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Descrierea ocupatiei

Finisorul universal ferodouri realizeaza operatii specifice, care asigurda suprafetelor pieselor
din ferodou un grad de prelucrare corespunzitor cerintelor de finisare sau asamblare si
incadrarea acestora 1n prescriptiile dimensionale si de calitate a suprafetei si geometriei,
prevazute in documentatia tehnica.

Prelucrarile mecanice ale ferodourilor: debavurare, debitare, rectificare si gaurire sunt
executate, Tn scopul obtinerii unor suprafete netede si a unor dimensiuni foarte precise pentru o
varietate de piese/repere (garniturd frana disc, garniturd frand tambur, garniturd frictiune
ambreiere, garniturd frand pentru utilaje industriale etc.), utilizind metode adecvate si
echipamente de complexitate medie si ridicata (cu automate programabile).

Finisorul universal ferodouri efectueaza urmadtoarele activitati principale, care implica
responsabilitate si deprinderi practice:
- manipularea pieselor policondensate din ferodou;
- intretinerea de prim nivel a echipamentelor specifice si a SDV-urilor pe care le
exploateaza,
- setarea, reglarea si monitorizarea parametrilor echipamentelor pentru procesare
manuald/semiautomata/automata;
- efectuarea operatiilor specifice de finisare a pieselor/reperelor de ferodou prin
exploatarea echipamentelor de finisare automata a pieselor policondensate din ferodou;
- pregéatirea pentru expediere a pieselor/reperelor de ferodou finisate;
- izolarea pieselor neconforme identificate, in vederea remedierii (acestea sunt tratate
ulterior conform procedurii produsului neconform);
- remedierea neconformitatilor;
- completarea fiselor de intretinere prim nivel, de urméarire a SDV-urilor, de urmarire a
productiei.

Finisorul universal ferodouri isi desfagoara activitatea in conditii de sigurantd, pentru a preveni
pericolele de accidentare sau imbolndvire profesionald (cadere la acelasi nivel, prabusire de
materiale sau obiecte, prinderea, lovirea sau strivirea cu obiecte sau materiale manipulate sau
transportate mecanic, contact cu curent electric, expunere la microclimat necorespunzator, risc
de incendiu), prin respectarea normelor interne de securitate i sandtate In munca, a normelor
de prevenire din domeniul situatiilor de urgenta si acordarii masurilor de prim ajutor.
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UNITATI DE COMPETENTA

Categorii de Nr. Titlul unitatii
competente crt. ’
1 Lucru in echipa
FUNDAMENTALE
2 Planificarea activitatii proprii
3 Comunicarea la locul de munca
4 Aplicarea NISSM si a masurilor in domeniul

situatiilor de urgenta

5 Aplicarea procedurilor de calitate

GENERALE PE
DOMENIUL DE 6 Completarea documentelor
ACTIVITATE 7 intretinerea de prim nivel a echipamentelor din
exploatare
8 |Debavurarea pieselor din ferodou
9 Debitarea pieselor din ferodou
SPECIFICE . . .
OCUPATIEI 10 [ Rectificarea pieselor din ferodou

11 |Gaurirea pieselor din ferodou

Pregitirea pentru expediere a pieselor/reperelor de

12 ferodou finisate
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UNITATEA 1
LUCRUL iN ECHIPA
Descriere
Unitatea cuprinde cunostintele si deprinderile necesare desfasurarii activitatilor de integrare si
colaborare pentru indeplinirea sarcinilor specifice in cadrul echipei de lucru.

Elemente de competenta Criterii de realizare
1. Identifica sarcinile in 1.1. Sarcinile sunt identificate corect, in conformitate cu
cadrul echipei. tipul lucrarilor de executat.

1.2. Termenele de realizare a sarcinilor individuale sunt
identificate 1n timp util.

1.3. Sarcinile comunicate sunt clarificate cu promptitudine,
in scopul evitarii neintelegerilor.

1.4. Atributiile individuale sunt identificate tindnd seama
de indicatiile sefului direct.

1.5. Propunerile privind imbunatatirea activitdtii in cadrul
echipei sunt formulate la obiect Tn mod constructiv.

2. Participa la indeplinirea 2.1. Lucrul in echipd este realizat respectand raporturile
atributiilor echipei. ierarhice si functionale.

2.2. Sarcinile individuale sunt indeplinite corelat cu
sarcinile echipei.

2.3. Realizarea in timp a activitatii proprii este in
concordantd cu activitatea echipei.

2.4. Eventualele necorelari ale activitdtii proprii cu
activitatea celorlalti membrii ai echipei sunt solutionate in
timp util.

2.5. Lucrul in echipd este realizat in conditii de siguranta,
prin colaborarea permanenta cu membrii acesteia.

Gama de variabile

Echipa: formatie de lucru alcatuita din finisori universali ferodouri, sef de echipa, sef ierarhici.
Mod constructiv: prin implicare, sprijin, incurajare, solidarizare etc...

Conditiile de siguranta se refera la normele de sdnatate si securitate in munca si a masurilor in
domeniul situatiilor de urgenta, specifice domeniului de activitate

Ghid pentru evaluare

Cunostinte necesare:

- atributiile si sarcinile individuale si ale echipei;

- prevederile legale privind integritatea patrimoniului societdtii comerciale;

- componenta echipei de lucru;

- raporturile ierarhice si functionale.

La evaluare se urmareste:

- capacitatea de integrare intr-un colectiv de munca si de colaborare constructiva cu membrii
echipei;

- atentia 1n identificarea sarcinilor in cadrul echipei si implicarea personald in clarificarea
oricdror eventuale neintelegeri;

- atitudinea pozitivd promovatd in cadrul echipei si oferirea sprijinului specializat atunci
cand acesta este solicitat;

- seriozitatea in desfasurarea activitatilor in cadrul echipei;

- asigurarea indeplinirii sarcinilor individuale in corelatie cu sarcinile celorlalti membrii ai
echipei intr-un interval de timp prestabilit.
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UNITATEA 2
PLANIFICAREA ACTIVITAIII PROPRII

Descriere

Unitatea cuprinde cunostintele si deprinderile necesare organizarii locului de munca pe
principii ergonomice si planificarea timpului de lucru in vederea indeplinirii in totalitate a
activitatilor.

Elemente de competenta Criterii de realizare
1. Identifica sarcinile de realizat 1.1. Sarcinile sunt identificate cu discernamant

eqe vy

realizare la termen si in conditiile de calitate
impuse.

1.2. Etapele de realizare sunt identificate corect
in functie de complexitatea lucrarilor ce trebuie
executate.

1.3. Sarcinile sunt identificate cu atentie, In
functie de importanta lor.

1.4. Eventualele neintelegeri privind sarcinile,
procedurile,  instructiunile  primite  sunt
clarificate apeland la persoanele competente.

2. intocmeste programul de esalonare | 2.1. Programul de lucru este stabilit corect pe
a lucrarilor etape de desfasurare a activitatii.

2.2. Programul de lucru este intocmit cu
responsabilitate, astfel incat sd se incadreze in
termenele impuse.

2.3. Programul de lucru este intocmit cu atentie
astfel incat sa se tina cont de eventualele situatii
neprevazute ce pot sa apara.

2.4. Planificarea activitdtii proprii este corelatd
cu planificarea din cadrul echipei.

2.5. Programul este Intocmit cu atentie, luand in
considerare problemele prioritare.

3. Verifica si revizuieste programul 3.1. Programul este verificat cu atentie astfel
incat s asigure Incadrarea in termenele propuse.
3.2. Programul este revizuit pe etape, tinandu-se
cont de situatiille aparute pe parcursul
desfasurarii acestuia.

3.3. Termenele revizuite sunt corelate
permanent pentru toate etapele si fazele de
realizare.

Gama de variabile

Sarcinile se refera la:
- activitati curente de pregatire a sculelor, accesoriilor si a altor materiale;
- activitdti de pregatire a masinilor, echipamentelor, instalatiilor utilizate.

Persoane competente:
- sefi ierarhici;

- specialisti/ingineri.
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Etapele de lucru pot fi:

- debavurare;

- rectificare contur;

- debitat;

- rectificare latime;

- rectificare raza interioara;

- rectificare latime, raza interioara, martor uzurd;
- rectificare raza exterioara, sanfren;

- degrosare;

- taiat cap I si cap II;

- gaurire manuald, semiautomata, automata;
- taiat canal longitudinal, transversal;

- marcare, ambalare, etichetare.

Situatii care pot afecta desfagurarea activitatii:

- defectiuni ale magsinilor/instalatiilor/echipamentelor;

- lipsa unor materiale, scule, accesorii;

- calamitati naturale;

- accidente de munca;

- discontinuitati in aprovizionare;

- lipsa comenzi de lucru;

- echipa de lucru incompleta;

- nerespectarea prevederilor instructiunilor de lucru, procedurilor operationale;
- nerespectarea parametrilor functionali ai echipamentelor utilizate;
- nerespectarea succesiunii logice a operatiilor tehnologice;

- nerespectarea NISSM si in domeniul situatiilor de urgenta.

Ghid pentru evaluare

Cunostinte necesare:

- sarcini de realizat;

- etape de realizare pentru fiecare activitate / operatie;
- norme de timp aferente fiecdrei activitati / operatie;
- prevederile documentatiei de executie si control.

La evaluare se urmareste:

capacitatea de a identifica corect sarcinile si obiectivele de realizat;

capacitatea de planificare a activitatii proprii;

capacitatea de planificare a timpului de executie a produsului, in vederea realizarii la
termen si in conditii de calitate;

mobilitatea si flexibilitatea la adaptarea programului in cazul unor situatii neprevazute fara
a fi afectat termenul de finalizare si calitatea produselor fabricate.
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UNITATEA 3
COMUNICAREA LA LOCUL DE MUNCA
Descriere
Unitatea cuprinde cunostintele si deprinderile necesare comunicdrii cu persoanele cu care vine
in contact, in timpul desfasurarii activitatilor profesionale.

Elemente de competenta Criterii de realizare
1. Preia informatii privind 1.1. Informatiile privind activitdtile curente de munca
activititile de munca sunt preluate cu atentie de la persoanele abilitate.

1.2. Eventualele aspecte neclare privind activititile de
desfasurat sunt lamurite prin solicitarea tuturor
explicatiilor necesare.

1.3. Informatiile sunt preluate cu atentie, in functie de
metoda de transmitere a acestora.

1.4. Informatiile continute in diverse documente de lucru
sunt analizate si selectate cu discerndmant in corelatie cu
specificul activitatilor profesionale desfasurate.

1.5. Informatiile formulate in termeni de specialitate sunt
preluate corect.

2. Transmite informatii 2.1. Informatiile sunt transmise intr-o maniera coerentd,
privind activitatile de utilizandu-se un limbaj adecvat, adaptat interlocutorului.
munca 2.2. Informatiile transmise sunt corecte.

2.3. Transmiterea informatiilor se realizeaza respectand

raporturile ierarhice si functionale de la locul de munca.

2.4. Rezultatele muncii si a altor informatii sunt

comunicate la cerere, clar si la obiect.

2.5. Limbajul de specialitate este utilizat corect, in

functie de continutul mesajului transmis.

3. Participa la discutii in grup | 3.1. Participarea la discutii se realizeaza prin exprimarea
pe teme profesionale clara a opiniilor personale pe tema data.

3.2. Punctele de vedere proprii sunt sustinute cu

argumente, pe baza experientei §1 a cunostintelor

acumulate.

3.3. Opiniile interlocutorilor sunt respectate si ascultate

cu atentie, continutul acestora fiind analizat cu

obiectivitate.

3.4. Opiniile proprii sunt evaluate cu discerndmant, prin

comparatie cu opiniile celorlalti participanti la discutie.

3.5. Propriul punct de vedere este reconsiderat Tn mod

rational, atunci cand este cazul, in corelatie cu opiniile

celorlalti interlocutori.

Gama de variabile

Persoane abilitate: colegi, sef de echipa, tehnician, inginer, sef centru gestiune, etc.
Metode de transmitere a informatiilor: in scris, verbal.

Documente de lucru:

- desene tehnice de executie;

- fise de urmadrire a productiei;

- fise de intretinere de prim nivel;
- instructiuni de lucru si control;
- rapoarte scrise.
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Activitati profesionale desfasurate:

instructaje zilnice si/sau periodice;

discutii pe baza desenelor tehnice de executie;
intocmire rapoarte scrise;

completare fise de urmarire a productiei,
completare fise de intretinere de prim nivel.

Interlocutori: colegi, alti membri ai echipei, sefi ierarhici, tehnicieni, ingineri etc.

Surse de informatii pot fi:

instructiuni de lucru si proceduri operationale;

sefi ierarhici;

panouri de afisaj;

casete video;

cataloage de specialitate;

evenimente: targuri, expozitii, expuneri $i demonstratii practice organizate de asociatii
profesionale sau firme strdine.

Contributiile constructive se refera la: solutii, probleme, rezolvari, rationalizari etc.

Ghid pentru evaluare

Cunostinte necesare:

specificul activitatilor de realizat;

componenta colectivelor de munca;

metodele de comunicare folosite la locul de munca;
limbajul de specialitate specific;

raporturile ierarhice si functionale la locul de munca;

surse de preluare a informatiilor pentru activitatile specifice

La evaluare se va urmari:

atentia la preluare a informatiilor privind activitatile curente;

capacitatea de solicitare a explicatiilor necesare pentru clarificarea aspectelor neintelese;
capacitatea de exprimare clara, corecta si la obiect a informatiilor solicitate;

capacitatea de utilizare corecta a limbajului de specialitate;

capacitatea de argumentare a propriilor puncte de vedere pe baza experientei acumulate;
discerndmantul in evaluarea propriilor opinii;

modalitatea de adresare si atitudinea pe parcursul derularii discutiilor pe teme profesionale.
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UNITATEA 4
APLICAREA NISSM SI A MASURILOR iN DOMENIUL
SITUATIILOR DE URGENTA

Descriere

Unitatea cuprinde cunostintele si deprinderile necesare aplicarii normelor interne de securitate
si sdnatate Tn munca in scopul evitdrii producerii de accidente si pentru preintdmpinarea bolilor
profesionale, precum si a normelor de prevenire din domeniul situatiilor de urgenta si acordarii
masurilor de prim ajutor.

Elemente de competenta Criterii de realizare
1. Identifica riscurile 1in | 1.1. Riscurile sunt identificate in corelatie cu specificul
munca lucrarilor de executat si particularitatile locului de munca.

1.2. Identificarea riscurilor in munca si a factorilor de risc
este realizatd  tindndu-se seama de toate aspectele
relevante.

1.3. Riscurile sunt identificate prin analiza responsabila a
mijloacelor de semnalizare si avertizare existente.

2. Aplica normele de sanatate | 2.1. NSSM sunt insusite si aplicate cu responsabilitate in

si securitate in munca - corelatie cu specificul lucrarilor de executat.

NSSM 2.2. Echipamentul individual de protectie a muncii este
utilizat integral, in conformitate cu reglementarile in
vigoare.

2.3. Echipamentul de protectie a muncii este intretinut si
pastrat in conformitate cu cerintele specifice locului de
munca.

2.4. NSSM sunt aplicate permanent, pentru asigurarea
securitatii personale si a celorlalti participanti la procesul
de munca.

2.5. Prevederile legislative 1n domeniul sanatatii si
securitdtii Tn muncd sunt insusite prin participarea la
instructajele periodice.

3. Aplici normele de | 3.1. NPSI sunt insusite si aplicate conform specificului
prevenire si stingere a | locurilor in care se desfasoara activitatile.

incendiilor - NPSI 3.2. Starea tehnicd a echipamentelor de stingere a
incendiilor este verificata periodic.

3.3. Prevederile legislative in domeniul PSI sunt insusite
prin participarea la instructajele periodice.

3.4. Toate activitatile sunt desfasurate cu respectarea
NPSI.

3.5. Pericolul de incendiu este sesizat cu promptitudine si
raportat de urgentd persoanelor cu atributii in domeniul

PSI.
4. Intervine 1in caz de |4.1. Situatile de accidentare sunt anuntate imediat
accident persoanelor/ serviciilor cu atributii specifice.

4.2. Modalitatea de interventie este adaptatda situatiei
concrete si tipului de accident produs.

4.3. Interventia este promptd si se desfasoara conform
NSSM si NPSI.

4.4. Interventia este realizatd cu discernamant si evitandu-
se agravarea situatiei.

4.5. Zona de producere a accidentului este izolatd atunci
cand este cazul, limitdndu-se accesul persoanelor
neabilitate.
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Gama de variabile

NISSM si cele de stingere a incendiilor, protectie civild si a altor situatii de urgenta se refera la:
- norme generale;
- norme si proceduri specifice locului de munca.

Mijloace de prima interventie pentru stingere a incendiilor:
- stingdtoare cu CO2;

- ATI

- linii de furtun C si B din hidranti interior si exterior.

Tipuri de accidente:

- electrocutare prin atingere directa si/sau indirecta;

- accidente mecanice (loviri, zgarieturi, raniri, fracturi, luxatii etc.);
- caderi la acelasi nivel.

Masurile de prim ajutor sunt cele specifice tipurilor de accidente mentionate si se acorda la
cabinetul medical de intreprindere.

Echipament de protectie:

- salopeta;

- manusi de protectie;

- masca de protectie a cailor respiratorii,
- bocanci;

- ochelari protectie.

Sisteme de avertizare:

- luminoase;

- sonore;

- sisteme de comunicatii;
- panouri de avertizare.

Ghid pentru evaluare

Cunostintele necesare se refera la:

- NISSM si alte masuri in domeniul situatiilor de urgenta (generale, departamentale si
specifice locului de muncd);

- regulamentele de intretinere si exploatare a echipamentelor de protectia muncii alte masuri
in domeniul situatiilor de urgenta;

- planul de evacuare al sectiei/ atelierului.

La evaluare se va urmari:

- utilizarea echipamentelor, a masinilor si utilajelor din dotare n conditii de securitate;

- capacitatea de a identifica posibile surse de pericol;

- aplicarea normelor de NISSM si alte mésuri in domeniul situatiilor de urgenta la lucrarile /
activitatile specifice;

- cunoagterea si aplicarea masurilor de evacuare si de prim ajutor in caz de accidente;

- atentia, adecvarea si responsabilitatea cu care executd lucrdrile, pentru evitarea accidentelor

de munca (modul de instalare al echipamentelor, remedierea defectelor).
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UNITATEA S
APLICAREA PROCEDURILOR DE CALITATE

Descriere

Unitatea cuprinde cunostintele si deprinderile necesare aplicarii adecvate a procedurilor de
calitate ale produselor obtinute din materialele de frictiune.

Elemente de competenta Criterii de realizare
1. Identifica normele tehnice de 1.1. Normele tehnice de executie si control ale
executie si control al calitatii calitatii sunt identificate in functie de specificul

operatiei de finisare a produselor din ferodou.

1.2. Procedurile specifice de asigurarea calitatii sunt
identificate pentru fiecare tip de operatie.

2. Verifica rezultatele activitatilor | 2.1. Rezultatele activitatii de pregatire si prelucrare
sunt confruntate cu atentie §i, dacd este cazul,
propune masuri de remediere.

2.2. Deficientele de calitate si cauzele lor sunt
raportate in conformitate cu procedura de
lucru/control de la locul de munca cu operativitate.
2.3. Lucrarile efectuate corespund calitativ si
constructiv documentatiei tehnice.

3. Remediaza deficientele 3.1. Remedierea defectelor se face cu promptitudine
si cu simt de raspundere.

3.2. Calitatea remedierilor este verificata atent si cu
profesionalism.

3.3. Eliminarea defectelor si diminuarea influentei
acestora se face constant, la finalizarea oricarui tip
de operatie.

Gama de variabile

Documentatie tehnica si specificatii de calitate:

- instructiuni de lucru si proceduri operationale;
- caiete de sarcini;

- norme interne;

- criterii $i reglementari nationale;

- standarde tehnice;

- plan de reactie la aparitia neconformitatilor;

- fisa tehnica de securitate.

Tipuri de activitati:

- operatii de debavurare;

- operatii de rectificare;

- operatii de degrosare;

- operatii de taiat cap;

- operatii de sanfrenat;

- operatii de gaurire;

- operatii de taiat canal;

- operatii de debitare;

- operatii de marcare, ambalare, etichetare.
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Tipuri de defecte / posibile deficiente:
- fisuri si torsionari, deschideri de raza / rectificare excesiva la raza interioara, grosime;
- abateri dimensionale / reglaje incorecte si/sau uzura organelor de masini,

Scule si dispozitive pentru controlul/verificarea calitatii lucrarilor efectuate:
- verificatoare pentru raza interioara;

- verificatoare pentru raza exterioara

- calibre tampon;

- calibre T-NT;

- calibre grosime;

- verificatoare pozitia si/sau adancimea gaurilor;
- subler;

- verificator lamaj aparat;

- micrometru;

- ruletd;

Ghid pentru evaluare

Cunostintele necesare se refera la:

- proceduri de calitate specifice operatiilor fluxului tehnologic;

- calitatea sculelor, accesoriilor, materialelor si tehnici de verificare ale acestora;

- modul de utilizare a instrumentelor pentru controlul calitatii.

La evaluare se urmareste:

- acuratetea cu care este verificata calitatea operatiilor efectuate;

- corectitudinea cu care sunt aplicate procedurile de calitate specifice locului de munca;
- operativitatea la remedierea deficientelor constatate.
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UNITATEA 6
COMPLETAREA DOCUMENTELOR
Descriere
Unitatea cuprinde cunostintele si deprinderile necesare completarii documentelor folosite in
desfasurarea activitdtii, precum si a Tntocmirii unor rapoarte privind activitatile efectuate.

Elemente de competenta Criterii de realizare
1. Completeaza documentele | 1.1. Documentele sunt completate respectand instructiunile
specifice din procedura de lucru.

1.2. Documentele necesare sunt completate corect, cu toate
datele necesare pentru fiecare tip de operatie.

1.3. Documentele/formularele sunt completate clar si citet.
1.4. Completarea documentelor specifice se face cu
responsabilitate ori de cate ori este nevoie

2. Consemneaza rezultatele 2.1. Rezultatele activitatilor sunt consemnate corect, ori de
activitatilor cate ori este nevoie.

2.2. Rapoartele sunt redactate intr-un limbaj clar, concis si
contin toate datele necesare

2.3. Consemnarea rezultatelor se face la termenele
stabilite.

Gama de variabile

Activitati pentru care sunt completate documente:

- verificarea starii de curdtenie a echipamentelor/instalatiilor utilizate;
- verificarea starii sculelor folosite;

- verificarea aspectului vizual/dimensional al pieselor executate;

- verificarea corespondentei dispozitiv-reper;

- verificarea program masina;

- aplicarea planului de reactie la aparitia neconformitatilor;

Tipuri de documente:

- documente de insotire;

- documente referitoare la trasabilitatea produselor;
- grafice de lucru, formulare;

- rapoarte de predare a lucrarilor;

- documente ce contin observatii privind calitatea;
- fise de urmadrire a productiei;

- fise de urmarire a SDV-urilor;

- fise de Intretinere de prim nivel.

Ghid pentru evaluare

Cunostinte necesare:

- tipuri de documente

- instructiuni de intocmire/completare a documentelor si rapoartelor.

La evaluare se urmareste:

- cunoasterea tipurilor de documente;

capacitatea de selectare corectd a informatiilor;

intocmirea corecta si operativa a documentelor/rapoartelor;

respectarea termenelor de intocmire a documentelor;

exactitatea si obiectivitatea datelor din documentele/rapoartele intocmite.
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UNITATEA 7
INTRETINEREA DE PRIM NIVEL A ECHIPAMENTELOR DIN EXPLOATARE
Descriere
Unitatea cuprinde cunostintele si deprinderile necesare aplicarii unor modalitati adecvate de
intretinere de prim nivel a masinilor, utilajelor, instalatiilor si echipamentelor din exploatare
din hala de productie unde se executd finisarea produsele din ferodou.

Elemente de competenta Criterii de realizare
1. Identifica prevederile din 1.1. Prevederile din manualul de mentenanta al
manualele de mentenanta magsinilor, utilajelor si echipamentelor sunt identificate
cu atentie.

1.2. Cerintele sarcinilor de executat sunt corelate corect
cu prevederile din manualul de mentenanta;

1.3. Prevederile documentatiei de service sunt selectate
adecvat cerintelor sarcinilor de efectuat.

2. Efectueaza verificari curente | 2.1. Verificarile sunt realizate n conditii de securitate si
in conformitate cu procedurile de lucru.

2.2. Inregistrarea si raportarea informatiilor privind
starea tehnicd a masinilor, utilajelor si echipamentelor
se face in conformitate cu documentatia tehnica.

3. Aplica prevederile 3.1. Prevederile din programul de mentenantd sunt
programului de mentenanta aplicate cu rigurozitate, in conformitate cu instructiunile
de lucru specifice fiecarui utilaj.

3.2. Componentele deteriorate sunt 1Inlocuite cu
operativitate, respectand procedurile si instructiunile
din documentatia echipamentului.

3.3. Calitatea materialelor consumabile necesare
functionarii, Inlocuirii/completdrii este verificatd in
conformitate cu prevederile din manualul de lucru al
echipamentului.

3.4. Inlocuirea materialelor consumabile se face cu
promptitudine conform graficului de mentenanta,
respectand instructiunile din manualul de lucru al
echipamentului.

3.5. Aplicarea procedurilor de intretinere de prim nivel
se face cu respectarea NISSM si a situatiilor de urgenta
specifice.

Gama de variabile

Operatii de intretinere de prim nivel executate pentru buna functionare a masinilor, utilajelor si

echipamentelor se refera la:

- curdtirea, Indepartarea impuritdtilor i a agentilor poluanti;

- verificarea legaturilor de Tmpamantare;

- verificarea strangerii SDV-ului si a dispozitivelor de protectia muncii;

- verificarea comenzilor electrice de actionare a mecanismelor si de automatizare;

- verificarea nivelului de ulei acolo unde existd vizoare, a ungerii elementelor cinematice si a
presiunii din circuitul hidraulic al masinii/instalatiei;

- programarea timpilor de lucru in ciclu automat;

- verificarea etansietatii sistemelor de inchidere (usi, clapete, perne -sertare);

- verificarea starii pietrelor/discurilor abrazive si/sau diamantate;

- verificarea sistemului de absorbtie i evacuare noxe (praf, gaze);

- urmarirea comportarii in functionare a utilajelor;

- verificarea vizuala a starii burghielor.
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Utilaje/echipamente utilizate:

- masind manuald pentru debavurat rectificat pe contur;

- masind manuala de gaurit;

- masind manuala de debitat cap I si cap II;

- masind manuala de sanfrenat;

- masind de rectificat latime;

- masina de rectificat raza interioara si exterioara, grosime;

- masina de rectificat vertical;

- magina automata de rectificat interior, exterior, latime, martor uzura;

- masini automate de gaurit speciale, pentru: segmenti mari, segmenti mici, discuri;

- masind de gaurit semiautomata multiax pentru discuri;

- masind de marcat cu jet de cerneald;

- masina de ambalat;

- masind automate de sigilat;

- masind ambalat cu banda metalica.

Prevederile manualelor de mentenanta se refera la:

- intretinere;

- service;

Starea tehnicd a echipamentului se referd la: setarea acelor parametri inscrisi in normele

tehnologice pentru functionarea normala;

Neconformitatile se refera la:

- erori de executie inclusiv de aprovizionare cu materiale;

- magini, AMC-uri (aparate de masurd si  control) si  SDV-uri (scule,
dispozitive,verificatoare) necorespunzatoare;

- erori de tehnologie.

Documentatia tehnica:

- instructiuni de intretinere/service de prim nivel;

- grafice de mentenanta;

- proceduri de lucru;

- conditii tehnice;

- raport de neconformitate;

Documentatia tehnologica:

- fise tehnologice;

- instructiuni de executie si control.

Materialele consumabile:

lubrifianti;

lichide;

materiale consumabile specifice;

piese de schimb etc.

Ghid pentru evaluare

Cunostintele necesare:

- programe de mentenantd;

grafice de mentenanta;

cerinte de calitate ale materialelor consumabile;

tipuri de materiale;

criterii de calitate ale integritatii si curdteniei SDV-urilor utilizate;

instructiuni de intretinere si exploatare a echipamentelor, de prim nivel;

La evaluare se urmareste:

- capacitatea de a efectua verificari curente conform graficelor de mentenanta;

- capacitatea de a identifica cu promptitudine componentele deteriorate;

- corectitudinea cu care aplica prevederile programelor de mentenanta;

- operativitate In inlocuirea materialelor consumabile si respectarea NISSM si a situatiilor de
urgenta specifice.
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UNITATEA 8
DEBAVURAREA PIESELOR DIN FERODOU
Descriere
Unitatea cuprinde cunostintele si deprinderile necesare finisorului universal ferodouri pentru
executarea operatiilor de debavurare a produselor din ferodou.

Elemente de competenta Criterii de realizare
1. Identifica detaliile tehnice si |1.1. Piesele sunt identificate corect, in functie de desenul de
tehnologice a pieselor de executie a acestora.
debavurat 1.2. Procedeele manuale/mecanice de debavurare a pieselor

din ferodou sunt identificate in conformitate cu operatiile
de executat si cu instructiunile de lucru.

1.3. Identificarea dispozitivelor de lucru si control se face in
functie de desenul de executie al piesei.

1.4. Identificarea dimensiunilor de gabarit ale pieselor din
ferodou se face cu exactitate.

2. Verifica functionalitatea 2.1. Identificarea utilajelor/sculelor adecvate pentru
utilajelor/ sculelor de debavurat piese din ferodou se face In conformitate cu
debavurat cerintele instructiunilor de lucru.

2.2. Identificarea parametrilor functionali a utilajelor /
sculelor de debavurat piese din ferodou se face cu respon-
sabilitate, pentru asigurarea calitdtii operatiei de debavurat.

2.3. Starea de functionare a utilajelor/sculelor de debavurat
este verificatd cu minutiozitate, conform procedurii
specifice, pentru evitarea eventualelor defectiuni.

2.4. Verificarea functionalitatii utilajelor/sculelor de
debavurat se face cu respectarca NISSM si a masurilor
specifice situatiilor de urgenta;

3. Efectueaza operatia de 3.1. Identificarea fazelor necesare debavurarii manuale |
debavurare mecanice se realizeazd cu respectarea prevederilor din
instructiunile de lucru.

3.2. Executarea debavurdrii se face corect prin operatii
adecvate, conform prevederilor documentatiei tehnice.

3.3. Introducerea piesei in dispozitiv se face cu atentie, bine
centrata, pentru a evita rebutul.

3.4. Actionarea butoanelor de comandd ale masinii de
debavurat, scoaterea piesei din dispozitiv si indepartared
surplusului de material se efectueaza conform instructiunilor
de lucru.

3.5. Debavurarea se realizeaza cu respectarea regimului de
lucru stabilit in documentatia tehnica.

3.6. Corectiile necesare se realizeaza prin reglajul de
intretinere, pe toatd durata operatiunilor de debavurare.

4. Verifica calitatea A4.1. Verificarea corespondentei sculd/dispozitiv de debavura
debavurarii t — piesd debavurata se face conform instructiunilor de lucru.
4.2. Verificarea sculelor si dispozitivelor care prezintd un
grad de uzurda mai mare decat cel admis se face in vederea
evitarii prelucrarii improprii.

4.3. Respectarea frecventei de verificare a pieselo
debavurate se face cu constiinciozitate.

4.4, Eventualele deficiente in functionare sunt

remediate operativ sau comunicate persoanei

responsabile, dupa caz.
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Gama de variabile

Date continute in desenul de executie:
- latimea piesei;

- lungimea piesei;

- grosimea piesei.

Tipul si profilul semifabricatului:
- garnitura frana disc,

- garnitura frand tambur,

- garnitura frictiune ambreiere,
- garnitura frand industriale etc.

Dispozitive de lucru si control:

- dispozitiv de pozitionare a piesei;

- dispozitiv de fixare a piesei;

- dispozitiv de masurare a lungimii a piesei;

Instrumente de masurare:
- rulets;

- subler;

- calibre tip potcoava

Procedura de verificare: primele 5 piese din lot si o frecventa de o piesa pe ord in continuare.

Utilaje/echipamente utilizate la debavurare:

- masind manuala pentru debavurat pe contur;
- masind de debavurat prin stantare;

- magind de debavurat cu cutit;

- masina de debavurat.

Dimensiuni uzuale ale semifabricatelor ferodou:
- lungime;

- latime;

- grosime;

- diametru interior §i exterior;

- raza de curbura.

Documentatie tehnica:
- desene tehnice de executie;
- instructiuni de lucru si control;
- fise de urmadrire a productiei,
- fise de intretinere de prim nivel;
- fise tehnologice;
- fise de urmarire a SDV-urilor;
- plan de reactie la aparitia neconformitétilor.

Fisele tehnologice contin:
- dimensiuni de executie;
- materialul folosit;
- operatiile de realizat;
- parametrii tehnologici;
- tip de scule si accesorii utilizate.
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Verificarea functionalitatii utilajelor/sculelor de debavurat presupune:
- verificarea presiunii aerului;
- verificarea starii de curdtenie a masinii;
- verificarea dispozitivului de asezare a piesei cu piesa de debavurat;
- verificarea prinderii cutitelor n dispozitiv;
- verificarea starii sculelor utilizate.

Defectiuni posibile la debavurare:
- abateri dimensionale;

- abateri de la planeitate;

- deschideri de raza;

- fisuri si/sau torsionari.

Operatii de debavurare:
- manuale;
- prin stantare (simultan diametru interior §i exterior);
- cu banda abraziva aplicata pe suport tronconic;
- rectificare de debavurare contur.

Parametrii functionali se refera la: indicatori standard aferenti documentatiei tehnologice.

Ghid pentru evaluare

Cunostintele necesare se refera la:

- cerintele sarcinii conform instructiunilor de lucru si a figselor de urmarire a productiei;

- procedeele manuale / semiautomate de debavurat a pieselor din ferodou;

- parametrii procesului de lucru manual / semiautomat de debavurare;

- completarea tipurilor de documente specifice activitatii;

- functionarea elementelor de comanda, control $i monitorizare;

- NISSM si masurile in domeniul situatiilor de urgenta specifice operatiilor de debavurare;
- prevederi din cartile tehnice ale masinilor si echipamentelor de debavurat.

La evaluare se urmareste:

- capacitatea de a executa corect operatiile de debavurare ;

- capacitatea de a monitoriza efectuarea operatiilor de debavurare a pieselor din ferodou;
- capacitatea de a seta/regla corect parametrii echipamentelor de debavurare.
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UNITATEA 9
DEBITAREA PIESELOR DIN FERODOU
Descriere
Unitatea cuprinde cunostintele si deprinderile necesare finisorului universal ferodouri pentru
executarea operatiei de debitare a pieselor din ferodou.

Elemente de competenta Criterii de realizare
1. Identifica caracteristicile tipo- 1.1. Identificarea tipului s profilul
dimensionale ale semifabricatului din |[semifabricatului, dimensiunea de debitat, numarul
ferodou de bucati, conform desenului de executie si

comenzii de lucru se face cu exactitate.

1.2. Dispozitivele de lucru si control sunt
identificate adecvat, in functie de desenul de
executie al piesei.

1.3. Dimensiunile de gabarit ale pieselor din
ferodou sunt corect identificate.

2. Verifica functionalitatea masinilor | 2.1. Identificarea parametrilor functionali ai
de debitat maginilor de debitat piese din ferodou se face
corect si cu responsabilitate, pentru asigurarea
calitatii operatiei de debitat.

2.2. Verificarea starii de functionare i a
regimului de lucru al masinilor de debitat se face
cu atentie, conform instructiunilor de lucru,
pentru evitarea eventualelor defectiuni.

2.3. Setarea parametrilor se face adecvat tipului
de masina utilizata.

2.4. Reglarea parametrilor masinii de debitat se
face in conformitate cu prevederile documentatiei

tehnice.
3. Efectueaza debitarea 3.1. Identificarea fazelor necesare debitarii
semifabricatelor din ferodou semifabricatelor din ferodou se face conform

prevederilor din documentatia tehnica.

3.2. Introducerea pieselor in casetele fixate pe
tamburul deplasat prin fata discului/ discurilor
diamantat/e se face cu precizie, pentru realizarea
corectd a canalului/canalelor longitudinal,
respectiv transversale.

3.3. Executarea debitarii cap I si cap II se face cu
ajutorul discului diamantat, conform instructiunii
de lucru specifice.

3.4. Corectiile necesare sunt efectuate cu
operativitate prin reglajul de intretinere, pe toatd
durata operatiunilor de debitare.

4. Verifica calitatea debitarii 4.1. Verificarea vizuald a semifabricatele se face
din punctul de vedere al formatului acestora.

4.2. Verificarea starii discului diamantat se face
periodic.

4.3. Inlocuirea sculelor care prezintd un grad de
uzurda mai mare decat cel admis se face cu
operativitate, In vederea evitdrii prelucrarii de
piese neconforme.

4.4. Comunicarea posibilelor avarii identificate se
face cu promptitudine persoanelor responsabile.
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Gama de variabile

Tipului si profilul semifabricatului:
- garnitura frana disc,

- garniturd frand tambur,

- garnitura frictiune ambreiere,

- garnitura frand industriale etc.

Dispozitive de lucru si control:

- dispozitiv de pozitionare a piesei;

- dispozitiv de fixare a piesei;

- dispozitiv de masurare la lungime a piesei.

Instrumente de masurare: ruleta, subler.

Parametrii functionali ai maginilor de debitat se referd la indicatori standard aferenti
documentatiei tehnice.

Masini / echipamente utilizate:

- magind de debitat cap I si cap II;
- magind debitat la lungime;

- masina taiat canal longitudinal;
- masina taiat canal transversal.

Date continute in desenul de executie:

- latimea piesei;

- lungimea piesei;

- latimea si adancimea canalelor longitudinale si transversale.

Dimensiuni uzuale ale semifabricatelor ferodou:
lungime;

latime;

diametru;

adancime canal transversal / longitudinal.

Documentatie tehnica poate fi:
- desene tehnice de executie;
- instructiuni de lucru si control;
- fise de urmadrire a productiei;-
- fise de intretinere de prim nivel;
- fise tehnologice;
- fise de urmarire a SDV-urilor;
- plan de reactie la aparitia neconformitétilor.

Fisele tehnologice contin:
- dimensiuni de executie;
- materialul folosit;
- operatiile de realizat;
- parametrii tehnologici;
- tip de scule si accesorii utilizate.
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Operatii executate:

debitare lungime;

taiat cap [;

taiat cap II;

taiat canal longitudinal;
taiat canal transversal.

Formatul semifabricatelor debitate poate fi:

disc;

segment;

placutd;

pastild industriala din ferodou.

Ghid pentru evaluare

Cunostinte necesare:

cerintele sarcinii conform instructiunilor de lucru si a fiselor de urmarire a productiei;
procedeele de debitare a pieselor din ferodou;

aplicarea instructiunilor de lucru si control;

completarea tipurilor de documente specifice activitatii;

functionarea elementelor de comanda, control si monitorizare;

NISSM si masurile in domeniul situatiilor de urgenta;.

prevederi din cartile tehnice ale masinilor si echipamentelor;

La evaluare se urmareste:

capacitatea de a executa corect operatiile de debitare pe masinile/echipamentele utilizate;
capacitatea de a monitoriza efectuarea operatiilor de debitare a pieselor din ferodou;
capacitatea de a seta corect parametrii procesului manual/semiautomat.

acuratetea si corectitudinea cu care respecta prevederile documentatiei tehnice la
executarea operatiei de debitare;

spiritul de observatie si responsabilitatea cu care respectd parametrii de calitate a lucrarilor
executate;
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UNITATEA 10
RECTIFICAREA PIESELOR DIN FERODOU
Descriere
Unitatea cuprinde cunostintele si deprinderile necesare finisorului universal ferodouri pentru
executarea operatiilor de rectificare a pieselor din ferodou.

Elemente de competenta Criterii de realizare
1. Identifica detaliile tehnice si |1.1. Identificarea procedeului de rectificare a pieselor din
tehnologice ale pieselor de ferodou se face corect, din documentatia tehnica.
rectificat 1.2. Identificarea tipului si profilul semifabricatului din

ferodou, suprafetele si cotele de rectificat, numarul de
buciti se face conform desenului de executie si comenzii
de lucru.

1.3. Identificarea dispozitivelor de lucru si control se
face in functie de desenul de executie al piesei;.

1.4. Identificarea conditiile tehnice de executie si
control a operatiilor de rectificare, ordinea de executie a
acestora se face cu precizie, conform cerintelor
documentatiei tehnice.

2. Verifica functionalitatea 2.1. Verificarea functionalitatii masinilor de rectificat
masinilor/ utilajelor de piese din ferodou se face in conformitate cu cerintele
rectificat instructiunilor specifice.

2.2. Parametrii functionali ai masinilor de rectificat
piese din ferodou sunt identificati corect §i cu
responsabilitate, pentru asigurarea calitatii operatiei de
rectificare.

2.3. Setarea parametrilor adecvata tipului de masina
utilizata si piesa de executat.

2.4. Reglarea parametrilor masinilor de rectificat se face
in conformitate cu prevederile documentatiei tehnice.
2.5. Verificarea parametrilor de functionare ai instala-
tiilor de absorbtie a noxelor se face cu rigurozitate.

3. Verifica necesarul de 3.1. Alegerea accesoriilor si SDV-urilor necesare se
accesorii si SDV-uri aferente face adecvat, naintea fiecarei utilizari, in functie de
rectificarii operatiile de rectificat ce urmeaza sa fie executate.

3.2. Alegerea accesoriilor si SDV-urilor se face cu
responsabilitate, pentru utilizarea eficienta si feritd de
riscul unor deteriorari.

3.3. Verificarea accesoriilor si SDV-urilor din punct de
vedere al functionalitatii si al integritatii se face
periodic, cu responsabilitate.

3.4. Verificarea accesoriilor si SDV-urilor se face cu
rigurozitate, conform instructiunilor specifice.

4. Efectueaza proba de 4.1. Verificarea functionarii masinilor/utilajelor de
functionare a rectificat la mersul in gol se face conform
masinilor/utilajelor de rectificat | instructiunilor specifice.

4.2. Reglarea masinilor/utilajelor de rectificat se face
pentru fiecare tip de operatie de rectificat, conform
instructiunilor specifice.

4.3. Remedierea eventualelor deficiente in functionare
se face Tn mod operativ.

4.4. Deficientele care nu pot fi remediate sunt
comunicate/ semnalate persoanei responsabile.
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5. Efectueaza rectificarea 5.1. Identificarea fazelor necesare rectificarii pieselor din
pieselor din ferodou ferodou se face in conformitate cu prevederile din
documentatia tehnica.

5.2. Rectificarea pieselor se face conform instructiunilor
de lucru specifice procedeului de rectificare adoptat.

5.3. Rectificarea pieselor se executd cu respectarea
regimului de lucru prevazut de documentatia tehnica.

5.4. Actionarea elementelor de comanda, control si
monitorizare ale masinilor/utilajelor de rectificat se face
in conformitate cu instructiunile de lucru la procesul
automat de rectificare:

5.5. Supravegherea procesului de rectificat automat se
face cu atentie si rigurozitate, conform instructiunilor de
lucru specifice.

5.6. [Executarea corectiilor necesare se face cu
operativitate, prin reglajul de intretinere pe toata durata
operatiunilor de rectificare.

6. Verifica calitatea rectificarii | 6.1. Verificarea semifabricatelor din punct de vedere al
formatului acestora se face cu atentie, in raport cu
prevederile din documentatia tehnica.

6.2. Verificarea starii pietrei abrazive si/sau sculei
diamantate utilizate se face periodic, pe toatd durata
procesului de rectificare.

6.3. Verificarea semifabricatelor se face respectind
frecventa prevazuta de procedura specifica.

6.4 Posibilele deficiente de calitate constatate sunt
comunicate cu promptitudine persoanelor responsabile.

Gama de variabile

Procedee de rectificare a pieselor:

- trecerea printre doud pietre abrazive a piesei de rectificat la latime, fixatd de cureaua
trapezoidala intru-un dispozitiv de rectificat;

- trecerea piesei contra unei scule diamantate cilindrice la realizarea degrosarii, razei
exterioare, interioare, sanfrenului, grosime;

- trecerea printre doud pietre abrazive a piesei de rectificat la grosime, ghidatd cu un
dispozitiv prevazut cu trei role.

Tipul si profilul semifabricatului:

- garnitura frana disc,

- garnitura frana tambur,

- garnitura frictiune ambreiere,

- garnitura frana industriale etc.

Dispozitive de lucru si control:
- calibru T-NT;

- subler;

- dispozitiv de verificare raza.

Date continute in desenul de executie:
- latimea piesei;

- lungimea piesei;

- grosimea piesei;

- raza de curbura.
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Masini/utilaje utilizate:

- masind de rectificat latime;

- magind de rectificat raza interioard si exterioara, grosime;

- magina de rectificat;

- magind automata de rectificat interior, exterior, latime, martor uzura;
- magind automata de rectificat pentru garnituri frana disc.

Parametrii functionali ai masinilor/ utilajelor de rectificat se refera la indicatori standard din
documentatia tehnica.

Documentatie tehnica:
- desene tehnice de executie;
- instructiuni de lucru si control;
- instructiuni de exploatare.
- fise de urmadrire a productiei;-
- fise de intretinere de prim nivel;
- fise tehnologice;
- fise de urmarire a SDV-urilor;
- plan de reactie la aparitia neconformitétilor.

Fisele tehnologice contin:
- dimensiuni de executie;
- materialul folosit;
- operatiile de realizat;
- parametrii tehnologici;
- tip de scule si accesorii utilizate.

Operatii executate:
- rectificat latime;
- rectificat raza interioara;
- rectificat raza exterioara;
- rectificare de degrosare;
- rectificare grosime
- sanfrenare.

Deficiente in functionarea masinilor/utilajelor de rectificat:
- abateri dimensionale;
- abateri de la planeitate;
- deschideri de raza;
- fisuri si/sau torsionari.

Elementele de comanda, control, monitorizare:
- manete;

- butoane;

- transmisie de avarie;

- comutatoare;

- afisaje;

- calculator de proces.
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Ghid pentru evaluare

Cunostintele necesare:

cerintele sarcinii conform instructiunilor de lucru si a fiselor de urmarire a productiei;
procedeele de rectificare a pieselor din ferodou;

parametrii procesului de lucru automat;

ordinea procesarii;

instructiuni de lucru (setarea si reglarea parametrilor, controlul i monitorizarea procesului,
interventii in caz de avarie);

functionarea elementelor de comanda, control si monitorizare;

valori optime ale parametrilor de lucru;

instructiuni de intretinere de prim nivel a masinilor/utilajelor utilizate;

proceduri de calitate specifice;

aplicarea instructiunilor de lucru si control;

completarea tipurilor de documente specifice activitatii;

functionarea elementelor de comanda, control si monitorizare;

NISSM si masurile in domeniul situatiilor de urgenta;.

prevederi din cartile tehnice ale masinilor si echipamentelor;

La evaluare se urmareste:

capacitatea de a executa corect operatiile de rectificare pe masinile/utilajele utilizate;
capacitatea de a monitoriza efectuarea operatiilor de rectificare a pieselor din ferodou;
capacitatea de a seta corect parametrii proceselor de lucru.

acuratetea executarii operatiilor de rectificare;

indemanarea, precizia si rigurozitatea cu care utilizeaza instrumentele de masura si control
la operatiile de rectificare a pieselor din ferodou.

corectitudinea cu care respecta prevederile documentatiei tehnice;

spiritul de observatie si responsabilitatea cu care respectd parametrii de calitate a lucrarilor
executate.
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5 UNITATEA 11
GAURIREA PIESELOR DIN FERODOU

Descriere
Unitatea cuprinde cunostintele si deprinderile necesare finisorului universal ferodouri pentru
executarea operatiilor de gaurire a pieselor din ferodou.

Elemente de competenta Criterii de realizare
1. Identifica detaliile 1.1. Piesele sunt identificate corect, in functie de desenului de
tehnice si tehnologice a executie.
pieselor de gaurit 1.2. Identificarea procedeelor de gdurire a pieselor din

ferodou se face in conformitate cu instructiunile specifice si
cerintele comenzilor de lucru.

1.3. Accesoriile/sculele, dispozitivele de lucru si control sunt
identificate 1n functie de desenului de executie al piesei.

1.4. Numarul de gauri, diametrul si pozitia acestora sunt
identificate in conformitate cu prevederile documentatiei

tehnice.
2. Pregateste 2.1. Identificarea masinilor/echipamentelor de gaurit piese din
echipamentele pentru ferodou se face in conformitate cu prevederile documentatiei
lucru tehnice.

2.2. Parametrii functionali ai masinilor/ echipamentelor de
gaurit piese din ferodou sunt identificati corect si cu
responsabilitate conform prevederilor documentatiei tehnice,
pentru asigurarea calitatii operatiei de gaurit.

2.3. Parametrii sunt setati adecvat tipului de
masind/echipament utilizat;

2.4. Dispozitivele functionale si de reglare ale echipamentelor
manuale / semiautomate / automate sunt identificate in
totalitate, in conformitate cu tipul de operatie de gaurire de
executat si cu instructiunile de operare aferent acestora.

2.5. Functionalitatea masinilor/ echipamentelor de gaurit este
verificatd cu minutiozitate, conform instructiunii specifice,
pentru evitarea eventualelor defectiuni, cu respectarea NSSM
si a masurilor specifice in domeniul situatiilor de urgenta.

3. Efectueazi operatia de |(3.1. Identificarea fazelor de lucru necesare gauririi manuale
gaurire /semiautomate se face prin analizarea cu atentie a prevederilor
documentatiei tehnice.

3.2. Gaurirea pieselor de ferodou se face prin procedeu
manual/semiautomat, conform instructiunilor de lucru
specifice metodei de gdurire adoptate.

3.3. Gaurirea manuald/semiautomata a pieselor se face cu
indemanare, asigurand continuitatea procesului si respectand
NISSM si masurile specifice in domeniul situatiilor de
urgenta.

3.4. Actionarea elementelor de comanda, control si
monitorizare se face in conformitate cu instructiunile de
lucru, specifice procesului automat de gaurire:

3.5. Supravegherea procesului automat de gaurire se face cu
atentie, respectand prevederile instructiunii specifice.

3.6. Corectiile necesare sunt efectuate cu operativitate, prin
reglajul de intretinere, pe toatd durata operatiunilor de
gaurire.
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4. Verifica calitatea 4.1. Verificarea pozitiilor reciproce a gaurilor se face periodic,
gauririi pieselor conform instructiunii specifice.

4.2. Verificarea adancimii si a distantei axelor gaurilor se face
cu ajutorul dispozitivelor de control, in raport cu prevederile
documentatiei tehnice.

4.3. Verificarea calitdtii gauririi se face cu respectarea
frecventei de verificare a pieselor, conform instructiunii
specifice.

4.4. Remedierea eventualelor deficiente de calitate se face cu
operativitate.

Gama de variabile

Tipul si profilul semifabricatului:

garnitura frana disc,

garniturd frand tambur,
garnitura frictiune ambreiere,
garniturd frand industriale, etc..

Date continute In desenul de executie:

latimea piesei;

lungimea piesei;

grosimea piesei;

raza de curbura;

adancimea gaurilor;

diametrul gaurilor;

pozitia axiala si unghiulard a gdurilor;

Utilaje/ echipamente utilizate:

masind manuala de gaurit;
masind semiautomata de gaurit multiax;
masini automate de gaurit, specifice pentru: segmenti mari, segmenti mici, discuri.

Parametrii functionali ai maginilor de gaurit se referd la indicatori standard din documentatia
tehnica.

Operatii de gaurire si cu instructiunile de operare aferente:
a) gdurire manuala

montare pe masina de gaurit monoax, a dispozitivului de gaurit manual specific piesei;
montare pastild ghidare;

b) gaurire semiautomata

montare pe masina cu doud axe, cama si tamburul specific reperului de gaurit;
reglare distantd dintre gduri cu ajutorul unei cale;

¢) gaurire automata

montare dispozitiv de gaurit specific desenului de executie al piesei si strangere suruburi de
fixare;

reglare si montare burghie;

reglare adancime de coborare a burghielor si a distantei axelor gaurilor;

verificarea pozitiilor reciproce a gaurilor;

setare si reglare program masina.

Pag. 28 din 31



Finisor universal ferodouri — 12 unitati

Documentatie tehnica:

- desene tehnice de executie;

- instructiuni de lucru si control;

- fise de urmadrire a productiei;-

- fise de intretinere de prim nivel;

- fise tehnologice;

- fise de urmarire a SDV-urilor;

- plan de reactie la aparitia neconformitétilor.

Fisele tehnologice contin:
- dimensiuni de executie;
- materialul folosit;
- operatiile de realizat;
- parametrii tehnologici;
- tip de scule si accesorii utilizate.

Dispozitive de control a calitatii gauririi:
- verificator raza si pozitia gaurilor.

- calibre tampon T-NT;

- subler;

- verificator lamaj aparat.

Deficiente de calitate la gaurirea pieselor de ferodou:
- gauri in piese necorespunzatoare

- fisuri si/sau torsionari,

- abateri dimensionale.

Ghid pentru evaluare

Cunostinte necesare:

- cerintele sarcinii conform instructiunilor de lucru si a figselor de urmarire a productiei;
procedeele de gaurit a pieselor din ferodou;

parametrii procesului de lucru;

aplicarea instructiunilor de lucru si a procedurilor operationale;

completarea tipurilor de documente specifice activitatii;

functionarea elementelor de comanda, control si monitorizare;

NISSM si masurile in domeniul situatiilor de urgenta;

prevederi din cartile tehnice ale masinilor si echipamentelor.

La evaluare se urmareste:
- capacitatea de a executa corect operatiile de gaurit a pieselor din ferodou;
- capacitatea de a monitoriza efectuarea operatiilor de gaurit a pieselor din ferodou;

- capacitatea de a seta si regla corect parametrii procesului automat de gaurit a pieselor din

ferodou.
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UNITATEA 12

PREGATIREA PENTRU EXPEDIERE A PIESELOR/REPERELOR

Descriere

DE FERODOU FINISATE

Unitatea cuprinde cunostintele si deprinderile necesare finisorului universal ferodouri pentru

efectuarea operatiilor de

identificarea, protejarea produselor in timpul manipularii si

transportarii lor, pentru satisfacerea cerintelor clientilor §i a respectarii normelor de protectia

mediului.

Elemente de competenta

Criterii de realizare

1. Marcheaza unitatile
conforme de ferodou
finisate

1.1. Receptionarea loturilor de piese conforme se face cu atentie, i1
vederea evitarii eventualelor erori.

1.2. Identificarea continutului marcajelor se face cu exactitate, dir
punctul de vedere al elementelor specifice tipurilor de piese.

1.3. Elementele de marcat sunt verificate cu atentie si setate.

1.4. Marcarea pieselor conforme se face conform instructiunii dg
lucru, cu masina automata de marcat.

1.5. Completarea fisei de prim nivel se face cu atentie, in
conformitate cu instructiunile specifice.

2. Ambaleaza unititile de
ferodou marcate

2.1. Receptionarea pieselor marcate, se face corect, conform
instructiunii specifice.

2.2. Ambalarea pe seturi a pieselor marcate se face cu atentie.

2.3. Introducerea seturilor de piese marcate in cutii de carton say
folie termocontractibild, se realizeazd cu grijad, pentru evitareg
deteriorarilor.

2.4. Sigilarea succesivd a cutiilor de carton cu banda adeziva
imprimata si cu banda polipropilenicd, se realizeazd conform
instructiunilor de lucru.

3. Eticheteaza cutiile
sigilate

3.1. Receptionarea cutiilor sigilate se face n ordinea procesarii lor.
3.2. Etichetarea cutiilor sigilate este realizatd cu grija, pentru
evitarea deteriordarilor.
3.3. Asezarea cutiilor etichetate Tn box paleti este realizatd cu
indemanare, cu respectarea NISSM specifice.
3.4. Completarea si semnarea fisei de urmadrire a productiei se face
corect, adecvat tipului de operatie executata.

Gama de variabile

Tipul si profilul semifabricatului:

- garnitura frana disc;
- garnitura frana tambur;

- garnitura frictiune ambreiere;
- garnitura frana industriale etc.
Masini echipamente pentru marcare, ambalare, etichetare produse finite ferodou:

masini de marcat cu jet de cerneald, de diferite tipuri;
magsini de ambalat: in folie, in cutie;
masini automate de sigilat;

- magind ambalat cu banda metalic.
Materiale de marcare, ambalare, etichetare:
- cutii carton microondulat;

- folie PVC shrink;

- pungi cu fermoar pentru nituri;

- instructiuni de montare-demontare;
- etichete pentru produs finit;

- banda adeziva imprimata;

- banda polipropilen;
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- etichete autocolante;

- dizolvant;

- cartuse cu vopsea etc.

Elementele specifice continute de marcajul pentru:

a) piese de prim montaj:

- denumirea firmei producétoare;

- numar reper;

- indicativul materialului;

- numar lot;
data cand s-a realizat marcarea.

b) piese de schimb:
denumirea firmei producétoare;

- marca de omologare a reperului;

- numar reper;

- indicativul materialului;

- numar lot;

- data cand s-a realizat marcarea.

Elementele specifice continute de eticheta:

- denumire furnizor;

- numar reper;

- numar buciti;

- tip material;

- data fabricatiei;

- numar marca operator;

- viza IC;

- numar lot;

- numar schimb;

- document de referinta;

- termen de garantie;

- conditii de depozitare si transport;

- Fabricat in Romania.

Ghid pentru evaluare

Cunostintele necesare:

- parametrii procesului de lucru;

- ordinea procesarii,

- tipuri de utilaje/echipamente/ instalatii de finisat ferodouri;

- instructiuni de actionare/utilizare a echipamentelor/instalatiilor;

- elementele specifice continute de marcajul pieselor si eticheta insotitoare;

- prevederi din cartile tehnice ale masinilor si echipamentelor de marcat, ambalat, sigilat;

- instructiuni de intretinere si exploatare a echipamentelor, de prim nivel;

- documentatia tehnica;

- proceduri de calitate specifice;

- criterii specifice de marcare, etichetare;

- tipuri de materiale pentru marcare, ambalare, etichetare si alte materiale specifice;

- instructiuni de reglare si control.

La evaluare se urmareste:

- capacitatea de a executa corect operatiile de pregatire pentru expediere a unitatilor de
ferodou finisate;

- capacitatea de a manevra corect, cu atentie si cu responsabilitate echipamentele/ instalatiile
de marcat, ambalat, sigilat disponibile, respectaind NISSM si a masurile in domeniul
situatiilor de urgenta specifice.

- capacitatea de a rdspunde cerintelor prevazute in documentatia tehnologica specifica

- modul de intocmire a documentatiei specifice activitatii.
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