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Descrierea ocupatiei:

Operatorul confectioner industrial opereaza echipamente specifice in industria confectii-lor,
simple sau speciale, necesare pentru obtinerea unui produs finit confectionat, din tesa-turad sau
tricot

Operatorul este implicat in fazele de croit a detaliilor ce formeaza produsul finit, coaserea
sau asamblarea acestora si finisarea produsului obtinut dupa coasere.

Pricipalele lui atributii constau in:

-croirea detaliilor produsului de confectionat,
-termocolarea detaliilor (lipire termica);

-executarea operatiilor de coasere propriu-zisa;
-calcarea(finisarea) produsului dupa coasere;
-controlul calitdtii pe toate fazele de lucru;

-ambalarea si predarea produselor finite confectionate.

Pentru realizarea atributiilor de lucru sunt necesare o pregatire profesionald in domeniu, in-
demanari practice corespunzatoare operatiei desfasurate, atitudine de constiinciozitate si spirit
de echipa.



Lista unitatilor de competenta

Unitatile de competente cheie

Titlul unitatii 1:
Titlul unitatii 2:
Titlul unitatii 3:
si tehnologie

Titlul unitatii 4:
Titlul unitatii S:
Titlul unitatii 6:
Titlul unitatii 7:
Titlul unitatii 8:

Comunicarea in limba oficiala
Comunicare 1n limbi straine
Competente de baza Tn matematica, stiinta

Competente informatice
Competenta de a invita
Competente sociale si civice
Competente antreprenoriale
Competenta de exprimare culturald

Cod de referinta:

Unitatile de competente generale

Titlul unitatii 1:
Titlul unitatii 2:
Titlul unitatii 3:

Planificarea activitatii proprii
Comunicarea interactiva la locul de munca
Aplicarea normelor de securitate si

sdndtate in munca si pentru situatii de urgenta

Titlul unititii 4:

Aplicarea procedurilor de mediu.

Unitatile de competente specifice

Titlul unitatii 1:
Titlul unitatii 2:
Titlul unitatii 3:
Titlul unitatii 4:
produsului finit

Titlul unitatii S:
Titlul unitatii 6:
Titlul unitatii 7:

Croirea detaliilor produsului
Executarea operatiei de coasere
Finisarea produsului confectionat
Controlul calitatii semifabricatelor si a

Intretinerea utilajului
Ambalarea detaliilor si produselor finite
Predarea detaliilor si produselor finite




PLANIFICAREA ACTIVITATII
Unitatea de competenta generala nr.1

Unitatea descrie deprinderile, cunostintele si atitudinile necesare operatorului de a identifica sarcinile si de a
planifica cronologia etapelor de lucru in vederea desfagurarii corespunzatoare a procesului de confectii.

NIVELUL UNITATII
1 CNC /2 EQF

Elemente de competenta

Criterii de realizare din punct de vedere al
deprinderilor practice necesare

Criterii de realizare din punct
de vedere al cunostintelor ne-
cesare

Criterii de realizare din
punct de vedere al
atitudinilor necesa-re

1. Identifica sortimentul si sar-
cinile de executat

1.1. Sortimentul de prelucrat este identificat;
1.2. Obiectivele de realizat sunt identificate;
1.3. Sarcinile de executat precum si
instructiunile si procedurile de lucru sunt
corect identificate.

2. Organizeaza activitatea
proprie

2.1. Etapele de lucru sunt organizate pe
fiecare sortiment prelucrat si echipament de
lucru deservit.

3. Asigura incadrarea in con-
sumul normat de materii prime

3.1.Planificarea activitatii este facutd cu
inca-drarea Tn normativul de consum.

-procesul tehnologic de
confectii;

-instructiuni si proceduri de
lucru;

-normele de productie;
-normele de calitate;
-normele de consum;
-normele de timp.

-Identificarea sarcinilor
de exe-cutat se face cu
atentie;

-Organizarea activitatii
se face cu
responsabilitate.

Gama de variabile: -

Sortimente prelucrate-produse textile confectionate;

- Etapele de lucru-pregatirea locului de munca, aprovizionarea locului de munca, pregatirea utilajului pentru lucru,
execu-tarea operatiei propriu-zise, curatenia la locul de munca.
- Echipamentele de lucru-masini de croit, masini de cusut simple sau automate, prese de cédlcat, masa de control.

Tehnici de evaluare recomandate: -Obeservare directa in conditii de munca reale/simulare

-Test oral/scris
-Rapoarte terte persoane




COMUNICAREA INTERACTIVA LA LOCUL DE MUNCA
Unitate de competenta generala nr.2

Unitatea descrie deprinderile , cunostintele si atitudinile operatorului de a obtine si transmite informatiile
necesare desfagurarii corespunzatoare a procesului tehnologic, utilizand limbajul de specialitate in relatiile
profesionale cu cei-lalti operatori de la faza de lucru anterioara si cea care urmeaza, ajutor de maistru, maistru,

CTC-ist

NIVELUL
UNITATII
1CNC/2EQF

Elemente de competenta

Criterii de realizare din punct de vedere al de-
prinderilor practice necesare

Criterii de realizare din punct de
vedere al cunostintelor necesare

Criterii de realiza-

re din punct de ve-

dere al atitudinilor
necesare

1. Obtine informatii despre

PRI

realizare

1.1. Informatiile obtinute sunt relevante pentru
activitatea desfasurata.

1.2. Informatiile sunt culese si utilizate astfel
incét sa asigure continuitatea procesului de
productie si obtinerea de produse de calitate.

2. Transmite informatii
catre
alte posturi de lucru

2.1. Informatiile solicitate de alte posturi sunt
transmise la timp

3. Participd la discutii in
grup

pentru atingerea
obiectivului

postului de lucru

3.1. Raspunsurile gasite sunt transmise colegilor
de discutii.

3.2. Participarea la imbunatatirea activitatilor
din procesul tehnologic este constructiva.

- Limbajul de specialitate utilizat
corespunde tehnologiei de
confectionare

-Politica si obiectivele
postului/atelierului/

sectiei sunt cunoscute

-Transmiterea in-
formatiilor se face
cu promptitudine,
corectitudine si
responsabilitate
-Comunicarea in-
formatiilor se face
cu responsabilitate
-Are competenta
de a lucra in echi-
pa, de a comunica,
de a avea initiativa

Gama de variabile:

- Informatii referitoare la sarcini de lucru, caracteristicile materiei prime prelucrate, caracteristicile produselor realizate,
- modificari de tehnologie, functionarea utilajelor, marcarea sortimentelor, s.a.
- Surse de informare, documentatii tehnice, rezultate obtinute de ceilalti membri, registre de comunicari, informari rapoarte, sefi

ierarhici

- Mijloace de transmitere: comunicare verbala si scrisa (note informative, rapoarte, registre de procese verbale de predare-primire a

schimbului)

-Limbaj de specialitate: termeni tehnici recomandati de tehnologia de confectionare a produselor textile.

Tehnici de evaluare recomandate : -Observare directa in conditii de munca reale/simulare

-Teste cu privire la limbajul de specialitate




APLICAREA NORMELOR DE SECURITATE SI SANATATE iIN MUNCA SI PENTRU SITUATII DE URGENTA

Unitatea de competenta generala nr.3

Unitatea descrie cunostintele, deprinderile si atitudinile operatorului in confectii de a aplica 1n unitatea desfasurata,
masurile de securitate si sanatate in munca si pentru situatii de urgenta si de a preveni accidentele de munca, imbolna-
virile profesionale si incendiile.

NIVELUL
UNITATII
1 CNC/2EQF

Elemente de competenta

Criterii de realizare din punct de vedere al deprinderilor practice
necesare

Criterii de reali-
zare din punct de
vedere al cunos-
tintelor necesare

Criterii de realizare
din punct de vedere
al atitudinilor nece-
sare

1. Participa la instruirile
pe linie de securitate si sa-
natate in munca si de pre-
venire a situatiilor de ur-
genta.

1.1. Masurile pe linie de SSM si SU sunt insusite corespunzator
1.2. Exercitiile de simulare pe linia acordarii primului ajutor si a
situatiilor de urgenta si de stingere a inceputurilor de incendii sunt
desfasurate periodic

2. Aplica masurile pe li-
nia securitatii si sanatatii
in munca $i pentru situatii
de urgenta

2.1. Masurile specifice de securitate si sanatate in munca si pentru
situatii de urgenta sunt aplicate pe tot timpul desfasurarii activitatii
2.2. Regulile de exploatare a utilajelor si instructiunile de lucru sunt
respectate

2.3. Riscurile de accidentare, imbolnavirile profesionale si
inceputurile de incendii sunt prevenite

2.4. Sistemele de avertizare din dotarea utilajelor functioneaza
corespunzator

3. Poarta echipamentul de
protectie si de lucru co-
respunzator locului de
munca

3.1. Echipamentul de protectie si de lucru este conform normativului
cadru.

3.2. Echipamentul de protectie si de lucru este purtat pe toatd durata
programului de lucru.

4. Raporteaza neconfor-
mitatile pe linie de securi-
tate si sanatate In munca si
pentru situatii de urgenta

4.1. Pericolele potentiale sunt identificate si raportate persoanelor
abilitate.

4.2. Starea tehnica a echipamentelor de protectie si de stingere a
incendiilor este verificata periodic si raportata persoanelor abilitate.

-legislatia cu pri-
vire la securitate
si sanatate in
munca

-norme specifice
de securitate si
sanatate in munca
pentru filaturi
-legislatia cu pri-
vire la situatii de
urgenta

-norme specifice
pentru situatii de
urgenta pentru
filaturi

-reguli de exploa-
tare a utilajelor
-plan de evacuare
in caz de situatii
de urgenta
-echipamente de
stingere a incen-

-Normele de secu-
ritate si sanatate in
muca si pentru si-
tuatii de urgenta
sunt insusite si
aplicate cu respon-
sabilitate
-Activitatea se des-
fagoara in conditil
de securitate si si-
guranta

-Masurile de secu-
ritate si sanatate in
munca sunt aplica-
te cu atentie si res-
ponsabilitate
-Acordarea primu-
lui ajutor se face cu
promptitudine




diilor-mod de fo-
losire
-echipament de
protectie si de lu-
cru specific
-posibile situatii
de risc

-masuri de inter-
ventie in caz de
accidente de mun-
ca, respectiv in-
cendii

-Echipamentul de
protectie si de lu-
cru este purtat cu
constiinciozitate
-Capacitatea de ac-
tiune corecta si o-
perativa in caz de
situatii de urgenta

Gama de variabile:

-Unitatea este aplicabila la toate locurile de muncd din confectii.
-Noxe: pulberi textile, praf, scame, abur.

-Riscuri posibile:infectare, lovire, taiere, strivire, electrocutare, suprasolicitare vizuala, auditiva si psihica, incendii

-Echipament de lucru:halat, salopeta, incaltaminte cu toc jos
-Antidot:lapte pasteurizat, lapte batut

-Echipamente de stingere a incendiilor:stingatoare, hidranti, motopompa

-Sisteme de avertizare: se afiseaza la locul de munca-masuri specifice de securitate si sanatate in munca, masuri specifice
pentru situatii de urgenta, reguli de exploatare a utilajelor, grafice de curatenie si de ungere a utilajelor, semnale lumi-
noase pentru diferite situatii, plicute cu "MASINA IN REVIZIE!”

Tehnici de evaluare recomandate: - Teste scrise/orale dupa instruiri

-Aplicatii practice prin simulari de posibile situatii de risc

-Rapoarte din partea altor persoane




APLICAREA PROCEDURILOR DE MEDIU

Unitatea de competenta generala nr.4

Unitatea descrie deprinderile, cunostintele si atitudinile necesare operatorului Tn confectii de a aplica in activitatea NIVELUL
desfasurata, procedurile de mediu in scopul prevenirii poludrii mediului, solului si apei UNITATII
1 CNC/2EQF

Elemente de
competenta

Criterii de realizare din punct de vedere al deprinderilor practice
necesare

Criterii de realizare din
punct de vedere al cunos-
tintelor necesare

Criterii de realizare
din punct de vedere
al atitudinilor nece-
sare

1. Intelege cerintele
de mediu la locul de
munca

1.1. Procedurile de mediu sunt implementate, aplicate si mentinute
pe tot timpul desfasurarii activitatii.

1.2. Riscurile de poluare a mediului, apei si solului sunt prevenite.
1.3. Substantele periculoase sunt evidentiate, manipulate i
depozitate in conditii de siguranta.

2. Gestioneaza de-
seurile provenite in
urma desfasurarii
procesului de pro-
ductie

2.1. Deseurile sunt sortate conform normelor metodologice si
instructiunilor de lucru.

2.2. Deseurile sortate sunt transportate in conditii de siguranta.
2.3. Depozitarea deseurilor se face in locuri special amenajate.

-politica de mediu
-procedurile de mediu
-standard de mediu
-substante periculoase
-norme metodologice de
sortare, manipulare si de-
pozitare a deseurilor

-Procedurile de me-
diu sunt studiate,
insusite si aplicate
cu atentie si respon-
sabilitate
-Transportul sub-
stantelor periculoa-
se se face cu mare
atentie

-Sortarea deseurilor
se face cu atentie si
responsabilitate
-Tehnicile de depo-
zitare a substantelor
periculoase si dese-
urilor sunt respec-
tate cu rigurozitate

Gama de variabile: -Unitatea este aplicabila la toate locurile de munca din confectii
-Spatii de depozitare: pentru deseuri textile-tarcuri bine delimitate

Pentru substante periculoase-magazii bine aerisite

Tehnici de evaluare recomandate: -Teste cu privire la proceduri de mediu

-Observari in conditii reale/simulare
-Rapoarte din partea altor persoane




CROIREA DETALIILOR PRODUSULUI
Unitatea de competenta specifica nr. 1

Unitatea de competenta se refera la aspecte privind incadrarea sablonului pe material, marcarea, decuparea detaliilor, NIVELUL
termocolarea si formarea pachetelor cu detaliile produsului UNITATII
1 CNC /2 EQF

Criterii de realizare realicz:arllrteegilndeunct

< Criterii de realizare din punct de vedere al deprinderilor din punct de vedere al P

Elemente de competenta : : de vedere al

practice necesare cunostintelor nece- .
sare atitudinilor nece-
sare

1. Formeaza spanul de mate-
rial textil

1.1. Spanul format este functie de marimea comenzii si tipul
de material textil.

2. Pregateste utilajul pentru
croit

2.1. Aparatoarea cutitului este reglata functie de grosimea
spanului.

3. Aplica sablonul pe span in
vederea trasdrii marcajelor

3.1. Sablonul aplicat corespunde consumului specific optim
3.2. Marcajele sunt corect executate.

4. Decupeaza detaliile dupa
marcaje

4.1. Toate detaliile produsului sunt croite in vederea
asamblarii lor.

5. Termocoleaza detaliile indi-
cate

5.1. Temperatura de termocolare este reglata corespunzator.
5.2. Asezarea insertiei pe detalii se face conform procedurii
specifice stabilite.

-Proceduri specifice
de lucru

-Instructiuni de lucru
in conditii de siguran-
ta

-Prevederi stabilite in
documentatia tehnica
-Instructiuni de utili-
zare a sabloanelor

-Atentie marita

-Rigurozitate si
precizie

Gama de variabile: -Caracteristici ale materialului textil (elasticitate, desen, reflexia luminii, masa specifica)
-Compozitii fibroase diferite:bbc, fibre chimice, 1ana, etc.
-Utilaje folosite(masina fixa de croit, masina mobila verticala, masa pentru spanuit si sablonat)
-Tipuri de sabloane

-Respectarea procedurilor specifice(vezi fir drept in urzeald)
-Numarul detaliilor din pachet

Tehnici de evaluare recomandate: -Observari directe in conditii reale de munca sau in conditii de simulare
-Test oral sau scris
-Rapoarte terte persoane

10




EXECUTAREA OPERATIEI DE COASERE

Unitatea de competenta specifica nr.2

Unitatea de competenta se refera la capacitatea operatorului de a realiza eficient operatia de coasere asigurand calitatea NIVELUL
cerutd pentru produsul confectionat, UNITATII
1CNC/2EQF
Criterii de
N . : , , Criterii de realizare din realizare din
< Criterii de realizare din punct de vedere al deprinderilor
Elemente de competenta X punct de vedere al punct de vedere
’ practice necesare . e
cunostintelor necesare al atitudinilor
necesare
1. Aprovizioneaza locul de 1.1. Pachetul cu detalii este preluat conform instructiunilor -Indemanare si
munca cu pachetul cu detalii pe | de lucru. -Instructiuni de lucru precizie

produs .

1.2. Detaliile sunt verificate prin masurare si suprapunere.

2. Aprovizioneaza cu
auxiliarele necesare

2.1. Auxiliarele necesare sunt aduse la locul de munca.

3. Alimenteazad masina de cusut
cu ata la suveica

3.1. Masina este alimentata cu ata in ton sau in contrast cu
culoarea produsului, conform documentatiei tehnice.

4. Stabileste parametrii cusa-
turii

4.1. Verificarea parametrilor cusaturii se face pe o bucata
de material conform instructiunilor de lucru.

4.2. Tighelul/ pasul de lucru trebuie sa corespunda
documentatiei tehnice.

5. Efectueaza coaserea
propriu-zisa a detaliilor

5.1. Cusédtura corespunde marcajelor trasate pe detalii.
5.2. Parametrii cusaturii sunt conform celor din N.I.
5.3. Tensionarea atei este corespunzatoare.

-Proceduri specifice

- parametrii cusaturii:
- pas
- nr. Impunsaturi /cm

-Spirit de obser-
vatie dezvoltat

-Rapiditate in
executie

Gama de variabile: Tipuri de utilaje: masini de cusut simple, cusut cu 2 ace, cusut si surfilat, cusut ascuns, montat maneci; Produse de
confectionat:costume, rochii-bluze, echipamente de lucru, lenjerie de pat, decoratiuni, etc.; Materiale textile cu caracteristici diferite de :
finete, tuseu, desen, culoare.; Compozitii fibroase: bumbac, matase, 1ana, etc.; Numarul detaliilor produsului: guler, maneci, mansete,etc.;

Tipuri de proceduri, vezi ex:stabilirea si verificarea cusaturii (pas, nr. impunsaturi/cm,tensiunea atei)pe o bucata de material

Tehnici de evaluare recomandate: Observari directe in conditii reale de munca; Test scris sau oral; Realizari anterioare(portofoliu de dovezi);

Rapoarte terte persoane

11




FINISAREA PRODUSULUI CONFECTIONAT

Unitatea de competenta specifica nr.3

Unitatea de competenta se referd la cunostinte si deprinderi necesare pentru curatarea si cdlcarea produsului dupa coasere. NIVELUL
UNITATII
1CNC/2EQF
Criterii de
- Criterii de realizare din punct de vedere al deprinderilor Criterii de realizare din realizare din
Elemente de competenta X punct de vedere al punct de vedere
practlce necesare . . ..
cunostintelor necesare al atitudinilor
necesare

1. Indeparteaza surplusul de ati
ramas la terminarea cusatu-rii

1.1. Produsul finit nu prezinta capete de atd ramase dupa
coasere.

2. Efectueaza calcarea produ-
sului confectionat

2.1. Produsul finit este netezit, fara cute.

3. Indepirteaza eventualele
defectiuni ale produsului

3.1. Eventualele pete de ulei sau creta sunt indepartate cu
solventi chimici.
3.2. Portiunile cu luciu sunt remediate.

- proceduri de lucru
specifice

-instructiuni de lucru in
conditii de siguranta

-Rigurozitate

-Capacitatea de a
sesiza organo-
leptic eventuale
defectiuni in pro-
cesul de finisare

Gama de variabile: -Tipuri de echipamente de lucru: Prese, magini de calcat, generator abur.
-Defectiuni ce se indeparteaza in faze de finisare sunt:pete, cute, luciu, etc.

-Desfasurarea lucrului in conditii grele (abur, temperatura ridicatd)

Tehnici de evaluare recomandate: -Observiri directe in conditii reale sau simulate de munca

-Experienta anterioara

12




CONTROLUL CALITATII SEMIFABRICATELOR SI A PRODUSULUI FINIT

Unitatea de competenta specifica nr. 4

Unitatea de competenta se refera la capacitatea operatorului confectioner de a realiza produse de calitate conform cerinte- NIVELUL
lor impuse de documentatia tehnica. UNITATII
-2-
Criterii de
N . : . , riterii de realizare din realizare din
< Criterii de realizare din punct de vedere al deprinderilor Criterii de realizare d calizare d
Elemente de competenta . punct de vedere al punct de vedere
’ practice necesare . . ..
cunostintelor necesare al atitudinilor
necesare
1. Verifica detaliile produsului | 1.1. Detaliile extrase din pachet sunt numarate. -documentatia tehnica a -Atentie
1.2. Detaliile sunt masurate prin suprapunere. produsului -Perseverenta

2. Verifica aspectul cusaturii

2.1. Cusatura apreciata vizual corespunde cu norma interna
a produsului.

2.2. Capetele de ata ramase la terminarea cusaturii sunt
Indepartate.

3. Remediaza cusaturile neco-
respunzatoare

3.1. Portiunile incretite sunt indepartate.
3.2. Cusatura finala corespunde liniei marcate.

4. Verifica produsul final

-Produsul confectionat este verificat la masa de control.
-Incadrarea pe marimi conform N.I. a produsului.

-Remedierea eventualelor defecte sesizate de catre CTC.
-Produsul remediat calitativ este comparat cu prototipul.

-proceduri specifice de
lucru

-standarde de calitate
-proceduri de calitate

-Responsabilitate
-Meticulozitate

Gama de variabile: -Folosirea unor instrumente de verificare (centimetru, lupa, forfecuta)
-La masa de control final se verifica pentru fiecare produs confectionat urmatoarele:dimensiunile, calitatea executiei,

aspectul final

-Diversitatea sortimentala
-Numarul detaliilor din pachet

Tehnici de evaluare recomandate: -Teste orale si scrise

-Realizari anterioare

-Rapoarte terte persoane

13




INTRETINEREA UTILAJELOR

Unitatea de competenta specifica nr. 5

Unitatea de competenta se refera la capacitatea operatorului confectioner de a intretine utilajul deservit, in stare buna de

functionare

NIVELUL UNITATII
1 CNC /2 EQF

Elemente de competenta

Criterii de realizare din punct de vedere al deprinderilor
practice necesare

Criterii de realizare din
punct de vedere al
cunostintelor necesare

Criterii de realizare
din punct de vedere al
atitudinilor necesare

1. Verifica functionalitatea
echipamentelor de lucru

1.1. Echipamentul este verificat conform instructiunilor
specifice din cartea masinii.

1.2. Verificarea este facuta de fiecare data, Tnainte de punerea
utilajului n functiune.

2. ldentifica defectiunile
utilajului

2.1. Eventualele defectiuni sunt corect identificate d.p.d.v.
electric si mecanic.

2.2. Defectiunile simple sunt remediate de catre operator
conform instructiunilor specifice.

2.3. Defectiunile mari sunt anuntate persoanelor
specializate.

3. Efectueaza intretinerea
curenta a utilajului deservit

3.1. Utilajul este curatat de praf si scama, prin periere sau cu
aer comprimat.
3.2. Excesul de ulei este Tndepartat prin stergere.

-Caracteristicile tehnice
ale

utilajului

-Proceduri de
identificare a
defectiunilor

-Proceduri de intretinere
curenta

-Instructiuni de lucru

-Capacitate de analiza
la

identificarea
defectiunilor
-Indemanare si precizie
n

efectuarea anumitor
reglaje

-Persevarenta in
mentinerea

utilajului in stare de
curatenie

Gama de variabile:

Unitatea specifica este aplicabila la locurile de munca care implica utilizarea echipamentelor de confectionat
Diversitatea utilajelor: masini de cusut simple; masini de cusut si surfilat; masini cu 2 ace; masini de cusut ascuns; masini montat maneci; masini

cusut butoniere.

Defectiuni ce pot fi remediate de operatorul confectioner sunt: reglarea pasului cusaturii; reglarea tensiunii atei; deplasarea unor dispozitive;

Tnlocuirea acului.

Defectiuni mari sunt: deplasarea garniturilor; ruperea curelelor de transmisie; arderea motorului electric etc.
Persoane specializate in intretinerea utilajelor: electricieni, mecanici etc.

Tehnici de evaluare recomandate: Observari in conditii reale si/sau simulate; Rapoarte din partea sefilor ierarhici; Teste scrise sau orale referitor

la procedurile de lucru.
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AMBALAREA DETALIILOR SI A PRODUSELOR FINITE

Unitatea de competenta specifica nr. 6

Unitatea face referire la operatiunile de formare a pachetelor cu detalii i ambalarea produselor finite

NIVELUL UNITATII
1CNC/2EQF

Elemente de competenta

Criterii de realizare din punct de vedere al
deprinderilor practice necesare

Criterii de realizare
din punct de vedere al
cunostintelor necesare

Criterii de realizare din
punct de vedere al
atitudinilor necesare

1.Formeaza pachetul cu
detaliile croite pe produs

1.1. Includerea tuturor detaliilor Tn pachet.
1.2. Pachetul cu detalii este legat conform documentatiei
tehnice.

2.Sorteaza si eticheteaza
produsele finite

2.1. Sortarea se face pe marimi, culori, lot.
2.2. Etichetarea este conform prevederilor din N.I.

3.Ambaleaza produsele finite

3.1. Pachetele cu produse finite sunt corespunzatoare
comenzii clientului.

3.2. Produsele sunt ambalate conform procedurilor
specifice

-documentatia tehnica
a produsului
-proceduri specifice de
etichetare

-modalitati de pliere si
ambalare

-indemanare
-atentie marita
-rigurozitate in
verificarea
lotului

Gama de variabile:
-Modalitati de sortare si etichetare
-Modalitati de pliere si ambalare

-Numarul de produse dintr-un pachet
-Ambalarea poate consta in introducerea produsului in punga, introducerea pachetului format in punga colectoare

Tehnici de evaluare recomandate:

Observari directe la locul de muncaaa
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PREDAREA DETALIILOR SI APRODUSELOR FINITE
Unitatea de competenta specifica nr. 7

Unitatea face referire la operatiuni de intocmire a bonului insotitor pentru pachetul cu detalii si pachetul cu produse

finite la predarea efectiva a acestora.

NIVELUL UNITATII
1 CNC/2EQF

Criterii de realizare

Criterii de realizare din

< Criterii de realizare din punct de vedere al din punct de vedere
Elemente de competenta . . . . punct de vedere al
’ deprinderilor practice necesare al cunostintelor o
necesare atitudinilor necesare
R 1.1. Bonul cuprinde numarul de detalii si denumirea -N.I. a produsului tentie | let
1. Intocmeste bonul insotitor pentru | produsului finit. -proceduri de ;)a enlle_ a completarea
pachetul cu detalii 1.2. Pachetul cu detalii insotit de bon este predat la faza | intocmire a onu dl'JtI el q
urmatoare de lucru. bonului insotitor “fapiditate fa predarea

2. Completeaza bon pentru pachetul
cu produse finite ambalate

2.1.Completarea bonului care insoteste pachetul se face
conform documentatiei tehnice.

3. Preda pachetul cu produse finite
ambalate la depozit

3.1. Pachetul insotit de bon este predat la depozit in
vederea livrarii.

produselor

-spirit de observatie
dezvoltat

in verificarea loturilor

Gama de variabile:

Documentatia tehnica cuprinde date referitoare la:

- detalii pe produs

-nr. de produse dintr-un pachet
Date ce se trec in bonul insotitor :
- nr. comenzii, lotului

- marimea produsului

- culoarea

- destinatia

Tehnici de evaluare recomandate:
-Observiri directe la locul de munca
-Teste orale sau scrise

-Rapoarte ale sefilor ierarhici
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Calificarea

OPERATOR CONFECTIONER INDUSTRIAL Cod
) . 1 CNC/ 2
Nivel de calificare
EQF
Nivel )
Obligatorii ( unititi specifice) Cod Credite
Croirea detaliilor produsului 1/2
Executarea operatiei de coasere 1/2
Finisarea produsului confectionat 1/2
Controlul calitatii semifabricatelor si a produsului finit 1/2
Intretinerea utilajului 1/2
Ambealarea detaliilor si produselor finite 172
Predarea detaliilor si produselor finite 1/2
Obligatorii ( unitati generale)
- Planificarea activitatii proprii 1/2
- Comunicarea interactiva la locul de munca 1/2
- Aplicarea normelor de securitate si sandtate in munca 1/2
si pentru situatii de urgenta
- Aplicarea procedurilor de mediu 1/2

Obligatorii (unitati cheie)

- Comunicare in limba romana

- Competente de baza in matematica , stiinta, tehnologie

- Competenta de a invata

Optionale (unitati cheie)

- Competente informatice
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Descrierea calificarii

- Scopul si motivatia calificarii: operator confectioner industrial
Motivatia calificarii consta in cererea pe piata muncii a acesteia.

- Cunostinte necesare / conditii de acces / ruta de progres

El trebuie sa detina cunostinte privind caracteristicile produsului confectionat, lotizari, marimea
comenzii, prevederile regulamentului intern, proceduri si instructiuni specifice de lucru la
utilizarea sabloanelor; proceduri si instructiuni specifice de lucru la coasere; parametrii cusaturii
(pas, nr. impunsaturi /cm); proceduri si instructiuni specifice de lucru la finisare; prevederile
standardelor de calitate si a normativelor de calitate interne; prevederile documentatiei tehnice a
Produsului; proceduri de control a calitatii semifabricatelor si a produselor finite; caracteristicile
tehnice ale utilajelor exploatate; proceduri de identificare a defectiunilor utilajelor exploatate;
proceduri de intretinere curenta a utilajelor exploatate; proceduri specifice de etichetare; modalitati de
pliere si ambalare pentru produsele confectionate; proceduri de intocmire a documentelor de
insotire a produselor semifabricate si finite; N.S.S.M. specifice sectorului, proceduri de mediu si
gestionarea deseurilor, specifice sectorului.

Cunostintele necesare pot fi dobandite prin invatamantul obligatoriu minim si calificare
profesionala prin scoala profesionala sau programe de formare profesionala a adultilor.

Explicarea regulilor calificarii

Certificatul de calificare poate fi obtinut prin dobandirea tuturor competentelor descrise de
standardul ocupational OPERATOR CONFECTIONER INDUSTRIAL.

Comparabilitatea internationala ( daca este cazul)

Cerinte legislative specifice (daca este cazul)

Documente eliberate de Organismul de reglementare (daca este cazul)
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