laminare;  
- SDV-uri utilizate la sudarea prin rezistenţă 

electrică în relief, caracteristici, reguli de 
întreţinere şi exploatare, regimul de sudură 
prin rezistenţă în relief, electrozii pentru 
sudarea prin rezistenţă electrică în relief.   

- Tehnologia sudării prin rezistenţă electrică în 
relief, succesiunea procesului, condiţii de 
realizare, metode de sudare.  

- Controlul calităţii sudurii în relief. 

 

Total  8  0 
  
Unitatea de competență 4: Realizarea procesului de sudare prin rezistenţă electrică în linie 
- Selectarea utilajului pentru executarea 

sudării prin rezistenţă electrică în linie. 
- Reglarea utilajului pentru sudarea prin 

rezistenţă electrică 
- Selectarea electrozilor pentru efectuarea 

procesului de sudare corespunzător fişei 
tehnologice.  

- Executarea sudurii prin rezistenţă electrică 
prin presiune în linie, 

- Verificarea calității sudurii. 
- Aplicarea metodelor de remediere a 

greşelilor comise.  
- Montarea ansamblurilor sudate prin 

presiune electrică în linie.  
- Utilizarea terminologiei specifice  sudării 

prin rezistenţă electrică în linie. 

- Materiale utilizate la sudarea prin rezistenţă 
electrică în linie. 

- SDV-uri de sudare prin rezistenţă electrică în 
linie, construcţia utilajului, principiu de 
funcţionare, regimul de sudură prin rezistenţă 
în linie, electrozii pentru sudarea prin 
rezistenţă electrică în linie. 

- Tehnologia sudării prin rezistenţă  în linie; 
ciclograma procesului,  condiţii de realizare, 
metode de sudare.  

- Controlul calităţii sudurii electrice în linie. 

 
 
 
 

- Realizarea îmbinărilor de 
plăci din oțel carbon și oțel 
aliat. 

- Confecționarea tuburilor 
din tablă, rezervoarelor de 
ulei, tobelor de eșapament 

 

Total   8  6 
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Unitatea de competență 5: Realizarea procesului de sudare electrică prin presiune cap-la-cap 
- Selectarea utilajului pentru executarea 

sudării prin presiune cap la cap, 
- Stabilirea regimului pentru sudarea prin 

presiune cap la cap. 
- Selectarea şi montarea bacului de prindere 

pentru executarea procesului de sudare 
prin presiune cap la cap.  

- Executarea sudurii prin presiune cap la 
cap, 

- Verificarea calității sudurii.  
- Utilizarea terminologiei specifice sudării 

prin presiune cap la cap. 

Materialele utilizate la sudarea prin presiune cap 
la cap; Bacuri de fixare prin presiune cap la cap. 
Regimul de sudură electrică prin presiune cap la 
cap,  
Modalităţi de utilizare eficientă a materialelor. 
Tehnologia sudării electrice prin presiune cap la 
cap, succesiunea procesului,  condiţii de realizare.  
Controlul calităţii sudurii electrice prin presiune 
cap la cap. 

 - Sudarea pînzelor pentru 
ferăstrăul circular. 

- Confecționarea lanțurilor 
rondelă din bară rotundă 

 

Total  12  0 

Specificații metodologice 
Ordinea de parcurgere a secvenţelor de conţinut în cadrul modulului este recomandată de autori, dar aceasta poate fi schimbată, dacă nu este afectată 
logica de formare a competenţelor profesionale.  
Repartizarea orelor pe unități de competențe este recomandată, însă decizia finală, inclusiv și pentru repartizarea orelor pe secvenţe de conţinut în 
cadrul modulului, rămîne la discreţia cadrelor didactice care predau conţinutul modulului. Orele vor fi repartizate în funcţie de dificultatea temelor, 
de nivelul de cunoştinţe anterioare ale elevilor, de ritmul de asimilare a cunoştinţelor de către elevi. Numărul total de ore pe modul, precum și 
numărul de ore alocat pentru instruirea teoretică și practică, va rămîne neschimbat.  
Succesiunea lecțiilor de instruire teoretică și practică va depende de strategiile și metodele didactice aplicate, dar și de condițiile disponibile de 
realizare a procesului de instruire.  
Cadrele didactice vor utiliza activități de instruire centrate pe elev și vor aplica metode de învățare cu caracter activ-participativ. (Vezi Sugestii 
metodologice, p. 53)  
Ținînd cont de specificul tehnologiilor de sudare prin rezistență electrică, în limita posibilităților, instituția de învățămînt va organiza realizarea 
lucrărilor practice de sudare în atelierele de instruire practică sau în cadrul companiilor de profil.  
Sugestii de evaluare 
Sugestiile de evaluare sunt adresate cadrelor didactice, elevilor, precum și evaluatorilor, în vederea identificării aspectelor critice în procesul de 
evaluare a competențelor profesionale formate în cadrul modulului.  
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Pentru colectarea dovezilor referitor la deținerea competențelor profesionale specificate în prezentul modul, se recomandă realizarea evaluării sumative 
prin test practic și teoretic, prin care elevul va demonstra că este capabil să:  

- Pregătească rațional ambianța locului de muncă; 
- Prevină accidentele la locul de muncă; 
- Gestioneze eficient resursele materiale (SDV-uri, materia primă, deșeuri etc.); 
- Stabilească regimuri optime de sudare prin rezistență electrică conform scopului urmărit; 
- Realizeze îmbinări sudate prin rezistență electrică în toate pozițiile spațiale  
- Remedieze neconformitățile îmbinărilor sudate; 
- Întrețină utilajul și echipamentul din dotare 

În scopul evaluării competențelor profesionale specifice, la sfîrșit de modul, se recomandă executarea următoarelor lucrări: 
- Confecționarea plaselor pentru articole de beton (din domeniul construcțiilor)  
- Confecționarea tuburilor din tablă, rezervoarelor de ulei, tobelor de eșapament  
- Sudarea pînzelor pentru ferăstrăul circular. 
- Confecționarea lanțurilor rondelă din bară rotundă  

Se recomandă ca fiecare elev să realizeze una din lucrările propuse. Cadrul didactic (evaluatorul) va urmări și va evalua atît procesul de executare a 
sarcinii, cât și rezultatul lucrării, conform fișelor de evaluare.  
În procesul de evaluare, elevul va avea acces la documente tehnologice relevante pentru demonstrarea competențelor. După administrarea testelor 
(teoretic și practic), cadrul didactic va oferi elevilor un feedback constructiv referitor la rezultatele evaluării 

Resurse 

Instrumente (Instrumente şi echipament de laborator): 
Riglă metalică; bandă de măsurat; menghină; ferăstrău cu pânză; dispozitive de fixare; ciocan-daltă, cleşte, perie de sârmă, polizor, masă pentru 
sudare, scaun pentru sudare, sistem de eşapament, echipamente de sudare prin presiune în puncte, în linie, în relief, prin fricțiune: transformator; 
convertizor; foarfece, ferestrău mecanic alternativ. 
Materiale consumabile: 
Plăci t = 0,510 mm; din oțel carbon, oțel aliat, aluminiu. Bare laminate Ø 6-20 mm din oţel carbon și oțel aliat 
Echipament de securitate: 
Haine de protecție, mănuși; cască pentru sudori; ochelari de protecție; încălțăminte. 
Regulamente ce conţin instrucţiuni de lucru: 
Regulile tehnicii securităţii la locul de muncă; regulile de protecţie a muncii şi securităţii antiincendiare; alte regulamente naţionale de siguranţă 
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personală la efectuarea lucrărilor de sudare. 
Materiale didactice: 
Set planşe didactice; materiale foto-video; desene de execuţie; folii retroproiector; televizor; video; documentaţie tehnică, fişe tehnologice. 
Materiale de instruire: 
1. Manual: Prelucrarea metalelor: Pregătirea pentru formarea profesională și inițierea în meserie / Arno Heinrich, Karl-Heinz Ketteler, Siegfried 

Walter. Chișinău: S.n., 2013 (Î.S. F.E.-P. „Tipografia Centrală”). – 112 p. 
2. Extrase din actele legislative şi normative 

 

 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

MODULUL IX – SUDAREA CU ELECTROD NEFUZIBIL ÎN MEDIU PROTECTOR DE GAZE INERTE (WIG) 



 

49 
 

Scopul modulului: Formarea competențelor de pregătire și realizare a lucrărilor de sudare, utilizând echipamente de sudare WIG, de verificare a 
calității sudării și remediere a neconformități constatate. 
Administrarea modulului: 

 Unități de competență (rezultate ale învățării la final de modul) IT IP Total 
UC 1. Organizarea procesului de sudare WIG 32 6 38 

UC 2. Realizarea procesului de sudare WIG 34 30 64 

Evaluare modul 2 6 8 

Total 68 42 110 

Achiziții teoretice și practice: 

 Unitatea de competență 1: Organizarea procesului de sudare WIG 

Abilități Cunoștințe Nr.  
ore 

Lucrări practice 
recomandate 

Nr.  
ore 

- Pregătirea mijloacelor de protecție din dotarea 
postului de sudare conform instrucţiunilor. 

- Selectarea materialelor consumabile necesare 
procedeului de sudare WIG; 

- Identificarea utilajelor și SDV-urilor pentru 
sudarea WIG din dotarea locului de muncă; 

- Verificarea stării tehnice a utilajului din dotare; 
- Aranjarea rațională a SDV-rilor pentru sudare; 
- Respectarea tehnicii securității muncii; 
- Acordarea primului ajutor în caz de intoxicații; 
- Selectarea tipului şi diametrului electrodului şi 

duzei în conformitate cu condițiile cromatice; 
- Pregătirea și menţinerea în stare perfectă a 

electrodului nefuzibil; 
- Aplicarea metodei potrivite de protecție a rădăcinii 

sudurii în dependență de tipul îmbinării;  
- Citirea desenului de execuție a unei structuri 

metalice complexe, tip cisternă, recipient, scară; 

- Procedeul de sudare WIG. Principiul și 
domenii de aplicare şi performanţele; 

- Reprezentarea grafică şi simbolizarea 
convențională a sudurilor WIG; 

- Norme de securităte a muncii la sudare cu 
electrod de wolfram. Factori periculoşi şi 
nocivi la sudarea cu electrod nefuzibil; 

-  Acordarea primului ajutor în caz de stop 
cardiac; 

- Utilaje și SDV-uri pentru sudarea WIG; 
- Pictogramele organelor de comandă la 

sudarea WIG; 
- Electrozii de wolfram; Codurile cromatice 

ale  electrozilor; 
- Metale de adaos 
- Metode de protecţie a rădăcinii sudurii. 

Gaze de formare; 
- Cerinţe faţă de organizarea postului de 

 
 

- Lucrări de pregătire a 
rostului pentru sudare 
conform fișei tehnologice. 

- Lucrări de pregătire a 
utilajului de sudat (încărcare 
cu sârmă fuzibilă, amestec 
de gaze etc.). 

- Lucrări de verificare a 
funcționalității utilajului și 
setare a regimurilor de 
sudare.  
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- Utilizarea terminologia specifică procesului de 
sudare WIG. 

lucru specifice sudării WIG 

Total  32  6 
 
Unitatea de competență 2: Realizarea procesului de sudare WIG 
- Aplicarea metodelor de amorsare a arcului cu 

frecvenţă înaltă, cu arc pilot, prin atingere; 
- Executarea îmbinării sudate a elementelor din 

oţel aliat, fontă, aluminiu şi aliaje din 
aluminiu, cupru şi aliaje din cupru, titan; 

- Realizarea îmbinării de ţevi în toate poziţiile 
spaţiale; 

- Realizarea îmbinării de placă cu ţeavă în toate 
poziţiile spaţiale; 

- Verificarea calității sudurii prin control vizual 
şi prin măsurare cu şablonul universal; 

- Aplicarea procedurii de remediere a sudurilor 
defecte. 

- Tehnica sudării WIG 
- Regulile de pregătire a electrozilor de 

wolfram; 
- Tehnici operatorii de realizare a sudurii WIG 

în diferite poziții spațiale; 
- Forma și dimensiunile rostului la sudarea 

plăcilor. 
- Tehnici de îmbinare a plăcilor in diferite 

poziții spațiale. 
- Tehnici de îmbinare a țevilor in diferite poziții 

spațiale. 
- Tehnici de îmbinare a placii-țeavă in diferite 

poziții spațiale 
- Tehnologii de sudare ale oţelului inoxidabil, 

cuprului, aluminiului, titanului și aliajelor 
acestora. 

- Cerinţe faţă de calitatea produsului finit; 
- Defecte caracteristice şi metode de remediere. 

 - Lucrări de realizare a 
cordoanelor de încărcare în 
straturi multiple pe placă; 

- Lucrări de realizare a 
îmbinărilor cap la cap, în 
colţ, în T şi suprapuse în 
poziţia orizontală; 

- Lucrări de realizare a 
cusăturilor circulare 
conform standardelor; 

- Operații de verificare a 
îmbinărilor sudate și 
remedierea 
neconformităţilor. 

 
 

 

Total  34  30 

Specificații metodologice 
Ordinea de parcurgere a secvenţelor de conţinut în cadrul modulului este recomandată de autori, dar aceasta poate fi schimbată, dacă nu este afectată 
logica de formare a competenţelor profesionale.  
Repartizarea orelor pe unități de competențe este recomandată, însă decizia finală, inclusiv și pentru repartizarea orelor pe secvenţe de conţinut în 
cadrul modulului, rămîne la discreţia cadrelor didactice care predau conţinutul modulului. Orele vor fi repartizate în funcţie de dificultatea temelor, 
de nivelul de cunoştinţe anterioare ale elevilor, de ritmul de asimilare a cunoştinţelor de către elevi. Numărul total de ore pe modul, precum și 
numărul de ore alocat pentru instruirea teoretică și practică, va rămîne neschimbat.  
Succesiunea lecțiilor de instruire teoretică și practică va depende de strategiile și metodele didactice aplicate, dar și de condițiile disponibile de 
realizare a procesului de instruire.  
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Cadrele didactice vor utiliza activități de instruire centrate pe elev și vor aplica metode de învățare cu caracter activ-participativ. (Vezi Sugestii 
metodologice, p. 53)  
În scopul formării abilităților primare de sudare WIG, se recomandă exersarea pe plăci din oţel carbon. Suplimentar, ținînd cont de specificul 
tehnologiilor de sudare WIG, în limita posibilităților, instituția de învățămînt va organiza realizarea lucrărilor practice de sudare în atelierele de 
instruire practică sau în cadrul companiilor de profil.  
Sugestii de evaluare 
Sugestiile de evaluare sunt adresate cadrelor didactice, elevilor, precum și evaluatorilor, în vederea identificării aspectelor critice în procesul de 
evaluare a competențelor profesionale formate în cadrul modulului.  
Pentru colectarea dovezilor referitor la deținerea competențelor profesionale specificate în prezentul modul, se recomandă realizarea evaluării sumative 
prin test practic și teoretic, prin care elevul va demonstra că este capabil să:  

- Pregătească rațional locul de muncă; 
- Prevină accidentele la locul de muncă; 
- Gestioneze eficient resursele materiale (SDV-uri, materia primă, deșeuri etc.); 
- Stabilească regimuri optime de sudare WIG în funcție de marca și grosimea materialului, schema de sudare etc.; 
- Realizeze sudarea elementelor constructive din oțel carbon, fontă, aliaje din aluminiu, aliaje din cupru, titan; 
- Realizeze, în conformitate cu schița de lucru, construcții sudate prin utilizarea procedeului WIG; 
- Inspecteze și să remedieze (după posibilitate) neconformitățile îmbinărilor sudate; 
- Întrețină utilajul și echipamentul din dotare. 

În scopul evaluării competențelor profesionale specifice, la sfîrșit de modul, se recomandă o lucrare de confecționare a unui rezervor cu capac de 1-2 
litri, din aliaje, cu încercare la presiune. 
Proba practică va include, în mod obligatoriu, realizarea calculelor materialelor consumabile necesare pentru confecționarea rezervorului. Cadrul 
didactic (evaluatorul) va urmări și va evalua atît procesul de executare a sarcinii, cât și rezultatul lucrării, conform fișelor de evaluare.  
În procesul de evaluare, elevul va avea acces la documente tehnologice relevante pentru demonstrarea competențelor. După administrarea testelor 
(teoretic și practic), cadrul didactic va oferi elevilor un feedback constructiv referitor la rezultatele evaluării  
 

Resurse 
Instrumente (Instrumente şi echipament de laborator): 
Riglă metalică; bandă de măsurat; menghină; ferăstrău cu pânză; dispozitive de fixare; ciocan-daltă, cleşte, perie de sârmă, polizor, masă pentru 
sudare, scaun pentru sudare, sistem de eşapament, echipament pentru sudare; foarfece, ferestrău mecanic alternativ. 
Materiale consumabile: 
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Plăci t = 0,6 – 10 mm; ţevi Ø 40, 80 140 mm din oţel inox, aluminiu, cupru; material de adaos; gaze de protecţie inerte,  gaz de formare; hîrtie 
abrazivă, discuri abrazive, acetonă. 
Echipament de securitate: 
Haine de protecție, mănuși; cască pentru sudori; ochelari de protecție; încălțăminte. 
Regulamente ce conţin instrucţiuni de lucru: 
Regulile tehnicii securităţii la locul de muncă; regulile de protecţie a muncii şi securităţii antiincendiare; alte regulamente naţionale de siguranţă 
personală la efectuarea lucrărilor de sudare. 
Materiale didactice: 
Set planşe didactice; materiale foto-video; desene de execuţie; folii retroproiector; televizor; video; documentaţie tehnică, fişe tehnologice. 
Materiale de instruire: 
1. Manual: Tehnologia construcțiilor sudate / Sîrbu I. Iași: 2005. 
2. Manual: Sudarea prin topire / Dehelean D. Timișoara: 1997. 
3. Manual: Echipamente pentru sudare / Cohal V.: Chișinău, 2001. 
4. Extrase din actele legislative şi normative. 
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V. Sugestii metodologice 
Abordarea modulară în formarea profesională este orientată spre formarea competenţelor profesionale. 
Reuşita realizării finalităţilor curriculare depinde de managementul procesului didactic, corelarea 
procesului de predare, învăţare şi evaluare. 
Formarea competenţelor este asigurată dacă este îmbinată judicios predarea-învăţarea cunoştinţelor în 
cadrul orelor teoretice cu formarea abilităţilor în cadrul atelierelor de instruire practică şi consolidarea  
acestora în cadrul stagiilor de practică. 
Predarea şi învăţarea cunoştinţelor constituie o precondiţie a formării abilităţilor, dar funcţionalitatea 
acestora este apreciată doar în raport cu importanţa lor în formarea abilităţilor, şi în final, cu formarea 
competenţelor. Conţinuturile separate nu sunt o valoare în sine. Acestea dobîndesc rolul de mesaj 
educaţional, doar dacă printr-o abordare integratoare, constituie suportul informaţional al formării 
competenţei. De aceea, este important ca profesorul şi maistrul sau echipa de profesori, să sincronizeze 
aspectul teoretic şi practic al formării competenţelor. 
În acest context, strategia didactică se axează pe tehnologii participative, care plasează elevul în 
contextul de învăţare bazat pe acţiune şi implicare responsabilă.  
Eficiența procesului de învăţămînt poate fi asigurată de selectarea reușită a strategiilor și metodelor 
didactice, mijloacelor de învățare  și formelor de organizare, precum şi de îmbinarea armonioasă a 
acestora cu situațiile de învățare.  
Un criteriu important de selectare și ordonare a strategiilor didactice este gradul de dirijare sau de 
autonomie conferit elevilor în procesul învățării. Prin urmare se recomandă aplicarea strategiilor 
didactice care deplasează accentul de la învățarea cu strictețe prescrisă și controlată de profesor spre 
învățarea prin descoperire și cooperare. 
Pentru realizarea cu succes a procesului de instruire, se recomandă aplicarea atît a strategiilor didactice 
deductive (al căror demers este de la general spre particular, de la legi spre concretizarea lor în 
exemple, de la teorie spre practică), cît și strategiilor inductive (de la concret spre abstract, de la 
practică spre teorie). 
Metodele interactive asigură o instruire dinamică, formativă, motivantă, reflexivă, continuă. Metodele 
cele mai recomandate în formarea profesională, care presupun îmbinarea cunoștințelor teoretice şi 
abilităților practice sînt: demonstrația, observația, exercițiul, algoritmizarea, lucrarea practică, 
problematizarea, studiul de caz, experimentul, proiectul etc. 

- Demonstrația: metodă de explorare indirectă a realității, utilizată pentru a prezenta obiecte și 
fenomene reale, pe baza unui material suport (natural, figurativ sau simbolic). Demonstrarea 
poate fi realizată cu ajutorul obiectelor naturale sau cu substitute (bi-tridimensionale, simbolice) 
sau cu mijloace tehnice audio-video.  

- Observația: metodă de explorare directă a realității, care reprezintă urmărirea și înregistrarea 
sistematică a datelor despre obiecte și fenomene, în scopul cunoașterii lor. Observația poate fi 
dirijată, independentă, spontană, de scurtă/lungă durată.   

- Exercițiul: metodă de acțiune reală asupra realității, care presupune executarea repetată, 
conștientă și sistematică a unor acțiuni, operații sau procedee în scopul formării abilităților 
practice și intelectuale sau a formării unei competențe. Exercițiile pot fi introductive, curente, 
de consolidare, de verificare, individuale sau în grup, dirijate/semi-dirijate sau creative. 

- Algoritmizarea: metodă didactică care presupune găsirea/identificarea de către profesor a 
înlănțuirii (algoritmului) necesare a operațiilor activității de învățare. Prin calea algoritmizării, 
elevul însușește cunoștințele sau tehnicile de lucru, prin simpla parcurgere  a unei căi deja 
stabilite.  

- Lucrarea practică: metodă didactică care constă în executarea de către elevi a unor sarcini cu 
caracter aplicativ: de execuție, de fabricație, de reparație. Prin această metodă se realizează 
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formarea abilităților, achiziționarea unor strategii de rezolvare a unor probleme practice, 
consolidarea cunoștințelor și formarea competențelor. În comparație cu exercițiul practic, 
lucrarea practică presupune un grad mai sporit de complexitate și de independență. Pentru 
realizarea lucrării practice, cadrul didactic va explica și demonstra corect acțiunea de executat; 
elevii vor efectua acțiunea în mod repetat și în diferite situații; exercițiile propuse trebuie să 
contribuie la creșterea progresivă a gradului de independență a elevilor; profesorul asigură un 
control permanent, care treptat se transformă în autocontrol.  

- Problematizarea: metodă didactică care pune accent pe cercetarea-descoperirea unor cauze ori 
soluții la o problemă. Cadrul didactic propune o situație-problemă cu mai multe alternative de 
rezolvare, care generează elevilor îndoială, incertitudine, curiozitate și dorința de a descoperi 
soluția, iar elevii vor putea să o rezolve dacă vor însuși noile cunoștințe care urmează să fie 
prezentate de către profesor.  

- Studiul de caz: metodă de explorare directă a realității care presupune confruntarea elevului cu 
o situație din viața reală ”caz”, cu scopul de a observa, înțelege, interpreta sau chiar soluționa. 
”Cazul” ales reflectă o situație tipică, reprezentativă, și semnificativă pentru un anumit sector 
industrial, este autentic și implică o situație-problemă, care cere un diagnostic sau o decizie.   

- Experimentul cu caracter aplicativ: metodă didactică prin care profesorul provoacă intenționat 
un fenomen în scopul studierii acestuia. Experimentul poate fi demonstrativ, aplicativ, de 
laborator, natural, individual/în echipă. 

- Proiectul: metodă didactică care presupune cercetare orientată spre un scop bine precizat, care 
este realizată prin îmbinarea cunoștințelor teoretice cu activități practice, finalizate cu un 
produs.  

 
Pe lîngă strategiile și metodele didactice, un rol important le revine mijloacelor didactice moderne care 
motivează elevii pentru învățare şi formează competențele profesionale. Pentru realizarea obiectivelor 
și dezvoltarea competențelor profesionale, se recomandă utilizarea mijloacelor audiovizuale şi anume: 
computerul, notebook-ul, videoproiectorul, filmele didactice pe CD-uri, soft-urile educaționale etc. Un 
alt tip de mijloace didactice eficiente sunt mijloacele didactice ilustrative: fişe instructiv-tehnologice, 
cartele tehnologice, planșe referitoare la igiena personală a bucătarului, locul de muncă şi activități 
realizate la locul de muncă, scheme tehnologice de preparare a bucatelor etc. 
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VI. Sugestii de evaluare 
Evaluarea reprezintă totalitatea activităților prin care se colectează, organizează și interpretează datele 
obținute în urma folosirii unor metode, tehnici și instrumente de măsurare și apreciere a rezultatelor 
învățării.  
În contextul structurării procesului de instruire pe module axate pe formare de competențe, evaluarea 
modulului presupune demonstrarea de către elev a deținerii competențelor specifice modulului.  
Evaluarea competențelor la final de modul va fi realizată  în baza următoarelor principii: 

- Competențele formate sînt evaluate în bază de criterii; 
- Criteriile de evaluare sînt formulate în termeni de rezultate ale activităților/sarcinilor 

modulului; 
- În procesul de evaluare se ține cont de dovezile referitor la deținerea competențelor de către 

elev; 
- Acumularea de dovezi se realizează continuu pe perioada parcurgerii modulului.  
- Evaluarea rezultatelor modulului se realizează în baza tuturor dovezilor, acumulate atît în 

procesul de evaluare formativă, cît și sumativă.  
Dacă pentru cadrul didactic evaluarea reprezintă ultima etapă în procesul de predare-învățare, atunci 
pentru elev, evaluarea este punctul de plecare pentru învățare: elevii vor învăța ceea ce ei știu că va fi 
evaluat!   
O condiție de importanță majoră pentru asigurarea unei învățări eficiente este ca elevul să știe clar care 
sunt așteptările la final de modul. Lipsa de claritate, în mare parte, va duce la evaluări negative, 
dificultăți de învățare și performanțe joase ale elevilor.  
Astfel, pentru a asigura parcurgerea cu succes a modulului și formarea competențelor profesionale, 
specifice modulului, se recomandă ca la început de modul cadrul didactic să informeze elevii despre 
ceea ce ei trebuie să fie capabili să facă/demonstreze la final de modul (rezultatele învățării), dar și 
despre modalitatea și criteriile de evaluare.  
Conexiunea dintre învățare și evaluare va fi asigurată la începutul procesului de învățare în așa fel ca 
elevii să știe cum rezultatele lor vor fi măsurate. Deci, provocarea pentru cadrele didactice este să 
asigure conexiunea dintre metodele didactice, tehnicile și criteriile de evaluare, precum și rezultatele 
învățării. Această conexiune dintre predare, evaluare și finalitățile de învățare ajută ca întreaga 
experiență de învățare să fie mai transparentă. 
În procesul de formare profesională se utilizează o gamă amplă de modalități de evaluare: 

- evaluarea inițială, 
- evaluarea formativă, 
- evaluarea sumativă,  
- evaluarea pentru certificare. 

Evaluarea inițială stabilește nivelul cunoștințelor, priceperilor, deprinderilor şi a competențelor 
formate la elevi. În cadrul curriculumului acest tip de evaluare se realizează la începutul procesului de 
instruire profesională cu scopul de a determina prezenţa competenţelor-cheie, care constituie o bază şi 
o premisă de formare a competenţelor profesionale. Lipsa unor competenţe-cheie sau nivelul scăzut de 
performanţă în demonstrarea anumitor competenţe-cheie (ca de exemplu: competenţele de învăţare, 
competenţe în ştiinţe şi tehnologie), sporesc gradul de dificultate în formarea competenţelor 
profesionale. Evaluarea iniţială indică cadrelor didactice, care este potenţialul elevilor, precum şi 
aspectele ce necesită corectare sau îmbunătățire, realizate prin programe de recuperare. 
În contextul unui învăţămînt axat pe competențe vectorul evaluării este orientat spre  evaluarea 
formativă – proces continuu de observare a formării elevului în procesul de instruire. Acest tip de 
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evaluare se realizează pe tot parcursul activității de instruire şi oferă un feedback relevant în legătură 
cu procesul de formare a competențelor.  
Metaforic vorbind, evaluarea formativă/continuă seamănă cu un proces de preparare a bucatelor. La 
diverse etape, produsul este degustat, iar calitatea lui poate fi ameliorată prin adăugarea de ingrediente, 
extinderea timpului de prelucrare termică etc. În acest context, evaluarea formativă permite o 
remediere a procesului de învăţare la etapele timpurii, dar atunci cînd produsul este expus pe masă, 
remedierea nu mai e posibilă, fiind vorba numai de un bilanț – evaluarea sumativă. 
Astfel, valoarea evaluării formative constă în formarea permanentă şi continuă a competențelor la elevi 
reflectate în standardul ocupațional și calificarea profesională.  
În acest context, în activitatea didactică va reuşi acel profesor care va oferi la lecții un set de sarcini 
didactice pe nivele, elaborate în contextul taxonomiilor corespunzătoare, fapt care va permite 
valorificarea la maximum a potențialului fiecărui elev şi va permite profesorului să ghideze şi să 
monitorizeze activitatea de formare a competențelor profesionale la elevi. 
Un interes deosebit prezintă lucrările practice, în cadrul cărora elevii sunt puşi în situaţia de a executa 
ei însuși, sub conducerea şi îndrumarea maistrului, diferite sarcini cu caracter aplicativ în vederea 
acumulării, fixării şi consolidării cunoştinţelor şi a formării abilităților. Astfel, lucrările practice 
presupun un volum mai mare de muncă independentă din partea elevilor. 
La probele practice se evaluează procesul de executare a operaţiei profesionale / sarcinii practice, și 
calitatea produsului finit după anumite criterii de evaluare.  
În cadrul activităţilor practice, vor fi aplicate teste/probe practice autentice prin care se evaluează 
cunoștințele, abilitățile şi competenţele elevului, plasat într-o situaţie similară condiţiilor reale de viaţă 
din activitatea profesională.  
Evaluarea curentă/formativă se realizează prin diverse modalităţi: observarea comportamentului 
elevului, analiza rezultatelor activităţii elevului, discuţia/conversaţia, răspunsuri orale ale elevilor, 
lucrări scrise, lucrările practice, prezentarea proiectelor individuale de activitate etc.  
Prin evaluarea curentă/formativă, cadrele didactice informează elevul despre nivelul de performanţă; îl 
motivează să se implice în dobîndirea competenţelor profesionale. 
Evaluarea sumativă este o evaluare finală care evidenţiază nivelul de pregătire profesională a elevului 
implicat într-o activitate de formare după o anumită perioadă de timp, fiind realizează prin: teste 
sumative, examene, teste/probe practice etc. Acest tip de evaluare are drept scop atestarea progreselor 
elevilor în formarea competenţelor și urmărește mai multe obiective:  

- Oferă elevilor informații individuale referitor la rezultatele obținute, gradul/nivelul de deținere 
a competențelor specifice modulului, precum și dificultățile de învățare. 

- Oferă profesorului informații referitor la nivelul de deținere de către elevi a cunoștințelor, 
abilităților și competențelor specifice modulului. 

- Oferă profesorului informații referitor la modul și gradul de realizare de către elevi a  
activităților planificate. 

- Oferă profesorului informații de diagnosticare referitor la dificultățile cu care se confruntă 
elevii în procesul de învățare și sugerează activități didactice suplimentare pentru îmbunătățirea 
procesului de instruire. 

- Armonizează instruirea cu obiectivele și rezultatele instruirii în mod continu.  
Prezentul curriculum recomandă realizarea evaluărilor sumative la finele fiecărui modul. În scopul 
aprecierii competențelor formate, se recomandă evaluarea atît a cunoștințelor teoretice, cît și a 
abilităților practice, care solicită elevului demonstrarea competenţei profesionale. Autorii de 
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curriculum propun diverse sarcini/probe de evaluare la final de module, care vor orienta 
comportamentul profesional al elevului spre demonstrarea sistemului de cunoştinţe şi abilităţi, dar nu 
limitează cadrele didactice doar la acestea. Echipa de profesori pot aplica și alte probe practice, cu 
condiția că prin aceste probe elevii vor putea demonstra deținerea competențelor specifice modulului. 
Pentru evaluarea competențelor vor fi clar stabiliţi indicatorii şi descriptorii de performanţă ai 
procesului şi produsului realizat de către elev. 
Evaluarea de certificare este un proces de evaluare a nivelului de cunoștințe, abilități, competențe ale 
elevilor la sfîrșitul unei perioade îndelungate de instruire (ciclu de învățămînt). Conform 
curriculumului o astfel de evaluare este realizată la încheierea procesului de instruire/formare, prin care 
elevul va demonstra deținerea competențelor profesionale formate,  după care acesta primeşte un 
certificat de calificare. 
Obiectivul major al evaluării este îmbunătățirea procesului de învățare. Deci, după evaluare, cadrele 
didactice nu se vor opri doar la constatări, ci vor dezvolta demersurile didactice întreprinse și pe cele 
viitoare, încercînd să îmbunătățească activitatea, și vor informa elevii despre rezultatele obținute și 
despre ceea ce este de făcut în viitor.  
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