
Ministerul Educaţiei, Culturii 
şi Cercetării al Republicii Moldova

O R D I N

mun. Chişinâu

Cu privire la aprobarea C urriculum ului modular 
pentru programe de form are profesională tehnică secundară

în temeiul art. 64 pct. (2) din Codul educaţiei al Republicii Moldova  nr. 152 din 17 iulie

2014 (Monitorul Oficial al Republicii Moldova, 2014, nr. 319-324, art. 634), în conformitate cu 

prevederile ordinului nr. 1128/2015 cu privire la aprobarea deciziei Consiliului Naţional pentru  

Curriculum din 19 noiembrie 2015,

1. A aproba curriculumul modular în învăţământul profesional tehnic secundar în 
domeniile de formare profesională, după cum urmează:

1.1 Construcţii şi inginerie civilă, meseria Electrician-montator reţele de ilum inat, cod
732009, termen de studii 2 ani; .

1.2 Vehicule cu motor, nave şi aeronave, meseria M ecanic auto, cod 716006, termen de 
studii 2 ani ;

1.3 Mecanică şi prelucrarea metalelor, meseria Tăietor cu gaze, cod 715021, termen de 
studii 1 an;

1.4 Servicii de transport, meseria Tractorist-maşinist în producţia agricolă, cod 1041019, 
termen de studii 2 ani;

1.5 Servicii de transport, meseria Tractorist, cod 1041018, termen de studii 2 ani;

2. Curricula, menţionate în pct. 1, se pun în aplicare din anul curent de studii.

3 . Direcţia învăţământ profesional tehnic (dl Silviu GÎNCU, şef direcţie) va monitoriza 
procesul de implementare a ordinului.

4. Controlul asupra executării ordinului se atribuie doamnei Natalia GRÎU, Secretar de stat.
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Evaluarea Curriculumului meseriei

C od C O R M  721226, C od N o m en c la to r  715021  
M eseria: Tăietor cu gaze

codul şi denum irea meseriei

Nr.
crt. . ..

Criterii de evaluare
Punctajul 
Acordat 
n  ...IO'»

1.1c o r e s p u n d e r e a  f in a l i t ă ţ i lo r  d e  s tu d iu  cu  p r e v e d e r i l e  d o c u m e n t e lo r  n o r m a t iv - r e g la t o r i i  
( C R I P T ,  s t a n d a r d u l u i  o c u p a ţ io n a l ,  c a l i f i c a r e a  nro fesionalăV

1. Măsura in care curnculumul asigură formarea competenţelor 
profesionale 9

2. Gradul de asigurare a dezvoltării continue a componentelor cheie 10

3.
Măsura în care curriculumul meseriei include prevederi ce sunt utile 
pentru dezvoltarea valorilor şi atitudinilor caracteristice calificării 
profesionale

9

11. Jf u n d a m e n t a r e a  c u r r i c u l u m u l u i  pe in o v a ţ i i  si r e a l iz ă r i  t e h n o lo g ic e  m o d e r n e

4. Orientarea curriculumului spre folosirea metodelor şi proceselor 
tehnologice eficiente 9

5.
Orientarea curriculumului spre utilizarea la maximum a mijloacelor de 
producţie în scopul creşterii productivităţii muncii şi a reducerii preţului 
de cost

9

11 1. R e s p e c t a r e a  p r e v e d e r i l o r  c o n c e p t u a le  m o d e r n e  în  î n v ă ţ ă m â n t u l  p r o fe s io n a l  t e h n ic
s e c u n d a r

6.
Oradul de centrare pe elev, de promovare a unui rol activ al acestuia 
(curriculumul conţine activităţi de colaborare, de valorizare a 
aptitudinilor individuale etc. )

9

7.

Măsura în care activităţile de predare - învăţare - evaluare incluse în 
curriculumului încurajează gândirea critică, capacitatea de a-şi adapta 
propriul comportament şi de a rezolva probleme în deferite contexte de 
activitate profesională.

10

8.
Măsura în care activităţile de învăţare sugerate în curriculumul sunt utile 
pentru proiectare demersului didactic şi realizarea de contexte reale de 
învăţare, care să conducă la formarea competenţilor preconizate

9

9.
Ponderea în totalul activităţilor de predare -învăţare - evaluare din 
curriculum acelor care stimulează asumarea responsabilităţii pentru 
executarea sarcinilor într-un domeniu de muncă

10

10.
Ponderea în totalul activităţilor de predare —învăţare - evaluare din 
curriculum aceloi care facilitează adaptarea propriului comportament la 
situaţii ce facilitează rezolvarea de probleme

10

11. Flexibilitatea curriculumului, posibilitatea de a adapta în mod creativ 
demersurile didactice la specificul fiecărei grupe de elevi 9

12. Relevanţa instrumentarului de evaluare a nivelului competentelor 
profesionale 9

13. Relevanţa instrumentarului de certificare a nivelului competenţelor 
profesionale 9

14. Relevanţa materiilor de studiu incluse în curriculum 10
15. Claritatea, laconismul şi coerenţa textuală a curriculumului meseriei 10

IV . C o e re n ţa  P la n u lu i de în v ă tă m â n t



16. Corelaţia dintre numărul de ore alocate fiecărui modul şi complexitatea 
competenţelor ce trebuie formate şi/sau dezvoltate 9

17. Măsura în care Planul de învăţământ oferă posibilitatea dezvoltării 
competenţelor elevilor prin extinderi/aprofundări/discipline opţionale 9

18. Măsura în care Planul de învăţământ oferă posibilitatea adaptării la 
specificul pieţei de muncă 9

19. Măsura în care Planul de învăţământ oferă posibilitatea diversificării 
ofertei educaţionale în funcţie de nevoile şi interesele elevilor 8

20. Măsura în care timpul şcolar prevăzut în Planul de învăţământ 
corespunde particularităţilor de vârstă a elevilor 10

21. Măsură în care Planul de învăţământ oferă posibilitatea consilierii în 
carieră a elevilor 10

Concluzie:
Curriculumul la meseria Tăietor cu gaze satisface aşteptările angajatorului şi se propune pentru 
aprobare.

Propuneri de îm bunătăţire:

Acordarea mai multor ore pentru studierea tăierii/sudării ţevilor.

A gentu l econom ic: S R L  ’’U N G H E N I -G A Z ”



Evaluarea Curriculumului meseriei

Cod C O R M  721226, C od N om enc la tor  715021  
M eseria: Tăietor cu gaze

codul şi denum irea  meseriei

Nr.
crt.

........

Criterii de evaluare
Punctajul
Acordat
(1...10)

1. C o r e s p u n d e r e a  f in a l i t ă ţ i lo r  d e  s tu d iu  cu  p r e v e d e r i l e  d o c u m e n t e lo r  n o r m a t iv - r e g la t o r i i  
(C R 1 P T ,  s t a n d a r d u lu i  o c u p a ţ io n a l ,  c a l i f i c a r e a  profesionala)

1.
Măsura în care curriculumul asigură formarea competenţelor 
profesionale 9

2. Gradul de asigurare a dezvoltării continue a componentelor cheie 10

o
J .

Măsura în care curriculumul meseriei include prevederi ce sunt utile 
pentru dezvoltarea valorilor şi atitudinilor caracteristice calificării 
profesionale

8

II. If u n d a m e n t a r e a  c u r r i c u l u m u l u i  p e  in o v a ţ i i  si r e a l iz ă r i  t e h n o lo g ic e  m o d e r n e

4. Unentarea curriculumului spre folosirea metodelor şi proceselor 
tehnologice eficiente 10

5.
Orientarea curriculumului spre utilizarea la maximum a mijloacelor de 
producţie în scopul creşterii productivităţii muncii şi a reducerii preţului 
de cost

9

III. R e s p e c t a r e a  p r e v e d e r i l o r  c o n c e p t u a le  m o d e r n e  în  în v ă ţ ă m â n t u l  p r o fe s io n a l  te h n ic
s e c u n d a r

6.
Gradul de centrare pe elev, de promovare a unui rol activ al acestuia 
(curriculumul conţine activităţi de colaborare, de valorizare a 
aptitudinilor individuale etc. )

9

7.

Măsura în care activităţile de predare - învăţare - evaluare incluse în 
curriculumului încurajează gândirea critică, capacitatea de a-şi adapta 
propriul comportament şi de a rezolva probleme în deferite contexte de 
activitate profesională.

10

8.
Măsura în care activităţile de învăţare sugerate în curriculumul sunt utile 
pentru proiectare demersului didactic şi realizarea de contexte reale de 
învăţare, care să conducă la formarea competenţilor preconizate

9

9.
Ponderea în totalul activităţilor de predare -învăţare - evaluare din 
curriculum acelor care stimulează asumarea responsabilităţii pentru 
executarea sarcinilor într-un domeniu de muncă

9

10.
Ponderea în totalul activităţilor de predare -învăţare - evaluare din 
curriculum aceloi care facilitează adaptarea propriului comportament la 
situaţii ce facilitează rezolvarea de probleme

10

11. Flexibilitatea curriculumului, posibilitatea de a adapta în mod creativ 
demersurile didactice la specificul fiecărei grupe de elevi 9

12. Relevanţa instrumentarului de evaluare a nivelului competenţelor 
profesionale 10

13. Relevanţa instrumentarului de certificare a nivelului competenţelor 
profesionale 10

14. Relevanţa materiilor de studiu incluse în curriculum 10
15. Claritatea, laconismul şi coerenţa textuală a curriculumului meseriei 10

IV . C o e re n ţa  P la n u lu i  de în v ă tă in â n t



16. Corelaţia dintre numărul de ore alocate fiecărui modul şi complexitatea 
competenţelor ce trebuie formate si/sau dezvoltate 9

17. Măsura în care Planul de învăţământ oferă posibilitatea dezvoltării 
competenţelor elevilor prin extinderi/aprofundări/discipline opţionale 8

18. Măsura în care Planul de învăţământ oferă posibilitatea adaptării la 
specificul pieţei de muncă 8

19. Măsura în care Planul de învăţământ oferă posibilitatea diversificării 
ofertei educaţionale în funcţie de nevoile si interesele elevilor 9

20. Măsura în care timpul şcolar prevăzut în Planul de învăţământ 
corespunde particularităţilor de vârstă a elevilor 10

21. Măsură în care Planul de învăţământ oferă posibilitatea consilierii în 
carieră a elevilor 9

Concluzie:
Curriculumul la meseria Tăietor cu gaze satisface aşteptările angajatorului şi se propune pentru 
aprobare.

Propuneri de îm bunătăţire:

De abordat teme pentru studierea tehnologiilor, utilajelor moderne.

A gentu l econom ic: ’’L u ceafăru l de sea ră ” SR L

Recenzent: G h eorgh e  G rosu , d irector
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PRELIMINARII

Realizarea unui învăţăm ânt profesional de calitate în  contextul realităţilor socio-econ om ice  
actuale im pune o nouă abordare a procesului de învăţământ, care v izează  formarea la elevi a 
unui sistem  de com petenţe necesare pentru integrarea pe piaţa m uncii şi pentru învăţarea pe 
parcursul întregii vieţi.

Prezentul curriculum reprezintă un docum ent norm ativ-reglator şi constituie reperul 
conceptual de formare profesională, care specifică  finalităţile de învăţare şi descrie condiţiile  
de formare a com petenţelor profesionale pentru instruirea iniţială la profesia Tăietor cu gaze.

Curriculumul este destinat cadrelor didactice din învăţământul profesional secundar, 
autorilor de m anuale şi materiale didactice, factorilor de decizie şi părinţilor. Cadrele 
didactice vor utiliza curriculumul pentru proiectarea, realizarea şi evaluarea demersului 
didactic pentru formarea profesională la profesia Tăietor cu gaze.

Tăietorul cu gaze este o persoană specializată în  operaţii de tăierea tablei, ţevilor, 
m uchiilor (rosturilor) pentru sudare, betonului armat, m etalului uzat, prin încălzire, topire, 
prin orice procedură -  manual sau cu ajutorul echipam entului m ecanic.

Formarea profesională în  m eseria Tăietor cu gaze, realizată în  cadrul şcolii profesionale, ce  
corespunde învăţământului profesional tehnic secundar, al sistem ului de învăţăm ânt din 
R epublica M oldova, asigură nivelul 3 de calificare, prezentat în  Cadrul N aţional al 
Calificărilor din R epublica M oldova. A cest nivel de calificare se atribuie specialistului, care 
în  raport cu diversitatea de împuterniciri şi responsabilităţi, trebuie să realizeze activităţi sub 
conducere cu independenţă numai la soluţionarea unor sarcini b inecunoscute sau similare 
acestora, să-şi p lanifice activităţi personale, reieşind din sarcinile puse de conducător, să-şi 
asum e responsabilitate individuală pentru sarcinile de realizat.

Finalităţile de studii ale m eseriei Tăietor cu gaze sunt orientate spre atingerea nivelului de 
calificare pretins şi se realizează în  baza curriculumului la specialitatea/m eseria respectivă.
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I. Concepţia curriculumului modular

Piaţa muncii, în  conform itate cu schim bările sociale actuale, cu progresul ştiinţific din 
diverse dom enii, determină orientări conceptuale noi în  sistem ul de învăţăm ânt profesional 
tehnic secundar. C onvingerea asupra eficienţei noii modalităţi de formare profesională este  
consolidată şi de către bunele practici ale altor state.

Atât n ivelul de calificare, cât şi specificu l activităţii profesionale, a cărei esenţă constă în  
rezolvarea sarcinilor sau realizarea lucrărilor specifice, scot în  evidenţă necesitatea deţinerii 
unui sistem  de com petenţe, a căror formare şi demonstrare în  procesul de instruire, garantează 
calitatea activităţii pe piaţa muncii.

E voluţia dom eniului de formare profesională la  nivelul profesional tehnic secundar, 
dezvoltarea ştiinţelor educaţiei şi promovarea în contextul acestora a noilor paradigme 
(centrarea pe cel ce învaţă, centrarea pe com petenţe, constructivism ul), dezvoltarea
tehnologiilor în  dom eniul profesional respectiv, au conturat necesitatea schimbării concepţiei 
de formare profesională.

Contextul formării şi integrării socioprofesionale dem onstrează necesitatea conceperii 
pregătirii profesionale în  baza curriculumului axat pe formarea competenţelor, iar 
m odalitatea optim ă de formare a com petenţelor profesionale este organizarea demersului 
didactic pe m odule.

Abordarea modulară în  formarea profesională are m ultiple avantaje:

- realizează principalul deziderat al perioadei actuale: stabileşte legătura dintre 
cerinţele pieţei m uncii şi formarea profesională;

- reflectă o paradigmă educaţională nouă, care are drept finalitate formarea
com petenţelor;

- permite abordarea integrativă a conţinuturilor;
- contribuie la reducerea dublării informaţiilor;
- asigură conexiunea acţiunilor profesorilor şi elevilor în  vederea formării

com petenţelor;
- asigură îm binarea necesară a teoriei şi practicii;
- creează condiţii pentru o evaluare autentică - evaluarea com petenţelor.

Prezentul curriculum este structurat pe m odule. M odulele sunt proiectate pe baza unor 
principii com plem entare şi au scopul de a pregăti elevul pentru realizarea anumitor sarcini de 
muncă. Structurarea modulară a curriculumului oferă posibilitatea de a dobândi cunoştinţe, 
abilităţi şi atitudini, şi respectiv, de a forma com petenţele profesionale.

Abordarea modulară reflectată în  curriculum determină drept elem ent-cheie al procesului 
de formare profesională - competenţa. C om plexitatea com petenţei generează com plexitatea  
conţinuturilor, a căror eşalonare nu are la bază principiul repartiţiei pe discipline, ci selectarea  
şi integrarea acestora într-un mesaj educaţional, care susţine formarea com petenţelor. 
Pertinenţa, relevanţa conţinuturilor în  m odul este stabilită în  raport cu contribuţia acestora la 
formarea unei com petenţe sau unui set de com petenţe profesionale.
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Abordarea modulară este în  esenţă interdisciplinară, deoarece conţinuturile fuzionează  
funcţional în  raport cu finalitatea. A ccentul este pus pe selectarea anumitor aspecte a materiei 
de studiu din diverse dom enii/d iscipline, precum şi a activităţilor de învăţare, şi integrarea 
acestora în unităţi lo g ice  de învăţare/m odule care urmează a fi însuşite într-o anumită 
perioadă de timp pentru a forma com petenţe profesionale cerute la  locul de muncă. Prin 
urmare, conţinuturile m odulului sunt predate în manieră integrată pentru construirea unei 
viziuni holistice a realităţii, fapt care im pune elevul să descopere sensul unitar şi liantul 
acestor conţinuturi.

Curriculumul m odular schim bă în  esenţă concepţia procesului didactic, prin operarea unor 
schimbări majore în  conceptualizarea tuturor celor 3 ipostaze ale procesului: predarea -  
învăţarea -  evaluarea.

Se schim bă substanţial procesul predării. Se renunţă la predarea conţinuturilor prin 
anumite tem e, care mai degrabă dem onstrează exigenţa de consecutivitate în  interiorul 
disciplinei, fără a soluţiona problem a intercorelării conţinuturilor tuturor disciplinelor. In 
contextul curriculumului modular, predarea elem entelor de conţinut este axată spre rezolvarea  
unor sarcini concrete, de aceea conţinutul se predă în  consecutivitatea determinată de log ica  şi 
specificu l situaţiei de rezolvat.

Abordarea modulară nu pune accent pe profesorul la disciplină, ci pe profesorul sau mai 
degrabă pe echipa cadrelor didactice, care realizează m odulul, respectând principiul 
continuităţii şi com plem entarităţii în  procesul de formare profesională.

Se produc schimbări de esenţă în  procesul învăţării. E levul dobândeşte cunoştinţe, pornind  
de la necesitatea realizării unei sarcini concrete. Contează foarte m ult îm binarea jud icioasă a 
cunoştinţelor teoretice cu cele  practice. D eoarece nivelul de calificare îi solicită  com petenţe  
concrete, un rol aparte îl au abilităţile. D in  aceste considerente, exersarea în  ateliere este 
obligatorie, fiind m odalitatea cea mai eficientă de învăţare.

D evin e im perios necesar de a corela m odalitatea de predare-învăţare modulară cu 
evaluarea modulară. Evaluarea se axează pe constatarea şi aprecierea com petenţelor, ce  
dem onstrează un anumit n ivel de performanţă. Sunt importante toate tipurile de evaluare:

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

- curentă/formativă, pentru a ghida formarea com petenţelor;
- finală /sum ativă, pentru a constata şi aprecia deţinerea com petenţei.

Fără a neglija un careva tip de evaluare, subliniem  că din punct de vedere conceptual, un 
rol deosebit îl are evaluarea finală/sum ativă, realizată la sfârşitul m odulului, prin care elevul 
dovedeşte deţinerea com petenţelor profesionale sp ecifice m odulului. Profesorul sau echipa  
cadrelor didactice trebuie să-şi coopereze eforturile pentru a concepe, organiza şi realiza o 
evaluare în  bază de criterii clare, fapt care va demonstra eficienţa procesului de instruire 
profesională.

Ordinea m odulelor se stabileşte în  baza log ic ii formării sistem ului de com petenţe, fiind  
axată pe valorificarea m axim ă a principiului com plem entarităţii funcţionale.
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Pornind de la accepţia dată com petenţei, curriculumul reflectă cunoştinţele, abilităţile şi 
resursele de formare a acestora în  scopul realizării unor sarcini/activităţi/procese, care 
dem onstrează com petenţa profesională.

Administrarea m odulului stabileşte criteriile de corelare a diverselor elem ente ale acestuia, 
în  mare parte, punând accent pe corelarea dintre com petenţe/finalităţi, conţinuturi şi 
m odalităţile de realizare. Prin prezentarea acestui elem ent de structură este m onitorizată şi 
dim ensiunea timp a curriculumului.
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II. Sistemul de competenţe ce asigură calificarea profesională

Calificarea profesională se atribuie în  baza unui sistem  de com petenţe pe care le  însuşeşte  
şi deţinerea cărora o dem onstrează absolventul programului de formare profesională.

E senţa conceptuală a formării modulare este prezentată prin taxonom ia com petenţelor, ce  
atribuie claritate dem ersului formativ, prin stabilirea tipurilor de com portam ent profesional ce  
urmează a fi format de către cadrele didactice şi însuşit de către elevi pe parcursul 
programului de instruire.

D eoarece succesul integrării socioprofesionale rezidă în  deţinerea culturii generale şi de 
specialitate, demonstrat prin com petenţele-cheie şi profesionale, orice program de formare va  
fi axat pe formarea şi dezvoltarea acestora.

În contextul formării profesionale, com petenţele-cheie constituie baza formării 
com petenţelor profesionale. Totodată, anum ite com petenţe au o pondere şi o influenţă mai 
accentuată, în  dependenţă de specificu l dom eniului de formare şi activitate profesională, o 
importanţă deosebită o au com petenţele-cheie:

- de com unicare în lim ba română
- de a învăţa să înveţi
- sociale şi c iv ice
- în  matematică, ştiinţe şi tehnologie
- digitale, spiritul de iniţiativă şi antreprenorial

În dependenţă de finalităţile activităţii profesionale determinăm com petenţe profesionale
generale şi competenţe profesionale specifice.

C o m p eten ţe le  p ro fesio n a le  generale constituie com portam ente profesionale ce trebuie 
demonstrate în mai m ulte activităţi profesionale. Sistem ul de com petenţe profesionale  
generale asigură succesul/reuşita activităţii profesionale în  toate situaţiile de manifestare.

Tăietorul cu gaze , trebuie să deţină următoarele com petenţe profesionale generale:

- Perfecţionarea şi optim izarea m etodelor şi procedeelor utilizate în  procesul de 
prelucrare a m aterialelor sudabile;

- Interpretarea docum entaţiei tehnice în  vederea respectării norm ativelor la executarea  
procesului de tăiere/sudare cu flacăra de gaz;

- G estionarea eficientă a resurselor materiale, um ane şi de timp;
- Întreţinerea instrumentelor, d ispozitivelor şi utilajelor în  stare perfectă de funcţionare;

- Respectarea cadrului legislativ  şi normativ de referinţă în  procesul de realizare a
atribuţiilor profesionale;

- Aplicarea procedurilor de calitate;
- G estionarea eficientă a situaţiilor de risc şi urgenţă;
- Respectarea cerinţelor, principiilor şi valorilor profesionale pentru crearea unui m ediu  

de lucru adecvat;
- Aplicarea prevederilor legale referitoare la SSM  şi protecţia antiincendiară;

- Aplicarea norm elor de protecţie a m ediului în  activitatea profesională.
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Sistem ul de com petenţe profesionale generale asigură demonstrarea com petenţelor  
profesionale specifice, influenţând calitatea acestora printr-o corelaţie sistem ică.

C o m p eten ţe le  p ro fe s io n a le  sp ec ifice  reprezintă un sistem  de cunoştinţe, abilităţi şi 
atitudini, care prin valorificarea unor resurse, contribuie la realizarea unor sarcini individuale  
sau în grup stabilite de contextul activităţii profesionale.

Tăietorul cu gaze care deţine com petenţe profesionale specifice, dem onstrează că:

- O rganizează eficient procesul de lucru;
- O rganizează raţional locu l de lucru;
- Coordonează activităţile de lucru cu superiorii, colegii;
- Securizează procesul şi locul de lucru;
- Pregăteşte utilajul de tăiere/sudare pentru lucru;
- Prelucrează m aterialele şi p iesele  pentru tăiere/sudare;
- Efectuează procedee de tăiere/sudare;
- Efectuează operaţiile de post tăiere/sudare;
- G estionează defectele sudurilor şi ale îm binărilor sudate;
- M anipulează utilajele, materialele, sem ifabricatele şi p iesele  sudate;
- E fectuează mentenanţa utilajelor şi instrumentelor de tăiere/sudare;
- E xecută acţiuni postoperaţionale;
- A sigură calitatea lucrărilor efectuate.
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III. Structura modulelor

Com petenţele, fiind elem entul de bază, dar şi finalitatea curriculumului, determină 
m odulele de formare profesională. M odulul este o unitate de învăţare deschisă şi flexib ilă , cu 
finalităţi de învăţare/rezultatele învăţării (unităţi de com petenţă) foarte clare, scopul căruia 
este formarea la  e lev  a unui com portam ent specific m eseriei.

F inalităţile de învăţare (unităţile de com petenţă) integrează atât com petenţele generale, 
care constituie fundam entul pentru formarea com petenţelor profesionale specifice, cât şi 
com petenţele specifice, care dem onstrează realizarea atribuţiilor/sarcinilor ocupaţionale cu 
diferit grad de com plexitate.

M odulul este o structură didactică unitară din punct de vedere tem atic atât pentru lecţiile  
teoretice, cât şi pentru ce le  practice. O condiţie prioritară de parcurgere a m odulului este 
aplicarea im ediată a cunoştinţelor teoretice achiziţionate, în  realizarea activităţilor practice.

M odulele nu sunt unităţi de învăţare independente. A cestea  corelează lo g ic  în  vederea  
formării com petenţelor, fapt care determină consecutivitatea parcurgerii acestora: de la  
m odule sim ple spre m odule com plexe, de la m odule generale spre m odule tehnice. Totodată, 
m odulele sunt unităţi de învăţare interdependente din punct de vedere al com petenţelor  
profesionale generale, dar cu un grad mare de autonom ie în  ceea ce priveşte com petenţele  
profesionale specifice.

Realizarea m odulelor se desfăşoară în  m od sistem atic şi continuu pe o perioadă de timp şi 
se finalizează prin evaluare.

M odulul de instruire este constituit din următoarele com ponente:

• titlu l m o d u lu lu i -  reprezintă o sarcină specifică  la locul de muncă;

• scop u l m o d u lu lu i -  descrie intenţia procesului de învăţare şi indică performanţa pe
care trebuie să o dem onstreze elevul la sfârşit de modul;

• u n ită ţile  de co m p eten ţă  (rezu lta te le  în v ă ţă r ii) -  indică cunoştinţele, abilităţile şi 
com petenţele pe care elevul va fi capabil să le  dem onstreze la sfârşit de m odul, în  
rezultatul învăţării;

• a d m in istra rea  m o d u lu lu i -  indică numărul de ore total, recomandat pentru lecţiile
teoretice şi ce le  practice în  vederea formării unităţilor de com petenţă, pentru lecţii de
totalizare (dacă este cazul), precum şi evaluare. Repartizarea orelor pe secvenţe de
conţinut este flex ib ilă  şi rămâne la discreţia cadrelor didactice.

• ach iz iţiile  teo retice  şi p ractice:

- cunoştinţele teoretice, care reprezintă un sistem  integru şi com binatoriu de conţinuturi 
din diverse d iscipline ale dom eniului profesional, care asigură formarea abilităţilor. 
Ordinea secvenţelor de conţinut, în  cadrul aceluiaşi m odul, poate fi schimbată, dacă nu 
este afectată log ica  de formare a com petenţelor profesionale;

- abilităţile practice care vor fi formate în  vederea dezvoltării com petenţelor/unităţilor 
de com petenţă sp ecifice  modulului;

- lucrări practice -  recom andă tipul de lucrări prin care se pun în  aplicare cunoştinţele  
teoretice şi se exersează abilităţile practice, contribuind, astfel la formarea 
com petenţei.
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• sp ec ifica ţii m eto d o lo g ice  -  sunt propuse unele recomandări specifice modulului;

• su gestii de ev a lu a re  -  reprezintă recomandări cu privire la evaluarea cunoştinţelor, 
abilităţilor, com petenţelor la final de modul.

• resu rsele  m ater ia le  necesare pentru realizarea activităţilor practice, care reprezintă 
echipam entul tehnologic şi materia primă.

IV. Module de instruire

În rezultatul asocierii com petenţelor profesionale generale cu ce le  specifice, au fost 
definite următoarele m odule de instruire:

Pregătirea materialelor 
Sudarea cu flacără de gaz  
Tăierea cu flacără de gaz

A d m in istra rea  m od u le lor

Nr. M o d u le le  de in stru ire T otal
IT + IP

IT IP

01 Pregătirea materialelor 208 112 96

02 Sudarea cu flacără de gaz 92 44 48

03 Tăierea cu flacără de gaz 396 138 258

Practica în  producţie 560

T otal 1256 294 402
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MODULUL I -  PREGĂTIREA MATERIALELOR
S co p u l m o d u lu lu i: Formarea com petenţelor de selectare a m aterialelor utilizate în  procesul 
de sudare, de pregătire şi prelucrare a m aterialelor pentru sudarea propriu-zisă, verificare a 
calităţii m aterialelor pregătite şi rem ediere a eventualelor neconform ităţi constatate.

A d m in istra rea  m o d u lu lu i:
U n ită ţi de co m p eten ţă  (rezu lta te  a le în v ă ţă r ii la  fin a l de m od u l) IT IP T otal

U C  1. Realizarea lucrărilor de trasare 20 12 32

U C  2. Realizarea lucrărilor de debitare şi tăiere m ecanică a materialelor 
m etalice

22 18 40

U C  3 Realizarea lucrărilor de îndreptare şi îndoirea materialelor 18 18 36

U C  4 Realizarea lucrărilor de burghiere şi filetare 16 18 34

U C  5 Realizarea lucrărilor de pilire şi polizare 20 12 32

U C  6 Pregătirea rostului de sudare 14 12 26

Evaluare modul 2 6 8
Total 112 96 208
A ch iz iţii teo retice  şi p ractice:

U n ita tea  de co m p eten ţă  1 -  R ea liza rea  lu cră r ilo r  de tra sa re

A b ilită ţi C u n oştin ţe
?  5

N r.
ore

L u cră ri p ractice  
recom an d ate

N r.
ore

-  Citirea desenelor de execuţie  
simple;

-  R ealizarea legăturii între 
proprietăţile materiei prime şi 
cerinţele faţă de produsul final;

-  Pregătirea sculelor şi 
dispozitivelor pentru trasare;

-  Aranjarea raţională a sculelor  
şi d ispozitivelor pentru trasare;

-  Interpretarea sem nelor de 
siguranţă din atelier;

-  Respectarea normelor 
securităţii m uncii la trasare ;

-  R ealizarea trasării conform  
dim ensiunilor de pe şablon;

-  Gestionarea eficientă a 
materialelor;

-  Controlul calităţii trasării;

-  U tilizarea term inologiei 
specifice procesului de trasare.

-  N orm e generale de desen  
tehnic: formate, scări, linii 
etc.;

-  M ateriale sudabile: 
clasificarea, proprietăţi şi 
caracteristici (expunerea  
eşalonată pe parcursul 
m odulului);

-  Trasarea -  noţiuni generale;

-  Scule şi d ispozitive de 
trasare;

-  M etode de trasare: trasarea 
plană şi trasarea în  spaţiu

-  Securitatea m uncii la 
realizarea lucrărilor de 
trasare;

-  Cerinţe faţă de organizarea 
locului de m uncă la trasare;

-  M etode de control a 
calităţii la trasare.

-  Trasarea arbitrar pe 
placa m etalică a liniilor  
paralele, perpendiculare 
şi sub unghi prestabilit;

-  Trasarea conturului 
închis format din linii 
drepte, cercuri şi arcuri 
de cerc;

-  Trasarea unui contur al 
piesei cu preluarea 
dim ensiunilor de pe 
şablon;

-  Ascuţirea sculelor de 
trasare.

-  Trasarea conturului unui 
făraş şi/sau unei cutii de 
depozitare.

T ota l 20 12
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U n ita tea  de co m p eten ţă  2 -  R ea liza rea  lu cră r ilo r  de d eb itare  şi tă iere  m ecan ică  a m a ter ia le lo r  
m eta lice

- Citirea desenelor de execuţie  
cu secţiuni şi tăieturi;

- Determ inarea dim ensiunilor  
sem ifabricatului în  
conform itate cu desenul p iesei 
finale;

- Determ inarea mărcii oţelului 
carbon ”prin scântei” şi 
simbolizare;

- Determ inarea caracteristicilor 
şi dom eniilor de utilizare a 
oţelurilor carbon în  baza  
simbolizării;

- Pregătirea şi întreţinerea 
sculelor şi d ispozitivelor  
pentru debitare şi tăiere;

- U tilizarea sculelor şi 
dispozitivelor conform  
particularităţilor 
sem ifabricatului (forma, 
grosim ea şi marca 
materialului);

- Respectarea norm elor 
securităţii m uncii la debitare şi 
tăiere;

- Constatarea asigurării locului 
de m uncă cu m ijloace de 
stingere a incendiilor;

- A plicarea m ijloacelor de 
protecţie individuală;

- Debitarea şi tăierea 
sem ifabricatelor din tablă;

- Debitarea şi tăierea barelor şi 
ţevilor;

- Gestionarea eficientă a 
materialelor;

- Controlul calităţii debitării;

- U tilizarea term inologiei 
specifice procesului de 
debitare şi tăiere a metalelor.

- Reprezentarea vederilor, 
secţiunilor şi tăieturilor;

- Obţinerea oţelului;

- Oţeluri: clasificarea, 
proprietăţi, caracteristici 
m ecanice;

- Sim bolizarea oţelurilor;

- Laminarea. Tipuri de profile  
laminate;

- A specte generale privind  
procesul de aşchiere a 
metalelor;

- Debitarea şi tăierea cu scule  
manuale;

- Debitarea şi tăierea cu 
m aşini mecanizate;

- Securitatea m uncii la 
debitare şi tăiere;

- Organizarea locului de 
m uncă la debitare şi tăiere;

- Măsuri antiincendiu şi de 
protecţie a mediului;

- M etode de control a calităţii 
la debitare şi tăierea  
materialelor m etalice.

- Debitarea cu ferestrăul 
manual a barelor şi 
ţevilor m etalice (d =  20  
mm);

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

- Debitarea manuală a 
ţevilor cu dispozitivul 
de tăiat ţevi cu role (d =  
15 -  20  mm);

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

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

- Debitarea  
sem ifabricatelor 
m etalice cu disc 
abraziv;

- Tăierea 
sem ifabricatelor pentru 
ciocan şi daltă.

T ota l 22 18
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U n ita tea  de co m p eten ţă  3 -  R ea liza rea  lu cră r ilo r  de  
în d rep ta re  şi în d o irea  m a teria le lo r

- Determ inarea dim ensiunilor  
sem ifabricatului în  
conform itate cu desenul p iesei 
finale;

- Determ inarea caracteristicilor 
şi dom eniilor de utilizare a 
fontelor în  baza simbolizării;

- Pregătirea sculelor şi 
dispozitivelor pentru 
îndreptare şi îndoire conform  
grosim ii şi tipului materialelor 
m etalice;

- Aranjarea raţională a sculelor  
şi d ispozitivelor pentru 
îndreptare şi îndoire;

- R espectarea tehnicii securităţii 
m uncii la îndreptare şi îndoire  
a metalelor;

- Aplicarea m ijloacelor de 
protecţie individuală;

- Îndreptarea şi îndoirea  
tablelor;

- Îndreptarea şi îndoirea barelor 
laminate;

- Îndoirea ţevilor;

- G estionarea eficientă a 
materialelor;

- Verificarea calităţii produsului 
finit;

- U tilizarea term inologiei 
specifice procesului de 
îndreptare şi îndoire a 
metalelor.

- Reprezentări utilizate în  
desenul tehnic: proiecţia  
ortogonală, reprezentarea 
axonometrică;

- Fonte: clasificarea, 
proprietăţi tehnologice, 
caracteristici m ecanice; 
Sim bolizarea fontelor;

- N oţiuni generale despre 
îndreptarea şi îndoirea  
materialelor m etalice  
(manuală şi m ecanizată, la 
cald şi la rece);

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

- Scule şi d ispozitive de 
îndreptare şi îndoire a 
metalelor;

- N orm e de securitate a 
m uncii la realizarea 
lucrărilor de îndreptare şi 
îndoire; Cerinţele de bază  
ale tehnicii securităţii 
muncii;

- Cerinţe faţă de organizarea 
locului de m uncă la 
îndreptare şi îndoire;

- M etode şi d ispozitive de 
control a calităţii la 
îndreptarea şi îndoirea  
materialelor m etalice.

- Confecţionarea  
scoabelor din benzi şi 
bare rotunde sub unghi 
diferit de 900;

- Îndoirea la rece a 
ţevilor cu d <  40  mm  
pe şablon fix;

- Îndoirea la rece a 
ţevilor cu d <  20  mm  
la dispozitivul cu role 
manual;

- Îndoirea la rece a 
ţevilor şi barelor cu d 
> 20  mm la 
dispozitivul cu 
acţionare hidraulică;

- Îndreptarea cu 
ciocanul la rece a 
proem inenţelor 
plăcilor m etalice  
(grosim ea până la 5,0  
mm);

- Pregătirea îmbinării cu 
m uchiile răsfrânte 
(C 2), grosim ea plăcii 
1,0 -  2 ,0  mm;

- Confecţionarea  
făraşului şi/sau cutiei 
de depozitare;

- Tăierea 
sem ifabricatelor pentru 
făraş şi cutie.

T otal 18 18
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U n ita tea  de co m p eten ţă  4 -  R ea liza rea  lu cră r ilo r  de b u rgh iere  şi filetare

-  Citirea desenelor tehnice ;

-  Stabilirea parametrilor 
regimurilor de găurit (turaţia în  
funcţie de materialul p iesei şi 
diametrul găurii);

-  Pregătirea şi întreţinerea 
sculelor şi d ispozitivelor  
pentru burghiere şi filetare;

-  R espectarea tehnicii securităţii 
m uncii la burghiere şi filetare;

-  U tilizarea şublerului universal 
la măsurarea găurilor 
prelucrate şi verificarea  
adâncim ii burghierii;

-  Ascuţirea şi controlul ascuţirii 
burghiului;

-  Determ inarea tipului si 
elem entelor caracteristice ale 
filetului;

-  R ealizarea în  sem ifabricate 
m etalice a găurilor înfundate şi 
străpunse;

-  R ealizarea filetului m etric 
interior şi exterior;

5 ~

-  V erificarea calităţii găuririi şi 
filetării;

-  Colectarea şi depozitarea 
deşeurilor la aşchierea  
metalelor;

-  U tilizarea term inologiei
specifice procesului de 

burghiere şi filetare.

- Cotarea în  desenul tehnic;

- Tratamente term ice -  
noţiuni generale;

- Călire, recoacere, 
detensionare;

- Găurirea: generalităţi;

- Scule şi d ispozitive  
utilizate la găurire. 
Burghiul elicoidal 
(construcţia şi parametrii 
geom etrici);

- M aşini de găurit. Regim uri 
de aşchiere la burghiere; 
T ehnologii de găurire;

- Tehnica ascuţirii 
burghielor. Rebuturi la 
găurire;

- Filetarea: generalităţi;

- Tipuri de filete  
(reprezentarea 
convenţională, 
sim bolizarea pe desen);

- D isp ozitive  şi scule  
utilizate la filetare; Tăierea 
filetului exterior şi interior;

- Cerinţe faţă de organizarea 
locului de m uncă la 
burghiere şi filetare;

- M etode de control a 
calităţii la prelucrarea 
găurilor şi filetelor; Scule 
de măsurare (şublerul, 
calibre, lere);

- D eşeuri la operaţiile de 
găurire şi filetare; impactul 
lor asupra m ediului 
ambiant.

- R ealizarea găurilor 
străpunse şi înfundate 
(d =  4 ... 10 m m ) în  
placa m etalică la 
m aşina de găurit, 
conform  desenului 
piesei;

- Tăierea filetului 
m etric interior cu 
tarodul şi filetului 
m etric exterior cu 
filiera (M 6- M 10), 
conform  desenului 
piesei;

- Burghierea ciocanului 
(de 100-300 gr.);

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

T ota l 16 18
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U n ita tea  de co m p eten ţă  5 -  R ea liza rea  lu cră r ilo r  de p ilire  şi p o lizare

- R ealizarea schiţelor sim ple  
pentru desene de execuţie;

- Pregătirea şi întreţinerea 
sculelor şi d ispozitivelor  
pentru pilire sau polizare;

- Respectarea norm elor 
securităţii m uncii la pilire şi 
polizare;

- C lasificarea pietrelor abrazive;

- Îndreptarea şi profilarea 
pietrelor abrazive;

- Prelucrarea suprafeţelor plane 
şi profilate în  conform itate cu 
desenul de execuţie;

- A legerea pietrelor abrazive în  
conform itate cu materialul 
prelucrat;

- Prelucrarea cordoanelor de 
sudură conform  cerinţelor 
înaintate;

- Recunoaşterea promptă a 
situaţiilor periculoase, 
neprevăzute;

- Utilizarea term inologiei 
specifice procesului de pilire şi 
polizare.

- Schiţe şi desene de 
execuţie;

- M ateriale abrazive;

- Pilirea şi operaţii de pilire: 
generalităţi;

- Pile: clasificarea, 
construcţia şi întreţinerea;

- T ehnologii de pilire 
(suprafeţe plane şi 
profilate);

- M etode de verificare a 
suprafeţelor la pilire;

- Polizarea metalelor: 
generalităţi;

- Pietre abrazive: clasificarea  
pietrelor abrazive;

- Controlul şi montarea;

- M aşini de polizat. 
T ehnologii de polizare;

- Cerinţe faţă de organizarea 
locului de m uncă la pilire şi 
polizare;

- N orm ele securităţii m uncii 
la polizare;

- D eşeurile operaţiei de pilire 
si polizare şi impactul lor 
asupra m ediului ambiant.

- P ilirea şi polizarea  
porttarodului;

- P ilirea şi polizarea  
dălţii;

- Confecţionarea  
ciocanului de 
lăcătuşărie cu 
greutatea de 100 g.

T ota l 20 12
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U n ita tea  de co m p eten ţă  6 -  P reg ă tirea  ro stu lu i de su dare

- Citirea desenelor de execuţie  
cu simboluri de toleranţă şi 
rugozitate;

- Identificarea sculelor şi 
utilajelor din dotarea locului 
de muncă;

- R espectarea tehnicii securităţii 
m uncii la pregătirea rosturilor 
de sudare;

- Stabilirea form ei şi 
dim ensiunilor rostului de 
sudare în  conform itate cu 
codul îmbinării;

- Pregătirea rosturilor de sudare 
conform  G O ST 5264-80;

- Verificarea calităţii rostului de 
sudare. A plicarea m etodelor de 
rem ediere a greşelilor;

- U tilizarea term inologiei 
specifice procesului de 
pregătire a rosturilor de sudare.

- Toleranţe şi rugozitatea  
suprafeţelor;

- Rosturi de sudare: tipuri, 
elem ente, standarde. 
Sim bolizarea rosturilor de 
sudare;

- Scule şi d ispozitive  
utilizate la pregătirea 
rosturilor de sudare;

- Criterii privind alegerea  
form ei rostului. Calculul 
ariei secţiunii transversale 
a rostului de sudare;

- Procedee de curăţare a 
suprafeţelor;

- M etode de control a 
calităţii la prelucrarea 
rosturilor de sudare;

- N orm ele securităţii m uncii 
la pregătirea rosturilor de 
sudare.

- Decaparea si 
degresarea plăcilor  
m etalice (s =  6 . . .1 0  
mm);

- Determ inarea ariei 
secţiunii transversale a 
rostului de sudare (în  
baza codului 
îmbinării);

- Teşirea m ecanizată a 
m arginilor
sem ifabricatelor de tip 
placă (s =  6 . 1 0  mm ), 
în  Y;

- Teşirea m arginilor 
sem ifabricatelor de tip 
placă (s =  6 . 1 0  mm), 
în  V.

T otal 14 12

E v a lu a re  m odul 2 6

S p ecifica ţii m eto d o lo g ice

M odulul 1 Pregătirea materialelor este un m odul introductiv pentru m eseria Tăietor cu 
gaze, axat pe formarea com petenţelor profesionale generale şi sp ecifice în  realizarea lucrărilor 
de lăcătuşărie.

M odulul reprezintă o structură didactică unitară din punct de vedere tem atic atât pentru 
lecţiile  teoretice, cât şi pentru cele  practice. Scopul m odulului fiind formarea la elevi a 
com petenţelor profesionale, o condiţie prioritară de parcurgere a m odulului este aplicarea 
im ediată a cunoştinţelor teoretice achiziţionate, în  realizarea activităţilor practice.

Ordinea de parcurgere a secvenţelor de conţinut în  cadrul m odulului este recomandată de 
autori, dar aceasta poate fi schimbată, dacă nu este afectată log ica  de formare a com petenţelor 
profesionale.

Repartizarea orelor pe unităţi de com petenţe este recomandată, însă decizia  finală, inclusiv  
şi pentru repartizarea orelor pe secvenţe de conţinut în cadrul m odulului, rămâne la discreţia  
cadrelor didactice care predau conţinutul m odulului. O rele vor fi repartizate în  funcţie de 
dificultatea tem elor, de nivelul de cunoştinţe anterioare ale elevilor, de ritmul de asim ilare a
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cunoştinţelor de către elevi. Numărul total de ore pe m odul, precum şi pentru instruirea 
teoretică şi practică, va  rămâne neschimbat.

Cadrele didactice vor utiliza activităţi de instruire centrate pe e lev  şi vor aplica m etode de 
învăţare cu caracter activ-participativ. (V ezi Sugestii metodologice, p. 53)

S u g estii de eva lu are

Sugestiile de evaluare sunt adresate cadrelor didactice, elevilor, precum şi evaluatorilor, în  
vederea identificării aspectelor critice în  procesul de evaluare a com petenţelor profesionale  
formate în  cadrul m odulului.

Pentru colectarea de dovezi referitor la deţinerea com petenţelor profesionale specificate în  
prezentul m odul, se recom andă realizarea evaluării sum ative prin test scris cu diferite tipuri de 
item i, precum şi test practic, prin care elevul va demonstra că este capabil să:

- Pregătească raţional locul de muncă;
- Prevină accidentele la locul de muncă;
- G estioneze eficient resursele materiale (SD V -uri, materia primă, deşeuri etc.);
- U tilizeze  SDV-uri sp ecifice lucrărilor de pregătire a m aterialelor pentru lucrările de 

sudare;
- R ea lizeze lucrări de lăcătuşerie (trasarea, îndreptarea şi îndoirea, debitarea şi tăierea 

m ecanică, burghierea şi filetarea, pilirea şi polizarea, pregătirea rostului de sudare) 
necesare pentru pregătirea pieselor pentru sudare;

- Stabilească regimuri de prelucrare la aşchiere (burghiere, filetare, tăierea m ecanică) în  
funcţie de materialul prelucrat;

- R em edieze neconform ităţile m aterialelor pregătite pentru sudare;
- Întreţină utilajul, d ispozitivele şi echipam entul din dotare.
În scopul evaluării com petenţelor profesionale generale şi sp ecifice de executare a 

lucrărilor de lăcătuşărie se propune confecţionarea de către fiecare e lev  a unuia din 
următoarele produse: făraş, ciocan, daltă, port-tarod, cutie.

Cadrul didactic (evaluatorul) va  urmări şi va  evalua atât procesul de executare a operaţiilor 
tehnologice, cât şi produsul final, conform  fişelor de evaluare. Atenţie sporită va  fi acordată 
respectării norm elor securităţii m uncii.

În procesul de evaluare, elevul va  avea acces la docum ente tehnologice relevante pentru 
demonstrarea com petenţelor. După administrarea testelor (teoretic şi practic), cadrul didactic 
va oferi e levilor un feedback constructiv referitor la  rezultatele evaluării.

R esu rse

In stru m en te  (Instrumente şi echipament de laborator) :

R iglă metalică; metru pliant; bandă de măsurat; echer de centrat; raportor; colţar; şubler; 
ciocan de metal şi de plastic; trasor; punctator; p ile de diferite profile; suport metalic; 
menghină; d ispozitive pentru îndreptare şi îndoire; set de calibre plate şi lamelare; foarfece  
de metal manual combinat; chei ajustabile, neajustabile de piuliţe; şurubelniţe; ferăstrău cu 
pânză alternativ şi circular; şlefuitor electric; ghilotină; set de burghie, alezoare, filiere şi 
tarozi; utilaj de găurire; utilaj de filetare; d ispozitive de fixare; perforator pentru table; 
dispozitive de asamblare (c lem e m agnetice); alte scule sp ecifice  pregătirii materialelor 
pentru sudare.

M a teria le  co n su m a b ile:
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Table profilate lam inate din oţel, t=2-5m m ; sortiment din profiluri lam inate din oţel, d=20- 
140 mm; discuri abrazive; pânză de ferestrău; hârtie xerox.

E ch ip a m en t de securitate:

H aine de protecţie, mănuşi; ochelari de protecţie; încălţăm inte; căşti antifoane.

R eg u la m en te  ce con ţin  in stru cţiu n i de lucru:

R egulile tehnicii securităţii la locul de muncă; regulile de protecţie a m uncii şi securităţii 
anti-incendiare; alte regulam ente naţionale de siguranţă personală la efectuarea lucrărilor de 
lăcătuşărie.

M a ter ia le  d idactice:

Set planşe didactice; materiale foto-video; desene de execuţie; fo lii retroproiector; 
televizor; video; docum entaţie tehnică, fişe  tehnologice.

M a ter ia le  de instru ire:
1. Manual: Lăcătuşărie. Cartea lăcătuşului /  Ilie B otez, Dumitru Vengher, V alentin

Am ariei, A lexei B otez, Gianina T im ofte -  Ch.: Tehnica - IINFO, 2011. -  526 p.
2. Manual: Prelucrarea metalelor: Pregătirea pentru formarea profesională şi iniţierea în

meserie /  Arno H einrich, K arl-H einz Ketteler, S iegfried Walter. Chişinău: S.n., 2013 (Î.S. 
F.E.-P. „Tipografia Centrală”). -  112 p.

3. Extrase din actele leg isla tive şi normative.
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Scop ul m od u lu lu i: Formarea com petenţelor de pregătire şi realizare a lucrărilor de sudare cu 
flacără de gaz, de verificare a calităţii sudării şi rem ediere a eventualelor neconform ităţi 
constatate.

MODULUL II -  SUDAREA CU FLACĂRĂ DE GAZ

A d m in istra rea  m od u lu lu i:
U n ită ţi de co m p eten ţă  (rezu lta te  a le în v ă ţă r ii la  fin a l de m od u l) IT IP T otal

U C  1. Organizarea procesului de sudare cu flacără de gaz 10 6 16

U C  2. R ealizarea procesului de sudare cu flacără de gaz 32 36 68

Evaluare modul 2 6 8

Total 44 48 92

A ch iz iţii teo retice  şi p ractice:
U n ita tea  de co m p eten ţă  1: O rg a n iza rea  p ro cesu lu i de su d are cu  
fla că ră  de gaz

A b ilită ţi C u n oştin ţe
?  5

N r.
ore

L u cră ri p ractice  
recom an d ate

N r.
ore

-  Selectarea materialelor 
consum abile necesare  
procedeului de sudare cu 
flacără de gaz;

-  Pregătirea sem ifabricatelor 
pentru sudare;

-  Identificarea utilajelor şi 
SDV -urilor pentru sudarea cu 
flacără de gaz din dotarea 
locului de muncă;

-  Aranjarea raţională a SD V -  
rilor pentru sudare;

-  R espectarea tehnicii 
securităţii m uncii şi acordarea 
primul ajutor în caz de arsuri;

-  Stabilirea regim ului de sudare 
cu flacăra de gaz;

-  Principiul procedeului de 
sudare cu flacăra de gaz;

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

-  Flacăra de gaz: structura, 
tipuri de flăcări;

-  N orm e de securitate a 
muncii; factori de risc la 
sudarea cu flacără de gaz;

-  U tilaje şi SDV-uri la 
sudarea cu flacără de gaze;

-  R eguli de exploatare a 
utilajului;

-  Tipuri de arzătoare, 
caracteristici, reguli de 
întreţinere şi exploatare, 
m etode de verificare a 
funcţionalităţii;

-  M etale de adaos fo losite  la 
sudarea cu flacăra de gaz:

-  Calculul materialelor 
consum abile necesare la 
sudarea cu flacără de gaze;

-  Verificarea  
funcţionalităţii 
utilajului din dotare;

-  Aprinde, ajustează şi 
stinge flacăra cu gaz;

-  Pregăteşte p iesele  către 
sudare.

T otal 10 6

U n ita tea  de co m p eten ţă  2: R ea liza rea  p ro cesu lu i de su d are  
cu fla că ră  de gaz
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- Executarea preîncălzirii 
pieselor;

- Sudarea aliajelor feroase;
- Sudarea m etalelor şi aliajelor 

neferoase;
- Executarea sudării cu flacăra 

oxipropan;
- Executarea procesului 

tehnologic de sudare cu 
flacăra de gaz a îm binărilor 
cap la cap, în  colţ, în  toate 
poziţiile  spaţiale;

- G estionarea eficientă a 
materialelor consum abile;

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

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

- U tilizarea term inologiei 
specifice procesului de 
sudare cu flacără de gaz.

- P rocesele m etalurgice de 
sudare cu flacăra de gaz;

- Particularităţi de sudare cu 
flacăra oxipropan;

- Particularităţile de sudare a 
aliajelor feroase (fonta, 
oţelul), m etalelor neferoase  
(aluminiu, plumb şi cupru) 
şi aliajelor acestora;

- Rosturi la sudarea cu 
flacăra de gaz;

- Preîncălzirea pieselor cu 
flacără de gaz;

- M etode şi regimuri ale 
sudării cu flacăra de gaz;

- D eşeurile carburii de calciu  
şi cerinţe faţă de 
depozitare;

- Cerinţe de calitate la 
sudarea cu flacără de gaz;

- D efecte  caracteristice şi 
m etode de prevenire şi 
remediere.

- Sudarea pe placă în  
poziţie orizontală şi 
înclinată;

- Realizarea îm binărilor 
C2, C3 (G O ST 52 6 4 ­
80) în  poziţia  
orizontală;

- Realizarea îm binărilor 
de plăci în  poziţia  
orizontală în  H 1, H 2  
(G O ST 5264-80);

- Realizarea îm binărilor 
de plăci în  T şi Y;

- Realizarea îm binărilor 
de plăci în  C cu 
grosim ea>3m m  (C2, 
C4, C5, C6, C7, C15, 
C 25) în  poziţie  
orizontală;

- C onfecţionarea unei 
grinzi de profil I din 
benzi;

- Încărcarea prin sudare 
a suprafeţelor plane şi 
cilindrice;

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

- Sudarea plăcilor în  
straturi multiple;

- Realizarea sudurilor 
circulare la îm binarea  
ţevilor rotabile şi 
nerotabile;

- Sudarea fontei;
- Încărcarea cu aliaje 

dure a pieselor şi 
sculelor.

T ota l 32 36
E v a lu a re  m odul 2 6

S p ecifica ţii m eto d o lo g ice

Pentru parcurgerea cu succes a m odulului, se recom andă aplicarea im ediată a cunoştinţelor 
teoretice achiziţionate, în  realizarea activităţilor practice.

Succesiunea lecţiilor de instruire teoretică şi practică va depinde de strategiile şi m etodele  
didactice aplicate, dar şi de condiţiile d isponibile de realizare a procesului de instruire.
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Ordinea de parcurgere a secvenţelor de conţinut în  cadrul m odulului, poate fi schimbată, 
dacă nu este afectată log ica  de formare a com petenţelor profesionale.

Repartizarea orelor pe unităţi de com petenţe este recomandată, însă decizia  finală, inclusiv  
şi pentru repartizarea orelor pe secvenţe de conţinut în cadrul m odulului, rămâne la discreţia 
cadrelor didactice care predau conţinutul m odulului. Orele vor fi repartizate în  funcţie de 
dificultatea tem elor, de nivelul de cunoştinţe anterioare ale elevilor, de ritmul de asim ilare a 
cunoştinţelor de către elevi. Numărul total de ore pe m odul, precum şi numărul de ore alocat 
pentru instruirea teoretică şi practică, va  rămâne neschimbat.

Cadrele didactice vor utiliza activităţi de instruire centrate pe elev  şi vor aplica m etode de 
învăţare cu caracter activ-participativ. (V ezi Sugestii metodologice, p. 53) S u gestii de  
eva lu are

Sugestiile de evaluare sunt adresate cadrelor didactice, elevilor, precum şi evaluatorilor, în  
vederea identificării aspectelor critice în  procesul de evaluare a com petenţelor profesionale  
formate în  cadrul m odulului.

Pentru colectarea dovezilor referitor la deţinerea com petenţelor profesionale specificate în  
prezentul m odul, se recom andă realizarea evaluării sum ative prin test practic şi teoretic, prin 
care elevul va demonstra că este capabil să:

- Pregătească raţional ambianţa locului de muncă;
- R ecunoască prompt situaţiile periculoase şi să prevină accidentele la locul de muncă;
- G estioneze eficient resursele materiale (SD V -uri, materia primă, deşeuri etc.);
- Stabilească regimuri optim e de sudare cu flacără de gaz în  funcţie de marca şi 

grosim ea materialului, schem a de sudare etc.; - R ea lizeze activităţi de pre-sudare 
(pregătirea sem ifabricatelor, selectarea tipului adecvat de consum abile etc.);

- R ealizeze, în  conform itate cu schiţa de lucru, construcţii sudate cu flacără de gaz; -
Inspecteze şi să rem edieze (după posibilitate) neconform ităţile îm binărilor 

sudate; - Întreţină utilajul şi echipamentul din dotare.
În scopul evaluării com petenţelor profesionale specifice, la sfârşit de m odul, se recomandă 

confecţionarea de către fiecare elev  unei cutii m etalice din 5 elem ente.

Cadrul didactic (evaluatorul) va  urmări şi va  evalua atât procesul de executare a sarcinii, 
cât şi rezultatul lucrării, conform  fişelor de evaluare. A tenţie sporită va fi acordată respectării 
norm elor securităţii muncii. Totodată, sarcina de lucru va include şi calculul materialelor 
consum abile necesare la sudarea cu flacără de gaze.

În procesul de evaluare, elevul va  avea acces la  docum ente tehn ologice relevante pentru 
demonstrarea com petenţelor. D upă administrarea testelor (teoretic şi practic), cadrul didactic 
va oferi e levilor un feedback constructiv referitor la rezultatele evaluării.

R esu rse

In stru m en te  (Instrumente şi echipament de laborator):

R iglă metalică; bandă de măsurat; menghină; ferăstrău cu pânză; d ispozitive de fixare; 
ciocan-daltă, cleşte, perie de sârmă, polizor, m asă pentru sudare, scaun pentru sudare, sistem  
de eşapament, echipam ent pentru sudare cu flacără de gaz; foarfece, ferestrău m ecanic  
alternativ.

22



M a teria le  con su m ab ile:

Plăci de metal s =  1 -  6 mm; sârma; am estec de gaze;.

E ch ip a m en t d e secu rita te:

H aine de protecţie, mănuşi; cască pentru sudori; ochelari de protecţie; încălţăm inte.

R eg u la m en te  ce con ţin  in stru cţiu n i de lucru:

R egulile tehnicii securităţii la locul de muncă; regulile de protecţie a m uncii şi securităţii 
antiincendiare; alte regulam ente naţionale de siguranţă personală la efectuarea lucrărilor de 
sudare.

M a ter ia le  d id actice:

Set planşe didactice; materiale foto-video; desene de execuţie; fo lii retroproiector; 
televizor; video; docum entaţie tehnică, fişe  tehnologice.

M a ter ia le  de instru ire:

1. Manual: Tehnologia construcţiilor sudate /  Sîrbu I. Iaşi: 2005.

2. Manual: Sudarea prin topire /  D ehelean  D . Timişoara: 1997.

3. Manual: Echipamente pentru sudare /  Cohal V.: Chişinău, 2001. 4. Extrase din actele 

legislative şi normative
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MODULUL III -  TĂIEREA CU FLACĂRĂ DE GAZ
Scop ul m od u lu lu i: Formarea com petenţelor de selectare/setare a utilajului pentru tăierea cu 
gaze, de transportare şi păstrare a gazelor utilizate în  procesul de tăiere, de pregătire şi tăiere a 
materialelor cu gaze, precum şi com petenţe de normare a procesului de tăiere cu gaze, 
respectând norm ele de securitate şi sănătate în  muncă.

D u rata: 456  ore (168 instruire teoretică /288  instruire practică în  atelier).

A d m in istra rea  m od u lu lu i:

U n ită ţi de co m p eten ţă  (rezu lta te  a le  în v ă ţă r ii la  final 
de m od u l)

IT IP T otal

U C 1. Organizarea procesului de tăiere cu gaze 38 18 56

U C 2. Realizarea procesului de tăiere cu gaze 82 222 304

U C 3. Norm area procesului de tăiere cu gaze 16 12 28

Evaluare modul 2 6 8

Total 138 258 396

A ch iz iţii teo retice  şi p ractice:

U n ita tea  de com p eten ţă  1 -  O rg a n iza rea  p ro cesu lu i de tă iere  cu fla că ră  de gaz

A b ilită ţi
5

C u n o ştin ţe
?  5

N r.

ore

L u cră r i p ractice  
reco m a n d a te

N r.

ore

- Citirea desenelor de 1. Reprezentarea - Lucrări de pregătire şi
execuţie cu secţiuni şi vederilor, secţiunilor şi încercare a utilajului
tăieturi; tăieturilor; pentru tăiere cu

- Determ inarea 2. A specte generale flacăra de gaze;
dim ensiunilor privind procesul de - Am enajarea locului de
sem ifabricatului în tăiere a metalelor; depozitare a
conform itate cu desenul 3. Instrucţiuni de năm olului.
p iesei finale; siguranţă; - G estionarea

- Pregătirea şi întreţinerea 4. C lasificarea procesului eventualelor situaţii
d ispozitivelor şi utilajelor de tăiere; excepţionale:
pentru tăiere; 5. Securitatea m uncii la • dereglări în

- U tilizarea dispozitivelor tăiere cu gaze; funcţionare a
şi utilajelor conform 6. Organizarea locului de utilajului,
particularităţilor m uncă la tăierea cu • întoarcerea flăcării,
sem ifabricatului (forma, gaze; • scurgere de gaze,
grosim ea şi marca 7. Măsuri antiincendiare • suprapresiune în
materialului); şi de protecţie a gazogen,

- Respectarea normelor mediului; • incendiu,
securităţii m uncii la 8. D isp ozitive  şi utilaje la traumatism etc.;
tăiere; tăierea cu gaze:

- Constatarea asigurării - Aparate de tăiat cu
locului de m uncă cu injector.
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m ijloace de stingere a 
incendiilor;

- A plicarea m ijloacelor de 
protecţie individuală;

- Pregătirea pentru tăiere a 
sem ifabricatelor din 
tablă, conform  desenului 
de execuţie.

- Aparate de tăiat 
universale;

- Aparate de tăiat 
încorporate;

- M aşini pentru 
tăierea
oxiacetilenică;

- M aşini şi instalaţii 
cu destinaţie 
specială;

- Instalaţia pentru tăiat 
cu oxigaz în  m ediu  
de flux;

- D isp ozitiv  de tăiat 
conform  şablonului;

9. M ateriale utilizate la 
procesul de tăiere cu 
gaze a metalelor: 
clasificarea, proprietăţi 
şi caracteristici (Plăci 
m etalice 1-10m m , 
Profiluri m etalice I, U;

10. Y , T, L, n  Ţevi 
de diferite profiluri. 
M etal uzat. O xigen, 
acetilenă, carbură de 
calciu.

T ota l 38 18

U n ita tea  de com p eten ţă  2 -  R ea liza rea  p ro cesu lu i de tă iere  cu fla că ră  de gaz

- Previne situaţiile de risc 
accidentele la tăierea cu 
flacăra de gaze, lich ide  
com bustibile şi oxigen;

- Identifică gazele  fo losite  
la tăiere;

- M ontează şi verifică  
părţile com ponente ale 
utilajului de tăiere cu 
flacăra de gaz;

- Întreţine utilajul de 
tăiere;

- R eglează flacăra de  
încălzire;

- Stabileşte regim ul de 
tăiere;

- M enţine becul arzător

1. Profiluri laminate: 
sortimentul, marcajul, 
reprezentarea grafică;

2. T ehnologia de tăiere cu 
flacără de gaze; 
particularităţile 
tehn ologice de tăiere a 
diferitor profiluri, 
m etode de tăiere 
manuală:

-  cu aparate de tăiat 
cu injector,

-  cu aparate de tăiat 
universale,

-  cu aparate de tăiat 
încorporate;

3. Tăierea m ecanizată cu

- Tăierea pieselor  
conform  şablonului, 
desenului de execuţie  
cu aparate de tăiat cu 
injector;

- Tăierea pieselor  
conform  şablonului, 
desenului de execuţie  
cu aparate de tăiat 
universale;

- Tăierea pieselor  
conform  şablonului, 
desenului de execuţie  
cu aparate de tăiat 
încorporate;

- Tăierea pieselor  
conform  şablonului,
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corespunzător;
- G hidează arzătorul pe 

linia de tăiere;
- G estionează v iteza de 

tăiere în  vederea efectului 
asupra calităţii tăierii;

- Previne defectele;
- E xecută tăierea manuală 

si m ecanizată cu flacără 
oxiacetilen ică  a 
diferitelor profilurilor 
lam inate din oţel carbon;

- E xecută tăierea cu gaze  
com bustibile alternative:, 
gazul natural, metan, 
propan etc.;

- G estionează eficient 
m aterialele consum abile;

- D em ontează construcţiile 
m etalice uzate prin 
tăierea cu flacără de gaze;

-  V erifică calitatea 
lucrărilor îndeplinite.

flacără oxiacetilenică:
- cu m aşini de tăiere 

oxiacetilenică,
- cu m aşini şi 

instalaţii cu 
destinaţie specială;

4. R eguli de întreţinere şi 
exploatare a utilajului 
de tăiere: reductoare, 
butelii, suflaiuri de 
tăiere, tuburi de 
cauciuc, supape de 
protecţie, generatoare 
de acetilenă, 
caracteristici tehnice;

5. R egim ul de tăiere 
(puterea si tipul 
flăcării, viteza, distanţa 
duză-piesă, presiunea  
gazelor);

6. D em ontarea  
construcţiilor. R eguli 
de protecţie a 
mediului;

7. M etode de control a 
calităţii la tăierea 
m aterialelor m etalice;

8. D efecte  caracteristice 
la tăiere cu flacără;

9. Tensiuni şi deformaţii;
10. Cauze si m etode de 

prevenire.

desenului de execuţie  
cu m aşini de tăiere 
oxiacetilenică;

- Tăierea pieselor  
conform  şablonului, 
desenului de execuţie  
cu m aşini şi instalaţii 
cu destinaţie specială;

- Debitarea profilurilor 
I, U , T, Y , L, din oţel 
laminat, cu aparatele, 
m aşinile şi instalaţiile  
sus numite;

- Debitarea manuală la 
dim ensiunea  
prestabilită a 
structurilor m etalice  
uzate cu separarea 
elem entelor din 
m etale neferoase şi 
decuparea 
subansamblurilor ce 
pot fi reparate;

- Verificarea calităţi 
lucrărilor îndeplinite.

L u cra re  d e eva lu are
- Tăierea manuală cu 

flacără de gaze a 
benzilor din tablă de 
oţel cu grosim ea 3 
mm; 5mm; 10mm;

- Tăierea manuală cu 
flacără de gaze a 
profilurilor U ,T ,I cu 
grosim ea 5mm; 8mm;

- Tăierea manuală cu 
flacără de gaze a 
colţarului
50x50x4:100x100x10 .

T ota l 82 222
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U n ita tea  de com p eten ţă  3 -N o r m a r e a  p ro cesu lu i de tă iere  cu fla că ră  de gaz

- C alculează necesarul 
tim pului de pregătire- 
încheiere la  tăierea cu 
flacără de gaze;

- C alculează necesarul 
tim pului tehnologic de 
bază la tăierea cu flacără 
de gaze;

- C alculează necesarul 
tim pului auxiliar, la 
tăierea cu flacără de gaze;

- C alculează necesarul 
tim pului de deservire, la 
tăierea cu flacără de gaze;

- C alculează necesarul 
tim pului de odihnă şi 
necesităţile naturale la 
tăierea cu flacără de gaze;

- A plică  m etodele normării 
tehnice la tăierea cu 
flacără de gaze;

- C alculează necesarul de 
materiale consum abile.

1. Calculul tim pului la 
tă iere  cu gaze:
- timpul de pregătire- 

încheiere,
- timpul tehnologic de 

bază,
- timpul auxiliar,
- timpul de deservire,
- timpul de odihnă şi 

necesităţile naturale;
2. M etodele normării 

tehnice;
3. Calculul consum ului de 

m ateriale la tăierea cu 
flacără de gaze.

V erifică în  timp:

- Primirea sarcinii de 
lucru şi instruirea,

- Pregătirea buteliei de 
oxigen  şi gaz,

- Cuplarea 
reductoarelor,

- Îmbinarea furtunului 
la tăietor,

- Reglarea presiunii de 
lucru,

- Îndeplinirea şi 
predarea lucrului.

L u cra re  de eva lu are

- Îndeplinirea unui 
tabel cu date de 
norme de timp pentru 
pregătire-încheiere;

- Îndeplinirea unui 
tabel cu date de 
norme de consum  a 
materialelor la tăierea 
cu flacără de gaze.

T ota l 16 12

E v a lu a re  m odul 2 6

S p ecifica ţii m eto d o lo g ice

Pentru parcurgerea cu succes a m odulului, se recom andă aplicarea im ediată a cunoştinţelor 
teoretice achiziţionate, în  realizarea activităţilor practice.

Succesiunea lecţiilor de instruire teoretică şi practică va depinde de strategiile şi m etodele  
didactice aplicate, dar şi de condiţiile d isponibile de realizare a procesului de instruire.

Ordinea de parcurgere a secvenţelor de conţinut în  cadrul m odulului, poate fi schimbată, 
dacă nu este afectată log ica  de formare a com petenţelor profesionale.

Repartizarea orelor pe unităţi de com petenţe este recomandată, însă  decizia finală, inclusiv  
şi pentru repartizarea orelor pe secvenţe de conţinut în  cadrul m odulului, rămâne la discreţia 
cadrelor didactice care predau conţinutul m odulului. Orele vor fi repartizate în  funcţie de 
dificultatea tem elor, de nivelul de cunoştinţe anterioare ale elevilor, de ritmul de asim ilare a 
cunoştinţelor de către elevi. Numărul total de ore pe m odul, precum şi numărul de ore alocat 
pentru instruirea teoretică şi practică, va  rămâne neschimbat.
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Cadrele didactice vor utiliza activităţi de instruire centrate pe e lev  şi vor aplica m etode de 
învăţare cu caracter activ-participativ.

S u gestii de eva lu are

Sugestiile de evaluare sunt adresate cadrelor didactice, elevilor, precum şi evaluatorilor, în  
vederea identificării aspectelor cheie în  procesul de evaluare a com petenţelor profesionale  
formate în  cadrul m odulului.

Pentru colectarea dovezilor referitor la deţinerea com petenţelor profesionale specificate în  
prezentul m odul, se recom andă realizarea evaluării sum ative prin test practic şi teoretic, prin 
care elevul va dem onstra că este capabil să:

- Pregătească raţional ambianţa locului de muncă;
- R ecunoască prompt situaţiile periculoase şi să prevină accidentele la locul de muncă;
- G estioneze eficient resursele materiale (SD V -uri, materia primă, deşeuri etc.);
- Stabilească regimuri optim e de tăiere cu flacără de gaz în  funcţie de marca şi grosim ea

materialului, etc.;
- R ea lizeze activităţi de tăiere (pregătirea sem ifabricatelor, selectarea tipului adecvat de 

consum abile, utilaje etc.);
- R ealizeze, în  conform itate cu schiţa de lucru, tăierea m aterialelor cu flacără de gaz;
- Inspecteze şi să rem edieze (după posibilitate) neconform ităţile tăierii materialelor.
- Întreţină utilajul şi echipam entul din dotare.
- R ea lizeze normarea tăierii materialelor.

În scopul evaluării com petenţelor profesionale specifice, la sfârşit de m odul, se recomandă 
realizarea de către fiecare e lev  a lucrării de probă (Tăierea a 3 bucăţi de grinzi cu profil U  
100x50x50 poziţie plană, orizontală şi verticală L 150 mm, conform  cerinţelor tehnologice şi 
schiţei de lucru. Tăierea a 3 bucăţi de tăvi D = 100  poziţie plană, orizontală şi verticală  
inclinată la 45°, L 150 mm  conform  cerinţelor tehnologice şi schiţei de lucru. Tăierea a 3 
bucăţi de cerc D = 2 0 0  p oziţie plană şi verticală, grosim ea tablei # -10m m , conform  cerinţelor 
tehnologice şi schiţei de lucru.)

Cadrul didactic (evaluatorul) va urmări şi va evalua atât procesul de executare a sarcinii, 
cât şi rezultatul lucrării, conform  fişelor de evaluare. A tenţie sporită va fi acordată respectării 
norm elor securităţii m uncii. Totodată, sarcina de lucru va  include şi calculul materialelor 
consum abile necesare la tăierea cu flacără de gaze.

În procesul de evaluare, elevul va avea acces la docum ente tehnologice relevante pentru 
demonstrarea com petenţelor. D upă administrarea testelor (teoretic şi practic), cadrul didactic  
va oferi e levilor un feedback constructiv referitor la  rezultatele evaluării.

R esu rse

In stru m en te  (Instrumente şi echipament de laborator) :

R iglă metalică; bandă de măsurat; raportor, echer, com pas, trasor, marcher, şubler, cretă, 
menghină; d ispozitive de fixare; ciocan-daltă, cleşte, perie de sârmă, polizor, m asă pentru 
tăiere, sistem  de eşapament, echipam ent pentru tăierea cu flacără de gaz.
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M a teria le  co n su m a b ile:

Plăci de metal s= 1-10 mm; Profiluri m etalice I, U , T, Y , L şi oţel laminat. Ţevi m etalice  
d=50-200m m . Resturi de m etale uzate. O xigen, acetilenă, butelii cu gaze, carbură de calciu.

E ch ip a m en t de securitate:

H aine de protecţie, mănuşi; cască pentru sudori; ochelari de protecţie; încălţăm inte.

R eg u la m en te  ce con ţin  in stru cţiu n i de lucru:

R egulile tehnicii securităţii la locul de muncă; regulile de protecţie a m uncii şi securităţii 
antiincendiare; alte regulam ente naţionale de siguranţă personală la efectuarea lucrărilor de 
tăiere cu gaze.

M a ter ia le  d idactice:

Set de planşe didactice; materiale fotografii-video; desene de execuţie; folii 
retroproiector; televizor; video; docum entaţie tehnică, fişe  tehnologice.

M a ter ia le  de instru ire:

1. Manual: Sudarea, Tăierea şi Prelucrarea M aterialelor cu G aze I. B otez., V  Am ariei, M  
.Bunescu, D . Bodeanu, A . B otez, V. Juc, Chişinău2007.

2. Manual: Debitarea cu flacără de gaze, V. Tănase, T A N A V IO SO FT  2011

3. Manual: Echipam ente pentru sudare /  Cohal V.: Chişinău, 2001.

4. Extrase din actele leg isla tive şi normative.
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