Ministerul Educatiei, Culturii
si Cercetarii al Republicii Moldova

ORDIN

mun. Chisinau

Cu privire la aprobarea Curriculumului modular
pentru programe de formare profesionala tehnica secundara

in temeiul art. 64 pct. (2) din Codul educatiei al Republicii Moldova nr. 152 din 17 iulie
2014 (Monitorul Oficial al Republicii Moldova, 2014, nr. 319-324, art. 634), In conformitate cu
prevederile ordinului nr. 1128/2015 cu privire la aprobarea deciziei Consiliului National pentru

Curriculum din 19 noiembrie 2015,

ORDON:

1. A aproba curriculumul modular Tn finvatamantul profesional tehnic secundar in
domeniile de formare profesionalda, dupa cum urmeaza:

1.1 Constructii si inginerie civilda, meseria Electrician-montator retele de iluminat, cod
732009, termen de studii 2 ani;

1.2 Vehicule cu motor, nave si aeronave, meseria Mecanic auto, cod 716006, termen de
studii 2 ani ;

1.3 Mecanica si prelucrarea metalelor, meseria Taietor cu gaze, cod 715021, termen de
studii 1 an;

1.4 Servicii de transport, meseria Tractorist-masinist in productia agricola, cod 1041019,
termen de studii 2 ani;

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

2. Curricula, mentionate in pct. 1, se pun in aplicare din anul curent de studii.

3. Directia Tnvatamant profesional tehnic (dl Silviu GINCU, sef directie) va monitoriza
procesul de implementare a ordinului.

4. Controlul asupra executarii ordinului se atribuie doamnei Natalia GRTU, Secretar de stat.

Cornejiu POPOVICI
Ministru



Ministerul Educatiei, Culturii si Cercetarii al Republicii Moldova
Scoala Profesionala, or. Ungheni

»Aprobat”
prin ordinul Ministrului Educatiei, Culturii
si Cercetarii al Republicii Moldova

Curriculumul modular
pentru pregatirea profesionala

Calificarea: Taietor cu gaze

Codul meseriei: 715021
Codul CORM: 721226

Domeniul de formare profesionald: Mecanica si prelucrarea metalelor

Durata studiilor: 1 an

2019



Curriculumul la meseria Taietor cu gaze este realizat de grupul de lucru:

Stog Serghei, doctor Tn pedagogie, grad didactic Il, Scoala Profesionala nr. 3, mun. Chisinau
Ursu Andrei, profesor disciplini de specialitate, grad didactic Il, Scoala Profesionala nr. 3,
mun. Chisinau

Bublicenco Eugenia, profesor disciplini de specialitate, grad didactic I, Scoala Profesionalad
nr. 3, mun. Chisinau

Rusu Valentina, maistru/profesor disciplini de specialitate, grad didactic Il, Scoala
Profesionald, or. Ungheni

Beleavcenco Anatolii, profesor disciplini de specialitate, grad didactic Il, Scoala Profesionala,
or. Causeni

Protic Stanislav, profesor disciplini de specialitate, grad didactic I, Scoala Profesionala nr. 4,
mun. Balti

Gutan Marcel, maistru/profesor disciplini de specialitate, grad didactic Il, Scoala Profesionald
nr. 1, mun. Balti

Prodan Anatolie, profesor disciplini de specialitate, grad didactic Il, Scoala Profesionald, or.
Floresti

Recenzenti:

Director la intreprinderea de producere a constructiilor metalice, produse forjate,
Luceafarul de seara, SRL,

Gheorghe Grosu

Director la intreprinderea de distributie si comercializ
conducte, SRL UNGHENI - GAZ

If'

Aprobat de:

Consiliul metodic al Sceffi*ProfesionaR or. Ungheni
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Inventarul
documentelor din componenta curricumului modular conform planului de
invataméant, aprobatprin ordinul Ministerului Educatiei, Culturii si
Cercetarii

~)Acfinui-——-\vi.__ctin /3 ctecem&Zsu, 20/9

Nr. Denumirea modulului
modul

M1 Pregatirea materialelor

M 2 Sudarea cu flacara de gaz

M3 Taierea cu flacdra de gaz

Practica in productie

Directorul adjunct instruire si producere ti hcjui

Gorencu Aurelia



Evaluarea Curriculumului meseriei

Cod CORM 721226, Cod Nomenclator 715021
Meseria: Taietor cu gaze

codul si denumirea meseriei

Nr. .
o Punctajul

crt. Criterii de evaluare Acordat
n ..I0»

1'lcorespunderea finalitdatilor de studiu cu prevederile documentelor normativ-reglatorii
(CRIPT, standardului ocupational, calificarea nrofesionalaV
Madsura in care curnculumul asigurd formarea competentelor

1 §
profesionale 9

2. Gradul de asigurare a dezvoltirii continue a componentelor cheie 10
Masura Tn care curriculumul meseriei include prevederi ce sunt utile

3. pentru dezvoltarea valorilor si atitudinilor caracteristice calificarii 9
profesionale

11. ¥undamentarea curriculumului pe inovatii si realizdri tehnologice moderne

4. Orientarea curriculumului spre folosirea metodelor si proceselor
tehnologice eficiente 9
Orientarea curriculumului spre utilizarea la maximum a mijloacelor de

5. productie Tn scopul cresterii productivitatii muncii si a reducerii pretului 9

de cost

U, Respectarea prevederilor conceptuale moderne Tn invatdmantul profesional tehnic

secundar
Oradul de centrare pe elev, de promovare a unui rol activ al acestuia
6. (curriculumul contine activitati de colaborare, de valorizare a 9

aptitudinilor individuale etc. )
Masura Tn care activitatile de predare - invatare - evaluare incluse in
7 curriculumului incurajeaza gandirea critica, capacitatea de a-si adapta
propriul comportament si de a rezolva probleme n deferite contexte de
activitate profesionala.
Masura in care activitatile de Tnvatare sugerate Tn curriculumul sunt utile
8. pentru proiectare demersului didactic si realizarea de contexte reale de 9
Tnvatare, care sa conduca la formarea competentilor preconizate
Ponderea in totalul activitatilor de predare -invatare - evaluare din
9. curriculum acelor care stimuleazi asumarea responsabilitatii pentru 10
executarea sarcinilor intr-un domeniu de munca
Ponderea in totalul activitatilor de predare —nvatare - evaluare din
10.  curriculum aceloi care faciliteaz adaptarea propriului comportament la 10
situatii ce faciliteaza rezolvarea de probleme
Flexibilitatea curriculumului, posibilitatea de a adapta Tn mod creativ

10

11

demersurile didactice la specificul fiecarei grupe de elevi 9
12. Relevanta instrumentarului de evaluare a nivelului competentelor

profesionale 9
13. Relevanta instrumentarului de certificare a nivelului competentelor

profesionale 9
14 Relevanta materiilor de studiu incluse Tn curriculum 10
15, Claritatea, laconismul si coerenta textuala a curriculumului meseriei 10

IV. Coerenta Planului de invatamant



Corelatia dintre numarul de ore alocate fiecarui modul si complexitatea

16. competentelor ce trebuie formate si/sau dezvoltate 9

17 Masura Tn care Planul de Tnvdatamant ofera posibilitatea dezvoltarii 9
competentelor elevilor prin extinderi/aprofundari/discipline optionale

18 Masura in care Planul de Tnvatdmant oferd posibilitatea adaptarii la 9
specificul pietei de munca

19 Masura in care Planul de invatdmant oferd posibilitatea diversificarii 8
ofertei educationale in functie de nevoile si interesele elevilor

20. Masura Tn care timpul scolar prevazut in Planul de Tnvatamant 10
corespunde particularitatilor de varsta a elevilor

21 Masura n care Planul de invatimant ofera posibilitatea consilierii Tn 10
cariera a elevilor

Concluzie:

Curriculumul la meseria Taietor cu gaze satisface asteptarile angajatorului si se propune pentru
aprobare.

Propuneri de Tmbunatatire:

Acordarea mai multor ore pentru studierea taierii/sudarii tevilor.

Agentul economic: SRL "UNGHENI-GAZ”



Evaluarea Curriculumului meseriei

Cod CORM 721226, Cod Nomenclator 715021
Meseria: Taietor cu gaze

codul si denumirea meseriei

Nr. e Punctajul
crt. Criterii de evaluare Acordat
(1...10)

1. Corespunderea finalitatilor de studiu cu prevederile documentelor normativ-reglatorii
(CR1PT, standardului ocupational, calificarea profesionala)
Masura Tn care curriculumul asigura formarea competentelor

' profesionale 9
2. Gradul de asigurare a dezvoltarii continue a componentelor cheie 10
0 Masura n care curriculumul meseriei include prevederi ce sunt utile

J. pentru dezvoltarea valorilor si atitudinilor caracteristice calificarii 8

profesionale

Il. lfundamentarea curriculumului pe inovatii si realizdri tehnologice moderne
Unentarea curriculumului spre folosirea metodelor si proceselor

4. i -
tehnologice eficiente 10
Orientarea curriculumului spre utilizarea la maximum a mijloacelor de

5. productie Tn scopul cresterii productivitatii muncii si a reducerii pretului 9
de cost

I1l. Respectarea prevederilor conceptuale moderne in invatamantul profesional tehnic
secundar

Gradul de centrare pe elev, de promovare a unui rol activ al acestuia

6. (curriculumul contine activitati de colaborare, de valorizare a 9
aptitudinilor individuale etc. )
Masura Tn care activitatile de predare - invatare - evaluare incluse in

7 curriculumului Tncurajeaza gandirea critica, capacitatea de a-si adapta 10

propriul comportament si de a rezolva probleme in deferite contexte de
activitate profesionala.
Masura Tn care activitatile de invatare sugerate in curriculumul sunt utile
8. pentru proiectare demersului didactic si realizarea de contexte reale de 9
Tnvatare, care sa conduca la formarea competentilor preconizate
Ponderea n totalul activitatilor de predare -invatare - evaluare din
9. curriculum acelor care stimuleazd asumarea responsabilitatii pentru 9
executarea sarcinilor intr-un domeniu de munca
Ponderea n totalul activitatilor de predare -Tnvatare - evaluare din
10.  curriculum aceloi care faciliteaza adaptarea propriului comportament la 10
situatii ce faciliteaza rezolvarea de probleme
Flexibilitatea curriculumului, posibilitatea de a adapta in mod creativ

11

demersurile didactice la specificul fiecarei grupe de elevi 9
12. Relevanta instrumentarului de evaluare a nivelului competentelor

profesionale 10
13. Relevanta instrumentarului de certificare a nivelului competentelor

profesionale 10
14 Relevanta materiilor de studiu incluse in curriculum 10
15 Claritatea, laconismul si coerenta textuald a curriculumului meseriei 10

IV. Coerenta Planului de invatdinant



Corelatia dintre numarul de ore alocate fiecarui modul si complexitatea

1 competentelor ce trebuie formate si/sau dezvoltate 9
17. Masurain care Planul de Tnvatamant ofera posibilitatea dezvoltarii

competentelor elevilor prin extinderi/aprofundari/discipline optionale 8
18, Masura Tn care Planul de invatdmant oferd posibilitatea adaptarii la

specificul pietei de munca 8
19. Masura Tn care Planul de Tnvatamant ofera posibilitatea diversificarii

ofertei educationale in functie de nevoile si interesele elevilor 9
20. Masura Tn care timpul scolar prevazut in Planul de Tnvatamant

corespunde particularitatilor de varsta a elevilor 10
91 Masurdin care Planul de nvatamant ofera posibilitatea consilierii in

carierd a elevilor 9
Concluzie:

Curriculumul la meseria Taietor cu gaze satisface asteptarile angajatorului si se propune pentru
aprobare.

Propuneri de Tmbunatatire:

De abordat teme pentru studierea tehnologiilor, utilajelor moderne.

Agentul economic: ”Luceafarul de seara” SRL

Recenzent: Gheorghe Grosu, director
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PRELIMINARII

Realizarea unui Invatamant profesional de calitate in contextul realitatilor socio-economice
actuale impune o noud abordare a procesului de invatamant, care vizeaza formarea la elevi a
unui sistem de competente necesare pentru integrarea pe piata muncii $i pentru invatarea pe
parcursul intregii viet.

Prezentul curriculum reprezintd un document normativ-reglator si constituie reperul
conceptual de formare profesionald, care specifica finalitatile de invatare si descrie conditiile
de formare a competentelor profesionale pentru instruirea initiald la profesia 7dietor cu gaze.

Curriculumul este destinat cadrelor didactice din invatdmantul profesional secundar,
autorilor de manuale §i materiale didactice, factorilor de decizie i parintilor. Cadrele
didactice vor utiliza curriculumul pentru proiectarea, realizarea si evaluarea demersului
didactic pentru formarea profesionald la profesia Tdietor cu gaze.

Taietorul cu gaze este o persoand specializatd in operatii de tdierea tablei, tevilor,
muchiilor (rosturilor) pentru sudare, betonului armat, metalului uzat, prin incélzire, topire,
prin orice procedurd — manual sau cu ajutorul echipamentului mecanic.

Formarea profesionald in meseria 7dietor cu gaze, realizata in cadrul scolii profesionale, ce
corespunde invatdmantului profesional tehnic secundar, al sistemului de invdtamant din
Republica Moldova, asigurd nivelul 3 de calificare, prezentat in Cadrul National al
Calificarilor din Republica Moldova. Acest nivel de calificare se atribuie specialistului, care
in raport cu diversitatea de Tmputerniciri si responsabilitati, trebuie sa realizeze activitdti sub
conducere cu independentd numai la solutionarea unor sarcini binecunoscute sau similare
acestora, sd-si planifice activitdfi personale, reiesind din sarcinile puse de conducitor, sa-si
asume responsabilitate individuald pentru sarcinile de realizat.

Finalitatile de studii ale meseriei 7diefor cu gaze sunt orientate spre atingerea nivelului de
calificare pretins si se realizeazd in baza curriculumului la specialitatea/meseria respectiva.



I. Conceptia curriculumului modular

Piata muncii, In conformitate cu schimbarile sociale actuale, cu progresul stiintific din
diverse domenii, determind orientdri conceptuale noi in sistemul de invdtdmant profesional
tehnic secundar. Convingerea asupra eficientei noii modalitati de formare profesionald este
consolidata si de catre bunele practici ale altor state.

Atat nivelul de calificare, cat si specificul activitatii profesionale, a carei esentd consta in
rezolvarea sarcinilor sau realizarea lucrarilor specifice, scot in evidentd necesitatea detinerii
unui sistem de competente, a caror formare i demonstrare in procesul de instruire, garanteaza
calitatea activitatii pe piata muncii.

Evolutia domeniului de formare profesionald la nivelul profesional tehnic secundar,
dezvoltarea stiintelor educatiei si promovarea in contextul acestora a noilor paradigme
(centrarea pe cel ce invatd, centrarea pe competente, constructivismul), dezvoltarea
tehnologiilor in domeniul profesional respectiv, au conturat necesitatea schimbarii conceptiei
de formare profesionala.

Contextul formarii si integrarii socioprofesionale demonstreazd necesitatea conceperii
pregatirii  profesionale 1n baza curriculumului axat pe formarea competengelor, iar
modalitatea optimd de formare a competentelor profesionale este organizarea demersului
didactic pe module.

Abordarea modulard in formarea profesionald are multiple avantaje:

- realizeazd principalul deziderat al perioadei actuale: stabileste legatura dintre
cerintele pietei muncii i formarea profesionala;

- reflectd o paradigmd educationald noud, care are drept finalitate formarea
competentelor;

- permite abordarea integrativa a continuturilor;

- contribuie la reducerea dublarii informatiilor;

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

- asigurd Tmbinarea necesard a teoriei §i practicii,

- creeaza conditii pentru o evaluare autentica - evaluarea competentelor.

Prezentul curriculum este structurat pe module. Modulele sunt proiectate pe baza unor
principii complementare si au scopul de a pregati elevul pentru realizarea anumitor sarcini de
munca. Structurarea modulard a curriculumului ofera posibilitatea de a dobandi cunostinte,
abilitati si atitudini, si respectiv, de a forma competentele profesionale.

Abordarea modulara reflectatd in curriculum determind drept element-cheie al procesului
de formare profesionald - competenfa. Complexitatea competentei genereazda complexitatea
continuturilor, a caror esalonare nu are la baza principiul repartitiei pe discipline, ci selectarea
sl integrarea acestora intr-un mesaj educational, care sustine formarea competentelor.
Pertinenta, relevanta continuturilor in modul este stabilitd in raport cu contributia acestora la
formarea unei competente sau unui set de competente profesionale.



Abordarea modulard este in esentd interdisciplinard, deoarece continuturile fuzioneaza
functional in raport cu finalitatea. Accentul este pus pe selectarea anumitor aspecte a materiei
de studiu din diverse domenii/discipline, precum si a activitatilor de invatare, si integrarea
acestora in unitdti logice de invatare/module care urmeazd a fi Tnsugite intr-o anumita
perioadd de timp pentru a forma competente profesionale cerute la locul de munca. Prin
urmare, confinuturile modulului sunt predate in manierd integratd pentru construirea unei
viziuni holistice a realitatii, fapt care impune elevul sd descopere sensul unitar si liantul
acestor continuturi.

Curriculumul modular schimba in esentd conceptia procesului didactic, prin operarea unor
schimbari majore in conceptualizarea tuturor celor 3 ipostaze ale procesului: predarea —
invatarea — evaluarea.

Se schimba substantial procesul preddrii. Se renuntd la predarea continuturilor prin
anumite teme, care mai degrabd demonstreazd exigenta de consecutivitate 1n interiorul
disciplinei, fard a solutiona problema intercorelarii continuturilor tuturor disciplinelor. In
contextul curriculumului modular, predarea elementelor de confinut este axata spre rezolvarea
unor sarcini concrete, de aceea continutul se preda in consecutivitatea determinatd de logica si
specificul situatiei de rezolvat.

Abordarea modulara nu pune accent pe profesorul la disciplind, ci pe profesorul sau mai
degrabd pe echipa cadrelor didactice, care realizeazd modulul, respectdnd principiul
continuitdtii si complementaritatii in procesul de formare profesionala.

Se produc schimbari de esentd in procesul invdayarii. Elevul dobandeste cunostinte, pornind
de la necesitatea realizarii unei sarcini concrete. Conteaza foarte mult imbinarea judicioasa a
cunostintelor teoretice cu cele practice. Deoarece nivelul de calificare ii solicitd competente
concrete, un rol aparte 1l au abilitdtile. Din aceste considerente, exersarea in ateliere este
obligatorie, fiind modalitatea cea mai eficientd de invatare.

Devine imperios necesar de a corela modalitatea de predare-invatare modulard cu
evaluarea modulard. Evaluarea se axeazd pe constatarea §i aprecierea competentelor, ce
demonstreaza un anumit nivel de performanta. Sunt importante toate tipurile de evaluare:

- initiald/diagnosticd, pentru a constata prerechizitul necesar pentru formarea
competentelor profesionale;

- curentd/formativa, pentru a ghida formarea competentelor;

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

Fara a neglija un careva tip de evaluare, subliniem ca din punct de vedere conceptual, un
rol deosebit il are evaluarea finald/sumativa, realizatd la sfarsitul modulului, prin care elevul
dovedeste detinerea competentelor profesionale specifice modulului. Profesorul sau echipa
cadrelor didactice trebuie sd-si coopereze eforturile pentru a concepe, organiza si realiza o
evaluare In bazad de criterii clare, fapt care va demonstra eficienta procesului de instruire
profesionala.

Ordinea modulelor se stabileste in baza logicii formarii sistemului de competente, fiind
axatd pe valorificarea maxima a principiului complementaritatii functionale.



Pornind de la acceptia datd competentei, curriculumul reflectd cunostintele, abilitatile si
resursele de formare a acestora 1n scopul realizdrii unor sarcini/activitati/procese, care
demonstreaza competenta profesionala.

Administrarea modulului stabileste criteriile de corelare a diverselor elemente ale acestuia,
in mare parte, punand accent pe corelarea dintre competente/finalitati, continuturi si
modalitatile de realizare. Prin prezentarea acestui element de structurd este monitorizatd si
dimensiunea fimp a curriculumului.



I1. Sistemul de competente ce asigura calificarea profesionala

Calificarea profesionala se atribuie 1n baza unui sistem de competente pe care le insugeste
si detinerea carora o demonstreaza absolventul programului de formare profesionala.

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

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

In contextul formarii profesionale, competentele-cheie constituie baza formairii
competentelor profesionale. Totodatd, anumite competente au o pondere si o influentd mai
accentuatd, in dependentd de specificul domeniului de formare i activitate profesionald, o
importantd deosebitd o au competentele-cheie:

- de comunicare in limba romana

- deainvita sa inveti

- sociale si civice

- in matematica, stiinte si tehnologie

- digitale, spiritul de initiativa si antreprenorial

In dependent de finalitatile activitatii profesionale determinim competente profesionale
generale si competente profesionale specifice.

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

Tdietorul cu gaze, trebuie sd detind urmatoarele competente profesionale generale:

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

- Interpretarea documentatiei tehnice in vederea respectarii normativelor la executarea
procesului de taiere/sudare cu flacira de gaz;

- Gestionarea eficientd a resurselor materiale, umane si de timp;

- Intretinerea instrumentelor, dispozitivelor si utilajelor in stare perfectd de functionare;

- Respectarea cadrului legislativ si normativ de referintd in procesul de realizare a
atributiilor profesionale;

- Aplicarea procedurilor de calitate;

- Gestionarea eficientd a situatiilor de risc si urgenta;

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

- Aplicarea prevederilor legale referitoare la SSM i protectia antiincendiara,

- Aplicarea normelor de protectie a mediului 1n activitatea profesionala.



Sistemul de competente profesionale generale asigurd demonstrarea competentelor
profesionale specifice, influentand calitatea acestora printr-o corelatie sistemica.

Competentele profesionale specifice reprezintd un sistem de cunostinte, abilitati si
atitudini, care prin valorificarea unor resurse, contribuie la realizarea unor sarcini individuale
sau 1n grup stabilite de contextul activitatii profesionale.

Tdietorul cu gaze care detine competente profesionale specifice, demonstreaza ca:

- Organizeaza eficient procesul de lucru,

- Organizeaza rational locul de lucru;

- Coordoneaza activitétile de lucru cu superiorii, colegii;

- Securizeaza procesul si locul de lucru;

- Pregateste utilajul de tdiere/sudare pentru lucru,

- Prelucreaza materialele si piesele pentru tdiere/sudare;

- Efectueaza procedee de taiere/sudare;

- Efectueaza operatiile de post taiere/sudare;

- Gestioneaza defectele sudurilor si ale imbinarilor sudate;

- Manipuleaza utilajele, materialele, semifabricatele si piesele sudate;
- Efectueaza mentenanta utilajelor si instrumentelor de taiere/sudare;
- Executd actiuni postoperationale;

- Asigura calitatea lucrérilor efectuate.



I11. Structura modulelor

Competentele, fiind elementul de bazd dar si finalitatea curriculumului, determina
modulele de formare profesionald. Modulul este o unitate de invatare deschisa si flexibila, cu
finalitdti de 1nvatare/rezultatele invatarii (unitdti de competentd) foarte clare, scopul caruia
este formarea la elev a unui comportament specific meseriei.

Finalitatile de invatare (unitatile de competentd) integreaza atdt competentele generale,
care constituie fundamentul pentru formarea competentelor profesionale specifice, cat si
competentele specifice, care demonstreaza realizarea atributiilor/sarcinilor ocupationale cu
diferit grad de complexitate.

Modulul este o structurd didactica unitard din punct de vedere tematic atat pentru lectiile
teoretice, cat si pentru cele practice. O conditie prioritard de parcurgere a modulului este
aplicarea imediata a cunostintelor teoretice achizitionate, in realizarea activitatilor practice.

Modulele nu sunt unitati de invatare independente. Acestea coreleazd logic in vederea
formarii competentelor, fapt care determind consecutivitatea parcurgerii acestora: de la
module simple spre module complexe, de la module generale spre module tehnice. Totodata,
modulele sunt unitati de invatare interdependente din punct de vedere al competentelor
profesionale generale, dar cu un grad mare de autonomie 1n ceea ce priveste competentele
profesionale specifice.

Realizarea modulelor se desfagoard in mod sistematic §i continuu pe o perioadad de timp si
se finalizeaza prin evaluare.

Modulul de instruire este constituit din urmétoarele componente:
* titlul modulului — reprezinta o sarcind specifica la locul de munca;

* scopul modulului — descrie intentia procesului de invétare si indicd performanta pe
care trebuie sd o demonstreze elevul la sfarsit de modul;

* unitatile de competentd (rezultatele invitiarii) — indicd cunostintele, abilitatile si
competentele pe care elevul va fi capabil sa le demonstreze la sfarsit de modul, in
rezultatul Tnvatarii,

* administrarea modulului — indicd 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 flexibilad si rimane la discretia cadrelor didactice.

» achizitiile teoretice si practice:

- cunostintele teoretice, care reprezintd un sistem integru §i combinatoriu de continuturi
din diverse discipline ale domeniului profesional, care asigurd formarea abilitatilor.
Ordinea secventelor de continut, in cadrul aceluiasi modul, poate fi schimbata, dacd nu
este afectatd logica de formare a competentelor profesionale;

- abilitatile practice care vor fi formate in vederea dezvoltarii competentelor/unitatilor
de competentd specifice modulului;

- lucrar practice — recomanda tipul de lucrari prin care se pun in aplicare cunostintele
teoretice s se exerseazd abilitdtile practice, contribuind, astfel la formarea
competentei.
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» specificatii metodologice - sunt propuse unele recomandari specifice modulului;

e sugestii de evaluare - reprezintd recomandari cu privire la evaluarea cunostintelor,
abilitatilor, competentelor la final de modul.

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

IVV.Module de instruire

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

Pregatirea materialelor
Sudarea cu flacdra de gaz
Taierea cu flacara de gaz

Administrarea modulelor

Nr. Modulele de instruire Total
T 1P

IT+IP
01 Pregatirea materialelor 208 112 96
02 Sudarea cu flacara de gaz 92 44 48
03 Taierea cu flacara de gaz 396 138 258

Practicain productie 560

Total 1256 294 402

11



MODULUL I - 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:

Unitdti de competenta (rezultate ale Tnvatarii la final de modul) IT IP Total
uc L Realizarea lucrarilor de trasare 20 12 32
ucC 2. Realizarea lucrarilor de debitare si tdiere mecanica a materialelor 22 18 40

metalice
ucC 3 Realizarea lucrarilor de indreptare si indoirea materialelor 18 18 36
ucC 4 Realizarea lucrarilor de burghiere si filetare 16 18 34
UcC 5 Realizarea lucrarilor de pilire si polizare 20 12 32
UcC 6 Pregdatirea rostului de sudare 14 12 26
Evaluare modul 2 6 8
Total 112 96 208

Achizitii teoretice si practice:
Unitatea de competenta 1- Realizarea lucrarilor de trasare

s . Nr. Lucrdri practice Nr.
Abilitati Cunostinte
ore recomandate ore
- Citirea desenelor de executie - Norme generale de desen - Trasarea arbitrar pe
simple; tehnic: formate, scari, linii placa metalica a liniilor
etc.; paralele, perpendiculare

- Realizarea legaturii intre ) ) o
si sub unghi prestabilit;

proprietatile materiei prime si - Materiale sudabile:
cerintele fata de produsul final;  clasificarea, proprietati si - Trasarea conturului
- Pregatirea sculelor si caracteristici (expunerea inchis format din linii
dispozitivelor pentru trasare; esalonaté pe parcursul drepte, cercuri si arcuri
modulului); de cerc;

- Aranjarea rationald a sculelor
si dispozitivelor pentru trasare; - Trasarea- notiuni generale; - Trasarea unui contur al
piesei cu preluarea

. Interpretarea semnelor de - Scule si dispozitive de _ o
. . . . dimensiunilor de pe
siguranta din atelier; trasare;
sablon;
- Respectarea normelor . Metode de trasare: trasarea .
I . . . . - Ascutirea sculelor de
securitatii muncii la trasare ; plana si trasareain spatiu
trasare.
- Realizarea trasarii conform - Securitatea muncii la ) )
. L . . . Trasarea conturului unui
dimensiunilor de pe sablon; realizarea lucrarilor de . . . .
¢ faras si/sau unei cutii de
; iniantA rasare; i
. Gestionarea eficienta a depozitare.
materialelor; . Cerinte fata de organizarea

_ Controlul calitatii trasarii; locului de munca la trasare;

- Metode de control a

- Utilizarea terminologiei o
calitatii la trasare.

specifice procesului de trasare.

Total 20 12
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Unitatea de competentd 2 - Realizarea lucrarilor de debitare si tdiere mecanica a materialelor

metalice

- Citirea desenelor de executie
cu sectiuni si taieturi;

- Determinarea dimensiunilor
semifabricatului Tn
conformitate cu desenul piesei
finale;

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

- Determinarea caracteristicilor
si domeniilor de utilizare a
otelurilor carbon in baza
simbolizarii;

- Pregétirea 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 a incendiilor;

- Aplicarea mijloacelor de
protectie individualg;

- Debitarea si taierea
semifabricatelor din tabla;

- Debitarea si taierea barelor si
tevilor;

- Gestionarea eficienta a
materialelor;

- Controlul calitatii debitarii;

- Utilizarea terminologiei
specifice procesului de
debitare si taiere a metalelor.

Total

- Reprezentarea vederilor,

sectiunilor si taieturilor;
Obtinerea otelului;

Oteluri: clasificarea,
proprietati, caracteristici
mecanice;

Simbolizarea otelurilor;

Laminarea. Tipuri de profile
laminate;

- Aspecte generale privind

procesul de aschiere a
metalelor;

- Debitarea si taierea cu scule

manuale;

- Debitarea si taierea cu

masini mecanizate;
Securitatea muncii la
debitare si taiere;

Organizarea locului de
munca la debitare si taiere;

- Masuri antiincendiu si de

protectie a mediului;

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

22

13

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

Debitarea cu ferestraul
manual a benzilor
metalice cu panza fixata
Tn plan orizontal la 900;

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 =
15- 4,0 mm);

Debitarea
semifabricatelor

metalice cu disc
abraziv;

Taierea

semifabricatelor pentru
ciocan si dalta.
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Unitatea de competenta 3 - Realizarea lucréarilor de

indreptare si indoirea materialelor

- Determinarea dimensiunilor
semifabricatului in
conformitate cu desenul piesei
finale;

Determinarea caracteristicilor
si domeniilor de utilizare a
fontelor in baza simbolizarii;

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

Aranjarea rationala a sculelor
si dispozitivelor pentru
indreptare si indoire;

Respectarea tehnicii securitatii
muncii la indreptare si Tndoire
a metalelor;

Aplicarea mijloacelor de
protectie individuala;

Tndreptarea si Tndoirea

tablelor;

Tndreptarea si Tndoirea barelor
laminate;

Tndoirea tevilor;

Gestionarea eficientad a

materialelor;

Verificarea calitdtii produsului
finit;

Utilizarea terminologiei
specifice procesului de
indreptare si indoire a
metalelor.

Total

- Reprezentari utilizate Tn

desenul tehnic: proiectia
ortogonald, reprezentarea
axonometrica;

Fonte: clasificarea,

proprietati tehnologice,
caracteristici mecanice;
Simbolizarea fontelor;

Notiuni generale despre
indreptarea si indoirea
materialelor metalice
(manuala si mecanizata, la
cald si la rece);

- Tndreptarea si indoirea

(manuald si mecanizata, la
cald si la rece) a tablelor,
benzilor si barelor;

Scule si dispozitive de
indreptare si indoire a
metalelor;

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

Cerinte fatd de organizarea
locului de munca la
ndreptare si indoire;

Metode si dispozitive de
control a calitatii la
indreptarea si indoirea
materialelor metalice.

18
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Confectionarea
scoabelor din benzi si
bare rotunde sub unghi
diferit de 900;

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

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

Tndoirea la rece a
tevilor si barelor cu d
> 20 mm la
dispozitivul cu
actionare hidraulica;

Tndreptarea cu
ciocanul la rece a
proeminentelor
placilor metalice
(grosimea panala 5,0
mm);

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

Confectionarea
farasului si/sau cutiei
de depozitare;

Tdaierea
semifabricatelor pentru
faras si cutie.
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Unitatea de competenta 4 - Realizarea lucrarilor de burghiere si filetare

- Citirea desenelor tehnice ;

- Stabilirea parametrilor
regimurilor de gdurit (turatiain
functie de materialul piesei si
diametrul gaurii);

- Pregatirea si intretinerea
sculelor si dispozitivelor
pentru burghiere si filetare;

- Respectarea tehnicii securitatii
muncii la burghiere si filetare;

- Utilizarea sublerului universal
la masurarea gaurilor
prelucrate si verificarea
adancimii burghierii;

- Ascutirea si controlul ascutirii
burghiului;

- Determinarea tipului si
elementelor caracteristice ale
filetului;

- Realizareain semifabricate
metalice a gaurilor infundate si
strapunse;

- Realizarea filetului metric
interior si exterior~

- Verificarea calitatii gauririi si
filetarii;

- Colectarea si depozitarea

deseurilor la aschierea
metalelor;

- Utilizarea  terminologiei
specifice procesului de

burghiere si filetare.

Total

Cotarea in desenul tehnic;

Tratamente termice -
notiuni generale;

Calire, recoacere,
detensionare;

Gaurirea: generalitati;

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

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

Tehnica ascutirii
burghielor. Rebuturi la
gaurire;

Filetarea: generalitati;

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

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

Cerinte fata de organizarea
locului de munca la
burghiere si filetare;

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

Deseuri la operatiile de
gaurire si filetare; impactul
lor asupra mediului
ambiant.

16
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Realizarea gaurilor
strapunse si infundate
(d=4 .. 10 mm)in
placa metalica la
masina de gaurit,
conform desenului
piesei;

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

Burghierea ciocanului
(de 100-300 gr.);

Burghierea
filetului/port-
tarodului, conform
desenului de executie.
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Unitatea de competentda 5 - Realizarea lucrarilor de pilire si polizare

- Realizarea schitelor simple
pentru desene de executie;

- Pregatirea si intretinerea
sculelor si dispozitivelor
pentru pilire sau polizare;

- Respectarea normelor
securitatii muncii la pilire si
polizare;

- Clasificarea pietrelor abrazive;

- Indreptarea si profilarea
pietrelor abrazive;

- Prelucrarea suprafetelor plane
si profilate in conformitate cu

desenul de executie;

- Alegerea pietrelor abrazive in

conformitate cu materialul
prelucrat;

- Prelucrarea cordoanelor de
sudura conform cerintelor
Tnhaintate;

- Recunoasterea prompta a
situatiilor periculoase,

neprevazute;

- Utilizarea terminologiei

specifice procesului de pilire si

polizare.

Total

generalitati;

la polizare;

- Schite si desene de

- Materiale abrazive;

- Pilirea si operatii de pilire:
generalitati;

- Pile: clasificarea,
constructia si intretinerea;

- Tehnologii de pilire
(suprafete plane si
- Metode de verificare a

suprafetelor la pilire;

- Polizarea metalelor:

- Pietre abrazive: clasificarea

pietrelor abrazive;

- Controlul si montarea;

- Masini de polizat.
Tehnologii de polizare;

- Cerinte fata de organizarea
locului de munca la pilire si

-Normele securitatii muncii

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

20
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- Pilirea si polizarea
porttarodului;

- Pilirea si polizarea
daltii;

- Confectionarea
ciocanului de
lacatusarie cu
greutatea de 100 g.
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Unitatea de competenta 6 - Pregdtirea rostului de sudare

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

- Identificarea sculelor si
utilajelor din dotarea locului
de munca;

- Respectarea tehnicii securitatii
muncii la pregatirea rosturilor
de sudare;

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

- Pregatirea rosturilor de sudare
conform GOST 5264-80;

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

- Utilizarea terminologiei

specifice procesului de
pregdtire a rosturilor de sudare.

Total
Evaluare modul

Specificatii metodologice

Tolerante si rugozitatea - Decaparea si
suprafetelor; degresarea placilor
metalice (s = 6...10

Rosturi de sudare: tipuri,
elemente, standarde.
Simbolizarea rosturilor de
sudare; sectiunii transversale a
rostului de sudare (in
baza codului
Tmbinarii);

mm);

Determinarea ariei

Scule si dispozitive
utilizate la pregatirea
rosturilor de sudare;

Tesirea mecanizata a
marginilor
semifabricatelor de tip
placa (s =6.10 mm),
ny;

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

Procedee de curatare a

Tesirea marginilor
semifabricatelor de tip

Metode de control a placa (s =6.10 mm),
n V.

suprafetelor;

calitatii la prelucrarea
rosturilor de sudare;

Normele securitatii muncii
la pregatirea rosturilor de
sudare.

14

Modulul 1 Pregatirea materialelor este un modul introductiv pentru meseria Taietor cu
gaze, axat pe formarea competentelor profesionale generale si specifice in realizarea lucrarilor

de lacatusarie.
Modulul reprezintd o structura

didactica unitara din punct de vedere tematic atat pentru

lectiile teoretice, cdt si pentru cele practice. Scopul modulului fiind formarea la elevi a
competentelor profesionale, o conditie prioritara de parcurgere a modulului este aplicarea
imediata a cunostintelor teoretice achizitionate, in realizarea activitatilor practice.

Ordinea de parcurgere a secventelor de continut in cadrul modulului este recomandatd 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, Tnsa decizia finala, inclusiv

si pentru repartizarea orelor pe secvente de continut Tn cadrul modulului, ramane 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

17
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cunostintelor de catre elevi. Numarul total de ore pe modul, precum si pentru instruirea
teoreticd si practicd, va ramane neschimbat.

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

Sugestii de evaluare

Sugestiile de evaluare sunt adresate cadrelor didactice, elevilor, precum si evaluatorilor, in
vederea identificarii aspectelor critice in procesul de evaluare a competentelor profesionale
formate in cadrul modulului.

Pentru colectarea de dovezi referitor la detinerea competentelor profesionale 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;

- Previni accidentele 1a locul de munci;

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

- Utilizeze SDV-uri specifice lucrarilor de pregétire a materialelor pentru lucrarile de

sudare;

- Realizeze lucran de lacatuserie (trasarea, indreptarea si indoirea, debitarea si tdierea
mecanicd, burghierea si filetarea, pilirea si polizarea, pregatirea rostului de sudare)
necesare pentru pregatirea pieselor pentru sudare;

- Stabileascd regimuri de prelucrare la aschiere (burghiere, filetare, tiierea mecanicd) in
functie de materialul prelucrat;

- Remedieze neconformitatile materialelor pregatite pentru sudare;

- Intretina utilajul, dispozitivele si echipamentul din dotare.

In scopul evaluiri competentelor profesionale generale si specifice de executare a

lucrarilor de lacatusarie se propune confectionarea de catre fiecare elev a unuia din
urmatoarele produse: faras, ciocan, daltd, port-tarod, cutie.

Cadrul didactic (evaluatorul) va urmari si va evalua atat procesul de executare a operatiilor
tehnologice, cat si produsul final, conform fiselor de evaluare. Atentie sporitd va fi acordata
respectarii normelor securitatii muncii.

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

Resurse

Instrumente (/nstrumente si echipament de laborator):

Rigla metalica; metru pliant; bandd de masurat, echer de centrat; raportor; coltar; subler;
ciocan de metal si de plastic; trasor; punctator; pile de diferite profile; suport metalic;
menghind; dispozitive pentru indreptare si indoire; set de calibre plate si lamelare; foarfece
de metal manual combinat; chei ajustabile, neajustabile de piulite; surubelnite; ferastrau cu
panza alternativ si circular; slefuitor electric; ghilotind; set de burghie, alezoare, filiere si
tarozi; utilaj de gaurire; utilaj de filetare; dispozitive de fixare; perforator pentru table;
dispozitive de asamblare (cleme magnetice); alte scule specifice pregatirii materialelor
pentru sudare.

Materiale consumabile:
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Table profilate laminate din otel, t=2-5mm; sortiment din profiluri laminate din otel, d=20-
140 mm; discuri abrazive; panza de ferestrau; hartie xerox.

Echipament de securitate:

Haine de protectie, manusi; ochelari de protectie; incaltdminte; casti antifoane.

Regulamente ce contin instructiuni de lucru:

Regulile tehnicii securitatii la locul de muncd; regulile de protectie a muncii §i securitatii
anti-incendiare; alte regulamente nationale de sigurantd personald la efectuarea lucrarilor de
lacatusarie.

Materiale didactice:

Set plange didactice; materiale foto-video; desene de executie, folii retroproiector;
televizor; video, documentatie tehnic, fise tehnologice.

Materiale de instruire:

1. Manual: Ldcdatusarie. Cartea ldcatusului / llie Botez, Dumitru Vengher, Valentin
Amariei, Alexei Botez, Gianina Timofte — Ch.: Tehnica - IINFO, 2011. — 526 p.

2. Manual: Prelucrarea metalelor: Pregdtirea pentru formarea profesionald si initierea in
meserie | Amo Heinrich, Karl-Heinz Ketteler, Siegfried Walter. Chisindu: S.n., 2013 (I.S.
FE.-P.  Tipografia Centrald”). — 112 p.

3. Extrase din actele legislative si normative.
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MODULUL Il - SUDAREA CU FLACARA DE GAZ

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

flacara de gaz, 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 flacira de gaz 10 6 16
UC 2. Realizarea procesului de sudare cu flacara de gaz 32 36 68

Evaluare modul
Total

Achizitii teoretice si practice:

Unitatea de competenta 1: Organizarea procesului de sudare cu

flacara de gaz
Abilitati

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

- Pregatirea semifabricatelor
pentru sudare;

- ldentificarea utilajelor si
SDV-urilor pentru sudarea cu
flacara de gaz din dotarea
locului de munca;

- Aranjarea rationalda a SDV-
rilor pentru sudare;

- Respectarea tehnicii
securitatii muncii si acordarea
primul ajutor Tn caz de arsuri;

. Stabilirea regimului de sudare
cu flacara de gaz;

Total

Nr.
ore

Cunostinte

- Principiul procedeului de
sudare cu flacara de gaz;

. Cerinte fata de organizarea
postului de lucru specifice
sudarii cu flacara de gaz;

- Flacara de gaz: structura,
tipuri de flacari;

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

- Utilaje si SDV-uri la
sudarea cu flacara de gaze;

- Reguli de exploatare a
utilajului;

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

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

- Calculul materialelor
consumabile necesare la
sudarea cu flacara de gaze;

10

Unitatea de competenta 2: Realizarea procesului de sudare

cu flacara de gaz
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44 48 92

Lucrari practice Nr.
recomandate ore
- Verificarea
functionalitatii
utilajului din dotare;
- Aprinde, ajusteaza si
stinge flacdra cu gaz;
- Pregateste piesele catre
sudare.



- Executarea preincalzirii
pieselor;

Sudarea aliajelor feroase;

Sudarea metalelor si aliajelor
neferoase;
Executarea sudarii cu flacara

oxipropan;

Executarea procesului
tehnologic de sudare cu
flacara de gaz aimbinarilor
cap la cap, Tn colt, in toate
pozitiile spatiale;

Gestionarea eficienta a
materialelor consumabile;

Verificarea calitdtii sudurii
prin control vizual si prin
masurare cu sablonul
universal;

Aplicarea procedurilor de
remediere a sudurilor defecte
(cu imperfectiuni);

Utilizarea terminologiei
specifice procesului de
sudare cu flacara de gaz.

Total
Evaluare modul

Specificatii metodologice

- Procesele metalurgice de
sudare cu flacara de gaz;

- Particularitati de sudare cu
flacara oxipropan;

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

- Rosturi la sudarea cu
flacara de gaz;

- Preincalzirea pieselor cu
flacara de gaz;

- Metode si regimuri ale
sudarii cu flacara de gaz;

- Deseurile carburii de calciu
si cerinte fata de
depozitare;

- Cerinte de calitate la
sudarea cu flacara de gaz;

- Defecte caracteristice si
metode de prevenire si
remediere.

- Sudarea pe placa in
pozitie orizontala si
Tnclinata;

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

Realizarea Tmbinarilor
de placi in pozitia
orizontala in H1, H2
(GOST 5264-80);
Realizarea Tmbinarilor

de placiin T si Y;
Realizarea imbinarilor
de placiin C cu
grosimea>3mm (C2,
C4, C5, C6, C7, C15,
C25) in pozitie
orizontala;

- Confectionarea unei
grinzi de profil I din
benzi;

- Tncéarcarea prin sudare
a suprafetelor plane si
cilindrice;

- Tncédrcarea prin sudare
a placilor in pozitie
”cap la cap”;

- Sudarea placilor in
straturi multiple;

- Realizarea sudurilor
circulare laimbinarea
tevilor rotabile si
nerotabile;

- Sudarea fontei;

- Incarcarea cu aliaje
dure a pieselor si
sculelor.

36

Pentru parcurgerea cu succes a modulului, se recomanda aplicarea imediata a cunostintelor

teoretice achizitionate, Tn realizarea activitatilor practice.

Succesiunea lectiilor de instruire teoretica si practicd va depinde de strategiile si metodele

didactice aplicate, dar si de conditiile disponibile de realizare a procesului de instruire.
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Ordinea de parcurgere a secventelor de continut in cadrul modulului, poate fi schimbata,
dacd nu este afectatd logica de formare a competentelor profesionale.

Repartizarea orelor pe unitati de competente este recomandata, insa decizia finala, inclusiv
sl pentru repartizarea orelor pe secvente de continut in cadrul modulului, raméne 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, va ramane neschimbat.

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

Sugestiile de evaluare sunt adresate cadrelor didactice, elevilor, precum si evaluatorilor, in
vederea identificérii aspectelor critice in procesul de evaluare a competentelor profesionale
formate in cadrul modulului.

Pentru colectarea dovezilor referitor la detinerea competentelor profesionale specificate in
prezentul modul, se recomandd realizarea evaluarii sumative prin test practic si teoretic, prin
care elevul va demonstra ca este capabil sa:

- Pregateasca rational ambianta locului de munca;

- Recunoascd prompt situatiile periculoase si sa prevind accidentele la locul de munca;

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

- Stabileascd regimuri optime de sudare cu flacarda de gaz in functie de marca si
grosimea materialului, schema de sudare etc.; -  Realizeze activititi de pre-sudare
(pregatirea semifabricatelor, selectarea tipului adecvat de consumabile etc.);

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

Inspecteze si sd remedieze (dupd posibilitate) neconformitatile Tmbinarilor
sudate; - Intretina utilajul si echipamentul din dotare.

In scopul evaluarii competentelor profesionale specifice, la sfarsit de modul, se recomanda
confectionarea de catre fiecare elev unei cutii metalice din 5 elemente.

Cadrul didactic (evaluatorul) va urmari si va evalua atat procesul de executare a sarcinii,
cat si rezultatul lucrarii, conform fiselor de evaluare. Atentie sporitd va fi acordata respectarii
normelor securitatii muncii. Totodatd, sarcina de lucru va include si calculul materialelor
consumabile necesare la sudarea cu flacédra de gaze.

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

Resurse

Instrumente (/nstrumente si echipament de laborator):

Rigla metalicd; bandd de masurat, menghind; ferdstrdu cu panza; dispozitive de fixare;
ciocan-dalta, cleste, perie de sarma, polizor, masa pentru sudare, scaun pentru sudare, sistem
de esapament, echipament pentru sudare cu flacarda de gaz; foarfece, ferestrdu mecanic
alternativ.
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Materiale consumabile:

Placi de metal s = 1 — 6 mm; sarma; 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 muncd; regulile de protectie a muncii §i securitatii
antiincendiare; alte regulamente nationale de sigurantd personald la efectuarea lucrérilor de
sudare.

Materiale didactice:

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

Materiale de instruire:

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.: Chisindu, 2001. 4. Extrase din actele

legislative si normative
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MODULUL 11l - TAIEREA CU FLACARA DE GAZ

Scopul modulului: Formarea competentelor de selectare/setare a utilajului pentru tdierea cu
gaze, de transportare si pastrare a gazelor utilizate Tn procesul de taiere, de pregdatire si taiere a
materialelor cu gaze, precum si competente de normare a procesului de taiere cu gaze,
respectdnd normele de securitate si sanatate Tn munca.

Durata: 456 ore (168 instruire teoretica /288 instruire practica in atelier).

Administrarea modulului:

Unitati de competentad (rezultate ale Tnvatarii la final 1T IP Total

de modul)
UcCl. Organizarea procesului de tdiere cu gaze 38 18 56
ucz. Realizarea procesului de tdiere cu gaze 82 222 304
ucs. Normarea procesului de tdiere cu gaze 16 12 28
Evaluare modul 2 6 8
Total 138 258 396
Achizitii teoretice si practice:
Unitatea de competenta 1 - Organizarea procesului de taiere cu flacara de gaz
Abilitati Cunostinte Nr. Lucréari practice Nr.

recomandate
ore ore

- Citirea desenelor de
executie cu sectiuni si
taieturi;

Determinarea
dimensiunilor
semifabricatului Tn
conformitate cu desenul
piesei finale;

Pregdatirea si intretinerea
dispozitivelor si utilajelor

1. Reprezentarea
vederilor, sectiunilor si
taieturilor;

2. Aspecte generale
privind procesul de
tdiere a metalelor;

3. Instructiuni de
siguranta;

4. Clasificarea procesului
de taiere;

- Lucrari de pregatire si
Tncercare a utilajului
pentru taiere cu
flacdara de gaze;

- Amenajarea locului de
depozitare a
namolului.

- Gestionarea
eventualelor situatii
exceptionale:

pentru taiere; 5. Securitatea muncii la + dereglariin
- Utilizarea dispozitivelor tdiere cu gaze; functionare a
si utilajelor conform 6. Organizarea locului de utilajului,

particularitatilor
semifabricatului (forma,
grosimea si marca
materialului);
Respectarea normelor
securitatii muncii la
taiere;
- Constatarea asigurarii
locului de munca cu

munca la taierea cu
gaze;

7. Masuri antiincendiare
si de protectie a
mediului;

8. Dispozitive si utilaje la
tdierea cu gaze:

- Aparate de tdiat cu
injector.

24

Tntoarcerea flacarii,
scurgere de gaze,
suprapresiune n
gazogen,

incendiu,
traumatism etc.;



mijloace de stingere a
incendiilor;

- Aplicarea mijloacelor de
protectie individuala;

- Pregatirea pentru taiere a
semifabricatelor din
tabla, conform desenului
de executie.

Total

- Aparate de taiat
universale;
Aparate de taiat
Tncorporate;
Masini pentru
tdierea

oxiacetilenica;

- Masini si instalatii
cu destinatie
speciala;

- Instalatia pentru taiat
cu oxigaz in mediu
de flux;

- Dispozitiv de taiat
conform sablonului;

9. Materiale utilizate la
procesul de taiere cu
gaze a metalelor:
clasificarea, proprietati
si caracteristici (Placi
metalice 1-10mm,

Profiluri metalice I, U;

10. Y, T,L,n Tevi
de diferite profiluri.

Metal uzat. Oxigen,

acetilena, carbura de

calciu.

18

Unitatea de competenta 2 - Realizarea procesului de tdiere cu flacara de gaz

- Previne situatiile de risc
accidentele la tdierea cu
flacara de gaze, lichide
combustibile si oxigen;

- ldentifica gazele folosite
la taiere;

- Monteaza si verifica
partile componente ale
utilajului de tdiere cu
flacara de gaz;

- Tntretine utilajul de
taiere;

- Regleaza flacara de
Tncalzire;

- Stabileste regimul de
taiere;

- Mentine becul arzator

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

2. Tehnologia de tdiere cu
flacara de gaze;
particularititile
tehnologice de taiere a
diferitor profiluri,
metode de tdiere
manuala:

- cu aparate de taiat
cu injector,
- cu aparate de taiat
universale,
- cu aparate de taiat
Tncorporate;
3. Tdierea mecanizata cu

25

Taierea pieselor
conform sablonului,
desenului de executie
cu aparate de taiat cu
injector;

Taierea pieselor
conform sablonului,
desenului de executie
cu aparate de taiat
universale;

Taierea pieselor
conform sablonului,
desenului de executie
cu aparate de taiat
Tncorporate;

Taierea pieselor
conform sablonului,



corespunzator;

Ghideaza arzatorul pe
linia de taiere;
Gestioneaza viteza de
taiere Tn vederea efectului
asupra calitatii taierii;
Previne defectele;
Executa taierea manuala
si mecanizata cu flacara
oxiacetilenica a
diferitelor profilurilor
laminate din otel carbon;
Executa tdierea cu gaze
combustibile alternative:,
gazul natural, metan,
propan etc.;

Gestioneaza eficient
materialele consumabile;
Demonteaza constructiile
metalice uzate prin
taierea cu flacara de gaze;
Verifica calitatea
lucrarilor indeplinite.

Total

6.

9.

flacara oxiacetilenica:
- cu masini de taiere
oxiacetilenica,
- Cu masini si
instalatii cu
destinatie speciala;

. Reguli de intretinere si

exploatare a utilajului
de taiere: reductoare,
butelii, suflaiuri de
taiere, tuburi de
cauciuc, supape de
protectie, generatoare
de acetilena,
caracteristici tehnice;

.Regimul de taiere

(puterea si tipul
flacarii, viteza, distanta
duza-piesa, presiunea
gazelor);

Demontarea
constructiilor. Reguli
de protectie a
mediului;

.Metode de control a

calitatii la taierea
materialelor metalice;

.Defecte caracteristice

la taiere cu flacara;
Tensiuni si deformatii;

10. Cauze si metode de

prevenire.

82
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desenului de executie
cu masini de taiere
oxiacetilenica;

- Taierea pieselor
conform sablonului,
desenului de executie
cu masini si instalatii
cu destinatie speciala;

- Debitarea profilurilor
I,U, T,Y, L, din otel
laminat, cu aparatele,
masinile si instalatiile
sus numite;

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

- Verificarea calitati
lucrarilor indeplinite.

Lucrare de evaluare
- Taierea manuala cu
flacara de gaze a
benzilor din tabla de

otel cu grosimea 3
mm; 5mm; 10mm;

- Taierea manuala cu
flacara de gaze a
profilurilor U,T,I cu
grosimea 5mm; 8mm;

- Taierea manuala cu
flacara de gaze a
coltarului

50x50x4:100x100x10.
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Unitatea de competenta 3 -Normarea procesului de taiere cu flacarad de gaz

- Calculeaza necesarul
timpului de pregatire-
incheiere la tdierea cu
flacara de gaze;

- Calculeaza necesarul
timpului tehnologic de
baza la taierea cu flacara
de gaze;

- Calculeaza necesarul
timpului auxiliar, la
tdierea cu flacara de gaze;

- Calculeaza necesarul
timpului de deservire, la
tdierea cu flacara de gaze;

- Calculeaza necesarul

1. Calculul timpului la
taiere cu gaze:
- timpul de pregatire-
incheiere,
- timpul tehnologic de
baza,
- timpul auxiliar,
- timpul de deservire,
- timpul de odihna si
necesitatile naturale;
2. Metodele normarii
tehnice;
3. Calculul consumului de
materiale la taierea cu
flacara de gaze.

Verificd Tn timp:

- Primirea sarcinii de
lucru si instruirea,

- Pregatirea buteliei de

oxigen si gaz,

Cuplarea

reductoarelor,

Tmbinarea furtunului

la taietor,

Reglarea presiunii de

lucru,

Tndeplinirea si

predarea lucrului.

timpului de odihna si Lucrare de evaluare

necesitatile naturale la
tdierea cu flacara de gaze;
- Aplica metodele normarii
tehnice la taierea cu
flacara de gaze;
- Calculeaza necesarul de
materiale consumabile.

- Tndeplinirea unui
tabel cu date de
norme de timp pentru
pregatire-incheiere;

- Tndeplinirea unui
tabel cu date de
norme de consum a
materialelor la tdierea
cu flacara de gaze.

Total 16 12

Evaluare modul 2 6

Specificatii metodologice

Pentru parcurgerea cu succes a modulului, se recomanda aplicarea imediatd a cunostintelor
teoretice achizitionate, Tn realizarea activitatilor practice.

Succesiunea lectiilor de instruire teoretica si practicd va depinde 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 afectatd logica de formare a competentelor profesionale.

Repartizarea orelor pe unitati de competente este recomandata, insa decizia finald, inclusiv
si pentru repartizarea orelor pe secvente de continut in cadrul modulului, rdméne la discretia
cadrelor didactice care predau continutul modulului. Orele vor fi repartizate Tn 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, va ramane neschimbat.
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Cadrele didactice vor utiliza activitati de instruire centrate pe elev si vor aplica metode de
invétare cu caracter activ-participativ.

Sugestii de evaluare

Sugestiile de evaluare sunt adresate cadrelor didactice, elevilor, precum si evaluatorilor, in
vederea identificarii aspectelor cheie in procesul de evaluare a competentelor profesionale
formate in cadrul modulului.

Pentru colectarea dovezilor referitor la detinerea competentelor profesionale specificate in
prezentul modul, se recomanda realizarea evaludrii sumative prin test practic §i teoretic, prin
care elevul va demonstra ca este capabil sa:

- Pregateasca rational ambianta locului de munca;

- Recunoascd prompt situatiile periculoase si sa prevind accidentele la locul de munca;

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

- Stabileascd regimuri optime de tdiere cu flacard de gaz in functie de marca si grosimea
materialului, etc.;

- Realizeze activitéti de taiere (pregatirea semifabricatelor, selectarea tipului adecvat de
consumabile, utilaje etc.);

- Realizeze, in conformitate cu schita de lucru, taierea materialelor cu flacara de gaz;

- Inspecteze si sd remedieze (dupa posibilitate) neconformitatile taierii materialelor.

- Intretina utilajul si echipamentul din dotare.

- Realizeze normarea taierii materialelor.

In scopul evaludrii competentelor profesionale specifice, la sfarsit de modul, se recomanda
realizarea de cétre fiecare elev a lucrérii de proba (Taierea a 3 bucati de grinzi cu profil U
100x50x50 pozitie pland, orizontald si verticald L150 mm, conform cerintelor tehnologice si
schitei de lucru. Taierea a 3 bucati de tdvi D=100 pozitie pland, orizontald si verticala
inclinatd la 45°, L150 mm conform cerintelor tehnologice si schitei de lucru. Taierea a 3
buciti de cerc D=200 pozitie plana si verticala, grosimea tablei #-10mm, conform cerintelor
tehnologice si schitei de lucru.)

Cadrul didactic (evaluatorul) va urmari si va evalua atat procesul de executare a sarcinii,
cat si rezultatul lucrarii, conform fiselor de evaluare. Atentie sporitd va fi acordata respectarii
normelor securitatii muncii. Totodatd, sarcina de lucru va include si calculul materialelor
consumabile necesare la taierea cu flacard de gaze.

In procesul de evaluare, elevul va avea acces la documente tehnologice relevante pentru
demonstrarea competentelor. Dupd administrarea testelor (teoretic si practic), cadrul didactic
va oferi elevilor un feedback constructiv referitor 1a rezultatele evaluarii.

Resurse
Instrumente (/nstrumente si echipament de laborator):
Rigla metalicd; bandd de masurat; raportor, echer, compas, trasor, marcher, subler, creta,

menghind; dispozitive de fixare; ciocan-dalta, cleste, perie de sarma, polizor, masd pentru
taiere, sistem de esapament, echipament pentru tdierea cu flacard de gaz.
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Materiale consumabile:

Placi de metal s=1-10 mm; Profiluri metalice I, U, T, Y, L si otel laminat. Tevi metalice
d=50-200mm. Resturi de metale uzate. Oxigen, acetilend, butelii cu gaze, carburd de calciu.

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 munci; regulile de protectie a muncii §i securitatii
antiincendiare; alte regulamente nationale de sigurantd personala la efectuarea lucrarilor de
taiere cu gaze.

Materiale didactice:

Set de planse didactice; materiale fotografii-video; desene de executie; folii
retroproiector; televizor; video; documentatie tehnica, fise tehnologice.

Materiale de instruire:

1. Manual: Sudarea, Taierea si Prelucrarea Materialelor cu Gaze 1. Botez., V Amariei, M
Bunescu, D. Bodeanu, A. Botez, V. Juc, Chigindu2007.

2. Manual: Debitarea cu flacdra de gaze, V. Tanase, TANAVIOSOFT 2011
3. Manual: Echipamente pentru sudare / Cohal V.: Chisinau, 2001.

4. Extrase din actele legislative i normative.
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