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Descrierea ocupatiei

Sudorul realizeaza lucrdri de Imbindri nedemontabile prin diverse procedee de sudurd, pentru obtinerea
unei game variate de produse, folosind utilajele si echipamentele specifice tehnologiei de sudare indicate
in documentatia tehnologica.

Principalele activitati desfasurate de sudor sunt:

e Identifica, verifica si utilizeazd SDV-urile si echipamentele, in vederea realizarii de Tmbinari
sudate, In functie de procedeul de sudurd ales si specificatiile tehnologiei de sudare indicate in
documentatia tehnologica.

e Pregatirea operatiei de sudura, in functie de specificul ansamblului ce trebuie realizat si
caracteristicile mecanico- chimice ale materialelor.

e Manipularea si transportul semifabricatelor si al reperelor realizate, in conditii de siguranta, cu
respectarea procedurilor specifice.

e Efectuarea diferitelor procedee de sudare, in functie de caracteristicile constructive si functionale
ale constructiei sudate .

Locul de desfasurare a activitatii

o ateliere specializate de sudura, inchise sau deschise, in care se realizeaza repere sudate simple si
complexe,

e santiere, in care se pot efectua si lucrari la Tndltime

e ateliere de reconditionari, izolate si marcate, conform reglementarilor legale in vigoare.

Locul de desfasurare a activitatii este supus situatiilor de riscuri majore:

e date de mediul nociv de lucru, de noxe si emanatii de gaze, precum si de radiatiile produse in
timpul operatiei de sudare

e date de pericolul de electrocutare si de pericolul exploziilor buteliilor de oxigen, bioxid de carbon

e date de pericolul de lucru la indltime, etc.

Riscurile pot fi:
e Inhalare gaze nocive, iradiere, arsuri, electrocutare, caderi de la ndltime, afectarea vederii, loviri,
striviri, etc.
Repere realizate
Diverse tipuri de imbinari nedemontabile, constructii metalice, subansambluri si ansambluri diverse,
unituri, caroserii, profiluri, tevi, recipiente de diferite tipuri si dimensiuni, etc.
Competentele sudorului_se refera, in general, la:

e capacitatea de cunoaste i de a respecta documentatia tehnicd/ tehnologica si de control necesara
n activitatea curenta .

e capacitatea de a monitoriza parametrii regimului de sudurd/ tehnologici in functie de procedeul de
sudare , materialele care se utilizeaza si echipamentul de sudat existent .

e capacitatea de a identifica defectele aparute la piesele prelucrate sau la echipamentele folosite .
rigurozitatea, corectitudinea si acuratetea cu care respectd prescriptiile tehnologice .

e spiritul de observatie , vigilenta , responsabilitatea cu care efectueaza verificarea calitatii sudurii
executate .

o spiritul de observatie, rigurozitatea, constiinciozitatea cu care respecta normele de securitatea
muncii .

e operativitatea si eficienta cu care intervine pentru remedierea sau anuntarea defectelor .

Pentru realizarea activitatilor specifice, sunt necesare cunostinte privind:

e Utilizarea si intretinerea SDV-urilor, echipamentelor din dotare

e Reglarea echipamentelor din dotare

e Procedee de sudura

e Utilizarea diferitelor tipuri de procedee de sudura
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e Tipuri de echipamente de sudura si caracteristicile functionale specifice
Utilizarea instrumentelor de masura si control

e Prevederile standardelor tehnice, normelor si normativelor in vigoare specifice procedeelor de
sudare folosite .

e Defectele ce pot aparea in timpul operatiilor sudare, cauzele care le genereaza si modul de
eliminare a acestora.

e Documentele specifice de realizarea calitatii lucrarilor de sudura electrica.

Cadrul legal

e Norme ISCIR, referitoare la omologarea procedurilor de sudare la instalatiile mecanice sub
presiune, instalatii de ridicat, autorizarea sudorilor

e NSSM si Prevenire Riscuri

e Legea privind Protectia Mediului

Page 4 of 43




Unitatile de competente cheie

Titlul unitatii 1: Comunicare in limba materna
Titlul unitatii 2: Comunicare in limbi striine

Titlul unitatii 3: Competentd matematica si competente de baza in stiinta si
tehnologie

Titlul unitatii 4: Competente informatice

Titlul unitatii 5: A invita sa inveti

Titlul unitatii 6: Competente sociale si civice

Titlul unitatii 7: Spirit de initiativa si antreprenoriat

Titlul unitatii 8: Exprimare si constiinta culturala

Cod de referinta:

Unititile de competente generale

Titlul unitatii 1 : Aplicarea prevederilor legale referitoare la sanitatea si
securitatea in munci si in domeniul situatiilor de urgenta

Titlul unitatii 2 : Aplicarea normelor de protectie a mediului

Titlul unitatii 3 : Aplicarea procedurilor de calitate

Titlul unitatii 4 : Organizarea locului de munca

Titlul unititii 5 : intretinerea echipamentelor de lucru

Cod de referinta:

Unititile de competente specifice

Titlul unitatii 1 : Identificarea SDV- urilor si echipamentelor de sudare
Titlul unitatii 2 : Pregatirea operatiei de sudare

Titlul unitatii 3 : Executarea lucrarilor de sudare cu arc electric

Titlul unitatii 4 : Executarea lucrarilor de sudare prin presiune

Titlul unitatii 5 : Manipularea reperelor si pieselor sudate

Cod de referinta:
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Aplicarea prevederilor legale referitoare la sinitatea si securitatea in munca si in domeniul situatiilor de urgenta

(unitate generald)

Cod de referinta

Descriere a unitatii de competenta:

Unitatea cuprinde cunostintele si deprinderile necesare executantului, in vederea aplicarii corecte a prevederilor legale, referitoare la
sdndtatea, securitatea in munca si situatiile de urgenta, in scopul evitarii producerii accidentelor, acordarii de prim ajutor si interventiei in

cazul situatiilor de urgenta.

NIVELUL UNITATII

2

Elemente de competenta

Criterii de realizare din punctul de vedere al deprinderilor
practice necesare

Criterii de realizare din
punctul de vedere al
cunostintelor necesare

Criterii de realizare
din punctul de vedere
al atitudinilor
necesare

1. Aplica prevederile legale,

referitoare la sanitatea si
securitatea in munca

1.1 Insusirea normelor referitoare la sinitatea si securitatea in
munca este realizata prin participarea la instruiri periodice, pe
teme specifice locului de munca.

1.2 Echipamentul de lucru si protectie, specific activitatilor de la
locul de munca este asigurat, conform prevederilor legale.

1.3 Mijloacele de protectie si de interventie sunt verificate, in ceea
ce priveste starea lor tehnica si modul de pastrare, conform cu
recomandarile producatorului si adecvat procedurilor de lucru
specifice.

1.4 Situatiile de pericol sunt identificate si analizate, in scopul
elimindrii imediate.

1.5 Situatiile de pericol, care nu pot fi eliminate imediat, sunt
raportate persoanelor abilitate Tn luarea deciziilor.

2. Reduce factorii de risc

2.1 Identificarea factorilor de risc este realizatd in functie de
particularitatile locului de munca.

2.2 Raportarea factorilor de risc este facutd pe cale orald sau
scrisa, conform procedurilor interne.

2.3 Inldturarea factorilor de risc este facutd, conform
reglementarilor in vigoare.

Persoana supusa evaluarii
demonstreaza ca stie si
intelege:

- NSSM, de protectie a
mediului §i pentru situatii
de urgenta.

- Legislatie si proceduri de
lucru specifice locului de
munca.

- Specificul locului de
munca.

Situatiile de pericol
sunt identificate si
analizate cu atentie.
Situatiile de pericol,
care nu pot fi eliminate
imediat, sunt raportate
cu promptitudine
persoanelor abilitate.
Raportarea factorilor de
risc este facutd pe cale
orald sau scrisa.
Inlaturarea factorilor de
risc este facuta cu
responsabilitate.

Tn caz de accident, este
contactat, imediat,
personalul specializat si
serviciile de urgenta
Masurile de prim ajutor
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3. Respecta procedurile de urgentda | 3.1 Accidentul este semnalat, cu promptitudine, personalului sunt aplicate cu

si de evacuare specializat si serviciilor de urgenta. promptitudine si
3.2 Masurile de evacuare, in situatii de urgenta, sunt aplicate, responsabilitate, cu
corect, respectand procedurile specifice. antrenarea intregii
3.3 Masurile de prim ajutor sunt aplicate, in functie de tipul echipe.
accidentului.

Gama de variabile:

~~~~~

plan prevenire si protectie, proceduri interne specifice locului de munca, tematica instruiri etc.

Riscuri: pericol de lovire pe céi de circulatie, cadere de obiecte si materiale de la indltime, in timpul manevrarii, proiectare de particule Tn special in ochi, risc de
alunecare, pericol de taiere cu scule si unelte continand parti metalice/ ascutite, arsuri etc.

Factori de risc: referitori la sarcina de munca, executant, mediul de munca, procesul tehnologic.

Particularitatile locului de munca: in interiorul unor cladiri, la temperaturi ridicate, manevrari de piese cu risc, conditii de luminozitate etc.

Situatii de urgenta: accidente, cutremure, incendii, explozii, inundatii etc.

Aspecte relevante: fronturi de lucru existente si tipurile activitatilor desfasurate, modalitatea de organizare a activitatilor, punctele de descarcare a semifabricatelor,
existenta si repartizarea cdilor de acces, numarul de participanti In procesul de munca si distribuirea pe posturi de lucru, conditiile de temperatura si iluminare etc.
Mijloace de semnalizare: utilizate permanent- panouri ( indicatoare, placi ), culori de securitate; etichete( pictograme, simbol de culoare pe fond ); utilizate
ocazional - semnale luminoase, acustice, comunicare verbala ( pentru atentionare asupra unor evenimente periculoase, chemare sau apel al persoanelor pentru o
actiune specifica sau evacuare de urgentd) etc.

Echipamentul individual de protectie a muncii: cdsti de protectie, manusi diverse, palmare, bocanci, veste, pufoaice etc.

Persoane abilitate: inginer, maistru, tehnician, sef de echipa, responsabili NSSM si situatii de urgenta, medici, pompieri etc.

Servicii abilitate: servicii de ambulantd, pompieri, protectie civila etc.

Modalitati de interventie: indepartarea accidentatilor din zona periculoasa, degajarea locului pentru eliberarea accidentatilor, anuntarea operativa a persoanelor
abilitate etc.

Tipuri de accidente: traumatisme mecanice produse prin cadere, lovire, compresiune, taiere, alunecare, patrunderea corpurilor straine in ochi etc.

Tehnici de evaluare recomandate:

Recomandare privind locul evaluarii:

-la locul de munca;

-in conditii de lucru simulate (atelier, laborator, mediu virtual etc.) - Simularea poate fi adecvata pentru producerea dovezilor in urmatoarele cazuri:
- aplicarea procedurilor de evacuare in caz de urgenta
- aplicarea procedurilor de interventie in caz de accident
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Recomandare privind tehnicile de evaluare:

- Observarea directa.
- Declaratii ale specialistilor care au urmarit modul de realizare a altor rezultate decat cele observate direct.

Recomandari prinivd dovezile si metodele de evaluare pentru cunostinte §i capacitatea de intelegere sunt necesare:

- Chestionarea candidatului ( test scris, test oral ).
- Certificatele obtinute anterior pentru una sau mai multe competente, ca urmare a evaluarii la absolvirea unor cursuri de formare, pot fi recunoscute ca dovezi.

Unitatile pot/ trebuie evaluate separat sau in relatie cu alte unitati: Unitatile de competenta specifice se pot evalua si certifica numai impreuna cu unitatile de

competentd generale
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Descriere a unitatii de competenta:
Unitatea cuprinde cunostintele si deprinderile necesare executantului, in vederea aplicarii corecte a normelor de protectie a mediului, in
scopul diminuadrii riscurilor de mediu, precum si a consumului de resurse naturale.

Cod de referinta

NIVELUL UNITATII

2

Elemente de competenta

Criterii de realizare din punctul de vedere al
deprinderilor practice necesare

Criterii de realizare din
punctul de vedere al
cunostintelor necesare

Criterii de realizare
din punctul de vedere
al atitudinilor
necesare

1. Aplica normele de protectie a
mediului

1.1 Problemele de mediu, asociate activitatilor desfasurate,
sunt identificate corect, in vederea aplicdrii normelor de
protectie

1.2 Normele de protectie a mediului sunt insusite, prin
instructaje periodice pe tot parcursul executarii lucrarilor.
1.3 Normele de protectie a mediului sunt aplicate, corect,
evitandu-se impactul nociv asupra mediului inconjurator
zonei de lucru.

2. Actioneaza pentru diminuarea
riscurilor de mediu

2.1 Aplicarea de proceduri de recuperare a materialelor

refolosibile se face adecvat specificului activitatilor derulate.

2.2 Reziduurile rezultate din activitatile de pe locul de
munca sunt manipulate si depozitate, conform procedurilor
interne, fara afectarea mediului inconjurator.

2.3 Interventia pentru aplicarea de masuri reparatorii a
mediului Inconjurator se face in conformitate cu procedurile
de urgenta si legislatia in vigoare.

2.4 Interventia pentru aplicarea de masuri reparatorii Se
desfdsoara, evitand agravarea situatiei deja create.

Persoana supusa evaluarii
demonstreaza ca stie si Intelege:
- Norme specifice de protectie a
mediului.

- Legislatie si proceduri interne
de urgenta, specifice.

- Particularitatile locului de
munca.

Problemele de mediu,
asociate activitatilor
desfasurate sunt
identificate cu atentie.
Normele de protectie a
mediului sunt insusite,
cu responsabilitate.
Eventualele riscuri, ce
pot afecta factorii de
mediu de la locul de
munca si vecinatati,
sunt anuntate, cu
promptitudine,
persoanalului abilitat si
serviciilor de urgenta
Interventia pentru
aplicarea de masuri
reparatorii se
desfasoara cu
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3.1 Utilizarea resurselor naturale se face judicios. promptitudine.

3. Actioneaza pentru diminuarea 3.2. Actiunea pentru diminuarea pierderilor de resurse Identificarea situatiilor
consumului de resurse naturale. naturale se face permanent, conform procedurilor specifice. n care se pot produce
pierderi, necontrolate
de resurse naturale se
face cu responsabilitate.

Gama de variabile:

Documentatie de referinta: legea protectiei mediului, norme de protectia mediului, regulament de ordine interioara ( ROI ), fisa postului, plan prevenire si
protectie, proceduri interne specifice locului de munca, tematica instruiri etc.

Factori de mediu: apa, aer, sol, specii si habitate naturale.

Riscuri: poluarea apei, aerului, solului, degradarea biodiversitatii etc.

Factori de risc ce actioneaza asupra mediului:

- chimici: substante toxice, corozive, inflamabile;

- mecanici: vibratii excesive ale echipamentelor tehnice; miscari functionale ale echipamentelor; deplasari ale mijloacelor de productie sub efectul gravitatiei
( alunecare, rostogolire, rasturnare etc. );

- termici;

- electrici;

- biologici;

- radiatii;

- gaze (inflamabile, explozive );

- alti factori de risc ai mediului: lucrari care implica expunerea la pulberi in suspensie, in aer, lucrari care implica expunerea la aerosoli caustici sau toxici.
Instructaje periodice: zilnice, saptamanale, lunare sau la intervale stabilite prin instructiuni proprii, in functie de specificul conditiilor de lucru.

Persoane abilitate: inginer, maistru, tehnician, sef de echipa, responsabili de mediu, pompieri, etc.

Servicii abilitate: servicii de ambulanta, pompieri, protectie civila etc.

Resurse naturale: apa, gaze, sol, resurse energetice, etc.

Tehnici de evaluare recomandate:

Recomandare privind locul evaluarii:

-la locul de munca;
-in conditii de lucru simulate (atelier, laborator, mediu virtual etc.) - Simularea poate fi adecvata pentru producerea dovezilor in urmatoarele cazuri:
- diminuarea ricurilor de mediu
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- diminuarea consumului de resurse naturale

Recomandare privind tehnicile de evaluare:

- Observarea directa.
- Declaratii ale specialistilor care au urmarit modul de realizare a altor rezultate decat cele observate direct.

Recomandari prinivd dovezile si metodele de evaluare pentru cunostinte si capacitatea de intelegere sunt necesare:

- Chestionarea candidatului ( test scris, test oral ).
- Certificatele obtinute anterior pentru una sau mai multe competente, ca urmare a evaluarii la absolvirea unor cursuri de formare, pot fi recunoscute ca dovezi.

Unitdtile pot/ trebuie evaluate separat sau in relatie cu alte unitati: Unitatile de competentd specifice se pot evalua si certifica numai Impreuna cu unitatile de

competentd generale
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Aplicarea procedurilor de calitate

(unitate generald)

Cod de referinta

Descriere a unitatii de competenta:

Unitatea cuprinde cunostintele si deprinderile necesare executantului, pentru asigurarea cerintelor de calitate ale lucrarilor
specifice,prin aplicarea corectd a procedurilor tehnice de asigurarea calitétii in vederea eliminarii/remedierii defectelor.

NIVELUL UNITATII

2

Elemente de competenta

Criterii de realizare din punctul de vedere al
deprinderilor practice necesare

Criterii de realizare din
punctul de vedere al
cunostintelor necesare

Criterii de realizare
din punctul de vedere
al atitudinilor
necesare

1. Identifica cerintele de calitate

specifice

1.1. Cerintele de calitate sunt identificate corect, prin
studierea prevederilor referitoare la calitatea lucrarilor, din
documentatia tehnica.

1.2. Cerintele de calitate sunt identificate, pe baza
indicatiilor din figele tehnologice, desenul de executie si
procedurile / planurile de control.

1.3. Cerintele de calitate sunt identificate conform
normelor privind abaterile si tolerantele admisibile la
operatiile tehnologice de executie.

2. Aplicarea procedurilor tehnice de

asigurare a calitatii

2.1. Procedurile tehnice de asigurare a calitatii sunt aplicate,
in functie de tipul lucrarii de executat.

2.2. Procedurile tehnice de asigurare a calitatii sunt aplicate
permanent, pe intreaga derulare a lucrdrilor, in vederea
asigurdrii cerintelor de calitate specifice acestora.

2.3. Procedurile tehnice de asigurare a calitatii lucrdrilor sunt
aplicate respectand precizarile din documentatia tehnica
specifica.

Persoana supusa evaluarii

demonstreaza ca stie si Intelege:

- Criterii si reglementari
nationale, standarde tehnice.

- Metode standard de asigurare
a calitatii.

- Proceduri de lucru, proceduri
de control, tehnologie de lucru
etc.

- Proceduri tehnice de asigurare
a calitatii.

- Desen tehnic.

- Tehnologii de executie.

- Tehnologii de control.

Cerintele de calitate
sunt identificate cu
atentie si
responsabilitate.
Procedurile tehnice de
asigurare a calitatii sunt
aplicate cu
responsabilitate.
Verificarea calitdtii
lucrarilor executate se
realizeaza cu
responsabilitate.
Verificarea calitdtii
lucrarilor se realizeaza
cu exigenta si atentie.
Eventualele defecte
constatate sunt
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3.1 Verificarea calitatii lucrarilor executate se realizeaza pe remediate cu

3. Verificarea calitatii lucrarilor toate operatiile. promptitudine si
executate 3.2. Caracteristicile tehnice ale lucrarilor realizate sunt responsabililitate.
verificate prin compararea a calitatii executiei cu cerintele de
calitate impuse de tehnologia de executie si normele de
calitate specifice.

3.3. Verificarea se realizeaza, prin aplicarea metodelor
adecvate tipului de lucrare executata si caracteristicilor
tehnice urmarite.

3.4. Verificarea calitatii lucrarilor executate se realizeaza,
utilizand corect dispozitivele si verificatoarele specifice
necesare.

4.1. Eventualele defecte constatate sunt remediate
4. Remedierea defectelor constatate | permanent, pe parcursul derularii lucrarilor.

4.2. Defectele identifciate sunt eliminate prin depistarea si
inlaturarea cauzelor care le genereaza.

4.3. Lucrarile executate indeplinesc conditiile de calitate
impuse de tehnologia de executie si normele de calitate
specifice.

Gama de variabile:

Cerinte de calitate: caiete de sarcini, norme interne, criterii i reglementari interne, criterii si reglementari nationale, standarde tehnice, alte specificatii.
Tipul lucrarii de executat: identificarea cerintelor de calitate, aplicarea procedurilor tehnice de asigurare a calitatii, verificarea calitatii lucrarilor executate,
remedierea deficientelor constatate.

Documentatia tehnicd specifica: proceduri de lucru, proceduri de control, tehnologie de lucru, desene de executie, specificatii tehnice etc.

Calitatea executiei se refera la: dimensiuni, forma, aspect, calitate material, compozitie chimica, caracteristici tehnice etc.

Metode de verificare a calitatii executiei: vizual, dimensional, probe incercari mecanice, defectoscopie nedistructiva, analiza chimica etc.

Defecte posibile: abateri dimensionale si de forma, aspectul suprafetei, caracteristici fizico — chimice i mecanice necorespunzatoare etc.

Caracteristici tehnice urmarite: corectitudinea executiei din punct de vedere al dimensiunilor, formei, aspectului si calitatatii materialului.

Dispozitive / verificatoare pentru controlul si verificarea calitatii lucrdrilor efectuate : subler, ruleta, sabloane, aparate pentru masurarea duritatii, grosimii,
temperaturii etc.

Cauze care genereaza defecte: materiale necorespunzdtoare, nerespectarea tehnologiei de lucru, documentatie incompleta, scule necorespunzatoare, diverse erori
umane etc.
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Tehnici de evaluare recomandate:

Recomandare privind locul evaluarii:

-la locul de munca;
-simuldrile nu sunt considerate ca fiind acceptabile pentru producerea dovezilor referitoare la aceasta unitate de competenta.

Recomandare privind tehnicile de evaluare:

- Observarea directa.
- Declaratii ale specialistilor care au urmarit modul de realizare a altor rezultate decat cele observate direct.

Recomandari prinivd dovezile si metodele de evaluare pentru cunostinte si capacitatea de intelegere sunt necesare:

- Chestionarea candidatului ( test scris, test oral ).
- Certificatele obtinute anterior pentru una sau mai multe competente, ca urmare a evaluarii la absolvirea unor cursuri de formare, pot fi recunoscute ca dovezi.

Unitatile pot/ trebuie evaluate separat sau in relatie cu alte unitati: Unitatile de competenta specifice se pot evalua si certifica numai impreuna cu unitatile de

competentd generale

Page 14 of 43




Organizarea locului de munca

(unitate generald)

Cod de referinta

Descriere a unititii de competenta:

Unitatea cuprinde cunostintele si deprinderile necesare executantului, in a asigura desfasurarea fluenta a activitatilor la locul de munca,

in functie de lucrarile de realizat.

NIVELUL UNITATII

2

Elemente de competenta

Criterii de realizare din punctul de vedere al
deprinderilor practice necesare

Criterii de realizare din
punctul de vedere al
cunostintelor necesare

Criterii de realizare
din punctul de vedere
al atitudinilor
necesare

1. Identifica particularititile locului
de munca

1.1. Particularitatile locului de munca sunt identificate
avandu-se n vedere toate aspectele relevante pentru
desfasurarea activitatilor.

1.2. Spatiul de derulare a activitatilor este identificat corect,
functie de tipul lucrarii de executat si de metoda de lucru
utilizata.

1.3. Marimea si numarul posturilor de lucru sunt stabilite in
corelatie cu metoda de lucru adoptata

2. Identifica mijloacele de munca
necesare

2.1. SDV - urile sunt identificate corect, pe baza fiselor
tehnologice ale lucrérilor planificate.

2.2. Materialele si semifabricatele necesare sunt identificate
in functie de tipul lucrarii de executat, fisa tehnologica si
desenul de executie.

2.3. Utilajele si echipamentele de lucru sunt identificate
avandu-se in vedere toate activitatile planificate pentru ziua
de lucru.

3. Aprovizioneaza cu mijloacele de
munca necesare pe locul de munca

3.1. Locul de munca este aprovizionat cu materialele si
semifabricatele necesare, ritmic, in functie de necesitati.
3.2. Aprovizionarea locului de munca cu SDV - urile
necesare este realizatd in conformitate cu prevederile fisei
tehnologice.

3.3. Starea utilajelor si echipamentelor de lucru este
verificata, Tn momentul preludrii acestora.

Persoana supusa evaluarii

demonstreaza ca stie si Intelege:

- Tehnologii de executie.

- Organizarea locului de munca.

- Utilaje si SDV — uri.
- Desen tehnic

Particularitatile locului
de munca sunt
identificate cu atentie.
Aprovizionarea locului
de munca cu SDV -
urile necesare este
facutd cu
responsabilitate.

Starea utilajelor si
echipamentelor de
lucru este verificata cu
atentie.

Deseurile rezultate din
activitatile zilnice sunt
recuperate cu
rigurozitate.

Curatenia este asigurata
cu seriozitate si atentie.
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4.1. Degajarea locului de munca 1n vederea curateniei se
4. Asigura curitenia la finalul realizeaza asigurandu-se recuperarea materialelor
programului de lucru refolosibile.

4.2. Deseurile rezultate din activitatile zilnice sunt
depozitate, ordonat, in locuri special amenajate.

4.3. Curiatenia este asigurata, prin aplicarea metodelor
necesare in corelatie cu starea frontului de lucru.

4.4. Curatenia este efectuata, asigurandu-se cadrul necesar
pentru desfasurarea activitdtilor In conditii de igiena si
siguranta.

4.4. Curatenia este realizata utilizandu-se sculele si uneltele
adecvate scopului propus.

Gama de variabile:

Particularitatile locului de munca: amplasare, configuratie, dimensiuni, numarul posturilor de lucru etc.

Aspecte relevante: spatiu de lucru, spatiu pentru depozitarea materiilor prime si semifabricatelor, cdi de acces, puncte de aprovizionare cu materiale si
semifabricate, locuri de depozitare a deseurilor, surse de curent, surse de aer comprimat, surse de gaz metan etc.

Mijloace de munca: materiale si semifabricate specifice tipului de lucrare, scule, unelte, dispozitive, utilaje etc.

Semifabricatele necesare: profile diverse, preforjate etc.

Echipamente de lucru: scule, unelte, dispozitive si utilaje.

Tipul lucrarilor de executat: identifica particularitatile locului de munca, identifica mijloacele de munca necesare, aprovizioneaza locul de munca cu mijloacele de
munca necesare, asigurd curatenia la finalul programului de lucru.

Activitati: identifica particularitatile locului de munca, suprafata locului de munca, marimea si numarul posturilor de lucru, identificda SDV — urile, materialele si
semifabricatele necesare, utilajele si echipamentele de lucru, aprovizioneaza locul de munca cu materialele si semifabricatele necesare, SDV - urile necesare,
verificd starea utilajelor si echipamentelor de lucru, asigura degajarea locului de munca, depozitarea deseurilor, curdtenia pe locul de munca etc.

Starea echipamentelor de lucru: integritate, grad de uzurd, stare de curatenie, stare de functionare etc.

Metode de curatenie: degajarea de materiale nefolosite si deseuri, stropire cu apa, maturare, stergere, spalare, ungere, indepartare gunoaie etc.

Scule si unelte pentru curdtenie: lopeti, maturi, perii de sdrma, dispozitive diverse etc.

Tehnici de evaluare recomandate:

Recomandare privind locul evaluarii:

-la locul de munca;
-simuldrile nu sunt considerate ca fiind acceptabile pentru producerea dovezilor referitoare la aceastd unitate de competenta.
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Recomandare privind tehnicile de evaluare:

- Observarea directa.
- Declaratii ale specialistilor care au urmarit modul de realizare a altor rezultate decat cele observate direct.

Recomandari prinivd dovezile si metodele de evaluare pentru cunostinte si capacitatea de intelegere sunt necesare:

- Chestionarea candidatului ( test scris, test oral ).
- Certificatele obtinute anterior pentru una sau mai multe competente, ca urmare a evaluarii la absolvirea unor cursuri de formare, pot fi recunoscute ca dovezi.

Unitatile pot/ trebuie evaluate separat sau in relatie cu alte unitati: Unitatile de competenta specifice se pot evalua si certifica numai impreuna cu unitatile de

competentd generale
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intretinerea echipamentelor de lucru

(unitate generald)

Cod de referinta

Descriere a unitatii de competenta:

Unitatea cuprinde cunostintele si deprinderile necesare, pentru verificarea starii echipamentului de lucru, aplicarea procedurilor de
intretinere si informarea asupra defectarii acestuia, in vederea asigurarii functiondrii la parametrii normali.

NIVELUL UNITATII

2

Elemente de competenta

Criterii de realizare din punctul de vedere al
deprinderilor practice necesare

Criterii de realizare din
punctul de vedere al
cunostintelor necesare

Criterii de realizare
din punctul de vedere
al atitudinilor
necesare

1. Verifica starea de functionare a
echipamentului de lucru

1.1 Starea echipamentului de lucru este verificata zilnic,
conform instructiunilor proprii sau procedurilor specifice.
1.2 Echipamentul de lucru este oprit daca se constata o stare
de functionare necorespunzatoare, conform procedurilor
specifice.

1.3 Deficientele minore sunt remediate, pentru scurtarea
timpului de stationare, conform atributiilor ce 1i revin
operatorului echipamentului de lucru.

1.4 Echipamentele de lucru defecte sunt selectionate in
vederea inlocuirii/repararii, conform procedurilor specifice.

2. Aplica procedurile de intretinere
a echipamentului de lucru

2.1 Procedurile de intretinere sunt aplicate, pentru
mentinerea duratei normale de lucru a echipamentelor,
conform procedurilor specifice.

2.2 Procedurile de intretinere sunt aplicate 1in
conditii de sigurantd, intr-un mod adecvat, in functie de tipul
echipamentului.

2.3 Procedurile de intretinere sunt aplicate corect, in
conformitate cu instructiunile proprii de exploatare si
intretinere.

Persoana supusa evaluarii
demonstreaza ca stie si intelege:

- Utilaje de baza folosite in
activitatile specifice, parametrii,
instructiuni de exploatare

- SDV — uri de baza folosite in
activitatile specifice.

Starea echipamentului
de lucru este verificata
zilnic cu atentie.
Echipamentul de lucru
este oprit cu
promptitudine daca se
constata o stare de
functionare
necorespunzatoare.
Deficientele minore
sunt remediate cu
promptitudine.
Echipamentele de lucru
defecte sunt
selectionate cu
discernamant in
vederea inlocuirii /
repararii.

Procedurile de
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3.1 Informarea asupra deteriorarii/ defectarii echipamentului intretinere sunt aplicate

de lucru se realizeaza, pentru asigurarea continuitatii cu responsabilitate si
3. Informeaza asupra deteriorarii/ procesului de munca. atentie.
defectarii echipamentului de lucru | 3.2 Informarea asupra defectirii echipamentului de lucru Informarea asupra
este facuta cu claritate la persoanele abilitate, conform deteriorarii/ defectarii
reglementarilor interne de la locul de munca. echipamentului de
3.3 Informarea privind starea echipamentului este corecta si lucru se realizeaza cu
la obiect promptitudine.

Comunicarea
informatiilor privind
starea echipamentului
se face pe cale orala sau
scrisa, catre persoanele
abilitate.

Gama de variabile:

Echipamente de lucru: utilaje, instalatii, aparate, scule, dispozitive, verificatoare, etc.

Starea echipamentului de lucru: numar, integritate, functionare, grad de uzura, diverse defecte constatate sau alte disfunctionalitati etc..
Documentatia tehnica:

- carti tehnice, instructiuni de exploatare, instructiuni de intretinere, parametrii de functionare, fise de reglaj, fise tehnologice, etc.
- proceduri interne de calitate, intretinere, manipulare si depozitare SDV-uri, etc.

Materiale pentru intretinere:

- lavete, perii, maturi, produse de curdtare - degresare, vaselind, uleiuri, etc.

Scule pentru intretinere:

- truse de scule, chei fixe si tubulare, prelungitoare, surubelnite s.a.

Membrii echipei de intretinere:

- lacatus intretinere, mecanic intretinere, electrician intretinere, sef echipa, maistru, inginer etc.

Persoane abilitate: inginer, maistru, tehnician, sef de echipa etc.

Tehnici de evaluare recomandate:

Recomandare privind locul evaluarii:

-la locul de munca;
-in conditii de lucru simulate (atelier, laborator, mediu virtual etc.) - Simularea poate fi adecvata pentru producerea dovezilor in urmatoarele cazuri:
- constatarea si remedierea unor eventuale defectiuni sau deteriorari ale utilajelor si SDV — urilor de baza.
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Recomandare privind tehnicile de evaluare:

- Observarea directa.
- Declaratii ale specialistilor care au urmarit modul de realizare a altor rezultate decat cele observate direct.

Recomandari prinivd dovezile si metodele de evaluare pentru cunostinte si capacitatea de intelegere sunt necesare:

- Chestionarea candidatului ( test scris, test oral ).
- Certificatele obtinute anterior pentru una sau mai multe competente, ca urmare a evaluarii la absolvirea unor cursuri de formare, pot fi recunoscute ca dovezi.

Unitatile pot/ trebuie evaluate separat sau in relatie cu alte unitati: Unitatile de competenta specifice se pot evalua si certifica numai impreuna cu unitatile de

competentd generale
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Identificarea SDV- urilor si echipamentelor de lucru

(unitate specificd)

Cod de referinta

Descriere a unitatii de competenta:

Unitatea cuprinde cunostintele si deprinderile necesare identificarii corespunzatoare a SDV-urilor si echipamentelor necesare

realizarii operatiei de sudura.

NIVELUL UNITATII

2

Elemente de competenta

Criterii de realizare din punctul de vedere al
deprinderilor practice necesare

Criterii de realizare din
punctul de vedere al
cunostintelor necesare

Criterii de realizare din
punctul de vedere al
atitudinilor necesare

1. Identifica sculele dispozitivele
si verificatoarele .

1.1.

1.2.

1.3.

SDV-urile sunt identificate , in functie de tipul sudurilor
ce urmeaza sa se execute, conform cu documentatia
specificd, pentru a asigura executia sudurii in conditii
bune.

Alegerea SDV-urilor se face, avand in vedere in vedere
gradul de uzurd al acestora, pentru a asigura utilizarea
corectd si lipsitd de riscul wunei deteriorari
suplimentare.

SDV-urile defecte sau care nu prezintd sigurantd in
exploatare sunt identificate §i marcate conform
procedurilor de izolare si tratare a produsului
neconform, pentru a fi date la reparat .

2. Mentine functionalitatea
sculelor, dispozitivelor,
verificatoarelor.

2.1.

2.2.

2.3.

SDV-urile sunt intretinute $i mentinute in stare de
functionare, conform cu instructiunile de utilizare si
intretinere stabilite in documentatie, pentru a asigura
fiabilitatea si buna functionare a acestora.

SDV-urile sunt verificate periodic, conform
documentatiei specifice, pentru a preveni uzura
prematurd si a identifica la timp gradul de uzurd al
acestora.

SDV-urile sunt curatate, conservate si pastrate cu
indeminare, conform recomandarilor fabricantilor de
SDV- uri, pentru a asigura durata normata de viatd a

Persoana supusa evaluarii
demonstreaza ca stie si intelege:

-tipuri de SDV-uri
-documentatie post

- proceduri interne
-Consecintele nerespectarii
procedurilor

-Norme si proceduri de
ntretinere

-Fisd intretinere utilaj
-Norme si proceduri specifice
-Norme de securitate si prevenire
riscuri

-Consecintele nerespectarii
acestora

-Documente specifice postului
-echipamente

-Metode si procedee de sudare
-planning de verificare SDV

- instructiuni de comunicare
interna

-proceduri de alerta

- SDV-urile sunt
identificate cu atentie

- Alegerea SDV-urilor se
face cu responsabilitate

- SDV-urile defecte sau
care nu prezinta siguranta
n exploatare sunt
identificate si marcate cu
atentie

- SDV-urile sunt
intretinute cu atentie

- SDV-urile sunt curatate,
conservate §i pastrate cu
rigurozitate

- Echipamentele de
sudura sunt identificate
cu responsabilitate

- Echipamentele sunt
utilizate cu atentie,

- Echipamentele sunt
verificate cu
responsabilitate,
-Neconformitatile

Page 21 of 43




acestora. identificate sunt analizate
si remediate cu atentie

3. Identifici echipamentele de | 3.1. Echipamentele sunt identificate , conform documentatiei -Defectele grave
sudura specifice, in functie de procedeul de sudurd, sursa de Identlfl.cate sunt
curent folositd, functie de material, tipul, dimensiunile comunicate cu
si configuratia pieselor care se sudeazd, in functie promptitudine sefilor
materialele de sudurd si procedeul de sudura folosit, ierarhiqi si serviciului de
conform standardelor in vigoare, pentru realizarea specialitate
sudurii in conditii de calitate si realizarea planului de
fabricatie .

3.2. Echipamentele sunt utilizate, in conditii de securitate
maxima, pentru a se evita accidentele de muncad sau
deteriorarea acestora .

3.3.Echipamentele sunt verificate zilnic, daca sunt in
conditii normale de functionare, conform documentatiei
postului, pentru a asigura realizarea in conditii optime a
sudurii.

3.4. Neconformitatile identificate sunt analizate si remediate
in functie de gravitate, conform documentatiei specifice,
pentru a preveni incidentele la client.

3.5. Defectele grave identificate sunt comunicate corect

sefilor ierarhici si serviciului de specialitate, pentru
analizd si remediere, conform procedurilor de alerta.

Gama de variabile:

Scule si_dispozitive :

scule pentru curdtirea cordoanelor de sudura : ciocan pentru indepartarea zgurii, perii de sarma, dalti, dornuri, polizor de mana, etc.

dispozitive de prindere (fixare ): bacuri, cleme de fixare, suport de fixare a tablelor cu rost fix, menghine, portelectrozi, dispozitiv cu surub rabatabil, calaret
elastic, caldret cu pana, clesti de fixare, clesti de prindere, distantiere reglabile, dispozitiv de rasfrangere, chei fixe, cleste de sudor, manipulator, dispozitive de
avans sarmd, role longitudinale; role transversale ; bacuri electrice de contact / sisteme de actionare a acestora ; dispozitive / sisteme de comanda a procesului de
sudare si de reglare a parametrilor de sudare etc.

dispozitive pentru manipularea pieselor : mese de pozitionare si rotire, stand cu role, utilaj de pozitionare, utilaj de rotire inelar, dispozitive de deplasare a
aparatului de-a lungul cusaturii, de avans al sarmei, ace de alama pentru curatarea suflaiurilor, manipulatoare, coloane, grinzi rotative, palane manuale , electrice
sau pneumatice etc.

Verificatoare :ruleta, subler pentru sudor, sabloane pentru controlul razelor de curbura / a unghiurilor de indoire, lupa, calibre, creioane termice sau termometre de
contact, poanson pentru marcarea imbinarilor executate, tester ULTRASON etc.
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Materialele pieselor care se sudeaza (de baza ):
oteluri : oteluri carbon, oteluri slab aliate, oteluri termorezistente, oteluri inoxidabile, oteluri refractare ;
fonte;
neferoase: aluminiu; cupru; bronz; nichel .
Materiale de sudare (de adaos) : electrozi bazici, electrozi rutilici, electrozi inox, sarme, fluxuri, vergele
Procedee de sudura
= Sudurd manuala:
e Prin topire
» Cu arc electric: cu electrozi de otel, de aliaj metal si invelis grafit, cu fascicul de electrozi combinati, cu electrozi inveliti(SEI), sub strat de flux, in
mediu de gaz protector (MIG/ MAG — Metal Inert Gaz/ Metal Activ Gaz), cu electrod de wolfram nefuzibil (WIG/ TIG), etc.
» Cu flacara cu gaze: oxiacetilenica, gaze naturale,
» Procedee neconventionale: cu jet de plasma, brazare, lipire, sudare semiautomata in mediu de gaz sau sub strat de flux, cu laser, prin electrofuziune,
cu ultrasunete
e  Prin presiune
= Sudare automata: sub strat de flux, in mediu de gaz, in baie de zgura, etc
= Taierea: cu arc electric, cu flacara cu gaze, cu jet de plasma, etc.
Parametrii tehnologici ai proceselor de sudura :
geometria rostului, numarul de treceri necesare pentru a umple rostul dintre componente; diametrul electrodului, sirmei electrod; pozitia in care se executa
sudarea; ordinea de sudare in lungul rostului; preincélzirea, post - incélzirea, temperatura mediului ambiant; curentul de sudare, tensiunea arcului de sudare,
polaritatea curentului
Echipamente (utilaje , aparate , si instalatii de sudura ):
e masini §i aparate de sudurda manuala
= cu arc electric:
= curent alternativ : transformatoare , masini rotative, convertizoare de frecventd medie;
= curent continuu: agregate de sudura, grupuri convertizoare, redresoare; pistolete de sudura; aparate pentru taiere cu arc electric, dispozitive de
pozitionare piesd, cupld rotativa pentru conectare cablu la masa, etc.
e prin presiune :
* Dupa procedeul de sudare : masini de sudat in puncte, masini de sudat in relief, masini de sudat in linie, masini de sudat cap la cap .
* Dupa forma curentului de sudare : masini de sudat cu curent alternativ (monofazat), masini de sudat cu curent continuu , masini de sudat cu curent de
descarcare .
* Dupa tipul conductorului pentru curentul de sudare : masini de sudat cu contactor electronic, cu contactor electromagnetic .
* Dupa destinatie :masini de sudat universale; specializate.
* Dupa mobilitate : masini de sudat stationare, mobile, suspendate, incorporate in roboti .
* Dupa programatorul ciclului de sudare : masini de sudat fara program , cu programator asincron; cu programator sincron, cu programator numeric si cu
programator analogic
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masini §i aparate de sudura automate

aparate de sudare cu flacara de gaze

aparate de sudura sub flux ; cap de sudura suspendat, capul de sudara tip SAG 4, automat de sudura sub flux Braw — Boverii aparat de sudura AST
aparate de taiere: cu plasma, masini de taiere cu design in consola, masini de taiere /sudura pungi plastic, masini de debitat oxigaz etc.

masini de sudat speciale: laser, fascicul de electroni, difuziune in vid, ultrasunet, etc

magini de sudat in atmosfera controlata

aparate electrice de sudat cu electrod invelit In curent alternativ si in curent continuu (MMA)

aparate de sudat cu electrod fuzibil in mediu protector (MIG /MAG)

aparate de sudat cu electrod nefuzibil in mediu protector (TIG)

magini de sudat profile PVC (utilaj de lipit)

masini de sudat montanti cap la cap

magini de ambalat cu sudura in ,,L.”

masini de sudat plase, etc.

Parametrii regimului de sudare / tehnologic : curentul de sudare; durata de trecere a curentului de sudare ( timp de curent ) ; durata de Tncalzire a pieselor;
presiunea de sudare ; presiunea de refulare ; forta de sudare ; diametrul varfului electrodului ; lungimea libera a pieselor ;

Caracteristicile functionale ale echipamentelor:

pentru toate procedeele :

tensiunea de alimentare, frecventa, curentul de sudare, reglarea curentului de sudare, tensiunea maxima de mers in gol; diametrul sarmei ( electrod ), regim de
lucru, viteza de avans, reglarea vitezei de avans, sursa de alimentare, inclinarea laterala a electrodului .

pentru magini de sudat in puncte, linie, in relief : forta de apasare nominala , lungimea bratelor, deschiderea intre brate (platouri) , viteza periferica a rolelor
electrod , grosimea tablelor care se pot suda

Documentatie :

Instructiuni de exploatare si intretinere SDV- uri; recomandari ale fabricantului de scule privind curdtirea, conservarea si pastrarea SDV - urilor; fisa de
automentenanta (care cuprinde: parametrii mecanici i electrici ce se urmaresc in functionarea SDV - urilor, utilajelor , instalatiilor , depanarile ce pot fi realizate );
documentatie tehnologica: desene de montaj, desene de operatie/ executie, fisa de operatii standard la post, fise tehnologice , proceduri de sudare, instructiuni de
depozitare, plan periodic de inventariere, grafice de urmarire periodica a intretinerii SDV- urilor etc.

Servicii de specialitate :

- Intretinere si reparatii SDV- uri, utilaje, aparate, instalatii..

- Reparatii si reconditionare SDV- uri

- Mentenanta

- Calitate

- Logistica

- Inginerie

Atributii privind depanarea SDV-urilor : schimbare clesti de sudurd, schimbarea furtunurilor deteriorate, strangere nituri .
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Tehnici de evaluare recomandate:

Recomandare privind locul evaluarii:

-la locul de munca;
-in conditii de lucru simulate (atelier, laborator, mediu virtual etc.) / Simularile nu sunt considerate ca fiind acceptabile pentru producerea dovezilor referitoare la
aceasta unitate de competenta

Recomandare privind tehnicile de evaluare:

- Observarea directa.
- Declaratii ale specialistilor care au urmarit modul de realizare a altor rezultate decat cele observate direct.

Recomandari prinivd dovezile si metodele de evaluare pentru cunostinte si capacitatea de intelegere sunt necesare:

- Chestionarea candidatului ( test scris, test oral ).
- Certificatele obtinute anterior pentru una sau mai multe competente, ca urmare a evaluarii la absolvirea unor cursuri de formare, pot fi recunoscute ca dovezi.

Unitatile pot/ trebuie evaluate separat sau in relatie cu alte unitati: Unitatile de competenta specifice se pot evalua si certifica numai impreuna cu unitatile de

competentd generale
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Pregatirea operatiei de sudare

(unitate specifica)

Cod de referinta

Descriere a unitatii de competenta:

Unitatea cuprinde cunostintele si deprinderile necesare pregatirii corespunzatoare a operatiei de sudurd, alegerii materialelor de

baza si adaos necesare lucrului .

NIVELUL UNITATII

2

Elemente de competenta

Criterii de realizare din punctul de vedere al
deprinderilor practice necesare

Criterii de realizare din
punctul de vedere al
cunostintelor necesare

Criterii de realizare din
punctul de vedere al
atitudinilor necesare

1. Pregateste locul de munca pentru

efectuarea sudarilor

1.1. Documentatia tehnica este examinata, in scopul insusirii
caracteristicilor constructive si functionale ale constructiei
sudate, a ordinii de executare a imbinarilor

1.2. Praful, oxizii, gazele sunt indepartate cu regularitate, cu
ajutorul sistemelor de ventilatie sau extractoarelor de noxe
existente, in scopul asigurarii mediului de lucru
corespunzator.

1.3. Postul de lucru este izolat cu panouri de avertizare,
amplasate conform normelor ISCR si a normelor de
securitate.

1.4. Mobilierul, sculele, dispozitivele de munca si de control
sunt amplasate ergonomic, in pozitia potrivita asigurarii
comoditatii in executarea operatiilor de sudare, realizarii
calitdtii produselor sudate si cresterii productivitatii muncii

2. Asigura materialele de baza ce

urmeaza sa fie sudate.

2.1. Materialele sunt identificate, conform documentatiei
postului, tindnd seama de proprietatile mecanice si chimice
ale acestora, in conformitate cu prevederile tehnologiei de
sudare, pentru a asigura conformitatea lucrarilor. .

2.2. Materialele care se sudeaza sunt identificate conform
documentatiei, dupa codurile/ simbolurile in vigoare
prezentate in standarde sau vizual, cu precizie, dupa
scanteie, la locul de munca.

2.3. Materialele care se sudeaza sunt ridicate din depozit si

Persoana supusa evaluarii
demonstreaza ca stie si intelege:

-Documentatia specifica postului
-Norme de securitate si prevenire
riscuri

-Consecintele nerespectarii
procedurilor

-Fisd intretinere utilaj

-norme de securitate §i prevenire
riscuri

-consecintele nerespectarii
acestora

-materiale specifice

-norme de transport, manipulare
si depozitare

-echipamente

-procese specifice

-Norme si proceduri specifice
activitatii

-Consecintele nerespectarii
normelor

-notiuni de ergonomie

-Documentatia tehnica
este examinata cu atentie
- Praful, oxizii, gazele
sunt indepartate cu
responsabilitate

- Postul de lucru este
izolat cu panouri de
avertizare cuatentie

- Mobilierul, sculele,
dispozitivele de munca si
de control sunt amplasate
riguros

- Materialele de baza si
de adaos sunt identificate
cu discernamant si
responsabilitate

- Materialele care se
sudeaza sunt ridicate din
depozit si transportate cu
atentie 1n spatiul de lucru
- Electrozii sunt alesi si
verificati cu atentie

- Calcinarea electrozilor
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sunt transportate in spatiul de lucru, cu respectarea
procedurilor specifice de transport si manipulare, in scopul
prevenirii riscurilor.

2.4. Materialele care se sudeaza sunt manipulate in conditii
de siguranta conform prevederilor normelor de securitatea
muncii i a situatiilor de urgenta, pentru prevenirea
accidentelor.

3. Asigura materialele de sudura
/de adaos

3.1. Materialele de sudura sunt identificate, in functie de
materialul pieselor ce urmeaza a fi sudate, de conditiile de
mediu in care se realizeaza sudura si de echipamentul de
sudurd, conform documentatiei specifice.

3.2. Materialele de sudura sunt alese, in functie de
compozitia fizico — chimica a materialul de adaos si a
materialului de baza, tindnd seama de calitatea, precizia si
importanta lucrarii ce se executd, de modul de comportare al
elementelor de flux in procesele metalurgice, conform
prevederilor din standardele specifice de sudura
3.3.  Electrozii sunt alesi si verificati,
documentatiei.

3.4. Calcinarea electrozilor se realizeaza cu indeminare,
respectand instructiunile de lucru specifice, pentru a asigura
o calitate corespunzatoare a lucrarilor si pentru prevenirea
accidentelor.

3.5. Electrozii sunt pastrati, in timpul lucrului, in cutii
speciale sau termosuri pentru electrozi, feriti de umezeala, in
functie de caracteristicile acestora .

conform

4. Pregiteste piesele in vederea
sudarii

4.1. Locul de Tmbinare a sudurii este curatat cu indeminare,
prin procedee specifice, in scopul eliminarii oxizilor,
ruginii, petelor de grasime.

4.2. Rosturile de sudare sunt pregatite, conform
specificatiilor prevazute in standardele de specialitate,
pentru a asigura calitatea lucrarii si a evita riscurile, conform
normelor ISCIR.

4.3. Piesele de sudat sunt pozitionate, in asa fel incat
dimensiunile rostului sd fie aceleasi pe toata lungimea

-documentatie specifica
-repere specifice

-dispozitive si echipamente
-reguli de comunicare internd
-proceduri de alerta

se realizeaza cu atentie

- Locul de imbinare a
sudurii este curdtat cu
atentie

- Rosturile de sudare sunt
pregdtite cu atentie

- Piesele de sudat sunt
pozitionate cu
responsabilitate

- Forma si dimensiunile
rostului sunt verificate cu
rigurozitate

- Neconformitatile
identificate sunt rezolvate
cu responsabilitate

Page 27 of 43




cusaturii si piesele sa fie la acelasi nivel, in scopul asigurarii
calitdtii executiei.

4.4. Forma si dimensiunile rostului sunt verificate, utilizand
instrumente corespunzatoare.

4.5. Neconformitatile identificate sunt rezolvate corect, n
colaborare cu echipa de lucru .

Gama de variabile:

Servicii de specialitate :
- Intretinere si reparatii SDV-uri, utilaje, aparate, instalatii..
- Reparatii si reconditionare SDV- uri
- Mentenanta
- Calitate
- Logistica
- Inginerie
Documentatia tehnica folosita :
desene de montaj, desene de operatie / executie, fise tehnologice , specificatii tip aferente procedurilor de sudare ; standarde de specialitate , instructiuni de lucru
specifice, norme ISCIR
Echipamente (utilaje , aparate , si instalatii de sudura ):
e masini i aparate de sudurd manuala
= cu arc electric:
= curent alternativ : transformatoare , masini rotative, convertizoare de frecventd medie;
» curent continuu: agregate de sudura, grupuri convertizoare, redresoare; pistolete de sudura; aparate pentru taiere cu arc electric, dispozitive de
pozitionare piesa, cupld rotativa pentru conectare cablu la masa, etc.
e prin presiune :
* Dupa procedeul de sudare : masini de sudat in puncte, masini de sudat in relief, masini de sudat in linie, masini de sudat cap la cap .
* Dupa forma curentului de sudare : masini de sudat cu curent alternativ (monofazat), masini de sudat cu curent continuu , masini de sudat cu curent de
descarcare .
* Dupa tipul conductorului pentru curentul de sudare : masini de sudat cu contactor electronic, cu contactor electromagnetic .
* Dupa destinatie :masini de sudat universale; specializate.
* Dupa mobilitate : masini de sudat stationare, mobile, suspendate, incorporate in roboti .
* Dupa programatorul ciclului de sudare : masini de sudat fara program , cu programator asincron; cu programator sincron, cu programator numeric si cu
programator analogic
e masini §i aparate de sudurd automate
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aparate de sudare cu flacara de gaze
aparate de sudura sub flux ; cap de sudura suspendat, capul de sudura tip SAG 4, automat de sudura sub flux Braw — Boverii aparat de sudurd AST
aparate de taiere: cu plasma, masini de taiere cu design in consola, masini de tdiere /sudura pungi plastic, masini de debitat oxigaz, etc.
masini de sudat speciale: laser, fascicul de electroni, difuziune in vid, ultrasunet, etc
masgini de sudat in atmosfera controlata
aparate electrice de sudat cu electrod invelit in curent alternativ si in curent continuu (MMA)
aparate de sudat cu electrod fuzibil in mediu protector (MIG /MAG)
aparate de sudat cu electrod nefuzibil in mediu protector (TIG)
magini de sudat profile PVC (utilaj de lipit)
masini de sudat montanti cap la cap
masini de ambalat cu sudura in ,,L.”
masini de sudat plase, etc.
Echipamente auxiliare:
Panouri de izolare si avertizare, aparate mobile de absorbtie noxe etc.
Defecte / neconformitati (posibile) ale echipamentelor pentru sudare :
e cabluri neizolate,
e contact electric imperfect
e contactul la masa nu asigura un bun contact electric metal — metal,
e adancituri, crapaturi, neetanseitati ale corpului si robinetului buteliei de acetilend sau oxigen
e astuparea reductorului cu diferite impuritati sau neetanseitati la imbinare, etc
Materialele pieselor care se sudeazd (de bazd):
oteluri: oteluri carbon, oteluri slab aliate, oteluri termorezistente, inoxidabile, refractare, fonte; aluminiu; cupru; bronz; nichel
materiale plastice: PVC, polietilena, termoplaste, etc
Materiale de sudura (_ de adaos ):electrozi bazici, electrozi rutilici, electrozi inox, electrozi nefuzibili si fuzibili; fluxuri cu diferite compozitii si granulatii; sirme de
sudat de diferite calitati si cu diferite diametre, pline si tubulare; gaze de protectie folosite la sudarea diferitelor materiale.
Caracteristicile electrozilor / sdrmele de sudat :
durata de functionare care depinde de duritatea la cald a materialelor de electrod ; conductibilitatea electrica si termica ; forma si racirea electrodului aplicatia de
sudura data ;
stabilitatea calitatii indicata de standardul de material, conform materialelor de sudat. .
Instrumente de masura si control :
ruletd, subler pentru sudor, sabloane pentru controlul razelor de curbura / a unghiurilor de indoire .
Procedee de curdtare a locului de imbinare prin sudare: sablare, cu peria de sarma, spalare etc.
Tipuri de defecte ale rosturilor :
unghi necorespunzator al rostului (diferit de cel prescris in documentatia tehnica , sau neuniform); deschiderea necorespunzatoare a rostului (mai mare sau mai
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mica fata de cel prescris in documentatie); radacina necorespunzatoare a rostului (nu este uniforma sau diferita fatd de cea prevazuta in documentatie); lipsa de
aliniere a marginilor de sudat ; impuritati pe marginile de sudat ale pieselor (ulei, grasimi, vopsea, zgura, pelicule de oxizi );

Tehnici de evaluare recomandate:

Recomandare privind locul evaluarii:

-la locul de munca;
-in conditii de lucru simulate (atelier, laborator, mediu virtual etc.) / Simularile nu sunt considerate ca fiind acceptabile pentru producerea dovezilor referitoare la
aceasta unitate de competenta

Recomandare privind tehnicile de evaluare:

- Observarea directa.
- Declaratii ale specialistilor care au urmdrit modul de realizare a altor rezultate decat cele observate direct.

Recomandari prinivd dovezile si metodele de evaluare pentru cunostinte si capacitatea de intelegere sunt necesare:

- Chestionarea candidatului ( test scris, test oral ).
- Certificatele obtinute anterior pentru una sau mai multe competente, ca urmare a evaluarii la absolvirea unor cursuri de formare, pot fi recunoscute ca dovezi.

Unitdtile pot/ trebuie evaluate separat sau in relatie cu alte unitati: Unitatile de competentd specifice se pot evalua si certifica numai Impreuna cu unitatile de

competentd generale
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Executarea operatiei de sudare cu arc electric

(unitate specificd)

Cod de referinta

Descriere a unitatii de competenta:

Unitatea cuprinde cunostintele si deprinderile necesare realizarii in bune conditii si de calitate a operatiilor uzuale de sudura.

NIVELUL UNITATII

2

Elemente de competenta

Criterii de realizare din punctul de vedere al
deprinderilor practice necesare

Criterii de realizare din
punctul de vedere al
cunostintelor necesare

Criterii de realizare din
punctul de vedere al
atitudinilor necesare

1. Identifica detaliile tehnice si
tehnologice ale procedeului de
sudare

1.1.

1.2.

1.3.

1.4.

L.5.

1.6.

Documentatia specificdi procesului de sudurd este
studiata pentru a identifica sarcinile de lucru .
Echipamentul de sudat utilizat este analizat, in scopul
utilizarii eficiente a acestuia.

Parametrii regimului de sudurd sunt identificati cu
precizie, tindnd seama de clasa sudurii, parametrii
tehnologici prevazuti in documentatie, materialele de
bazd si de adaos, conditiile de calitate impuse de
documentatie, pentru a asigura executia lucrarii in
conditii de calitate si securitate.

Parametrii regimului de sudura sunt reglati cu acuratete,
folosind aparatele de masura si echipamentele de
a electrodului de piesa.

Aprinderea arcului se realizeaza prin atingerea usoara a
electrodului de piesd etalon si retragerea rapidd a
acestuia.

Anomaliile  sesizate sunt remediate, conform
documentatiei, dacd sunt de competenta sa, sau, in
cazul In care nu intrd In atributiile sale, informeaza
serviciile specializate si ierarhia, clar si la obiect,
conform procedurilor de alerta.

Persoana supusa evaluarii
demonstreaza ca stie si intelege:

-Documentatia specifica postului
Norme si proceduri specifice
Proceduri de calitate
-Consecintele nerespectarii
procedurilor

--reguli de comunicare interna
-proceduri de alerta

- -Norme de securitate si
prevenire riscuri
-Consecintele nerespectarii
acestora

-procese

-echipamente

-metode de lucru

-procedee de sudura

-metode de autocontrol
Relatia furnizor - client
-documentatie specifica
-proceduri de calitate

-Identifica sarcinile de
lucru cu atentie,

- Echipamentul de sudat
utilizat este analizat cu
atentie

- Parametrii regimului
de sudura sunt
identificati cu atentie si
reglati cu rigurozitate
-Aprinderea arcului se
realizeaza cu atentie

- Anomaliile sesizate
sunt remediate cu
promptitudine

- Ansamblul/
subansamblul care se
sudeaza este asezat/
reglat cu atentie

- Executa cu atentie
depunerea cusaturii
metalice, a materialului
de adaos
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2. Executa operatia de sudare

2.1.

2.2.

2.3.

2.4.

2.5.

2.6.

Ansamblul/ subansamblul care se sudeaza este asezat/
reglat cu precizie, in pozitia optima executarii sudurii,
utilizand dispozitive corespunzatoare, 1n vederea
incadrarii in timpul de lucru prevazut in documentatie.
Executd cuindeminare depunerea cusaturii metalice, a
materialului de adaos, in conformitate cu ordinea
prevazuta de procedura de lucru.

Aplica cordonul de sudurd, in pozitia exacta indicatd de
fisa tehnologica din post.

Operatia de sudurd este executatd, tindnd seama de
regimul de sudurd ales, de geometria pieselor care se
sudeaza, grosimea pieselor si materialul din care sunt
realizate acestea, respectand parametrii procesului de
sudura ales conform documentatiei specifice, in scopul
realizarii planului de fabricatie, in conditii de calitate si
in timpul prevazut.

Operatia de sudurd este executatd, tinand seama de
influenta pozitiei electrodului asupra cusaturii, de
grosimea materialului de sudat, de tipul acestuia, de
ciclul termic de sudare si influenta acestuia asupra
calitatii sudurii, pentru a realiza calitatea cerutd in
conditii de securitate.

Zgura dintre straturi este curatatd cu Tndeminare si
indepartata complet si cu grija dupa fiecare rand depus,
folosind scule adecvate .

-proceduri de tratare a
produsului neconform

-Operatia de sudura este
executata corect

- Zgura dintre straturi
este curdtatd cu atentie

- Documentatia specifica
privind calitatea
materialelor , a
proprietatilor mecanice si
chimice, a eventualelor
defecte ascunse ale
materialului este insusita
cu atentie

- Modul de pregitire,
realizare si curdtire a
sudurii este verificat cu
atentie

- Pozitia si aspectul
cusaturii sudate este
verificata cu
responsabilitate

- Imbinarile sudate sunt
verificate cu
responsabilitate

- Piesele rebutate sunt
triate i izolate cu
atentie

- Defectele identificate
sunt inregistrate,
analizate si remediate cu
atentie si responsabilitate
- Piesele care nu pot fi
remediate, sunt rebutate
si izolate cu
responsabilitate
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3. Controleaza calitatea 3.1. Documentatia specifica privind calitatea materialelor , a

cordonului de sudura realizat proprietatilor mecanice si chimice, a eventualelor
defecte ascunse ale materialului care intrd in compozitia
pieselor ce se sudeaza este insusita.

3.2. Modul de pregatire a sudurii este verificat, in
conformitate cu documentatia specifica.

3.3. In timpul sudurii, cusdtura sudati este verificatd dupa
fiecare trecere - pozitia si aspectul , conform fisei de
control.

3.4. Modul de realizare a cordonului de sudura, de curatire
de zgura a sudurilor se face prin verificare vizuald sau
cu lupa.

3.5. Cordonul de sudura realizat este verificat dimensional,
folosind instrumente specifice, conform documentatiei.

3.6. Imbindrile sudate sunt verificate prin incercari
distructive, analize metalografice , analize spectrale ,
analize cu radiatii, realizate de servicii / laboratoare
specializate

3.7. Documentatia de calitate specifica postului este Tnsusita,
piesele  supuse caracteristicilor de  securitate-
reglementare identificate cu precizie §i verificate
conform fisei de control.

4. Remediaza defectele 4.1. Piesele rebutate sunt triate functie de defect si izolate in

identificate containere speciale, conform documentatiei.

4.2. Defectele identificate sunt Tnregistrate cu exactitate in
documente speciale, analizate In scopul identificarii
cauzelor posibile si eliminarii acestora.

4.3. Defectele identificate sunt remediate, in functie de
gravitatea acestora si de atributiile ce ii revin, In
conformitate cu procedurile de tratare a produsului
neconform.

4.4. Defectele identificate sunt indepartate e, dupa caz, prin
ajustare sau resudare, in locuri special amenajate.

4.5. Piesele care nu pot fi remediate, sunt rebutate si izolate
conform procedurilor.
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4.6. Procedurile de izolare si tratare a produsului neconform
sunt corect aplicate, serviciile de specialitate alertate
conform procedurilor de alerta.

Gama de variabile:

Procedee de sudare
= Sudare manuala:
e Prin topire
» Cu arc electric: cu electrozi de otel, de aliaj metal si invelis grafit, cu fascicul de electrozi combinati, cu electrozi inveliti(SEI), sub strat de flux, Tn
mediu de gaz protector (MIG/ MAG — Metal Inert Gaz/ Metal Activ Gaz), cu electrod de wolfram nefuzibil (WIG/ TIG), cu electrozi fuzibili, fara
protectie gazoasa etc.
» Cu flacdra cu gaze: oxiacetilenica, gaze naturale,
» Procedee neconventionale: cu jet de plasma, brazare, lipire, sudare semiautomata in mediu de gaz sau sub strat de flux, cu laser, prin
electrofuziune, cu ultrasunete
= Sudare automata: sub strat de flux, in mediu de gaz, in baie de zgura, etc
= Taierea: cu arc electric, cu flacara cu gaze, cu jet de plasma, etc.
Parametrii regimului de sudurd : curentul de sudare, diametrul electrodului , tensiunea arcului electric, viteza de sudare, felul fluxului si granulatia lui, inclinarea
electrodului si a piesei de sudat, capatul liber al electrodului care influenteaza coeficientul de topire , polaritatea la sudare cu curent continuu , forma rostului,
variatia tensiunii retelei , viteza de avansare a sarmei, lungime libera, temperatura de preincalzire, temperatura intre treceri, necesitatea tratamentului termic post-
sudare.; durata de trecere a curentului de sudare ( timp de curent ); lungimea libera a pieselor
Parametrii tehnologici ai proceselor de sudura : geometria rostului, numarul de treceri necesare pentru a umple rostul dintre componente; diametrul electrodului,
sarmei electrod; pozitia in care se executd sudarea; ordinea de sudare in lungul rostului; preincalzirea, post - incalzirea, temperatura mediului ambiant; curentul de
sudare, tensiunea arcului de sudare, polaritatea curentului
Materiale de sudare (de adaos) : electrozi refractari (din carbune, din grafit, din wolfram) ;electrozi fuzibili (neinveliti, inveliti cu invelis oxidant, acid, titanic,
bazic, celulozic); fluxuri cu diferite compozitii si granulatii;flux cu sarma;flux cu electrozi banda;sarme de sudare de diferite calitati si cu diferite diametre,
pline si tubulare; gaze de protectie folosite la sudarea diferitelor materiale.
Documentatia folosita : desene de montaj; desene de executie, specificatii tip aferente procedurilor de sudare, fise tehnologice , documentatie de control al
calitatii , fige de inregistrare, fise de control, documentele postului etc.
Aparate pentru controlul parametrilor de sudare : ampermetru, voltmetru, vitezometru pentru reglarea vitezei de avans a sarmei .
Pozitia in care se executd sudura :suduri orizontale, suduri in jgheab, suduri verticale executate urcator si coborator, suduri in cornige, suduri pe plafon ( peste cap
)
Dispozitive de pozitionare a pieselor:
- bacuri, cleme de fixare;
- suport de fixare a tablelor cu rost fix utilizand pene;
- dispozitiv de fixare cu saibe si surub;
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- menghine; dispozitive cu surub rabatabil; calaret elastic; calaret cu pana;

- dispozitiv presa;

- saibe excentrice, dispozitiv presa cu racire cu apa,

- dispozitiv cu sind de fixare si cleste de prindere;

- dispozitiv de apropiere cu banda;

- cleste de indreptat si de aducere la linie a marginilor;

- dispozitiv reglabil pentru prevenirea deformatiilor;

- dispozitiv de pozitionare manual

- dispozitive de pozitionare electropneumatice, etc.

Dispozitive pentru manipularea pieselor: mese de pozitionare si rotire, stand cu role, utilaj de pozitionare, utilaj de rotire inelar, dispozitive de deplasare a
aparatului de-a lungul cusaturii, de avans al sarmei.

Scule pentru curatirea cordoanelor de sudura : ciocan pentru indepartarea zguri; perii de sarma, dalti, dornuri .

Metode de actionare electrozi : actionare cu pedald; actionare cu electromagnet, actionare cu aer comprimat; actionare hidraulica cu un cilindru sau cu doi
cilindrii;

Metoda de racire electrozi : racirea cu aer din mediul inconjurator ( pentru masinile de putere mica si la care intervalul de timp dintre doud suduri este mare ) ;
racirea cu apa ( pentru masinile de putere mare care lucreaza in cadente ridicate ).

Tipuri de raciri : racire directa ( apa de racire ajunge direct in electrod ) ;rdcire indirecta ( este racit doar port electrodul iar electrodul este racit prin
conductibilitate termicad ) ; rdacire directd in cazul curentilor mari de sudare ( portelectrodul se gaureste pana la capat, apa de racire ajungand pana in capul
amovibil ) .

Tipuri de defecte / neconformitati ale cordonului de sudura: porozitati, crapaturi; fisuri, goluri /pori;/ sufluri; incluziuni solide; lipsa de topire si de patrundere;
arsuri marginale; crater la pornirea si sfarsitul sudurii; stropi; supraincalzirea la Tmbinarile sudate; defecte de forma

(1atimea neregulata a cusdturii; supraindltare si convexitate excesiva, scobituri, scurgeri); abateri ale pozitiei relative a semifabricatelor fata de prescriptiile
tehnice (abateri de la unghi, lipsa de coaxialitate) etc.

Instrumente de masurd si control: ruleta, subler pentru sudor, sabloane pentru controlul razelor de curbura / a unghiurilor de indoire, lupa.

Metode de control: control cu ultrasunete al defectelor interioare ale sudurii; controlul cu flux magnetic ; control cu lichide penetrante pentru defecte de suprafata
Tipuri de incercari mecanice tehnologice: incercarea la tractiune; incercarea la indoire ; incercarea la rezilienta; incercarea la duritate; incercarea la aplatizare;
Tncercarea la forfecare

Tipuri de lucrari ce se pot realiza : sudarea barelor de otel, tevilor; sarmei; pieselor de fontd maleabild, cupru laminat, alama, bronz, aluminiu, alte aliaje ale
cuprului (suduri de importantd secundard); zale de lant; table decapate; tabla neagra, zincatd, plumbuita sau acoperita cu alte metale; profile din otel sau aliaje
neferoase, constructia de autovehicule, de vagoane, tramvaie, troleibuze; constructii aviatice; timplarie metalica; constructii civile, industriale, mobilier de tabl;
balamale, lopeti, aparate de uz gospodaresc; constructia de magini textile; plase, carcase de armaturd pentru betoane armate, radiatoare etc.

Tehnici de evaluare recomandate:

Recomandare privind locul evaluarii:
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-la locul de munca;
-in conditii de lucru simulate (atelier, laborator, mediu virtual etc.) / Simuldrile nu sunt considerate ca fiind acceptabile pentru producerea dovezilor referitoare la
aceasta unitate de competenta

Recomandare privind tehnicile de evaluare:
- Observarea directd.
- Declaratii ale specialistilor care au urmarit modul de realizare a altor rezultate decat cele observate direct.

Recomandari prinivd dovezile si metodele de evaluare pentru cunostinte si capacitatea de intelegere sunt necesare:
- Chestionarea candidatului ( test scris, test oral ).
- Certificatele obtinute anterior pentru una sau mai multe competente, ca urmare a evaluarii la absolvirea unor cursuri de formare, pot fi recunoscute ca dovezi.

Unitatile pot/ trebuie evaluate separat sau in relatie cu alte unitati: Unitatile de competenta specifice se pot evalua si certifica numai impreuna cu unitatile de

competentd generale
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Efectuarea lucrarilor de sudura electrica prin presiune

(unitate specifica)

Cod de referinta

Descriere a unitatii de competenta:

Unitatea se refera la competentele necesare sudorului pentru realizarea in bune conditii si de calitate a operatiilor de sudura

electrica prin presiune .

NIVELUL UNITATII

2

Elemente de competenta

Criterii de realizare din punctul de vedere al
deprinderilor practice necesare

Criterii de realizare din
punctul de vedere al
cunostintelor necesare

Criterii de realizare din
punctul de vedere al
atitudinilor necesare

1 Identifica detaliile tehnice si
tehnologice ale procesului de
sudura electric prin presiune

1.1

1.2.

1.3.

1.4.

1.5.Anomaliile

Documentatia specificd procesului de sudurd este
studiata, pentru a identifica sarcinile de lucru .
Echipamentul de sudat utilizat este analizat n scopul
utilizarii eficiente a acestuia.

Parametrii regimului de sudurd sunt identificati,
conform documentatiei, dupa pozitia relativa a pieselor
care se sudeaza, modul de incalzire al pieselor care se
sudeaza, dupd modul de desfasurare al procesului,
conditiile de calitate impuse de documentatie, pentru a
asigura executia lucrdrii In conditii de calitate si
securitate.

Parametrii regimului de sudura sunt reglati cu precizie,
folosind aparatele de masura si echipamentele de sudura
electrodului de piesa.

sesizate  sunt  remediate, conform
documentatiei, daca sunt de competenta sa, sau, in cazul
in care nu intra in atributiile sale, informeaza serviciile
specializate si ierarhia, clar si la obiect, conform
procedurilor de alerta..

2. Executa operatia de sudura
electrica prin presiune

2.1.

Starea tehnica a echipamentelor / instalatiilor de sudat
este analizatd, conform instructiunilor de exploatare si
intretinere a utilajelor.

Persoana supusa evaluarii
demonstreaza ca stie si intelege:

-Documentatia specifica postului
Norme si proceduri specifice
Proceduri de calitate
-Consecintele nerespectarii
procedurilor

--reguli de comunicare interna
-proceduri de alerta

- -Norme de securitate si
prevenire riscuri
-Consecintele nerespectarii
acestora

-procese

-echipamente

-metode de lucru

-procedee de sudura

-metode de autocontrol
Relatia furnizor - client
-documentatie specifica
-proceduri de calitate
-proceduri de tratare a

- Identifica sarcinile de
lucru cu atentie

- Echipamentul de sudat
utilizat este analizat cu
atentie

- Parametrii regimului de
sudura sunt identificati cu
atentie si reglati cu
rigurozitate

- Anomaliile sesizate sunt
remediate cu
promptitudine

- Starea tehnica a
echipamentelor /
instalatiilor de sudat este
analizata cu atentie

- Parametrii regimului de
sudare sunt alesi cu atentie
si reglati cu rigurozitate

- Piesele se curdtd cu
atentie,

-Materialele / piesele de
sudat se fixeaza cu atentie
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2.2.

2.3.

24.

2.5.

2.6.

2.7.

2.8.

2.9.

Parametrii regimului de sudare sunt alesi, conform
documentelor specifice, valorilor recomandate de
prescriptiile tehnice si tehnologice in vigoare, in functie
de caracteristicile materialului de sudat, forma pieselor
de sudat, grosimea pieselor de sudat, forma electrozilor
folositi, functie de tipul masinii de sudat.

Reglarea parametrilor regimului de sudare se face cu
precizie, in functie de procedeul de sudura ales,
conform fisei de operatii la post.

Piesele se curata cu indeminare Tnainte de sudare, pe
cale mecanicd, de oxizi, grasimi, impuritdti, atat in
zona de contact cu electrozi cat si 1n zona de contact
intre ele.

Materialele / piesele de sudat se fixeaza in pozitia de
lucru, utilizand dispozitive corespunzatoare, in functie
de procedeul de sudare ales,. avand in vedere pozitia
electrozilor masinii de sudat.

Strangerea pieselor in dispozitivele de lucru se
realizeaza, manual, pneumatic sau hidraulic in functie
de constructia acestora si de tipul masinilor de sudat
folosite.

Electrozii sunt fixati in dispozitive specifice sau
portelectrozi, unde este cazul , in functie de procedeul
de sudura si de tipul echipamentului de sudat.
Operatia de sudura electricd prin presiune se realizeaza
conform prevederilor procedurilor de sudat specifice.
Electrozii de sudare sunt actionati prin diferite metode
in functie de procedeul de sudura si tipul
echipamentului de sudat.

2.10 Raécirea electrozilor se executa permanent pe parcursul

operatiei de sudurd, pentru mentinerea proprietatilor
materialelor de electrozi.

2.11. Metodele / tipurile de racire a electrozilor se aleg, in

functie de caracteristicile masinilor de sudat, conform
prescriptiilor tehnice.

produsului neconform

- Strangerea pieselor n
dispozitivele de lucru se
realizeaza cu atentie,

- Operatia de sudura
electrica prin presiune se
realizeaza cu atentie

- Metodele / tipurile de
racire a electrozilor se
aleg cu responsabilitate
- Calitatea sudurilor
realizate se efectucaza
utilizdnd metodele
indicate Tn documentatia
specifica cu
responsabilitate

- Defectele identificate
sunt analizate , inregistrate
si remediate cu atentie si
responsabilitate
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3. Controleaza calitatea sudurilor | 3.1. Calitatea sudurilor realizate se efectueaza utilizidnd
realizate metodele indicate in documentatia specifica, functie de
importanta sudurii de caracteristicile de securitate
reglementare impuse prin documentatie, utilizand
instrumente si verificatoare specifice procedeelor de

sudura electrica .

3.2.. Defectele identificate sunt analizate si inregistrate
corect in documentele specifice, in scopul identificarii
cauzelor posibile si elimindrii acestora .

3.3. Defectele identificate sunt remediate conform
responsabilitatilor care ii revin, conform prevederilor
procedurilor de calitate privind tratarea produsului
neconform, iar serviciile de specialitate sunt alertate
conform procedurilor de alerta.

Gama de variabile:

Procedee de sudare electrica prin presiune :

» Dupa pozitia relativa a pieselor care se sudeaza . cap la cap / piese tip bara si prin suprapunere / piese tip tabla.

= Dupa desfasurarea procesului de sudare : in stare solida, prin topire intermediara cu preincalzire , topire directa, in puncte, in relief, in linie .

®"  Dupa modul de incalzire al pieselor : prin conductie, prin inductie .
Echipamente de sudat electric prin presiune :

= Dupa procedeul de sudare : masini de sudat in puncte, masini de sudat in relief, masini de sudat in linie, masini de sudat cap la cap .

= Dupa forma curentului de sudare : masini de sudat cu curent alternativ ( monofazat ) , masini de sudat cu curent continuu , magini de sudat cu curent de

descarcare .

= Dupa tipul conductorului pentru curentul de sudare : masini de sudat cu contactor electronic, cu contactor electromagnetic .

= Dupa destinatie :masini de sudat universale; specializate.

= Dupa mobilitate : magini de sudat stationare, mobile, suspendate, incorporate in roboti .

*  Dupa programatorul ciclului de sudare : masini de sudat fara program , cu programator asincron; cu programator sincron, cu programator numeric si cu

programator analogic .

Documentatia folositd : desene de montaj; desene de executie, specificatii tip aferente procedurilor de sudare, fise tehnologice , documentatie de control al calitatii
, proceduri de calitate .
Dispozitive : dispozitive de dezvoltare si reglare a fortelor necesare pentru sudare — acolo unde este cazul — de fixare a pieselor de sudat in masina ( bacuri de
prindere din cupru ) ;portelectrozi de sustinere a electrozilor de contact ; role longitudinale; role transversale ; bacuri electrice de contact / sisteme de actionare a
acestora ; dispozitive / sisteme de comanda a procesului de sudare si de reglare a parametrilor de sudare .
Parametrii echipamentelor de sudat electric prin presiune : pentru toate procedeele : puterea nominald ; tensiunea de alimentare; frecventa tensiunii de alimentare ;
tensiunea secundara de mers in gol maxima ; curent secundar de scurtCircuit ; pentru masini de sudat in puncte, linie, in relief : forta de apasare nominala ,
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lungimea bratelor, deschiderea intre brate ( platouri ) , viteza periferica a rolelor electrod , grosimea tablelor care se pot suda .

Parametrii regimului de sudare / tehnologic : curentul de sudare; durata de trecere a curentului de sudare ( timp de curent ) ; durata de incalzire a pieselor;
presiunea de sudare ; presiunea de refulare ; forta de sudare ; diametrul varfului electrodului ; lungimea libera a pieselor ;

Metode de actionare electrozi : actionare cu pedald; actionare cu electromagnet , actionare cu aer comprimat; actionare hidraulica cu un cilindru sau cu doi cilindrii;
Metoda de racire electrozi : racirea cu aer din mediul inconjurdtor ( pentru masinile de putere mica si la care intervalul de timp dintre doud suduri este mare ) ;
rdcirea cu apa ( pentru masinile de putere mare care lucreaza in cadente ridicate ).

Tipuri de raciri : racire directa ( apa de racire ajunge direct in electrod ) ;rdcire indirecta ( este racit doar port electrodul iar electrodul este racit prin
conductibilitate termicd); racire directa in cazul curentilor mari de sudare (portelectrodul se gaureste pana la capat apa de racire ajungand pana in capul amovibil )
Defectele imbinarilor sudate electric prin presiune : amprenta adanca; amprenta defectuoasa; amprenta lata ; amprenta neuniforma ; defect de aliniere; defect de
etangeitate; defect de forma; defect unghiular; depunere de metal electrod piesa ; dimensiune necorespunzatoare a nucleului sau a sudurii : evazare; fisuri ; sudura
strapunsa ; sulfuri .

Tehnici de evaluare recomandate:

Recomandare privind locul evaluarii:

-la locul de munca;

-in conditii de lucru simulate (atelier, laborator, mediu virtual etc.) / Simularile nu sunt considerate ca fiind acceptabile pentru producerea dovezilor referitoare la
aceasta unitate de competenta

Recomandare privind tehnicile de evaluare:
- Observarea directa.
- Declaratii ale specialistilor care au urmarit modul de realizare a altor rezultate decat cele observate direct.

Recomandari prinivd dovezile si metodele de evaluare pentru cunostinte si capacitatea de intelegere sunt necesare:
- Chestionarea candidatului ( test scris, test oral ).
- Certificatele obtinute anterior pentru una sau mai multe competente, ca urmare a evaluarii la absolvirea unor cursuri de formare, pot fi recunoscute ca dovezi.

Unitatile pot/ trebuie evaluate separat sau in relatie cu alte unitati: Unitatile de competenta specifice se pot evalua si certifica numai impreund cu unitatile de

competentd generale
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Transportul si manipularea pieselor sudate

(unitate specificd)

Cod de referinta

Descriere a unitatii de competenta:

Unitatea cuprinde cunostintele si deprinderile necesare manipularii si transportului reperelor, Tnainte si dupa executarea

operatiei de sudare.

NIVELUL UNITATII

2

Elemente de competenta

Criterii de realizare din punctul de vedere al
deprinderilor practice necesare

Criterii de realizare din
punctul de vedere al
cunostintelor necesare

Criterii de realizare din
punctul de vedere al
atitudinilor necesare

1. Transporta piesele in punctele

de lucru

1.1.

1.2.

1.3.

14.

L.5.

Procedurile de transport si manipulare a pieselor sudate
sunt Tnsusite .

Mijloacele de transport sunt utilizate in siguranta,
respectaind  prescriptiille  ISCIR, referitoare la
manipulare, transport §i securitate.

Transportul pieselor se face numai in containere
speciale, adaptate la forma, dimensiunea si gabaritul
fiecdrui tip de piesd, etichetate conform specificatiilor.
Transportul se face numai pe trasee special marcate,
respectand normele de securitate, de ergonomie i
procedurile interne de transport si manipulare.
Containerele cu piese sunt agezate ergonomic, cat mai la
indemna, pentru a evita miscarile inutile.

2. Aseaza piesele in containere

2.1.

2.2.

2.3.

Dispozitivele si containerele speciale pentru depozitarea
pieselor finite sunt agezate astfel incat sa nu impiedice
executarea operatiilor 1n conditii de securitate si
ergonomie.

Piesele finite sunt manipulate cu indeminare, pentru a
evita producerea accidentelor.

Piesele finite sunt agezate in containere sau dispozitive
speciale, etichetate pe repere specifice, conform fisei
postului, pentru a evita deteriorarea posibild a acestora
in timpul transportului, In conditii de securitate.

Persoana supusa evaluarii

demonstreaza ca stie si intelege:

-documentatie specifica de
transport, manipulare si
depozitare

-proceduri de tratare a
produsului neconform

-norme de securitatea muncii §i
prevenire riscuri

-reguli de comunicare interna
-proceduri de alerta

- Procedurile de transport
si manipulare a pieselor
sudate sunt insusite cu
atentie
- Mijloacele de transport
sunt utilizate  cu
responsabilitate
- Transportul pieselor se
face cu atentie
- Dispozitivele si
containerele speciale
pentru depozitarea
pieselor finite sunt
asezate CU atentie
- Piesele finite sunt
manipulate cu atentie
- Documentatia specifica
privind depozitarea
pieselor este insusita cu
atentie
- Containerele cu piese
finite sunt depozitate cu

atentie
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3. Depoziteaza piesele si 3.1. Documentatia specifica privind depozitarea pieselor - Documentatia de

subansamblele in locuri special este corect insusita. insotire este completata
amenajate 3.2. Containerele cu piese finite sunt depozitate numai n cu responsabilitate
locuri  special amenajate, marcate, conform - Neconformitatile si
procedurilor in vigoare. anomaliile sunt remediate
3.3. Documentatia de insotire este corect completata, cu promptitudine

conform procedurilor specifice.

3.4. Neconformitatile si anomaliile sunt remediate daca sunt
de competenta sa, sau, In cazul anomaliilor grave,
serviciile de specialitate si ierarhia sa, sunt informate
clar si la obiect, conform procedurilor de alerta.

Gama de variabile:

Documentatia folosita :
Documente de insotire piese, proceduri de transport si manipulare, documente specifice de depozitare, proceduri de alerta, norme ISCIR, norme de ergonomie etc.

Echipamente si dispozitive:
Containere speciale, rastele, suporti, carlige, carucioare de transport, dispozitive speciale de manipulare si agezare etc.

Neconformitati si anomalii:
Piese depozitate 1n alte tipuri de containere decat cele speciale, mai multe piese depozitate in containere decat este prevazut in documentatie, lipsa containere,
containere depozitate in alte locuri decat cele special marcate, piese lipsa in container etc.

Tehnici de evaluare recomandate:

Recomandare privind locul evaluarii:
-la locul de munca;
-in conditii de lucru simulate (atelier, laborator, mediu virtual etc.) / Simularile nu sunt considerate ca fiind acceptabile pentru producerea dovezilor referitoare la

aceastd unitate de competenta

Recomandare privind tehnicile de evaluare:
- Observarea directa.
- Declaratii ale specialistilor care au urmarit modul de realizare a altor rezultate decat cele observate direct.
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Recomandari prinivd dovezile si metodele de evaluare pentru cunostinte si capacitatea de intelegere sunt necesare:

- Chestionarea candidatului ( test scris, test oral ).
- Certificatele obtinute anterior pentru una sau mai multe competente, ca urmare a evaluarii la absolvirea unor cursuri de formare, pot fi recunoscute ca dovezi.

Unitdtile pot/ trebuie evaluate separat sau in relatie cu alte unitati: Unitatile de competenta specifice se pot evalua si certifica numai Impreuna cu unitatile de
competentd generale
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