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NOTA DE PREZENTARE
Acest curriculum se aplivéé pentru calificarea profesionala SUDOR, din domeniul de pregitire
profesionala MECANICA.

Curriculumul a fost elaborat pe baza standardului de pregatire profesionald (SPP) aferent calificdrii
sus mentionate.

Nivelul de calificare conform Cadrului national al calificarilor — 3

Corelarea dintre unititile de rezultate ale invatarii si module:

URI 7. Realizarea de imbiniri sudate MODUL L Sudarea prin topire si presiune

URI 8. Realizarea operatiilor de tiiere

. o MODUL II. Tiierea termica a metalelor
termica
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PLAN DE INVATAMANT
. Clasa a XI-a
Invitimant profesional

Calificarea: SUDOR 5
Domeniul de pregatire profesionald: MECANICA

Pregiitire practicil

Modul 1. Sudarea prin topire si presiune

Total ore/an: 510
din care: Laborator tehnologic 210
Instruire practicé 300
Modul II. Tiierea termici a metalelor
Total ore/an : 120
din care: Laborator tehnologic 60
Instruire practicé 60

Total ore/an = 21 ore/sapt. x 30 saptiméani = 630 ore/an

Stagiu de pregitire practici? - Curriculum in dezvoltare locali

Modul IHL. * _ _ _ _ _
Total ore/an: 300
Total ore /an = 10 sapt. x 5 zile x 6 ore /zi = 300 ore/an
TOTAL GENERAL: 930 ore/an
Nota:

1. Pregitirea practici poate fi organizatd atit in unitatea de invatdimant cat si la operatorul
economic/institutia publicd partenerad

2. Stagiul de pregitire practica se desfagoard la operatorul economic/institutia publicd partenera.
Conditiile in care stagiul de practicd se desfdsoard in unitatea de invdtamant, sunt stablhte prln
metodologia de organizare si functionare a invatamantului profesional. -

* Denumirea i continutul modululu1/m0du1elor vor fi stabilite de citre unitatea de /
parteneriat cu operatorul economic/institutia publicd partenerd, cu avizul inspectorat
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MODUL 1. SUDAREA PRIN TOPIRE SI PRESIUNE

e Noti introductiva

Modulul ,Sudarea prin topire si presiune”, componenti a ofertei educationale
(curriculare) pentru calificarea profesionala Sudor din domeniul de pregitire profesionald
Mecanici, face parte din pregitirea de specialitate aferenti clasei a XI-a, Invatdmant profesional.

Modulul are alocat un numar de 510 ore/an, conform planului de invitamant, din care:
. 210 ore/an — laborator tehnologic
= 300 ore/an — instruire practica

Modulul ,,Sudarea prin topire si presiune” este centrat pe rezultate ale Invatarii si vizeaza
dobandirea de cunostinte, abilititi si atitudini necesare angajarii pe piata muncii in una din
ocupatiile specificate in SPP-ul corespunzitor calificérii profesionale de nivel 3 Sudor, din
domeniul de pregatire profesionald Mecanica, sau continuarea pregitirii intr-o calificare de nivel

superior.
URI 7. REALIZAREA DE
iIMBINARI SUDATE
Rezultate ale invitirii Continuturile invagirii
(codificate conform SPP)
Cunostinte | Abilititi | Atitudini
7.1.1. 7.2.1. | 7.3.5. 1. Arcul electric- sursi de cildura pentru realizarea de
7.2.2. | 7.3.11. imbinéari sudate
7.2.3. | 7.3.12. 1.1. Caracteristicile arcului electric
7.2.4. |7.3.13. 1.2. Formarea si natura arcului electric: arcul de sudare in
7.2.104. c.c./c.a.
7.2.106. 1.3. Puterea arcului electric
1.4.Terminologia de bazi pentru sudarea materialelor: rost de
sudare, rand de sudare, ridicina sudurii, patrundere, zona de
influenta termica
1.5. Procedee de sudare prin topire: SE, WIG, MIG/MAG, SF
1.6. Transferul de metal prin arcul electric: forte in arc,
factori de influentd, modalitéti de transfer
1.7. Formarea biii de sudare: participare metal de bazd, metal
depus, dimensiuni
7.1.2. 7.2.5. |7.35. 2. Echipamente de sudare
7.2.6. |7.3.6. 2.1. Surse de sudare
7.2.7. | 7.3.10. 2.2. Surse de c.a.: transformatoare
72.8. |7.3.11. 2.3. Surse de c.c.: redresoare, invertoare
7.2.104. | 7.3.12. 2.4. Elemente componente
7.2.105. 2.5. Mod de functionare
2.6.Tensiunea de mers in gol, curentul de scurtcircuit, curent
de sudgre . ‘ . ZRO 4
2.7. Tipul curentului de sudare si polaritatea: c.c & ¢a, ~
curent pulsat 2
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2.8. Ciclul de lucru/sudare - durata de actionare DA
2.9. Protectia arcului/zonei de sudare
2.10. Parametrii de sudare: Is, Ua

7.1.3. 7.29. |735. 3. Sanitatea si siguranta muncii in atelierul de fabricatie
7.2.10. | 7.3.6. 3.1. Situatii periculoase din atelierul de fabricatie a
7.2.11. | 7.3.8. structurilor sudate
7.2.12. | 7.3.10. 3.2. Socul electric
7.2.13. | 7.3.11. 3.3. Radiatii ultraviolete si generarea céldurii
7.2.14. | 7.3.12. 3.4. Accidente ale ochilor, arsuri
7.2.15. 3.5. Accidente de respiratie, accidente cauzate de zgomot,
7.2.16. fum, incendii, electrocutare
7.2.104. 3.6. Echipamente si haine de protectie
3.7. Sticle negre pentru protectia ochilor conform EN 169
3.8. Reguli specifice si reglementéri
3.9. Semnale pentru cdile de evacuare
3.10. Misuri de siguranta in cazul accidentelor personale
3.11. Reguli de manipulare a buteliilor de gaze
7.1.4. 7.2.17. | 1.3.5. 4. Lucrul in conditii de siguranti pe santier
7.2.18. | 7.3.10. 4.1. Mediul de lucru pe santier
7.2.104. | 7.3.11. 4.2. Sudarea in aer liber, la indltime, in conditii extreme :
cildurd/frig, vant, ploi
4.3. Protectia zonei de lucru impotriva intemperiilor
7.15. 7.2.19. | 7.3.5. 5. Calificarea sudorilor
7.2.20. | 7.3.11. 5.1. Standardul pentru calificarea sudorilor ISO 9606.
7.2.104. | 7.3.12. Prevederi privind conditiile de acces, scolarizare si calificare
7.2.106. | 7.3.13. 5.2. Teste de calificare a sudorilor, variabilele testelor de
certificare a sudorului
5.3. Certificatul de sudor european/international
7.1.6. 7.2.21. | 7.3.1. 6. Consumabile pentru sudare/materiale de adaos
7.2.22. | 7.3.5. 6.1. Clasificarea consumabilelor pentru sudare conform
7.2.23. | 7.3.11. specificatiei procedurii de sudare, in conformitate cu: ISO
7.2.104. | 7.3.12. 14175, etc
6.2. Tipuri de consumabile pentru sudare: electrozi inveliti,
sirme pline/tubulare, vergele, gaze de protectie, gaze de
protectie a radacinii
6.3. Functiile consumabilelor
6.4. Stocarea, uscarea si manipularea consumabilelor
7.1.7 7.2.24. | 7.3.2. 7. Practica de sudare
7.2.25. | 7.3.3. 7.1. Specificatia procedurii de sudare-ISO 15609-1:
7.2.26. | 7.3.5. informatii referitoare la executant, imbinarea sudati, procedeu
7.2.27. | 7.3.10. de sudare, parametrii de sudare
7.2.28. | 7.3.11. 7.2. Pozitii de sudare conform ISO 6947
7.2.104. | 7.3.12. 7.3. Tipuri de imbindri sudate; rosturi de sudare conform EN
7.2.105. 29692

7.4. Simboluri la sudare conform ISO 2553

7.5. Parametrii regimului de sudare

7.6. Influenta parametrilor de sudare asupra geometriei
sudurii
7.7. Reglarea si controlul parametrilor de sudare
7.8. Imperfectiuni la sudare conform ISO 6520-1
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7.9. Controlul vizual

7.1.8. 7.2.29. | 7.35. 8. Imbiniri sudate din table
7.2.30. | 7.3.11. 8.1. Imbiniri sudate cap la cap si in colt conform EN 12345,
7.2.104. | 7.3.12. ISO 17659
8.2. Elementele si caracteristicile imbinarilor sudate cap la
cap si in colt
8.3. Structuri sudate cu imbindri cap la cap si in colt
7.1.9. 7231, | 7.3.5. 9. Oteluri. Comportarea la sudare a otelurilor
7.2.32. | 7.3.11. 9.1. Obtinerea otelurilor: metode uzuale de elaborare, etape
7.2.104. | 7.3.12. de elaborare
7.2.106. | 7.3.14. 9.2. Proprietatile otelurilor. Influenta elementelor de aliere
7.3.15. asupra proprietétilor otelurilor
9.3. Definirea si clasificarea mércilor de otel, EN 10020
9.4. Influenta compozitiei chimice a otelului, a grosimii g1 a
temperaturii asupra comportarii la sudare
9.5. Efectul caldurii asupra otelurilor
7.1.10. 7.2.33. | 7.3.5. 10. Contractii, tensiuni reziduale, deformatii
7.2.34. | 7.3.10. 10.1. Aparitia tensiunilor reziduale datorité solidificarii,
7.2.35. | 7.3.11. racirii i contractiei la sudare
7.2.36. | 7.3.12. 10.2. Cauzele aparitiei contractiei la sudare si a deformatiilor
7.2.104. 10.3. Tipuri de deformatii in imbinéri cap la cap si in colt
7.2.105. 10.4. M3suri corective referitoare la tehnica de sudare,
pregatirea rostului de sudare pentru reducerea deformatiilor la
sudare
7.1.11. 7237, |7.3.5. 11. Imperfectiuni la sudare
7.2.38. | 7.3.10. 11.1.Tipuri de imperfectiuni in imbindri sudate, confrom ISO
7.2.104. | 7.3.11. 6520-1
7.2.105. | 7.3.12. 11.2. Cauzele care genereaza aparitia imperfectiunilor
11.3. Metode tehnologice de evitare a aparitiei
imperfectiunilor In Tmbindri sudate
11.4. Influenta imperfectiunilor asupra comportarii in
exploatare a produsului final
7.1.12. 7.2.39. | 7.3.5. 12. Controlul imbinirilor sudate
7.2.40. | 7.2.10. 12.1. Metode de control nedistructiv a imbindrilor sudate:
7.241. | 7.3.11. examinare vizual3, control cu lichide penetrante, cu pulbere
7242, | 7.3.12. magnetice, cu radiatii penetrante i ultrasonic
7.2.104. 12.2. Controlul vizual al imbinérilor sudate conform EN 970
7.2.105. si ISO 5817, controlul cu lichide penetrante conform EN 571-
97
-12.3. Metode de control distructiv a imbindrilor sudate:
incercari la tractiune, incercarea la indoire incercéri de
duritate, incercarea la incovoiere prin soc, analiza
metalograficd
7.1.13. 7.243. |7.3.5. 13. Asigurarea calitafii la sudare
7.2.44. | 7.3.7. 13.1. Rolul inspectiei si controlului calitétii la sudare
7.2.104. | 7.3.10. 13.2. Norme si documente privind asigurarea calitatii la
7.2.106. | 7.3.11. sudare
7.3.12. 13.4. Cerinte de calitate la sudare conform ISO 3834
7.3.13.

14. Sudarea cu flacira de gaze (311)
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7.2.46. | 7.3.2. 14.1. Principiul procedeului
4.2.47. |734. 14.2. Gaze pentru sudare
7.2.48. | 7.3.5. 14.3. Echipamentul de sudare: tipuri, elemente componente
7.2.49. |7.3.6. 14.4. Arzatoare pentru sudare, ISO 5172
7.2.50. |7.3.7. 14.5. Regulatoare de presiune, ISO 2503/ISO 7291
7.2.51. | 7.3.8. 14.6. Dispozitive de siguranta, ISO 5175
7.2.52. |7.3.9. 14.7. Furtunuri de gaze
7.2.53. | 7.3.10. 14.8. Intretinerea echipamentului de sudare
7.2.54. | 7.3.11. 14.9. Verificarea metrologica si calibrarea echipamentuluide
7.2.55. |7.3.12. sudare, conform ISO 17662
7.2.104. 14.10. Materiale de adaos. Clasificarea vergelelor, fluxurilor
7.2.105. s1 gazelor de sudare, EN12536
14.11. Tehnologia de sudare: parametrii de sudare specifici,
influenta parametrilor regimului de sudare asupra calitatii
imbinérilor sudate
14.12. Tehnica de sudare spre ,,stdnga,, si spre ,,dreapta,,
14.13. Specificatia procedurii de sudare conform
ISO 15609-2
14.14. Imperfectiuni tipice la sudarea cu flacédrd de gaze,
modalititi de prevenire/remediere
14.15. Sanatate si siguranti la sudarea cu flacara de gaze
14.16. Intretinerea si manipularea buteliilor de gaze,
descompunerea/polimerizarea acetilenei
14.17. Substante inflamabile, extinctoare
14.18. Masuri specifice de paza contra incendiilor
7.1.15. 7.2.56. | 7.3.1. 15. Sudarea cu electrod invelit (111)
7.2.57. | 7.3.2. 15.1. Principiul procedeului
7.2.58. | 7.3.4. 15.2. Arcul electric si caracteristicile lui, arcul de c.c,
7.2.59. |7.35. respectiv c.a
7.2.60. | 7.3.6. 15.3. Valorificarea polaritatii curentului
7.2.61. |7.3.7. 15.4. Echipamente pentru sudare
7.2.62. |7.3.8. 15.5. Transformatoare de sudare
7.2.63. | 7.3.0. 15.6. Surse de putere pentru sudarea in c.c: redresoare,
7.2.64. | 7.3.10. invertoare
7.2.65. | 7.3.11. 15.7. Caracteristicile sursei de putere si modul de valorificare
7.2.66. | 7.3.12. alor
7.2.67. |7.3.13. 15.8. Intretinera echipamentelor de sudare
7.2.104. 15.9. Verificarea metrologica si calibrarea echipamentuluide
7.2.105. sudare, conform ISO 17662

15.10. Electrozi inveliti. Clasificare. Tipuri de electrozi,
indicatii de manevrare si utilizare

15.11. Tehnologia de sudare: parametrii regimului de sudare,
influenta lor asupra geometriei sudurii, modul operator

15.12. Imperfectiuni tipice la sudare, modalitati de
prevenire/remediere

15.13. Sanatate si siguranti la sudarea cu electrod invelit

15.14. Protectia in timpul indepartarii zgurii

15.15. Fumul la sudare. Misuri de sigurantd imp
electrocutdrii

Calificarea: Sudor
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7.2.69. | 7.3.2. MIG/MAG (135/136)
7.2.70. | 7.3.4. 16.1. Principiul procedeului
7.2.71. | 7.35. 16.2. Tipuri de arce specifice sudériit MIG/MAG
7.2.72. | 7.3.6. 16.3. Surse de putere de c.c. Redresoare
7.2.73. | 7.3.7. 16.4. Reglarea, controlul si intretinerea echipamentelor de
7.2.74. | 7.3.8. sudare
7.2.75. | 7.3.9. 16.5. Verificarea metrologica si calibrarea echipamentuluide
7.2.76. | 7.3.10. sudare, conform ISO 17662
7.2.77. | 7.3.11. 16.7. Consumabile specifice procedeelor: sarme
7.2.78. | 7.3.12. pline/tubulare de sudare, gaze de protectie, gaze de radicind
7.2.79. | 7.3.13. 16.8. Compozitia chimicd a sirmelor pline/tubulare de
7.2.80. sudare. Tipuri si diametre ale sdrmelor
7.2.81. 16.9. Parametrii regimului de sudare, influenta lor asupra
7.2.82. geometriei sudurii
7.2.104. 16.10. Modul operator: tehnica sudrii: push/pull
7.2.105. Imperfectiuni tipice la sudare, modalitati de evitare/remediere
16.11. Sanatate si siguranti la sudarea in mediu de gaz
protector cu electrod fuzibil
16.12. Emisii de fum, de radiatii ultraviolete, nocivitate
asupra organismului
7.1.17. 7.2.83. | 7.3.1. 17. Sudarea in mediu de gaz protector cu electrod nefuzibil
7.2.84. | 7.3.2. WIG (141)
7.2.85. | 7.34. 17.1. Principiul procedeului
7.2.86. | 7.3.5. 17.2. Transformatorul de c.a
7.2.87. | 71.3.6. 17.3. Redresoare, invertoare pentru sudarea In c.c.
7.2.88. | 7.3.7. 17.4. Reglarea, controlul si intretinerea echipamentelor de
7.2.89. | 7.3.8. sudare
7.2.90. | 7.3.9. 17.5. Verificarea metrologica si calibrarea echipamentuluide
7.291. | 7.3.10. sudare, conform ISO 17662
7.2.92. | 7.3.11. 17.6. Consumabile specifice procedeului: gaze de protectie,
7.2.93. | 7.3.12. gaze de protectie a radacinii sudurii, vergele
7.2.94. | 7.3.13. 17.7. Electrozii de wolfram: tipuri, diametre, marcare,
7.2.104. recomandari de utilizare
7.2.105. 17.8.Tehnologia de sudare: parametrii regimului de sudare,
influenta lor asupra geometriei sudurii,modul operator
Imperfectiuni tipice la sudare, modalitdti de evitare/remediere
17.9. Sanitate si sigurantd la sudarea in mediu de gaz
protector cu electrod nefuzibil
7.1.18 7.295. | 7.3.1. 18. Procedee de sudare prin presiune prin rezistenta
7.2.96. | 7.3.2. electrici :
7.297. | 7.34. 18.1. Rezistenta volumici i de contact ca sursa termica
7.2.98. | 7.3.5. Incalzirea, deformarea plastic si realizarea imbindrilor sudate
7.2.99. | 7.3.6. 18.2. Variante de sudare prin presiune prin rezistentd
7.2.100. | 7.3.7. electrici: cap la cap, in puncte, in linie, in relief
7.2.101. | 7.3.8. 18.3. Sudarea prin presiune cap la cap
7.2.102. | 7.3.9. 18.3.1. Principiul procedeului
7.2.103. | 7.3.10. 18.3.2. Echipamentul de sudare
7.2.104. | 7.3.11. 18.3.3. Parametrii regimului de sudare, influenta lor 1
7.2.105. | 7.3.12. proces
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prin topire intermediard
18.3.5. Imperfectiuni tipice la sudare, cauze care au dus la
aparitia lor, evitarea si remedierea lor
18.4. Sudarea prin presiune in puncte
18.4.1. Principiul procedeului
18.4.2. Variante ale procedeului: sudarea in linie, sudarea in
relief
18.4.3. Echipamentul de sudare
18.4.4. Parametrii regimului de sudare, influenta lor in
proces
18.4.5. Tehnologia sudarii: regimuri dure, regimuri moi
18.4.6. Imperfectiuni tipice la sudare, cauze care duc la
aparitia lor, evitarea si remedierea lor
18.5. Sudarea prin frecare
18.5.1. Principiul procedeului
18.5.2. Echipamentul de sudare
18.5.3. Parametrii regimului de sudare, influenta lor in
proces
18.5.4. Tehnologia sudarii: variante tehnologice
18.5.5. Imperfectiuni tipice la sudare, cauze care duc la
aparitia lor evitarea si remedierea lor
18.6. Sanatate si sigurantd la sudarea prin presiune prin
rezistentd electrica '

Lista minim3 de resurse materiale (echipamente, unelte si instrumente, machete,
materii prime si materiale, documentatii tehnice, economice, juridice etc.)
necesare dobandirii rezultatelor invatirii (existente in scoali sau la operatorul
economic):

- Materiale metalice feroase/materiale de baza: oteluri carbon, oteluri slab aliate;

- Materiale de adaos: electrozi de diferite tipuri i dimensiuni, gaze pentru sudare: oxigen,
acetilend, argon, bioxid de carbon, vergele metalice, sirma de sudare de diferite tipuri si
diametre;

- Echipamente de sudare: transformatoare/convertizoare/redresoare/invertoare, aparat de
sudare in mediu de gaz protector MIG/MAG/WIG, aparat de sudare cu flacara de gaze, cu
accesoriile aferente, portelectrozi, pistolete de sudurd;

- Utilaje pentru sudarea prin presiune: masini de sudat in puncte/masini de sudat cap la cap;

- SDV-uri pentru sudarea prin topire: cleme de fixare, dispozitive de pozitionat piese/material
metalic, scule pentru curdtarea imbinarilor sudate, menghine, ruletd, sublere, sabloane, perii
de sarma, dalti, polizoare, creioane termice, termometre de contact, poansoane;

- SDV-uri pentru sudarea prin presiune: dispozitive de dezvoltare si reglare a fortelor de
strangere pentru sudare, dispozitive de fixat piesele in masina de sudat, bacuri de prindere
din cupru, portelectrozi de sustinere a electrozilor de contact, role longitudinale, role
transversale;

- Echipament de protectie: sort, mdnusi, jambiere, bocanci, mascé de protectie

- Colectia de standarde de sudare;

- Specificatiile procedurilor de sudare pentru imbindri sudate realizate prin diverse procedee;

- Standard de pregitire profesionald pentru calificarea Sudor, aprobat conform OME]

nr.4121 din 13.06.2016
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e Sugestii metodologice

Continuturile programei modulului ,,Sudarea prin topire si presiune” trebuie si fie
abordate intr-o manierd flexibila, diferentiata, tindnd cont de particularitatile colectivului cu care se
lucreazi si de nivelul initial de pregétire.

Numarul de ore alocat fiecirei teme rdmane la latitudinea cadrelor didactice care predau
continutul modulului, in functie de dificultatea temelor, de nivelul de cunostinte anterioare ale
colectivului cu care lucreaza, de complexitatea materialului didactic implicat in strategia didactica
si de ritmul de asimilare a cunostintelor de catre colectivul instruit.

Considerand lista minima de resurse materiale (echipamente, unelte si instrumente, machete,
materii prime gi materiale, documentatii tehnice, economice, juridice etc.) necesare dobandirii
rezultatelor invatirii (existente In scoald sau la operatorul economic), se prezintd o listd orientativa
cu teme pentru lucririle de laborator:

1. Determinarea misurilor corective referitoare la tehnica de sudare, pregatirea rostului de sudare
pentru reducerea deformatiilor la sudare;

2. Analiza Specificatiei procedurii de sudare: identificarea informatiilor referitoare la executant,
imbinarea sudata, procedeu de sudare, regim de sudare;

3. Alegerea consumabilelor pentru sudare (materialelor de adaos) pentru realizarea de imbindri
sudate prin procedee de sudare prin topire;

4. Determinarea influentei parametrilor regimului de sudare la sudarea SE (111) asupra
geometriei sudarii;

5. Evidentierea tipurilor de imperfectiuni in imbinari sudate realizate prin diferite procedee de
sudare;

6. Examinarea nedistructiva a imbindrilor sudate prin controlul cu lichide penetrante;

7. Examinarea distructivd a imbinarilor sudate prin incercarea la tractiune;

8. Evidentierea tipurilor de imperfectiuni tipice la sudarea in mediul de gaz protector cu electrod
fuzibi (MIG/MAG) si a modalitatilor de evitare/remediere;

9. Reglarea, controlul si intretinerea echipamentelor de sudare;

10. Analiza parametrilor regimului de sudare si 1nﬂuen§a lor in proces pentru procedeul de sudare
prin pres1une in puncte.

De asemenea, si pentru lucririle practice de efectuat in atelierul scolii sau la agentul economic, se

prezintd o lista orientativa:

1. Realizarea de imbindri sudate prin procedeul de sudare cu arc electric cu electrod invelit in colt
la tabli;

2. Realizarea de imbinari sudate a tablelor cap la cap prin procedeul de sudare in mediu de gaz
protector cu electrod fuzibil (MAG);

3. Realizarea imbindrilor cap la cap in pozitia PF prin procedeul de sudare in mediu de gaz
protector activ cu electrod fuzibil MAG);

4. Tmbinarea prin sudarea cap la cap a doui table pozitionate in plan vertical, prin procedeul de
sudare manuala cu electrozi inveliti;

5. Realizarea unui ansamblu sudat prin procedeul de sudare cu arc electric cu electrozi inveliti;

6. Realizarea de imbinari sudate cap la cap prin sudare oxiacetilenicd;

7. Realizarea unei imbindri sudate in colf prin procedeul de sudare in mediu de gaz protector cu
electrod nefuzibil -WIG;

8. Sudarea imbinarilor in T in pozitia PA prin sudare oxiacetilenici;

9. Sudarea imbindrilor cap la cap (orizontala pe perete vertical) prin procedeul de sudare in mediu
de gaz protector cu electrod fuzibil (MIG);

10. Sudarea cu arc electric cu electrozi inveliti a doua table pozitionate in T prin aplicar
intermitente, in pozitia de sudare PB. -
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Modulul ,,Sudarea prin topire si presiune” are o structura flexibild, deci poate incorpora,
in orice moment al procesului educativ, noi mijloace sau resurse didactice.

Pregitirea se recomandd a se desfagura in laboratoare sau/si in cabinete de specialitate,
ateliere de instruire practici din unitatea de Invafimant sau de la agentul economic, dotate conform
recomandarilor referitoare la resurse materiale, echipamentele, mijloacele de Invataméant necesare
parcurgerii modulului, mentionate mai sus. Pregatirea practica in cabinete/laboratoare tehnologice/
ateliere de instruire practicd din unitatea de invatdmant sau de la agentul economic are importan{a
deosebitd in atingerea rezultatelor invatérii, materializate prin cunostinte, abilitafi, atitudini.

Se recomanda abordarea instruirii centrate pe elev prin proiectarea unor activita{i de invatare
variate, prin care si fie luate in considerare stilurile individuale de invdtare ale fiecdrui elev,
inclusiv adaptarea la elevii cu CES.

Acestea vizeaza urmétoarele aspecte:

= aplicarea metodelor centrate pe elev, pe activizarea structurilor cognitive si operatorii ale
elevilor, pe exersarea potentialului psiho-fizic al acestora, pe transformarea elevului in coparticipant
la propria instruire si educatie;

» imbinarea si alternarea sistematica a activitatilor bazate pe efortul individual al elevului
(documentarea dupa diverse surse de informare, observatia proprie, exercitiul personal, instruirea
programatd, experimentul si lucrul individual, tehnica muncii cu fige) cu activitifile ce solicitd
efortul colectiv (de echipa, de grup) de genul discutiilor, asaltului de idei, metoda Phillips 6 — 6,
metoda 6/3/5, metoda expertului, metoda cubului, metoda mozaicului, discutia Panel, jocul de rol,
explozia stelard, metoda ciorchinelui, etc;

» folosirea unor metode care sd favorizeze relatia nemijlociti a elevului cu obiectele
cunoasterii, prin recurgere la modele concrete cum ar fi modelul experimental, activititile de
documentare, modelarea, observatia/investigatia dirijata etc.;

» finsusirea unor metode de informare si de documentare independenta (ex. studiul individual,
investigatia stiintificd, studiul de caz, metoda referatului, metoda proiectului etc.), care oferd
deschiderea spre autoinstruire, spre invitare continud (utilizarea surselor de informare: ex.
biblioteci, internet, bibliotecd virtuala).

Pentru atingerea rezultatelor invatirii si dezvoltarea competentelor vizate de parcurgerea
modulului, pot fi derulate urmétoarele activitdtfi de invéatare:

e Elaborarea de referate interdisciplinare;

Activitati de documentare;

Viziondri de materiale video (casete video, CD/ DVD — uri);
Problematizarea;

Demonstratia;

Investigatia stiintificd;

Invatarea prin descoperire;

Activitdti practice;

Studii de caz;

Jocuri de rol;

Simulari;

Elaborarea de proiecte;

Activitati bazate pe comunicare si relationare;
Activitdti de lucru in grup/ in echipa.

Una din metodele interactive ce poate fi integratd in activitatile de invatare-predare-evaluare
este metoda numita ,,Atelier”

Domeniul de pregitire profesionald: Mecanica
Calificarea: Sudor




deprinderi sau idei, relevante nevoilor fiecérui elev.

Etapele activititii didactice ,,Atelier”:

e Asezati elevii in grupuri de patru pana la sase elevi;

e Prezentati sarcina ce trebuie executatd;

e Verificati daca fiecare grup Intelege sarcina;

e Acordati timp grupurilor pentru discutie — aceasta nu trebuie sd necesite implicarea
profesorului, cu exceptia cazului In care elevii au intrebari;

e Cereti unei persoane din fiecare grup s prezinte rezumatul rezultatelor grupului (rezultatul
poate fi o solutie la o problema, rispunsuri la nigte intrebari sau un rezumat de idei);

o [dentificati aspectele comune prezentdrilor grupurilor;

o Intrebati elevii ce au invitat din exercitiu;

o {intrebati-i cum pot folosi ceea ce au invitat.

Rezultatele Invatarii vizate a fi dobandite de elevi prin prticiparea activa la activitatea
didactica ce utilizeazi metoda ,,Atelier” aferentd temei ,,Sudarea in mediu de gaz protector cu
electrod fuzibil MIG” sunt:

CUNOSTINTE:
7.1.16. Sudarea in mediu de gaz protector cu electrod fuzibil MIG/MAG (135/136):

ABILITATI:

7.2.68. Organizarea locului de munci la sudarea MIG/MAG in functie de sarcina de lucru primita
7.2.69. Exploatarea echipamentelor de sudare, pentru realizarea de imbindri sudate in colf si cap la
cap conform SPS, prin procedeul MIG/MAG

7.2.72. Reglarea si controlul echipamentului de sudare MIG/MAG

7.2.73. Utilizarea diferitelor tipuri de sirme si a gazelor de protectie adecvate tipului de imbinare
sudata realizata

7.2.75. Stabilirea si verificarea parametrilor de sudare MIG/MAG, conform SPS

7.2.76. Identificarea influentei parametrilor regimului de sudare specifici procedeului MIG/MAG
asupra calititii imbindrii sudate

7.2.78. Realizarea imbinarilor sudate cap la cap din table in pozitiile PA, prin procedeul MIG/MAG
7.2.81. Respectarea mijloacelor de protejare a sudorului impotriva posibilelor accidente la sudarea
MIG/MAG

7.2.82. Respectarea cerintelor privind siguranta la sudarea MIG/MAG

7.2.104. Utilizarea corectd a vocabularului comun si a celui de specialitate

7.2.105. Comunicarea rezultatelor activitatilor profesionale desfasurate

ATITUDINI:

7.3.1. Colaborarea cu membrii echipei de lucru, in scopul indeplinirii sarcinilor privind realizarea
de imbindri sudate prin procedee de sudare prin topire si prin presiune;

7.3.2. Respectarea instructiunilor din specificatia procedurii de sudare conform ISO 15609-1;

7.3.4. Asumarea in cadrul echipei de la locul de munca a responsabilitétilor pentru sarcina primita;
7.3.6. Asumarea responsabilititii privind integritatea si functionalitatea echipamentelor necesare
realizirii de imbinari sudate;

7.3.8. Interesul continuu pentru realizarea de lucrari in conditii de sandtate 1 sigurantd e
prin procedee de sudare prin topire §i prin presiune;
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e Elevii aflati in atelierul de sudura se impart in grupe de 2, 4 sau 6 elevi in functie de numarul
de posturi de sudare existente in atelier.

e Elevii primesc WPS-ul de la profesorul coordonator gi analizeaza in cadrul fiecdrei grupe
indicatiile din WPS privind sarcina de lucru. Dimensiunile materialului de baza sunt
250x200x(2-3) mm.

Specificatia procedurii de sudare WPS nr.
WPS pt. EXERCITIUL ... WPS Pagina:
Intocmit: Data:
Procesul verbal de calificare a procedurii de sudare WPAR nr.:
Metalul de bazad S235J2G3/SR EN 10025 Grosimea: 2 — 3 mm
Temperatura minima de lucru:........... °C Nivelul de acceptare a defectelor: B conform SR EN 25817
Temperatura intre treceriz.........ooeuee. °C (Clasa de calitate a executiei imbindrii sudate)
Prescriptii pentru materialul de adaos: Metoda de pregitire:perie de sirmi si eventual polizare
Conform recomandirilor producatorului Curétarea zgurii:
Pozitia de sudare: PA Sustinerea radécinii: -

Dispunerea randurilor: -

Prinderea provizorie: -

Temperatura minima: -

Lungimea prinderilor provizorii: -
Numarul total al prinderilor provizorii: -
Numdr prinderi provizorii/metru: -
Pozitia de sudare: PA,

Important:
Unele depuneri sunt plate.
Cu experient3 i sans3 veti putea depune randuri plate.

A Procedeul de . . Marca sarmei Gazul de protectie Debitul
Rand | ¢ qare | Materialul deadaos | Diametrul | ¢ 'sp N 440 cf. SR EN 439 (U/min)

1 135 Sarma plina 0,8 G2Si M21 (80%Ar+20%CO-) 7-12

. Viteza * Lungimea . . .
Rand Polarltateg Curentul de avans capatului Tensmns:a Viteza de E.nefrglva Inductanta
curentului de sudare A . . arcului sudare liniara
a sdrmei liber

- - (A) (m/min) (mm) V) (cm/min) (kJ/cm) -

1 CC* 70-110 4-5 10-15 15-18 20-40 1,6-5,9
Important:

Tineti arcul scurt
Indepértati stropii dupd sudare
* Prin modificarea vitezei de avans a sirmei electrod se regleazd intensitatea curentului de sudare

e Elevii executd toate operatiile indicate in WPS in vederea realizirii unei imbindri sudate in
pozitia PA. Fiecare elev din fiecare grupa va depune un rand de sudura conform indicatiilor
din WPS.

¢ Dupi realizarea rdndurilor de suduri elevii completeazad tabelul cu datele si valorile ,

parametrilor tehnologici de sudare utilizati SN
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A Procedeul de . . Marca sarmei Gazul de protectie Debitul
Rind | * o qare | Materialul deadaos | Diametrul | ¢ op BN 440 ¢f. SR EN 439 (Umin)

1 135

. Viteza Lungimea . . .

A Polaritatea Curentul e . Tensiunea Viteza de Energia

Rénd . de avans capétului . Lo Inductanta
curentului de sudare o . arcului sudare liniard
a sarmel liber
- - (A) (m/min) (mm) V) (cm/min) (kJ/cm) -
1 ccr

e Un elev din ficare grupi va prezenta rezultatul activitatii grupei respective. Se vor evidentia
aspectele comune fiecirei grupe si probleme intdlnite la realizarea activitatii.

e Profesorul poate evalua pe baza unei Fise de observare atitudinea elevilor pe parcursul
deruldrii activitétii de tip atelier.

FISA DE OBSERVARE A ATITUDINII ELEVULUI

1. A realizat sarcina de lucru in totalitate

2. A lucrat in mod independent

3. A cerut explicatii suplimentare sau ajutor profesorului

4. A inlaturat nesiguranta in alegerea consumabilelor, SDV-urilor
5. S-a adaptat conditiilor de lucru din atelierul de sudura

6. A demonstrat deprinderi tehnice: | - viteza de lucru

- siguranta in ménuirea
echipamentelor de sudare

e Sugestii privind evaluarea

Evaluarea reprezinta partea finald a demersului de proiectare didactica prin care profesorul
va masura eficienta intregului proces instructiv-educativ. Evaluarea determina masura in care elevii
au atins rezultatele invatarii stabilite in standardele de pregitire profesionala.

Evaluarea rezultatelor invitarii poate fi: '

Continud

- Instrumentele de evaluare pot fi diverse, in functie de specificul temei, de modalitatea de
evaluare, de stilurile de Invitare ale elevilor.

- Planificarea evaludrii trebuie si se desfasoare dupa un program stabilit, evitdndu-se
aglomerarea mai multor evaludri in aceeasi perioada de timp.

- Evaluarea va fi realizati de citre profesor pe baza unor probe care se referd explicit la
cunostintele, abilitatile si atitudinile specificate in Standardul de Pregatire Profesionald pentru
calificarea ,,Sudor”.

Sumativd
- Realizati printr-o proba cu caracter integrator la sfargitul procesului de predarg/@px
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care informeaza asupra Indeplinirii criteriilor de realizare a cunostintelor, abilittilor si atitudinilor.
Exemple de instrumente de evaluare continua:
¢ Fige de observatie;
Fise test;
Fise de lucru;
Fise de autoevaluare/interevaluare;
Eseul;
Referatul stiintific;
Activitati practice;
e Teste docimologice.
Exemple de instrumente de evaluare finala:
e Proiectul;
e Studiul de caz;
e Portofoliul;

e Testele sumative.
Se recomandi ca in parcurgerea modulului sa se utilizeze atit evaluarea de tip formativ cét si
de tip sumativ pentru verificarea atingerii rezultatelor invatarii.

Un exemplu de evaluare a rezultatelor invatarii, concretizate In cunostinte, abilitati si atitudini
realizatd prin proba practica este prezentat mai jos:

CUNOSTINTE:
7.1.16. Sudarea in mediu de gaz protector cu electrod fuzibil MIG/MAG (135/136):

ABILITATI:
7.2.68. Organizarea locului de munci la sudarea MIG/MAG 1n functie de sarcina de lucru primita

7.2.69. Exploatarea echipamentelor de sudare, pentru realizarea de imbindri sudate in colf si cap la
cap conform SPS, prin procedeul MIG/MAG

7.2.72. Reglarea si controlul echipamentului de sudare MIG/MAG

7.2.73. Utilizarea diferitelor tipuri de sdrme si a gazelor de protectie adecvate tipului de imbinare
sudata realizata

7.2.75. Stabilirea si verificarea parametrilor de sudare MIG/MAG, conform SPS

7.2.76. Identificarea influentei parametrilor regimului de sudare specifici procedeului MIG/MAG
asupra calitétii Tmbindrii sudate

7.2.78. Realizarea imbinirilor sudate cap la cap din table in pozitiile PA, prin procedeul MIG/MAG
7.2.80. Identificarea imperfectiunilor la sudarea MIG/MAG si a modalitatilor prin care acestea pot
fi evitate

7.2.81. Respectarea mijloacelor de protejare a sudorului impotriva posibilelor accidente la sudarea
MIG/MAG .

7.2.82. Respectarea cerintelor privind siguranta la sudarea MIG/MAG

7.2.104. Utilizarea corectd a vocabularului comun si a celui de specialitate

7.2.105. Comunicarea rezultatelor activitatilor profesionale desfasurate

ATITUDINI:

7.3.1. Colaborarea cu membrii echipei de lucru, in scopul indeplinirii sarcinilor privind realizarea
de Tmbindri sudate prin procedee de sudare prin topire si prin presiune;

7.3.2. Respectarea instructiunilor din specificatia procedurii de sudare conform ISO 15609-1;

7.3.4. Asumarea in cadrul echipei de la locul de munci a responsabilitatilor pentru sarcina primi
x ROM
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7.3.6. Asumarea responsabilitatii privind integritatea si functionalitatea echipamentelor necesare
realizirii de Imbindri sudate;

7.3.8. Interesul continuu pentru realizarea de lucrari in conditii de s@natate si sigurantd la sudarea
prin procedee de sudare prin topire si prin presiune;

PROBA PRACTICA

Tema probei practice: Sudarea imbindrilor in colt exterior in pozitia PG prin procedeul de sudare
in mediu de gaz protector cu electrod fuzibil MAG)

Enuntul temei pentru proba practica:

Sa se execute Imbinarea sudati in colt exterior, in pozitia PG, verticala descendent, conform
schitei de mai jos prin procedeul de sudare in mediu de gaz protector cu electrod fuzibil (MAG).
Proba este formati din doui table din otel S235JR, sau echivalent, conform EN10025, cu grosimea
de 4-6 mm. Lungimea imbinarii sudate este de 300 mm.

Sarcini de lucru:

1. Pregitirea metalului de baza in vederea sudérii

2. Prinderea provizorie a tablelor

3. Alegerea sirmei electrod conform SR EN ISO 14341 si a gazului de protectie conform SR EN
ISO 14175

4. Stabilirea parametrilor regimului de sudare

5. Reglarea echipamentului de sudare

6. Realizarea imbindrii sudate in randuri multiple

7. Controlul imbindrii sudate prin examinare vizuala
-8. Respectarea normelor privind sindtatea §i securitatea la locul de munca, prevenirea i stingerea
incendiilor specifice sudarii

Timp de lucru: 3 ore
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GRILA DE EVALUARE

Criterii de evaluare Indicatori de evaluare Punctaj
1. Primirea si planificarea Alegerea echipamentelor de sudare si de protectie 15 puncte
sarcinii de lucru Alegerea materialelor de adaos functie de imbindrile | 15 puncte
sudate de realizat
2. Realizarea sarcinii de lucru Pregatirea metalelor de baza in vederea sudérii 15 puncte
Realizarea imbindrilor sudate conform indicatiilor 20 puncte

Identificarea tipurilor de imperfectiuni la imbindrile | 15 puncte
sudate realizate

3. Prezentarea sarcinii de lucru | Justificarea alegerii consumabilelor, echipamentelor, | 10 puncte
tehnicii de sudare pentru realizarea sarcinii de lucru
Utilizarea terminologiei de specialitate in prezentarea | 10 puncte
sarcinilor realizate

FISA DE OBSERVARE A ATITUDINII ELEVULUI

1. A realizat sarcina de lucru in totalitate

2. A lucrat in mod independent

3. A cerut explicatii suplimentare sau ajutor profesorului

4. A inlaturat nesiguranta in alegerea consumabilelor, SDV-urilor
5. S-a adaptat conditiilor de lucru din atelierul de sudurd

6. A demonstrat deprinderi tehnice: | - vitezd de lucru

- siguranta In ménuirea
echipamentelor de sudare
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MODUL 2. TAIEREA TERMICA A METALELOR

e Noti introductiva

Modulul ,, T#ierea termici a metalelor” componentd a ofertei educationale (curriculare)
pentru calificarea profesionalda SUDOR din domeniul de pregétire profesionald MECANICA face
parte din pregitirea de specialitate aferenta clasei a XI-a, invatdmant profesional.

Modulul are alocat un numair de 120 ore/an, conform planului de invatimant, din care:

. 60 ore/an — laborator tehnologic

. 60 ore/an — instruire practica
Modulul ,, Tdierea termici a metalelor” este centrat pe rezultate ale Invatarii i vizeaza dobandirea
de cunostinte, abilititi si atitudini necesare angajarii pe piata muncii in una din ocupatiile
specificate in SPP-ul corespunzitor calificirii profesionale de nivel 3 SUDOR, din domeniul de
pregétire profesionala MECANICA, sau continuarea pregitirii intr-o calificare de nivel superior.

e Structura modul

Corelarea dintre rezultatele invitarii din SPP si continuturile invatarii

URI 8. REALIZAREA -
OPERATIILOR DE TAIERE
TERMICA . - .
Rezultate ale inva{arii Continuturile invit{arii
(codificate conform SPP)
Cunostinte | Abilititi | Atitudini
8.1.1 8.2.1. |83.2. 1. Procedee de tiiere termici (notiuni generale)
8.1.2 8.2.2. |834. 1.1. Clasificare, materiale (tipuri si grosimi) posibil a fi tdiate
8.2.3. |8.3.8. termic
8.2.8 |[83.09. 2. Documentatia tehnici specifica operatiilor de tiiere
8.2.19. | 8.3.11. termici
2.1. Continutul documentatiei tehnice
2.2. Variabilele specificatiei tehnice
8.13 8.2.4 | 83.1. 3. Tdierea oxigaz
8.1.6. 8.2.5 |[83.2. 3.1. Principiul procedeului
8.2.6 |83.3. 3.2. Materiale posibile de taiat (tipuri i grosimi)
8.2.7 {835, 3.3. Variante de taiere oxigaz: tiierea manuald, tiierea
829 |8.3.6. mecanizata
8.2.10 |83.7. 3.4. Echipamentul de taiere
8.2.11 |83.8. 3.5. Parametrii regimului de tdiere oxigaz, influenta lor
8.2.12 | 8.3.9. asupra calitétii taieturii, regimuri de tdiere
8.2.13 |8.3.10. 3.6. Imperfectiuni la tiiere: evitarea i remedierea lor
8.2.14 | 8.3.11. 3.7. Calitatea suprafetelor tiiate: clase de calitate conform EN
8.2.15 ISO 9013
8.2.16 3.8. Sanatate si sigurantd la taierea termica
8.2.17. 3.9. Protectia mediului specifica lucrarilor de tdiere termicd a
8.2.18. materialelor metalice
8.2.19.
8.14. 824 |83.1. 4. Taierea cu jet de plasma
8.2.5 4.1. Principiul procedeului
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826 |833. 4.2. Echipamentul de tiiere: generatoare de plasma,
827 |[83.5. dispozitive purtitoare
829 |83.6. 4.3. Regimuri de tdiere
8.2.10 | 8.3.7. 4.4. Imperfectiuni la tiierea cu plasma, evitarea si
8.2.11 |8.3.8. remedierea lor
8.2.12 | 8.3.9. 4.5. Calitatea suprafetelor tdiate cu plasméd conform EN ISO
8.2.13 |8.3.10. 9013
8.2.14 | 8.3.11. 4.6. Sanatate si siguranta la tiierea termicd cu plasma
8.2.15 4.7. Metode de evitare a poluarii ambientului la sudarea cu
8.2.16 plasma: taierea in apa, tdierea cu perdea de apa etc
8.2.17.
8.2.18.
8.2.19.
8.1.5. 824 |83.1. 5. Tdierea cu arc electric
8.1.6. 825 |[83.2. 5.1. Principiul procedeului, variante ale procedeului
826 |833. 5.2. Echipamentul de taiere
8.2.7 |835. 5.3. Parametrii regimului de taiere cu arc electric, influenta
829 |8.3.6. lor asupra calitétii tiieturii, regimuri de taiere
8.2.10 |83.7. 5.4. Imperfectiuni la tdiere, evitarea si remedierea lor
8.2.11 | 8.3.8. 5.5. Sandtate si siguranta la tiierea cu arc electric
8.2.12 |83.09. 5.6. Protectia mediului specifica lucrarilor de taiere termica
8.2.13 | 8.3.10. arc electric a materialelor metalice
8.2.14 |83.11.
8.2.15
8.2.16
8.2.17.
8.2.18.
8.2.19.
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e Lista minimi de resurse materiale (echipamente, unelte si instrumente,

machete, materii prime si materiale, documentatii tehnice, economice,
juridice etc.) necesare dobandirii rezultatelor invatirii (existente in scoala
sau la operatorul economic):

Materiale metalice feroase/materiale de baza: oteluri carbon, oteluri slab aliate;

Gaze de tdiere: oxigen, acetilena/metan/propan;

SDV-uri pentru tiiere termica: cleme de fixare, dispozitive de pozitionat piese/material
metalic, menghine, ruletd, sublere, sabloane, perii de sirmd, dalti, polizoare, poansoane;
Utilaje pentru tiiere termica: echipamente de taiere oxigaz/echipamente de tdiere cu arc
electric; '

Echipament de protectie: sort, mdnusi, jambiere, bocanci, masca de protectie.

Colectia de standarde de sudare/tdiere;

Specificatiile procedurilor de taiere;

Standard de pregitire profesionald pentru calificarea Sudor, aprobat conform OMENCS
nr.4121 din 13.06.2016




¢ Sugestii metodologice

Continuturile programei modulului ,,T#ierea termici a metalelor” trebuie si fie abordate
intr-o manier flexibila, diferentiata, tinind cont de particularitétile colectivului cu care se lucreaza
si de nivelul initial de pregitire.

Numarul de ore alocat fiecdrei teme raméne la latitudinea cadrelor didactice care predau
continutul modulului, in functie de dificultatea temelor, de nivelul de cunostinie anterioare ale
colectivului cu care lucreazi, de complexitatea materialului didactic implicat in strategia didactica
si de ritmul de asimilare a cunostintelor de cétre colectivul instruit.

Modulul ,,Tdierea termici a metalelor” are o structuri flexibild, deci poate incorpora,
in orice moment al procesului educativ, noi mijloace sau resurse didactice.

Pregitirea se recomandi a se desfisura in laboratoare sau/si in cabinete de specialitate,
ateliere de instruire practicd din unitatea de invitamant sau de la agentul economic, dotate conform
recomanddrilor referitoare la resurse materiale, echipamentele, mijloacele de invatdméant necesare
parcurgerii modulului, mentionate mai sus. Pregitirea practicd in cabinete/laboratoare tehnologice/
ateliere de instruire practica din unitatea de invatdmant sau de la agentul economic are importanta
deosebitd in atingerea rezultatelor invitarii, materializate prin cunostinte, abilitéti, atitudini.

Considerand lista minima de resurse materiale (echipamente, unelte si instrumente, machete,
materii prime si materiale, documentatii tehnice, economice, juridice etc.) necesare dobandirii
rezultatelor invitarii (existente in scoald sau la operatorul economic), se prezintd o listd orientativa
cu teme pentru lucririle de laborator:

1. Analiza documentatiei tehnice la realizarea operatiilor de tdiere termicé;
2. Determinarea regimului de tiiere oxigaz corespunzitor materialului de baza si conditiilor de
calitate impuse prin documentatia tehnica,
3. Determinarea regimului de tdiere cu arc electric corespunzitor materialului de baza si
conditiilor de calitate impuse prin documentatia tehnica;
4. Analiza imperfectiunilor la tiiere i precizarea cauzelor care au dus la aparitia lor;
5. Stabilirea procedeului de taiere in functie de material si de cerintele impuse prin
documentatie; ‘
6. Reglarea echipamentelor de tdiere in functie de procedeul de téiere aplicat;
7. Determinarea parametrilor regimului de taiere gi precizarea influentei lor asupra calitatii
taieturii;
8. Evidentierea imperfectiunilor la tiiere, pentru probe tédiate oxigaz si evitarea si remedierea
lor.
De asemenea, si pentru lucririle practice de efectuat in atelierul scolii sau la agentul economic, se
prezintd o listd orientativa: ‘
Verificarea materialul debitat din punct de vedere calitativ si dimensional;
Pregatirea materialului de bazi si a SVD-urilor pentru realizarea operatiei de taiere;
Evaluarea stérii tehnice a echipamentelor in functie de procedeul de tdiere utilizat;
Utilizarea echipamentelor de tdiere oxigaz conform documentatiei tehnice;
Taierea materialelor corespunzitor procedurii de tdiere impuse in documentatie;
Taierea cu arc electric conform documentatiei tehnice;
Téierea oxigaz a tablelor conform cerintelor impuse de documentatia tehnica;
Evidentierea imperfectiunilor la tdiere, pentru probe tiiate si evitarea si remedierea lor.

NN E W~

inclusiv adaptarea la elevii cu CES.
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Acestea vizeazd urmaétoarele aspecte:

= aplicarea metodelor centrate pe elev, pe activizarea structurilor cognitive si operatorii ale
elevilor, pe exersarea potentialului psiho-fizic al acestora, pe transformarea elevului in coparticipant
la propria instruire i educatie;

» imbinarea si alternarea sistematica a activitatilor bazate pe efortul individual al elevului
(documentarea dupa diverse surse de informare, observatia proprie, exercitiul personal, instruirea
programatd, experimentul si lucrul individual, tehnica muncii cu fige) cu activitdtile ce solicitd
efortul colectiv (de echipd, de grup) de genul discutiilor, asaltului de idei, metoda Phillips 6 — 6,
metoda 6/3/5, metoda expertului, metoda cubului, metoda mozaicului, discutia Panel, jocul de rol,
explozia stelard, metoda ciorchinelui, etc;

» folosirea unor metode care s favorizeze relatia nemijlocité a elevului cu obiectele
cunoasterii, prin recurgere la modele concrete cum ar fi modelul experimental, activititile de
documentare, modelarea, observatia/ investigatia dirijata etc.;

» insusirea unor metode de informare si de documentare independentd (ex. studiul individual,
investigatia stiintificd, studiul de caz, metoda referatului, metoda proiectului etc.), care oferd
deschiderea spre autoinstruire, spre invatare continud (utilizarea surselor de informare: ex.
biblioteci, internet, biblioteca virtuala).

Pentru atingerea rezultatelor invatirii si dezvoltarea competentelor vizate de parcurgerea
modulului, pot fi derulate urmatoarele activitati de invatare:

e Elaborarea de referate interdisciplinare;

Activitdti de documentare;

Vizionari de materiale video (casete video, CD/ DVD — uri);
Problematizarea;

Demonstratia;

Investigatia stiintificd;

invatarea prin descoperire;

Activitati practice;

Studii de caz;

Jocuri de rol;

Simulari;

Elaborarea de proiecte;

Activitati bazate pe comunicare si relationare;
Activitati de lucru in grup/ in echipd.

Una dintre metodele interactive ce poate fi integratd 1n activitifile de
invatare/predare/evaluare este metoda R.A.I. — Raspunde — Aruncd — Interogheaza

Metoda R.A.L are la bazi stimularea si dezvoltarea capacitétilor de a comunica, prin intrebri
si rispunsuri, ceea ce tocmai au invatat elevii; ,ceea ce tocmai au invdtat” elevii desemneaza
rezultatul unei activititi de predare de cétre profesor, de documentare a elevilor, de sistematizare a
unor cunostinte anterioare, de integrare a noilor informatii in sistemul propriu de cunostinte.
Activitatea permite fixarea cunostintelor, clarificarea notiunilor, verificarea corectitudinii propriilor
perceptii si stimuleazd competifia dintre elevi.

Denumirea provine de la initialele cuvintelor Raspunde — Aruncd — Interogheazd si se
desfisoard astfel: la sfarsitul unei secvente de instruire (tema sau capitol) profesorul impreund cu
elevii, investigheazi rezultatele obtinute in urma predarii-invatarii, printr-un joc de aruncare a unei
mingii mici si usoare de la un elev la altul. Cel care aruncd mingea trebuie sa puna o intrebare din
lectia/capitolul predat, celui care o prinde. Cel care prinde mingea, raspunde la intrebare si apoi, o
aruncd mai departe altui coleg, punind o noud intrebare. A
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a mai arunca odati mingea, si deci, de a mai pune o intrebare. Daca cel care interogheaza nu stie
raspunsul la propria intrebare este scos din joc, in favoarea celui ciruia i-a adresat intrebarea.

Treptat in grup raman cei mai bine pregatiti. Metoda stimuleaza spiritul de competitie intre
elevi si poate fi abordatd sub forma unui concurs ,,Cine stie mai multe despre ...7”

Exemple de intrebari:

- Care este principiul ... 7

- Ce procedee moderne de....... cunoasteti?
- Care sunt materialele ... ?

- Ce echipamente....... ?

- Despre ce ai invitat astdzi/in acest capitol ... ?
- Care este importanta faptului ca ... ?

- Cum explici fenomenul ... ?

- Cum justifici faptul ca ... ?

- Care sunt avantajele..... ?

- Care sunt dezavantajele....?

- Cum verifici....?

- Care sunt parametrii..... ?

Metoda constituie o strategie de invitare care imbind cooperarea cu competitia: realizeaza
un feed-back activ, intr-un mod plicut, energizant i mai putin stresant decdt metodele clasice de
predare/invitare/evaluare. Exerseaza abilitdtile de comunicare interpersonald, capacitatea de a
formula intrebiri clare si de a gisi raspunsuri potrivite. S-a dovedit practic faptul cd este mult mai
dificil si pui intrebiri decAt si raspunzi la acestea: pentru a formula intrebari trebuie s cunosti bine
problema studiati. Antrenati in acest joc, chiar si elevii mai timizi se simt incurajati, comunicad mai
usor si participa cu plicere la o activitate care, altfel, 1i streseaza.

Avantajele metodei:
* caracterul formativ i creativ;

* stimularea motivatiei:

* cultivarea interesului pentru activitatea intelectuald;

* realizarea legaturilor intra-, inter- §i transdisciplinare;

» completarea eventualelor lacune in cunostintele elevilor;

e realizarea unui feed-back rapid, intr-un mod placut, energizant si mai putin stresant;
* exersarea abilititilor de comunicare interpersonald.

Dezavantajele metodei:

* timpul necesar din partea profesorului pentru pregitirea materialului preliminar;

» timpul necesar activitatii elevilor;

+ elevii sunt tentati si-i scoatd din ,,joc” pe unii colegi sau sd se rizbune pe altii, formuland

intrebiri prea dificile pentru ei, cu riscul de a iesi ei ingisi din joc, dacd nu stiu raspunsul;

+ se produce dezordine in clasd; }

 tensiunea (nu stii ce intrebdri ti se vor pune si daci {i se aruncd mingea).

Propunem aplicarea metodei R.A.IL pentru recapitularea finala a modulului ,,Tdierea termici a
metalelor”. Aceasti lectie recapitulativa are ca scop dobandirea de cétre elevi a rezultatelor invatdrii
concretizate in cunostinte, abilitati si atitudini indicate in standardul de pregétire profesionald pentru
calificarea ,,Sudor” la unitatea de rezultate ale invatirii ,,Realizarea operatiilor de tiiere termicad”.

e Exemple de intrebari/raspunsuri specifice acestei unititi de rezultate ale invatdrii sunt:

f: Care este sursa termici pentru tiierea oxigaz?
R: Sursa termicd pentru tdierea oxigaz este cildura dezvoltatid de reactiile de gwidare.ale
metalului si cea furnizatd de flacdra de gaze.
f: Poti enumera trei avantaje ale tiierii oxigaz?
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R: Avantajele tdierii oxigaz sun: procedeu economic, mecanizare facila, productivitate bund.
I: Care este principiul pe care se bazeazi tiierea oxiarc?
R: Taierea oxigaz se bazeazid pe topirea metalului cu ajutorul arcului electric, oxidarea si
indepartarea sa din zona de tdiere cu ajutorul unui jet de oxigen.
I: Ce influenteazi viteza de tiiere la tiierea cu plasma?
R: Viteza de tiiere influenteaza productivitatea procedeului si calitatea suprafetei taieturii.
I: In functie de ce se stabilesc parametrii regimului de tiiere?
R: Parametrii regimului de tiiere se stabilesc in functie de felul materialului si de grosimea
materialului de tdiat.
I: Care este gazul plasmogen cel mai utilizat?
R: Gazul plasmogen cel mai utilizat este argonul.
I: Poti preciza trei parametrii tehnologici ai tiierii oxigaz?
R: Parametrii tehnologici ai taierii oxiarc sunt: viteza de tdiere, presiunea oxigenului de tdiere,
debitul de acetilena.
I: Poti enumera trei defecte care pot si apari la tiierea cu plasma?
R: Defectele care pot sd apari la tdierea cu plasma sunt: fisuri, depuneri de zguri, defecte pe
muchia taieturii.
I: Care este rolul portelectrodului la sudarea oxiarc?
R: Rolul portelectrodului la sudarea oxiarc este sa asigure alimentarea cu curent electric si cu
oxigen a electrodului.

o In functie de abilitatile de comunicare, capacitatea de a formula intrebiri clare si de a gisi
raspunsuri potrivite, profesorul trage concluziile referitoare la activitatea, implicarea,
atitudinea fiecarui elev

e Profesorul poate evalua, pe baza unei Fise de observare atitudinea elevilor pe parcursul
deruldrii activitatii

1. resctat sarcinile de lucru

2. A avut initiativd in rezolvarea problemei

3. A lucrat In mod independent

4. A cerut explicatii suplimentare sau ajutor profesorului

5. Colaborarea cu membrii echipei de lucru, in scopul indeplinirii
sarcinilor

6. A dat dovada de colegialitate si respect

e Sugestii privind evaluarea
Evaluarea reprezintd partea finala a demersului de proiectare didactici prin care profesorul
va masura eficienta intregului proces instructiv-educativ. Evaluarea determind masura in care elevii
au atins rezultatele nvatarii stabilite in standardele de pregétire profesionala.
Evaluarea rezultatelor invatarii poate fi:
Continud
- Instrumentele de evaluare pot fi diverse, in functie de specificul temei, de modalitatea de
evaluare, de stilurile de Tnvéatare ale elevilor.
- Planificarea evaluarii trebuie sa se desfasoare dupa un program stabilit, evitdndu-se
aglomerarea mai multor evaludri in aceeasi perioada de timp.
- Evaluarea va fi realizati de cétre profesor pe baza unor probe care se refer:

3¢
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cunostintele, abilitatile si atitudinile specificate in Standardul de Pregitire Profesionala pentru
calificarea ,,Sudor”.
Sumativd

- Realizati printr-o proba cu caracter integrator la sférsitul procesului de predare/invatare si
care informeazi asupra indeplinirii criteriilor de realizare a cunostintelor, abilitdtilor si atitudinilor.
Exemple de instrumente de evaluare continua:

¢ Fige de observatie;
Fige test;
Fige de lucru;
Fise de autoevaluare/interevaluare;
Eseul;
Referatul stiintific;
Activitati practice;

e Teste docimologice.
Exemple de instrumente de evaluare finala:

e Proiectul;

e Studiul de caz;

e Portofoliul;

e Testele sumative.

In parcurgerea modulului se va utiliza evaluare de tip formativ si la final de tip sumativ pentru

verificarea atingerii rezitatelor invatarii. Elevii trebuie evaluati numai in ceea ce priveste atingerea
rezultatelor invatarii specificate in cadrul acestui modul.

Un exemplu de evaluarea a rezultatelor invatarii, concretizate in cunostinte, abilitdti si atitudini
realizat prin proba practicii este prezentat mai jos:

CUNOSTINTE:
8.1.3. Téierea oxigaz

ABILITATI:

8.2.7. Utilizarea echipamentelor de tiiere in functie de procedeul de taiere aplicat

8.2.8. Alegerea procedeului de tdiere in functie de material si de cerinele impuse prin documentatie
8.2.9. Calculul regimului de tiiere conform procedurii de tdiere corespunzator materialului de bazi
si conditiilor de calitate impuse prin documentatia tehnicd

8.2.10. Executarea taierii materialelor corespunzator procedurii de tiiere impuse In documentatie.
8.2.11. Curitarea si ajustarea marginilor pieselor tdiate cu scule corespunzétoare pentru a elimina
eventualele defecte de taiere

8.2.12. Manipularea cu atentie a reperelor tiiate

8.2.13. Verificarea materialul debitat din punct de vedere calitativ si dimensional

8.2.14. Analiza imperfectiunilor la tiiere si precizarea cauzelor care au dus la aparitia lor

8.2.15. Aplicarea misurilor generale si specifice de sanitate si securitate in muncd, PSI, protectia
mediului

8.2.17. Utilizarea corectd a vocabularului comun si a celui de specialitate pentru a comunica cu
ceilalti angajati referitor la specificatia procedurii de specialitate specifice sarcinii de lucru, practica
tdierii termice, asigurarea calitdtii la tdiere termica

8.2.18. Comunicarea rezultatelor activitatilor profesionale desfasurate privind realizarea operatiilor
de tdiere termica

ATITUDINI:
8.3.4. Asumarea initiativei in rezolvarea unor probleme specifice domeniului taierii
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8.3.6. Asumarea responsabilititii privind cerintele de calitate la tdierea termic conform ISO 9013
8.3.7. Realizarea operatiilor de tiiere sub supraveghere cu grad de autonomie partial

8.3.9. Mentinerea unui interes permanent pentru evolutiile tehnologice din domeniu taierii termice a
matrialelor metalice

8.3.10. Adoptarea unei conduite responsabile fatd de mediu

8.3.11. Respectarea misurilor de protectie impotriva posibilelor accidente la tdierea termica

PROBA PRACTICA

Tema probei practice: Taierea oxigaz a unei table in forma de romb

Enuntul temei pentru proba practica:

S# se execute decuparea oxigaz a unei table in forma de romb cu diagonalele de 300 mm,
respectiv 200 mm. Metalul de baz3 este tabld din otel S235JR, sau echivalent, conform EN10025,
cu grosimea de 4 mm.
| Pentru proba orald veti prezenta modul cum s-a pregitit metalul de baza in vederea téierii,

cum s-au stabilit parametrii regimului de tdiere, cum s-a reglat arzatorul de tdiere, verificarea
calitatii piesei tdiate si normele de sandtate si securitate In munca.

Sarcini de lucru:

1. Pregitirea metalului de bazd in vederea taierii

2. Trasarea rombului cu diagonalele indicate

3. Stabilirea parametrilor regimului de taiere

4. Reglarea arzatorului pentru téiere

5. Decuparea metalului conform cerintei

6. Controlul calititii tablei decupate prin examinare vizuald

7. Respectarea normelor privind sdndtatea si securitatea la locul de munca, prevenirea §i stingerea
incendiilor specifice tdierii oxiacetilenice

Timp de lucru: 3 ore

GRILA DE EVALUARE
Criterii de evaluare ' ~ Indicatori de evaluare Punctaj
1. Primirea si planificarea | Alegerea echipamentului de taiere si de protectie 15 puncte
sarcinii de lucru Alegerea SDV-urilor necesare realizdrii sarcinii de | 15 puncte
lucru
2. Realizarea sarcinii de lucru | Pregitirea metalului de baza in vederea taierii 15 puncte
Realizarea taierii oxigaz conform indicatiilor 20 puncte
Identificarea tipurilor de imperfectiuni la taiere 15 puncte
3. Prezentarea sarcinii de lucru | Justificarea alegerii echipamentului, tehnicii de tdiere | 10 puncte
pentru realizarea sarcinii de lucru
Utilizarea terminologiei de specialitate in prezentarea | 10 puncte
sarcinilor realizate
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FISA DE OBSERVARE A ATITUDINII ELEVULUI

~ Criteriuldeobservare .~ | DA [ NU

1. A realizat sarcina de lucru n totalitate

2. A lucrat in mod independent

3. A cerut explicatii suplimentare sau ajutor profesorului

4. A inliturat nesiguranta in alegerea consumabilelor, SDV-urilor
5. S-a adaptat conditiilor de lucru din atelierul de sudurd/taiere

6. A demonstrat deprinderi tehnice: | - viteza de lucru

- siguranta in manuirea
echipamentelor de tiiere
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