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PLAN DE INVATAMANT
Clasa a XI-a
Invitimant profesional de 2 ani
Aria curriculara Tehnologii

Calificarea: Sudor
Domeniul de pregétire de bazd: MECANICA
Domeniul de pregitire profesionala generala: PRELUCRARI LA CALD

I. Pregitire practici

Modulul I Elaborarea documentatiei de realizare a produselor

Total ore:
din care Laborator tehnologic
Instruire practica
Modulul II. Procedee de sudare prin topire
Total ore:
din care Laborator tehnologic

Instruire practici

Modulul III. Procedee de sudare prin presiune
Total ore:
din care Laborator tehnologic
Instruire practica

140
105
35

455
140
315

140
70
70

Total ore/an= 21 ore/siptimani x 35 siptimani/an = 735 ore/an

II. Stagiu de pregitire practicii - CDL’

Modulul IV. Controlul produselor sudate
Total ore:
din care Laborator tehnologic
Instruire practica

150

150

Total ore/an = 30 ore/siptimana x 5 siptimani/an = 150 ore/an

TOTAL GENERAL: 885 ore /an

Nota:

1. Orele de laborator tehnologic si orele de instruire practici se pot desfisura atit in
laboratoarele si atelierele unitétii de Invatimant, cat si la operatorul economic/ institutia

publicd partenerd pentru pregétirea practica.

2. Stagiul de pregitire practici CDL" se realizeazi la operatorul economic/ institutia publica
partenerd; pentru a raspunde nevoilor angajatorilor din sectorul IMM, stagiul de pregitire

-- .. .- practica poate fi organizat §i in unitatea de nvitimant, conform cadmlui legal in vigoare. ..



LISTA UNITATILOR DE COMPETENTE DIN STANDARDELE DE PREGATIRE
PROFESIONALA PE CARE SE FUNDAMENTEAZA CURRICULUMUL

UNITATI DE COMPETENTE TEHNICE

e DOCUMENTATIA TEHNICA

¢ ELABORAREA SEMIFABRICATELOR

e SUDAREA SI TAIEREA CU FLACARA DE GAZE

e SUDAREA MANUALA CU ELECTROZI INVELITI

o SUDAREA iN MEDIU DE GAZ PROTECTOR

e SUDAREA PRIN PROCEDEE SPECIALE

e SUDAREA OTELURILOR, FONTELOR SI NEFEROASELOR

e SUDAREA PRIN PRESIUNE

e CONTROLUL IMBINARILOR SUDATE

e CONTROLUL PRODUSELOR SI LUCRARILOR EFECTUATE

e RESPECTAREA NORMELOR DE SECURITATE SI DE PREVENIRE SI
STINGERE A INCENDIILOR SPECIFICE OPERATIILOR DE SUDARE




MODULUL I: ELABORAREA DOCUMENTATIEI DE REALIZARE A PRODUSELOR

1. Noti introductivi

Modulul “ Elaborarea documentatiei de realizare a produselor” face parte din pregitirea
practicad necesard dobéndirii calificérii profesionale ,,Sudor”, clasa a XI-a, invatimant profesional
de 2 ani, si are alocat un numar de 140 ore conform planului de inv&timant, din care:

e 105 ore - laborator tehnologic
e 35 oore - instruire practica
[ ]

Modulul nu este dependent de celelalte module din curriculum.

Modulul ¢ Elaborarea documentatiei de realizare a produselor” vizeazi dobandirea de
competente specifice calificarii ,,Sudor”, in perspectiva folosirii tuturor achizitiilor in practicarea
acestei calificdrii si In continuarea pregétirii profesionale.

2. Unitatea/ unititile de competente la care se referd modulul

e DOCUMENTATIA TEHNICA
e ELABORAREA SEMIFABRICATELOR
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4. Continutul formirii

Se recomandd urmdtoarea ordine de parcurgere a modulului:
1. Reprezentarea formelor constructive in vedere si in sectiune
1.1. Reprezentarea in vedere a formelor constructive pline si cu goluri
1.2. Reprezentarea In sectiune a formelor constructive cu goluri
2. Cotarea 1n desenul industrial
2.1. Elementele cotérii
2.2. Reguli de reprezentare grafica a cotdrii
2.3. Reprezentarea suprafetelor
3. Executia schitei dupa model
3.1. Fazele premergitoare executirii schitei
3.2. Etapele de executare a schitei
4. Desenul la scaréd
4.1. Fazele alcétuirii desenului la scard
5. Reprezentarea, cotarea §i notarea filetelor si flanselor
5.1. Reprezentarea si cotarea filetelor
5.2. Reprezentarea si cotarea flanselor
6. Reprezentarea organelor de asamblare si a asamblarilor mecanice
6.1. Reprezentarea i cotarea elementelor de mbinare: nituri, suruburi, pene
6.2. Reprezentarea asamblarilor nituite
6.3. Reprezentarea asamblarilor sudate
6.4. Reprezentarea asamblérilor filetate
6.5. Reprezentarea asamblarilor prin pene
6.6. Reprezentarea asamblarilor cu elemente elastice. Reprezentrarea arcurilor
7. Reprezentarea organelor de tranmitere a migcarii de rotatie i a puterii mecanice
7.1. Reprezentarea si cotarea arborilor si axelor
7.2. Reprezentarea asamblarilor prin caneluri
7.3. Reprezentarea rotilor dintate, rotilor pentru curea, lant
7.4. Reprezentarea angrenajelor
8. Documentatia tehnicd necesara realizarii produselor
8.1. Desenul de executie
8.2. Figa tehnologica
8.3. Planul de operatii
8.4. Planul de control
9. Materiale metalice feroase
9.1. Oteluri
9.2. Fonte
10. Materiale metalice neferoase
10.1. Cuprul si aliajele lui
10.2. Aluminiu si aliajele lui
11.Proprietatile materialelor metalice
11.1. Proprietati fizice
11.2. Proprietéti chimice
11.3. Proprietdti mecanice
11.4. Proprietati tehnologice
12. Materii prime i materiale utilizate la elaborarea materialelor metahce minereu, cocs, fondanp
13. Instalatii pentru elaborarea materialelot metalice "~~~ ~ T Fma
13.1. Constructia si functionarea furnalului
13.2. Cuptoare pentru elaborarea otelurilor
14. Fluxul tehnologic de elaborarea a materialelor metalice
15. Notiunea de semifabricat: adaos de prelucrare, adaos tehnologic



16. Tipuri de semifabricate: blumuri, sleburi, {agle, platine, profile simple, profile fasonate, table,

tCVi
17. Alegerea semifabricatelor functie de domeniul de utilizare

Continurile formdrii cuprind teme care pot fi abordate practic prin desfdsurarea de lucrdri de
laborator si de instruire practicd.

5. Resurse materiale minime necesare parcurgerii modulului

Pentru parcurgerea modulului se recomanda utilizarea urmatoarelor resurse materiale minime:
e cidrti, pliante, reviste de specialitate;
desene de executie a unor repere obtinute prin asambléri mecanice;
documentatia tehnologicé specifica realizarii de produse;
soft-uri educationale;
utilaje, SDV-uri, masini, echipamente, aflate in sectoarele de elaborare a materialelor
metalice;
organe de masinii;
asamblari demontabile si nedemontabile;
e semifabricate de diferite tipuri;

6. Sugestii metodologice

Continuturile programei modulului “Elaborarea documentatiei de realizare a produselor”
trebuie sd fie abordate intr-o manierd flexibild, diferenfiatd, tinind cont de particularitditile
colectivului cu care se lucreaza si de nivelul initial de pregdtire.

Numdrul de ore alocat fiecdrei teme ramdne la latitudinea cadrelor didactice care predau
confinutul modulului, in functie de dificultatea temelor, de nivelul de cunostinie anterioare ale
colectivului cu care lucreaza, de complexitatea materialului didactic implicat in strategia didactici
si de ritmul de asimilare a cunostintelor de cétre colectivul instruit.

Modulul “Elaborarea documentatiei de realizare a produselor’ poate incorpora, in orice
moment al procesului educativ, noi mijloace sau resurse didactice. Orele se recomandi a se
desfasura in laboratoare si in ateliere din unitatea de Invéitadmant sau de la agentul economic, dotate
conform recomandarilor precizate in unitétile de competente mentionate mai sus.

Se recomanda abordarea instruirii centrate pe elev prin proiectarea unor activititi de invatare
variate, prin care sa fie luate in considerare stilurile individuale de invatare ale fiecarui elev.
Acestea vizeaza 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 si educatie;

* Tmbinarea §i o alternanta sistematica a activitégilor bazate pe efortul individual al elevului
(documentarea dupd diverse surse de informare, observatia proprie, exercitiul personal, instruirea
programatd, experimentul si lucrul individual) cu activitétile ce solicitd efortul colectiv (de echipa,
de grup) de genul discutiilor, asaltului de idei, etc.;

= folosirea unor metode care sa favorizeze relatia nemljlocna a elevulu1 cu oblectele
- cunoagterii, prin recurgere lamodele concrete; - -0 - A & vk

= Insusirea unor metode de informare si de documentare independentd, care oferd deschiderea
spre autoinstruire, spre Invatare continud.

Pentru atingerea obiectivelor i dezvoltarea competentelor vizate de parcurgerea modulului, pot
fi derulate urmatoarele activitati de invétare:



e Elaborarea de referate interdisciplinare;

- = T e —Exerciﬁi—deﬂocumentarc, . -

e Navigare pe Internet in scopul documentérii;

e Viziondri de materiale video (casete video, CD — uri);
e Vizite de documentare la agentii economici

e Discutii.

Se considerd ca nivelul de pregidtire este realizat corespunzdtor, dacd poate fi demonstrat
[iecare dintre rezultatele invdtdirii.

Pentru achizitionarea competentelor vizate de parcurgerea modulului “Elaborarea
documentafiei de realizare a produselor”, se recomandi citeva exemple de activitati practice de
invatare:

- exercitii aplicative de reprezentare a organelor de asamblare/organelor de transmitere a miscarii

de rotatie si a asamblérilor mecanice;

- exercitii aplicative si practice de identificare si grupare a organelor de masini functie de rolul
lor functional;

- exercitii practice de utilizare si interpretare a documentatiei tehnice pentru realizarea produselor

- exercitii de identificare a semifabricatelor necesare pentru realizarea unui anumit produs;

- exercifii practice de urmdrire a fluxului tehnologic de elaborare a materialelor matalice.

7. Sugestii cu privire la evaluare

Evaluarea reprezintd partea finald a demersului de proiectare didacticd prin care cadrul
didactic mésoara eficienta intregului proces instructiv-educativ. Evaluarea urmareste masura in care
elevii si-au format competentele propuse in standardele de pregatire profesionala.

Evaluarea poate fi:

a. in timpul parcurgerii modulului prin forme de verificare continud a rezultatelor
Invdtarii.
* Instrumentele de evaluare pot fi diverse, in functie de specificul modulului si de
metoda de evaluare — probe orale, scrise, practice.
* Planificarea evaludrii trebuie sd aibé loc Intr-un mediu real, dupa un program stabilit,
evitindu-se aglomerarea evaludrilor in aceeasi perioada de timp.
* Vafi realizatd de citre cadrul didactic pe baza unor probe care se referd explicit la
criteriile
de performanti si la conditiile de aplicabilitate ale acestora, corelate cu tipul de evaluare specificat
in Standardul de Pregatire Profesionald pentru fiecare rezultat al Invatarii.
b. Finala
» Realizata printr-o lucrare cu caracter practic §i integrat la sfarsitul procesului de
predare/invatare §i care informeazd asupra indeplinirii criteriilor de realizare a cunostintelor,
abilitatilor si atitudinilor.

Propunem urmétoarele instrumente de evaluare continua:

e Fise de observatie;

e Fise test;

e Fise de lucru;

e Fise de autoevaluare;

e Teste de verificarea cunostintelor cu itemi cu alegere multipla, itemi alegere duala,
itemi de completare, itemi de tip pereche, itemi de tip intrebéri structurate sau itemi de tip rezolvare
de probleme.

—meee == . Propunemurmitoarele instrumente de evaluare finali: ... O —

e Proiectul, prin care se evalueazd metodele de lucru, utilizarea corespunzitoare a
bibliografiei, materialelor si echipamentelor, acuratetea tehnica, modul de organizare a ideilor si
materialelor intr-un raport. Poate fi abordat individual sau de cétre un grup de elevi.

e Studiul de caz, care constd in descrierea unui produs, a unei imagini sau a unei

10



inregistréri electronice care se referd la un anumit proces tehnologic.

—————————oPortefehiul-care-oferf informatit- despre-rezultatele-gcolare ale-eleviloractivititile ———

extragcolare etc.

In parcurgerea modulului se va utiliza evaluare de tip formativ si la final de tip sumativ
pentru verificarea atingerii competenfelor. Elevii trebuie evaluati numai in ceea ce priveste
dobéndirea competentelor specificate In cadrul acestui modul. O competenti se va evalua o singurd
data.

Evaluarea scoate in evidentd masura in care se formeazé competentele tehnice din standardul
de pregétire profesionali.
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MODULUL II: PROCEDEE DE SUDARE PRIN TOPIRE

1.Nota introductivi

Modulul * Procedee de sudare prin topire” face parte din pregitirea practici necesard
dobéndirii calificarii profesionale ,,Sudor”, clasa a XI-a, invatimant profesional de 2 ani, §i are
alocat un numadr de 455 ore conform planului de invatdmant, din care:

e 140 ore - laborator tehnologic
e 315 ore - instruire practici

Modulul nu este dependent de celelalte module din curriculum.

Modulul “ Procedee de sudare prin topire” vizeaza dobandirea de competente specifice
calificérii ,,Sudor”, in perspectiva folosirii tuturor achizitiilor in practicarea acestei calificarii si in
continuarea pregétirii profesionale.

2.Unitatea/ unititile de competente la care se referd modulul

e SUDAREA SI TAIEREA CU FLACARA DE GAZE

e SUDAREA MANUALA CU ELECTROZI INVELITI

e SUDAREA iN MEDIU DE GAZ PROTECTOR

e SUDAREA PRIN PROCEDEE SPECIALE

e SUDAREA OTELURILOR, FONTELOR SI NEFEROASELOR

12
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4. Continutul formarii

Se recomanda urmatoarea ordine de parcurgere a modulului:
1. Calsificarea procedeelor de sudare prin topire
2. Sudarea cu flacdra de gaze
2.1. Principiul procedeului
2.2. Echipamentul de sudare
2.3. Materiale pentru sudare: sdrma de sudare, gaze combustibuile, gaze care intrefin arderea
2.4. Tehnologia de sudare: regimul de sudare, pregitirea rostului de sudare, metoda de
sudare, modul operator, eventuale tratamente termice
2.4. Performante, aplicabilitatea procedeului
3. Sudarea cu electrozi inveliti
3.1. Principiul procedeului
3.2. Echipamentul de sudare
3.3. Materiale de adaos: electrozi inveliti
3.4. Tehnologia de sudare. Regimul de sudare: diametrul electrodului, curent de sudare,
tensiunea arcului, viteza de sudare, numar de treceri
3.5. Performantele procedeului
4. Sudarea in mediu de gaz protector inert cu electrod nefuzibil, WIG
4.1. Principiul procedeului
4.2. Echipamentul de sudare
4.3. Materiale pentru sudare: electrodul de wolfram, vergele metalice, gazul de protectie
4.4. Tehnologia de sudare. Parametrii regimului de sudare: diametrul electrodului de
wolfram, curentul de sudare, tensiunea arcului, diametrul metalui de adaos, debitul de gaz
4.5. Performantele procedeului
5. Sudarea in mediu de gaz protector cu electrod fuzibil, MIG/MAG
5.1. Principiul procedeului
5.2. Echipamentul de sudare
5.3. Materiale pentru sudare: gazul de protectie, sirma electrod
5.4. Moduri de transfer a metalului prin arc
5.5. Tehnologia de sudare. Parametrii regimului de sudare: diametru sirmei, curentul de
sudare, tensiunea arcului, viteza de sudare, viteza de avans a sdrmei, debitul de gaz,
inclinarea capului de sudare
5.6. Performantele procedeului
6. Sudarea sub flux
6.1. Principiul procedeului
6.2. Echipamentul de sudare
8.3. Materiale pentru sudare: sarma electrod, fluxul de sudare
6.4. Tehnologia de sudare. Parametrii regimului de sudare: diametrul sirmei electrod,
curentul de sudare, tensiunea arcului, viteza de sudare, viteza de avans a sarmei
6.5. Performantele procedeului
7. Sudarea in baie de zgura
7.1. Principiul procedeului
7.2. Echipamentul de sudare
7.3. Materiale pentru sudare: sdrma electrod si fluxul de sudare
7.4. Tehnologia de sudare. Parametrii regimului de sudare: diametrul sarmei electrod,
curentul de sudare, ciderea de tensiune pe baia de zgura, lungimea capatului hber al srmei
= electrod, tndltimea baii de zgurd; viteza de sudare, nunwirul sirmetor eletrod™ -~
7.5. Performantele procedeului.
8. Sudarea cu fascicul laser
8.1. Principiul procedeului
8.2. Echipamentul de sudare
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8.3. Tehnologia de sudare. Parametrii regimului de sudare: modul de functionare continuu
—— —————sau-pulsant; putereafaseiculului-viteza-de-sudare; distanta de-focalizare,debitul- de—gaz—de —
protectie
8.4. Performantele procedeului.
9. Sudarea cu plasma
9.1.Principiul procedeului
9.2. Echipamentul de sudare
9.3. Tehnologia de sudare. Parametrii regimului de sudare: curentul de sudare, tensiunea
arcului de plasma, viteza de sudare, debitul de gaz plasmagen, debitul de gaz protector
9.4. Performantele procedeului.
10. Comportarea la sudare a diverselor materiale
10.1. Oteluri carbon
10.2. Oteluri slab aliate
10.3. Oteluri alate
10.4. Fonte
10.5. Metale si aliaje neferoase: cuprul si aliajele sale, aluminiu si aliajele sale

5. Resurse materiale minime necesare parcurgerii modulului

Pentru parcurgerea modulului se recomanda utilizarea urméatoarelor resurse materiale minime:
¢ echipamente de sudare, SDV-uri specifice procedeelor de sudare prin topire, aflate in
atelierul de sudura, dotat corespunzitor cu posturi de sudare adecvate;

materiale metalice feroase si neferoase;

materiale de adaos;

probe sudate obtinute prin diferite procedee de sudare;

echipament de protectie corespunzétor;

reviste de specialitate;

colectia de standarde comentate in domeniul sudarii si tehnicilor conexe;

soft-uri educationale.

6. Sugestii metodologice

Continuturile programei modulului “Procedee de sudare prin topire” trebuie si fie abordate
intr-o manierd flexibild, diferenfiatd, tinind cont de particularitifile colectivului cu care se
lucreaza si de nivelul initial de pregdtire.

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

Modulul “Procedee de sudare prin topire” poate incorpora, in orice moment al procesului
educativ, noi mijloace sau resurse didactice. Orele se recomandé a se desfigura in laboratoare si in
ateliere din unitatea de invdtimant sau de la agentul economic, dotate conform recomandarilor
precizate in unititile de competente mentionate mai sus.

Se recomandé abordarea instruirii centrate pe elev prin proiectarea unor activititi de fnvitare
~ 7 “vartiate, prin care si fieluate'in considerare sfilurile individuale de Tnvatare alé fiecdrui élev.” = ~
Acestea vizeaza urmaétoarele aspecte:

= aplicarea metodelor centrate pe elev, pe activizarea structurilor cognitive i operatorii ale
elevilor, pe exersarea potentialului psiho-fizic al acestora, pe transformarea elevului in coparticipant
la propria instruire si educatie;
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* Imbinarea §i o alternantd sistematica a activititilor bazate pe efortul individual al elevului
—-———tdocumentarea dupa-diverse surse-de-informare; observatia proprie, exercitiut-personal,-instruirea—
programati, experimentul si lucrul individual) cu activitatile ce solicitd efortul colectiv (de echipa,
de grup) de genul discutiilor, asaltului de idei, etc.;
= folosirea unor metode care sd favorizeze relatia nemijlocita a elevului cu obiectele
cunoagterii, prin recurgere la modele concrete;
= finsugirea unor metode de informare §i de documentare independenta, care oferd deschiderea
spre autoinstruire, spre invitare continua.
Pentru atingerea obiectivelor §i dezvoltarea competentelor vizate de parcurgerea modulului, pot
fi derulate urmaétoarele activititi de invatare:
e Elaborarea de referate interdisciplinare;
Exercitii de documentare;
Navigare pe Internet in scopul documentarii;
Viziondri de materiale video (casete video, CD — uri);
Vizite de documentare la agentii economici
e Discutii.
Se considerd ca nivelul de pregdtire este realizat corespunzdtor, dacd poate fi demonstrat
Jiecare dintre rezultatele invdtdrii.
Pentru achizitionarea competentelor vizate de parcurgerea modulului “Procedee de sudare
prin topire”, se recomanda citeva exemple de activitati practice de invatare:
- exercitii aplicative de pregitire a materialelor de baza in vederea sudarii,
- exercitii aplicative de stabilire a regimului de lucru, functie de componentele de sudat;
- exercifii de alegere a materialelor de adaos functie de procedeul de sudare stabilit;
- exercitii de identificare a indicatiilor din specificatia procedurii de sudare — WPS.
- exercitii aplicative de realizare a Imbindrilor sudate prin procedeele de sudare prin topire;

7. Sugestii cu privire la evaluare
Evaluarea reprezintd partea finald a demersului de proiectare didacticid prin care cadrul
didactic masoara eficienta intregului proces instructiv-educativ. Evaluarea urmaireste masura in care
elevii si-au format competentele propuse in standardele de pregétire profesionala.
Evaluarea poate fi:
c. in timpul parcurgerii modulului prin forme de verificare continud a rezultatelor
invdtarii.
= Instrumentele de evaluare pot fi diverse, in functie de specificul modulului si de
metoda de evaluare — probe orale, scrise, practice.
* Planificarea evaludrii trebuie s aiba loc intr-un mediu real, dupd un program stabilit,
evitindu-se aglomerarea evaluarilor in aceeasi perioada de timp.
" Va fi realizatd de cétre cadrul didactic pe baza unor probe care se refera explicit la
criteriile
de performanti si la conditiile de aplicabilitate ale acestora, corelate cu tipul de evaluare specificat
in Standardul de Pregétire Profesionald pentru fiecare rezultat al invatarii.
d. Finald
= Realizata printr-o lucrare cu caracter practic §i integrat la sfarsitul procesului de
predare/invétare si care informeazd asupra indeplinirii criteriilor de realizare a cunostintelor,
abilitatilor si atitudinilor.
Propunem urmaétoarele instrumente de evaluare continui:
. Fise de observatie; _ ..
e Fise test;
e Fise de lucru;
[ J
[ ]

Fise de autoevaluare;
Teste de verificarea cunostintelor cu itemi cu alegere multipla, itemi alegere duala,
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itemi de completare, itemi de tip pereche, itemi de tip Intrebdri structurate sau itemi de tip rezolvare
—-de-probleme-———- - =% - =

Propunem urmaétoarele instrumente de evaluare finala:

e Proiectul, prin care se evalueazi metodele de lucru, utilizarea corespunzitoare a
bibliografiei, materialelor si echipamentelor, acuratetea tehnica, modul de organizare a ideilor si
materialelor intr-un raport. Poate fi abordat individual sau de cétre un grup de elevi.

e Studiul de caz, care consta in descrierea unui produs, a unei imagini sau a unei
inregistrari electronice care se referd la un anumit proces tehnologic.

e Portofoliul, care oferd informatii despre rezultatele scolare ale elevilor, activitatile
extragcolare etc.

In parcurgerea modulului se va utiliza evaluare de tip formativ si la final de tip sumativ
pentru verificarea atingerii competentelor. Elevii trebuie evaluati numai in ceea ce priveste
dobéndirea competentelor specificate n cadrul acestui modul. O competenti se va evalua o singura
data.

Evaluarea scoate in eviden{d masura in care se formeazd competentele tehnice din standardul de
pregatire profesionala
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[3]. Milos, L.: Bazele prelucrarii prin sudare, Editura Politehnica, Timigoara, 2003

[4]. Milos, L.: Procese de sudare, Editura Politehnica, Timisoara, 2006

[5]. Milos, L.: Curs practic de sudare cu electrozi inveliti, Editura TEMPUS, Timisoara, 2007

[6]. Milos, L, Burca, M..: Curs practic de sudare MAG, Editura Politehnica, Timisoara, 2006

[7]. xxx: Colectia de standarde comentate in domeniul sudarii i tehnicilor conexe, vol. I, vol. IV,
Ed. Sudura, Timigoara, 2002
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MODULUL III: PROCEDEE DE SUDARE PRIN PRESIUNE

1.Nota introductivia

Modulul * Procedee de sudare prin presiune’ face parte din pregitirea practicd necesari
dobandirii calificdrii profesionale ,,Sudor”, clasa a XI-a, Invatdimant profesional de 2 ani si are
alocat un numar de 140 ore conform planului de Invafamaint, din care:

e 70 ore - laborator tehnologic
e 70 ore - instruire practica

Modulul nu este dependent de celelalte module din curriculum.
Modulul  Procedee de sudare prin presiune” vizeazi dobandirea de competente specifice

calificarii ,,Sudor”, in perspectiva folosirii tuturor achizitiilor in practicarea acestei calificérii si in
continuarea pregétirii profesionale.

2. Unitatea/ unititile de competente la care se referi modulul

e SUDAREA PRIN PRESIUNE
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4. Continutul formarii

Se recomandd urmétoarea ordine de parcurgere a modulului:
1. Sudarea prin presiune prin rezistenta
2. Sudarea prin presiune in puncte
2.1. Principiul procedeului
2.2. Echipamentul de sudare
2.3. Tehnologia de sudare. Parametrii regimului de sudare: diametrul electrodului, diametrul
punctului sudat, curentul de sudare, forta de presare, timpul de sudare
2.4. Performantele procedeului
3. Sudarea prin presiune in linie §i relief
3.1.Principiul procedeului
3.2. Echipamentul de sudare
3.3. Tehnologia de sudare
3.4. Performantele procedeului
4. Sudarea prin presiune n capete
4.1. Principiul procedeului
4.2. Echipamentul de sudare
4.3. Tehnologia de sudare. Parametrii regimului de sudare: lungimea capétului liber,
curentul de sudare, forta de presare, timpul de sudare, scurtarea la refulare, viteza de topire,
scurtarea la topire
4.4. Performantele procedeului
5. Sudarea prin frecare
5.1. Principiul procedeului
5.2. Echipamentul pentru sudare
5.3. Tehnologia de sudare. Parametrii regimului de sudare: turatia pieselor, forta de frecare,
forta de refulare, scurtarea la refulare
5.4. Performantele procedeului
6. Sudarea prin difuzie
6.1. Principiul procedeului
6.2. Echipamentul pentru sudare
6.3. Tehnologia de sudare. Parametrii regimului de sudare: forta de presare, presiunea de
contact, temperatura de sudare, timpul de sudare, vidul din incinta
6.4. Performantele procedeului
7. Sudarea prin presiune la rece
7.1. Principiul procedeului
7.2. Echipamentul pentru sudare
7.3. Tehnologia de sudare. Parametrii regimului de sudare: gradul de deformare a
materialului, starea suprafetelor in contact, forta de presare
7.4. Performantele procedeului
8. Sudarea cu ultrasunete
8.1. Principiul procedeului
8.2. Echipamentul pentru sudare
8.3. Tehnologia de sudare.
8.4. Performantele procedeului

S. Resurse materiale minime necesare parcurgerii modulului
Pentru parcurgerea modulului se recomanda utilizarea urmitoarelor resurse materiale minime:
e echipamente, SDV-uri specifice procedeelor de sudare prin presiune prin rezistent3, prin
presiune la rece, prin difuzie, prin frecare, aflate in atelierul de sudura, dotat corespunzitor cu
posturi de sudare adecvate;
e probe sudate obtinute prin diferite procedee de sudare prin presiune prin rezistend, prin frecare,
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difuzie §i presiune la rece;
——-———e——materiale metalice; = -
echipament de protectie
reviste de specialitate;
colectia de standarde comentate in domeniul sudérii si tehnicilor conexe;
soft-uri educationale.

6. Sugestii metodologice

Continuturile programei modulului “Procedee de sudare prin presiune” trebuie si fie
abordate intr-o maniera flexibild, diferentiatd, {inand cont de particularitifile colectivului cu care
se lucreaza si de nivelul inifial de pregitire.

Numadrul de ore alocat fiecdrei teme ramdne la latitudinea cadrelor didactice care predau
confinutul modulului, in functie de dificultatea temelor, de nivelul de cunostinte anterioare ale
colectivului cu care lucreazd, de complexitatea materialului didactic implicat in strategia didactica
si de ritmul de asimilare a cunostintelor de citre colectivul instruit.

Modulul “Procedee de sudare prin presiune” poate incorpora, in orice moment al procesului
educativ, noi mijloace sau resurse didactice. Orele se recomanda a se desfisura in laboratoare si in
ateliere din unitatea de invatdmant sau de la agentul economic, dotate conform recomandirilor
precizate in unitétile de competente mentionate mai sus.

Se recomanda abordarea instruirii centrate pe elev prin proiectarea unor activititi de invitare
variate, prin care s fie luate In considerare stilurile individuale de invatare ale fiecarui elev.
Acestea vizeazd urmaétoarele aspecte:

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

* imbinarea §i 0 alternantd sistematica a activititilor bazate pe efortul individual al elevului
(documentarea dupé diverse surse de informare, observatia proprie, exercitiul personal, instruirea
programatd, experimentul gi lucrul individual) cu activitétile ce solicita efortul colectiv (de echipa,
de grup) de genul discutiilor, asaltului de idei, etc.;

» folosirea unor metode care sé favorizeze relatia nemijlocita a elevului cu obiectele
cunoagterii, prin recurgere la modele concrete;

* 1insusirea unor metode de informare §i de documentare independentd, care oferd deschiderea
spre autoinstruire, spre Invétare continua.

Pentru atingerea obiectivelor si dezvoltarea competentelor vizate de parcurgerea modulului, pot
fi derulate urmaétoarele activititi de invétare:

e Elaborarea de referate interdisciplinare;
Exercitii de documentare;
Navigare pe Internet in scopul documentrii;
Viziondri de materiale video (casete video, CD — uri);
Vizite de documentare la agentii economici
e Discutii.
Se considerd cé nivelul de pregdtire este realizat corespunzdtor, dacd poate fi demonstrat
fiecare dintre rezultatele invatdrii.
Pentru achizitionarea competentelor vizate de parcurgerea modulului “Procedee de sudare
prin presiune”, se recomanda citeva exemple de activitéti practice de invitare:
_- exercitii aplicative de realizare a imbindrilor sudate prin procedeele de sudare prin presiung prin_
rezistenta,
- exercitii aplicative de stabilire a regimului de lucru, functie de componentele de sudat;
- exercitii de alegere a procedeului de sudare adecvat functie de materialul de imbinat;
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- T-Sugestii-cu privire la-evaluare - — ——— - ————

Evaluarea reprezintd partea finald a demersului de proiectare didacticid prin care cadrul
didactic méasoard eficienta intregului proces instructiv-educativ. Evaluarea urmareste masura in care
elevii si-au format competentele propuse in standardele de pregatire profesionala.

Evaluarea poate fi:

a. in timpul parcurgerii modulului prin forme de verificare continud a rezultatelor
invagdrii.
= Instrumentele de evaluare pot fi diverse, in functie de specificul modulului si de
metoda de evaluare — probe orale, scrise, practice.
= Planificarea evaludrii trebuie sd aibd loc intr-un mediu real, dupa un program stabilit,
evitdndu-se aglomerarea evaludrilor Tn aceeasi perioada de timp.
® Vafi realizatd de cétre cadrul didactic pe baza unor probe care se refera explicit la
criteriile
de performanta si la conditiile de aplicabilitate ale acestora, corelate cu tipul de evaluare specificat
in Standardul de Pregétire Profesionald pentru fiecare rezultat al invatarii.
b. Finald
® Realizata printr-o lucrare cu caracter practic i integrat la sfargitul procesului de
predare/invatare §i care informeazd asupra indeplinirii criteriilor de realizare a cunostintelor,
abilitatilor si atitudinilor.

Propunem urmitoarele instrumente de evaluare continui:

e Fise de observatie;

e Fise test;

e Fise de lucru;

e Fige de autoevaluare;

e Teste de verificarea cunostintelor cu itemi cu alegere multipld, itemi alegere duali,
itemi de completare, itemi de tip pereche, itemi de tip intrebéri structurate sau itemi de tip rezolvare
de probleme.

Propunem urmaétoarele instrumente de evaluare finala:

e Proiectul, prin care se evalueazd metodele de lucru, utilizarea corespunzétoare a
bibliografiei, materialelor si echipamentelor, acuratetea tehnicd, modul de organizare a ideilor si
materialelor intr-un raport. Poate fi abordat individual sau de cétre un grup de elevi.

e Studiul de caz, care constd in descrierea unui produs, a unei imagini sau a unei
inregistrari electronice care se referd la un anumit proces tehnologic.

e Portofoliul, care oferd informatii despre rezultatele scolare ale elevilor, activitatile
extragcolare etc.

In parcurgerea modulului se va utiliza evaluare de tip formativ si la final de tip sumativ
pentru verificarea atingerii competentelor. Elevii trebuie evaluaji numai in ceea ce priveste
dobéndirea competentelor specificate in cadrul acestui modul. O competentd se va evalua o singurd
datd. Evaluarea scoate in evidentd masura in care se formeaza competentele tehnice din standardul
de pregitire profesionala

8. Bibliografie

[1]. Boarnd, C., Dehelean, D., Arjoca, I.: Procedee neconventionale de sudare, Editura Facla,
Timisoara, 1980, el
[2]. Iovanas, R. : Sudarea prin presiune, Editura Sudura, Timigoara, 2009

[3]. Milos, L.: Bazele prelucrarii prin sudare, Editura Politehnica, Timigoara, 2003

[4]. xxx: Colectia de standarde comentate In domeniul sudérii si tehnicilor conexe, vol. V, Editura.
Sudura, Timisoara, 2002
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— --Stagiu-de pregitire practici =€CDL——

MODULUL 1V: CONTROLUL PRODUSELOR SUDATE

1.Noti introductivi

Modulul “ Controlul produselor sudate” face parte din stagiul de pregitire practici necesar
dobandirii calificirii profesionale ,,Sudor”, clasa a XI-a, invifimant profesional de 2 ani, si are
alocat un numdr de 150 ore de instruire practica, conform planului de Invatimant.

Modulul nu este dependent de celelalte module din curriculum.
Modulul “ Controlul produselor sudate” vizeazd dobéndirea de competente specifice

calificérii ,,Sudor”, in perspectiva folosirii tuturor achizitiilor in practicarea acestei calificirii si in
continuarea pregétirii profesionale.

2. Unitatea/ unitiitile de competente la care se referd modulul

e CONTROLUL iMBINARILOR SUDATE

e CONTROLUL PRODUSELOR S$I LUCRARILOR EFECTUATE

e RESPECTAREA NORMELOR DE SECURITATE SI DE PREVENIRE SI STINGERE A
INCENDIILOR SPECIFICE OPERATIILOR DE SUDARE
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4. Continutul formarii

Se recomandd urmétoarea ordine de parcurgere a modulului:
1. Controlul dimensional si de suprafata

1.1. Controlul pregitirii semifabricatelor

1.2. Controlul dimensional al Tmbinérii

1.3. Controlul formei si pozitiei imbinérii

1.4. Controlul aspectului exterior
2. Defecte ale imbindrilor sudate

2.1. Fisurile

2.2. Golurile

2.3. Lipsa de patrundere si topire

2.3. Defecte de forma

2.4. Cauze care au dus la apritia defectelor
3. Metode nedistructive de control a imbindrilor sudate

3.1. Controlul vizual

3.2. Controlul cu lichide penetrante

3.3. Controlul cu pulberi magnetice

3.4. Controlul cu radiatii penetrante

3.5. Controlul cu ultrasunete
4. Modalitdti de remediere a defectelor de pregitire a semifabricatelor in vederea sudarii
5. Norme de tehnica securitifii muncii la sudare

5.1. Sudarea si tdierea cu gaze

5.2. Sudarea cu arc electric: sudarea manuald cu electrod invelit, sudarea in mediu de gaz
protector, sudarea sub flux, sudarea In baie de zgura

5.3. Sudarea cu laser/plasma

5.4. Sudarea prin presiune
6. Echipamente de sudare: generatoare de acetilen, truse de suduri, surse de curent, cabluri
electrice, magini de sudat
7. Disfunctii ale echipamentelor de sudare: scutcircuite, legaturi §i conzacte incorecte sau
depreciate, manipulare incorecti

5. Resurse materiale minime necesare parcurgerii modulului

Pentru parcurgerea modulului se recomanda utilizarea urmétoarelor resurse materiale minime:

instalatii de control a Tmbindrilor sudate, aflate in dotarea laboratorului de control nedistructiv;
materiale necesare realizérii controlului nedistructiv;

imbindri sudate care prezinti diferite defecte de sudare;

reviste de specialitate;

colectia de standarde comentate in domeniul sudirii si tehnicilor conexe;

soft-uri educationale.

6. Sugestii metodologice

Continuturile programei modulului “Controlul produselor sudate” trebuie sa fie abordate
- Intr-o - manier - flexibild, diferenfiatd; tinind -cont - de-particularititile -colectivului cutare se -
lucreaza si de nivelul inifial de pregidtire.

Numdrul de ore alocat fiecdrei teme ramdne la latitudinea cadrelor didactice care predau
confinutul modulului, in functie de dificultatea temelor, de nivelul de cunostinte anterioare ale
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colectivului cu care lucreazd, de complexitatea materialului didactic implicat in strategia didactica
- ————si-de-ritmul-de-asimilare-a cunogtintelor-de-citre-eoleetivul-instruit: — -

Modulul“Controlul produselor sudate” poate incorpora, in orice moment al procesului
educativ, noi mijloace sau resurse didactice. Orele se recomanda a se desfisura in ateliere din
unitatea de invifdmant sau de la agentul economic, dotate conform recomanddrilor precizate in
unititile de competente mentionate mai sus.

Se recomanda abordarea instruirii centrate pe elev prin proiectarea unor activitati de invatare
variate, prin care s fie luate in considerare stilurile individuale de invatare ale fiecirui elev.
Acestea vizeazd urmatoarele aspecte:

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

* imbinarea si o alternanta sistematicd a activitatilor bazate pe efortul individual al elevului
(documentarea dupa diverse surse de informare, observatia proprie, exercitiul personal, instruirea
programata, experimentul §i lucrul individual) cu activitatile ce solicita efortul colectiv (de echipa,
de grup) de genul discutiilor, asaltului de idei, etc.;

* folosirea unor metode care sd favorizeze relatia nemijlocita a elevului cu obiectele
cunoagterii, prin recurgere la modele concrete;

* fnsusirea unor metode de informare si de documentare independenti, care oferd deschiderea
spre autoinstruire, spre invitare continua.

Pentru atingerea obiectivelor si dezvoltarea competentelor vizate de parcurgerea modulului, pot
fi derulate urmaétoarele activititi de invétare:

e Exercitii de documentare;
e Navigare pe Internet in scopul documentarii;
e Viziondri de materiale video (casete video, CD — uri);
e Vizite de documentare la agentii economici
e Discutii.
Se considerd cd nivelul de pregitire este realizat corespunzdtor, dacd poate fi demonstrat
fiecare dintre rezultatele invatdrii.
Pentru achizitionarea competentelor vizate de parcurgerea modulului “Controlul produselor
sudate”, se recomanda citeva exemple de activitati practice de Invitare:
- exercitii practice de depistare a defectelor imbinarilor sudate;
- exercitii aplicative de comparare a metodelor de control nedistructiv a tmbindrilor sudate;
- exercitii practice de alegere a materialelor necesare in vederea realizirii conrolului Imbinarilor
sudate;
- exercitii practice de realizare a formei rostului de sudare i a calitétii suprafetei Iui, conform
indicatiilor.

7. Sugestii cu privire la evaluare
Evaluarea reprezintd partea finald a demersului de proiectare didacticd prin care cadrul
didactic mésoara eficienta Intregului proces instructiv-educativ. Evaluarea urméreste miasura in care
elevii gi-au format competentele propuse in standardele de pregitire profesionala.
Evaluarea poate fi:
a. in timpul parcurgerii modulului prin forme de verificare continud a rezultatelor
invdtarii.
* Instrumentele de evaluare pot fi diverse, in functie de specificul modulului si de
“metoda de evaluare — probe orale, scrise, practice. I -
* Planificarea evaludrii trebuie si aiba loc intr-un mediu real, dupa un program stabilit,
evitdndu-se aglomerarea evaludrilor In aceeasi perioada de timp.
= Va fi realizatd de citre cadrul didactic pe baza unor probe care se referd explicit la
criteriile
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de performanta si la conditiile de aplicabilitate ale acestora, corelate cu tipul de evaluare specificat
- -in-Standardul de Pregitire Profesionald pentru-fiecare rezultat al-dnvatirit——— e
b. Finald
s Realizata printr-o lucrare cu caracter practic §i integrat la sfargitul procesului de
predare/invétare si care informeazd asupra Indeplinirii criteriilor de realizare a cunostintelor,
abilitatilor si atitudinilor.

Propunem urmaétoarele instrumente de evaluare continui:

e Fise de observatie;

e Fige test;

¢ Fise de lucru;

e Fise de autoevaluare;

e Teste de verificarea cunostintelor cu itemi cu alegere multipla, itemi alegere duala,
itemi de completare, itemi de tip pereche, itemi de tip intrebéri structurate sau itemi de tip rezolvare
de probleme.

Propunem urmaétoarele instrumente de evaluare finala:

e Proiectul, prin care se evalueazd metodele de lucru, utilizarea corespunzitoare a
bibliografiei, materialelor si echipamentelor, acuratetea tehnicd, modul de organizare a ideilor si
materialelor intr-un raport. Poate fi abordat individual sau de cétre un grup de elevi.

e Studiul de caz, care consté in descrierea unui produs, a unei imagini sau a unei
inregistrdri electronice care se referd la un anumit proces tehnologic.

e Portofoliul, care oferd informatii despre rezultatele scolare ale elevilor, activitatile
extrascolare etc.

In parcurgerea modulului se va utiliza evaluare de tip formativ si la final de tip sumativ
pentru verificarea atingerii competentelor. Elevii trebuie evaluati numai in ceea ce priveste
dobéndirea competentelor specificate in cadrul acestui modul. O competenta se va evalua o singura
datd. Evaluarea scoate in evidentd mésura in care se formeazi competentele tehnice din standardul
de pregdtire profesionala
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