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Descrierea ocupatiei

Preparatorul ferodouri executd operatii tehnologice de preparare amestec, preformare la rece,
policondensare la cald si tratament termic a amestecurilor de frecare (produselor de frictiune),
in vederea realizarii unei game variate de produse: garnitura frana disc, garniturd frana tambur,
garniturd frictiune ambreiere, garniturd frand pentru utilaje industriale etc., simple sau
complexe, prin metode diferite si utilizand diverse echipamente de preparat amestec, presat si
tratament termic, de complexitate medie si ridicata (cu automate programabile).

La realizarea produselor de frictiune, preparatorul ferodouri realizeaza urmatoarele activitati
principale, care implica responsabilitate si deprinderi practice:

manipularea materiilor prime si materialelor (materiale de umpluturd; rasini; oxizi;
cauciucuri; pulberi metalice; aschii alamd; fibre minerale; fibre sintetice; acceleratori si
agenti de vulcanizare; fibre metalice; materiale auxiliare etc...;

depozitarea materiilor prime si materialele necesare;

intretinerea SDV-urilor si echipamentelor specifice;

dozarea, amestecarea componentelor, pregdtirea si prepararea snurului impregnat,
obtinerea amestecurilor (mixturilor) umede si/sau uscate conform retetelor de fabricatie
solicitate;

setarea $i monitorizarea parametrilor echipamentelor pentru lucru cu procesare
manuald/ semiautomata / automata;

preformarea pe magini/utilaje/instalatii (masind de infisurat snur impregnat; presa
hidraulica pastilat la rece; masind dublat si debitat fasii benzi crude ferodou; masina de
extrudare material ferodou umed);

procesarea la cald semiautomatd/automatd a mixturilor si preformatelor reci
(policondensare a materialului de frecare in instalatii semiautomate/automate cu dozare
electronica, pe matrite Incalzite cu rezistente electrice);

urmarirea definitivarii reactiei de policondensare a materialului de frecare in cuptoare cu
aer cald, incalzite cu rezistente electrice sau cu gaz metan-tip conveior;

separarea si etichetarea loturile de piese conforme;

izolarea pieselor neconforme identificate, in spatii special amenajate;

completarea fiselor de intretinere prim nivel; urmarire a SDV-urilor; urmarire a
productiei;

remedierea neconformitatilor.

Preparatorul ferodouri 1si desfasoara activitatea in conditii de sigurantd, pentru a preveni
expunerea la pericole de accidentare sau imbolndvirea profesionala (gaze, pulberi in suspensie,
temperatura ridicata a aerului, solicitare fizicd medie, organe de masini in miscare, temperaturi
ridicate ale obiectelor/suprafetelor manipulate), prin respectarea cu strictete a normelor interne
de securitate si sdndtate in muncd, a normelor de prevenire in domeniul situatiilor de urgenta si
acordarii masurilor de prim ajutor.
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UNITATI DE COMPETENTA

f;:fpg;re‘l‘l de e Titlul unititii
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
GENERALE PE 5 Aplicarea procedurilor de calitate
DOMENIUL DE
ACTIVITATE 6 Completarea documentelor
7 intretinerea de prim nivel a echipamentelor din
exploatare
SPECIFICE g | Pregitirea materiilor prime si materialelor pentru
OCUPATIEI prepararea ferodourilor

9 Prepararea amestecului de ferodou

10 | Prepararea snurului impregnat

11 [ Preformarea garniturilor de frictiune ambreiere

12 | Preformarea garniturilor de frina tambur

13 | Preformarea garniturilor de frana disc

Preformarea garniturilor de frana pentru utilaje

14 industriale

15 | Procesarea la cald a mixturilor si preformatelor reci
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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 cadrul 1.1. Sarcinile sunt identificate corect, in
echipei. conformitate cu tipul lucrarilor de executat.

1.2. Termenele de realizare a sarcinilor individuale
sunt identificate in 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 activitatii in
cadrul echipei sunt formulate la obiect in mod

constructiv.
2. Participa la indeplinirea 2.1. Lucrul in echipd este realizat respectand
atributiilor echipei. raporturile 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 activitatii proprii cu
activitatea celorlalti membrii ai echipei sunt
solutionate in timp util.

2.5. Lucrul in echipd este realizat in conditii de
sigurantd, prin colaborarea permanentd cu membrii
acesteia.

Gama de variabile

Echipa: formatie de lucru alcétuita din preparatori ferodouri, sef de echipa, sefi ierarhici.

Atributiile, sarcinile individuale in cadrul echipei:

organizeaza propriul loc de munca;

verifica starea de functionare a utilajului;

se documenteaza cu privire la detaliile tehnologice, mijloacele de masurare;
dozeaza si prepard mixturile conform instructiunilor de lucru;

realizeaza operatia propriu-zise de presare la rece;

executd operatia propriu-zisa de multiplicare, impregnare respectand toate etapele
tehnologice;

executd operatia propriu-zisa de calandrare;

debiteaza si extrage placa de ferodou;

realizeaza operatia propriu-zisa de presare la cald;

realizeaza presarea de proba si masurarea piesei rezultate;

depoziteaza piesele prelucrate pentru faza urmatoare a procesului tehnologic sau pentru
controlul final;

consemneaza In fisa de urmarire a productiei,

efectueaza si pastreaza curatenia la locul de munca;
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monitorizeaza parametrii de lucru specificati in instructiunile de lucru;

executa alte sarcini specifice trasate de seful ierarhic;

pastreaza secretul profesional cu privire la informatiile de serviciu la care are acces;
utilizeaza echipamentele, sculele, dispozitivele, materialele puse la dispozitie;

solicitd materiale sau scule necesare indeplinirii sarcinilor de serviciu;

opreste utilajul in cazul in care observa functionarea necorespunzatoare;

informeaza sefii ierarhici cu privire la defectiunile aparute;

respectd prevederile ROF si RI, procedurile de lucru, instructiunile de lucru si control
privitoare la post;

respecta normele de securitate §i sandtate in munca;

respectd normele PSI;

respecta prevederile legale privind integritatea patrimoniului societdtii comerciale si
raspunde disciplinar, material sau penal in caz de neindeplinire a responsabilitétilor ce fi
revin.

Mod constructiv: prin implicare, sprijin, incurajare, solidarizare etc...

Conditiile de sigurantd se referd la normele de sandtate si securitate in munca si normele de
prevenire si stingere a incendiilor, specifice domeniului de activitate.

Ghid pentru evaluare

Cunostinte necesare:

sarcinile de serviciu proprii;
componenta echipei de lucru;
sarcinile echipei,

raporturile ierarhice si functionale.

La evaluare se urmareste:

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

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

atitudinea pozitiva 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 sa 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:
- activitdti curente de pregatire a sculelor, accesoriilor si a altor materiale;
- activitati de pregatire a masinilor, echipamentelor, instalatiilor utilizate.

Persoane competente:

- sefi ierarhici;
- specialisti/ingineri.
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Etapele de lucru pot fi:

- sitare componente;

- dozare gravimetrica si volumetrica;

- amestecare lichide;

- granulare, concasare;

- amestecare componente;

- defibrare;

- multiplicare si rasucire fire;

- 1mpregnare snur;

- pulverizare garnituri din ferodou rebutate;

- preformare la rece;

- viltuire-amestecare;

- dublare si debitare fasii benzi crude ferodou;

- extrudare, taiere si curbare material ferodou umed;
- procesarea la cald a mixturilor si preformatelor reci.

Situatii care pot afecta desfasurarea activitatii:

- defectiuni ale masinilor/instalatiilor/echipamentelor;

- lipsa unor materiale, scule, accesorii;,

- calamitéti naturale;

- accidente de munca;

- discontinuitati in aprovizionare;

- lipsad 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 fiecarei 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 activititile curente de
activitatile de munca munca sunt preluate cu atentie de la persoanele
abilitate.

1.2. Eventualele aspecte neclare privind activitatile

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 discernamant in

corelatie cu specificul activitatilor profesionale

desfasurate.

1.5. Informatiile formulate in termeni de specialitate

sunt preluate corect.

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

interlocutorului.

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 s1 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 pe | 3.1. Participarea la discutii se realizeazd prin
teme profesionale exprimarea clara a opiniilor personale pe tema data.

3.2. Punctele de vedere proprii sunt sustinute cu

argumente, pe baza experientei $i 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 discernamant,

prin comparatie cu opiniile celorlalti participanti la

discutie.

3.5. Propriul punct de vedere este reconsiderat in

mod rational, atunci cand este cazul, in corelatie cu

opiniile celorlalti interlocutori.
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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 urmarire a productiei;
fise de intretinere de prim nivel;
instructiuni de lucru si control;
rapoarte scrise.

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 munci;

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 urmareste:

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 in domeniul situatiilor de urgenta si acordarii
masurilor de prim ajutor.

Elemente de competenta Criterii de realizare
1. Identifica riscurile in 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 reglementdrile 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 in domeniul sandtatii si
securitdtii In muncd, in domeniul situatiilor de urgenta si
acorddrii masurilor de prim ajutor sunt insugite prin
participarea la instructajele periodice.

3. AplicAi 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 iIn 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. Situatiile de accidentare sunt anuntate imediat
accident persoanelor/ serviciilor cu atributii specifice.

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

4.3. Interventia este prompta si se desfdsoara conform
NSSM si NPSI.

4.4. Interventia este realizatd cu discerndmant 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:
- stingatoare 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, arsuri);
- caderi la acelasi nivel etc.

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

Echipament de protectie:

- salopetd;

- manusi de protectie

- masca de protectie a cailor respiratorii,
- bocanci etc.

Sisteme de avertizare:

- luminoase;

- sonore;

- sisteme de comunicatii;

- panouri de avertizare etc.

Ghid pentru evaluare

Cunostintele necesare se refera la:

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

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

- planul de evacuare al sectiei/ atelierului.

La evaluare se urmareste:

- 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 masuri in domeniul situatiilor de urgenta la lucrérile /
activitatile specifice;

- cunoasterea 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 5
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. Identifici 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 preparare 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 si, daca 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 verificatd 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 si/sau internationale;
- standarde tehnice;

- plan de reactie la aparitia neconformitatilor;

- fisa tehnica de securitate.

Tipuri de activitati:

- operatii de granulare;

- operatii de dozare;

- operatii de amestecare;

- operatii de multiplicare si rasucire fire;
- operatii de impregnare;

- operatii de preformare la rece;

- operatii de extrudare;

- operatii de policondensare;

- operatii de etichetare.
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Tipuri de defecte / posibile deficiente:

amestecuri neomogene / nerespectarea prescriptiilor tehnologice si/sau utilizarea de
amestecatoare/carucioare cu stare de curatenie necorespunzatoare;

gauri 1n piese / nerespectarea prescriptiilor tehnologice si/sau utilizare de SDV-uri cu stare
de curdtenie necorespunzatoare

fisuri si torsionari, deschideri de razad / nerespectarea prescriptiilor tehnologice si/sau
utilizare de SDV-uri defectuoase;

abateri dimensionale / reglaje incorecte si/sau uzura organelor de masini,

exfolieri / nerespectarea prescriptiilor tehnologice;

lipsa material / dozare incorecta si/sau utilizare de SDV-uri necorespunzatoare;

dezlipirea materialului de frecare de suportul metalic / nerespectarea prescriptiilor
tehnologice;

lipirea pieselor de matrita / nerespectarea prescriptiilor tehnologice si/sau utilizare incorecta
a matritei;

Scule si dispozitive pentru controlul/verificarea calitatii lucrarilor efectuate:

verificatoare pentru raza;

calibre tampon;

subler;

micrometru;

cantar;

ruleta;

manometre;

relee de timp, temperatura, presiune;

Ghid pentru evaluare

Cunostintele necesare se refera la:

proceduri de calitate specifice operatiilor fluxului tehnologic;
calitatea materialelor si tehnici de verificare ale acestora;
modul de utilizare a instrumentelor pentru controlul calitatii.

La evaluare se urmareste:

acuratetea cu care este verificatd 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:
- verificarea si consemnarea starii de curdtenie a agitatorului, matritei, cantarului, presei,
cuptorului;

- verificarea si consemnarea corespondentei reper-matrita, reper-rold extrudare;
- verificarea si consemnarea presiunii presei;

- verificarea si consemnarea temperaturii presei;

- verificarea si consemnarea nivelului demulantului;
- verificarea timpului de presare si aerisiri;

- verificarea piese presate;

- verificarea si consemnarea parametrilor cuptorului;
- verificarea diagramei completata pe inregistrator;

- verificarea amestecurilor §i preformatelor reci;

- depozitarea mixturilor.

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 materialele si produsele din ferodou.

Elemente de competenta

Criterii de realizare

1. Identificd prevederile din
manualele de mentenanta

1.1. Prevederile din manualul de mentenantd al
maginilor, utilajelor si  echipamentelor sunf
identificate cu atentie.

1.2. Cerintele sarcinilor de executat sunt corelatg
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. Verificdrile sunt realizate in conditii de
securitate si in conformitate cu procedurile de lucru.
2.2. Inregistrarea si raportarea informatiilor privind
starea  tehnicd a  maginilor, utilajelor si
echipamentelor se face 1n conformitate cu
documentatia tehnica.

3. Aplica prevederile programului
de mentenanta

3.1. Prevederile din programul de mentenanta sunt
aplicate cu rigurozitate, in conformitate cu
instructiunile de lucru specifice fiecarui utilaj.

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

3.3. Calitatea materialelor consumabile necesare
functionarii, inlocuirii/completarii este verificatda 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 magsinilor, utilajelor si
echipamentelor se refera la:
a) echipamentele de manipulare a materiilor prime si materialelor:

curatirea si spalarea partii exterioare de praf si eventual de ulei; aceleasi operatii se vor
executa si pe platforma de transport materie prima,

verificarea vizuala a legaturii de impamantare;

verificarea lantului mecanismului de ridicare (se controleaza fixarea cadrului fix de puntea
fatd, se unge suprafata de alunecare a profilelor);

controlul alimentarii cu tensiune electrica;

controlul mecanismului de ridicare prin executarea a 2-3 miscari fara sarcina;
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b) masinile si echipamentele pentru preparat amestec:

- curatirea, indepartarea impuritdtilor si a agentilor poluanti;

- verificarea etansietatii la capace si gurile de alimentare;

- controlul alimentarii cu tensiune electrica;

- verificarea legaturii de Tmpamantare si a dispozitivelor de protectia muncii;

- verificarea etanseitatii sistemelor de inchidere (usi, clapete, capace etc...);

- verificarea butoanelor de comanda si de avarie;

- verificarea alimentdrii cu abur si apa de racire;

- verificarea functiondrii pompei de ulei;

¢) magsinile si echipamentele pentru obtinere snur impregnat:

- verificarea functionarii clapetei de evacuare gaze

- verificarea legdturii de impamantare si a dispozitivelor de protectia muncii;

- verificarea curatirii sistemului de ghidare fir;

- controlul alimentarii cu tensiune electrica;

- verificarea Inchiderii ferestrelor glisante inferioare. si superioare;

- verificarea ungerii lagarelor si a nivelului de ulei in reductor;

- verificarea fixarii SDV-ului;

- verificarea etanseitatii capacelor amestecatorului;

- verificarea prezentei aburului;

d) masinile si echipamentele pentru procesarea la rece si cald a mixturilor si preformatelor reci:
- curdtirea, Indepartarea impuritatilor;

- verificarea legdturii de impamantare si a dispozitivelor de protectia muncii;

- verificarea strangerii SDV-ului cu suruburi pe batiul presei si centrarea acesteia;
- controleaza alimentarea cu tensiune electrica, prezenta temperaturii la platane;
- programarea timpilor de lucru in ciclu automat in functie de tehnologie;

- programarea si reglarea temperaturii la platane;

- verificarea nivelului de ulei in rezervorul presei si a presiunii din circuitul hidraulic al presei;
- verificarea si ungerea coloanelor de ghidare a presei;

- verificarea manuala a ridicarii §i coborarii pistonului principal,

- verificarea manuala a deplasarii mesei si a indexorului;

- verificarea etanseitatii usilor/pernelor de la sertare;

- verificarea manuala a cursei pistonului;

- verificarea functiondrii exhaustorului gaze arse;

- verificarea functionarii benzii transportoare;

- verificarea sistemului de absorbtie a prafului din zona activa;

- verificarea functionarii ventilatoarelor de racire si de gaze arse.

Prevederile manualelor de mentenanta se refera la:
- intretinere
- service

Starea tehnica a echipamentului se refera 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.
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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 i 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

PREGATIREA MATERIILOR PRIME SI MATERIALELOR PENTRU

Descriere

PREPARAREA FERODOURILOR

Unitatea cuprinde cunostintele si deprinderile necesare pregatirii utilajelor/echipamentelor
necesare prelucrarii primare a materiilor prime si materialelor pentru prepararea diferitelor
tipuri de amestecuri de frictiune, presupunand operatii de sitare, macinare, preparare solutii
liante, pregatirea suporturilor metalice.

Elemente de competenta

Criterii de realizare

1. Pregateste
utilajele/echipamentele
necesare la procesarea
materiilor prime si
materialelor

1.1. Prevederile documentatiei tehnice §i parametrii functionali ai
echipamentelor sunt corect identificate.

1.2. Dispozitivele functionale si de reglare ale echipamentelor sunt
identificate in totalitate, In conformitate cu operatiile de executat si
cu instructiunile de lucru.

1.3. Pregitirea echipamentelor se realizeazd cu respectarea
NISSM specifice.

2. Efectueaza operatii de
cernere

2.1. Cernerea componentelor metalice prin sita vibratoare se face
cu atentie, pand la obtinerea granulatiei impuse de instructiunile
de lucru.

2.2. Cernerea manuala a componentele chimice se face cu grija,
pentru evitarea aparitiei de corpuri strdine sau aglomerari in
componenta amestecurilor.

2.3. Operatiile de cernere se efectueaza cu respectarea NISSM
specifice.

3. Efectueaza operatii de
maicinare

3.1. Méruntirea componentelor metalice se realizeaza cu atentie,
pand la obtinerea dimensiunilor prevazute de documentatia
tehnica.

3.2. Macinarea componentelor chimice se realizeazd cu atentie
pana la obtinerea granulatiei prevazute de documentatia tehnica.
3.3. Parametrii procesului de macinare sunt reglati adecvat, in
conformitate cu prevederile documentatiei tehnice.

4. Prepara solutii liante

4.1. Receptionarea componentelor se face cu atentie, conform
prevederilor specifice din documentatia tehnica.

4.2. Introducerea componentelor in moara de macinat se face
conform instructiunilor de lucru specifice.

4.3. Fixarea si reglarea parametrilor de lucru pentru obtinerea
solutiilor liante se face cu operativitate, conform instructiunilor de
lucru specifice.

4.4. Transvazarea solutiilor preparate se face la momentul stabilit
de documentatia tehnica, conform instructiunilor de lucru
specifice.

5. Pregateste suporturile
metalice

5.1. Receptionarea suporturilor metalice se face cu atentie,
conform prevederilor specifice din documentatia tehnica.

5.2. Sablarea suporturile metalice se face utilizand corect
echipamentul specific, conform instructiunilor de lucru specifice.
5.3. Degresarea suporturilor metalice se realizeaza prin imersarea
in solutiile adecvate de degresare, respectand NISSM specifice.
5.4. Aplicarea manuala a adezivului se face cu constiinciozitate, in
vederea realizarii unei bune aderente a materialului de frecare.

5.5. Verificarea vizuald a stratului de adeziv aplicat se face cu
rigurozitate pentru fiecare suport metalic.

5.6. Eventualele neconformitati sunt remediate cu operativitate.
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Gama de variabile

Tipuri de amestecuri:

- amestecuri uscate;

- amestecuri umede;

- amestecuri de impregnare.

Documentatie tehnica:

- fise tehnologice;

- instructiuni de lucru si control;

- fise de urmarire a productiei;

- fise de Intretinere de prim nivel,

- plan de remediere a neconformitatilor.

Materii prime:
a) chimice:

- materiale de umplutura;

- rasini, oxizi;

- cauciucuri;

- fibre minerale;

- fibre sintetice;

- acceleratori si agenti de vulcanizare;
b) metalice:

- pulberi metalice;

- pulberi nemetalice;

- fibre metalice sau nemetalice;

Materiale: suporturi metalice de forme diferite.

Operatiile executate pot fi:

a) cu procesare manuala:
- sitare componente;
- dozare gravimetrica si volumetrica;
- transport la punctul de amestecare;
- degresare prin imersare;

b) cu procesare semiautomatd pe urmatoarele utilaje/echipamente:
- amestecator sferic lichide;
- sita vibratoare;
- granulator, concasor;
- moara defibrare;
- instalatie de sablat cu alice.

Parametrii functionali se refera la indicatori standard prevazuti de documentatia tehnica.

Componentele solutiilor liante:
- ragini solide;

- ragini lichide;

- agenti de Intarire.

Solutii de degresare:
- tricloretilena;

- degresanti;

- metilal.
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Parametrii de lucru la prepararea solutiilor sunt:
- timp;
- proportii (%) de masa sau de volum.

Dispozitive de comanda, control, monitorizare pot fi:
- manete;

- butoane;

- transmisie de avarie;

- comutatoare.

Neconformitati posibile la aplicarea adezivului:
- suprafatd suport metalic incomplet acoperita;
- inconstanta grosimii stratului aplicat.

Ghid pentru evaluare

Cunostintele necesare se refera la:

- caracteristicile materiilor prime §i materialelor utilizate la prepararea ferodourilor;

- caracteristicile constructive si functionale ale diferitelor tipuri de utilaje/echipamente
utilizate la macinare, sitare §i amestecarea componentilor;

- instructiuni de utilizare specifice si modul de remediere a defectiunilor posibile ale
utilajelor/echipamentelor exploatate;

- parametrii tehnologici ai proceselor de macinare, sitare, amestecare;

- instructiuni de lucru specifice;

- NISSM si masurile pentru situatii de urgenta specifice.

La evaluare se urmareste:

- cunoasterea caracteristicilor materiilor prime si a materialelor utilizate;

- pregatirea materiilor prime si materialelor necesare prepararii ferodourilor prin utilizarea
corectd si adecvata a diferitelor tipuri de echipamente;

- reglarea corespunzatoare a parametrilor tehnologici ai echipamentelor utilizate la realizarea
diverselor tipuri de operatii pregéatitoare, cu respectarea instructiunilor de lucru specifice.
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UNITATEA 9

PREPARAREA AMESTECULUI DE FERODOU

Descriere

Unitatea cuprinde cunostintele si deprinderile necesare prepararii amestecurilor de ferodou
utilizate pentru executarea unei game variate de produse de frictiune.

Elemente de competenta

Criterii de realizare

1. Pregateste
utilajele/echipamentele
pentru prepararea
amestecurilor

1.1. Prevederile instructiunilor de lucru, procedurilor
operationale si parametrii functionali ai echipamentelor
sunt corect identificate.

1.2. Dispozitivele functionale si de reglare ale
echipamentelor sunt identificate 1in totalitate, in
conformitate cu operatiile de executat si cu instructiunile de
lucru.

1.3. Pregatirea echipamentelor pentru prepararea
amestecurilor se realizeaza cu respectarea NISSM si a
situatiilor de urgenta specifice.

1.4. Completarea si semnarea fisei de intretinere de prim
nivel se face corect, conform instructiunilor specifice.

2. Efectueaza operatii de
dozare a componentelor

2.1. Alegerea tipului cantarului se face in functie de
cantitatea de materii prime din retete.

2.2. Verificarea starii tehnice a cantarelor se face cu
rigurozitate, inainte de efectuarea dozarii.

2.3. Eventualele defectiuni identificate sunt comunicate cu
promptitudine persoanei responsabile, pentru remediere /
inlocuire.

2.4. Dozarea fiecarei componente se face conform retetei,
cu precizia de cantarire data de cantarul utilizat.

3. Pregateste utilajul de
amestecare pentru lucru

3.1. Alegerea tipului de amestecator se face in functie de
tipul de amestec.

3.2. Verificarea starii de curatenie si starii de functionare a
amestecatorului se face cu rigurozitate inainte de
efectuarea amestecarii.

3.3. Setarea timpilor de amestecare si de omogenizare se
realizeaza conform prevederilor documentatiei tehnice.

4. Prepara amestecul de
ferodou

4.1. Introducerea in amestecdtor a componentelor dozate
se face in ordinea specifica fiecdrei retete, conform
prevederilor documentatiei tehnice.

4.2. Amestecarea se realizeaza cu respectarea fazelor de
amestecare din figa tehnologica.

4.3. Descarcarea amestecului se face cu atentie in
carucioare.

4.4. Atasarea etichetei de identificare la caruciorul cu
produs se face cu operativitate.

4.5. Completarea si semnarea fisei de urmarire a productiei
se face corect, conform instructiunilor specifice.

5. Efectueaza verificari de
calitate la amestecul realizat

5.1. Realizarea epruvetei din sarja de amestec se face prin
presare, conform instructiunilor, pentru efectuarea de
analize specifice.

5.2. Verificarea aspectului vizual al epruvetei se face
conform instructiunii specifice.

5.3. Determinarea curgerii de material se face vizual cu
atentie si responsabilitate, conform instructiunii de lucru.
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Gama de variabile
Tipuri de produse de frictiune realizate :
- placute frana disc pentru:
- autovehicule transport marf3;
- autovehicule transport persoane;
- segmenti frand tambur pentru:
- autovehicule grele;
- autovehicule usoare;
- vagoane CFR marfa si/sau calatori, tramvai etc.
- instalatii petroliere etc.
- discuri de frictiune ambreiaj din :
- fir impregnat;
- pasta;
- garnitura frand utilaje industriale:
- benazi flexibile;
- pastile frictiune pentru diverse utilaje industriale etc.

Documentatie tehnica:

- fise tehnologice;

- instructiuni de lucru si control;

- fise de urmarire a productiei;

- fise de Intretinere de prim nivel,

- plan de reactie la aparitia neconformitatilor.

Operatiile executate pot fi:

- dozare gravimetrica si volumetrica;
- amestecare/omogenizare;

- presare/confectionat epruveta.

Utilaje/echipamente utilizate:
- amestecator sferic lichide;
- cantare de urmatoarele tipuri:
0 - 1 Kg - balanta tehnica;
0 - 10 Kg - cantar electronic;
0 - 15 kg — cantar electronic;
0 - 50 Kg — cantar;
0 - 100 Kg — cantar;
0 — 500 kg — bascula electronica;
0 0-1000 kg — bascula electronica;
- amestecator pentru amestec umed;
- amestecdtor pentru amestec uscat;
- valt amestecare.

OO0OO0O0OO0Oo

Defectiuni constatate la utilajele de cantarire:
- blocare ac indicator cantar;
- Inregistrari eronate/expirare aviz metrologic.

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

Tipuri de amestecuri:

- amestecuri uscate;

- amestecuri umede;

- amestecuri pentru impregnare snur sticla.
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Dispozitive de comanda, control, monitorizare pot fi:
- manete;

- butoane;

- transmisie de avarie;

- comutatoare;

- afisaje.

Ghid pentru evaluare

Cunostintele necesare se refera la:

- caracteristicile materiilor prime si materialelor utilizate la prepararea amestecurilor
ferodou;

caracteristicile constructive si functionale ale diferitelor tipuri de utilaje/echipamente
exploatate;

defectiunile posibile ale utilajelor folosite in procesul tehnologic;

parametrii proceselor de dozare si preparare a amestecurilor ferodou;

instructiuni de lucru specifice si proceduri de verificare;

NISSM si masurile pentru situatii de urgenta specifice.

La evaluare se urmareste:

- rigurozitatea, atentia si responsabilitatea cu care efectueaza pregatirea utilajelor
/echipamentelor pentru prepararea amestecurilor;

- efectuarea cu responsabilitate a operatiilor de dozare a componentelor;

- corectitudinea la prepararea amestecului de ferodou utilizand echipamente adecvate,
conform instructiunilor specifice;
- atentia si rigurozitatea cu care efectueaza verificdrile de calitate la amestecul realizat.
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UNITATEA 10
PREPARAREA SNURULUI IMPREGNAT
Descriere
Unitatea cuprinde cunostintele si deprinderile necesare prepardrii snurului impregnat utilizat
pentru executarea unei game diverse de discuri de frictiune.

Elemente de competenta Criterii de realizare
1. Verifica functionalitatea 1.1. Verificarea parametrilor functionali specifici ai
utilajelor / echipamentelor echipamentelor utilizate se face cu rigurozitate, conform
necesare prepararii snurului prevederilor instructiunilor de lucru.
impregnat 1.2. Dispozitivele functionale si de reglare ale

echipamentelor sunt verificate in totalitate, in conformitate
cu operatiile de executat si cu instructiunile de lucru.

1.3. Verificarea gradului de uzura al agitatorului se face cu
atentie.

1.4. Verificarea parametrilor functionali specifici ai
echipamentelor utilizate se face cu respectarea NISSM si
a situatiilor de urgenta specifice.

1.5. Completarea si semnarea fisei de Intretinere de prim
nivel se face corect, conform instructiunilor specifice.

2. Prepara amestecul de 2.1. Receptionarea componentelor amestecului de
impregnare impregnare se face cu atentie, conform prevederilor
specifice din documentatia tehnica.

2.2.  Dozarea  gravimetricd si  volumetricd a
componentelor amestecului se face conform retetei de
fabricatie.

2.3. Introducerea si amestecarea tuturor componentelor in
amestecator se face in ordinea prevazuta in documentatia
tehnica.

2.4. Corectarea continutului de substante solide se face
cu rigurozitate, in cazul constatarii de neconformitati fata
de cerintele prevazute de documentatia tehnica.

2.5. Verificarea continutului in substante solide a solutiei
de impregnare se face conform cerintelor impuse prin
instructiunea de lucru.

3. Multiplica firele 3.1. Stabilirea firelor componente ale snurului se face in
componente ale snurului conformitate cu prevederile documentatiei tehnice.

3.2. Pozitionarea bobinelor cu firele componente se face
cu atentie in fata capului de multiplicat, conform
instructiunii de lucru.

3.3. Fixarea bobinei pe axul capului de multiplicat se
face corect, cu flanse egale.

3.4. Trecerea firelor prin orificiile de tensionare si
sistemul de scripeti se face cu atentie, conform
instructiunii de lucru.

3.5. Realizarea multiplicarii se face prin cuplarea
motorului capului de multiplicat pentru gruparea firelor
componente ale snurului, prin dispunere-paralela, fara a fi
rasucite.

3.6. Verificarea continuitdtii firelor se face permanent,
pentru a se efectua cu promptitudine legarea firelor care
se rup sau se termind pe bobina.
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4. Rasuceste firele multiplicate

4.1. Introducerea bobinelor umplute cu fir multiplicat in
canile pentru rasucire se realizeaza cu atentie.

4.2. Introducerea capatului snurului prin orificiul
derulatorului de pe masina de rasucit se face cu
respectarea prevederilor instructiunii de lucru.

4.3. Verificarea traseului snurului se face cu
constiinciozitate, pentru fiecare post de rasucire in parte.
4.4. Reglarea tensiunii firului se face cu atentie, prin
dispozitivul de tensionare din capul fusului, in functie
de finetea / greutatea derulatoarelor de pe formatul cu
flanse egale, respectiv greutdtilor suplimentare asezate
pe derulator.

4.5. Supravegherea functiondrii masinii de rdsucit se
face permanent, conform instructiunii de lucru.

4.6. Efectuarea levatei se face cu respectarea fazelor
prevazute in documentatia tehnica si a NISSM specifice.

5. Impregneaza snurul rasucit

5.1. Umplerea baii de impregnare se face pana la nivelul
prevazut, cu agitarea prealabild a solutiei de impregnat.
5.2. Trecerea snurului prin baia de impregnare se face cu
rigurozitate,  respectdind  fazelor  prevdzute in
documentatia tehnica.

5.3. Introducerea snurului impregnat in duzele de
distribuire uniforma a firelor in turnul de uscare, se face
cu grija pentru a se evita Incurcarea acestora.

5.4. Tragerea snurului prin turnul de uscare se face cu
respectarea  succesiunii  fazelor si  verificarea
parametrilor prevazuti in documentatia tehnica.

5.5. Verificarea aderentei intre snururile impregnate, se
face cu atentie conform instructiunii de lucru specifice.
5.6. Colectarea bobinelor metalice pline cu snur
impregnat se face cu operativitate in ordinea incarcarii
lor.

Gama de variabile

Documentatie tehnica:

fise tehnologice;

instructiuni de lucru si control;
fise de urmarire a productiei;
fise de intretinere de prim nivel;

plan de reactie la aparitia neconformitatilor.

Materii prime si materiale utilizate:

lianti;

pulberi metalice;
agenti vulcanizare;
cauciuc;

solventi;

fir cupru;

fir bumbac;

fir sticla.

Pag. 26 din 41




Preparator ferodouri — 15 unitati

Parametrii functionali ai echipamentelor se referd la:

a) verificarea starii de curdtenie a:

- malaxorului in interior;

- drevelor de antrenare a firelor,

- infasurarilor de la fuse;

- canilor in interior si exterior;

- inelelor antibalon;

b) verificarea starii tehnice a:

- ventile de introducere solventi §i evacuare amestec;
- clapetd evacuare gaze;

- ventilator aeroterma;

- ventil de condens;

- cap de multiplicat fir;

¢) verificarea starii de functionare a:

- motorului capului de multiplicat;

- motorului dispozitivului de tragere a snurului;

- masinii de rasucit fire prin deblocarea franei de picior;
- dispozitivului de tensionare din capul fusului;

d) verificarea parametrilor tehnologici pe fiecare turn de impregnare:
- temperatura de uscare;

- viteza de derulare a snurului.

Operatiile executate pot fi:
a) cu procesare manuala:

- dozare gravimetrica si volumetrica;

- transport la posturile de lucru;

- manipularea firelor pe dispozitivele masinilor de multiplicat, rasucit si impregnat snur;
b) cu procesare pe urmatoarele masini/echipamente:

- amestecdtor prevazut cu agitator;

- masina de multiplicat fire;

- masind de rasucit fire;

- instalatie de impregnat snur.

Neconformitati la prepararea amestecului de impregnare:

- aparitie de cauciuc nedizolvat (granule gonflate);

- aglomerari de materiale pulverulente;

- contaminarea cauciucului cu alte sortimente de cauciuc.

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

Dispozitive de comanda, control, monitorizare pot fi:
- manete;

- butoane;

- transmisie de avarie;

- comutatoare.

Faze de efectuare a levatei:

- ridicarea mandrinei cu bobina finalda de pe tambur si blocarea acesteia in pozitia
suspendata;

- blocarea fusului prin actionarea franei de picior;

- legarea capatului snurului rasucit pe bobina, prin tragerea acestuia pe sub 4-5 spire de la
suprafata:

- desfacerea mandrinei prin desurubarea piulitei de fixare a capacului acesteia;
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scoaterea bobinei cu snur rasucit de pe axul mandrinei §i agezare pe carutul cu levata;
scoaterea formatelor cu flanse egale goale din cani, curatarea acestora de resturi de fir si
transportarea lor la capul de multiplicat.

bobinele cu snur rasucit insotite de eticheta de identificare, sunt asezate intr-un box
metalic si transportate la turnurile de impregnare.

Faze parcurse de fir prin turnul de uscare:

introducerea a cate doua snururi din bobinele asezate pe rastel, in dispozitivul cu orificii
amplasat inaintea baii de impregnare.

trecerea snururilor in continuare pe sub tamburul din baia de impregnare, iar la iesire se
introduc 1n duzele de distribuire uniforma a snururilor, in turnul de uscare.

asezarea snururilor pe role separate la partea superioard si inferioara a turnului,
realizandu-se trei treceri succesive complete prin turn.

snururile la iesirea din turnul de uscare, sunt trecute succesiv prin dispozitivul de dirijare
si prin sistemul de tensionare, format din trei tamburi cauciucati, fiind dirijate apoi la
stativul de colectare a firului pe bobine.

Ghid pentru evaluare

Cunostintele necesare se refera la:

caracteristicile materiilor prime si materialelor utilizate la prepararea snurului impregnat;
caracteristicile constructive si functionale ale masinilor/echipamentelor utilizate la
multiplicarea, rasucirea §i impregnarea snurului;

instructiuni de utilizare a masinilor/echipamentelor si de remediere a eventualelor
defectiuni;

parametrii proceselor de preparare a amestecului de impregnare, de multiplicare, de
rasucire §i de impregnare a snurului;

instructiuni de lucru specifice si proceduri de verificare a calitatii;

NISSM si masurile pentru situatii de urgenta specifice.

La evaluare se urmareste:

atentia si responsabilitatea cu care verifica functionalitatea utilajelor / echipamentelor
necesare prepararii snurului impregnat;

corectitudinea si rigurozitatea cu care prepara amestecul de impregnare;

respectarea instructiunilor de lucru specifice si ai parametrilor functionali ai echipamentelor
utilizate la multiplicarea firelor componente ale snurului si rasucirea firelor multiplicate;
respectarea instructiunilor aferente fazelor parcurse de fir prin turnul de uscare, a fazelor de
efectuare a levatei si a impregndrii snurului.
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UNITATEA 11
PREFORMAREA GARNITURILOR DE FRICTIUNE AMBREIERE
Descriere
Unitatea cuprinde cunostintele si deprinderile necesare pentru efectuarea preformarii
garniturilor de frictiune ambreiere.

Elemente de competenta Criterii de realizare
1. Identifica detaliile tehnice si| 1.1. Detaliile tehnice sunt identificate corect in
tehnologice ale preformairii | urma analizarii riguroase a prevederilor fiselor

garniturilor de frictiune ambreiere | tehnologice.

1.2. Procedeul de preformare a materialului de
frecare este identificat corect din comanda de
lucru.

1.3. Magsinile / utilajele/ instalatiile pentru
preformare garnituri de frictiune ambreiere si
instructiunile specifice de operare aferente sunt
identificate corect, din documentatia tehnica.

1.4. Masinile / utilajele/ instalatiile de preformat
garnituri de frictiune ambreiere sunt identificate
adecvat  operatillor de executat, conform
comenzilor de lucru.

1.5. Verificarea cantitatii de material ce urmeaza a
fi preformat se face conform instructiunilor de lucru
specifice.

2. Regleaza parametrii tehnologici [ 2.1.  Verificarea regimului de lucru a
la preformarea garniturilor de | utilajelor/instalatiilor de preformare garnituri de
frictiune ambreiere frictiune ambreiere se face cu rigurozitate, pentru
evitarea producerii de rebuturi.

2.2. Reglarea parametrilor procesului se face cu
atentie, la valorile prevazute in procedurile de lucru.
2.3. Reglarea parametrilor este realizatd conform
tipului de operatie de executat, cu respectarea
NISSM si a masurilor in domeniul situatiilor de
urgentd specifice.

3. Executd operatii de preformare | 3.1. Operatiile necesare preformarii garniturilor de
garnituri de frictiune ambreiere din | frictiune ambreiere din snur impregnat sunt corect
snur impregnat identificate, pentru prevenirea preformarii unor
piese cu defecte.

3.2. Efectuarea operatiilor de preformare a
garniturilor de frictiune ambreiere din snur
impregnat se face in ordinea prevazuta in
documentatia tehnicd, cu respectarea NISSM si
masurile specifice in domeniul situatiilor de urgenta
3.3. Infasurarea snurului impregnat se executd cu
responsabilitate si precizie, prin dispunerea uniform
circulard dupd un contur bine definit, cu ajutorul
maginilor de infasurat orizontale.

3.4. Trasarea firelor prin distribuitorul masinii de
infasurat se face cu atentie si rabdare, in vederea
unei distribuiri uniforme pe suprafata matritei,
dupd o contextura neparalela, pana la realizarea
greutatii tehnologice precizate de documentatia
tehnica aferenta tipului de produs.
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4. Executa operatii de preformare
garnituri de frictiune ambreiere din
pasta

4.1. Operatiile necesare preformarii garniturilor de
frictiune ambreiere din pastd sunt corect
identificate, pentru a evita preformarea de piese cu
defecte.

4.2. Introducerea materialului de frecare in
cuiburile matritei din presa hidraulica se face in
mod uniform, pe toatd suprafata matritei.

4.3. Compactarea/presarea la rece a materialului
din cuiburile matritei este urmdrita cu rigurozitate.
4.4. Preformarea garniturilor de frictiune ambreiere
din pastad se realizeaza cu respectarea NISSM si a
masurilor specifice In domeniul situatiilor de
urgenta.

5. Verifica calitatea preformarii
garniturilor de frictiune ambreiere

5.1.  Verificarea cerintelor de calitate ale
garniturilor de frictiune / ambreiere se face vizual
cu atentie, conform procedurii specifice.

5.2.  Verificarea caracteristicilor  garniturilor
obtinute cu exactitate.

5.3. Verificarea cu proba martor /esantion initial a
pieselor infasurate se face conform procedurii
specifice.

Gama de variabile

Detalii tehnice:

- greutatea tehnologica;
- greutatea neta;

- diametru;

- grosime;

- corespondenta Intre dimensiunile reperului si matrita.

Procedeul de preformare poate fi:
- infasurare gnur impregnat;
- presare la rece amestec ferodou.

Instrumente de masurare:
- calibru, calibru T-NT;
- subler

Magsini / utilaje / instalatii utilizate:

- magsina de infasurat (preformat) snur impregnat;
- presd hidraulica preformat (pastilat) la rece;

- presarece.

Dimensiuni uzuale ale semifabricatelor ferodou:

- grosime;
- diametre: interior, exterior.

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

Fise tehnologice contin:

dimensiuni de executie;
materialul folosit;
parametrii tehnologici;

tip amestec;

caracteristici fizico-chimice;
caracteristici mecanice.

Preformarea semifabricatului de ferodou consti in:

dispunerea circulard a snurului de sticla impregnat, dupd un contur bine definit, cu ajutorul
magsinilor de infasurat orizontale;
presare la rece.

Cerinte de calitate:

piesa fara bavura, nedeformata si in cotele dimensionate;
la garniturile de frictiune ambreiere: grosime, diametrul interior, diametrul exterior,
greutate tehnologica.

Ghid pentru evaluare

Cunostintele necesare se refera la:

specificatii tehnice la realizarea garniturilor de frictiune ambreiere;

instructiuni de lucru la realizarea garniturilor de frictiune ambreiere;

documentatie tehnica si tehnologica pentru realizarea garniturilor de frictiune ambreiere;
parametrii de lucru si elemente de comanda si control ai utilajelor / instalatiilor la realizarea
garniturilor de frictiune ambreiere;

norme interne de securitatea i sdnatatea Tn munca si masuri in situatii de urgenta specifice;
proceduri de calitate specifice prelucrarii garniturilor de frictiune ambreiere.

La evaluare se urmareste:

rigurozitatea si atentia cu care identifica detaliile tehnice si tehnologice ale preformarii
garniturilor de frictiune ambreiere;

corectitudinea si acuratetea cu care regleaza parametrii tehnologici ai echipamentelor
utilizate la preformarea garniturilor de frictiune ambreiere;

corectitudinea si acuratetea cu procedura la executarea operatiilor de preformare a
garniturilor de frictiune ambreiere din snur impregnat si din pasta;

atentia si constiinciozitatea cu care verifica calitatea preformarii garniturilor de frictiune
ambreiere realizate.
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UNITATEA 12
PREFORMAREA GARNITURILOR DE FRANA TAMBUR

Descriere
Unitatea cuprinde cunostintele si deprinderile necesare pentru efectuarea preformarii
garniturilor de frand tambur.

Elemente de competenta Criterii de realizare
1. Identifica detaliile tehnice si 1.1. Detaliile tehnice ale reperelor sunt identificate
tehnologice ale preformarii corect In urma analizdrii riguroase a prevederilor
garniturilor de frana tambur fiselor tehnologice.

1.2. Procedeul de preformare a materialului de
frecare este identificat corect din comanda de lucru.
1.3. Echipamentele utilizate in procesele de
preformare garnituri de frdnd tambur sunt
identificate adecvat operatiilor de executat, din
documentatia tehnica

1.4. Verificarea starii tehnice si de curatenie a
cantarului si a cuiburilor matritelor se face cu
atentie si rigurozitate.

1.5. Verificarea cantitatii de material ce urmeaza a
fi preformat se face conform instructiunilor

specifice.
2. Regleaza parametrii tehnologici 2.1.  Verificarea regimului de lucru a
prescrisi la conditiile specifice utilajelor/instalatiilor de preformat garnituri de

frana tambur se face cu rigurozitate, pentru evitarea
producerii de rebuturi.

2.2. Reglarea parametrilor procesului se face cu
atentie, la valorile prevazute in procedurile de lucru.
2.3. Reglarea parametrilor este realizatd conform
tipului de operatie de executat, cu respectarea
NISSM si a masurilor in domeniul situatiilor de
urgenta specifice.

3. Executa operatia de preformare a | 3.1. Operatiille necesare presdrii la rece a
garniturilor de frana tambur amestecului sunt corect identificate, in vederea
evitdrii preformarii unor piese cu defecte.

3.2. Efectuarea preformarii se face conform tipului
de garniturd de frana tambur, In ordinea prevazuta
in documentatia tehnica si cu respectarea NISSM si
masurile specifice in domeniul situatiilor de
urgenta.

3.3. Verificarea volumului de lucru dat de buncérul
mic se face cu atentie, conform procedurii de lucru.

3.4. Reglarea maginii de extrudere se face la viteza
cea mai mare, pentru a nu permite surplusului de
material sd depadseasca spatiul limitat dinaintea
valturilor de formare.

3.5. Operatiile de extrudare, tdiere §i curbare a
amestecului umed sunt urmarite permanent, cu
respectarea prevederilor din instructiunea de lucru
si fisa de urmarire a productiei, specifice.

3.6. Stocarea garniturilor de frana tambur conforme
se face in ordine, in carucioare curate.
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4. Verifica calitatea preformarii
garniturilor de frana tambur

4.1. Verificarea compactitatii garniturilor de frana
tambur se face vizual cu atentie, conform procedurii
specifice.

4.2. Verificarea corespondentei reper-rold se face
conform documentatiei tehnice.

4.3. Verificarea aspectului si a caracteristicilor
dimensionale a garniturilor de frana tambur se face
prin comparare cu defectoteca, conform procedurii
specifice.

4.4. Izolarea pieselor neconforme se face corect in
spatii special amenajate, tinute sub control in
vederea tratdrii acestora conform procedurii
aplicabile.

Gama de variabile

Tipuri de garnituri de frana tambur:

segmenti de frana rigizi;
segmenti de frana semielastici.

Detalii tehnice:

lungime;

latime;

grosime;

greutate tehnologica;
greutatea neta;

raza de curbura.

corespondenta intre dimensiunile reperului §i matrita.

Procedeul de preformare poate fi:

prin presare la rece;
prin extrudare, tdiere, curbare.

Instrumente de masurare:

subler;
dispozitiv de verificare raze.

Defectoteca: panoul sau vitrina cu fotografii ale produselor corecte

Echipamente utilizate la preformare ferodouri:

presa rece;
extruder;

masind de curbat material ferodou umed extrudat.

Documentatia tehnica:

desene tehnice de executie;
instructiuni de lucru si control;
fise de urmarire a productiei;

fise de Intretinere de prim nivel,

fise tehnologice;
fise de urmarire a SDV-urilor;

plan de reactie la aparitia neconformitatilor.
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Fise tehnologice contin:

- dimensiuni de executie;

- materialul folosit;

- parametrii tehnologici;

- tip amestec;

- caracteristici fizico-chimice;
- caracteristici mecanice.

Preformarea semifabricatului de ferodou consta in:

- a) presare la rece: operatie de compactare a materialului de frecare in cuiburile matritelor ce
echipeaza presele la temperatura ambianta:

-cantdrirea materialului conform greutatii tehnologice mentionate 1n fisa tehnologica,
-introducerea materialului in cuiburile matritei,

-repartizarea uniforma a materialului pe suprafata matritei

-pornirea presei

- efectuarea ciclului de presare, conform procedurii de lucru.

- b) extrudarea, taierea si curbarea amestecului umed: operatie de trecere a unui amestec
umed de frictiune printr-o masina de format ce produce o banda nepolimerizata :

- trecerea amestecului stocat in buncarul mic printr-un spatiu limitat intre doua valturi care
comprima materialul pand la dimensiunile necesare (latimea benzii fiind determinatd de doua
inele reglabile cu care este prevazut valtul inferior cu dimensiuni fixe);

-controlarea densitatii benzii cu ajutorul unui cutit razuitor;

- taierea la lungimea prevazuta in documentatia tehnica;

- executarea operatiei de curbare pe masina de curbat.

Ghid pentru evaluare

Cunostintele necesare se refera la:

- specificatii tehnice la realizarea garniturilor de frana tambur;

- instructiuni de lucru la realizarea garniturilor de frana tambur;

- documentatie tehnica si tehnologica pentru realizarea garniturilor de frana tambur;

- parametrii de lucru si elemente de comanda si control ai utilajelor / instalatiilor la realizarea
garniturilor de frana tambur;

- norme interne de securitatea si sdndtatea Th munca si masuri 1n situatii de urgenta specifice;

- proceduri de calitate specifice prelucrarii garniturilor de frana tambur.

La evaluare se urmareste:

- corecta identificare a detaliilor tehnice si tehnologice ale operatiilor de preformare a
garniturilor de frana tambur;

- rigurozitatea si adecvarea cu care regleaza parametrii functionali ai diferitelor tipuri de
echipamente utilizate;

- corectitudinea cu care executa operatia de preformare a garniturilor de frAna tambur,
conform instructiunilor de lucru specifice;

- constiinciozitatea §i atentia cu care face verificarea calitatii garniturilor de frand tambur
realizate.
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UNITATEA 13
PREFORMAREA GARNITURILOR DE FRANA DISC

Descriere
Unitatea cuprinde cunostintele si deprinderile necesare pentru efectuarea preformarii
arniturilor de frana disc.

Elemente de competenta Criterii de realizare
1. Identifica detaliile tehnice si 1.1. Detaliile tehnice ale tipurilor de garnituri de
tehnologice ale preformarii frana disc sunt identificate corect in urma analizarii
garniturilor de frana disc riguroase a prevederilor fiselor tehnologice.

1.2. Caracteristicile procedeului de preformare a
garniturilor de frana disc sunt identificate corect din
comanda de lucru.

1.3. Modul de functionare al echipamentelor
utilizate la preformare si instructiunile de operare
aferente sunt identificate corect, din documentatia
tehnica.

1.4. Verificarea starii tehnice si a curateniei
cantarului si a cuiburilor matritelor se face cu
rigurozitate.

1.5. Verificarea cantitdtii de material ce urmeaza a fi
prelucrat se face conform instructiunilor specifice.

2. Regleaza parametrii tehnologici | 2.1.  Verificarea regimului de Iucru al

prescrisi la conditiile specifice de utilajelor/instalatiilor de preformare garnituri de
preformare a garniturilor de frana | frAnd disc se face cu rigurozitate, pentru evitarea
disc producerii de rebuturi.

2.2. Reglarea parametrilor procesului de preformare
garnituri de frana disc se face cu atentie, la valorile
prevazute in procedurile de lucru.

2.3. Reglarea parametrilor procesului este realizata
conform tipului de operatie de executat, cu
respectarea NISSM si a masurilor in domeniul
situatiilor de urgenta specifice.

3. Executa operatia de preformare | 3.1. Operatiile de preformare a garniturilor de frana
a-garniturilor de frana disc disc sunt corect identificate, in vederea evitarii
preformarii unor piese cu defecte.

3.2. Cantarirea materialului se face corect, la
greutatea prevazuta in fisa tehnologica.

3.3. Repartizarea uniforma a materialul introdus in
cuiburile matritei, pe toatd suprafata matritei este
urmarita cu atentie.

3.4. Preformarea garniturilor de frana disc se face
respectand ordinea prevazutd 1n documentatia
tehnica, cu respectarea NISSM si masurile specifice
in domeniul situatiilor de urgenta.

3.5. Compactarea / presarea la rece a materialului de
frecare din cuiburile matritei este urmaritd pe toata
durata ciclului de presare prevazut de documentatia
tehnica.

3.6. Verificarea caracteristicilor  tehnice a
garniturilor de frana disc se face prin comparare cu
defectoteca, conform instructiunii specifice

Pag. 35 din 41



Preparator ferodouri — 15 unitati

Gama de variabile

Detalii tehnice:

- lungime;

- latime;

- grosime;

- greutate tehnologica;

- greutatea neta;

- corespondenta intre dimensiunile reperului $i matrita.

Echipamente pentru preformare garnituri de frana disc:
- presa hidraulica preformat (pastilat) la rece.

Documentatia tehnica:
- desene tehnice de executie;
- instructiuni de lucru si control;
- fise de urmarire a productiei;
- fise de Intretinere de prim nivel,
- fige tehnologice;
- fise de urmarire a SDV-urilor;
- plan de reactie la aparitia neconformitatilor;

Fise tehnologice contin:

- dimensiuni de executie;

- materialul folosit;

- parametrii tehnologici;

- tip amestec;

- caracteristici fizico-chimice;
- caracteristici mecanice.

Ghid pentru evaluare

Cunostintele necesare se refera la:

- specificatii tehnice la realizarea garniturilor de frana disc;

- instructiuni de lucru la realizarea garniturilor de frana disc;

- documentatie tehnicd si tehnologica pentru realizarea garniturilor de frand disc;

- parametrii de lucru si elemente de comanda si control ale echipamentelor utilizate la
realizarea garniturilor de frana disc;

- norme interne de securitatea si sdnatatea in munca si masuri in situatii de urgenta specifice;

- proceduri de calitate specifice prelucrarii garniturilor de frana disc.

La evaluare se urmareste:

- atentia si responsabilitatea cu care identificd detaliile tehnice si tehnologice ale preformarii
garniturilor de frand disc;

- corectitudinea si acuratetea cu care regleaza parametrii tehnologici prescrisi ai diferitelor
tipuri de echipamente utilizate, la conditiile specifice de preformare a garniturilor de frana
disc;

- corectitudinea si acuratetea cu instructiunile de lucru,cu procedurile de calitate la
executarea operatiei de preformare a garniturilor de frana disc.
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UNITATEA 14
PREFORMAREA GARNITURILOR DE FRANA PENTRU UTILAJE INDUSTRIALE
Descriere
Unitatea cuprinde cunostintele si deprinderile necesare efectuarii preformarii garniturilor de
frand pentru utilaje industriale.

Elemente de competenta Criterii de realizare
1. Identifica detaliile tehnice si | 1.1. Detaliile tehnice sunt identificate corect in urma
tehnologice ale preformarii analizarii riguroase a prevederilor fiselor tehnologice.
garniturilor de frana pentru 1.2. Procedeul de preformare a garniturilor de frana
utilaje industriale pentru utilaje industriale este identificat corect, din

comanda de lucru.

1.3. Echipamentele utilizate la preformarea garnituri de
frana pentru utilaje industriale si instructiunile specifice
de operare aferente sunt identificate corect, din
documentatia tehnica.

1.4. Echipamentele utilizate la preformarea garniturilor
de frand pentru utilaje industriale sunt identificate
adecvat operatiilor de executat.

1.5. Verificarea starii tehnice si a curdteniei cantarului si
a cuiburilor matritelor se face cu rigurozitate.

2. Regleaza parametrii 2.1. Verificarea cantitatii de material de preformat, se
tehnologici ai procesului de face conform instructiunilor specifice.
preformare a garniturilor de 2.2. Verificarea compactitatii §i integritdtii pastilei se
frana pentru utilaje face cu atentie, prin comparare cu defectoteca, conform
industriale instructiunii specifice.

2.3. Verificarea regimului de lucru a

utilajelor/instalatiilor de preformare garnituri de frana
pentru utilaje industriale se face cu rigurozitate, pentru
evitarea producerii de rebuturi.

2.4. Reglarea parametrilor procesului se face cu atentie,
la valorile prevazute in procedurile de lucru.

2.5. Reglarea parametrilor este realizatd conform tipului
de operatie de executat, cu respectarea NISSM si a
masurilor Tn domeniul situatiilor de urgenta specifice.

3. Efectueaza operatii de 3.1. Introducerea componentelor amestecului printre
preformare a-garniturilor de valturile calandrului se face cu atentie, conform
frana utilaje industriale procedurii de lucru.

3.2. Omogenizarea amestecului in valturile calandrului se
face conform instructiunii de lucru.

3.3. Tragerea foilor de material de frictiune de pe
calandru se face cu atentie, respectind prevederile
instructiunii de lucru specifice.

3.4. Dublarea si taierea in fasii / decuparea foilor in
unitati distincte se realizeaza prin stantare cu atentie §i
operativitate, la cotele de executie previazute de
documentatia tehnica.

3.5. Compactarea/ presarea la rece a materialului din
matrita este urmarita cu rigurozitate.

3.6. Respectarea ordinii de preformare a garniturilor, a
NISSM si a masurilor specifice in domeniul situatiilor de
urgenta este urmarita permanent.

3.7. Verificarea caracteristicilor tehnice ale garniturilor
obtinute se face conform documentatiei tehnice.
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Gama de variabile

Detalii tehnice:
- lungime;
- latime;
- grosime;
- greutate tehnologica;
- greutatea neta;
- corespondenta intre dimensiunile reperului $i matrita.
Masini / utilaje / instalatii pentru preformare ferodouri:
- presa hidraulica preformat (pastilat) la rece;
- presdlarece;
- masind dublat si debitat fagii benzi crude ferodou;
Documentatia tehnica:
- desene tehnice de executie;
- instructiuni de lucru si control;
- fise de urmarire a productiei;
- fise de Intretinere de prim nivel,
- fige tehnologice;
- fise de urmarire a SDV-urilor;
- plan de reactie la aparitia neconformitatilor;
Fise tehnologice contin:
- dimensiuni de executie;
- materialul folosit;
- parametrii tehnologici;
- tip amestec;
- caracteristici fizico-chimice;
- caracteristici mecanice.
Procedeul de preformare poate fi:
- presare la rece;
- valtuire si tras in foi;
- suprapunere si debitat foi (pentru benzi flexibile din ferodou).

Ghid pentru evaluare

Cunostintele necesare se refera la:

specificatii tehnice la realizarea garniturilor de frana pentru utilaje industriale;

instructiuni de lucru la realizarea garniturilor de frand pentru utilaje industriale;
documentatie tehnica si tehnologica pentru realizarea garniturilor de frana pentru utilaje
industriale;

parametrii de lucru si elemente de comanda si control ai utilajelor / instalatiilor la realizarea
garniturilor de frand pentru utilaje industriale;

norme interne de securitatea i sdnatatea Tn munca si masuri in situatii de urgenta specifice;
proceduri de calitate specifice prelucrarii garniturilor de frand pentru utilaje industriale.

La evaluare se urmareste:

- corecta identificare a detaliilor tehnice si tehnologice ale preformarii garniturilor de frana;

- rigurozitatea si atentia cu care regleaza parametrii tehnologici ai procesului de preformare a
garniturilor de frana pentru utilaje industriale;

- corectitudinea si acuratetea cu care efectueaza operatiile de preformare a garniturilor de
frand utilaje industriale.
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UNITATEA 15
PROCESAREA LA CALD A MIXTURILOR SI PREFORMATELOR RECI
Descriere
Unitatea cuprinde cunostintele si deprinderile necesare pentru efectuarea operatiilor de
rocesare la cald a mixturilor si preformatelor reci.

Elemente de competenta Criterii de realizare
1. Pregiteste utilajele/instalatiile 1.1. Prevederile instructiunilor de lucru, procedurilor
specifice pentru lucru operationale  si  parametrii  functionali  ai

utilajelor/instalatiilor semiautomate/automate sunt
corect identificate din documentatia tehnologica.

1.2. Dispozitivele functionale si de reglare ale
echipamentelor semiautomate / automate sunt
identificate cu precizie.

1.3. Utilajele / instalatile cu procesare
semiautomate/ automate sunt pregatite conform
procedurilor si instructiunilor de lucru.

2. Seteaza parametrii proceselor 2.1. Actionarea elementelor de comandd, control si
monitorizare se executd in conformitate cu
instructiunile de lucru.

2.2. Reglarea parametrilor procesului se face
adecvat, la valorile prevazute in procedurile de lucru.
2.3. Setarea parametrilor se face adecvat tipului de
operatiec de executat si a listei parametrilor

tehnologici.
3. Monitorizeaza procesele de 3.1.  Supravegherea  parametrilor  proceselor
policondensare a mixturilor / semiautomate / automate se face cu atentie si In mod
materialului preformat permanent.

3.2. Identificarea posibilelor avarii se face cu

promptitudine.

3.3. Aplicarea solutiilor tehnice de remediere se face
cu operativitate si eficienta.

3.4. Inregistrarea rezultatelor proceselor
semiautomate / automate urmarite se face conform
procedurilor si instructiunilor de lucru specifice
aferente utilajului.

4. Urmareste procesarea la cald a | 4.1. Urmarirea procesului de presare la cald pe prese
mixturilor si/sau preformatelor hidraulice clasice se face conform prevederilor din
reci instructiunea de lucru specifica tipului de produs.
4.2. Urmarirea regimului de lucru la presarea la cald
pe instalatii automate se face adecvat prevederilor
din documentatia tehnica.

4.3. Urmarirea procesului de tratare termica in
cuptoare cu aer cald, Incalzite cu rezistente
electrice se face cu responsabilitate, conform
prevederilor din instructiunea de lucru.

4.4. Urmarirea procesului de tratare termica in
cuptoare pe gaz se face adecvat prevederile
documentatiei tehnice.

4.5. Urmadrirea respectarii NISSM si a situatiilor de
urgentd specifice pe timpul procesarii la cald a
mixturilor si/sau preformatelor reci se face cu
responsabilitate.
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5. Efectueaza verificari de calitate | 5.1. Verificarea uniformitatii culorii si a aspectului
a procesarii la cald a mixturilor si | suprafetelor obtinute se face conform procedurii
preformatelor reci de ferodou specifice.

5.2. Corespondenta reper-calapod este verificata
conform prevederilor din procedura specifica.

5.3. Dispozitivul si forta de strdngere a pieselor
supuse tratamentului termic sunt verificate conform
procedurii aplicabile.

5.3. Verificarea starii de curdtenie si uzurd a
matritelor se face cu rigurozitate, in permanenta.

Gama de variabile

Documentatie tehnica:

- fise tehnologice;

- instructiuni de lucru si control;

- lista parametrilor tehnologici;

- instructiuni de exploatare;

- fise de urmadrire a productiei;

- fise de intretinere de prim nivel;

- fise de urmarire a SDV-urilor;

- plan de reactie la aparitia neconformitatilor;

Piese (materiale preformate) supuse procesarii la cald:
- segmenti de frana;

- discuri ambreiaj din pasta;

- discuri ambreiaj din fir;

- placute frana;

- pastile de frictiune industriale;

- benzi flexibile.

Procesele de policondensare a mixturilor / materialului preformat:

a) cu procesare semiautomata pe urmatoarele echipamente:

- presa la cald (pentru produsele: garniturd frana tambur, garniturd frand disc, garnitura frana
utilaje industriale etc...);

- cuptor tratament termic tip camera incalzit electric; (pentru garniturd frana tambur, garnitura
frana disc, garnitura frictiune ambreiere);

b) cu procesare automata pe urmatoarele echipamente:

- instalatie automatd de presat garnituri frana disc;

- presa hidraulica la cald de presat garnituri frana disc si frana tambur;

- cuptor tratament termic (tip conveyor) incalzit cu gaz metan (pentru garnitura frana tambur,
garniturd frana disc);

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

Dispozitive de comanda, control, monitorizare:
- manete;

- butoane;

- transmisie de avarie;

- comutatoare;

- afisaje;

- calculator de proces.
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Avarii posibile:

caderi ale sistemului energetic (pene de curent, sigurante etc.);

arderi ale elementelor de incélzire (rezistente);

ruperi ale elementelor de transmitere a miscarii (curele dintate de antrenare etc...)
caderi accidentale ale componentelor din sistemele de automatizare.

Ghid pentru evaluare

Cunostintele necesare se refera la:

instructiuni de lucru specifice;

documentatie tehnica si tehnologica la procesarea la cald a mixturilor si preformatelor reci;
parametrii de lucru si elemente de comanda si control ale utilajelor / instalatiilor utilizate la
procesarea la cald a mixturilor si preformatelor reci;

norme interne de securitatea si sdndtatea in munca si masuri in situatii de urgenta;

criterii de calitate ale policondensarii pieselor de ferodou;

proceduri de calitate specifice procesarii la cald a mixturilor si preformatelor reci.

La evaluare se urmareste:

corectitudinea §i rigurozitatea cu care pregateste utilajele/instalatiile specifice procesarii la
cald a mixturilor si preformatelor reci;

rigurozitatea cu care seteaza parametrii echipamentelor semiautomate/automate, pe care se
realizeaza procesarea la cald a mixturilor §i preformatelor reci;

capacitatea de a monitoriza efectuarea operatiilor cu procesare semiautomatd/automata;
daca se cunosc instructiunile de lucru specifice locului de munca;

congtiinciozitatea cu care aplica proceduri de calitate a procesarii la cald a mixturilor si
preformatelor reci de ferodou.
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