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Cu privire la aprobarea Curricumului
pentru invitimintul profesional tehnic

Avind in vedere prevederile art. 64 pct. (2) din Codul educatiei al Republicii Moldova
or. 152 din 17 iulie 2014 (Monitorul Oficial al Republicii Moldova, 2014, nr. 319-324, art.
634), precum si in conformitate cu Ordinul Ministrului Educatiei nr. 1128 din 26 noiembrie
2015, Ministrul Educatiei emite prezentul

ORDIN:

1. Se aprobd Curriculumul pentru invatamintul profesional tehnic secundar dupd cum
urmeza:
1) Curricumul modular la meseria Bucdtar, cod 1013002;
2) Curricumul modular la meseria Cofetar, cod 721008;
3) Curricumul modular la meseria Electrogazosudor-montator, cod 715005.
2. Curricula aprobate in pet. 1 al prezentului ordin sint obligatorii pentru programele de
studii la meseriile bucitar, cofetar, sudor.
3. Autorii Curricula vor organiza seminare de deseminare in vederea implementarii
curricula aprobate.
4. Institutiile de invatdmint profesional tehnic vor asigura implementarea prevederilor
prezentului ordin.
5. Monitorizarea executdrii prezentului ordin se pune in sarcina Directiei Invatimint
secundar profesional si mediu de specialitate (dl. Silviu Gincu).
6. Controlul asupra executdrii prezentului ordin se pune in sarcina dnei Cristina

BOAGHI, viceministru. /1(
inistru,
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Anexa nr. 3
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CURRICULUM MODULAR
pentru pregdatirea profesionala

Meseria ELECTROGAZOSUDOR-MONTATOR

Codul CORM: 7212

Domeniul ocupational: Industrie

Codul profesiei: 715005

Denumirea profesiei: Electrogazosudor-montator
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Aprobat prin Decizia Consiliului National pentru Curriculum din 4 iunie 2014 si Ordinul
Ministrului Educatiei, nr. 882, din 04 august 2014.

Adaptat Tn conformitate cu Standardul Ocupational, aprobat prin Ordinul Ministerului
Economiei Nr. 87 din 04.05.2015 si Cadrul de referinga al curriculumului pentru Tnvagamintul
profesional tehnic
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PRELIMINARII

Redlizarea unui invatamint profesional de calitate in contextul realitatilor socio-economice actuale
impune o noua abordare a procesului de Tnvatamint, care vizeaza formarea la elevi a unui sistem de
competente necesare pentru integrarea pe piaa muncii si pentru invatarea pe parcursul intregii vieti.

Prezentul curriculum reprezinta un document normativ-reglator si constituie reperul conceptual de
formare profesionald, care specifica finditatile de invatare si descrie conditiile de formare a
competentelor profesionale pentru instruireaiinitiala la profesia Electrogazosudor-montator.

Curriculumul este destinat cadrelor didactice din Tnvatamintul profesional secundar, autorilor de
manuale si materiale didactice, factorilor de decizie si parintilor. Cadrele didactice vor utiliza
curriculumul pentru proiectarea, redizarea si evaluarea demersului didactic pentru formarea
profesionala la profesia el ectrogazosudor-montator.

Electrogazosudorul-montator este 0 persoana specializata in operatii de sudare, care efectueaza o
asamblare nedemontabila a doua sau mai multe piese prin Tncalzire, topire sau presare, prin orice
procedura — manual, cu gutorul echipamentului mecanic sau automat, cu sau fara adaugare de
materiale precum si detinatorul competentelor necesare pentru montarea utilajelor si constructiilor
produse.

Formarea profesionala in meseria Electrogazosudor-montator, realizata in cadrul scolii profesionale,
ce corespunde invatamantului profesional tehnic secundar, al sistemului de invatamant din Republica
Moldova, asigura nivelul 3 de calificare, prezentat in Cadrul Naional a Calificarilor din Republica
Moldova. Acest nivel de caificare se atribuie specialistului, care in raport cu diversitatea de
Tmputerniciri si responsabilitati, trebuie sa realizeze activitati sub conducere cu independenta numai
la solutionarea unor sarcini binecunoscute sau similare acestora, si-si planifice activitati personale,
reiesind din sarcinile puse de conducator, sa-si asume responsabilitate individuala pentru sarcinile de
realizat.

Finalitatile de studii ale meseriei electrogazosudor-montator sunt orientate spre atingerea nivelului de
calificare pretinssi se realizeaza in baza curriculumului la specialitatea/meseria respectiva.

|. Conceptia curriculumului modular

Piata muncii, in conformitate cu schimbarile sociale actuale, cu progresul stiintific din diverse
domenii, determina orientari conceptuale noi Tn sistemul de Tnvatamint profesional tehnic secundar.
Convingerea asupra eficientei noii modalitati de formare profesionala este consolidata si de catre
bunele practici ale ator state.

Atit nivelul de calificare, cit si specificul activitatii profesionale, a cirei esenta consta in rezolvarea
sarcinilor sau realizarea lucrarilor specifice, scot in evidenta necesitatea detinerii unui sistem de
competente, a caror formare si demonstrare Tnh procesul de instruire, garanteaza calitatea activitatii pe
piata muncii.

Evolutia domeniului de formare profesionala la nivelul profesional tehnic secundar, dezvoltarea
stiintelor educagiei si promovareain contextul acestora a noilor paradigme (centrarea pe cel ceinvaa,
centrarea pe competente, constructivismul), dezvoltarea tehnologiilor Tn domeniul profesional
respectiv, au conturat necesitatea schimbarii conceptiel de formare profesionala.

Contextul formarii si integrarii socioprofesionale demonstreaza necesitatea conceperii pregatirii
profesionale in baza curriculumului axat pe formarea competeryelor, iar modalitatea optima de
formare a competentelor profesional e este organizarea demersului didactic pe module.

Abordarea modulara in formarea profesionala are multiple avantaje:



- redlizeaza principalul deziderat al pericadel actuale: stabileste legatura dintre cerintele
pietel muncii si formarea profesionala;

- reflecta o paradigma educationala noua, care are drept finalitate formarea competentelor;

- permite abordarea integrativa a continuturilor;

- contribuie lareducerea dublarii informatiilor;

- asigura conexiunea actiunilor profesorilor si elevilor in vederea formarii competentelor;

- asigura imbinarea necesara ateoriei si practicii;

- creeaza conditii pentru o evaluare autentica - evaluarea competentelor.

Prezentul curriculum este structurat pe module, continutul caruia deriva din Standardul Ocupational
si Calificarea Profesionala pentru profesia Electrogazosudor-montator. Modulele sunt proiectate pe
baza unor principii complementare si au scopul de a pregati elevul pentru realizarea anumitor sarcini
de munca. Structurarea modulara a curriculumului ofera posibilitatea de a dobandi cunostinte,
abilitati si atitudini, si respeciv, de aforma competentele profesionale.

Abordarea modulara reflectata in curriculum determina drept element-cheie a procesului de formare
profesionala - competenfa. Complexitatea competentei genereaza complexitatea continuturilor, a
caror esalonare nu are la baza principiul repartitiel pe discipline, ci selectarea si integrarea acestora
Tntr-un mesg] educational, care susgine formarea competentel or. Pertinenta, relevanta continuturilor n
modul este stabilita Tn raport cu contributia acestora la formarea unei competente sau unui set de
competente profesionale.

Abordarea modulara este in esenta interdisciplinara, deoarece continuturile fuzioneaza functional in
raport cu finalitatea. Accentul este pus pe selectarea anumitor aspecte a materiel de studiu din diverse
domenii/discipline, precum si a activitatilor de Tnvitare, si integrarea acestora in unitati logice de
Tnvatare/module care urmeaza a fi insusite intr-o anumita perioada de timp pentru a forma
competente profesionale cerute lalocul de munca. Prin urmare, continuturile modulului sunt predate
Tn maniera integrata pentru construirea unei viziuni holistice a realitatii, fapt care impune elevul s
descopere sensul unitar si liantul acestor continuturi.

Curriculumul modular schimba Tn esenta conceptia procesului didactic, prin operarea unor schimbari
majore Tn conceptualizarea tuturor celor 3 ipostaze ale procesului: predarea — invagarea — evaluarea.

Se schimba substantial procesul predarii. Se renunta la predarea continuturilor prin anumite teme,
care mai degraba demonstreaza exigenta de consecutivitate n interiorul discipline, fara a solutiona
problema intercorelarii continuturilor tuturor disciplinelor. Tn contextul curriculumului modular,
predarea elementelor de continut este axata spre rezolvarea unor sarcini concrete, de aceea continutul
se preda Tn consecutivitatea determinata de logicasi specificul situatiel de rezolvat.

Abordarea modulara nu pune accent pe profesorul la disciplina, ci pe profesorul sau mai degraba pe
echipa cadrelor didactice, care realizeaza modulul, respectind principiul continuitatii i
complementaritatii Tn procesul de formare profesionala.

Se produc schimbari de esenta in procesul nvatarii. Elevul dobindeste cunostinte, pornind de la
necesitatea realizarii unei sarcini concrete. Conteaza foarte mult imbinarea judicioasi a cunostintel or
teoretice cu cele practice. Deoarece nivelul de calificare i solicita competente concrete, un rol aparte
1l au abilitatile. Din aceste considerente, exersarea in ateliere este obligatorie, fiind modalitatea cea
mai eficienta de invatare.

Devine imperios necesar de a corela modalitatea de predare-inviatare modulara cu evaluarea

modulara. Evaluarea se axeaza pe constatarea si aprecierea competentelor, ce demonstreaza un
anumit nivel de performanta. Sint importante toate tipurile de evaluare:

- initiala/diagnostica, pentru a constata prerechizitul necesar pentru formarea
competentelor profesionale;

- curenta/formativa, pentru a ghida formarea competentel or;

- finala/sumativa, pentru a constata si aprecia deginerea competentei.

5



Fara aneglija un carevatip de evaluare, subliniem ca din punct de vedere conceptual, un rol deosebit
1l are evaluarea finala/sumativa, realizata la sfirsitul modulului, prin care elevul dovedeste detinerea
competentelor profesional e specifice modulului. Profesorul sau echipa cadrelor didactice trebuie si-
si coopereze eforturile pentru a concepe, organizasi realiza o evaluare Tn baza de criterii clare, fapt
care va demonstra eficienta procesului de instruire profesionala.

Ordinea modul€elor se stabileste Tn baza logicii formarii sistemului de competente, fiind axata pe
valorificarea maxima a principiului complementaritatii functionale.

Pornind de la acceptia data competentel, curriculumul reflecta cunostintele, abilitatile si resursele de
formare a acestora in scopul realizarii unor sarcini/activitati/procese, care demonstreaza competenta
profesionala.

Administrarea modulului stabileste criteriile de corelare a diverselor elemente ale acestuia, in mare
parte, punind accent pe corelarea dintre competente/finalitati, continuturi si modalitatile de realizare.
Prin prezentarea acestui element de structura este monitorizata si dimensiuneatimp a curriculumului.

II. Sistemul de competente ce asigur a calificarea profesionala

Calificarea profesionala se atribuie Tn baza unui sistem de competente pe care le insuseste si
detinerea ciarora o demonstreaza absolventul programului de formare profesionala.

Esenta conceptuala a formarii modulare este prezentata prin taxonomia competentelor, ce atribuie
claritate demersului formativ, prin stabilirea tipurilor de comportament profesional ce urmeaza a fi
format de catre cadrele didactice si Tnsusit de catre elevi pe parcursul programului de instruire.

Deoarece succesul integrarii socioprofesionale rezida in detinerea culturii generale si de specialitate,
demonstrat prin competentele-cheie si profesionale, orice program de formare va fi axat pe formarea
si dezvoltarea acestora.

Tn contextul formarii profesionale, competentele-cheie constituie baza formarii competentelor
profesionale. Totodata, anumite competente au o pondere si o influenta mai accentuata, n
dependenta de specificul domeniului de formare si activitate profesionala. Conform Standardului
Ocupational, pentru formarea profesionala a Electrogazosudorului-montator, o importanta deosebita
0 au competentele-cheie:

- decomunicarein limbaromana

- deainvatasa inveti

- sociaesi civice

- Tn matematica, stiinte si tehnologie

- digitale, spiritul deinitiativa si antreprenorial

Tn dependenti de finalitatile activitatii profesionale determinim competente profesionale generale si
competenye profesional e specifice.

Competentele profesionale generale constituie comportamente profesionale ce trebuie demonstrate
in mai multe activitati profesionale. Sistemul de competente profesionale generale asigura
succesul/reusita activitatii profesionale in toate situatiile de manifestare.

Conform Standardului Ocupational, Electrogazosudorul-montator trebuie si degina urmatoarele
competente profesionale generae:

- Perfectionarea si optimizarea metodelor si procedeelor utilizate in procesul de prelucrare a
materialelor sudabile;

- Interpretarea documentatiei tehnice in vederea respectarii normativelor la executarea
procesului de prelucrare amaterialelor sudabile;

- Gestionarea eficienta aresurselor materiale, umanesi de timp;

- TIntretinereainstrumentelor, dispozitivelor si utilajelor in stare perfecta de functionare;
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- Respectarea cadrului legislativ si normativ de referinta Tn procesul de realizare a atributiilor
profesionale;

- Aplicareaprocedurilor de calitate;

- Gestionarea eficienta a situatiilor de risc si urgenta;

- Respectarea cerintelor, principiilor si valorilor profesionale pentru crearea unui mediu de
lucru adecvat;

- Aplicareaprevederilor legalereferitoare |la SSM si protectia antiincendiara;

- Aplicareanormelor de protectie a mediului in activitatea profesionala.

Sistemul de competente profesionale generale asigura demonstrarea competentelor profesionale
specifice, influentind calitatea acestora printr-o corelaie sistemica.

Competentele profesionale specifice reprezinta un sistem de cunostinte, abilitati si atitudini, care
prin valorificarea unor resurse, contribuie la realizarea unor sarcini individuale sau in grup stabilite
de contextul activitatii profesionale.

Conform Standardului  Ocupational, Electrogazosudorul-montator care deine competente
profesional e specifice, demonstreaza ca:

- Organizeaza eficient procesul de lucru

- Organizeaza rational locul de lucru

- Coordoneaza activitatile de lucru cu superiorii, colegii

- Securizeaza procesul si locul de lucru

- Pregateste utilgjul de taiere/sudare pentru lucru

- Prelucreaza materialele si piesele pentru taiere/sudare

- Efectueaza procedee de taiere/sudare

- Efectueaza operatiile de post taiere/sudare

- Gestioneaza defectele sudurilor si ale imbinarilor sudate

- Manipuleaza utilajele, materialele, semifabricatelesi piesele sudate
- Efectueaza mentenanta utilajelor si instrumentelor de taiere/sudare
- Executa actiuni postoperationale

- Asigura calitatea lucrarilor efectuate

[11. Structura modulelor

Competentele, fiind elementul de baza, dar si finalitatea curriculumului, determinda modulele de
formare profesionala. Modulul este o unitate de nvatare deschisa si flexibila, cu finalitati de
Tnvatare/rezultatele tnvatarii (unitati de competenta) foarte clare, scopul ciruia este formarealaelev a
unui comportament specific meseriei.

Finalitatile de invatare (unitatile de competentd) integreaza atit competentel e generale, care constituie
fundamentul pentru formarea competentelor profesionale specifice, cit si competentele specifice, care
demonstreaza realizarea atributiilor/sarcinilor ocupagionale cu diferit grad de complexitate.

Modulul este o structura didactica unitara din punct de vedere tematic atit pentru lectiile teoretice, cit
si pentru cele practice. O conditie prioritara de parcurgere a modulului este aplicarea imediata a
cunostintelor teoretice achizitionate, in realizarea activitatilor practice.

Modulele nu sunt unitati de Tnvatare independente. Acestea coreleaza logic in vederea formarii
competentelor, fapt care determina consecutivitatea parcurgerii acestora: de la module simple spre
module complexe, de la module generale spre module tehnice. Totodata, modulele sunt unitati de
Tnvatare interdependente din punct de vedere a competentelor profesionale generale, dar cu un grad
mare de autonomie Th ceea ce priveste competentel e profesional e specifice.

Readlizarea modulelor se desfasoara Tn mod sistematic si continuu pe o pericada de timp si se
finalizeaza prin evaluare.
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Modulul de instruire este constituit din urmatoarele componente:

titlul modulului —reprezinta o sarcina specifica lalocul de munca;

scopul modulului — descrie intentia procesului de Tnvatare si indica performanta pe care
trebuie si o demonstreze elevul la sfirsit de modul;

unitatile de competenta (rezultatele invatarii) — indica cunostintele, abilitatile si
competentele pe care elevul vafi capabil si le demonstreze la sfirsit de modul, Tn rezultatul
nvatarii;

administrarea modulului — indica numarul de ore total, recomandat pentru lectiile teoretice
si cele practice Tn vederea formarii unitatilor de competenta, pentru lectii de totalizare (daca
este cazul), precum si evaluare. Repartizarea orelor pe secvente de continut este flexibila si
ramine la discretia cadrel or didactice.

achizitiileteoreticesi practice:

- cunostintele teoretice, care reprezinta un sistem integru si combinatoriu de continuturi
din diverse discipline ale domeniului profesional, care asigura fomarea abilitatilor.
Ordinea secventelor de continut, in cadrul aceluiasi modul, poate fi schimbata, daca
Nnu este af ectata logica de formare a competentelor profesionale;

- abilitatile practice care vor fi formate in vederea dezvoltarii competentel or/unitatilor
de competenta specifice modulului;

- lucrari practice — recomanda tipul de lucrari prin care se pun in aplicare cunostintele
teoretice si se exerseaza abilitatile practice, contribuid, astfel laformarea competentei.

specificatii metodol ogice — sunt propuse unele recomandari specifice modulului;

sugestii de evaluare — reprezinta recomandari cu privire la evaluarea cunostintelor,
abilitatilor, competentelor lafinal de modul.

resursele materiale necesare pentru realizarea activitatilor practice, care reprezinta
echipamentul tehnologic si materia prima.

V. Moduledeinstruire

In rezultatul asocierii competentelor profesionale generale cu cele specifice, au fost definite
urmatoarele module de instruire:

WCoNoO~WONE

Pregatirea materialelor

Sudarea cu electrod Tnvelit

Sudarea cu sérma - electrod in mediu de gaze protectoare - MAG-MIG
Taiereacu gaz si plasma

Sudarea cu flacara de gaze

Lipireacu alige moi si aigetari

Sudarea materialelor plastice

Sudarea prin rezistenta electrica

Sudarea cu electrod nefuzibil in mediul de gaze protectoare inerte - WIG



Administrarea moduleor

N Modulele deinstruire Tota Tota " o
IT+IP+PP | IT+IP
01 | Pregatireamaterialelor 224 224 122 102
02 | Sudareacu electrod invelit 188 188 116 72
03 | Sudareacu sirma electrod in mediu de gaz 164 164 98 66
activ protector MAG /MIG
Practicain productie 210
Total anul | 786 576 336 240
04 | Taiereacu gaz si plasma 86 86 50 36
05 | Sudareacu flacirade gaz 112 112 58 54
06 | Lipireacu aligemoi si aigetari 106 106 64 42
07 | Sudarea maselor plastice 90 90 48 42
08 | Sudarea prin rezistenta electrica 72 72 54 18
09 | Sudareacu electrod nefuzibil Tn mediu 110 110 68 42
protector de gaze inerte WIG
Practicain productie 420
Total anul |1 996 576 342 234
Total anul |+l | 1782 1152 678 474




MODULUL | —PREGATIREA MATERIALELOR

Scopul modulului: Formarea competentelor de selectare a materialelor utilizate Tn procesul de sudare, de pregatire si prelucrare a materialelor pentru

sudarea propriu-zisa, verificare a calitatii materialelor pregatite si remediere a eventualelor neconformitati constatate.

Administrarea modulului:

Unitati de competenta (rezultate ale invatarii la final de modul) IT IP Total
UC 1. | Redlizarealucrarilor detrasare 20 12 32
UC 2. | Redlizarealucrarilor de debitare si taiere mecanica a materialelor metalice 22 18 40
UC 3 | Redlizarealucrarilor de indreptare si Tndoirea materialelor 18 18 36
UC4 | Redlizarealucrarilor de Burghieresi filetare 22 18 40
UC5 | Redlizarealucrarilor de piliresi polizare 22 18 40
UC 6 | Pregatirearostului de sudare 14 12 26
Lectie de recapitulare 2 - 2
Evaluare modul 2 6 8
Tota 122 | 102 | 224

Achizitii teoreticesi practice:

Unitatea de competenta 1 — Realizarea lucririlor detrasare

Abilititi

Cunostinte

Nr.

ore Lucrari practice recomandate

Nr.
ore

- Citireadesenelor de executie ssimple;

- Realizarea legaturii intre proprietatile
materiei primesi cerintele fata de
produsul final;

- Pregatirea sculelor si dispozitivelor pentru
trasare;

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

- Materiale sudabile: clasificarea, proprietati
si caracteristici (expunerea esalonata pe
parcursul modulului).

- Trasarea arbitrar pe placa metalica
a liniilor paral€ele, perpendiculare
si sub unghi prestabilit;

- Trasarea conturului Tnchis format
din linii drepte, cercuri si arcuri de
cerc;
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- Aranjarea rationala a sculelor i
dispozitivelor pentru trasare;

- Interpretarea semnelor de siguranta  din
atelier;

- Respectarea normelor securitatii muncii la
trasare;

- Realizarea trasarii conform dimensiunilor
de pe sablon;

- Gestionarea eficienta a materiaelor;

- Controlul calitatii trasarii;

- Utilizareaterminologiei specifice
procesului de trasare.

- Trasarea— notiuni generale;

- Scule si dispozitive de trasare;

- Metode de trasare: trasarea plana si
trasareain spatiu

- Securitatea muncii la realizarea lucrarilor
de trasare;

- Cerinte fata de organizarea locului de
munca latrasare;

- Metode de control acalitatii latrasare.

- Trasarea unui contur a piesei cu
preluarea dimensiunilor de pe
sablon;

- Ascutirea sculelor de trasare.

- Trasarea conturului  unui
si/sau unel cutii de depozitare.

faras

Total

20

12

Unitatea de competenta 2 — Realizarea lucrarilor de debitaresi taiere mecanica a materialelor metalice

- Citirea desenelor de executie cu sectiuni si
taieturi;

- Determinarea
semifabricatului  Tn
desenul piesal finale;

- Determinarea marcii otelului carbon ”prin
scantel” si simbolizare;

- Determinarea caracteristicilor s
domeniilor de utilizare a otelurilor carbon
Tn baza simbolizarii;

- Pregatirea si  intretinerea sculelor  si
dispozitivelor pentru debitare si taiere;

- Utilizarea sculelor si dispozitivelor
conform particularitatilor semifabricatului
(forma, grosimea si marca materialului);

- Respectarea normelor securitatii muncii la
debitare si taiere;

- Constatarea asigurarii locului de munca cu
mijloace de stingere aincendiilor;

dimensiunilor
conformitate cu

- Reprezentarea  vederilor,
taieturilor.

- Obtinerea otelului.

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

- Simbolizarea otelurilor;

- Laminarea.Tipuri de profile laminate.

- Aspecte generale privind procesul de
aschiere ametalelor;

- Debitareasi taierea cu scule manuale;

- Debitareasi taierea cu masini mecanizate;

- Securiteamuncii la debitare si taiere;

- Organizarea locului de munca la debitare si
taiere;

- Masuri  antiincendiu  si
mediului;

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

sectiunilor  si

de protectie a

- Debitarea cu ferestraul manual a
barelor si tevilor metalice (d = 20
mm);

- Debitarea cu ferestraul manual a
benzilor metalice cu panza fixata
n plan orizontal 1a 90%

- Debitarea manuala a tevilor cu
dispozitivul de taiat tevi cu role (d
=15-20 mm);

- Debitarea manuala a placilor
metalice cu foarfece (s=0,5-1,0
mm);

- Debitarea manuala a placilor
metalice cu foarfece de banc (s =
1,5-4,0 mm);

- Debitarea semifabricatelor
metalice cu disc abraziv.

- Taierea semifabricatelor
ciocan si dalta.

pentru
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- Aplicarea  mijloacelor de
individuala;

- Debitarea si taierea semifabricatelor din
tabla,

- Debitareasi taiereabarelor si tevilor;

- Gestionarea eficienta a materialelor;

- Controlul calitatii debitarii;

- Utilizarea terminologiei Specifice
procesului de debitare si taiere ametalelor.

protectie

- Taierea semifabricatelor
faras si cutie.

pentru

Total

22

18

Unitatea de competenta 3 — Realizarea lucrarilor deindreptare si indoirea materialelor

dimensiunilor
conformitate cu

- Determinarea
semifabricatului  Tn
desenul piesel finale;

- Determinarea caracteristicilor si
domeniilor de utilizare a fontelor Tn baza
simbolizarii;

- Pregatirea sculelor si dispozitivelor pentru
indreptare si Tndoire conform grosimii si
tipului materialelor metalice;

- Aranjarea rationdla a sculelor i
dispozitivelor pentru indreptare si indoire;

- Respectarea tehnicii securitatii muncii la
Tndreptare si Tndoire ametalelor;

- Aplicarea  mijloacelor  de
individual;

- Indreptareasi indoireatablelor;

- Indreptareasi indoirea barelor laminate;

- Indoireatevilor;

- Gestionarea eficienta a materialelor;

- Verificarea calititii produsului finit;

- Utilizarea terminologiei specifice
procesului de indreptare si indoire a

protectie

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

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

- Notiuni generale despre Tindreptarea si
Tndoirea materialelor metalice (manuala si
mecanizata, la cald si larece);

-Indreptarea  si  Indoirea (manuald i
mecanizata, la cald si la rece) a tablelor,
benzilor si barelor;

- Scule si dispozitive de indreptare si Tndoire
ametalelor;

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

- Cerinte fata de organizarea locului de
munca laindreptare si Tndoire;

- Metode si dispozitive de control a calitaii
la Tndreptarea si Tndoirea materialelor
metalice.

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

- Tndoirea la rece atevilor cu d < 40
mm pe sablon fix;

- Tndoirea la rece atevilor cu d < 20
mm la dispozitivul cu role manual;

- Tndoirea la rece atevilor si barelor
cu d > 20 mm la dispozitivul cu
actionare hidraulica;

- Indreptarea cu ciocanul la rece a
proeminentelor placilor metalice
(grosimeapina la 5,0 mm);

- Pregatirea Tmbinarii cu muchiile
rasfrante (C2), grosimea placii 1,0
—2,0mm;

- Confectionarea farasului
cutiel de depozitare

si/sau
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metalelor.

Tota 18 18
Unitatea de competenta 4 — Realizarea lucririlor de burghieresi filetare
- Citirea desenelor tehnice - Cotareain desenul tehnic. - Realizarea gaurilor strapunse si | -
- Stabilirea parametrilor regimurilor de | - Tratamente termice — notiuni generale. infundate (d = 4 ... 10 mm) in
gaurit (turatia in functie de materialul | Calire, recoacere, detensionare. placa metalica la masina de gaurit,
piesai si diametrul gaurii); - Gaurirea: generalitati; conform desenului piesei;
- Pregatirea si  ntretinerea  sculelor si | - Scule si dispozitive utilizate la gaurire. - Taierea filetului metric interior cu
dispozitivelor pentru burghieresi filetare; Burghiul  elicoidal ~ (constructia i tarodul si filetului metric exterior
- Respectarea tehnicii securitatii muncii la| parametrii geometrici); cu filiera (M6- M10), conform
burghiere si filetare; - Masini de gaurit. Regimuri de aschiere la desenului piesei;
- Utilizarea  sublerului  universal  la| burghiere; Tehnologii de gaurire; - Burghierea ciocanului (de 100-300
masurarea  gaurilor  prelucrate  si | - Tehnica ascutirii burghielor. Rebuturi la ar.)
verificarea adancimii burghierii; gaurire; - Burghierea filetului/port-tarodului,
- Ascutireasi controlul ascutirii burghiului; | - Filetarea: generalitati; conform desenului de executie.
- Determinarea tipului s elementelor | - Tipuri de filete (reprezentarea
caracteristice alefiletului; conventionala, simbolizarea pe desen);
- Redlizarea in semifabricate metalice a| - Dispozitive si scule utilizate la filetare;
gaurilor infundate si strapunse; Taiereafiletului exterior si interior;
- Redlizarea filetului metric interior si | - Cerinte fata de organizarea locului de
exterior, munca la burghieresi filetare;
- Verificarea calitatii gauririi si filetarii; - Metode de control a calitatii la prelucrarea
- Colectarea si depozitarea deseurilor la| gaurilor si filetelor; Scule de masurare
aschiereametalelor; (sublerul, calibre, lere);
- Utilizarea terminologiei specifice | - Deseuri la operatiile de gaurire si filetare;
procesului de burghieresi filetare. impactul lor asupra mediului ambiant.
Tota 22 18

Unitatea de competenta 5 — Realizarea lucrarilor de piliresi polizare

- Realizarea schitelor simple pentru desene
de executie;

- Pregatirea si Intretinerea  sculelor i

- Schite si desene de execttie;
- Materiale abrazive;
- Pilireasi operatii de pilire: generalitati;

- Pilireasi polizarea porttarodul ui;
- Pilireasi polizarea daltii

- Confectionarea  ciocanului  de
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dispozitivelor pentru pilire sau polizare;

- Respectarea normelor securitatii muncii la
pilire si polizare;

- Clasificarea pietrelor abrazive;

- Indreptareasi profilarea pietrelor abrazive

- Prelucrarea suprafetelor plane si profilate
in conformitate cu desenul de executie;

- Alegerea pietrelor abrazive in
conformitate cu materialul prelucrat;

- Pile: clasificarea, constructia ~ si
ntretinerea;

- Tehnologii de pilire (suprafete plane si
profilate);

- Metode de verificare a suprafetelor la
pilire;

- Polizarea metalelor: generalititi;
- Pietre abrazive: clasificarea pietrelor
abrazive; Controlul si montares;

lacatusarie cu greutatea de 100 g;

- Prelucrarea cordoanelor de sudura | - Masini de polizat. Tehnologii de polizare;
conform cerintelor Tnaintate; - Cerinte fata de organizarea locului de
- Recunoasterea prompta a Stuatiilor | munca lapiliresi polizare;
periculoase, neprevazute; - Normele securitatii muncii la polizare;
- Utilizarea terminologiei specifice | - Deseurile operatiei de pilire si polizare si
procesului de pilire si polizare. impactul lor asupra mediului ambiant.
Tota 22 18

Unitatea de competenta 6 — Pregitirea rostului de sudare

- Citirea desenelor de executie cu simboluri
de toleranta si rugozitate;

- Identificarea sculelor i
dotarea locului de munca;

- Respectarea tehnicii securitatii muncii la
pregatirea rosturilor de sudare;

- Stabilirea formei si dimensiunilor rostului
de sudare in conformitate cu codul
Tmbinarii;

- Pregatirea rosturilor de sudare conform
GOST 5264-80;

- Verificarea calitatii rostului de sudare.
Aplicarea metodelor de remediere a
greselilor;

- Utilizarea
procesul ui
sudare.

utilgjelor din

terminologiei Specifice
de pregatire a rosturilor de

- Tolerante si rugozitatea suprafetelor;

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

- Scule i dispozitive utilizate la pregatirea
rosturilor de sudare;

- Criterii privind aegerea formei rostului.
Calculul  ariel sectiunii transversde a
rostului de sudare;

- Procedee de curatare a suprafetelor;

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

- Normele securitatii muncii la pregatirea
rosturilor de sudare.

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

- Determinarea ariel sectiunii trans-
versale arostului de sudare (in
baza codului Tmbinarii);

- Tesirea mecanizata a marginilor
semifabricatelor detip placa (s =
6...10 mm), inY

- Tesirea marginilor semi-
fabricatelor detip placa (s=6...10
mm), in V.
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| Total | | 14 | | 12 |

Specificatii metodologice

Modulul 1 Pregatirea materialelor este un modul introductiv pentru meseria Electrogazosudor-montator, axat pe formarea competentelor
profesionale generale si specifice in realizarea lucrarilor de lacatusarie.

Modulul reprezinta o structura didactica unitara din punct de vedere tematic atit pentru lectiile teoretice, Cit si pentru cele practice. Scopul modulului
fiind formarea la elevi a competentelor profesionale, o conditie prioritara de parcurgere a modulului este aplicareaimediata a cunostintelor teoretice
achizitionate, in realizarea activitatilor practice.

Ordinea de parcurgere a secventelor de continut in cadrul modulului este recomandata de autori, dar aceasta poate fi schimbata, daca nu este afectata
logica de formare a competentelor profesionale.

Repartizarea orelor pe unitati de competente este recomandata, Thsa decizia finala, inclusiv si pentru repartizarea orelor pe secvente de continut n
cadrul modulului, ramine la discretia cadrelor didactice care predau continutul modulului. Orele vor fi repartizate in functie de dificultatea temelor,
de nivelul de cunostinte anterioare ale elevilor, de ritmul de asimilare a cunostintelor de catre elevi. Numarul total de ore pe modul, precum si pentru
instruireateoretica si practica, varamine neschimbat.

Cadrele didactice vor utiliza activitati de instruire centrate pe elev si vor aplica metode de nvatare cu caracter activ-participativ. (Vezi Sugestii
metodologice, p. 53)

Sugestii deevaluare

Sugestiile de evaluare sunt adresate cadrelor didactice, elevilor, precum si evaluatorilor, Tn vederea identificirii aspectelor critice in procesul de
evaluare a competentel or profesionale formate in cadrul modulului.
Pentru colectarea de dovezi referitor |a detinerea competentelor profesional e specificate in prezentul modul, se recomanda realizarea evaluarii sumative
prin test scris cu diferite tipuri de itemi, precum si test practic, prin care elevul va demonstra ca este capabil sa:

- Pregateasca rational locul de munca;

- Previna accidentele lalocul de muncs;

- Gestioneze eficient resursele materiale (SDV-uri, materia prima, deseuri etc.);

- Utilizeze SDV-uri specifice lucrarilor de pregatire amaterialelor pentru lucrarile de sudare;

- Redlizeze lucrari de lacatuserie (trasarea, indreptarea si indoirea, debitarea si taierea mecanica, burghierea si filetarea, pilirea si polizarea,

pregatirearostului de sudare) necesare pentru pregitirea pieselor pentru sudare;

- Stabileasca regimuri de prelucrare la aschiere (burghiere, filetare, taierea mecanica) in functie de materialul prelucrat;

- Remedieze neconformitatile materialelor pregatite pentru sudare;

- Tntretina utilajul, dispozitivele si echipamentul din dotare.

Tn scopul evaluarii competentelor profesionale generale si specifice de executare a lucrarilor de lacitusirie se propune confectionarea de citre fiecare
elev aunuia din urmatoarele produse: faras, ciocan, dalta, port-tarod, cutie.
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Cadrul didactic (evaluatorul) va urmari si va evalua atit procesul de executare a operdiilor tehnologice, cét si produsul final, conform fiselor de
evaluare. Atentie sporita vafi acordata respectarii normelor securitatii muncii.

Tn procesul de evaluare, elevul va avea acces la documente tehnol ogice rel evante pentru demonstrarea competentelor. Dupa administrarea testelor
(teoretic si practic), cadrul didactic va oferi elevilor un feedback constructiv referitor larezultatele evaluarii.

Resurse

I nstrumente (Instrumente si echipament de laborator):

Rigla metalica; metru pliant; banda de masurat; echer de centrat; raportor; coltar; subler; ciocan de metal si de plastic; trasor; punctator; pile de
diferite profile; suport metalic; menghina; dispozitive pentru Tndreptare si indoire; set de calibre plate si lamelare; foarfece de metal manual
combinat; chel gjustabile, negjustabile de piulite; surubelnite; ferastrau cu panza alternativ si circular; slefuitor electric; ghilotina; set de burghie,
alezoare, filiere si tarozi; utilay de gaurire; utilg de filetare; dispozitive de fixare; perforator pentru table; dispozitive de asamblare (cleme
magnetice); alte scule specifice pregatirii materialelor pentru sudare.

Materiale consumabile:

Table profilate laminate din otel, t=2-5mm; sortiment din profiluri laminate din otel, d=20-140 mm; discuri abrazive; panza de ferestrau; hartie
X€Erox.

Echipament de securitate:
Haine de protectie, manusi; ochelari de protectie; incaltaminte; casti antifoane.
Regulamente ce contin instructiuni de lucru:

Regulile tehnicii securitatii la locul de munca; regulile de protectie a muncii si securitatii anti-incendiare; alte regulamente nationale de siguranta
personala la efectuarea lucrarilor de lacatusarie.

Materiale didactice:
Set plange didactice; materiale foto-video; desene de execuie; folii retroproiector; televizor; video; documentatie tehnica, fise tehnologice.

Materialedeinstruire:

1. Manual: Lacatusarie. Cartea lacatugului / 1lie Botez, Dumitru Vengher, Valentin Amariei, Alexel Botez, Gianina Timofte — Ch.: Tehnica - [INFO,
2011. — 526 p.

2. Manual: Prelucrarea metalelor: Pregatirea pentru formarea profesionala si inizierea in meserie / Arno Heinrich, Karl-Heinz Ketteler, Siegfried
Walter. Chisinau: S.n., 2013 (1.S. FE.-P. , Tipografia Centrala”). — 112 p.

3. Extrasedin actele legidative si normative,
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MODULUL Il —SUDAREA CU ELECTROD INVELIT

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

remediere a eventualelor neconformitati constatate.

Administrarea modulului:

Unitati de competenta (rezultate ale invatarii la final de modul) IT IP Total
UC 1. | Organizarea procesului de sudare cu electrod Tnvelit 48 6 54
UC 2. | Realizareaprocesului de sudare electrica manuala cu electrozi inveliti 64 60 124
L ectie de totalizare a modulului 2 - 2
Evaluare modul 2 6 8
Total 16 | 72 188
Achizitii teoreticesi practice:
Unitatea de competenta 1: Organizarea procesului de sudare cu electrod invelit
Abilitati Cunostinte yrré Lucrari practice recomandate yrré

- Citirea desenelor tehnice
Tmbinarilor sudate;

- Selectarea materialelor consumabile necesare
procedeului de sudare cu electrod Tnvelit;

- Identificarea utilajelor si SDV-urilor pentru
sudarea cu electrod Tnvelit din dotarea locului
de muncs;

- Aranjarearationala a SDV-rilor pentru sudare;

cu prezenta

- Respectarea tehnicii  securitatii  muncii  la
sudarea cu electrod nvelit;
- Acordarea primului  gutor in caz de

electrooftamie;
- Selectarea  eectrozilor
electrod Tnvelit;

pentru sudarea cu

- Simbolizarea, reprezentarea grafica a rosturilor si
aimbinarilor sudate la sudarea cu electrod nvelit

- Sudarea cu arc electric cu electrod
Principiul  procedeului,
domeniul de utilizare;

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

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

- Curentul trifazat;

- Cimp magnetic, inductie el ectromagnetica;

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

performantele i

Tnvelit.

- Folosirea  mijloacelor  de
protectie, a utilgului si a
sculelor din dotarea postului

de sudare conform
instructiunilor;

- Pregiatirea metalului  pentru
sudare conform fisel
tehnologice.

- Amorsarea arcului de sudare
si mentinerea arcului pina la
topirea completa a
electrodul ui;
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- Alegerea parametrilor regimului de sudare cu
electrozi inveliti;

- Utilizareaterminologiei specifice procesului de
sudare cu electrod nvelit.

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

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

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

- Preincalzirea;

- Cerinte fata de organizarea locului de munca
specifice sudarii cu electrod Tnvelit. Normele
securitatii muncii la sudare cu electrod nvelit in
conditii de munca ordinaresi cu risc sporit;

- Tehnici de acordare a primului gjutor medical n
caz de electrooftalmie sau intoxicare cu gaze.

Total

48

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

- Aplicarea procedurilor de combatere a

tensiunilor remanente si  deformatiilor la
sudarea cu electrozi nveliti;
- Determinarea volumului de materiade

consumabile necesare pentru procesul de
sudare;

- Redlizarea sudarii
vertical;

- Redlizarea imbinarilor sudate cu arc electric a
semifabricatelor din fonte, oteluri carbon si
dliiate, a metalelor neferoase cu evitarea
deformatiilor si tensiunilor;

- Redlizarea incarcarilor cu electrod invelit a
pieselor uzate si incarcarii cu aige dure
(blindare);

- Colectareasi depozitarea deseurilor;

orizontale si pe perete

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

- Elemente geometrice ale cordonului de sudura;

- Tipuri de imbinari sudate;

- Tipuri de cordoane;

- Imperfectiunile sudurilor cu electrod Tnvelit;

- Metode de amorsare, mentinere si intrerupere a
arcului electric;

- Pozitii de sudare;

- Transferul materialului de adaos,

- Suflgjul electromagnetic a arcului;

- Parametrii tehnologici la sudare cu electrod
invelit (intensitatea curentului, tensiunea arcului,
viteza de sudare, energia liniara, lungimea
arcului, viteza materialului de adaos, lungimea
arcului  electric, unghiurile de pozitie a

- Redlizarea sudurilor filiforme
pe placa;

- Redlizarea sudurilor extinse
pe placa;

- Realizarea cordoanelor de
incarcare in straturi multiple
pe placa;

- Redlizarea Timbinarilor cap la
cap, de colt in T si suprapuse
in pozitiainferioara (PA);

- Redlizarea Timbinarilor cap la
cap, de colt in T si suprapuse
in pozitie inclinata;

- Redlizarea Timbinarilor cap la
cap, de colt in T si suprapuse
n pozitie verticala (PF);
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- Verificarea calitatatii sudurii si remedierea
neconformitatilor la sudare.

electrodului in raport cu componentele de sudat,
diametrul electrodului, natura s polaritatea
curentului de sudare, numarul de treceri, asezarea
trecerilor in rost);

- Tehnici operatorii: miscarile electrodul ui,
pozitionarea;

- Metode de asamblare a componentelor de sudat;

- Zona de influenta termica;

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

- Tensiuni si deformatii la sudare cu arc electric.
Metode de preveniresi Tnlaturare.

- Tratamente termice  aplicate  constructiilor
Tmbinate prin sudare;

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

- Sudareatevilor;

- Incarcarea prin sudare cu aligje dure a pieselor
uzate (blindare). Metode de inciarcare; Electrozi
folositi;

- Normarea tehnica (consumul de materiae,
electrozi, energie electrica la sudare);

- Metode de control a calitatii sudurii cu arc
electric.

- Deseuri la sudare. Gestionarea deseurilor;

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

- Executarea unui cub/rezervor,
conform desenului

Total

64

124

Specificatii metodologice

Fiind o structura didactica unitara din punct de vedere tematic atit pentru lectiile teoretice, cit si pentru cele practice, o conditie prioritara de
parcurgere a modulului este aplicarea imediata a cunostintelor teoretice achizitionate, in realizarea activitatilor practice. Succesiunea lectiilor de
instruire teoretica si practica va depende de strategiile si metodele didactice aplicate, dar si de conditiile disponibile de redizare a procesului de

instruire.
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Ordinea de parcurgere a secventelor de continut Tn cadrul modulului, poate fi schimbata, daca nu este afectata logica de formare a competentel or
profesionale.

Repartizarea orelor pe unitati de competente este recomandata, Thsa decizia finala, inclusiv si pentru repartizarea orelor pe secvente de continut n
cadrul modulului, ramine la discretia cadrelor didactice care predau continutul modulului. Orele vor fi repartizate in functie de dificultatea temelor,
de nivelul de cunostinte anterioare ale elevilor, de ritmul de asimilare a cunostintelor de catre elevi. Numarul total de ore pe modul, precum si
numarul de ore alocat pentru instruireateoretica si practica, varamine neschimbat.

Se recomanda abordarea instruirii centrate pe elev prin proiectarea unor activititi de Tnvatare variate, prin care sa fie luate in considerare stilurile
individuale de nvatare ale fiecarui elev. Acestea vizeaza aplicarea metodelor centrate pe activizarea structurilor cognitive si operatorii ale elevilor,
pe exersarea potentialului psiho-fizic a acestora, pe transformarea elevului Tn coparticipant la propria instruire si educatie. (Vezi Sugestii
metodologice, p. 53)

Sugestii de evaluare

Sugestiile de evaluare sunt adresate cadrelor didactice, elevilor, precumsi evaluatorilor, in vederea identificarii aspectelor critice in procesul de
evaluare a competentel or profesionale formate in cadrul modulul ui.
Pentru colectarea dovezilor referitor la detinerea competentelor profesional e specificate in prezentul modul, se recomanda realizarea evaluarii sumative
prin test practic si teoretic, prin care elevul va demonstra ca este capabil sa:

- Pregateasca rational locul de munca;

- Respecte normel e de securitate Tn munca, previnind accidentele lalocul de munca;

- Gestioneze eficient resursele materiale (SDV-uri, materia prima, deseuri etc.);

- Stabileasca regimuri optime de sudare cu electrod nvelit conform scopului urmarit;

- Readlizeze debitarea manuala cu arc electric a semifabricatelor in diferite pozitii spatiale (exceptia pozitiel " peste cap”);

- Realizeze suduri cu electrod Tnvelit in toate pozitiile spatiale (exceptia pozitiel " peste cap”);

- Remedieze neconformitatile imbinarilor sudate;

- Intretina utilajul si echipamentul din dotare.

Tn scopul evaluarii competentelor profesionale specifice la sfirsit de modul, se recomandi executarea de citre fiecare elev aunei lucrari care presupune
Tmbinari: teava-teava, in T, cu @ 40 mm, imbinare nerotabila.

Cadrul didactic (evaluatorul) va urmari si va evalua atit procesul de executare a sarcinii, cat si rezultatul lucrarii, conform fiselor de evaluare. Atentie
sporita vafi acordata respectarii normelor securitatii muncii.

Tn procesul de evaluare, elevul va avea acces |a documente tehnol ogice rel evante pentru demonstrarea competertelor. Dupa administrarea testel or
(teoretic si practic), cadrul didactic va oferi elevilor un feedback constructiv referitor larezultatele evaluarii.

Resurse
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I nstrumente (Instrumente si echipament de laborator):

Rigla metalica; banda de masurat; menghina; ferastrau cu panza; dispozitive de fixare; ciocan-dalta, cleste, perie de sérma, polizor, masi pentru sudare,
scaun pentru sudare, sistem de esapament, echipament pentru sudare: transformator; convertizor, redresor, invertor; port — electrod, foarfece, ferestrau
mecanic alternativ.

Materiale consumabile:

Placi t = 6 — 10 mm; tevi & 40, 80 140 mm din otel

Echipament de securitate:

Haine de protectie, manusi; masca pentru sudori; ochelari de protectie; incaltaminte.
Regulamente ce contin instructiuni de lucru:

Regulile tehnicii securitatii la locul de munca; regulile de protectie a muncii si securitatii antiincendiare; ate regulamente nationale de siguranta
personala la efectuarea lucrarilor de sudare.

M ateriale didactice:

Set plange didactice; materiale foto-video; desene de execuie; folii retroproiector; televizor; video; documentatie tehnica, fise tehnologice.
reviste de specialitate;

colectiade standarde Tn domeniul sudarii si tehnicilor conexe;
soft-uri educationae
Materialedeinstruire:
1. GOST 14771-76 ,, Sudarea cu arc electric In mediu de gaz protector. Imbinari sudate.”
2. BurcaM. ,Sudare MIG —MAG” Timisoara, 2004;
3. Extrasedin actele legidlative si normative
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MODULUL |11 —SUDAREA CU SIRMA ELECTROD IN MEDIU DE GAZE PROTECTOARE (MAG-MIG)

Scopul modulului: Formarea competentelor de pregatire si realizare a lucrarilor de sudare cu sirma electrod in mediu de gaze active si inerte

protectoare, de verificare a calitatii sudarii si remediere a eventualelor neconformitati constatate.

Administrarea modulului:

Unitati de competenta (rezultate aleinvatarii lafinal demodul) | IT |IP | Total
UC 1. | Organizarea procesului de sudare MAG/MIG s SF 50 6 56
UC 2. | Redlizarea procesului de sudare MAG/MIG s SF 44 | 54 44
L ectie de totalizare a modulului -
Evaluare modul 2 6 8
Tota 98 | 66 | 144

Achizitii teoreticesi practice:

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

Abilitati

Cunostinte

Nr.
ore

Lucrari
recomandate

practice

Nr.
ore

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

- Identificarea utilgjelor si SDV-urilor pentru
sudarea MAG/MIG s SF din dotarea
locului de munca;

- Verificarea starii tehnice a utilajului din
dotare;

- Aranjarea rationaa a SDV-rilor pentru
sudare ;

- Respectarea tehnicii securitatii muncii.

- Acordarea primului agutor in caz de
intoxicatii;

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

- Prezentarea grafica si simbolizarea conventionala
asudurilor MAG/MIG s SF;

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

- Utilgje  pentru sudarea MAG/MIG s Sk
Constructie generala si principiul de funcgionare;
(tractorul de sudare);

- Panouri de comanda (cu ma multe butoane si cu
un singur buton). si simbolizarea; Reguli de

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

- Pregatirearostului pentru
sudare conform fisel
tehnologice.

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

- Verificarea  functionalitatii
utilajului si Setarea
regimurilor  de  sudare,
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- Redlizarea preincilzirii piesei In cuptoare
electrice sau cu flacara de gaze;

- Selectarea tipului si diametrului  sirmei-
electrod si duzei (becului) de contact;

- Setarea regimurilor de sudare in format
analogic sau digital la panoul de comanda a
masinilor de sudare;

- Tnlocuirea pieselor consumabile a utilajului
de sudare;

exploatare a utilgjului;

- Parametrii de sudare MAG/MIG s SF: tensiunea
arcului, intensitatea curentului, diametrul s viteza
de avans a sé&rmei-electrod, debitul de gaz
protector si debitul de flux, viteza sudarii,
amplitudinea oscilatiilor transversale a sirmei,
frecventa oscilatiilor, lungimea capatului liber a
electrodului, adancimea patrunderii, numarul de
straturi, numarul de treceri;

- Cerinte fata de organizarea postului de lucru;

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

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

- Calculul materialelor consumabile necesare la
sudarea MAG/MIG;

- Dispozitive de centrare a tevilor; Tipuri de

conform instructiunilor.

mani pul atoare: constructia, proprietati
tehnologice si domenii de utilizare;
Total 50
Unitatea de competenta 2: Realizarea procesului de sudare MAG/MI G si SF
- Pozitionarea corecta a pistoletului de sudare; | - Forma si dimensiunile rostului la sudarea - Realizarea  cordoanelor  de
- Realizarea Tmbinarii de placi in toate pozitiile | semifabricatelor; incarcare in straturi multiple pe
spagiale; - Tehnica imbinarii placilor in toate pozitiile placa;

- Redlizarea imbinarii de tevi in toate pozitiile
spatiale;

- Redlizareaimbinarii de placa cu teava in toate
pozitiile spatiale;

- Realizarea sudarii otelurilor carbon, otelului
inoxidabil, aluminiului;

- Reglarea debitul de gaze protectoare;

- Gegtionarea  eficienta a  materiaelor
consumabile;

spatiale;

- Tehnica imbinarii tevilor in toate pozitiile
spatiale;

- Tehnica Tmbinarii placa-teava in toate pozitiile
spatiale;

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

- Sudarea in curent pulsat. Parametrii curentului
pul sat;

- Redlizarea Tmbinarilor cap la
cap, de colt in T si suprapuse in
pozitiainferioara (PA);

- Realizarea cusiturilor circulare
conform standardel or;

- Controlul Tmbinarilor sudate si
remedierea neconformitatilor.

- Realizarea cusiturilor circulare
conform standardel or;
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- Verificarea calitatii sudurii prin control vizual | - Cerinte fata de calitatea produsului finit;

sl prin masurare cu sablonul universal; - Defecte caracteristice si metode de remediere.
- Aplicarea procedurii de remediere a sudurilor | - Controlul calitatii sudurii MAG/MIG si SF.
defecte (cu imperfectiuni); - Deseuri obtinute Tn urma sudarii MAG/MIG s

- Utilizarea terminologiei specifice procedeului | SF (caracteristici, colectarea, reutilizarea);
de sudare MAG/MIG s SF.

Total 44 54

Specificatii metodologice
O conditie prioritara de parcurgere a modulului este aplicareaimediata a cunostintelor teoretice achizitionate, in realizarea activitatilor practice. Tinind

cont de specificul tehnologiilor de sudare MIG si SF, in limita posibilitatilor, institutia de Tnvatamint va organiza realizarea lucrarile practice de sudare
MIG si SFin atelierele de instruire practica sau in cadrul companiilor de profil.

Succesiunea lectiilor de instruire teoretica si practica va depende de strategiile si metodele didactice aplicate, dar si de conditiile disponibile de
realizare aprocesului de instruire.

Ordinea de parcurgere a secventelor de continut Tn cadrul modulului, poate fi schimbata, daca nu este afectata logica de formare a competentel or
profesionale.

Repartizarea orelor pe unitati de competente este recomandata, Thsa decizia finala, inclusiv si pentru repartizarea orelor pe secvente de continut n
cadrul modulului, ramine la discretia cadrelor didactice care predau continutul modulului. Orele vor fi repartizate in functie de dificultatea temelor,
de nivelul de cunostinte anterioare ae elevilor, de ritmul de asimilare a cunostintelor de catre elevi. Numarul total de ore pe modul, precum si
numarul de ore alocat pentru instruireateoretica si practica, varamine neschimbat.

Cadrele didactice vor utiliza activitati de instruire centrate pe elev si vor aplica metode de Tnvatare cu caracter activ-participativ. (Vezi Sugestii
metodologice, p. 53)

Sugestii de evaluare

Sugestiile de evaluare sunt adresate cadrelor didactice, elevilor, precumsi evaluatorilor, in vederea identificarii aspectelor critice in procesul de
evaluare a competentel or profesionale formate in cadrul modulul ui.
Pentru colectarea dovezilor referitor la detinerea competentelor profesional e specificate n prezentul modul, se recomanda realizarea evaluarii sumative
prin test practic si teoretic, prin care elevul va demonstra ca este capabil sa:

- Pregateasca locul de munca;

- Respecte normele securitatii muncii la sudare MAG/MIG s SF;

- Gestioneze eficient resursele materiale (SDV-uri, materia prima, deseuri etc.);

- Stabileasca regimuri optime de sudare MAG/MIG s SFin functie de marcassi grosimea materiaului, schema de sudare etc.;

- Realizeze activitati de pre-sudare (pregatirea semifabricatelor, selectareatipului adecvat de consumabile etc.);
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- Redlizeze, in conformitate cu schita de lucru, constructii sudate prin utilizarea procedeului MAG/MIG s SF;
- Remedieze (dupa posibilitate) neconformitatile imbinarilor sudate;
- Intretina utilgjul si echipamentul din dotare.

Tn scopul evaluarii competentelor profesionale specifice la sfirsit de modul, se recomandi executarea de citre fiecare elev aunei lucriri care presupune
diferite tipuri de imbinari de placi si tevi din otel inoxidabil si aluminiu (cel putin 4 Tmbinari).

Cadrul didactic (evaluatorul) vaurmari si va evaluaatit procesul de executare a sarcinii, cét si rezultatul lucrarii, conform fiselor de evaluare. Tn
procesul de evaluare, elevul va avea acces la documente tehnol ogice rel evante pentru demonstrarea competertelor. Dupa administrarea testel or
(teoretic si practic), cadrul didactic va oferi elevilor un feedback constructiv referitor larezultatele evaluarii.

Resurse
I nstrumente (Instrumente si echipament de laborator):
Rigla metalica; banda de masurat; menghina; ferastrau cu péanza; dispozitive de fixare; ciocan-dalta, cleste, perie de sérma, polizor, masa pentru
sudare, scaun pentru sudare, sistem de esapament, echipament pentru sudare MAG/MIG s SF: foarfece, ferestrau mecanic alternativ.
M ateriale consumabile:
Placi t = 6 — 10 mm; tevi & 40, 80 140 mm; sérma fuzibila; gaze active de protectie, amestec de gaze;.
Echipament de securitate:
Haine de protectie, manusi; casca pentru sudori; ochelari de protectie; Tncaltaminte.
Regulamente ce contin instructiuni de lucru:
Regulile tehnicii securitatii la locul de munca; regulile de protectie a muncii si securitatii antiincendiare; alte regulamente naionale de siguranta
personala la efectuarea lucrarilor de sudare.
Materiale didactice:
Set planse didactice; material e foto-video; desene de executie; folii retroproiector; televizor; video; documentatie tehnica, fise tehnologice.
Materialedeinstruire:
1. Manual: Tehnologia constructiilor sudate / Sirbu 1. lasi: 2005.
2. Manual: Sudarea prin topire/ Dehelean D. Timisoara: 1997.
3. Manual: Echipamente pentru sudare/ Cohal V.: Chisinau, 2001.
4. Extrasedin actele legidative si normative
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MODULUL IV —TAIEREA CU GAZ S| PLASMA

Scopul modulului: Formarea competentelor de pregatire si realizare alucrarilor de taiere cu gaz si plasma aplacilor si tevilor din aligje feroase.

Administrarea modulului:

Unitati de competenta (rezultate ale invatarii lafinal demodul) | IT |IP | Total
UC 1. | Organizarea procesului de taiere cu gaz si plasma 18 |6 24
UC 2. | Realizarea procesului de taiere cu gaz 14 |18 |32
UC 3. | Redlizarea procesului de taiere cu plasma 14 |6 20
L ectie de totalizare a modulului -
Evaluare modul 6
Tota 50 |36 |86

Achizitii teoreticesi practice:

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

Abilitati Cunostinte N Lucrari practice recomandate Nr.
’ v ore ore

- Organizarea locului de munca. - Desfasurata corpurilor geometrice; - Lucrari de pregatire si incercare

- Trasarea desfasuratel or corpurilor geometrice; - Principiul taierii oxigaz S taierii cu a utilgjului pentru taiere cu

- Identificarea gazelor folosite lataiere, plasma. flacara;

- Pregitirea suprafetel or metalelor pentru taiere;

- ldentificarea situatiilor de risc

- Prevenirea accidentelor de munca.

- Asamblarea partilor componente ale utilgului de
taiere. reductoare, butelii, tiietoare, tuburi de
cauciuc, supape de protectie, generatoare de
acetilena,

- Verificarea starii tehnice a utilgului de taiere cu
flacara de gaze

- Selectarea electrozilor nefuzibili
dependenta de grosimea metalului;

S duzelor in

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

- Influenta impuritatilor din material asupra
procesului de taiere oxiacetilenica;

- Flacara oxiacetilenica (tipuri, structura,
caracteristici)

- Cerinte fatd de organizarea locului de
munca lataierea cu gaz si plasma.

- Norme de securitate la taiere termica cu
flacira de gaze; traumatisme tipice la
tiierea cu gaz si plasma, acordarea

- Amengjarea locului de
depozitare a namolului.
- Gestionarea eventualelor
Situatii exceptionale:
- dereglari in functionarea
utilgjului;
Tntoarcerea flacarii;
scurgere de gaze;
suprapresiune in gazogen;
incendiu, traumatism etc.
- Lucrari de pregatire a utilgjului
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- Setarea parametrilor regimului pentru tiierea cu
gaz si plasma;

primului ajutor Tn caz de arsuri termice.

- Constructia si principiul de functionare a
utilgului de taiere: suflaiuri de taiere,
reductoare, butelii, tuburi de cauciuc,
supape de protectie, generatoare de
acetilena; generatoare de plasma;

de taiere cu plasma, conform
instructiumilor producatorului si
NSM.

Tota 18 6
Unitatea de competenta 2: Realizarea procesului de taiere cu gaz
- Previnirea situaiilor derisc, accidentelor latiierea | - Profile laminate: sortimentul, marcajul, - Taierea  pieselor conform
cu flacara de gaze (lichide combustibile si oxigen); reprezentarea grafica; sablonului, desenului de executie
- Identificarea gazelor folosite latiiere, - Tehnologia de taiere cu flacara de gaze; - Debitarea profilelor I, U, T, Y, L
- Calcularea necesarul de materiale consumabile; particularitatile tehnologice de tiiere a din otel laminat;
- Montarea si verificarea partilor componente ale | diferitor profile, metode de tiiere - Debitarea manuala la
utilgjului de taiere cu flacara de gaz; mecanizata cu flacara oxiacetilenica dimensiunea  prestabilita  a
- Tntretinerea utilajului de taiere; - Reguli de intretinere si exploatare a structurilor metalice uzate cu
- Reglarea flacarii deincalzire utilgjului de taiere: reductoare, butelii, separarea elementelor din metale
- Stabilirearegimului de taiere suflaiuri de taiere, tuburi de cauciuc, neferoase si decuparea
- Mentinerea  becului arzator  in modul supape de protectie, generatoare de subansamblurilor ce pot fi
corespunzitor; acetilena;-caracteristici tehnice; reparate.
- Ghidarea arzatorului pe liniade taiere; - Regimul de taiere (putereasi tipul flacarii, - Taierea manuala a benzilor din
- Gestionarea vitezei de tiiere In vederea efectului | Viteza, distanta duza-piesi, presiunea tabla de otel cu s< 60 mm;
asupra calitatii taierii; gazelor)
- Previnirea defectelor; - Demontarea constructiilor.
- Executarea taierii manuale st mecanizate cu flacira | - Reguli de protectie a mediului.
oxiacetilenica a diferitelor profile laminate din otel | - Defecte caracteristice lataiere cu flacara.
carbon; - Tensiuni si deformatii; Cauze s metode de
- Executarea tiierilor cu gaze combustibile| prevenire
alternative: gazul natural, metan, propan etc.,
- Gestionarea eficienta a materialelor consumabile;
- Demontarea constructiilor metalice uzate prin
taierea cu flacira de gaze.
Tota 14 18
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Unitatea de competenta 3: Realizarea procesului de taiere cu plasma

- Previnireasituatiilor derisc si accidente;

- Pregatirea suprafetelor metalelor catre taiere,

- Calcularea necesarului de materiale consumabile;

- Verificarea functionalitatii utilgjului de taiere cu
plasma;

- Stabilirearegimului de taiere cu plasma;

- Utilizeaza generatoare de plasma cu arc de plasma
si jet de plasma;

- Executarea taierii materialelor cu arc de plasma si
jet de plasma,

- Gestionarea eficienta a materialelor consumabile;

- Verificarea calitatii taierii.

- Depozitarea deseurilor Tn urmataierii

- Utilizarea terminologiel specifice procesului de
taiere cu plasma.

- Norme de securitate a muncii la taiere cu
plasma;

- Gaze protectoare si gaze plasmogene;

- Functionarea aparatelor de tiiere cu
plasmia Principiul de functionarea a
plasmotroanelor, caracteristici, reguli de
exploatare,

- Regimul de taiere cu plasma; repartizarea
temperaturii Tn jetul de plasma, tipurile de
plasmotroane: arc plasma, jet de plasma ;

- Taierea materialelor cu arc si jet de
plasma; succesiunea procesul ui,

- Demontarea constructiilor;

- Gestionarea deseurilor,

- Cerinte fata de calitatea taierii cu plasma.
Defecte caracteristice la taiere cu plasma.
Cauze s metode de prevenire

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

- Taierea  pieselor conform
sablonului, desenului de executie

- Debitarea profilelor 1, U, T, V
din otel laminat.

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

Total

14

Specificatii metodologice

Pentru parcurgerea cu succes a modulului, se recomanda aplicareaimediata a cunostintelor teoretice achizitionate, n realizarea activitatilor practice.
Succesiunea lectiilor de instruire teoretica si practica va depende de strategiile si metodele didactice aplicate, dar si de conditiile disponibile de

realizare a procesului de instruire.

Ordinea de parcurgere a secventelor de continut in cadrul modulului, poate fi schimbata, daca nu este afectata logica de formare a competentel or

profesionale.

Repartizarea orelor pe unitati de competente este recomandata, Thsa decizia finala, inclusiv si pentru repartizarea orelor pe secvente de conginut in
cadrul modulului, ramine la discretia cadrelor didactice care predau continutul modulului. Orele vor fi repartizate in functie de dificultatea temelor,
de nivelul de cunostinte anterioare ale elevilor, de ritmul de asimilare a cunostintelor de catre elevi. Numarul total de ore pe modul, precum si

numarul de ore alocat pentru instruirea teoretica si practica, varamine neschimbat.

Cadrele didactice vor utiliza activitati de instruire centrate pe elev si vor aplica metode de invatare cu caracter activ-participativ. (Vezi Sugestii

metodologice, p. 53)
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Sugestii de evaluare

Sugestiile de evaluare sunt adresate cadrelor didactice, elevilor, precumsi evaluatorilor, in vederea identificarii aspectelor critice in procesul de
evaluare a competentelor profesionale formate in cadrul modulul ui.
Pentru colectarea dovezilor referitor la detinerea competentelor profesional e specificate n prezentul modul, se recomanda realizarea evaluarii sumative
prin test practic si teoretic, prin care elevul va demonstra ca este capabil sa:

- Pregateasca locul de munca;

- Respecte normele de securitate lataiere termica cu flacara de gaze si plasmag;

- Gestioneze eficient resursele materiale (SDV-uri, materia prima, deseuri etc.);

- Stabileasca regimuri optime de taiere cu gaz si plasma in functie de marcasi grosimea materialului, schema de sudare etc.;

- Realizeze activitati de pre-taiere (curatarea semifabricatelor, trasarealiniel de taiere, selectarea arzatorului etc.);

- Redlizeze taierea precisa a diferitor tipuri de piese (semifabricate) in conformitate cu schita de lucru, grosimea si compozitia chimica a

materialului;

- Tntretina utilgjul si echipamentul din dotare.
Tn scopul evaluarii competentelor profesionale specifice la sfirsit de modul, se recomanda executarea de citre fiecare elev a unui set de semifabricate
pentru sudare.

Cadrul didactic (evaluatorul) va urmari si va evalua atit procesul de executare a sarcinii, cat si rezultatul lucrarii, conform fiselor de evaluare. Atentie
sporita vafi acordata respectarii normelor securitatii muncii.

Tn procesul de evauare, elevul va avea acces la documente tehnologice relevante pentru demonstrarea competertelor. Dupa administrarea testelor
(teoretic si practic), cadrul didactic va oferi elevilor un feedback constructiv referitor larezultatele evaluarii.

Resurse
I nstrumente (Instrumente si echipament de laborator):

Rigla metalica; banda de masurat; menghina; dispozitive de fixare; masa pentru sudare, scaun pentru sudare, sistem de esapament, echipament pentru
taiere cu gaz si plasma.

Materiale consumabile:

Acetilenaimbuteliata; oxigen imbuteliat (99,7%); Placi de otel cu continut redus de carbon s =5 —20 mm.
Echipament de securitate:

Haine de protectie ignifuge, manusi; casca pentru sudori; ochelari de protectie; incaltaminte.
Regulamente ce contin instructiuni de lucru:

Regulile tehnicii securitatii la locul de munca; regulile de protectie a muncii si securitatii antiincendiare; alte regulamente naionale de siguranta
personala la efectuarea lucrarilor de sudare.
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Materiale didactice:

Set plange didactice; materiale foto-video; desene de execuie; folii retroproiector; televizor; video; documentatie tehnica, fise tehnologice.
Materialedeinstruire:

1. Manual: Sudarea prin topire/ Dehelean D. Timisoara: 1997.

2. Manual: Echipamente pentru sudare/ Cohal V.: Chisinau, 2001.

3. Extrasedin actele legislative si normative
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MODULUL V — SUDAREA CU FLACARA DE GAZ

Scopul modulului: Formarea competentelor de pregatire si realizare a lucrarilor de sudare cu

remediere a eventualelor neconformitati constatate.

Administrarea modulului:

Unitati de competenta (rezultate aleinvatarii lafinal demodul) | IT |IP | Total
UC 1. | Organizarea procesului de sudare cu flacira de gaz 18 |6 24
UC 2. | Redlizarea procesului de sudare cu flacara de gaz 36 |42 |78
L ectie de totalizare a modulului 2
Evaluare modul 6 8
Tota 58 |54 |112

Achizitii teoreticesi practice:

flacara de gaz, de verificare a calitatii sudarii si

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

Abilititi Cunostinte Nr. | Lucrari practice | Nr.
’ v ore | recomandate ore
- Selectarea materialelor consumabile necesare | - Principiul procedeului de sudare cu flacara de - Verificarea functionalitatii | 6

procedeului de sudare cu flacira de gaz;

- Pregatirea semifabricatelor pentru sudare;

- Identificarea utilajelor si SDV-urilor pentru
sudarea cu flacara de gaz din dotarea locului
de muncs;

- Aranjarea rationada a SDV-rilor
sudare;

- Respectarea tehnicii securitatii muncii = si
acordarea primul gjutor in caz de arsuri;

- Stabilirea regimului de sudare cu flacara de
gaz;

pentru

gaz;

- Cerinte fata de organizarea postului de lucru
specifice sudarii cu flacira de gaz.

- Flacara de gaz: structura, tipuri de flacari;

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

- Utilgje si SDV-uri la sudarea cu flacara de gaze;
Reguli de exploatare a utilgjului.

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

- Metale de adaos fol osite 1a sudarea cu flacara de
gaz:

- Calculul materialelor consumabile necesare la

utilgjului din dotare;

- Aprinde, gjusteaza si stinge
flacara cu gaz;

- Pregateste piesele catre
sudare.
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sudarea cu flacira de gaze;

Tota 18 6
Unitatea de competenta 2: Realizarea procesului de sudare cu flacara de gaz
- Executarea preincal zirii pieselor; - Procesele metalurgice de sudare cu flacira de - Sudarea pe placa in pozitie
- Sudarea aligjelor feroase; gaz, orizontala si inclinata;
- Sudarea metalelor si aligjelor neferoase; - Particularitati de sudare cu flacira oxipropan; - Redlizarea imbinarilor C2, C3
- Executarea sudarii cu flacira oxipropan; - Particularitatile de sudare a aligelor feroase (GOST 5264-80) in pozitia
- Executarea procesului tehnologic de sudare | (fonta, otelul), metalelor neferoase (aluminiu, orizontala;

cu flacira de gaz a imbinarilor cap lacap, in| plumb si cupru) si aligjelor acestora - Realizarea imbinarilor de placi

colt, In toate pozitiile spatiale; - Rosturi la sudarea cu flacira de gaz; Tn pozitia orizontala in H1, H2
- Gestionarea  eficienta  a  materiaelor | - Preincalzireapieselor cu flacara de gaz; (GOST 5264-80);

consumabile; - Metode si regimuri ale sudarii cu flacara de gaz; - Redlizarea imbinarilor de placi
- Verificarea calitatii sudurii  prin control | - Deseurile carburii de calciu si cerinte fata de inTsiY;

vizua si prin masurare cu sablonul universal; | depozitare; - Realizarea imbinarilor de placi
- Aplicarea procedurilor de remediere a| - Cerinte de calitate la sudarea cu flacara de gaz; in C cu grosimea>3mm (C2,

sudurilor defecte (cu imperfectiuni); - Defecte caracteristice si metode de prevenire si C4, C5, C6, C7, C15, C25) in
- Utilizeazarea terminologiei specifice| remediere. pozitie orizontala.

procesului de sudare cu flacara de gaz. - Confectionarea unei grinzi de

profil 1 din benzi;

-Tncircarea prin  sudare a
suprafetelor planessi cilindrice;

-Tncircarea prin  sudare a
placilor in pozitie "cap lacap”;

- Sudarea placilor Tn straturi
multiple;

- Realizarea sudurilor circulare
la Tmbinarea tevilor rotabile si
nerotabile.

- Sudarea fonte;

-Tncircarea cu diaje dure a
pieselor si sculelor.

Tota 36 42

32




Specificatii metodologice
Pentru parcurgerea cu succes a modulului, se recomanda aplicareaimediata a cunostintelor teoretice achizitionate, n realizarea activitatilor practice.

Succesiunea lectiilor de instruire teoretica si practica va depende de strategiile si metodele didactice aplicate, dar si de conditiile disponibile de
realizare a procesului de instruire.

Ordinea de parcurgere a secventelor de continut Tn cadrul modulului, poate fi schimbata, daca nu este afectata logica de formare a competentel or
profesionale.

Repartizarea orelor pe unitati de competente este recomandata, Thsa decizia finala, inclusiv si pentru repartizarea orelor pe secvente de continut n
cadrul modulului, ramine la discretia cadrelor didactice care predau continutul modulului. Orele vor fi repartizate in functie de dificultatea temelor,
de nivelul de cunostinte anterioare ale elevilor, de ritmul de asimilare a cunostintelor de catre elevi. Numarul total de ore pe modul, precum si
numarul de ore alocat pentru instruireateoretica si practica, varamine neschimbat.

Cadrele didactice vor utiliza activitati de instruire centrate pe elev si vor aplica metode de Tnvatare cu caracter activ-participativ. (Vezi Sugestii
metodologice, p. 53)

Sugestii de evaluare

Sugestiile de evaluare sunt adresate cadrelor didactice, elevilor, precumsi evaluatorilor, in vederea identificarii aspectelor critice in procesul de
evaluare a competentel or profesionale formate in cadrul modulul ui.
Pentru colectarea dovezilor referitor la detinerea competentelor profesional e specificate n prezentul modul, se recomanda realizarea evaluarii sumative
prin test practic si teoretic, prin care elevul va demonstra ca este capabil sa:

- Pregateasca rational ambiantalocului de munca;

- Recunoasca prompt situatiile periculoase si si previna accidentele lalocul de munca;

- Gestioneze eficient resursele materiale (SDV-uri, materia prima, deseuri etc.);

- Stabileasca regimuri optime de sudare cu flacara de gaz in functie de marcassi grosimea materialului, schema de sudare etc,;

- Realizeze activitati de pre-sudare (pregatirea semifabricatelor, selectareatipului adecvat de consumabile etc.);

- Realizeze, in conformitate cu schita de lucru, constructii sudate cu flacara de gaz;

- Inspecteze si sa remedieze (dupa posibilitate) neconformitatile imbinarilor sudate;

- Intretina utilajul si echipamentul din dotare.
Tn scopul evaluarii competentelor profesionale specifice, la sfirsit de modul, se recomanda confectionarea de citre fiecare elev unei cutii metalice din 5
elemente.

Cadrul didactic (evaluatorul) va urmari si va evalua atit procesul de executare a sarcinii, cét si rezultatul lucrarii, conform fiselor de evaluare. Atentie
sporita va fi acordata respectarii normelor securitatii muncii. Totodata, sarcina de lucru va include si calculul materialelor consumabile necesare la
sudarea cu flacira de gaze.
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Tn procesul de evaluare, elevul va avea acces la documente tehnologice relevante pentru demonstrarea competertelor. Dupa administrarea testelor
(teoretic si practic), cadrul didactic va oferi elevilor un feedback constructiv referitor larezultatele evaluarii.

Resurse
I nstrumente (Instrumente si echipament de laborator):

Rigla metalica; banda de masurat; menghina; ferastrau cu péanza; dispozitive de fixare; ciocan-dalta, cleste, perie de sérma, polizor, masa pentru
sudare, scaun pentru sudare, sistem de esapament, echipament pentru sudare cu flacara de gaz; foarfece, ferestrau mecanic alternativ.

Materiale consumabile:

Placi de metal s=1— 6 mm; sirma; amestec de gaze;.

Echipament de securitate:

Haine de protectie, manusi; casca pentru sudori; ochelari de protectie; incaltaminte.
Regulamente ce contin instructiuni de lucru:

Regulile tehnicii securitatii la locul de munca; regulile de protectie a muncii si securitatii antiincendiare; alte regulamente nationale de siguranta
personala la efectuarea lucrarilor de sudare.

Materiale didactice:

Set plange didactice; materiale foto-video; desene de execuie; folii retroproiector; televizor; video; documentatie tehnica, fise tehnologice.
Materialedeinstruire:

1. Manual: Tehnologia constructiilor sudate/ Sirbu I. lasi: 2005.

2. Manual: Sudarea prin topire/ Dehelean D. Timisoara: 1997.

3. Manual: Echipamente pentru sudare/ Cohal V.: Chisinau, 2001.

4. Extrasedin actele legidative si normative



MODULUL VI —LIPIREA CUALIAJE MOI SI ALIAJE TARI

Scopul modulului: Formarea competentelor de pregatire si realizare a lucrarilor de lipire cu aligje moi si aiaje tari, de verificare a caitatii lipirii si
remediere a eventualelor neconformitati constatate.

Administrarea modulului:

Unitati de competenta (rezultate aleinvatarii lafinal demodul) | IT |IP | Total
UC 1. | Organizarea procesului delipire cu aligje moi si aligje tari 24 |12 |36
UC 2. | Redlizarea procesului de lipire cu aigje moi 18 |12 |30
UC 3. | Redlizarea procesului delipire cu aige tari 18 |12 |30
Lectie derevizuire - 2
Evaluare modul 6 8
Total 64 |42 | 106
Achizitii teoreticesi practice:
Unitatea de competenta 1: Organizarea procesului delipirecu aliaje moi si aligjetari
Abilitati Cunostinte yrré Lucrari practice recomandate glrré

- Citirea desenului de ansamblu.

- Redlizarea legaturii  intre proprietatile
materiel prime si cerintele fata de produsul
final;

- Identificarea utilgjelor si SDV-urilor pentru
lipire din dotarea locului de munca;

- Aranjarea rationala a SDV-rilor pentru
lipire;

- Respectarea tehnicii securitatii muncii la
lipire;

- Prevenireaintoxicatiei cu gaze,

- Utilizarea  mijloacelor  de
individuala.

- Gestionarea eficienta a materialelor

protectie

- Reprezentarea grafica a Tmbinarilor prin
lipire.

- Cerinte fata de organizarea locului de munca
specifice lipirii cu aligje moi.

- Norme de securitate a muncii la lipire cu
alige moi;

- Utilgje si SDV-uri pentru lipirea cu dige
moi;

- Conductibilitate termica,
topire a metaéelor
termica;

- Aligje si fluxuri pentru lipire

- Aligjele cuprului si plumbului;

temperatura de
neferoase, dilatarea

- Tehnologiallipirii cu aiaje moi;

- Lucrari de verificarea
mijloacelor de protectie, utilgjului
si asculelor din dotarea postul ui
de lipire conform instructiunilor

- Lucrari de pregatire a metalului
pentru lipire si amaterialelor
consumabile conform
standardelor.

- Lucrari de asamblare apieselor de
lipit.
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- Utilizarea terminologie specifice procesului

delipire.
Tota 24 12
Unitatea de competenta 2: Realizarea procesului delipire cu aliaje moi
- Identificarea aligjelor si materialelor de adaos | - Gazele toxice produse Th urma lipirii cu Realizareaimbinarilor din placi si
pentru lipireacu aliaje moi; adige moi; mijloace de protectie tevi de otel, cuprusi aligele
- Pregatirea suprafetel or catre lipire. individuala; acordarea ajutorului premedical cuprului lipite cu aige moi
- Executarealipireii cap la cap cu aligje moi; n caz de fracturi; conform dimensiunilor pre-
- Executarea lipirii prin suprapunere cu aiaje | - Metode de pregatire a pieselor catrelipire; stabilite si conform standardelor.
moi, - SDV-uri de lipire a materialelor cu aliage Realizareaimbinarilor suprapuse
- Gestionarea eficienta a materialelor. moi, n pozitiainferioara si Inclinata
- Verificarea calitatii imbinarilor lipite. - Reguli de exploatare a utilgjului; (PA).
- Aplicarea modalitatilor de remediere a| - Cositorire; efectul capilar, umectare; Realizareaimbinarilor suprapuse
greselilor. - Tipuri de imbinari lalipire; n pozitie verticala (PF).
- Dezoxidarea cu fluxul si degresarea; Realizareaimbinarilor circulare
- Metoda de verificare a calititii lipirii. conform standardelor.
Tota 18 12

Unitatea de competenta 3: Realizarea procesului delipirecu aligjetari

- Identificarea aligjelor si materialelor de adaos
pentru lipireacu aligje tari;

- Pregatirea suprafetel or catre lipire.

- Executarealipirii cap lacap cu aigje tari;

- Executarea lipirii prin suprapunere cu aliaje
tari.

- Gestionarea eficienta a materialelor.

- Verificarea calitatii imbinarilor lipite.

- Remedierea neconformitatilor

- Coroziunea, masuri
coroziunii;

- Normele de securitate la folosirea buteliilor
de gaze comprimate;

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

- Metode de pregatire ametalelor catre lipire;

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

- Metoda de verificare a calitatii lipirii.

de prevenire a

RealizareaTmbinarilor din placi si
tevi de otel lipite cu aigje tari
conform dimensiunilor
prestabilite si conform
standardelor.

Lipirea placutelor taietoare din
aligl dur asculelor aschietoare;
Realizareaimbinarilor suprapuse
Tn pozitiainferioara si nclinata
(PA).

Realizareaimbinarilor suprapuse
n pozitie verticala (PF).
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RealizareaTmbinarilor circulare
conform standardel or.

Total

18

12

Specificatii metodologice

Ordinea de parcurgere a secventelor de continut in cadrul modulului este recomandata de autori, dar aceasta poate fi schimbati, daca nu este afectata

logica de formare a competentelor profesionale.

Repartizarea orelor pe unitati de competente este recomandata, Tnhsa decizia finala, inclusiv si pentru repartizarea orelor pe secvente de conginut in
cadrul modulului, ramine la discretia cadrelor didactice care predau continutul modulului. Orele vor fi repartizate in functie de dificultatea temelor,
de nivelul de cunostinte anterioare ale elevilor, de ritmul de asimilare a cunostintelor de catre elevi. Numarul total de ore pe modul, precum si

numarul de ore alocat pentru instruirea teoretica si practica, varamine neschimbat.

Succesiunea lectiilor de instruire teoretica si practica va depende de strategiile si metodele didactice aplicate, dar si de conditiile disponibile de

realizare a procesului de instruire.

Cadrele didactice vor utiliza activitati de instruire centrate pe elev si vor aplica metode de invatare cu caracter activ-participativ. (Vezi Sugestii

metodologice, p. 53)

Tinind cont de specificul tehnologiilor de lipire cu aliaje moi si tari, in limita posibilitatilor, institutia de invatamint va organiza realizarea lucrarilor

practice in atelierele de instruire practica sau Tnh cadrul companiilor specializate.
Sugestii deevaluare

Sugestiile de evaluare sunt adresate cadrelor didactice, elevilor, precum si evaluatorilor, Tn vederea identificarii aspectelor critice in procesul de

evaluare a competentel or profesionale formate in cadrul modulului.

Pentru colectarea dovezilor referitor |a detinerea competentel or profesional e specificate Tnh prezentul modul, se recomanda realizarea evaluarii sumative

prin test practic si teoretic, prin care elevul va demonstra ca este capabil sa:
- Pregiteasca locul de munca;
- Previna accidentele lalocul de muncs;
- Gestioneze eficient resursele materiale (SDV-uri, materia prima, deseuri etc.);
- Utilizeze SDV-uri specifice lucrarilor de pregatire si lipire cu aligje moi si aligje tari;
- Readlizeze activitati de pre-lipire (pregatirea semifabricatel or);
- Redlizezelipireacu aligje moi si aligje tari aelementelor din diferite tipuri de materiale;
- Inspecteze/remedieze neconformititile imbinarilor lipite;
- Tntretina utilgjul si echipamentul din dotare.

Tn scopul evaluarii competentelor profesionale specifice, la sfirsit de modul, se recomandi executarea unei lucrari de lipire cu digje tari sau moi a unui

contur Tnchis din teava de cupru si alama, cu segmente mufa, teu, coltar, conform standardul ui.
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Cadrul didactic (evaluatorul) va urmari si va evalua atit procesul de executare a sarcinii, cét si rezultatul lucrarii, conform fiselor de evaluare. Atentie
sporita vafi acordata respectarii normelor de sanatate si securitate in munca n atelierul didactic conform instructiunilor.

Tn procesul de evaluare, elevul va avea acces la documente tehnologice relevante pentru demonstrarea competertelor. Dupa administrarea testelor
(teoretic si practic), cadrul didactic va oferi elevilor un feedback constructiv referitor larezultatele evaluarii.

Resurse
I nstrumente (Instrumente si echipament de laborator):

Aligiedelipire moale si tarea, piese pentru lipit din otel, fonta si alte materiale; fluxuri de lipit; lampa de lipire cu benzina; ciocan de lipit cu rezistenta
electrica; fise tehnologice.

Materiale consumabile:

Aligie delipire moaesi tarea, piese diverse pentru lipit din otel, fonta si alte materiale; fluxuri de lipit; benzina.
Echipament de securitate:

Haine de protectie, manusi; ochelari de protectie; incaltaminte.

Regulamente ce contin instructiuni de lucru:

Regulile tehnicii securitatii la locul de munca; regulile de protectie a muncii si securitatii antiincendiare; alte regulamente naiionale de siguranta
personala la efectuarea lucrarilor de sudare.

Materiale didactice:
Set plange didactice; materiale foto-video; desene de execuie; folii retroproiector; televizor; video; documentatie tehnica, fise tehnologice.
Materialedeinstruire:

1. Manual: Prelucrarea metalelor: Pregatirea pentru formarea profesionala si inizierea in meserie / Arno Heinrich, Karl-Heinz Ketteler, Siegfried
Walter. Chisinau: S.n., 2013 (1.S. FE.-P. , Tipografia Centrala”). — 112 p.

2. Extrasedin actele legislative si normative
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MODULUL VII-SUDAREA MATERIALELOR PLASTICE

Scopul modulului: Formarea competentelor de pregatire si reaizare a lucrarilor de sudare a materialelor plastice, de verificare a calitatii sudarii si

remediere a eventualelor neconformitati constatate.

Administrarea modulului:

Unitati de competenta (rezultate ale invatarii lafinal demodul) | IT |IP | Total
UC 1. | Organizarea procesului de lucru la sudarea materialelor plastice 20 |6 26
UC 2. | Redlizarea procesului de sudare a materialelor plastice 26 |30 |56
Evaluare modul 2 6 8
Tota 48 42 |90

Achizitii teoreticesi practice:

Unitatea de competenta 1. Organizarea procesului delucru la sudarea materialelor plastice

Abilititi

Cunostinte

Nr.
ore

Lucrari practice recomandate

Nr.
ore

- Realizarea legaturii intre proprietatile
materiei prime si cerintele fata de produsul
final;

- Identificarea utilgjelor si SDV-urilor pentru
sudarea materialelor plastice din dotarea
locului de munca;

- Aranjarearationala a SDV-rilor pentru
sudare;

- Respectarea tehnicii securitatii muncii la
sudare;

- Trasarea, taiereasi pregatirea materialelor
plastice pentru sudare, conform desenului de
executie;

- Gestionarea eficienta a materiaelor;

- Utilizarea terminologiei specifice procesului
de sudare a materialelor plastice .

- Polietilenasi polipropilena, (proprietiti,
caracteristici si domenii de utilizare).

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

- Citirea schemelor de conducte din tevi

- Curentul electric; intensitatea, tensiunea,
rezistenta, frecventa, unitatile de masura,
efectul Joule Lenz.

- Norme de securitate amuncii laredlizarea
lucrarilor de sudare a materialelor plastice;

- Cerinte fata de organizarealocului de munca
specifice sudarii materialelor plastice.

- Utilgje si SDV-uri pentru sudarea
materialelor plastice;

- Tehnologia sudarii materialelor plastice;

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

- Lucrari de pregatire a
capetelor tevilor din PPR (d =
16 — 20 mm) pentru sudare.
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| Total | | 20 | | 6
Unitatea de competenta 2: Realizarea procesului de sudare a materialelor plastice
- Respectarea regulamentelor si normelor de| - Regulamente si norme de protectie, - Sudarea cu element Tncalzitor
protectie si prevenire aincendiilor (PS) preveniresi stingere aincendiilor (PSI) drept (SD);
- Setarea regimurilor de functionare a utilgjului in | - PrlnC|p|uI sudarii maselor plastice: - Sudarea cu element Tncalzitor
functie de particularitatile materialului plastic; cu incalzire prin contact; profilat (SP);
- Redlizarea Tmbinarilor sudate a materialelor cu element incalzitor drept (SD); - Sudarea prin rezistenta
plastice prin diverse metode, respectand procesul cu element Tincalzitor profilat electrica (SR);
tehnologic (cu gaze calde, cu incilzire prin contact; (SP); - Sudarea prin rezistenta
- Gestionarea deseurilor materiaelor plastice; prin  rezistenta electrica a electrica a Tmbinarilor
- Examinarea vizuala si dimensionalda a probelor Tmbinarilor suprapuse cu manson suprapuse cu manson (SRM);
dupa sudare. (SRM); - Sudarea prin rezistenta
- Verificarea calitatii lucrarilor la sudarea maselor prin  rezistenta electrica a electrici a Tmbinarilor tip sa
plastice. Tmbinarilor tip sa (derivatie); (derivatie);
- Parametrii  regimului de sudare a
maselor plastice. Cerinte de reglare
- Controlul  calitatii  sudurii  maselor
plastice.
Tota 26 30

Specificatii metodologice

Ordinea de parcurgere a secventelor de continut in cadrul modulului este recomandata de autori, dar aceasta poate fi schimbati, daca nu este afectata

logica de formare a competentelor profesionale.

Repartizarea orelor pe unitati de competente este recomandata, Thsa decizia finala, inclusiv si pentru repartizarea orelor pe secvente de conginut in
cadrul modulului, ramine la discretia cadrelor didactice care predau continutul modulului. Orele vor fi repartizate in functie de dificultatea temelor,
de nivelul de cunostinte anterioare ale elevilor, de ritmul de asimilare a cunostintelor de catre elevi. Numarul total de ore pe modul, precum si

numarul de ore alocat pentru instruirea teoretica si practica, varamine neschimbat.

Succesiunea lectiilor de instruire teoretica si practica va depende de strategiile si metodele didactice aplicate, dar si de conditiile disponibile de

realizare a procesului de instruire.

Cadrele didactice vor utiliza activitati de instruire centrate pe elev si vor aplica metode de invatare 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 si evaluatorilor, in vederea identificarii aspectelor critice Tn procesul de
evaluare a competentelor profesionale formate in cadrul modulul ui.
Pentru colectarea dovezilor referitor la detinerea competentelor profesional e specificate n prezentul modul, se recomanda realizarea evaluarii sumative
prin test practic si teoretic, prin care elevul va demonstra ca este capabil sa:

- Pregateasca rational locul de munca (conditii de santier);

- Recunoasca prompt situatiile periculoase, prevenind accidentele lalocul de munci;

- Gestioneze eficient resursele materiale (SDV-uri, materia prima, deseuri etc.);

- Utilizeze SDV-uri specifice lucrarilor de pregatire si sudare a materialelor plastice;

- Realizeze activitati de pre-sudare (pregatirea semifabricatelor);

- Redlizeze sudarea elementelor din mase plastice prin procedee frecvent utilizate (element Tncalzitor, rezistenta electrica etc.);

- Inspecteze si (dupa caz) remedieze neconformitatile imbinarilor sudate;

- Intretina utilajul si echipamentul din dotare.

Tn scopul evaluirii competentelor profesionale specifice, la sfirsit de modul, se recomanda executarea unei lucriri care presupune o imbinare din piese
(din material plastic) de tip mufa, teu, coltar, cu verificareala presiune

Cadrul didactic (evaluatorul) va urmari si va evalua atit procesul de executare a sarcinii, cét si rezultatul lucrarii, conform fiselor de evaluare. Atentie
sporita vafi acordata respectarii normelor de protectie si prevenire aincendiilor (PSI).

In procesul de evaluare, elevul va avea acces la documente tehnologice relevante pentru demonstrarea competertelor. Dupa administrarea testelor
(teoretic si practic), cadrul didactic va oferi elevilor un feedback constructiv referitor larezultatele eval uarii

Resurse
I nstrumente (Instrumente si echipament de laborator):

Rigla metalica; banda de masurat; menghina; foarfeca pentru tevi din material plastic; dispozitiv prelucrare teava din plastic; cheie de strangere;
ferastrau cu panza; dispozitive de fixare;, aparat manual de termosudare cu aer cald; plite de sudare tevi; trusa de sudura prin polifuziune; role de
presare; .

M ateriale consumabile:

Placi din mase plastice, s=2 — 5 mm; tevi si racorduri din polipropilena (PPR), d=16 — 20 mm; electrozi plastic pentru sudare cu adaos de material;
panza de ferestrau; hartie xerox.

Echipament de securitate:
Haine de protectie, manusi; ochelari de protectie; incaltaminte.

Regulamente ce contin instructiuni de lucru:
41



Regulile tehnicii securitatii la locul de munca; regulile de protectie a muncii si securitatii antiincendiare; alte regulamente naiionale de siguranta
personala la efectuarea lucrarilor de sudare.

Materiale didactice:
Set plange didactice; materiale foto-video; desene de execuie; folii retroproiector; televizor; video; documentatie tehnica, fise tehnologice.
Materialedeinstruire:

1. Manual: Prelucrarea metalelor: Pregatirea pentru formarea profesionala si inizierea in meserie / Arno Heinrich, Karl-Heinz Ketteler, Siegfried
Walter. Chisinau: S.n., 2013 (1.S. FE.-P. , Tipografia Centrala”). — 112 p.

2. Extrase din actele legidlative si normative, instructiuni latema:
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MODULUL VIII —SUDAREA PRIN REZISTENTA ELECTRICA

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

remediere a eventualelor neconformitati constatate.

Administrarea modulului:

Unitati de competenta (rezultate aleinvatarii lafinal demodul) | IT |IP | Total
UC 1. | Organizarea procesului de sudare prin rezistenta electrica 14 |6 20
UC 2. | Realizarea procesului de sudare prin rezistenta electrica in puncte 8 -
UC 3. | Redlizarea procesului de sudare prin rezistenta electrica in relief 8 -
UC 4. | Realizarea procesului de sudare prin rezistenta electrica in linie 8 6 14
UC 5. | Realizarea procesului de sudare electrica prin presiune cap-la-cap 12 |- 12
Lectie de recapitulare -
Evaluare modul 6
Tota 54 |18 |72
Achizitii teoreticesi practice:
Unitatea de competenta 1: Organizarea procesului de sudare prin rezistenta electrica
Abilitati Cunostinte N Lucrari practice recomandate N
’ v ore ore

- Citirea desenului de executie

- Selectarea utilgjului pentru executarea
sudarii prin rezistenta electrica,

- Reglarea utilgjului pentru sudarea prin
rezistenta electrica.

- Selectarea electrozilor pentru efectuarea
procesului de sudare corespunzitoare
desenului de executie;

- Respectarea normelor de securitate a
muncii Tn procesul sudarii prin rezistenta

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

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

Regimul de sudura prin rezistenta. Metode de
stabilire aregimului de sudura (formule
empirice, nomograme,tabele)

Lucrari de pregatirea
mijloacelor de protectie, a
sculélor si utilgjului din
dotarea postului de sudare
conform instructiunilor.
Operatii de verificare a
functionalitatii utilgjului.
Lucrari de pregatirea
pieselor de sudat conform
standardelor.

Lucrari de asamblare a
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electrica.
- Determinarea metodel de sudare reiesind
din sarcina stabilita.

Organizarealocului de munca. Factori derisc
Tn sudarea prin rezistenta electrica si normele
de securitate a muncii;

Elemente geometrice a unui punct de sudura
(diametrul punctului, patrunderea, adincimea
amprentelor, etc.) conform GOST 15878-79;
Tmbinari sudate a armaturilor si elementelor
Tncorporate ale structurilor din beton armat.
Notarea simplificata si constructia imbinarilor
conform GOST 14098-91.

pieselor de sudat.
Operétii de setare a
regimurilor de sudare.

Total 14

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

- Citirea desenelor de executie a - Desene de executie a ansamblurilor redlizate Redlizarea Tmbinarilor de
ansamblurilor realizate prin sudare in prin sudare in puncte; placi din otel carbon si otel
puncte; - Factori derisc in sudarea prin rezistenta aiat, conform desenului de

- Selectarea materialelor necesare pentru electrica Tn puncte si norme de securitate a executie.
sudarea prin rezistenta electrica in puncte; muncii; acordarea primului gjutor in caz de Redlizarea Tmbinarilor de

- Selectarea utilgjului  pentru executarea traumatisme, fracturi; placi din aluminiu.
sudarii prin rezistentd electrica in puncte; | - Procesul de sudare prin rezistenta electrica in Redlizarea controlul ui

- Reglarea parametrilor regimului  de puncte, ciclogramele sudarii cu forjaresi cu vizua si  distructiv 4
sudare prin rezistenta electrica in puncte; pulsatii multiple, conditii de redlizare, Tmbinarilor.

- Selectarea electrozilor pentru efectuarea materiale utilizate; Confectionarea plaselor
procesului de sudare corespunzitor fisei | - Controlul calitatii sudurii prin rezistenta pentru articole de beton
tehnologice; electrica Tn puncte; (din domeniul

- Executarea  sudarii  prin  rezistenta constructiilor)
electrica n puncte;

- Verificarea calitatii sudurii.

- Remedierea neconformitatilor
Total 8

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

- Selectarea materialelor necesare pentru
sudarea prin rezistenta electrica n relief.

Materiale utilizate |a sudarea prin rezistenta
electrica n relief; profile laminate; metode
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- Selectarea utilgjului  pentru executarea
sudarii prin rezistenta electrica in relief.

- Stabilirea regimurilor utilgjului  pentru
sudarea prin rezistenta electrica n relief.

- Selectarea electrozilor pentru efectuarea
procesului de sudare n relief;

- Aplicarea procedeelor de sudare prin
rezistenta electrica in relief;

- Executarea  sudurii  prin
electrica In relief,

- Verificarea calitatii sudurii.

- Utilizarea terminologiel specifice sudurii
prin rezistenta electrica in relief.

rezistenta

de laminare;

SDV-uri utilizate la sudarea prin rezistenta
electrica inrelief, caracteristici, reguli de
ntreginere si exploatare, regimul de sudura
prin rezistenta Tn relief, electrozii pentru
sudarea prin rezistenta electrica in relief.
Tehnologia sudarii prin rezistenta electrica in
relief, succesiunea procesului, conditii de
realizare, metode de sudare.

Controlul calitatii sudurii n relief.

Total 8
Unitatea de competenta 4: Realizarea procesului de sudare prin rezistenta electrica in linie
- Selectarea utilgjului pentru executarea | - Materiale utilizate |la sudarea prin rezistenta - Realizarea Tmbinarilor de
sudarii prin rezistenta electrica in linie. electricainlinie. placi din otel carbon si otel
- Reglarea utilgjului pentru sudarea prin |- SDV-uri de sudare prin rezistenta electrica in aliat.
rezistenta electrica linie, constructia utilajului, principiu de - Confectionarea tuburilor
- Selectarea electrozilor pentru efectuarea functionare, regimul de sudura prin rezistenta din tabla, rezervoarelor de
procesului de sudare corespunzitor fisel n linie, electrozii pentru sudarea prin ulei, tobelor de esapament
tehnologice. rezistenta electrica in linie.
- Executarea sudurii prin rezistenti electrici | - Tehnologia sudarii prin rezistenta inlinie;
prin presiunein linie, ciclograma procesului, conditii derealizare,
- Verificarea calitatii sudurii. metode de sudare.
- Aplicarea metodelor de remediere a|- Controlul calitatii sudurii electriceinlinie.
greselilor comise.
- Montarea ansamblurilor sudate prin
presiune electrica in linie.
- Utilizarea terminologiel specifice sudarii
prin rezistenta electrica in linie.
Total | 8
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Unitatea de competenta 5: Realizarea procesului de sudare electrica prin presiune cap-la-cap

- Selectarea utilgjului  pentru executarea | Materiaele utilizate la sudarea prin presiune cap - Sudarea pinzelor pentru
sudarii prin presiune cap la cap, la cap; Bacuri de fixare prin presiune cap la cap. ferastraul circular.

- Stabilirea regimului pentru sudarea prin | Regimul de sudura electrica prin presiune cap la - Confectionarea lanturilor
presiune cap la cap. cap, rondela din bara rotunda

- Selectarea si montarea bacului de prindere | Modalitati de utilizare eficientd a materialelor.
pentru executarea procesului de sudare | Tehnologia sudarii electrice prin presiune cap la

prin presiune cap la cap. cap, succesiunea procesului, conditii de realizare.
- Executarea sudurii prin presiune cap la| Controlul calitatii sudurii electrice prin presiune
cap, cap la cap.

- Verificarea calitatii sudurii.
- Utilizarea terminologiel specifice sudarii
prin presiune cap la cap.

Tota 12 0

Specificatii metodologice

Ordinea de parcurgere a secventelor de continut in cadrul modulului este recomandata de autori, dar aceasta poate fi schimbata, daca nu este afectata
logica de formare a competentelor profesionale.

Repartizarea orelor pe unitati de competente este recomandata, Thsa decizia finala, inclusiv si pentru repartizarea orelor pe secvente de continut n
cadrul modulului, ramine la discretia cadrelor didactice care predau continutul modulului. Orele vor fi repartizate in functie de dificultatea temelor,
de nivelul de cunostinte anterioare ale elevilor, de ritmul de asimilare a cunostintelor de catre elevi. Numarul total de ore pe modul, precum si
numarul de ore alocat pentru instruireateoretica si practica, varamine neschimbat.

Succesiunea lectiilor de instruire teoretica si practica va depende de strategiile si metodele didactice aplicate, dar si de conditiile disponibile de
realizare a procesului de instruire.

Cadrele didactice vor utiliza activitati de instruire centrate pe elev si vor aplica metode de invatare cu caracter activ-participativ. (Vezi Sugestii
metodologice, p. 53)

Tinind cont de specificul tehnologiilor de sudare prin rezistenta electrica, in limita posibilitatilor, institutia de Tnvatamint va organiza realizarea
lucrarilor practice de sudare in atelierele de instruire practica sau in cadrul companiilor de profil.

Sugestii de evaluare

Sugestiile de evaluare sunt adresate cadrelor didactice, elevilor, precum si evaluatorilor, in vederea identificarii aspectelor critice Tn procesul de
evaluare a competentel or profesionale formate in cadrul modulul ui.
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Pentru colectarea dovezilor referitor |a detinerea competentel or profesional e specificate Th prezentul modul, se recomanda realizarea evaluarii sumative
prin test practic si teoretic, prin care elevul va demonstra ca este capabil sa:

- Pregateasca rational ambianta locului de munca;

- Previna accidentele lalocul de muncs;

- Gestioneze eficient resursele materiale (SDV-uri, materia prima, deseuri etc.);

- Stabileasca regimuri optime de sudare prin rezistenta electrica conform scopului urmarit;

- Realizeze imbinari sudate prin rezistenta electrica in toate pozitiile spatiale

- Remedieze neconformitatile imbinarilor sudate;

- Intretina utilgjul si echipamentul din dotare

Tn scopul evaluarii competentelor profesionale specifice, la sfirsit de modul, se recomanda executarea urmatoarelor lucrari:
- Confectionarea plaselor pentru articole de beton (din domeniul constructiilor)
- Confectionareatuburilor din tabla, rezervoarelor de ulei, tobelor de esapament
- Sudarea pinzelor pentru ferastraul circular.
- Confectionarea lanturilor rondela din bara rotunda

Se recomanda ca fiecare elev sa realizeze una din lucrarile propuse. Cadrul didactic (evaluatorul) va urmari si va evalua atit procesul de executare a
sarcinii, cét si rezultatul lucrarii, conform fiselor de evaluare.

Tn procesul de evaluare, elevul va avea acces la documente tehnologice relevante pentru demonstrarea competertelor. Dupa administrarea testelor
(teoretic si practic), cadrul didactic va oferi elevilor un feedback constructiv referitor la rezultatele eval uarii

Resurse

I nstrumente (Instrumente si echipament de laborator):

Rigla metalica; banda de masurat; menghina; ferastrau cu péanza; dispozitive de fixare; ciocan-dalta, cleste, perie de sérma, polizor, masi pentru
sudare, scaun pentru sudare, sistem de esapament, echipamente de sudare prin presiune in puncte, in linie, in relief, prin frigiune: transformator;
convertizor; foarfece, ferestrau mecanic alternativ.

Materiale consumabile:

Placi t = 0,510 mm,; din otel carbon, otel diat, aluminiu. Bare laminate @ 6-20 mm din otel carbon si otel aliat

Echipament de securitate:

Haine de protectie, manusi; casca pentru sudori; ochelari de protectie; incaltaminte.

Regulamente ce contin instructiuni de lucru:

Regulile tehnicii securitatii la locul de munca; regulile de protectie a muncii si securitatii antiincendiare; alte regulamente naionale de siguranta
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personala la efectuarea lucrarilor de sudare.

Materiale didactice:

Set planse didactice; material e foto-video; desene de executie; folii retroproiector; televizor; video; documentatie tehnica, fise tehnologice.
Materialedeinstruire:

1. Manual: Prelucrarea metalelor: Pregatirea pentru formarea profesionala si inisierea in meserie / Arno Heinrich, Karl-Heinz Ketteler, Siegfried
Walter. Chisinau: S.n., 2013 (1.S. FE.-P. , Tipografia Centrala”). — 112 p.

2. Extrase din actele legidative si normative

MODULUL IX — SUDAREA CU ELECTROD NEFUZIBIL TN MEDIU PROTECTOR DE GAZE INERTE (WIG)
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Scopul modulului: Formarea competentelor de pregatire si realizare a lucrarilor de sudare, utilizand echipamente de sudare WIG, de verificare a
calitatii sudarii si remediere a neconformitati constatate.

Administrarea modulului:

Unitati de competenta (rezultate aleinvatarii lafinal demodul) | IT |IP | Total
UC 1. | Organizarea procesului de sudare WIG 32 |6 38
UC 2. | Redlizarea procesului de sudare WIG 34 |30 |64
Evaluare modul 2 6 8
Tota 68 |42 | 110

Achizitii teoreticesi practice:

Unitatea de competenta 1: Organizarea procesului de sudare WI1G

Abilitati

Cunostinte

Nr.
ore

Lucrari
recomandate

practice

Nr.
ore

- Pregatirea mijloacel or de protectie din dotarea
postului de sudare conform instructiunilor.

- Selectarea materiaelor consumabile necesare
procedeului de sudare WIG;

- Identificarea utilgjelor si SDV-urilor pentru
sudarea WIG din dotarea locului de munca;

- Verificarea tarii tehnice a utilajului din dotare;

- Aranjarearationala a SDV-rilor pentru sudare;

- Respectarea tehnicii securitatii muncii;

- Acordarea primului gjutor in caz de intoxicatii;

- Selectareatipului si diametrului electrodului si
duzei Tn conformitate cu conditiile cromatice;

- Pregatirea si mentinereain stare perfecta a
electrodului nefuzibil;

- Aplicarea metodei potrivite de protectie aradacinii
sudurii Tn dependenta de tipul Tmbinarii;

- Citireadesenului de executie aunei structuri
metalice complexe, tip cisterna, recipient, scara;

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

- Reprezentarea grafica si simbolizarea
conventionala a sudurilor WIG;

- Norme de securitiate amuncii la sudare cu
electrod de wolfram. Factori periculosi si
nocivi la sudarea cu el ectrod nefuzibil ;

- Acordarea primului gjutor in caz de stop
cardiac;

- Utilgje si SDV-uri pentru sudarea WIG;

- Pictogramel e organelor de comanda la
sudarea WIG;

- Electrozii de wolfram; Codurile cromatice
ale eectrozilor;

- Metale de adaos

- Metode de protectie aradacinii sudurii.
Gaze de formare;

- Cerinte fata de organizarea postului de

- Lucrari de pregatirea
rostului pentru sudare
conform fisei tehnologice.

- Lucrari de pregatirea
utilgjului de sudat (incarcare
cu sarma fuzibila, amestec
de gaze etc.).

- Lucréri de verificare a
functionalitatii utilgjului si
setare aregimurilor de
sudare.
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- Utilizarea terminol ogia specifica procesului de
sudare WIG.

lucru specifice sudarii WIG

Total 32 6
Unitatea de competenta 2: Realizarea procesului de sudare W1 G
- Aplicarea metodelor de amorsare a arcului cu | - Tehnica sudarii WIG - Lucrari deredizare a
frecventa Tnalta, cu arc pilot, prin atingere; - Regulile de pregatire a electrozilor de cordoanelor de incarcare in
- Executarea Tmbinarii sudate a elementelor din | wolfram; straturi multiple pe placi;
otel aliat, fonta, auminiu si aige din| - Tehnici operatorii de realizare a sudurii WIG - Lucrari deredlizare a
aluminiu, cupru si aige din cupru, titan; in diferite pozitii spatiale; Tmbinarilor cap lacap, in
- Realizarea imbinarii de tevi in toate pozitiile | - Forma si dimensiunile rostului la sudarea colt, In T si suprapuse in
spagiale; placilor. pozitia orizontala;
- Realizarea imbinarii de placa cu teava in toate | - Tehnici de imbinare a placilor in diferite - Lucrari deredizare a
pozitiile spagiale; pozitii spatiale. cusaturilor circulare
- Verificarea calitatii sudurii prin control vizual | - Tehnici de imbinare atevilor in diferite pozitii conform standardel or;
si prin masurare cu sablonul universal; spatiale. - Operatii de verificarea
- Aplicarea procedurii de remediere a sudurilor | - Tehnici de imbinare a placii-teava in diferite Tmbinarilor sudate si
defecte. pozitii spatiale remedierea
- Tehnologii de sudare ale otelului inoxidabil, neconformitatilor.
cuprului, auminiului, titanului si aligelor
acestora.
- Cerinte fata de calitatea produsului finit;
- Defecte caracteristice si metode de remediere.
Tota 34 30

Specificatii metodologice

Ordinea de parcurgere a secventelor de continut in cadrul modulului este recomandata de autori, dar aceasta poate fi schimbati, daca nu este afectata

logica de formare a competentelor profesionale.

Repartizarea orelor pe unitati de competente este recomandata, Tnhsa decizia finala, inclusiv si pentru repartizarea orelor pe secvente de conginut in
cadrul modulului, ramine la discretia cadrelor didactice care predau continutul modulului. Orele vor fi repartizate in functie de dificultatea temelor,
de nivelul de cunostinte anterioare ale elevilor, de ritmul de asimilare a cunostintelor de catre elevi. Numarul total de ore pe modul, precum si

numarul de ore alocat pentru instruirea teoretica si practica, varamine neschimbat.

Succesiunea lectiilor de instruire teoretica si practica va depende de strategiile si metodele didactice aplicate, dar si de conditiile disponibile de

realizare a procesului de instruire.

50




Cadrele didactice vor utiliza activitati de instruire centrate pe elev si vor aplica metode de invatare cu caracter activ-participativ. (Vezi Sugestii
metodologice, p. 53)

In scopul formarii abilitatilor primare de sudare WIG, se recomandi exersarea pe placi din otel carbon. Suplimentar, tinind cont de specificul
tehnologiilor de sudare WIG, in limita posibilitatilor, institutia de invatamint va organiza realizarea lucrarilor practice de sudare Tn atelierele de
instruire practica sau in cadrul companiilor de profil.

Sugestii deevaluare

Sugestiile de evaluare sunt adresate cadrelor didactice, elevilor, precum si evaluatorilor, Tn vederea identificarii aspectelor critice in procesul de
evaluare a competentel or profesionale formate in cadrul modulului.
Pentru colectarea dovezilor referitor |a detinerea competentel or profesional e specificate Th prezentul modul, se recomanda realizarea evaluarii sumative
prin test practic si teoretic, prin care elevul va demonstra ca este capabil sa:

- Pregateasca rational locul de munca;

- Previna accidentele lalocul de muncs;

- Gestioneze eficient resursele materiale (SDV-uri, materia prima, deseuri etc.);

- Stabileasca regimuri optime de sudare WIG in functie de marcasi grosimea materialului, schema de sudare etc.;

- Redlizeze sudarea elementelor constructive din otel carbon, fonta, aligje din aluminiu, aligie din cupru, titan;

- Readlizeze, in conformitate cu schita de lucru, constructii sudate prin utilizarea procedeului WIG;

- Inspecteze si sa remedieze (dupa posibilitate) neconformitatile imbinarilor sudate;

- Intretina utilajul si echipamentul din dotare.

Tn scopul evaluarii competentelor profesionale specifice, la sfirsit de modul, se recomandi o lucrare de confectionare a unui rezervor cu capac de 1-2
litri, din aligje, cu incercare la presiune.

Proba practica va include, in mod obligatoriu, realizarea calculelor materialelor consumabile necesare pentru confegionarea rezervorului. Cadrul
didactic (evaluatorul) va urmari si vaevalua atit procesul de executare a sarcinii, cat si rezultatul lucrarii, conform fiselor de evaluare.

In procesul de evaluare, elevul va avea acces la documente tehnologice relevante pentru demonstrarea competertelor. Dupa administrarea testelor
(teoretic si practic), cadrul didactic va oferi elevilor un feedback constructiv referitor larezultatele eval uarii

Resurse
I nstrumente (Instrumente si echipament de laborator):

Rigla metalica; banda de masurat; menghina; ferastrau cu péanza; dispozitive de fixare; ciocan-dalta, cleste, perie de sérma, polizor, masa pentru
sudare, scaun pentru sudare, sistem de esapament, echipament pentru sudare; foarfece, ferestrau mecanic alternativ.

M ateriale consumabile:
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Paci t = 0,6 — 10 mm; tevi @ 40, 80 140 mm din otel inox, auminiu, cupru; material de adaos; gaze de protectie inerte, gaz de formare; hirtie
abraziva, discuri abrazive, acetona.

Echipament de securitate:
Haine de protectie, manusi; casca pentru sudori; ochelari de protectie; incaltaminte.
Regulamente ce contin instructiuni de lucru:

Regulile tehnicii securitatii la locul de munca; regulile de protectie a muncii si securitatii antiincendiare; alte regulamente naionale de siguranta
personala la efectuarea lucrarilor de sudare.

Materiale didactice:

Set planse didactice; material e foto-video; desene de executie; folii retroproiector; televizor; video; documentatie tehnica, fise tehnologice.
Materialedeinstruire:

1. Manual: Tehnologia constructiilor sudate / Sirbu 1. lasi: 2005.

2. Manual: Sudarea prin topire/ Dehelean D. Timisoara: 1997.

3. Manual: Echipamente pentru sudare/ Cohal V.: Chisinau, 2001.

4. Extrasedin actele legidative si normative.
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V. Sugestii metodologice

Abordarea modulara in formarea profesionala este orientata spre formarea competentelor profesionale.
Reusita realizarii finditatilor curriculare depinde de managementul procesului didactic, corelarea
procesului de predare, invatare si evaluare.

Formarea competentelor este asiguratd daca este imbinata judicios predarea-invatarea cunostintelor in
cadrul orelor teoretice cu formarea abilitatilor Tn cadrul atelierelor de instruire practica si consolidarea
acestorain cadrul stagiilor de practica.

Predarea si Tnvatarea cunostintelor constituie o preconditie a formarii abilitatilor, dar functionalitatea
acestora este apreciata doar Tn raport cu importanta lor in formarea abilitatilor, si in final, cu formarea
competentelor. Continuturile separate nu sunt o valoare in sine. Acestea dobindesc rolul de mesg
educagional, doar daca printr-o abordare integratoare, constituie suportul informaional a formarii
competentei. De aceea, este important ca profesorul si maistrul sau echipa de profesori, si sincronizeze
aspectul teoretic si practic a formarii competentelor.

In acest context, strategia didactici se axeaza pe tehnologii participative, care plaseaza elevul n
contextul de invatare bazat pe actiune si implicare responsabila.

Eficienta procesului de Tnvatamint poate fi asigurata de selectarea reusita a strategiilor si metodelor
didactice, mijloacelor de invatare si formelor de organizare, precum si de imbinarea armonioasa a
acestora cu Situatiile de invatare.

Un criteriu important de selectare si ordonare a strategiilor didactice este gradul de dirijare sau de
autonomie conferit elevilor in procesul Tnvatarii. Prin urmare se recomanda aplicarea strategiilor
didactice care deplaseaza accentul de la invatarea cu strictete prescrisa si controlata de profesor spre
Tnvatarea prin descoperiresi cooperare.

Pentru realizarea cu succes a procesului de instruire, se recomandi aplicarea atit a strategiilor didactice
deductive (al caror demers este de la general spre particular, de la legi spre concretizarea lor Tn
exemple, de la teorie spre practica), cit si strategiilor inductive (de la concret spre abstract, de la
practica spre teorie).

Metodele interactive asigura o instruire dinamica, formativa, motivanta, reflexiva, continua. Metodele
cele mai recomandate Tn formarea profesionald, care presupun Tmbinarea cunostintelor teoretice si
abilitatilor practice sint: demonstragia, observaria, exerciriul, algoritmizarea, lucrarea practica,
problematizarea, studiul de caz, experimentul, proiectul etc.

- Demonstraria: metoda de explorare indirecta a realitatii, utilizata pentru a prezenta obiecte si
fenomene reale, pe baza unui material suport (natural, figurativ sau simbolic). Demonstrarea
poate fi realizata cu gjutorul obiectelor naturale sau cu substitute (bi-tridimensionale, simbolice)
sau cu mijloace tehnice audio-video.

- Observaria: metoda de explorare directa a realitatii, care reprezinta urmarirea si Tnregistrarea
sistematica a datelor despre obiecte si fenomene, in scopul cunoasterii lor. Observatia poate fi
dirijata, independenta, spontana, de scurta/lunga durata.

- Exercisiul: metoda de actiune reala asupra realitatii, care presupune executarea repetats,
constienta si sistematica a unor actiuni, operatii sau procedee tn scopul formarii abilitatilor
practice si intelectuale sau a formarii unei competente. Exercitiile pot fi introductive, curente,
de consolidare, de verificare, individuale sau in grup, dirijate/semi-dirijate sau creative.

- Algoritmizarea: metoda didactica care presupune gasirea/identificarea de catre profesor a
inlantuirii (algoritmului) necesare a operatiilor activitatii de invatare. Prin calea algoritmizirii,
elevul Tnsuseste cunostintele sau tehnicile de lucru, prin ssimpla parcurgere a unei cii deja
stabilite.

- Lucrarea practica: metoda didactica care consta Th executarea de catre elevi a unor sarcini cu
caracter aplicativ: de executie, de fabricatie, de reparatie. Prin aceasta metoda se realizeaza
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formarea abilitatilor, achizitionarea unor strategii de rezolvare a unor probleme practice,
consolidarea cunostintelor si formarea competentelor. Tn comparatie cu exercitiul practic,
lucrarea practica presupune un grad mai sporit de complexitate si de independenta. Pentru
realizarea lucrarii practice, cadrul didactic va explicasi demonstra corect actiunea de executat;
elevii vor efectua actiunea Th mod repetat si Tn diferite Situatii; exercitiile propuse trebuie sa
contribuie la cresterea progresiva a gradului de independenta a elevilor; profesorul asigura un
control permanent, care treptat se transforma in autocontrol.

- Problematizarea: metoda didactica care pune accent pe cercetarea-descoperirea unor cauze ori
solutii la o problema. Cadrul didactic propune o situatie-problema cu mai multe alternative de
rezolvare, care genereaza elevilor indoiala, incertitudine, curiozitate si dorinta de a descoperi
solutia, iar elevii vor putea sa o rezolve daca vor insusi noile cunostinte care urmeaza sa fie
prezentate de catre profesor.

- Sudiul de caz metoda de explorare directa arealitatii care presupune confruntarea elevului cu
o Situatie din viata reala "caz”, cu scopul de a observa, intelege, interpreta sau chiar solutiona
" Cazul” aes reflecta o situatie tipica, reprezentativa, si semnificativa pentru un anumit sector
industrial, este autentic si implica o situatie-problema, care cere un diagnostic sau o decizie.

- Experimentul cu caracter aplicativ: metoda didactica prin care profesorul provoaca intentionat
un fenomen Tn scopul studierii acestuia. Experimentul poate fi demonstrativ, aplicativ, de
laborator, natural, individual/in echipa.

- Proiectul: metoda didactica care presupune cercetare orientata spre un scop bine precizat, care
este realizata prin Tmbinarea cunostintelor teoretice cu activitati practice, finalizate cu un
produs.

Pe linga strategiile si metodele didactice, un rol important le revine mijloacelor didactice moderne care
motiveaza elevii pentru invatare si formeaza competentele profesionale. Pentru realizarea obiectivelor
si dezvoltarea competentelor profesionale, se recomanda utilizarea mijloacelor audiovizuale si anume:
computerul, notebook-ul, videoproiectorul, filmele didactice pe CD-uri, soft-urile educasionale etc. Un
alt tip de mijloace didactice eficiente sunt mijloacele didactice ilustrative: fige instructiv-tehnologice,
cartele tehnologice, planse referitoare la igiena personala a bucatarului, locul de munca si activitari
realizate la locul de munca, scheme tehnologice de preparare a bucatelor etc.
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V1. Sugestii de evaluare

Evaluarea reprezinta totalitatea activitatilor prin care se colecteaza, organizeaza si interpreteaza datele
obtinute Tn urma folosirii unor metode, tehnici si instrumente de masurare si apreciere a rezultatelor
Tnvatarii.

Tn contextul structurarii procesului de instruire pe module axate pe formare de competente, evaluarea
modulului presupune demonstrarea de catre elev a detinerii competentel or specifice modulului.

Evaluarea competentelor lafinal de modul vafi realizata Tn baza urmatoarelor principii:

- Competentele formate sint evaluate in baza de criterii;

- Criteriile de evaluare sint formulate in termeni de rezultate ale activitatilor/sarcinilor
modulul ui;

- Tn procesul de evaluare se tine cont de dovezile referitor la detinerea competentelor de citre
elev;

- Acumularea de dovezi se realizeaza continuu pe perioada parcurgerii modulului.

- Evaluarea rezultatelor modulului se realizeaza Tn baza tuturor dovezilor, acumulate atit Tn
procesul de evaluare formativa, Cit si sumativa.

Daca pentru cadrul didactic evaluarea reprezinta ultima etapa in procesul de predare-invatare, atunci
pentru elev, evaluarea este punctul de plecare pentru invatare: elevii vor invata ceea ce & stiu ca vafi
eval uat!

O conditie de importantd majora pentru asigurarea unel invatari eficiente este ca elevul i stie clar care
sunt asteptarile la final de modul. Lipsa de claritate, in mare parte, va duce la evauari negative,
dificultati de invatare si performante joase ae elevilor.

Astfel, pentru a asigura parcurgerea cu succes a modulului si formarea competentelor profesionale,
specifice modulului, se recomanda ca la inceput de modul cadrul didactic sa informeze elevii despre
ceea ce @ trebuie sa fie capabili si faca/demonstreze la final de modul (rezultatele Tnvatarii), dar si
despre modalitatea si criteriile de evaluare.

Conexiunea dintre Invatare si evaluare va fi asigurata la inceputul procesului de Tnvatare in asa fel ca
elevii sa stie cum rezultatele lor vor fi masurate. Deci, provocarea pentru cadrele didactice este s
asigure conexiunea dintre metodele didactice, tehnicile si criteriile de evaluare, precum si rezultatele
Tnvatarii. Aceasta conexiune dintre predare, evaluare si finaititile de Tnvitare gjuta ca intreaga
experienta de invatare sa fie mai transparenta.

Tn procesul de formare profesionala se utilizeaza o gama ampla de modalititi de evaluare:

- evauareainitiala,

- evauareaformativa,

- evaluareasumativa,

- evauareapentru certificare.

Evaluarea inifiala stabileste nivelul cunostintelor, priceperilor, deprinderilor si a competentelor
formate la elevi. Tn cadrul curriculumului acest tip de evaluare se realizeaza la inceputul procesului de
instruire profesionala cu scopul de a determina prezenta competentel or-cheie, care constituie o baza si
o premisa de formare a competentelor profesionale. Lipsa unor competente-cheie sau nivelul scazut de
performanta in demonstrarea anumitor competente-cheie (ca de exemplu: competentele de Tnvatare,
competente Tn stiinte si tehnologie), sporesc gradul de dificultate in formarea competentelor
profesionale. Evaluarea initiala indica cadrelor didactice, care este potentialul elevilor, precum si
aspectele ce necesita corectare sau imbunatatire, realizate prin programe de recuperare.

In contextul unui Tnvatimint axat pe competente vectorul evaludrii este orientat spre evaluarea
formativa — proces continuu de observare a formarii elevului Tn procesul de instruire. Acest tip de
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evaluare se realizeaza pe tot parcursul activitatii de instruire si ofera un feedback relevant in legatura
cu procesul de formare a competentelor.

Metaforic vorbind, evaluarea formativa/continua seamana cu un proces de preparare a bucatelor. La
diverse etape, produsul este degustat, iar calitatea lui poate fi ameliorata prin adaugarea de ingrediente,
extinderea timpului de prelucrare termici etc. In acest context, evaluarea formativi permite o
remediere a procesului de invatare la etapele timpurii, dar atunci cind produsul este expus pe masi,
remediereanu mai e posibila, fiind vorba numai de un bilant — evaluarea sumativa.

Astfel, valoarea evaluarii formative consta in formarea permanenta si continua a competentelor la elevi
reflectate in standardul ocupational si calificarea profesionala.

n acest context, In activitatea didactici va reusi acel profesor care va oferi la lectii un set de sarcini
didactice pe nivele, elaborate n contextul taxonomiilor corespunzitoare, fapt care va permite
valorificarea la maximum a potentialului fiecarui elev si va permite profesorului si ghideze si sa
monitorizeze activitatea de formare a competentel or profesionale la elevi.

Un interes deosebit prezinta lucrarile practice, in cadrul carora elevii sunt pusi Tn situatia de a executa
e insusi, sub conducerea si Tndrumarea maistrului, diferite sarcini cu caracter aplicativ in vederea
acumularii, fixarii si consolidarii cunostintelor si a formarii abilitatilor. Astfel, lucrarile practice
presupun un volum mai mare de munca independenta din partea elevilor.

La probele practice se evalueaza procesul de executare a operaiei profesionale / sarcinii practice, si
calitatea produsului finit dupa anumite criterii de evaluare.

Tn cadrul activitatilor practice, vor fi aplicate teste/probe practice autentice prin care se evalueazi
cunostintele, abilitatile si competentele elevului, plasat intr-o situatie similara condisiilor reale de viaga
din activitatea profesionala.

Evaluarea curenta/formativa se realizeaza prin diverse modalitati: observarea comportamentului
elevului, andliza rezultatelor activitatii elevului, discutia/conversatia, raspunsuri orale ale elevilor,
lucrari scrise, lucrarile practice, prezentarea proiectelor individual e de activitate etc.

Prin evaluarea curenta/formativa, cadrele didactice informeaza elevul despre nivelul de performanta; il
motiveaza sa se implice in dobindirea competentelor profesionale.

Evaluarea sumativa este o evaluare finala care evidentiaza nivelul de pregatire profesionala a elevului
implicat intr-o activitate de formare dupa o anumita pericada de timp, fiind realizeaza prin: teste
sumative, examene, teste/probe practice etc. Acest tip de evaluare are drept scop atestarea progreselor
elevilor in formarea competentelor si urmareste mai multe obiective:

- Ofera elevilor informatii individuale referitor la rezultatele obtinute, gradul/nivelul de detinere
a competentel or specifice modulului, precum si dificultatile de invatare.

- Ofera profesorului informatii referitor la nivelul de detinere de citre elevi a cunostintelor,
abilitatilor si competentel or specifice modulului.

- Ofera profesorului informatii referitor la modul si gradul de realizare de citre elevi a
activitatilor planificate.

- Ofera profesorului informatii de diagnosticare referitor la dificultatile cu care se confrunta
elevii Tn procesul de Invatare si sugereaza activitati didactice suplimentare pentru Tmbunatatirea
procesului de instruire.

- Armonizeaza instruirea cu obiectivele si rezultatele instruirii Tn mod continu.

Prezentul curriculum recomandi realizarea evaluirilor sumative la finele fiecirui modul. Tn scopul
aprecierii competentelor formate, se recomanda evaluarea atit a cunostintelor teoretice, Cit si a
abilitatilor practice, care solicita elevului demonstrarea competentei profesionale. Autorii de
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curriculum propun diverse sarcini/probe de evaluare la final de module, care vor orienta
comportamentul profesiona al elevului spre demonstrarea sistemului de cunostinte si abilitati, dar nu
limiteaza cadrele didactice doar |a acestea. Echipa de profesori pot aplicasi alte probe practice, cu
conditia ca prin aceste probe elevii vor putea demonstra detinerea competentelor specifice modulului.
Pentru evaluarea competentelor vor fi clar stabiliti indicatorii si descriptorii de performanta ai
procesului si produsului realizat de catre elev.

Evaluarea de certificare este un proces de evaluare a nivelului de cunostinte, abilitati, competente ale
elevilor la sfirsitul unei perioade indelungate de instruire (ciclu de Tnvatamint). Conform
curriculumului o astfel de evaluare este realizata laincheierea procesului de instruire/formare, prin care
elevul va demonstra detinerea competentelor profesionale formate, dupa care acesta primeste un
certificat de calificare.

Obiectivul major al evaluarii este imbunatatirea procesului de invatare. Deci, dupa evauare, cadrele
didactice nu se vor opri doar la constatari, ci vor dezvolta demersurile didactice intreprinse si pe cele
viitoare, Tncercind sa Tmbunatateasca activitatea, si vor informa elevii despre rezultatele obtinute si
despre ceea ce este de facut in viitor.
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