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PREFATA

Culegerea de itemi si sarcini pentru evaluarea competentelor profesionale la meseria Electrogazosudor-montator
a fost elaborata in baza curriculumului modular, care constituie un standard minim necesar de realizat pentru
formarea profesionald la meseria electrogazosudor-montator cu calificare profesionala de nivel trei.

Scopul prezentei lucrdri este de a contribui la asigurarea calitatii evaludrii competentelor profesionale, care sa
corespunda principiilor de validitate, credibilitate, transparentd, accesibilitate si fezabilitate.

Aceasta Culegere include itemi si sarcini de evaluare si este destinatd, prioritar, cadrelor didactice din scolile
profesionale, in vederea utilizarii lor atat in evaluarea formativa, cat si in evaluarea sumativa, realizata la sfarsit
de modul. In acelasi timp, itemii si sarcinile propuse pot servi drept exemple si suport pentru elaborarea altor
instrumente similare de evaluare a competentelor profesionale. Itemii din Culegere pot fi folositi de asemenea
si de elevi, in scopul antrenamentului de exersare a acestora.

Prezenta Culegere de itemi si sarcini este structurata conform modulelor curriculumului, pentru meseria electroga-
zosudor-montator, si corelata cu finalitatile de invatare ale acestora, fapt care ii confera acesteia un caracter practic
pronuntat. in Culegere sunt prezentate modalititi de evaluare a cunostintelor de specialitate prin itemi obiectivi si
semiobiectivi, urmarindu-se in acest mod nu numai intelegerea notiunilor de specialitate, ci si aspectul functional si
aplicativ al acestora, ceea ce contribuie la formarea competentelor profesionale vizate de curriculum.

In contextul abordarii modulare, axate pe formarea de competente, elevul dobandeste cunostinte, pornind de
la necesitatea realizarii unei sarcini concrete. Din aceste considerente, culegerea include itemi teoretici si un
set de sarcini practice, prin care se creeaza un mediu autentic de invatate, dar si o modalitate mai eficienta de
evaluare, prin care elevul demonstreazdd detinerea competentelor profesionale.

Pentru colectarea de dovezi, referitor la detinerea competentelor profesionale specificate in module, se solicita
realizarea evaluarii sumative prin test scris si test practic. Pentru asigurarea sinergiei dintre teorie si practica, se
recomandd o abordare participativa a cadrelor didactice, responsabile de realizarea modulului, in procesul de
evaluare a competentelor profesionale.

Testul scris va fi elaborat in comun atat cu cadrul didactic, care realizeaza continuturile teoretice, cat si cu responsabi-
lul de instruirea practica. La intocmirea testului scris, vor fi stabilite conditiile de administrare a testului, modalitatile
de atribuire a punctelor si schema de notare, fapt despre care vor fi, in mod obligatoriu, informati elevii.

In prezenta Culegere sunt prezentati itemi cu diferit grad de dificultate (GD), acestia fiind elaborati in confor-
mitate cu Taxonomia lui Bloom:

- domeniul cognitiv, nivel de cunoastere GD 1;
- domeniul cognitiv, nivel de intelegere GD 2;
- domeniul cognitiv, nivel de aplicare GD 3.

Se recomanda ca la elaborarea testului de evaluare itemii sa fie selectati in baza unei matrice de specificatii.
La acordarea punctelor, pentru fiecare item se va tine cont de gradul de dificultate al itemului, precum si de
numarul de raspunsuri din item.

Testul practic (proba practicd) include formularul elevului, formularul evaluatorului, desenul de executie. Se
recomanda ca testul practic sa fie elaborat (daca este cazul) de maistrul instructor in colaborare cu profesorul
responsabil de instruirea teoretica.

Formularul elevului include informatii despre sarcina de lucru, utilajul, instrumentele si materialele necesare
realizarii sarcinii, precum si instructiuni generale.

Formularul evaluatorului include criteriile de evaluare, etapele de realizare a sarcinii, punctajul acordat pentru
realizarea procesului si produsului. Pe parcursul realizarii sarcinii practice de catre candidat, maistrul instructor/
evaluatorul va acorda puncte pentru corectitudinea realizarii procesului si, la final, va evalua produsul.

Grupul de autori isi exprima speranta ca Culegerea de itemi si sarcini pentru evaluarea competentelor profesionale
la meseria Electrogazosudor-montator va motiva cadrele didactice sa se implice activ in procesul de elabora-
re si utilizare a instrumentelor de evaluare, contribuind astfel la asigurarea calitatii in formarea si evaluarea
competentelor profesionale.
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MODULULI

LACATUSARIE
(PREGATIREA
MATERIALELOR)

Scopul modulului:
Formarea abilitatilor de selectare
a materialelor utilizate in procesul
de sudare, de pregatire si
prelucrare a materialelor pentru
sudarea propriu-zisa, verificarea
calitatii materialelor pregatite

si remedierea eventualelor
neconformitati constatate.
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MODULULI

/ LACATUSARIE (pregatirea materialelor)

10

11
12

Itemi de test de completare — completeaza spatiul rezervat cu raspunsul corect.

La producerea in serie a semifabricatelor, trasarea se realizeaza dupa:

Sculele utilizate la trasare sunt:

1. 2.
3. 4.
5.

Masa de trasare este fabricata din:

Scrie marimea indicata de sublerul din imagine.

[

-1

Abmm 40 50 &0
1 ||||”||| W-I- ||-”” |||

0 2 4 & & 10
J’/r E.“'-"} R:

Formatele standardizate pentru realizarea desenelor de executie sunt:

3

Unitatea de masura de baza, utilizata in industria constructoare de masini, este:

Indicd 2 avantaje caracteristice trasarii dupa sablon:

1. 2.
Cantitatea maxima de carbon din componenta otelului este %, iar din
componenta fontei pana la %.

Scrie metodele de indoire a metalelor dupa:

- natura efortului

- temperatura de operare

Indreptarea otelului la cald se realizeaza in limitele de temperatura:

indoirea este recomandata pentru metalele cu ridicata.

La operatiile de indreptare a otelului, la temperaturi mai mici de 600 °C, apar
interioare, care pot provoca

GD-1

GD-1

GD-1

GD-3

GD-1

GD-1

GD-2

GD-1

GD-2

GD-1

GD-1

GD-2
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MODULULI

/ LACATUSARIE (pregatirea materialelor)

13

14

15

16

17
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19

20

2]

22

23

24

25

26

Itemi de test de completare — completeaza spatiul rezervat cu raspunsul corect.

Indreptarea placilor din cupru (Cu) se realizeaza la o temperaturad maxima de

°C, iar depdsirea acesteia va duce la sporirea cuprului.

Sculele manuale utilizate la debitarea metalelor sunt confectionate din:

Scrie 3 operatii de lacatusarie pentru inlaturarea adaosului de prelucrare:

1. 2. 3.

Dupa natura efortului depus, debitarea semifabricatelor este:

Scrie metodele de gaurire a metalelor:

1. 2. 3.

in functie de destinatie, cele mai raspandite filete sunt:

in functie de sensul de infasurare al spirei, deosebim filete:

1. 2.

Pentru realizarea filetului interior este nevoie de

Si , iar la realizarea filetului exterior utilizam

Si

imbinarea surub-piulita reprezintd o imbinare

iar cea prin sudare se considera o imbinare

Gaurirea se realizeazd, de regulg, cu , iar turatia
organului de lucru principal al masinii de gaurit se alege in dependenta de
metalelor.

Pilirea este un procedeu de prelucrare prin a

metalelor, realizatd cu ajutorul unor scule numite

Pentru sporirea duritatii dintilor, la fabricare, pilele sunt supuse suplimentar unui

Dupa forma danturii, pilele de lacatusarie pot fi:

1. 2. 3.

Scrie 3 scule manuale, frecvent utilizate la debitarea tablelor:

1. 2. 3.

GD-2

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1

GD-2

GD-1

GD-1

GD-1

GD-2

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1

B
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MODULULI

/ LACATUSARIE (pregatirea materialelor)

Itemi de test cu alegere multipla (intrebdri cu o varianta corecta de raspuns) -
incercuieste litera ce corespunde raspunsului corect.
Punctatorul se confectioneaza din otel:

A. de scule calit

B. de scule necalmat

C. de calitate calit

D. de constructie

Trasarea in plan NU se realizeaza in baza:
A. conturului piesei pe o singura suprafata
B. piesei pe mai multe suprafete
C. conturului piesei uzate pe o singura suprafata

D. sablonului pe suprafata semifabricatului

Unealta utilizata la trasarea pe table din otel este:
A. acdetrasat
B. creion
C. creta
D. pix
Unealta utilizata la trasarea pe table din aluminiu este:
A. acde trasat
B. creion
C. creta
D. pix
Pe o foaie de tabla cu dimensiunile de 2000x1000mm pot fi trasate dreptunghiuri
de madrimea 500x400 mm nu mai mult de:
A.7
B. 8
C.9
D. 10

Pentru marirea productivitatii muncii, la operatia de trasare este utilizat:
A. calibrul
B. piesa uzata
C. sablonul

D. modelul

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1

GD-3

GD-2

B




MODULULI

/ LACATUSARIE (pregatirea materialelor)

10

11

12

Itemi de test cu alegere multipla (intrebdri cu o varianta corecta de raspuns) —
incercuieste litera ce corespunde raspunsului corect.

Particularitatile tehnologice ale metalului sunt:
A. rezistenta, duritatea, plasticitatea, elasticitatea
B. dilatarea termica, conductibilitatea termica si electrica
C. sudabilitatea, forjabilitatea, prelucrabilitatea

D. viscozitatea, fragilitatea, rezistenta la uzare

La calculul lungimii initiale a unui semifabricat plastic deformat se orienteaza dupa:

A. directia de laminare
B. fibra medie deformata
C. axa neutra

D. rezistenta la indoire

Pentru indoirea la cald a tevilor din cupru se recomanda umplerea lor cu:
A. colofoniu
B. nisip cernut
C. rumegus uscat

D. ulei fierbinte

Pentru modificarea razei de indoire a metalelor pe valt se regleaza pozitia:
A. cilindrului conducator
B. cilindrului condus
C. cilindrilor conducatori
D. cilindrilor condusi
Cate semifabricate cu dimensiunea 200x300 mm putem obtine dintr-o tabla din
aluminiu de dimensiuni standarde 1000x1000 mm?
A. 16 buc,, rest (100x1000)mm
B. 15 buc, rest (100x1000)mm
C. 14 buc,, rest (100x1000)mm
D. 13 buc, rest (100x1000)mm

Consecutivitatea utilizarii uneltelor pentru realizarea operatiei de debitare este:
A. polizor unghiular, perie de sarma, pila, trasator
B. perie de sarma, trasator, polizor unghiular, pila
C. polizor unghiular, trasator, perie de sarma, pila

D. trasator, perie de sarmd, pild, polizor unghiular

GD-2

GD-2

GD-1

GD-2

GD-3

GD-2

|7
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MODULULI

/ LACATUSARIE (pregatirea materialelor)

13

14

15

16

Itemi de test cu alegere multipla (intrebdri cu o varianta corecta de raspuns) —
incercuieste litera ce corespunde raspunsului corect.

Unealta utilizata pentru debitarea unei bare din cupru cu diametrul 100 mm este:

A. ferestraul de mana

B. ghilotina mecanizata

C. dalta

D. foarfeca manuala
Cu care utilaj Nu poate fi realizata debitarea unei bare din otel cu diametrul
20 mm si cu o duritate sporita (HRC-55)?

A. cu ferestraul de mana

B. cu flacdra de gaz

C. cudisc abraziv

D. cu arc electric

Accesoriul de protectie obligatoriu la debitarea cu masina de taiat unghiulara este:

A. casca
B. manusile
C. ochelarii
D. jambiera
Uneltele manuale de debitare a metalelor prin forfecare sunt fabricate din:
A. otel rapid
B. otel carbon
C. otel carbon de scule

D. fonte aliate cu mangan

GD-1

GD-2

GD-1

GD-1

17

La reglarea unui foarfece manual pentru metale, jocul admisibil intre tdisuri este:

A. Omm

B. 0,5mm
C. 1,0mm
D. 1,5mm

GD-1

18

Debitarea manuala a metalelor se realizeaza cu:
A. pila cu dinti drepti
B. polizorul unghiular
C. ferestraul mecanic alternativ

D. ferestraul manual

GD-1

|




MODULULI

/ LACATUSARIE (pregatirea materialelor)

19

Itemi de test cu alegere multipla (intrebari cu o varianta corecta de raspuns) -
incercuieste litera ce corespunde raspunsului corect.
Unealta utilizata pentru debitarea unui cornier cu dimensiunile de 40x40x5mm este:
A. pila bastard
B. dalta plata
C. ferestraul mecanic

D. foarfeca pentru metal

GD-2

20

Consecutivitatea utilizarii uneltelor pentru pregatirea rostului de sudare este:
A. hartia abraziva, peria de sarma, trasatorul, ferestraul manual, pilele
B. peria de sarma, trasatorul, ferestraul manual, pilele, hartia abraziva
C. trasatorul, ferestraul manual, pilele, hartia abraziva, peria de sarma

D. pilele, hartia abraziva, peria de sarma, trasatorul, ferestraul manual

GD-2

2]

Pilele cu dantura fina se folosesc la pilirea:
A. Ti, Cr
B. Pb, Ni
C. Ag, Mg
D. Fe, Cu

GD-1

22

Pilele cu finetea dintilor de clasa 2 sunt considerate:
A. aspre
B. bastarde
C. semifine

D. fine

GD-1

23

Succesiunea utilizarii pilelor pentru prelucrarea unei suprafete metalice este:
A. aspre, bastard, semifine, fine
B. bastard, semifine, fine, aspre
C. aspre, semifine, fine, bastard

D. semifine, aspre, bastard, fine

GD-2

24

Ce adaos de prelucrare prin pilire este necesar de inldturat la capatul unei bare cu
lungimea initiala de 53mm, daca lungimea finala trebuie sa fie de 49mm?

A. 1,0mm
B. 2,0mm
C. 3,0mm
D. 4,0mm

GD-2

|7

Modulul |
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MODULULI

/ LACATUSARIE (pregatirea materialelor)

25

Itemi de test cu alegere multipla (intrebari cu o varianta corecta de raspuns) -

incercuieste litera ce corespunde raspunsului corect.
In lacatusarie, operatia de pilire are drept scop:

A. indreptarea suprafetelor prelucrate

B. indepartarea adaosului de prelucrare

C. curatarea suprafetelor de prelucrare

D. lustruirea suprafetelor prelucrate

GD-1

26

Pilele bastard sunt destinate pentru pilirea de:
A. degrosare
B. finisare
C. superfinisare

D. lustruire

GD-1

27

Pentru a evita accentuarea urmelor, ca rezultat al pilirii de degrosare, se
recomanda pilirea:

A. longitudinald
B. transversala
C. in cruce

D. circulara

GD-2

28

La fixarea metalelor moi in menghina se recomanda:
A. utilizarea aparatorilor de protectie
B. aplicarea fortelor de strangere mici
C. corelarea fortelor de strangere cu duritatea metalului

D. aplicarea fortelor de strangere mari

GD-2

29

La prelucrarea metalelor dure se utilizeaza pile:
A. aspre
B. bastard
C. fine
D. dure

GD-1

119




MODULULI / LACATUSARIE (pregatirea materialelor)

Itemi de test cu alegere multipla (intrebari cu o varianta corecta de raspuns) -
incercuieste litera ce corespunde raspunsului corect.

Modulul |

30 Pilele semifine sunt recomandate pentru indepartarea stratului de metal cu GD-1
grosimi de:

A. >05mm
B. 0,2-0,5mm
C. 0,1-02mm

D. <0,Tmm

31 Simbolizarea filetului metric este: GD-1
A. 210
B. M12
C. M1/2”
D. 3/4”

32 Unghiul de ascutire a burghiului pentru gaurirea metalelor dure este: GD-1
A. 85-92°
B. 95-97°
C. 116-118°
D. 120-125°

Modulul IX \McdululVlll WOduluIVII VnoduluIVI NVIodquIV ‘Ilodulullv \vnodululm \LWodululu \
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MODULULI

/ LACATUSARIE (pregatirea materialelor)

10

11

12

13

Itemi de test cu alegere duala - incercuieste litera A pentru afirmatia adevarata. Daca

afirmatia este falsd, incercuieste F si scrie raspunsul corect in spatiul rezervat.

A

F

Trasarea rizurilor pe semifabricate din otel se realizeaza cu
punctatorul.

Pentru obtinerea unor semifabricate in serie, se foloseste metoda
trasarii dupa model.

Trasarea este o operatie de lacatusarie, prin care dimensiunile de pe
semifabricat se trec pe desen.

Operatia de trasare poate fi realizatda mecanizat.

indoirea in menghina se aplica pentru unghiul de indoire max. 90°.

Pentru metalele si aliajele cu rezistenta mecanica sporitd, indoirea se

aplica cu raze mici de curbura.

indoirea cu raze mici de curbura se aplica pentru metale si aliaje moi.

Indoirea cu raze mici de curbura se aplicd pentru fonte.

Prin indoirea la cald fortele necesare deformadrii se micsoreaza.

Retezarea este operatia care presupune tdierea capetelor barelor
metalice.

Excizia consta in tdierea semifabricatului in mai multe bucati.

Debitarea metalelor se face prin stantare.

Debitarea unei table cu grosimea de 10mm se realizeaza cu foarfeca
de mana.

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1

GD-2

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1

GD-2

|12




MODULULI / LACATUSARIE (pregatirea materialelor)

m Itemi de test cu alegere duala - incercuieste litera A pentru afirmatia adevarata. Daca

afirmatia este falsd, incercuieste F si scrie raspunsul corect in spatiul rezervat.

Modulul |

14 A F  Lichidul de ungere-racire la ferestraul mecanic alternativ se scurgein =~ GD-2
batiul acestuia.

15 A F  Dupa debitare, marginile semifabricatelor prelucrate se examineaza GD-1
pentru a se depista defectele.

16 A F  Verificarea dimensiunilor pieselor debitate se face cu debitmetrul. GD-1

17 A F  Panza de ferestrdu se fixeaza in corpul ferestraului cu dintii orientati GD-1
inapoi.

18 A F  Controlul vizual al pietrelor abrazive inainte de instalare este GD-1
obligatoriu.

19 A F  Pilirea este o operatie de prelucrare prin aschiere. GD-1

20 A F  Pentruindreptarea pietrelor abrazive se foloseste acul cu varf de GD-1
alama.

21 A F  Unghiul de ascutire la varful burghiului la gaurirea otelurilor aliate GD-2

este mai mare decat unghiul burghiului, utilizat la gaurirea Cu si Al.

22 A F  Diametrul gaurii pentru filet este egal cu diametrul interior al GD-2
filetului.

Modulul IX \McdululVlll WOduluIVII V/lodululVl NVIodquIV ‘Ilodulullv \vnodululm \LV|odu|u||| \
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MODULULI

/ LACATUSARIE (pregatirea materialelor)

Itemi de test de tip pereche - scrie in spatiul liber din dreptul fiecarei cifre din colana A,

litera corespunzatoare din coloana B.

1 “ Operatia de trasare

1. Trasarea conturului pe o

suprafata a metalului

2. Trasarea la producerea in

serie

3. Trasarea conturului pe

mai multe suprafete

“ Operatia de trasare

. Masurarea unghiului

N

Masurarea grosimii

Masurarea diametrului

w

>

Asezarea pieselor de

rotatie in vederea trasarii

5. Trasarea pieselor in plan

vertical

“ Indreptarea materialelor

1. Mecanica

2. Manuala

1. Decuparea unei portiuni

din interiorul tablei

2. Taierea barei de metal in

mai multe bucati

3. Taierea capetelor barelor

metalice

n Metoda de trasare

. In spatiu

a
b. Dupa sablon

n

Dupd model
d. inplan

e. Pe coordonate

“ Scule

Prisme

a.
b. Subler

n

Raportor

o

Trasator
e. Rigla
f. Trasator paralel

. Compas de trasat

o

a. Menghina
b. Nicovala

¢. Ciocan

d. Presa hidraulica

. Stante

n Metoda de taiere

a. Retezarea
b. Debitarea
¢. Despicarea

d. Excizia

GD-2

GD-2

GD-2

GD-2

|




MODULULI

/ LACATUSARIE (pregatirea materialelor)

litera corespunzatoare din coloana B.
“ Forma suprafetelor interioare

——————————— L L
___________ , [D

“ Clasificarea masinilor de gaurit dupa

1. Modul de actionare

2. Gradul de mobilitate

3. Modul constructiv

2.Dela3mm ..32mm

3.Dela 14mm ...60mm

“ Clasificarea filetelor dupa

1. Rolul functional

2. Directia de infdasurare

3. Sistemul de masurare

Itemi de test de tip pereche - scrie in spatiul liber din dreptul fiecarei cifre din colana A,

n Forma pilei GD-2

. Plata

o

Patrata

n

Triunghiulara

o

Semirotunda
e. Rotunda
Rombica
n Tipuri de masini de gaurit GD-1
a. Portabile
b. Manuale
c. Radiale
d. De banc

Mecanizate

n Forma rostului GD-2
V)

b.
c. L
d Vv

. A
n Tipuri de filet GD-2

a. Cuuninceput
b. De dreapta
¢. De miscare

d. Metric

B

Modulul |
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MODULULI

RASPUNSURI

/ LACATUSARIE (pregatirea materialelor)

S Modulul I. Lacatusarie — Pregatirea materialelor
%
c
\E | Itemi de test de completare Il Itemi de test cu alegere multipla
1 sablon 1 A. de scule cdlit
gg_ acul de trasare; punctatorul; compasul 2 B. piesei pe mai multe suprafete
% 2 de trasat; distantierul; trasatorul paralel; 3 A. ac de trasat
‘ rigla; ruleta de metal; echerele; sublerul; 4 B. creion
raportorul
s 3 fonta 3 b 10
e a B () C.sablonul
= ,55cm
= C. sudabilitatea, forjabilitatea,
NS 5 |AO;A1;A3; A4; A5 7 .
prelucrabilitatea
s : mm 8 C. axa neutra
=% 1. Se reduc rebuturile; 2. Creste .
= ’ 9 B. nisip cernut
= 7 productivitatea muncii; 3. Corespund
\E dimensiunile 10 | A. cilindrului conducator
= 8 otel - 2,14%, iar in fonta pana la - 6,67 % 1 B.15 buc, rest (100x1000)mm
2 9 manual, mecanic; la rece, la cald 12 B. perie de sarma, trasator, polizor
% 10 600-800° C unghiular, pila
\< T - 13 | A ferestraul de mana
plasticitate
14 | A.cuferestraul de mana
= 12 |tensiuniinterne, fisuri
= . 15 |C. ochelarii
= 13 [800°C, fragilitatii Cu
=) 16 |C. otel carbon de scule
\s 14 |otel carbon calit/otel carbon pentru scule = YL
.0,5mm
15 slefuire; daltuire; debitare; pilire -
= 16 |manuala mecanica 18 |D.ferestrau manual
= 19 | C.ferestrdu mecanic
£ 17 | manuald; mecanicd; automatizata : —— -
= B. peria de sarma, trasatorul, ferestraul
ﬁ 18 de strangere/fixare; de miscare /transmisie 20 manual, pilele, hartia abraziv
z 19 |dedreapta; de stanga 21 |ATiCr
g 20 |tarozisi port-tarod, filiera si port-filiera 22 |C semifine
c ay e
< 21 demontabila, nedemontabila 23 | A aspre, bastard, semifine, fine
\ 22 | burghiul; tipul/duritatea 24 |D.40mm
og 23 aschiere, pile 25 B. indepadrtarea adaosului de prelucrare
g 24 tratament termic/calire
S
c cudinia ; : 26 |A.degrosare
= . cu dinti zig-zag/raspel; 27 |C.incruce
25 2. cu dinti incrucisati; 3. cu dinti drepti; — — -
o . 28 | A.utilizarea aparatorilor de protectie
4. cu dinti arcuiti
26 dalta; foarfece; ghiloting; ferestrau 29 C.fine
30 (D.<0,imm
31 B.M12
32 C.116-118°

16
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MODULULI

RASPUNSURI
Modulul I. Lacatusarie — Pregatirea materialelor

/ LACATUSARIE (pregatirea materialelor)

1] Itemi de test cu alegere duala v Itemi de test de tip pereche
1 F/trasatorul/acul de trasat 1 1-d;2-b;3-a

2 F/sablon 2 1-¢2-be3-b;4-a,5-f
3 F/de pe desen pe semifabricat 3 1-d,e2-ab,c

4 F/manual 4 1-d;2-b;3-a

5 A 5 1-a,b,cdf;2-adb,e
6 F /raza de curburd mare 6 1-b,e;2-a,d;3-c

7 A 7 1-a;2-d;3-b

8 F/fonta nu se indoaie, crapa 8 1-¢2-b;3-d

9 A

10 |A

n F/scoaterea unei portiuni din interiorul

unui semifabricat
12 |F/téiere
13 F/foarfece-ghilotina, polizor de tdiere
unghiular

14 |A

15 (A

16 |F/subler,rigla

17 |F/inainte

18 |A

19 |[A
20 |F/dediamant
21 A
22 F/diametrul gaurii destinat filetarii este

egal cu diametrul exterior al filetului

17

Modulul |
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MODULULI

I Injnpoy

/ LACATUSARIE (pregatirea materialelor)

Formularul elevului

Proba practica nr.1
Modulul: Pregatirea materialelor

Institutia de invataméant

Meseria

Electrogazosudor-montator

Numele, prenumele
elevului

Data realizarii sarcinii

—_

realizarii sarcinii.

v w

Indicatii generale referitoare la proba practica
. Cititi sarcina de lucru si realizati-o in conformitate cu desenul de executie.
2. Daca aveti intrebari referitoare la sarcina de lucru, adresati-le evaluatorului inainte de inceperea

In timpul realizarii sarcinii se vor respecta toate avertizarile comisiei de evaluare.
Durata probei practice este de 180 minute.
Evaluarea probei practice se va face in baza criteriilor de evaluare.

Scor total — 63 puncte.

Sarcina de lucru

Realizeaza partile componente ale unei cutii de depozitare, conform
desenului de executie

Utilaje, instrumente si
materiale necesare

Utilaje si instrumente: menghina; ghilotina manuala; foarfece de metal;
trasator/ac de trasat; cleste; set de pile; ciocan de lacatusarie; ciocan cu
cap de lemn; rigla gradata; echer; ruleta.

Materiale: tabla zincata cu dimensiunile conform desenului de executie;
hartie abraziva.

Echipament de protectie

Cerinte

Pentru realizarea sarcinii de lucru trebuie sa:
- imbraci echipamentul de protectie;
- respecti regulile de SSM pe parcursul realizarii sarcinii;
- utilizezi instrumentele si utilajul conform destinatiei;
- respecti procedeele de realizare a partilor componente ale cutiei
conform desenului de executie;
- respecti consecutivitatea pasilor de realizare a sarcinii de lucru.

XI InInpowy /ﬁ/\lnlnpow AI\I“I“POW A\I“I"POW AI“I“POW AII“I"POW Allnlnpow AI“I"POW /

Nota: Produsul final va fi parte componenta a portofoliului de evaluare a competentelor profesionale.
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MODULULI /~ LACATUSARIE (pregatirea materialelor)

Formularul evaluatorului

Numele, prenumele:

Meseria: Electrogazosudor-montator

Realizarea partilor componente ale unei cutii de depozitare, conform

Sarcina de lucru: . .
desenului de executie

Evaluatorul va atentiona candidatul asupra masurilor de securitate si
sanatate in munca si va interveni la necesitate.

Remarce: A - . ] ] N
In cazul prezentarii elevului fara echipament de protectie, evaluatorul ii va
interzice sa realizeze sarcina.
Procesul de realizare a sarcinii
Nr. Etape Pasi/operatii de realizare Puncte
1.1. Verifica starea utilajului, instrumentelor si dispozitivelor. 1
1 Pregatirea 1.2. Aranjeaza uneltele, sculele si dispozitivele necesare. 1

locului de munca 1.3. Verifica vizual tabla zincata: deformari, murdarie, bombari.

La necesitate, inlatura neconformitatile.

2.1. Curata suprafata tablei pentru trasare. 1
2.2. Executa trasarea conform datelor de pe desen. 3
Trasarea . < .
2 . . 2.3. Utilizeaza corect instrumentele de trasare. 2
semifabricatelor
2.4. Executa corect rizurile. 1
2.5. Verifica corespunderea dimensiunilor. 2
3.1.Taie tabla conform liniei de contur trasate. 1
3.2. Utilizeaza corect foarfeca de taiat. 1
Taierea e . R . - ..
3 . . 3.3. Verifica marginile si dimensiunile dupa tdiere. 1
semifabricatelor ;
3.4. |dentifica defectele, daca sunt. 2/1*
3.5. Remediaza defectele existente, daca este posibil. 0/1*
R 4.1. Fixeaza corect semifabricatul in menghind/pe placa. 2
Indoirea o .
4 . . 4.2. Executa lovituri corecte de ciocan. 2
semifabricatelor
4.3. Executa indoiri conform datelor de pe desen. 2

5.1. Verifica marginile si dimensiunile partilor componente ale
Verificarea partilor | cutiei.
5 |componente ale

cutiei 5.2.ldentificd defectele partilor componente ale cutiei. 4/1*
5.3.1nlatura defectele, dacd este posibil. 0/2*
6.1. Curata suprafata de lucru si instrumentele. 1
6 Curétarea locului 6.2. Evacueaza deseurile. 1
de lucru :
6.3. Aranjeaza instrumentele si dispozitivele. 1
Total puncte proces 31

B

Modulul |
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MODULULI

/ LACATUSARIE (pregatirea materialelor)

Evaluarea produsului

Criterii de evaluare Puncte
Respectarea dimensiunilor lateralelor cutiei
(se verifica fiecare laterala in parte L/H)
abateri 4
- <Imm -0p
- >1mm -2p
Corectitudinea indoiturilor pe interior 180° R0.05
(cate 2 puncte pentru fiecare parte indoita) 12
- nu corespund formele/dimensiunile -0p
- corespund formele/dimensiunile -2p
Corectitudinea indoiturilor pe interior 90° R0.05
( cate 2 puncte pentru fiecare margine indoita) 12
- nu corespund formele/dimensiunile -0p
- corespund formele/dimensiunile -2p
Corectitudinea indoiturilor bazei cutiei
(cate 2 puncte pentru fiecare parte indoita la 90°) 4
- nu corespund formele/dimensiunile - O0p
- corespund formele/ dimensiunile -2p
Total puncte produs 32
Total puncte 63

Barem de apreciere a probei practice

Nr. | Nivel de competenta | Nota Nivel de realizare a probei practice
realizarea pasilor: 1.1; 1.2; 2.2; 2.3; 3.1; 3.2; 4.1; 4.3; 5.1; 6.1;
6.2;6.3;
. o A .
1 minim 56 acumularea a cel pufglr? 50% din pgnctajul total pentru
realizarea procesului si produsului;
50-64% se acorda nota 5;
65-74% se acorda nota 6;
realizarea in mod obligatoriu a pasilor, nivelul minim de
competenta;
realizarea pasilor:1.3; 2.1; 2.4; 2.5; 3.3; 3.4;3.5;4.2;5.2; 5.3.
2 mediu 7-8 acumularea a cel putin 75% din punctajul total pentru
realizarea procesului si produsului;
75-84% se acorda nota 7;
85-94% se acorda nota 8;
realizarea integrala a lucrarii, acumularea a 95-100% din
3 avansat 9-10 punctajul total;

95-97% se acorda nota 9;
98-100% se acorda nota 10.

Nota: punctele 3.4; 3.5; 5.2; 5.3

Daca lucrarea realizata NU are defecte, elevului i se acorda 2; 4 puncte.

Daca lucrarea realizata ARE defecte, pe care elevul le-a remediat, elevului i se acorda:

3.4; 5.2 Identificd defectele, dacd sunt — 1; 1 puncte;

3.5; 5.3 Remediaza defectele, dacd este posibil - 1; 2 puncte.
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SUDAREA
CU ELECTROD
INVELIT

Scopul modulului:
Formarea competentelor de
pregatire si realizare a lucrarilor
de sudare cu electrod invelit,
de verificare a calitatii sudarii

si remedierea eventualelor
neconformitati constatate.



// SUDAREA CU ELECTROD INVELIT

10
11

Itemi de test de completare — completeaza spatiul rezervat cu raspunsul corect.

La sudarea cu electrod invelit temperatura zonei catodice constituie °C,
iar a zonei anodice °C.

Amorsarea arcului electric se realizeaza prin urmatoarele metode:

Puterea calorica a arcului electric depinde de:

Metodele de sudare a tablelor mai groase de 15mm sunt urmatoarele:
1.

2.

3.

Clemele de contact servesc pentru conducerea dela
portelectrod catre ce urmeaza a fi sudat(d).

Scrie consecutivitatea etapelor de formare a arcului electric:
1.

2
3.
4

Scrie criteriile principale de selectare a sursei de curent pentru sudarea metalelor:
1.

ok weN

Curentul de scurtcircuit este mai in comparatie cu

curentul de sudare.

Convertizorul este o sursa de sudare de curent

Transformatorul este o sursa de sudare de curent

Redresorul este o sursa de sudare de curent

Sudabilitatea otelurilor depinde de continutul de

La sudarea manuala (MMA), o parte din electrodului

se transforma in picaturi care se depun in rost, iar o parte se transforma in

ce se depun pe suprafata semifabricatului.

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1

GD-2

GD-2

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1

\Modulul |
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// SUDAREA CU ELECTROD INVELIT

12

13

14

15

16

17

18

19

20

2]

Itemi de test de completare — completeaza spatiul rezervat cu raspunsul corect.

Denumeste zonele arcului electric cu polaritate directa, conform procentului de
degajare a caldurii:

20% 38% 42%

Scrie consecutivitatea operatiilor de pregatire a metalului pentru sudare:
1.

o vk wWwN

Scrie 3 tipuri de imbinari la sudarea cu electrod invelit:
1.
2.
3.

Unitatea de masura pentru curentul electric la sudare este ,

iar unitatea de madsura pentru tensiunea electrica este

Intensitatea curentului la sudare se stabileste in dependenta de:
1.
2.
3.

Stingerea incorecta a arcului electric de sudare provoaca defecte ale imbinarilor
sudate, prin aparitia in cusatura a

Distanta dintre suprafata semifabricatului si varful electrodului se numeste:

La indepdrtarea bobinei secundare de bobina primara a transformatorului,
curentul de sudare

Coeficientul de depunere si randamentul la sudare depinde de

invelisului electrozilor si de acestora.

La sudarea in pozitie verticala, in comparatie cu sudarea in pozitie orizontalg,

curentul cu cca %.

GD-1

GD-2

GD-1

GD-1

GD-2

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1




[ LITTTETE/ SUDAREA CU ELECTROD INVELIT

| Itemi de test de completare — completeaza spatiul rezervat cu raspunsul corect. =
=
22 Pentru reducerea deformatiilor la sudarea pieselor subtiri se GD-2 °
- . . =
aplica metoda de sudare in inverse.
23 Sudarea de incarcare se foloseste, de regul3, la partilor  GD-1

uzate ale diferitor piese.

24 In comparatie cu sudarea in pozitie orizontal, la sudarea de plafon, curentul de GD-1
sudare se cucca %.

25 Rolul miezului de otel al transformatorului consta in: GD-2

26 Calculeaza intensitatea curentului de sudare (k=20) pentru imbinarea tablelor GD-3

subtiri cu grosimea S=6mm si diametrul electrodului 1,6mm:

27 La sudare, prin abrevierea ZIT, intelegem: GD-1

Modulul IX \Modululvm WOduluIVII \vnodululw Vnodululv \vnodulunv \ﬁnodululm
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/ SUDAREA CU ELECTROD INVELIT

Itemi de test cu alegere multipla (intrebari cu o varianta corecta de raspuns) -
incercuieste litera ce corespunde raspunsului corect.
Puterea arcului electric se calculeaza dupa formula:

A. (k+md)d

B. kd

O I VI

D. 0,24*_ *U_ *k
Sudarea tablelor subtiri se executa cu rostul in:

A.V

B. T

C. K

D. |

Tipul de electrozi utilizati pentru sudarea fontei la cald este:
A. EL-42A
B. VT-S30
C. EL-44T
D. VT-145

Sursa de curent alternativ de sudare este:
A. convertizorul
B. transformatorul
C. redresorul

D. agregatul de sudare

Intensitatea curentului electric se calculeaza dupa formula:
A. VP
B. (k+md)d
c' Isud*Uarc
D. 0,24*_ *U_ *k
Rostul cusaturii sudate reprezinta:
A. distanta dintre electrod si marginile pieselor de sudat
B. spatiul dintre suprafetele frontale ale pieselor
C. cusatura obtinuta a pieselor sudate

D. volumul metalului depus

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1
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10

11

12

Itemi de test cu alegere multipla (intrebari cu o varianta corecta de raspuns) -
incercuieste litera ce corespunde raspunsului corect.
Electronii ce patrund in zona arcului electric conduc la:

A. protectia materialului de adaos contra oxidarii

B. amorsarea arcului de sudura

C. stabilitatea arderii arcului electric

D. rafinarea baii de sudura

Continutul maxim de carbon in oteluri este:

A. 1,4%

B. 2,14%

C. 46%

D. 6,67%
Criteriul principal de stabilire a intensitatii curentului electric la sudarea manuala
cu electrod invelit este:

A. lungimea electrodului

B. diametrul electrodului

C. grosimea materialului de baza

D. viteza de sudare

Componentele organice ce se regasesc in invelisurile electrozilor de sudare sunt:

A. rutilice
B. celulozice
C. bazice

D. acidice

Sudarea cu polaritate inversa se aplica pentru:
A. table subtiri
B. table groase
C. aliaje feroase

D. fonte

Cu marirea procentului de carbon, otelul devine mai:
A. plastic
B. fragil
C. poros

D. elastic

GD-2

GD-1

GD-1

GD-1

GD-2

GD-1

\Modulul |
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// SUDAREA CU ELECTROD INVELIT

13

14

15

16

17

18

Itemi de test cu alegere multipla (intrebari cu o varianta corecta de raspuns) -
incercuieste litera ce corespunde raspunsului corect.
Otelul este aliajul fierului cu:

A. Hidrogen (H)

B. Carbon (C)

C. Siliciu (Si)

D. Azot (N)
Sudarea manuala cu arc electric face parte din procedeele:

A. termice

B. mecanice

C. termomecanice

D. termochimice

Diametrul electrodului se alege in dependenta de:
A. grosimea materialului de baza
B. intensitatea curentului
C. tensiunea curentului
D. pozitia de sudare
Metalul de adaos, utilizat la sudarea manuala (MMA) cu electrod invelit, este:
A. sarma-electrod
B. electrodul fuzibil
C. sarma tubulara

D. electrodul nefuzibil

Imbinarea sudati este calitativa, daca:
A. MA are compozitie diferita de MB
B. MA contine elemente ce favorizeaza sudarea, indiferent de tipul MB
C. MA are compozitie chimicd identicd sau asemdndtoare cu MB
D. MA are proprietati fizice diferite de MB

MA - material de adaos; MB - material de baza.

Pericolul caracteristic pentru procedeele de sudare cu utilizarea arcului electric este:
A. incendiul
B. electrocutarea
C. intoxicatia

D. sufocarea

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1
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19

20

21

22

Itemi de test cu alegere multipla (intrebari cu o varianta corecta de raspuns) -
incercuieste litera ce corespunde raspunsului corect.
La sudarea cu arc electric, protejarea de electrocutare se realizeaza prin: GD-1
A. respectarea normelor incluse in instructiunile de securitate
B. executarea lucrarilor de reparatie a surselor de sudare
C. utilizarea curentului continuu

D. izolarea suficienta a sursei de sudare

La sudarea manuald cu electrod fuzibil invelit: GD-2
A. invelisul electrodului influenteaza transferul materialului
B. nu se utilizeaza material de adaos
C. baia de sudare este protejata din exterior de gazul protector aplicat

D. electrodul nu este conductor de curent

La atingerea unui conductor electric, intensitatea curentului care trece prin GD-2
corpul uman depinde de:

A. presiunea exercitata pe conductor
B. tensiunea in conductor si de rezistenta electrica a omului
C. timpul aflarii in contact

D. lungimea conductorului prin care trece curent electric

La sudarea cu arc electric, un scurtcircuit poate aparea atunci cand: GD-2
A. sursa de sudare este polarizata gresit
B. arcul electric este foarte scurt
C. electrodul atinge polul opus

A. arcul electric se intrerupe

\Modulul |
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// SUDAREA CU ELECTROD INVELIT

10

11

12

Itemi de test cu alegere duala - incercuieste litera A pentru afirmatia adevarata. Daca
afirmatia este falsd, incercuieste F si scrie raspunsul corect in spatiul rezervat.

A

F

Tensiunea in coloana arcului cade odata cu cresterea lungimii arcului
electric.

La cresterea intensitatii curentului de sudare se reduce tensiunea de
sudare.

La stingerea incendiilor provocate la sudarea electrica NU se
utilizeaza furtunuri si galeti cu apa.

Grosimea pieselor de sudat NU influenteaza sudabilitatea.

invelisul electrodului are rolul de a asigura stabilitatea arderii arcului
electric.

in bobina primara, tensiunea curentului electric este mai mare.

Sudorul efectueaza conectarea si deservirea utilajului de sudare.

Pentru confectionarea electrozilor fuzibili pot fi utilizate bare din
wolfram.

La sudarea electrica, cusatura de baza este alcatuita din metalul de
baza si metalul de adaos.

Baia de sudurd va fi omogena cand metalul de adaos este identic cu
metalul de baza.

La sudarea cu electrod fuzibil invelit, arcul electric poate fi amorsat
prin zgarierea sau tamponarea varfului electrodului de suprafata
semifabricatului.

In procesul de sudare, temperatura in coloana arcului electric este de
6000°C.

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1
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13

14

15

16

17

18

19

20

Itemi de test cu alegere duala - incercuieste litera A pentru afirmatia adevarata. Daca
afirmatia este falsd, incercuieste F si scrie raspunsul corect in spatiul rezervat.

A

F

La sudarea cu curent alternativ, arcul electric de sudare poate fi
amorsat si mentinut mai usor decat la sudarea cu curent continuu.

La sudarea manuala cu electrod invelit (MMA) in pozitie de plafon,
tensiunea de sudare se micsoreaza cu cca 15% comparativ cu pozitia
orizontala.

Intreruperea arcului prin ridicarea rapida a electrodului in procesul
de sudare duce la aparitia incluziunilor de zgura in cusatura.

Curentul de sudare ales dupa diametrul electrodului NU depinde de
pozitia cusaturii in spatiu.

Polaritatea directa la sudarea in curent continuu are loc daca
electrodul este catod.

Alegerea intensitatii curentului de sudare depinde de prezenta
impuritatilor pe suprafata piesei.

Polaritatea electrodului invelit influenteaza asupra tensiunii arcului.

Curentul trifazat este o inldntuire din trei circuite monofazice
alternative.

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1

GD-2

\Modulul |
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// SUDAREA CU ELECTROD INVELIT

Itemi de test de tip pereche - scrie in spatiul liber din dreptul fiecarei cifre din colana A,

litera corespunzatoare din coloana B.

“ Utilaj de sudare

1. Transformatorul

2. Redresorul

3. Convertizorul

4. Invertorul

“ ZIT (zona de influienta termica)
1. Metal topit

. Metal partial topit

. Zona supraincalzita

2
3
4. Zona normalizata
5

. Zona de recristalizare

n Destinatia utilajului GD-2

. Sudarea cu curent continuu
obtinut din curent alternativ
prin puncte de redresare

b. Sudarea cu curent alternativ de
o frecventa de 60Hz

c. Sudarea cu curent continuu
obtinut din curent alternativ,
trecut prin mai multe blocuri
electrice

d. Sudarea cu curent continuu
obtinut de la un generator

e. Sudarea cu curent alternativ de
o frecventd de 50Hz

“ Sectoare GD-2

. Structura initiala, metal de
baza, structura initiala

b. Metal de baza, zona de
recristalizare, metal de baza

c. Zona de recristalizare,
zona normalizata, zona de
recristalizare

d. Zona normalizata, zona
supraincalzita, zona
normalizata

e. Zona supraincalzita,
metal partial topit, zona
supraincalzita

f. Metal partial topit, metal topit,
metal partial topit

g. Metal topit, metal partial topit,
zona supraincalzita




/ SUDAREA CU ELECTROD INVELIT

Itemi de test de tip pereche - scrie in spatiul liber din dreptul fiecarei cifre din colana A,

v
litera corespunzatoare din coloana B.
Tehnica sudarii n Particularitatile sudarii GD-2
___________ 1. Sudarea in trepte inverse a. Cu electrozi speciali
___________ 2. Productivitatea de sudare  b- In mai multe treceri
. c. Cuelectrozi VT-S 30
___________ 3. Sudarea pieselor groase
- d. Cu electrozi de diametre mari
___________ 4, Sudarea de reconditionare L
e. Pe portiuni mici
——————————— 5. Sudarea fontei f. Cu electrozi de diametre mici
g. Cu electrozi lungi, dar diametri
mici
4 “ Regimul de sudare n Particularitatile regimului GD-2
___________ 1. Polaritate directa a. Semifabricatul este catod, iar
2. Polaritate inversa electrodul este anod

b. Se aplica la sudarea metalelor
de grosimi mari

c. Semifabricatul este anod, iar
electrodul este catod

d. Se aplica la sudarea metalelor
de grosimi subtiri

5 “ Diametrul electrodului “ Grosimea tablei GD-2

——————————— 1. d=2,0mm a) S=3,0..8,0mm
___________ 2. d=2,5mm b) S=2,5..6,0mm
___________ 3. d=3,2mm c) $=2,0..3,0mm

4. d=4,0mm d) S=1,5..2,5mm
___________ e) S=1,0..2,0mm

6 “ Parametrul n Unitatea de masura GD-2

1. Intensitatea curentului de a) Vv

___________ sudare b) m/s?
___________ 2. Tensiunea de sudare A A
. d) Kg
___________ 3. Viteza de sudare
e) m/s
___________ 4. Timpul de sudare f) Hz
___________ 5. Frecventa curentului electric g) W
k) s

\Modulul |
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SUDAREA CU ELECTROD INVELIT

RASPUNSURI
Modulul Il. Sudarea cu electrod invelit

1 Itemi de test de completare 24 | micsoreaza/scade;10-25%
1 3000°C; 4000°C 25 transmiterea/mentinerea campului
contact (atingere directa)/tamponare/ magnetic
2 ciocanire; 26 |I=(K+Sxd_ )d_ =(20+6x1,6)1,6=47,36(A)
metoda chibritului/zgariere 27 |zona influentata termic (ZIT)
3  |intensitatea de sudare (I ) 1] Itemi de test cu alegere multipla
4 cascadd, blocuri, cocoasa 1 Cl XU
5 curentului de sudare; 2 D.1
piesa/semifabricat/metal 3 B.VT-S30
realizarea contactului, scurtcircuitarea,
6 formarea coloanei arcului, topirea 4 B. transformatorul
metalului 5 B. (k+md)d
tipul curentului, intensitatea curentului de 6 B. spatiul dintre suprafetele frontale ale
7 sudare, tensiunea de alimentare, pieselor
caracteristica Volt-amper; tipul materialului 7 | C stabilitatea arderii arcului electric
8 mare 8 B. 2,14%C
9 continuu, alternativ, continuu 9 B. diametrul electrodului
10 |carbon 10 |B.celulozice
11 metalul, stropi 11 A. table subtiri
) coloana arcului - 20%, catodica - 38%, 12 |B.fragil
anodica - 42% 13 |B.carbon
13 curdtare, indreptare, trasare, taiere, tesire, 14 | A termice
pilire 15 | A. grosimea materialului de baza
14 1. cap la cap; 2. n colt; 3. suprapunere; 16 B. electrodul fuzibil
4inT C. MA are compozitie chimica identica sau
15 [Amper; Volt 17 asemanatoare cu MB
16 diametrul electrodului, grosimea 18 B. electrocutare
metalului, pozitia cusdturii in spatiu A.respectarea normelor incluse in
17 | craterelor L2 instructiunile de securitate
18 |lungimea arcului electric de sudare 20 A.invelisul electrodului influenteazi
19 se micsoreaza/scade transferul materialului
20 |grosimea; diametrul 21 B. tensiunea in conductor si de rezistenta
21 |se micsoreaza/scade, 5-15% electrica a omului
22 |termice; trepte 22 |C.electrodul atinge polul opus

23

reconditionarea
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RASPUNSURI
Modulul Il. Sudarea cu electrod invelit

1 Itemi de test cu alegere duala v Itemi de test de tip pereche
1 A 1 1-e2-a3-d;4-c
2 A 2 1-f;2-¢;3-d;4-¢;5-b
3 A 3 1-e2-d;3-b;4-a;5-c¢
4 A 4 1-b;2-d
5 A 5 1-d;2-¢3-b;4-a
6 6 1-¢2-a3-e4-k5-f
7 F/electricianul/ muncitorul calificat in
domeniu
8 F/bare de otel-Al; Cu
9 A
10 |A
11 A
12 |A
13 | F/maigreu de aprins/amorsat si mentinut
14 | F/curentul de sudare se micsoreaza
15 |F/duce la formarea craterelor
16 |F/depinde
17 |A
18 F/intensitatea nu depinde de prezenta
impuritatilor
19 F/polaritatea nu influenteaza tensiunea
20 |A

Modulul I
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// SUDAREA CU ELECTROD INVELIT

Formularul elevului

Proba practica nr.2
Modulul: Sudarea cu electrod invelit

Institutia de invataméant

Meseria

Electrogazosudor-montator

Numele, prenumele
elevului

Data realizarii sarcinii

—_

Indicatii generale referitoare la proba practica
. Cititi sarcina de lucru si realizati-o in conformitate cu desenul de executie.

2. Daca aveti intrebari referitoare la sarcina de lucru, adresati-le evaluatorului inainte de inceperea

realizarii sarcinii.

vAw

In timpul realizarii sarcinii se vor respecta toate avertizarile comisiei de evaluare.
Durata probei practice este de 180 minute.
Evaluarea probei practice se va face in baza criteriilor de evaluare.

Scor total - 68 puncte.

Sarcina de lucru

Realizeaza un cub - rezervor conform desenului de executie

Utilaje, instrumente si
materiale necesare

Utilaje si instrumente: Sursa de curent; transformator de sudare; masa
de sudare; masa de lacatusarie; perie de sarma; hartie abraziva; rigla
gradata; ruletd; echer; ciocan; set de pile; coltar.

Materiale: Teava @ 50 S3 L=48 - 1 buc,; placi: S3 200x200 - 2 buc,;
S3190x190 - 2 buc.; S3 190x200 - 2 buc,; electrozi.

Echipament de protectie

Cerinte

Pentru realizarea sarcinii de lucru trebuie sa:
- imbraci echipamentul de protectie;
- respecti regulile de SSM pe parcursul realizarii sarcinii;
- realizezi procedeele de sudare si pozitia de sudare cu electrod
invelit, conform desenului de executie;
- respecti consecutivitatea pasilor de realizare a sarcinii de lucru.

Nota: Produsul final va fi parte componenta a portofoliului de evaluare a competentelor profesionale.
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Numele, prenumele:

Meseria:

Sarcina de lucru:

Formularul evaluatorului

Modulul |

Electrogazosudor-montator
Realizarea unui cub - rezervor

Evaluatorul va atentiona candidatul asupra masurilor de securitate si
sandtate in munca si va interveni la necesitate.

Remarce: . - . ) ] N
In cazul prezentarii elevului fara echipament de protectie, evaluatorul ii va
interzice sa realizeze sarcina. ;
=
Procesul de realizare a sarcinii S
4
Nr. Etape Pasi/operatii de realizare Puncte
. 1.1. Verifica starea utilajului, instrumentelor si dispozitivelor. 1 =
1 Pregatirea L : T . ]
locului de munca 1.2. Aranjeaza unveltele, instrumentele si dispozitivele necesare 1 E
la locul de munca. 2
2.1. Curata portiunile adiacente rosturilor de sudare. 1 /
5 Pregatirea 2.2. Verifica dimensiunile semifabricatelor. 1 >
. . =2
semifabricatelor 2.3. Aranjeaza semifabricatele in dispozitivele prindere. 1 =
o
2.4. Fixeaza semifabricatele cu dispozitivele de prindere. 2 E/
3.1. Seteaza parametrii regimului de sudare. 2
Sud 3.2. Executa prinderea semifabricatelor. 4 ;
udarea S
3 semifabricatelor 3.3.vDepvune cusaturile (se acorda cate 1 punct pentru fiecare 14 '§
cusatura). E/
3.4.1nlaturd zgura. 1 _
. . S
4.1. Verifica calitatea cusaturilor. 1 =
4 :I:‘rj;ﬁtcearea lucrdrii [, 5 Identifica defectele, daca sunt. 4/1* '§
4.3. Remediaza defectele, daca este posibil. 0/2* E/
5.1. Deconecteaza utilajul de sudare. 1 S
5 Cura;a.rea 5.2. Aranjeaza instrumentele si dispozitivele. 1 3
locului de lucru > E
5.3. Curata locul de lucru. 1 o
Total puncte proces 36 7
=
=
=
T
(<]
=
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(LTI SUDAREA CU ELECTROD INVELIT

Evaluarea produsului

Criterii de evaluare Puncte
Aspectul general al cusaturii

- locuri nesudate in cusatura -1p 3
- cusaturd neuniforma -2p

- cusatura uniforma -3p

Respectarea pozitiilor de sudare
(4pozitii: PA, PB, PF, PC)
g 4

- nu corespund -0p

- corespund -1p

Pori la suprafata cusaturii

- mai mult de 8 porila 20 mm -0p 4
- 4-8porila20 mm -2p

- mai putin de 3 porila20 mm -4p

Incluziuni de zgura in cusatura

- 3-10incluziunila 10 mm -0p 4
- 1-2incluziunila 10 mm -2p

- fara incluziuni -4p

Abateri
de la perpendicularitatea peretilor cu baza rezervorului

- mai multde 5° -0p 4
- 450 -2p

- 0-3° -4p

perpendicularitatea intre 2 fete aldturate

- mai multde 5° -0p 4
- 450 -2p

- 0-3° -4p

de la indltimea rezervorului
- mai mult de 3mm -0p
4

- 2mm -2p

- 0-Tmm -4p

Controlul hidraulic fara presiune
(timp de 5 minute)

- curge -0p 5
- umecteaza -2p

- nucurge -5p

Total puncte produs 32
Total puncte 68
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Barem de apreciere a probei practice

Nr. | Nivel de competenta | Nota Nivel de realizare a probei practice

- realizarea pasilor: 1.1; 1.2; 2.3;3.1; 3.2; 3.3; 5.1; 5.2; 5.3.
- acumularea a cel putin 50% din punctajul total pentru
1 minim 5-6 realizarea procesului si produsului;

- 50-64% se acorda nota 5;

- 65-74% se acorda nota 6.

- realizarea in mod obligatoriu a pasilor, nivelul minim de
competenta;

- realizarea pasilor: 2.1; 2.2, 2.4;3.4; 4.1; 4.2; 4.3.

2 mediu 7-8 |- acumularea a cel putin 75% din punctajul total pentru
realizarea procesului si produsului;

- 75-84% se acorda nota 7;

- 85-94% se acorda nota 8.

- realizarea integrala a lucrarii, acumularea a 95-100% din
punctajul total;

- 95-97% se acorda nota 9;

- 98-100% se acorda nota 10.

3 avansat 9-10

Nota: punctele 4.2; 4.3

Daca lucrarea realizata NU are defecte, elevului i se acorda 4 puncte.

Daca lucrarea realizata ARE defecte, pe care elevul le-a remediat, elevului i se acorda:
4.2 Identificd defectele, dacd sunt - 1 punct;

4.3 Remediaza defectele, dacd e posibil - 2 puncte.

Modulul |
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SUDAREA

IN MEDIU DE GAZE
PROTECTOARE

CU SARMA ELECTROD

Scopul modulului:
Formarea competentelor de
pregatire si realizare a lucrarilor
de sudare cu sarma electrod in
mediu de gaze active si inerte
protectoare, de verificare a
calitatii sudarii si remediere a
eventualelor neconformitati
constatate.



mSudarea cu sarmd electrod in mediu de gaze protectoare

= | Itemi de test de completare — completeaza spatiul rezervat cu raspunsul corect.

Q.

s 1 Procedeul de sudare MAG se aplica la sudarea constructiilor metalice in mediude =~ GD-1
‘ gaze al si

2 2 Sudarea sub strat de flux se aplica pentru otelurile Si GD-1

g cu grosimi mai mari de 2mm.

3 Scrie trei factori periculosi si trei factori nocivi la realizarea lucrarilor de sudare GD-2
sub strat de flux:

— periculosi: 1. 2. 3. ;

— nocivi: 1. 2. 3.

4 Scrie trei tipuri de manipulatoare pentru pozitionarea semifabricatelor: GD-2
1.
2.
3.

5 Descifreaza compozitia chimica, conform GOST 1126/87, a sarmei pline din otel GD-2
S10MnSiMoCr2,5, utilizata la sudarea MIG/MAG:

S ; 10 ;' Mn ;
Si ; Mo ;. Cr2,5

6 Identifica si scrie in spatiul rezervat denumirile partilor componente ale GD-2
aparatului de sudare MAG.

N o oA W

g
£
=
N
3
g
=
N\
g
g
=
AN
g
5
=
=
AN
g
£
=
=
X
g
£
=
=

7 Determina rata de depunere la sudarea ce dureaza 1 ora, daca viteza de avans a GD-3
sarmei este 12m/min, diametrul sarmei de 1,2mm, iar masa sarmei topite este de
8,98g/m.

Raspuns:




mSudarea cu sarmd electrod in mediu de gaze protectoare

| Itemi de test de completare — completeaza spatiul rezervat cu raspunsul corect.

8 Scrie denumirile (codificarea) pozitiilor de sudare in spatiu (conform I1SO 6947), GD-2
reprezentate in imagini.

Modulul I \Modulul |

d e f
a) b)
<) d)
e) f)
9 Calculeaza lungimea cordonului de sudura si consumul de argon la sudarea timp =~ GD-3

de 20min, in mediu de gaz protector inert, daca viteza de sudare este 20cm/min,
iar consumul de argon 8//min.

Raspuns:

10 Calculeaza suprafata totala a barei din otel cu diametrul 0,2m si inaltimea 0.275m, GD-3
sudat cu procedeul de gaze protectoare inerte si sarma electrod.

Raspuns:

11 Calculeaza volumul apei (p = 1,0kg/dm?), care va incapea intr-un vas in forma de GD-3
cub, cu latura de 300mm, fabricat prin sudare, din tabla de otel.

Raspuns:

Modulul IX \McdululVlll WOduluIVII ‘nodululw Vnodululv \vnodulul v




mSudarea cu sarma electrod in mediu de gaze protectoare

| Itemi de test de completare — completeaza spatiul rezervat cu raspunsul corect.
12 Scrie denumirile elementelor rostului de sudare. GD-2

a_

':*-:,’i'f_ﬂ . b-
._.,.r-_."- ; .l / .'/

Il In[npoNy A InjnpoiN
|

II'_-'.. lll / b] )
|'II - - Il'wlll/ c-
T L
t
S-
13 Scrie denumirile elementelor componente ale imbinarii sudate. GD-2

1.

=
2
g 2.
=
\E 3.
4,
1 5
=
i 14  in spatiul rezervat indica imperfectiunile la sudare. GD-2
\ 1.
3 2.
[-B
=
c 3.
=
\ 4.
g 5.
g
£ 6.
<
ﬁ 7.
= 8.
2
E 15 in spatiul rezervat indica imperfectiunile interne la sudare. GD-2
<
\i 1.
= 2.
=]
s 3.
=
=




mSudarea cu sarmd electrod in mediu de gaze protectoare

| Itemi de test de completare — completeaza spatiul rezervat cu raspunsul corect. =
=
16 Scrie succesiunea procesului tehnologic de sudare cu arc electric sub strat de GD-2 S
=

flux: /
1. ; 2. ; 3. ;4. ; 5. ; 6. =
3
A. Protejarea metalului lichid din baia topitd de influenta ddundtoare a oxigenului si -§
azotului din aer. =

B. Sudarea craterului de la sfarsitul cusaturii si terminarea procesului de sudare.

C. Deplasarea sdrmei electrod in directia cusdturii cu viteza de sudare.

D. Mentinerea arderii stabile a arcului electric.
E. Deplasarea sdrmei electrod cu viteza de topire in zona de sudare.

F. Amorsarea arcului electric.

17 Descrie parametrul regimului de sudare, care a determinat formarea cordonului GD-3
de sudura din imagini.

D

—
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mSudarea cu sarmd electrod in mediu de gaze protectoare

. Itemi de test cu alegere multipla (intrebari cu o varianta corecta de raspuns) -
incercuieste litera ce corespunde raspunsului corect.

Deservirea utilajului de sudare, realizata doar de un electrician calificat, presupune: =~ GD-1
A. deconectarea instalatiei de sudare de la retea

B. comutarea la alte retele de tensiune

Il In[npoy A InjnpoiN
—

C. strangerea suruburilor si a clemelor

D. suflarea sursei de sudare cu aer comprimat uscat

2 La sudarea prin procedeul MAG, transferul picaturilor se realizeaza cu: GD-1
A. arclung
B. arc scurt
C. transformare fina

D. transfer fin

3 Gazul de protectie activ este: GD-1
A. Oxigenul (O,)
B. Acetilena (CH))
C. Hidrogenul (H,)
D. Dioxid de carbon (CO,)
4 Sudarea prin procedeul MAG se aplica pentru imbinarea elementelor din: GD-1
A. otel carbon
B. metale si aliaje nobile
C. otel inoxidabil
D. aliaje din aluminiu
5 Prin cablul multiplu, in zona de sudare, sunt transportate elementele: GD-1
A. sarma de adaos, aerul de racire, sarma de curent
B. sarma de adaos, gazul protector, furtul de aer
C. gazul de protectie, sarma electrod, cablul de curent

D. sarma de wolfram, gazul de protectie, cablul de curent
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6 Caracteristica externa a sursei de curent la sudarea MAG este: GD-1
A. brusc coboratoare
B. brusc urcatoare
C. rigida/constanta

D. aplatizanta




Sudarea cu sarmd electrod in mediu de gaze protectoare

10

11

12

Itemi de test cu alegere multipla (intrebari cu o varianta corecta de raspuns) -
incercuieste litera ce corespunde raspunsului corect.
Cauzele aparitiei porozitatii (porilor) in cusatura de sudura sunt:

A. unghiul de deschidere mic

B. unghiul de deschidere mare

C. sudarea cu arc lung

D. continutul de gaz insuficient

Consecintele diametrului prea mare al gaurii pistolului de sudare sunt:
A. avansul sarmei este mai lent
B. sarma-electrod se indoaie in interiorul duzei de contact
C. se imbunatateste transferul curentului in sarma electrod

D. se inrautdteste transferul curentului in sarma electrod

in procesul de sudare MAG, la un redresor de sudare se regleaza:
A. lungimea pachetului de furtun al arzatorului
B. curentul de sudura si viteza de alimentare cu sarma
C. tensiunea de sudura si viteza de alimentare cu sarma

D. debitul de gaz protector

Turbulenta fluxului de gaz poate fi provocata de:
A. cantitatea mica a gazului protector
B. stropii care s-au lipit de duza de gaz
C. supraincadlzirea sarmei-electrod

D. viteza excesiva a sarmei-electrod

Avansul neuniform cu sarma este cauzat de:
A. forta de presiune a rolei pe sarma este prea mica
B. lungimea cablului multiplu este prea mica
C. forta de presiune a rolei derulatorului este prea mare

D. frana bobinei este reglata necorespunzator

Contactul insuficient dintre clema redresorului de sudare si piesa sudata provoaca:

A. instabilitatea arcului electric
B. neuniformitatea avansului sarmei
C. majorarea intensitatii curentului

D. micsorarea rezistentei de trecere a contactului

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1

GD-2

GD-1

49

Modulul 1l \Modulul |
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Sudarea cu sarmd electrod in mediu de gaze protectoare

Itemi de test cu alegere multipla (intrebari cu o varianta corecta de raspuns) -

]
incercuieste litera ce corespunde raspunsului corect.

13 Arcul electric pulverizator se mentine cu gaz protector: GD-1
A. mixt si tensiune inalta

B. mixt si tensiune joasa

Il In[npoNy A InjnpoiN

C. CO, si tensiune inalta

D. CO, si tensiune joasa

14 Destinatia bobinei de inductanta in instalatia de sudare MAG este: GD-2
A. sporirea intensitatii curentului din retea
B. reducea tensiunii din retea pana la tensiunea de sudare
C. transformarea curentului alternativ in curent continuu

D. atenuarea varfurilor curentului in circuitul electric de sudare

15 Parametrii regimului de sudare, setati la echipamentul de sudare MAG-MIG, sunt: =~ GD-1
A. intensitatea si tensiunea curentului
B. viteza de avans a sarmei si intensitatea curentului
C. tensiunea curentului si viteza de avans a sarmei

D. viteza de avans a sarmei si rata depunerii

16 Eroarea foarte frecventa, comisa la sudarea MAG, este: GD-2
A. lipsa de patrundere la radacina
B. crestaturile marginale
C. incluziunile de zgura
D. neuniformitatea cordonului
17 La realizarea unei cusaturi in T (sudarea MAG) se obtine o cusatura concava in GD-3
exces, vezi imaginea. Ce madsuri va intreprinde muncitorul pentru a readuce
cusatura la forma normala?
A. de sporire a vitezei de avans a sarmei
B. de sporire a tensiunii arcului L

C. de reducere a vitezei de sudare
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D. de sporire a presiunii gazului




mSudarea cu sarmd electrod in mediu de gaze protectoare

18

19

20

21

22

23

Itemi de test cu alegere multipla (intrebari cu o varianta corecta de raspuns) -
incercuieste litera ce corespunde raspunsului corect.

Cum se schimba profilul cusaturii in timpul sudarii MIG/MAG, daca creste GD-3
tensiunea?

A. sudura devine mai latd, patrunderea creste

B. sudura devine mai ingusta, patrunderea creste

C. sudura devine mai lata, patrunderea scade

D. sudura devine mai ingusta, patrunderea scade

La sudare MAG lipsa topiturii din baia de sudare, poate fi prevenita prin: GD-2
A. sporirea vitezei de avans a sarmei si a tensiunii
B. ghidarea inclinata a pistolului de sudare
C. sporirea vitezei de sudare

D. cresterea inaltimii neprelucrate a muchiilor

Care imagine reprezinta o imbinare de colt? GD-2
Care desen reprezinta vederea din fatd a cordonului de sudura? GD-2
b
3 N
™
A. B. |
Gazul de protectie, utilizat la sudarea in mediu protector de gaze inerte, este: GD-1
A.O,
B. N,
C. Ar
D. H,
Simbolul imbinarii cu rost in jumatate Y este. GD-1
A.ll
B. 1/2Y
c.Y

D.V

Modulul 1l \Modulul |
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mSudarea cu sarmd electrod in mediu de gaze protectoare

m Itemi de test cu alegere duala - incercuieste litera A pentru afirmatia adevarata. Daca
afirmatia este falsd, incercuieste F si scrie raspunsul corect in spatiul rezervat.

A F  Intensitatea de sudare la procedeul MAG se regleaza in dependenta GD-1

de avansul sarmei.

Il In[npoy A InjnpoiN
—

2 A F  Lungimea pachetului de furtun al pistolului la sudarea MAG GD-1

constituie maxim 5m.

3 A F  Polul negativ la sudarea MAG se afla, de reguld, pe sarma electrod. GD-1

4 A F  Pentru sudarea metalelor, sistemul Push-Pull, la instalatia MIG/MAG, GD-1
se utilizeaza la o distanta de 15m.

S A F La marirea distantei intre duza de contact si materialul de baza GD-1
patrunderea se reduce.

6 A F  Arcul electric scurt se genereaza prin scurtcircuitare. GD-1

7 A F  Oadancime mai mare de patrundere la sudarea MAG se obtine prin GD-1
metoda de sudare spre dreapta.

8 A F  Lasudarea MAG a imbinarii in T apare o cusatura convexa inalta. GD-1
Acest fenomen poate fi prevenit prin marirea tensiunii de sudura.

9 A F  1ncazul arcului electric pulsant are loc transferul de metal cu picaturi  GD-1
fine si foarte putini stropi.
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10 A F  Lasudarea MAG, este strict interzisa purtarea brichetei in buzunarul GD-1
imbracamintei de protectie.

11 A F  Razeleinfrarosii la sudare provoaca orbire. GD-1




mSudarea cu sarmd electrod in mediu de gaze protectoare

Itemi de test cu alegere duala - incercuieste litera A pentru afirmatia adevarata. Daca

E
i El
afirmatia este falsd, incercuieste F si scrie raspunsul corect in spatiul rezervat. 3
=

12 A F  Lautilizarea gazului de protectie CO,, exista pericol de intoxicare. GD-1 /
3
=]
13 A F  Din cauza surplusului de gaz protector, aerul din mediul ambiant GD-1 3
=

patrunde in zona sudurii.

14 A F  Redresorul intr-o instalatie de sudare MIG/MAG are functia de GD-1
majorare a intensitatii curentului din retea.

15 A F  Lasudarea MIG/MAG cu arzatorul inclinat inapoi, patrunderea este GD-1
mai mare.
16 A F  Majorarea consumului de gaz protector contribuie la sporirea GD-1

patrunderii cusaturii.

17 A F Lasudarea MIG/MAG, in cazul imbinarilor de colt a tablelor cu GD-2
grosimi diferite, se recomanda inclinarea arzatorului mai mult spre
tabla mai subtire.

18 A F  in cazul realizarii unei imbinari sudate (MIG) in pozitie verticald GD-2
descendentd, se recomanda coborarea tensiunii de sudare si
micsorarea vitezei de avans a sarmei cu cca 30% fata de valorile
folosite la sudarea in pozitie orizontala.

19 A F  Diametrul duzei de gaz, la sudarea MIG/MAG, se alege in GD-1
dependenta de grosimea metalului de baza.
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mSudarea cu sarmd electrod in mediu de gaze protectoare

Itemi de test de tip pereche - scrie in spatiul liber din dreptul fiecarei cifre din colana A,

litera corespunzatoare din coloana B.

“Tipul imbinarii GD-2
___________ 1. Injgheab
2. Incolt

3. Cu topirea muchiei

superioare

2 “Aspectulcuséturii nDescriereaimbinérii sudate GD-2

a. Dintr-o parte a semifabricatelor

1. :.: fara tesirea muchiilor in O\
___________ x b. Dintr-o parte a semifabricatelor
2 fard tesirea muchiilorin || .
___________ 3. i c. Dintr-o parte a semifabricatelor
cu suport permanent la
$ radacing o,
F d. Din doua parti a semifabricatelor

cu tesirea muchiilorin Y .

- e. Dintr-o parte a semifabricatelor
___________ 6 : cu tesirea muchiilor in V.
f. Din doua parti a

semifabricatelor fara tesitura
muchiilor in K.

3 “ Parametrul de sudare sub strat de flux n Domenii de valori GD-2

1. Curentul de sudare a) 10..25m/s
b) 15..200cm/min

¢) 200...1400A

2

3 d) 2..6mm

4. Rata depunerii materialului e) 25..1004/mm?
5

. Tensiunea de sudare

. Viteza de sudare

. Densitatea curentului f) 3.40kg/h
g) 20..65mm
k) 25..35V




Sudarea cu sarmd electrod in mediu de gaze protectoare

RASPUNSURI

Modulul lll. Sudarea cu sarma electrod in mediu de gaze protectoare MIG/MAG

Itemi de test de completare

a —unghiul de deschidere;
b - rostul (jocul); b, - latimea cusaturii;

1 otelurilor carbon, otelurilor slab aliate
c — grosimea neprelucratg; L - lungimea
2 carbon; oteluri aliate 12 g ) pv ) g
; e ericulos metalului de baza; S — grosimea
actorii periculosi: metalului de baza
1. energia termica; - —
. » 5 1. rost/tesirea muchiilor;
3 2. energia raditionalg; . )
) o 2. linia de fuziune; 3. cordonul de sudare;
3. energia electrica 13 . B .
. L 4. zona influentata termic ZIT;
factori nocivi: 1. gaze; 2. praf; 3. fum . )
: . R T—T 5. materialul de baza
Romatic - rotirea pieselor; ridicare; auto- 1. exces de patrundere la radacina/
liniere .
o o o scurgeri;
P05|'rr.1at|c - rotire; inclinare; ridicare- 2. lipsa de pitrundere la ridacing;
pozrglormare ) ) 3. crestaturi de ardere;
4 Turmatic - rotirea automat-mese rotire 14 4. fisuri ale craterului de sfarsit; 5. fisurg;
Headmatic — manual, automat; rotirea . C e
6. crestatura radacinii;
manipulatoarelor s - .
7. suprainaltare excesiva a sudurii;
Caérucioare sudare - sudarea mecanizata .
8. stropi de sudare
in toate pozitiile - - -
1. lipsa de topire/nepatrundere;
S - sarma de sudare; 10-C max 0.10%; 15 . ) -
5 oo Si21 0% MoTo1.0.9.0%: Cr 2.5 2. pori/canal de gaz; 3. incluziuni
Mn<1.0%; Si<1,0%; Mo1>1.0-2.0%; Cr 2, 16 1-f2-di3-a4-e5-c6-b
1. Debitmetru/reductor; ; -
. A. regim normal; B. curent mic;
2. Butelie de 9az-CO,; 17 C. curent mare; D. viteza mare;
3. Pupitru de comanda; L
E. viteza mica; F. arc prea lung
4, Pistol de sudare; : T
& 5. Bobina de sarma-electrod (caseta); L Iteml de test cu alegere multipla
6. Derulator (mecanism de antrenare a 1 B. comutarea la alte retele de tensiune
sarmei); 2 D. transfer fin
7.Sursd de alimentare 3 D. dioxid de carbon
12m/min x 8.98 2 x 60 min 4 | A-otel carbon
7 R.d= 10009 =6.5kg/h 5 C. gaz de protectie, sarma electrod,
PD; b - PA; c - PE; d - PC; e - PF(PG); cablu de curent
8 a-PD;b-PA;c-PE;d -PC;e - PFPG): 6 C. rigida/constanta
f-PB - - -
9 L=Vt = 400 cm. Ar =160 litri 7 D. continutul de gaz insuficient
Stot = 25b + Slat: 8 D. se inrautateste transferul curentului in
Sb=mr=3,14x0.12=0,0314 m? sarma electrod
10 Slat = 271rh = 2x3.14x0.1%0,275 = 01727 m 9 C. tensiunea de sudura si viteza de
Stot = 2x0,0314 m? + 0,1727 m? = 0,2355 m? alimentare cu sarma
m=pV; 10 B. stropii care s-au lipit de duza de gaz
11 m = 1,0 kg/dm3x3* dm? = 27 kg = 27 litri 1 A. forta de presiune a rolei pe sarmd este

prea mica

12

A. Instabilitatea arcului electric

Modulul I \Modulul |
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mSudarea cu sarmd electrod in mediu de gaze protectoare

RASPUNSURI
Modulul lll. Sudarea cu sarma electrod in mediu de gaze protectoare MIG/MAG

13 C.CO, si tensiune inalta 5 A

D. atenueaza varfurile curentului in 6
14 - .

circuitul electric de sudare 7 A
15 C. tensiunea curentului si viteza de avans 8 A

a sarmei 9 A
16 A. lipsa de patrundere la radacina 10
17 B. de sporire a tensiunii arcului 11 F/razele ultraviolete provoaca orbire
18 C. sudura devine mai latd, patrunderea 12 F/pericol de sufocare

scade

- — 13 F/nu are loc accesul de aer
19 C. sporirea vitezei de sudare
F/transforma curentul alternativ in
14 .

20 curent continuu

C. 15 A

b 16 F/nu influenteaza patrunderea

21 ﬁ 17 F/mai mult spre tabla groasa

D. 18 | A
22 C. Ar 19 A
23 B.1/2Y v Itemi de test de tip pereche
1} Itemi de test cu alegere duala. ] 1-injgheab-a, b, ¢, d;2-incolt-e,f;

1 A 3 - cu topirea muchiei superioare - f, g

2 A 2 1-b;2-¢3-e4-d;5-3;6-f
3 F/piesa de sudare 3 1-¢2-k3-a4-fi5-e
4 F/10m




mSudarea cu sarmd electrod in mediu de gaze protectoare

Formularul elevului

Proba practica nr.3
Modulul: Sudarea cu sairma electrod in mediu de gaze protectoare MAG

Institutia de invataméant

Meseria Electrogazosudor-montator

Modulul I \Modulul |

Numele, prenumele
elevului

Data realizarii sarcinii

Indicatii generale referitoare la proba practica
1. Cititi sarcina de lucru si realizati-o in conformitate cu desenul de executie.
2. Daca aveti intrebari referitoare la sarcina de lucru, adresati-le evaluatorului inainte de inceperea
realizarii sarcinii.
3. In timpul realizarii sarcinii se vor respecta toate avertizarile comisiei de evaluare.
4. Durata probei practice este de 180 minute.
5. Evaluarea probei practice se va face in baza criteriilor de evaluare.

Scor total — 65 puncte.

Sarcina de lucru Realizeaza imbindri MAG, conform desenului de executie

Utilaje si instrumente: Sursd de curent; instalatie de sudare MAG; sistem
de ventilare; masa de sudare; masina de slefuit unghiulara; menghing;
rigla de metal; echer; subler; ciocan; trasator; perie de sarma; scaun;
dispozitive de prindere.

Materiale: Placi S6: (150x100) mm - 1buc,; (150 x 88 ) mm - 1buc,; (150 x
49) mm - 2 buc; Sarma electrod @ 0,8-1mm; dioxid de carbon 40 litri.
Echipament de protectie

Utilaje, instrumente
si materiale necesare

Pentru realizarea sarcinii de lucru trebuie sa:

- imbraci echipamentul de specialitate;

- respecti regulile de SSM pe parcursul realizarii sarcinii;

- realizezi procedeele de sudare cu sarma electrod in mediu de gaze
protectoare MAG, conform desenului de executie;

- respecti pozitia de sudare a semifabricatelor in conformitate cu
desenul de ansamblu;

- respecti consecutivitatea pasilor de realizare a sarcinii de lucru.

Cerinte

Nota: Produsul final va fi parte componenta a portofoliului de evaluare a competentelor profesionale.
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mSudarea cu sarmd electrod in mediu de gaze protectoare

Formularul evaluatorului

=
-]
Q.
=
\E Numele, prenumele:
Meseria: Electrogazosudor-montator
s Sarcina de lucru: Sudarea cu sdrma electrod in mediu de gaze protectoare MAG
Q.
s Evaluatorul va atentiona candidatul asupra masurilor de securitate si
= sandtate in munca si va interveni la necesitate;
Remarce: . - . ] ] N
In cazul prezentarii elevului fara echipament de protectie, evaluatorul ii va
interzice sa realizeze sarcina.
Procesul de realizare a sarcinii
Nr. Etape Pasi/operatii de realizare Puncte
2 : Pregatirea locului |1.1.Verifica starea utilajului, instrumentelor si dispozitivelor. 1
g de munca 1.2. Aranjeaza uneltele si dispozitivele conform destinatiei. 1
\E 2.1. Curatad portiunile adiacente rostului (15mm de fiecare parte). 3
. 2.2. Verifica dimensiunile semifabricatelor (abateri admisibile 1
= 5 Preg.atlre'a +/-1,5mm).
2 semifabricatelor — — — — -
£ 2.3. Aranjeaza semifabricatele in dispozitivele de prindere. 1
\E 2.4. Fixeaza semifabricatele cu dispozitivele de prindere. 1
3.1. Seteaza parametrii regimului de sudare. 1
= Sudarea
o 3 . . 3.2. Executa prinderea placilor. 3
= semifabricatelor P P
£ 3.3. Depune cusaturile MAG (5 cusaturi). 10
< - . -
\ 4.1. Verificd calitatea cusaturilor. 2
Verificarea - -
= 4 . 4.2. Identifica defectele, daca sunt. 4/1*
= ansamblului sudat
8 4.3. Remediaza defectele, daca este posibil. 0/2*
i 5.1. Deconecteaza utilajul de sudare. 1
= Curatarea locului . . o
\ 5 ’ 5.2. Aranjeaza instrumentele si dispozitivele. 1
de lucru
S 5.3. Face ordine la locul de lucru. 1
[= 8
s Total puncte proces 31
N
=
=]
Q.
£
=
=




mSudarea cu sarmd electrod in mediu de gaze protectoare

Evaluarea produsului

=]
Criterii de evaluare Puncte 3
inaltimea cordonului sudat 2
PA -in jgheab /
- <2mm -0p 4 =
- >4mm -2p =
- =3mm -4p '§
PF - vertical ascendent =
- <2mm -0p 4
- >4mm -2p
- =3mm -4p
PC - transversal
- <2mm -0p
4
- >4mm -2p
- =3mm -4p 2
Aspectul general al cusaturii é
- locuri nesudate in cordonul de sudura - 1p 3 2
- cordon de sudurd neuniform -2p /
- cordon de sudura uniform -3p -
Pori de suprafata, PA - orizontal 2 cusaturi E
- mai mult de 8 pori la 20 mm -0p 6 3
- 4-8porila20 mm -2p E/
- Mai putin de 3 porila 20 mm -3p
Patrunderea la radacina s
- lipsa -1p 3 2
- exces -2p =
- normal -3p E/
Abateri
de la perpendicularitate E
- mai mult de 5° -1p 3 2
-4-5° -2p H
-0-3° -3p 7
de la planietate =
- mai mult de 4° -1p =
3 =
-3-4° -2p 3
-0-2° -3p 4
de la dimensiuni x
- mai mult de 3 mm -0p =
-1-3mm -2p 4 -§
-0-1 mm -4p =
Total puncte produs 34

Total puncte 65




mSudarea cu sarmd electrod in mediu de gaze protectoare

Barem de apreciere a probei practice

Nr. | Nivel de competenta | Nota Nivel de realizare a probei practice

realizarea pasilor: 1.1; 1.2; 2.3;3.1; 3.2; 3.3; 5.1; 5.2, 5 .3.
acumularea a cel putin 50% din punctajul total pentru
1 minim 5-6 realizarea procesului si produsului;

- 50-64% se acorda nota 5;

- 65-74% se acorda nota 6;

Il In[npoNy A InjnpoiN

- realizarea in mod obligatoriu a pasilor, nivel minim de
competenta;

- realizarea pasilor: 2.1; 2.2, 2.4; 4.1; 4.2, 4.3.

2 mediu 7-8 |- acumularea a cel putin 75% din punctajul total pentru
realizarea procesului si produsului;

- 75-84% se acorda nota 7;

- 85-94% se acorda nota 8;

- realizarea integrala a lucrarii, acumularea a 95-100% din
punctajul total;

- 95-97% se acorda nota 9;

- 98-100% se acorda nota 10.

3 avansat 9-10

Nota: punctele 4.2; 4.3

Daca lucrarea realizata NU are defecte, elevului i se acorda 4 puncte.

Daca lucrarea realizata ARE defecte, pe care elevul le-a remediat, elevului i se acorda:
4.2 Identificd defectele, dacd sunt - 1 punct;

4.3 Remediazad defectele, daca e posibil - 2 puncte.
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JoIpjuoW-10pnsozpBoL 231 1. Placd S6 150x100 - 1 buc.
2. Placd S6 150x88 - 1 buc.
[1.0[A] / 3. Placd S6 150x49 - 2 buc.

N

!

P “\@

100+1,0

6*

:

*
100+1,5* 150+1,5

Cerinte tehnice:

1. Asamblarea prin sudura - MAG.

2. Calitatea sudurii: FTOCT P UCO 15614-1-2009.
3. Sudarea de rezistenta fara arsuri.

4. *Dimensiuni de referinta.
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Electrogazosudor-montator
Modulul lll - Sudarea MIG/MAG
Format | Masa Scara

Mod.[Coala| Nr. document| Semnat | Data .
Elaborat |Prodan Anat. bo.09.17] PrOfIl I 20kg | 1:1
Verificat | Protic St. [20.09.17| (Desen de onsomblu)
T. verif. Coala [ Coli 1
N vert. Otel carbon Scoala Profesionala
Aprobat  |Ciupercd R 125.09.17}
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TAIEREA
CU GAZ SI PLASMA

Scopul modulului:
Formarea competentelor de
pregatire si realizare a lucrarilor
de tdiere cu gaz si plasma a
placilor si tevilor din aliaje
feroase.



m TAIEREA CU GAZ SI PLASMA

| Itemi de test de completare — completeaza spatiul rezervat cu raspunsul corect. =
=]
1 Destinatia urmatoarelor utilaje este: GD-1 é
Butelie /
Reductor de presiune =
=
Generator de acetilend -§
. . . e . e A =
2 La tdierea cu gaz, aprinderea flacarii incepe maiintaicu a GD-1 /
deschide robinetul =
3
3 In dependenta de metoda de lucru, folosita la tdierea cu plasma, electrodul se GD-1 -§
consuma primul la taierea , iar duza se consuma prima la =
tdierea
4 Scrie trei reguli ale securitatii muncii la exploatarea Generatorului de acetilend. GD-1
1.
2.
>
3. 3
=
3
5 Scrie denumirile partilor componente ale taietorului: GD-2 E/
7 4 2 1 _
| S
=
=
T
[<]
b4
= _'_.-':";_'_'_ sy
—— s =
A >
s s
f 3
. =]
ffi H
=
HI E /
S
9 6 5 3 5
3
=]
1. 2. 7
3. 4. %
5. 6. =
T
[<]
7. 8. =
9.
6 Scrie trei reguli de securitate a muncii la exploatarea Buteliei pentru gaze. GD-1
1.
2.

3.
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m TAIEREA CU GAZ SI PLASMA

10

11

12

Itemi de test de completare — completeaza spatiul rezervat cu raspunsul corect.

Avantajele aparatelor moderne de tdiere cu plasma fata de sistemele vechi sau
tehnologiile alternative de taiere sunt:

1.

2.

3.

Presiunea normala de lucru la cu flacara de gaz, in cazul debitarii

barelor din otel, este de pana la bari.

Scrie consecintele alimentarii insuficiente cu gaz a arzatorului de tdiere.

1.

2.

3.

Frecventa de schimbare a consumabilelor instalatiei de tdiere cu plasma depinde
de urmatorii factori:

1.

2.

3.

La taierea unei table de metal de grosimea 3mm, cu o viteza prestabilita de
35cm/min, se consuma circa 8//m acetilena. Cata acetilena se va consuma pentru
taierea a 55m de tabla?

Calculeaza cate semifabricate, cu marimea de 10x30cm, pot fi taiate dintr-o tabla

de 1m?si care va fi rebutul

GD-2

GD-1

GD-2

GD-2

GD-3

GD-3




m TAIEREA CU GAZ SI PLASMA

Itemi de test cu alegere multipla (intrebari cu o varianta corecta de raspuns) -
incercuieste litera ce corespunde raspunsului corect.

Temperatura de lichefiere a oxigenului este:

A. -150°C
B. -160°C
C. -170°C
D. -180°C

Formula chimica a acetilenei este:
A. CH,
B. CH
C. CH,
D. CH,
Temperatura de ardere a acetilenei in amestec cu oxigenul este de circa:
A. 2700°C
B. 2900°C
C. 3000°C
D. 3150°C

Grosimea peretelui la butelia de oxigen este:
A. 4mm
B. 6mm
C. 8mm

D. 10mm

Distanta minima admisibild intre generatorul de acetilend si flacard este:
A. 8m
B. 10m
C. 12m
D. 14m

Notarea conventionala a sistemului generator de acetilena ,carbid in apd” este:
A. AC
B. CA
C. ACC
D. AAC

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1

Modulul 11l Vllodulul ] \Modulul |
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m TAIEREA CU GAZ Sl PLASMA

10

11

12

Itemi de test cu alegere multipla (intrebari cu o varianta corecta de raspuns) -

incercuieste litera ce corespunde raspunsului corect.
Pentru o productivitate mai mare la taierea oxi-gaz, capul tdietorului trebuie
pozitionat la un unghi de:

A. 60°

B. 70°

C. 80°

D. 90°

Pentru realizarea taierii calitative, puritatea oxigenului trebuie sa fie de:
A. 96% O,
B. 97% 0,
C. 98% O,
D. 99% O,

Aprinderea amestecului de gaze in canalele arzatorului sau in arzatorul de taiat si

raspandirea flacarii in conductele de combustibil se numeste:
A. soc de invertor
B. intoarcerea flacarii
C. explozie

D. soc de inversie

Jetul de plasma poate atinge o temperatura mai mare de:
A. 10000°C
B. 12000°C
C. 14000°C
D. 16000°C

in rezultatul reactiei dintre carbid si apa apare:
A. acetilmetana
B. acetilena
C. metanolacetilena

D. carboacetilena

La tdierea cu flacara oxiacetilenicd, temperatura de aprindere a metalului este:

A. mai mica decat temperatura sa de topire
B. mai mare decat temperatura sa de topire
C. egala cu temperatura sa de topire

D. egala cu temperatura flacarii

GD-1

GD-1

GD-2

GD-1

GD-1

GD-1




TAIEREA CU GAZ SI PLASMA

13

14

15

16

Itemi de test cu alegere multipla (intrebari cu o varianta corecta de raspuns) -
incercuieste litera ce corespunde raspunsului corect.
Presiunea oxigenului la taierea cu flacara de gaze este reglata in functie de:

A. configuratia semifabricatului

B. gazul rezidual din butelie

C. grosimea metalului si puritatea oxigenului

D. utilajul cu care se realizeaza taierea

La taierea cu capul magnetic se utilizeaza:
A. sablonul interior
B. sablonul exterior
C. sablonul combinat

D. sablonul spatial

Debitarea semifabricatelor la cald este recomandata pentru metalele:
A. dure
B. moi
C. groase
D. subtiri
Sudorul se protejeaza impotriva inhaldrii substantelor nocive prin:
A. utilizarea substantelor de degresare
B. utilizarea instalatiilor de ventilare si evacuare
C. aerisirea cu aer bogat in oxigen
D

. utilizarea unui costum greu inflamabil pentru sudori

GD-1

GD-1

GD-1

GD-2

Modulul 11l Vllodulul ] \Modulul |
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TR TAIEREA CU GAZ SI PLASMA

10

11

12

afirmatia este falsd, incercuieste F si scrie raspunsul corect in spatiul rezervat.

Daca continutul de carbon in otel creste, atunci temperatura de
topire scade.

Presiunea oxigenului in butelie este de 15MPa.

Debitarea la cald a semifabricatelor se face pentru materialele
metalice de grosimi mici.

La taierea cu flacara oxiacetilenicd, temperatura de aprindere a
metalului in oxigen este egala cu temperatura sa de topire.

Investitiile pentru procurarea utilajului in debitarea cu oxigaz sunt
mai mari in comparatie cu cele pentru debitarea cu plasma.

Debitarea cu plasma nu necesita folosirea unui gaz combustibil.

Cu oxigaz pot fi debitate doar metalele neferoase.

Pentru a opri arcul electric la debitarea cu plasmd, este suficient sa
indepartam pistoletul de la suprafata semifabricatului.

Debitarea cu oxigaz permite obtinerea unei taieturi mai precise si
mai curate in comparatie cu debitarea cu plasma.

Costul de operare la debitarea cu plasma este mai mic, comparativ
cu debitarea oxigaz, datorita productivitatii mult mai inalte.

Cu plasma se pot debita table ruginite, vopsite sau deteriorate la
suprafata, cu grosimi de pana la 50 mm.

Acetilena apare in rezultatul reactiei dintre carbid si apa.

Itemi de test cu alegere duala - incercuieste litera A pentru afirmatia adevarata. Daca

GD-2

GD-1

GD-1

GD-2

GD-1

GD-1

GD-1

GD-2

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1




m TAIEREA CU GAZ SI PLASMA

v litera corespunzatoare din coloana B.
1 .\ Procedeu
___________ 1. Taierea oxigaz
___________ 2. Taierea cu plasma
___________ 3. Taierea cu laser
___________ 4. Taierea cu jet de apa

. Taierea oxigaz
. Taierea cu plasma
. Taierea cu laser

. Taierea cu jet de apa

Taierea oxigaz
Tdierea cu plasma
Taierea cu laser

Taierea cu jet de apa

Taierea oxigaz
Taierea cu plasma
Taierea cu laser

Tdierea cu jet de apd

Itemi de test de tip pereche - scrie in spatiul liber din dreptul fiecarei cifre din colana A,

n Avantaj GD-2

@ m"p a0 oo

Fara deformatii.

Cost redus de exploatare.
Taiere rapida a tablelor subtiri.
Precizie inalta a taieturii.

Fara gaze si fum toxic.

ZIT foarte redusa.

. Viteza sporita de tdiere.

n Avantaj GD-2

@ = o o0 oo

. Cost mic al utilajului.
Traiectorie complexa de tdiere.
Precizie fina a taieturii.

Taierea grosimilor pana la 50mm.
Cost moderat al utilajului.

ZIT inexistent.

. Taierea in diferite pozitii.

n Dezavantaj GD-2

. Cost foarte ridicat al instalatiei.
Necesitatea prelucrarii
ulterioare a suprafetelor
obtinute la taiere.

Deformatii sporite la taiere.
Poluare fonica.

Gaze si fum toxic la taiere.

ZIT foarte mare.

Viteza foarte scazuta de taiere.

Randament scazut al
procedeului.

. Se taie numai otelul-carbon.

Precizie joasa a suprafetelor
separate.

d. Uzura rapida a duzei.

e. Cost deintretinere ridicat.

Durata limitata de lucru (max. 8
ore).

. Taiere numai in pozitie verticala.

Modulul 11l V/Iodulul ] \Modulul |
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TAIEREA CU GAZ SI PLASMA

RASPUNSURI

Modulul IV. Taierea cu gaz si plasma

| Itemi de test de completare ] Itemi de test cu alegere multipla
1 Butelie — destinata pentru pastrarea 1 D.-180°C
gazelor/inmagazinare 2 CCH
Reductor de presiune - reglarea si "2 2
mentinerea presiunii de lucru 3 D.3150°C
Generator de acetilena — prepararea acetilenei 4 C.8mm
2 Oxigaz; O,(oxigen) 5 B.10 m
3 manuald; mecanizata 6 B.CA
4 1. Generatorul se instaleaza la o distanta 7 D. 90°C
< 10 m de la flacara deschisa.
2. Se interzice incarcarea carbidului de 8 D.99% 0O,
calciu in vase umede. 9 B. Intoarcerea flacarii
3. Generatorul se pastreaza la temperaturi 10 D. 16000°C
de pana la 60°C.
4. Generatorul trebuie sa fie ermetizat. 11 B. acetilena
5. Namolul de carbid trebuie depozitat in 12 A . mai mica decat temperatura sa de topire
lazi spea?le. . . . o s 13 C. grosimea metalului si puritatea
6. Asiguram protejarea impotriva flacarii ; .
. oxigenului
de intoarcere.
5 1 - nipluri; 2 — maner; 3 - robinet pentru 14 B. sablonul exterior
acetilena; 4 - robinete de oxigen 15 |A.dure
5 - camerd de ameste; 6 - tija/teava 16 |B. utilizarea instalatiilor de ventilare si
pentru amestecul combustibil evacuare ’ ’
7 —tija pentru oxigenul de taiere; 8 -
capul taietorului; 9 — bec exterior/duza ]} Itemi de test cu alegere duala
6 1. Nu se permite caderea buteliei, lovirea 1 A
buteliilor una de alta sau de alte obiecte
2. Transportarea buteliei la distante se 2 A
face cu caruciorul, fixat in pozitie vertical 3 F/metale dure
.3.ConsurT1uI de gaz se fa.ce numai prin 4 F/mai mica
intermediul reductorului de presiune : — — :
7 1. Simplu de instalat si utilizat 5 F/|nve§t|';||le per.1tru u.tllaJuI, debitarea cu
2. Calitate superioara a debitarii plasma sunt mai mari
3. Necesita doar aer comprimat, fara gaze 6 A
scumpe si inflamabile 7 F/aliajele FeC
4, Aparate ultra portabile
- - 8 A
8 taierea; 1,5 bari 9 — — . -
9 1 Viteza de taiere scade F/precizie mai inalta debitarea cu plasma
2. Calitatea tdieturii se deterioreaza 10 A
3. Capacitatea grosimii de taiere se reduce 11 A
4. Durata de viata a consumabilelor scade 12 A
10 1. Grosimea metalului care se taie
2. Lungimea taieturii medii v Itemi de test de tip pereche
3.Ca|i'Eatea aerului - 1 1-b;2-d,f:3-f g 4-e
4, Daca metalul este perforat sau taiat de
la margine 2 1-¢92-¢3-b4-d
11 | 4401itri 3 |1-fi2-b3-a4-9
12 |33 bucati, rest (10x10) cm 4 1-b;2-e3-a,4-d




TAIEREA CU GAZ SI PLASMA

Formularul elevului

Proba practica nr.4
Modulul: Taierea cu gaz si plasma

Institutia de invataméant

Meseria Electrogazosudor-montator

Numele, prenumele
elevului

Data realizarii sarcinii

Indicatii generale referitoare la proba practica
1. Cititi sarcina de lucru si realizati-o in conformitate cu desenul de executie.
2. Daca aveti intrebari referitoare la sarcina de lucru, adresati-le evaluatorului inainte de inceperea
realizarii sarcinii.
In timpul realizarii sarcinii se vor respecta toate avertizarile comisiei de evaluare.
Durata probei practice este de 180 minute.
5. Evaluarea probei practice se va face in baza criteriilor de evaluare.

Hw

Scor total - 58 puncte

Realizeaza tdierea cu oxigaz si plasma a elementelor din tabla de otel

Sarcina de lucru cu grosimea de S=10 mm

Utilaje si instrumente: sursa de curent; utilaj de taiere oxigaz; sistem
de ventilare; menghing; rigla de metal; echer; compas; ciocan; trasator,
Utilaje, instrumente si | ochelari de protectie; perie de sarma; dispozitiv de ghidare; masa; scaun.
materiale necesare Materiale: Placa din otel carbon cu dimensiunile (10x150x100) mm,
butelii cu acetilena si oxigen.

Echipament de protectie

Pentru realizarea sarcinii de munca trebuie sa:
- imbraci echipamentul de protectie;
- respecti regulile de SSM pe parcursul realizarii sarcinii;
- realizezi procedeele de taiere cu gaz si plasma conform desenului
de executie;

Cerinte

- respecti consecutivitatea pasilor de realizare a sarcinii de lucru.

Nota: Produsul final va fi parte componenta a portofoliului de evaluare a competentelor profesionale.

Modulul 11l Vllodulul ] \Modulul |
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Formularul evaluatorului

Numele, prenumele:
Meseria: Electrogazosudor-montator

Realizarea tdierii cu oxigaz si plasma a elementelor din tabla de otel

Sarcina de lucru: .
carbon cu grosimea S=10 mm

Evaluatorul va atentiona candidatul asupra masurilor de securitate si
sanatate in munca si va interveni la necesitate.

il InInpow A InInpow A InInpow

Remarce: .
In cazul prezentarii elevului fara echipament de protectie, evaluatorul ii va
interzice sa realizeze sarcina.
Procesul de realizare a sarcinii
Nr. Etape Pasi/operatii de realizare Puncte
] Pregatirea locului |1.1.Verificd echipamentul de taiere (oxigaz si plasma). 1
de munca 1.2. Asiguré ordinea la locul de munca. 1
2.1. Curata suprafata placii din otel carbon. 1
= 2.2. Verifica dimensiunile tablei. 1
g 2.3.Traseaza suprafata conform datelor din desen. 2
\< 2 Pvr.egétirea pentru fo. Select‘eazé becurile de taiat (interior si exterior) pentru 1
taiere tdierea oxigaz.
gg_ 2.5. Regleaza presiunea oxigenului. 2
E 2.6. Regleaza presiunea acetilenei. 2
\5 2.7.Regleaza parametrii regimului de taiere cu plasma. 2
- 3.1. Realizeaza tdierea si tesirea cu plasma. 4
§. 3.2. Regleaza flacira de incilzire. 2
i 3 3.3.1ncalzeste locul de taiere. 2
ﬁ Taierea 3.4. Realizeaza tdierea cu oxigaz. 4
3 |elementelor - ) S RV
gg- din tabla 3.5. Men'glnevur'\ghlul de:cf':nere in tlreruI tt?g,lru Si tfxler||. 2
= 3.6. Respecta viteza de taiere cu : oxigaz si plasma. 2
g 3.7.ldentifica defectele, daca sunt. 2/1*
\ 3.8. Remediaza defectele, daca este posibil. 0/1*
s 4.1. Deconecteaza instalatiile de tdiere: oxigaz si plasma. 2
% 4 Curatarea locului  |4.2. Inlatura semifabricatele ramase. 1
3 de lucru 4.3. Aranjeaza instrumentele si dispozitivele. 1
4.4. Curata suprafata mesei de lucru. 1
Total puncte proces 36




m TAIEREA CU GAZ Sl PLASMA

Evaluarea produsului

Criterii de evaluare Puncte
Taierea - linie dreapta
- linie curba >3°, arcul curbei 0 mm -0p 4
- linie curba <3¢, arcul curbei 0 mm -2p
- linie dreapta -4p
Tesirea muchiei la 45°
abateri
- <5° -0p 4
- >5° -2p
- 410 -4p
Tesirea muchiei la 30°
abateri
- <5° -0p 4
- >5° -2p
- 410 -4p
Diametrul cercului
abateri
- >2mm -0p 4
- 1,5-2mm -2p
- +/-Tmm -4p
Schema deformarii semifabricatelor:
Ny 3
I I !
10 Ip 2
Calitatea suprafetei taieturii:
i
BEUER % [T
vitazd rmilca vitezs normald vitezd mare 3
de faiere de ‘tﬂ|l:'l'l.‘! di taiere .
] l !
p 3ip Zp
Total puncte produs 22
Total puncte 58

Modulul 11l Vllodulul ] \Modulul |
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m TAIEREA CU GAZ Sl PLASMA

Barem de apreciere a probei practice

Nr. | Nivel de competenta | Nota Nivel de realizare a probei practice
realizarea pasilor: 1.1; 1.2; 2.3; 2.4; 2.5;2.6,2.7; 3.1; 3.2; 3.4;
3.5;3.6;4.1;4.2;,43,44.
. o A .
1 minim 56 acumularea a cel pufglr? 50% din pgnctajul total pentru
realizarea procesului si produsului;
50-64% se acorda nota 5;
65-74% se acorda nota 6.
realizarea in mod obligatoriu a pasilor, nivel minim de
competenta;
realizarea in mod obligatoriu a pasilor: 2.1; 2.2; 3.3; 3.7; 3.8;
2 mediu 7-8 acumularea a cel putin 75% din punctajul total pentru
realizarea procesului si produsului;
75-84% se acorda nota 7;
85-94% se acorda nota 8.
realizarea integrala a lucrarii, acumularea a 95-100% din
i punctajul total;
3 avansat o-10 95-97% se acorda nota 9;
98-100 % se acorda nota 10.

Nota: punctele 3.7; 3.8

Daca lucrarea realizata NU are defecte, elevului i se acorda 2 puncte.

Daca lucrarea realizatd ARE defecte, pe care elevul le-a remediat, elevului i se acorda:

3.7 Identificd defectele, dacd sunt — 1 punct;

3.8 Remediazd defectele, dacd e posibil — 1 punct.




wseld 1$ zeb no ealaig] - Al [NINPOWN
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50+0.5 —]
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N
- cC
o
2 - - - )
=) >
Cerinte tehnice: N
1. Obtinerea piesei - téierea cu gaz si plasma. "(ﬁ
2. Suprafetele 1, 2 s5i 9 - taierea cu plasma. -
3. Suprafetele 5 si 7 - tesirea cu plasma. —
4. Suprafetele 3 si 4 - taierea cu Oxigaz. >
Y 5. Suprafetele 6 si 8 - tesirea cu Oxigaz.
6. Calitatea suprafetelor prelucrate conform FTOCT 5264-80. n
/ / 7. * Dimensiuni de referinta. <
2 3 C
150+0,5 Electrogazosudor-montator >
Modulul IV - Taierea cu gaz si plasma
Format | Masa Scara
Mod.[Coala| Nr. document| Semnat |Data o
Elaborat |Sinica lurie £0.09.17 Placa de baza 0,58kg 1:1
Verificat |Ursu Andrei [20.09.17| (Desen de executie)
T. verif. ’ Coala [ Coli 1
o Otel carbon Scoala Profesionala
Aprobat | Ciuperca R. 125.09.17]

Modulul IX \ModululVlll WOduluIVII \vnodululw wodululv
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SUDAREA
CU FLACARA DE GAZ

Scopul modulului:
Formarea competentelor de
pregatire si realizare a lucrarilor
de sudare cu flacara de gaz,

de verificare a calitatii sudarii

si remediere a eventualelor
neconformitati constatate




(LTTITET/ SUDAREA CU FLACARA DE GAZ

| Itemi de test de completare — completeaza spatiul rezervat cu raspunsul corect. =
=
1 Sursa termica la procedeul de sudare cu flacara de gaze o constituie: GD-1 S
=~
2 Acetilena se prepara intr-un dispozitiv numit: GD-1 ;
=
3 Buteliile de acetilena dizolvata sunt vopsite in culoarea si GD-1 ;g
poarta o inscriptie de culoarea /
4 Numeste 3 pozitii de sudare a cusaturilor in spatiu, care pot fi realizate cu flacara GD-1 §
de gaz. -§
) %
2. >
3. 2
H
5 Scrie in cate straturi se realizeaza sudarea cu flacdra de gaz pentru grosimea GD-3 =
metalului de:
S=6mm S=8mm S=15mm
6 Scrie tipurile de flacari la sudarea oxi-gaz. GD-1
1.
S
2. 3
=)
3. 2
b4
7 Rolul fluxurilor la sudarea cu flacdra de gaz este: GD-1
1. S
3
2. =
(=]
8 Scrie trei avantaje ale procedeului de sudare cu flacdra de gaz. GD-2
1. =
3
2. 3
o
3. ) 4
9 Scrie trei dezavantaje ale procedeului de sudare cu flacara de gaz. GD-1 x
=
1. 3
(<]
2. =
3.
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LITITETET SUDAREA CU FLACARA DE GAZ

1
10

11

12
13

Itemi de test de completare — completeaza spatiul rezervat cu raspunsul corect.

Scrie denumirile partilor componente ale arzatorului de sudare. GD-2

1 2]
===
9
14

1.

3.

5.

7.

9. 10.

Calculeaza lungimea sarmei de adaos ce se va consuma pentru sudarea a 4,5m GD-3

lungime de cordon, avand grosimea tablei de 2mm, daca la 1000mm lungime a

cordonului se consuma 0,6m sarma de adaos.

Gazul frecvent utilizat la sudarea cu flacdra de gaz este: GD-1

Scrie denumirile partilor componente ale utilajului de sudare cu flacara de gaz. GD-2

1.

N o v W N




(LTTITET/ SUDAREA CU FLACARA DE GAZ

| Itemi de test de completare — completeaza spatiul rezervat cu raspunsul corect.

14 Pentru fiecare imbinare reprezentate in imagini propune o actiune de prevenire a
defectelor la sudare.

1.

15 Acetilena dizolvatd in butelii are urmatoarele avantaje:
1.

2.
3.

16 Reductorul de presiune, instalat la butelia de oxigen, are drept scop:
1.

2.

GD-2

GD-2

GD-1

Modulul IV \\!lodulullll Vllodululll \Modulull
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(LTI SUDAREA CU FLACARA DE GAZ

Itemi de test cu alegere multipla (intrebari cu o varianta corecta de raspuns) —
incercuieste litera ce corespunde raspunsului corect.

Inainte de sudare, piesele din fonta se preincalzesc pana la temperaturi de:
A. 400...500°C
B. 500...600°C
C. 600...700°C
D. 700...800°C

Oxidul de aluminiu are o temperatura de topire de aproximativ:
A. 500°C
B. 1500°C
C. 2000°C
D. 2500°C

Fluxurile pentru sudarea aluminiului sunt obtinute pe baza de:
A. cloruri, fluoruri
B. cloruri, sulfuri
C. cloruri, halogeni
D. cloruri, radicali

Puterea calorica a flacarii la sudarea magneziului este:
A. 20..50//h acetilena
B. 50...70//h acetilena
C. 70..90l/h acetilena
D. 90...110//h acetilena

Pentru a identifica buteliile de acetilena dizolvata acestea sunt vopsite in:
A. alb cuinscriptie rosie
B. alb cu inscriptie albastra
C. alb cu inscriptie verde
D. alb cu inscriptie galbena

Pericolul tipic la sudarea cu gaz este:
A. intoxicatia
B. electrocutarea
C. incendiul si explozia
D. sufocarea

Protejarea sudorului de pericole in timpul sudarii este asigurata prin:
A. sudarea in prezenta sefului
B. exersarea realizarii lucrarilor complexe
C. utilizarea mijloacelor de protectie personala
D. sudarea in incaperi autorizate

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1




LITITETET SUDAREA CU FLACARA DE GAZ

10

11

Itemi de test cu alegere duala - incercuieste litera A pentru afirmatia adevarata. Daca

afirmatia este falsd, incercuieste F si scrie raspunsul corect in spatiul rezervat.

A

F

Temperaturile de ardere in oxigen a acetilenei sunt cuprinse intre
3100...3200°C.

Pentru imbinarea prin sudare a pieselor din cupru se foloseste sarma
din cupru electrolitic (Cu-E) sau vergelele din cupru si argint (Cu-Ag
cu 2%Ag).

Acetilena se livreaza in butelii speciale, care contin masa poroasa.

La sudarea cu flacara de gaz, sarmele de adaos sunt protejate prin
ungere cu ulei sau substante organice.

Inaintea operatiei de sudare, piesele de sudat se fixeaza in cateva
locuri, pentru ca jocul dintre ele sa rdmana constant.

Pentru sudarea aluminiului se recomanda o flacara cu exces de
acetilena.

La sudarea cuprului flacdra este puternica din cauza conductibilitatii
termice mari a cuprului.

Postul de sudare cu flacara de gaz se pozitioneaza intr-un loc special
amenajat.

Procedeul de sudare cu flacara de gaz este selectat in functie de
grosimea si conductivitatea caloricd a materialelor sudate.

La sudarea cu flacara de gaz, tablele cu grosimi de pana la 4mm se
pregdtesc prealabil cu rostul in U.

La sudarea cu flacara de gaz, sudarea spre dreapta este o metoda
mai usoara in comparatie cu sudarea spre stanga.

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1

81
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(LTI SUDAREA CU FLACARA DE GAZ

1 “ Zona flacarii

1. Nucleul luminos

2. Zona primara

3. Zona secundara

1. Energie electrica

2. Energie chimica

3. Energie mecanica

litera corespunzatoare din coloana B.

Itemi de test de tip pereche - scrie in spatiul liber din dreptul fiecarei cifre din colana A,

n Caracterisitica zonei GD-2

a. Este formata din dioxid de
carbon (C0,) si hidrogen (H,) cu
temperatura cea maiinalta

b. Este formata din oxigen (0,),
hidrogen (H,) si particule de
carbon (C) aprinse

c. Este formata din dioxid de
carbon (C0,) si apa (H,0)

d. Este formata din hidrogen (H,)
siapa (H,0)

n Procedee de sudare GD-2
Prin explozie
. Cuplasma
. Cu ultrasunet

a.
b
C
d. Cu flacara oxi-acetilenica
e. Culaser

f.

Prin frecare

n Forma rostului de sudare GD-2

08 og
A -z
- 08 g

UE .5
-




SUDAREA CU FLACARA DE GAZ

RASPUNSURI

Modulul V. Sudarea cu flacara cu gaz

Itemi de test de completare

Itemi de test cu alegere multipla

flacara

C. 600-700°C

generator de acetilena

C.2000°C

W (N | =t | =

alba, rosie (standard rus)
rosu inchis, alba (standard UE)

A. cloruri, fluoruri

orizontale, verticale, peste cap, orizontal
pe perete vertical

B.50-70I/h acetilena

A. alb cu inscriptie rosie

6 mm: 2 straturi, 8 mm: 3 straturi,
15 mm: 4 straturi

C. incendiul si explozia

normala, oxidanta, carburata

N OO b WD

C. utilizarea mijloacelor de protectie
personala

dizolvarea oxizilor; formarea zgurii usoare

Itemi de test cu alegere duala

1. sursa de caldura usor reglabila
2.ieftina la sudarea de grosimi mici/
tablelor subtiri

3. calitate buna la grosimi mici

1. productivitate mica la grosimi mari
2. sudarea in mai multe straturi e
complicata

3. lipsa automatizarii si mecanizarii

4, costul ridicat al produsului

5. pericol mare de accidentare

10

1.teava de amestec; 2. duza de amestec;
3. duza de aspiratie/injector;

4. robinet 0,; 5. maner; 6. racord furtun 0,
7. racord furtun gaz de ardere;

8. robinet gaz/combustibil; 9. racord;

10. duza de sudare /bec

O (0 N |ONUT | B WN|—

P e i - - i e

-
o

F/cu rostul in |

F/mai dificila, necesita experienta
sudorului

11

2700 mm metal de adaos

Itemi de test de tip pereche

12

CZHZ

1-¢2-a;3-b

13

1. arzator; 2. reductor de gaz/combustibil;
3. butelia de gaz combustibil; 4. furtun
gaz combustibil; 5. furtun oxigen;

6. reductor oxigen; 7. butelia O,

1-b,e2-d;3-a,f

1-b;2-€;3-¢4-i;5-f,6-a;,7-d;8-j

14

reducerea vitezei de sudare; fixarea
preventiva corecta a semifabricatelor

15

securitate in exploatare; posibilitatea
utilizarii la orice loc solicitat; puritatea
gazului

16

micsorarea presiunii O ; mentinerea
constanta a presiunii reglata

Modulul IV \\!lodulullll Vllodululll \Modulull
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(LTI SUDAREA CU FLACARA DE GAZ

Formularul elevului

Proba practica nr.5
Modulul: Sudarea cu flacara de gaz

Institutia de invataméant

Meseria

Electrogazosudor-montator

Numele, prenumele
elevului

Data realizarii sarcinii

—_

realizarii sarcinii.

vhAw

Indicatii generale referitoare la proba practica
. Cititi sarcina de lucru si realizati-o in conformitate cu desenul de executie.
2. Daca aveti intrebari referitoare la sarcina de lucru, adresati-le evaluatorului inainte de inceperea

In timpul realizarii sarcinii se vor respecta toate avertizarile comisiei de evaluare.
Durata probei practice este de 180 minute.
Evaluarea probei practice se va face in baza criteriilor de evaluare.

Scor total - 65 puncte.

Sarcina de lucru

Realizeaza suduri circulare la imbinari teava-teava, teava- placa cu
rotire si fard rotire

Utilaje, instrumente si
materiale necesare

Utilaje si instrumente: utilaj pentru sudare cu flacara de gaz: arzator;
furtunuri; reductor de presiune O,; reductor de presiune CH,; rigla;
ruleta; set de pile, dispozitive de prindere.

Materiale: Butelie cu O,; butelie cu CH, placa de metal S3 (100x100)mm
- 1buc,; teava @ 50 L-97mm - 2buc,; teava @ 32 L-47mm - 1buc.; teava @
32 L-46 mm - Tbuc.,; dop @ 32 S=3mm - 1buc,; sarma de sudare.
Echipament de protectie

2

Cerinte

Pentru realizarea sarcinii de munca trebuie sa:

- imbraci echipamentul de protectie;

- respecti regulile de SSM pe parcursul realizarii sarcinii;

- realizezi procedeele de sudare cu flacara de gaz conform desenului
de executie;

- respecti pozitia de sudare a semifabricatelor in conformitate cu
desenul de ansamblu;

- respecti consecutivitatea pasilor de realizare a sarcinii de lucru.

Nota: Produsul final va fi parte componenta a portofoliului de evaluare a competentelor profesionale.




(LTTITET/ SUDAREA CU FLACARA DE GAZ

Formularul evaluatorului

Numele, prenumele:
Meseria:

Sarcina de lucru:

Electrogazosudor-montator

Realizarea sudurii circulare la imbindri teava-teava, teava - placa cu

rotire si fdrd rotire

Evaluatorul va atentiona candidatul asupra masurilor de securitate si

sanatate in munca si va interveni la necesitate.

Remarce: . - . ) ) N
In cazul prezentarii elevului fara echipament de protectie, evaluatorul ii va
interzice sa realizeze sarcina.

Procesul de realizare a sarcinii
Nr. Etape Pasi/operatii de realizare Puncte
: Pregatirea locului |1.1.Verifica starea utilajului, instrumentelor si dispozitivelor. 1
de munca 1.2. Aranjeaza uneltele, sculele si dispozitivele necesare. 1
2.1. Verifica dimensiunile semifabricatelor (abateri +/- 2 mm). 2
. 2.2. Curata portiunile adiacente rostului -20 mm de fiecare parte. 2
o |Pregatirea 2.3. Perforeaza teava 21 | de fi i 3 3
semifabricatelor .3. Perforeaza teava 2 in centrul de fixare a tevii 3.
2.4, Fixeaza semifabricatele cu dispozitivele de prindere 5
conform desenului de executie.
3.1. Regleaza presiunea gazelor pentru obtinerea flacarii de 3
sudare.
3.2. Executa prinderea semifabricatelor. 5
3.3. Depune cusaturile cu flacara de gaz, conform desenului
3 |Sudarea de executie:
semifabricatelor PC 2
PB 2
PA 6
3.4. Stinge flacara. 1
3.5.Inchide robinetele buteliilor de gaze. 1
4 Verificarea 4.1. Identifica defectele daca sunt. 5/1*
ansamblului 4.2. Remediaza defectele daci este posibil. 0/3*
5.1. Curata suprafata de lucru si instrumentele. 1
Curatarea locului - .
5 ’ 5.2. Evacueaza deseurile. 1
de lucru u
5.3. Aranjeaza instrumentele si dispozitivele. 1
Total puncte proces 39

Modulul IV Vnodulullll Vllodululll \Modulull
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(LTI SUDAREA CU FLACARA DE GAZ

Evaluarea produsului

Criterii de evaluare Puncte
Aspectul general al cusaturii

- locuri nesudate in cusatura -1p 3
- cusaturd neuniforma -2p

- cusaturad uniforma -3p

Patrunderea la radacina cusaturii

- lipsa -1p

- exces -2p 3
- normal -3p

Abateri:
de laindltimea consolei

- >3mm -1p 3
- 2mm -2p

- 0-Tmm -3p

de la Idtimea consolei

- >3mm -1p

- 2mm -2p 3
- 0-Tmm -3p

la perpendicularitate, teava 2 fatd de placal (se verificd 2 pozitii alaturate)

- mai multde 5° -1p 3
- 4-5° -2p

- 0-3° -3p

axa tevii 2 de la centrul pldcii 1

- >3mm -1p 3
- 2mm -2p

- 0-Tmm -3p

la perpendicularitate, teava 3 fatd de teava 2 (se verificd o pozitie)

- maimultde 5° -1p

- 4-5° -2p 3
- 0-3° -3p

controlul hidraulic fara presiune (timp de 5minute)

- curge -0p 5
- nhucurge -5p

Total puncte produs 26
Total puncte 65




(LTTITET/ SUDAREA CU FLACARA DE GAZ

Barem de apreciere a probei practice

Nr. | Nivel de competenta | Nota Nivel de realizare a probei practice

- realizarea pasilor: 1.1;1.2; 2.3; 2.4; 3.2; 3.3; 3.4, 3.5; 5.1; 5.2, 5.3.
- acumularea a cel putin 50% din punctajul total pentru

1 minim 5-6 realizarea procesului si produsului;

- 50-64% se acorda nota 5;

- 65-74% se acorda nota 6.

- realizarea in mod obligatoriu a operatiilor/pasilor, nivel
minim de competenta;

- realizarea pasilor: 2.1; 2.2; 3.1; 4.1; 4.2 — acumularea a cel

2 mediu 7-8 putin 75% din punctajul total pentru realizarea procesului
si produsului;

- 75-84% se acorda nota 7;

- 85-94% se acorda nota 8.

- realizarea integrala a lucrarii, acumularea a 95-100% din
punctajul total;

- 95-97% se acorda nota 9;

- 98-100% se acorda nota 10.

Modulul IV \\!lodulullll Vllodululll \Modulull

3 avansat 9-10

Nota: punctele 4.1; 4.2
Daca lucrarea realizata NU are defecte, elevului i se acorda 5 puncte.

Daca lucrarea realizata ARE defecte, pe care elevul le-a remediat, elevului i se acorda:
4.1 Identificd defectele, dacd sunt — 1 punct;

4.2 Remediaza defectele, dacd e posibil - 3 puncte.

Modulul IX \Modululvm V\‘nodululvu \vnodululw
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1 InInpow
OB IopAS 0803 1. Placa S3 100x100 - 1 buc.
2. Teava D50 L=97 - 2 buc.
3. Teava D32 L=47 - 1 buc.
@50 4. Teava D32 L=46 - 1 buc.
5. Dop D32 S=3 - 1 buc.
g K
#

150

-

I
100*

200+1,0*

Cerinte tehnice:

1
2
3
4

. Asamblarea prin sudura -

flacara cu gaze.

. Calitatea sudurii: FTOCT P CO 15614-1-2009.
. Sudarea de rezistenta fara arsuri.

. * Dimensiuni de referinta.

Electrogazosudor-montator

Modulul V - Sudarea cu flacara de gaz

Format | Masa Scara
Mod.[Coala| Nr. document| Semnat | Data o
Elaborat |Prodan Anat. 120.09.17] ConSO/a 09kg | 1:2
Verificat | Protic St. 20.09.17 (Degen de onsomblu)
T. verif. Coala 1 [ Coli 1
T Otel carbon Scoala Profesionala
Aprobat  |Ciupercé R. 25.00.17
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LIPIREA
CU ALIAJE MOI
SI ALIAJE TARI

Scopul modulului:
Formarea competentelor de
pregatire si realizare a lucrarilor
de lipire cu aliaje moi si aliaje
tari, de verificare a calitatii lipirii
siremediere a eventualelor
neconformitati constatate.
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m LIPIREA CU ALIAJE MOI S| ALIAJE TARI

10

Itemi de test de completare — completeaza spatiul rezervat cu raspunsul corect.

Lipirea este procedeul tehnologic de imbinare a materialelor cu ajutorul unui
, CU temperatura de topire mai joasa decat

cea a materialului de baza.

Dezavantajul lipirii cu moi si tari este rezistenta mecanica
relativ a imbinarilor realizate.
in functie de compozitia lor , aliajele de lipit sunt

foarte diferite.

Pentru a realiza o imbinare prin lipire, ceurmeazdafi

fmbinate trebuie sa fie preventiv

Scrie doua avantaje majore ale asamblarilor realizate prin lipire cu aliaje moi si tari.

1.

2.

In industria constructoare de masini, lipirea cu aliaje tari poate fi realizata prin
urmatoarele procedee tehnologice:

1.

2.

3.

Curatarea preventiva a suprafetelor de contact, care urmeaza a fi lipite, se
realizeaza prin urmatoarele doua metode:

1.

2.

Scrie materialele utilizate la imbinarea metalelor prin procedeul de lipire:

1.

2.

3.

Scrie in spatiul rezervat temperatura de topire pentru metalele:

1. Titan °C
2. Magneziu °C
3. Cupru °C

Scrie denumirea adezivilor utilizati la lipirea metalelor:

1.

2.

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1

GD-2

GD-2

GD-2

GD-1

GD-1

GD-1
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11

12

13

Itemi de test de completare — completeaza spatiul rezervat cu raspunsul corect.
Scrie trei reguli de organizare a locului de munca la lipirea aliajelor cu ciocanul de
lipit.

1.

Scrie trei metode de protectie a metalelor feroase contra coroziunii:
1.

2.
3.

Scrie denumirea tipului imbinarii prin lipire in corespundere cu reprezentarea
grafica:

e
Z= =1

1.

3.

GD-2

GD-2

GD-1

Modulul V ‘nodulullv Vnodulullll Vllodululll \Modulull

Modulul IX \&odulul vl WOdulul vil
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| Itemi de test de completare — completeaza spatiul rezervat cu raspunsul corect.

14 Scrie denumirea tipurilor de lipiri, executate cu utilajul reprezentat in imagini. GD-2

—-_ D =,
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Itemi de test cu alegere multipla (intrebari cu o varianta corecta de raspuns) -

incercuieste litera ce corespunde raspunsului corect.
Aliaje care NU se folosesc la lipirea cu aliaje moi si tari sunt:
A. aliaje din plumb
B. aliaje din staniu
C. aliaje din fier
D. aliaje din zinc
Aliajele de lipit moi au in compozitia lor:
A. Sn+Cu
B. Sn+Pb
C. Cu+2Zn
D. Cu+Sb

Aliajele de lipit tari au in compozitia lor:
A. Cu+Zn
B. Cu+ Ni
C. Zn+Al
D. Zn +Fe

Ciocanul de lipit electric dezvolta o temperatura in intervalul:

A. <400°C
B. 400 ... 550°C
C. 550...650°C
D. > 650°C

Aparatul folosit la lipirea cu aliaje tari este:
A. pistolul de lipit
B. lampa cu gaze
C. clestele de lipit

D. ciocanul de lipit

Fluxurile au urmatoarea functie:
A. protejeaza baia de topit impotriva oxidarii
B. favorizeaza topirea materialului de baza
C. sporesc rezistenta mecanica a lipirii

D. reduc umezeala in zona de lipire

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1

Modulul V V/lodulullv \Vlodulullll V/Iodululll \Modulull

Modulul IX \&odulul viil WOdulul vil



m LIPIREA CU ALIAJE MOI S| ALIAJE TARI

Itemi de test cu alegere multipla (intrebari cu o varianta corecta de raspuns) -

1
incercuieste litera ce corespunde raspunsului corect.

7 Prin notiunea de “Apa tare” se are in vedere: GD-1
A. acidul clorhidric diluat
B. clorura de zinc
C. clorura de amoniu
D. acidul sulfuric diluat
8 Prin notiunea de “Tipirig” se are in vedere: GD-1
A. acidul clorhidric diluat
B. clorura de zinc
C. clorura de amoniu
D. acidul boric
9 La lipirea cu aliaje tari, in calitate de flux se utilizeaza: GD-1

A. stearina

B. colofoniul

A In[npoiy AII“I“POW AII“I“POW AI“I“POW AI“I“POW

C. boraxul

D. clorura de zinc

10 Componentul de contact (pana de lipit) al unui ciocan de lipit se confectioneaza GD-1

din:

= A. alama

g

% B. cupru (Cu)
\% C. nichel (Ni)

z D. bronz

(=8 a

£ 11 In calitate de aliaj de lipit, aliajul de staniu (fludorul) se utilizeaza in: GD-1
\é A. tinichigerie

= B. instalatii sanitare

§- C. instalatii frigotehnice

=

= D. instalatii electronice

12 Lipirea cu aliaje moi se aplica la imbinarile: GD-2
A. de colt

B. cap-la-cap curostinY
C. cu margini suprapuse

D. cap-la-cap fara rost
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. Itemi de test cu alegere multipla (intrebari cu o varianta corecta de raspuns) -
incercuieste litera ce corespunde raspunsului corect.

13 Lipirea cu aliaje tari se aplica la imbinarile: GD-2
A. de colt
B. cap-la-cap curostinY
C. cu margini suprapuse
D. cap-la-cap fara rost
14 La lipirea cu aliaje tari se utilizeaza flacdra: GD-2
A. normala
B. carburanta/reducatoare
C. oxidanta

D. dura

15 Varful ciocanului de lipit este fabricat din cupru (Cu) deoarece: GD-2

A. este usor

Modulul V V/lodulullv \Vlodulullll V/Iodululll \Modulull

B. se incalzeste rapid

C. aliajul de lipit nu aderd la suprafata lui

D. aliajul de lipit se topeste mai rapid

Modulul IX \&odulul viil WOdulul vil
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10

11

Itemi de test cu alegere duala - incercuieste litera A pentru afirmatia adevarata. Daca

afirmatia este falsd, incercuieste F si scrie raspunsul corect in spatiul rezervat.

A

F

Pana la realizarea procedeului de lipire cu adezivi, suprafetele
metalice din zona de lipire trebuie sa fie aspersate.

La lipirea cu curenti de inalta frecventa, incalzirea piesei este cauzata
de campul magnetic.

Operatia de lipire cu aliaje tari se realizeaza utilizand mai des staniu/
cositor.

La lipirea cu adezivi, decaparea se face cu acid clorhidric.

Controlul distructiv al imbinarilor prin lipire se realizeaza cu
ultrasunet si cu raze X.

Marcile de aliaje de lipit Sn+Pb sunt utilizate in calitate de aliaje de
lipire tare.

Temperatura de lipire a aliajelor tari este > 400°C.

Ciocanul de lipit electric este echipat cu transformator.

Barele de cupru, care ies din carcasa pistolului de lipit, sunt capetele
infasurarii secundare.

Pentru lipirea materialelor dupa curatirea mecanica se executa
suplimentar degresarea suprafetelor cu solutie alcalina.

Aliajul de lipit are temperatura de topire mai mare decat
temperatura de topire a materialului de baza.

GD-2

GD-2

GD-1

GD-1

GD-2

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1
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litera corespunzatoare din coloana B.

. Clorura de zinc

Colofoniul

Stearina

Boraxul

ok wenN

9.

b.

® o0 oo

Itemi de test de tip pereche - scrie in spatiul liber din dreptul fiecarei cifre din colana A,

1 - Flux de lipire n Destinatia GD-2

. Lipirea pieselor din cupru
Lipirea otelurilor si a tablelor
cositorite

Lipirea pieselor din zinc

. Lipirea capilara
Acidul clorhidric tehnic e.

Lipirea pieselor din Pb si a
aliajelor din Pb

Lipirea cu aliaje tari
Lipirea cu adezivi

“ Componentele ciocanului de lipit n Materialul componentelor GD-2

Material izolator

Aliaj din cupru (Cu)
Aliaj feros (Fe)

Aliaj nichel-crom (Ni-Cr)
Aliaj din aluminiu (Al)

Modulul V ‘Ilodulullv \Vlodulullll V/Iodululll \Modulull

Modulul IX \&odulul viil WOdulul vil
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R LIPIREA CU ALIAJE MOI SI ALIAJE TAR

RASPUNSURI
Modulul VL. Lipirea cu aliaje moi si aliaje tari

I Itemi de test de completare 4 |B.400-550°C
1 aliaj de topire 5 B. lampa de gaze
2 aliaje; scazuta/mica/joasa 6 A. protejeaza baia de topit impotriva
3 chimica oxidarii
7 A. acidul clorhidric diluat
4 suprafetele, curatate -
8 C. clorura de amoniu
5 1. nu este necesara topirea metalului de
baza; 9 C. boraxul
2. aliajul de lipit poate avea compozitie 10 A. cuprul
chimica diferita de cea a metalului de - ” -
bazs 11 D. instalatii electronice
aza
6 1. lipirea cu gaze; 2. lipirea prin 12 | C cumargini suprapuse
scufundare; 3. lipirea electrica; 13 |A.decolt
4. lipirea cu curenti de inalta frecventsd; A ;
5. lipirea in cuptor; 6. lipirea cu adezivi 14 -hormaia
7 mecanica, chimica 15 |C aliajul de lipit nu adera la suprafata lui
8 aliaje moi, aliaje tari, adezivi ] Itemi de test cu alegere duala
9  |1660°C; 650°C; 1083°C. 1T |A
10 rasini epoxidice, rasini fenolice, siliconi, 2 A
policlorula de vinil 3 F/bare din alami
11 1. mgn';merga ordinii la locul de munca; a F/acid sulfuric
2. verificarea instrumentelor,
dispozitivelor, utilajului; 5 F/incercari mecanice
3. Tnlé'Furarea matgrialelor invﬂamabile din 6 F/aliaje de lipit moi
apropierea locului de munca.
4. instalarea indicatoarelor de avertizare 7 A
12 1. acoperirea cu lac; 2. vopsirea; 8 F/spirala care incalzeste
3 depozitarea in locuri uscate 9 A
13 1. cu margini suprapuse; 2. cap la cap;
3.imbinare in T; 4. imbinare de colt 10 A
14 1. tare; 2. moale; 3. moale; 4. tare 11 F/mai mica
] Itemi de test cu alegere multipla v Itemi de test de tip pereche
1 C. aliaje din fier 1 1-b;2-a;3-¢€;4-f;5-C
2 B. Sn+Pb 2 1-a,2-¢3-d;4-b
3 A.Cu+Zn




LIPIREA CU ALIAJE MOI SI ALIAJE TARI

Formularul elevului

Proba practica nr. 6
Modulul: Lipirea cu aliaje moi si aliaje tari

Institutia de invataméant

Meseria Electrogazosudor-montator

Numele, prenumele
elevului

Data realizarii sarcinii

Indicatii generale referitoare la proba practica
. Cititi sarcina de lucru si realizati-o in conformitate cu desenul de executie.
2. Daca aveti intrebari referitoare la sarcina de lucru, adresati-le evaluatorului inainte de inceperea
realizarii sarcinii.
In timpul realizarii sarcinii se vor respecta toate avertizarile comisiei de evaluare.
Durata probei practice este de 180 minute.
Evaluarea probei practice se va face in baza criteriilor de evaluare.

—_

vhAw

Scor total - 87 puncte.

Lipeste cu aliaje moi si aliaje tari o conducta de apa, conform

Sarcina de lucru . .
desenului de executie

Modulul V ‘Ilodulullv \Vlodulullll V/Iodululll \Modulull

Utilaje si instrumente: Lampa de lipit cu gaz; bomfaier; menghing; perii
de sarma speciale — de curatare; creion; rigla; ruleta.

Utilaje, instrumente si | Materiale: Teava Cu @ 15-915mm; racord Cu @15 - %2 Fl - 2buc.; cot @
materiale necesare 15-90° - 4 buc,; aliaj de lipire; pasta decapanta; burete abraziv; panza de
bumbac; dop de cauciuc; bare electrod.

Echipament de protectie

Pentru realizarea sarcinii de munca trebuie sa:

- imbraci echipamentul de protectie;

- respecti regulile de SSM pe parcursul realizarii sarcinii;

- realizezi procedeele de lipire a conductei conform desenului de
executie;

- lipesti corect racordurile/coturile cu teava in conformitate cu
desenul de ansamblu;

- respecti consecutivitatea pasilor de realizare a sarcinii de lucru.

Cerinte

Nota: Produsul final va fi parte componenta a portofoliului de evaluare a competentelor profesionale.

Modulul IX \Modulul viil WOdulul vil
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Formularul evaluatorului

g
E
= Numele, prenumele:
\ Meseria: Electrogazosudor-montator
= Sarcina de lucru: Lipirea cu aliaje moi si aliaje tari a unei conducte de apa
§_ Evaluatorul va atentiona candidatul asupra masurilor de securitate si
£ R . sanatate in munca si va interveni la necesitate;
ﬁ emarce: In cazul prezentarii elevului fara echipament de protectie, evaluatorul ii va
- interzice sa realizeze sarcina.
§. Procesul de realizare a sarcinii
E Nr. Etape Pasi/operatii de realizare Puncte
\ 1.1. Verifica starea utilajului, instrumentelor si dispozitivelor. 1
= 1 Pregatirea locului |1.2. Aranjeaza uneltele, sculele si dispozitivele necesare. 1
§. de munca 1.3. Verifica vizual teava de Cu, racordurile, coturile la: 5
= deformari, murdarie, diametrul nominal.
\E 2.1. Executa trasarea tevilor conform datelor de pe desen. 1
Pregitirea 2.2. Fixeaza teava in menghina. 1
S ) semifabricatelor |2.3.Taie teava cu bomfaierul. 2
g pentru lipire 2.4, Curatd capetele tevii cu perie de sarma speciala. 1
i 2.5. Curata interiorul fitingurilor cu o perie de sarma speciala. 1
2.6. Utilizeaza corect instrumentele de trasare, tdiere si curatire. 1
3.1. Aplica pastd decapanta pe suprafata prelucrata a tevii. 1
3.2. Introduce capadtul uns al tevii in mansonul fitingului. 1
3.3.Inlatura surplusul de pasté cu o panza de bumbac. 1
Lipirea cu aliaje 3.4. Aprinde lampa de lipit cu gaz. 1
3 | moi 3.5. ARegIeazé flacara lampii de lipit cu gaz. 1
§ (imbinarile 1-5) 3.6.. I‘ncélze§te locul lipirii pana la rosu-vizibil cu temperatura 3
=) mai jos de 500°C.
é 3.7.Introduce aliaj de lipire in mansonul fitingului, realizand 3
\ imbinarea.
= 3.8. Utilizeaza corect lampa pentru lipire si aliajul de lipit. 1
§. 4.1. Introduce capatul prelucrat al tevii in mansonul fitingului. 1
£ 4.2. Aprinde lampa de lipit cu gaz. 2
\é Lipirea cu aliaje 4.3. ARegIeazé flacdra lampii de lipit cu gaz. 1
tari 4.4.Incalzeste locul lipirii pana la rosu-aprins cu temperatura 3
s 4 (imbindrile 6-10) mai sus de 500°C.
3 4.5. Introduce bara-electrod in zona incalzita a mansonului 3
£ fitingului si realizeaza imbinarea.
= 4.6. Curata toate imbinarile cu buretele abraziv. 1
. 5.1. Identifica defectele, daca sunt. 4/1*
5 :Ierlflc.?rear 5.2.Inlatura defectele, dacd este posibil. 0/2*
ucrarii realizate 5.3.Insurubeaza dopul cu inel de cauciuc la unul din capetele conductei. 1
. . |6.1. Curata suprafata de lucru si instrumentele. 1
6 g::ztcar:]ea locului 6.2. Evacueaza deseurile. 1
6.3. Aranjeaza instrumentele si dispozitivele. 1
Total puncte proces 42

100
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Evaluarea produsului

Criterii de evaluare Puncte
Corespunderea dimensiunilor de referinta
a conductei de apa (se verifica fiecare parte a conductei) 5
- abateri mai mariin raport cu desenul -0p
- abateri admisibile -1p
Respectarea procedeului de lipire,
conform desenului de ansamblu (se verifica fiecare imbinare) 10
- nucorespunde -0p
- corespunde -1p
Aspectul estetic al imbinarilor
(se puncteaza fiecare imbinare)
. . 10
- murdar, surplus de adeziv, neuniform -0p
- curat, fara surplus de adeziv, uniform -1p
Controlul hidraulic al conductei fara presiune
(se verifica fiecare imbinare prin lipire) 20
- curge -0p
- nucurge -2p
Total puncte produs 45
Total puncte 87

Barem de apreciere a probei practice

Nr. | Nivel de competenta | Nota

Nivel de realizare a probei practice

1 minim 5-6 . D .
realizarea procesului si produsului;

- 50-64% se acorda nota 5;
- 65-74% se acorda nota 6:

- realizarea pasilor: 1.1; 1.2; 2.2; 2.3; 2.4; 3.1; 3.2; 3.4; 3.5; 3.6;
3.7;41;4.2;43;4.4,4.5;6.1,6.2; 6.3.
- acumularea a cel putin 50% din punctajul total pentru

minim de competenta;

realizarea procesului si produsului;
- 75-84% se acorda nota 7;
- 85-94% se acorda nota 8.

- realizarea in mod obligatoriu a operatiilor/pasilor, nivel

- realizarea pasilor: 1.3; 2.1; 2.5; 2.6; 3.3; 3.8; 4.6; 5.1; 5.2; 5.3
2 mediu 7-8 —acumularea a cel putin 75% din punctajul total pentru

punctajul total;
- 95-97% se acorda nota 9;
- 98-100% se acorda nota 10.

3 avansat 9-10

- realizarea integrala a lucrarii, acumularea a 95-100% din

Nota: punctele 5.1; 5.2

Daca lucrarea realizata NU are defecte, elevului i se acorda 4 puncte.

Daca lucrarea realizata ARE defecte, pe care elevul le-a remediat, elevului i se acorda:
5.1 Identifica defectele, dacd sunt — 1 punct;

5.2 Remediaza defectele, dacd e posibil - 2 puncte.

Modulul V Vnodulullv \Vlodulullll Vllodululll \Modulull

Modulul IX \&odulul viil \n\nodulul vil
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. Racord CU 15-1/2 FE - 2 buc.
2. Teava CU 15 - 915mm.
3. Cot CU 15-90 - 4 buc.

225+1,5

125+0,5 . 100+1,0 ) 200+1,0

—
O
X
=
N
c
wn
T >
S —
N°7 N°8 R >
Cerinte tehnice: —
P - T
1. Imbinarile 1, 2, 3, 4, 5 - lipire moale.
2. Imbinarile 6, 7, 8, 9, 10 - lipire tare. z
3. Abaterile limita de perpendicularitate pentru tevile ce se lipesc pe O
acelasi fiting vor fi de £0,5mm. ~
N° 6 4. Abaterea admisibila de paralelism dintre suprefetele tevilor si N0
fitingurilor, masurata la distanta de 50mm de la fiting, este £0,5mm. -
2 Electrogazosudor-montator —
S Modulul VI - Lipirea cu aliaje moi, aliaje tari j_>
8 Format | Masa Scara (.
Mod.|Coala| Nr. document| Semnat | Data o o
Elaborat |Munteanu V. b0.09.17 Conducta de apa 0,53kg| 1:2 m
Verificat | Constantinov 1. [20.09.17 (Desen de onsomblu) —|
T. verif. Coala 1 | Coli 1 P
.. Scoala Profesionala 0
N. verif. Aliaje de Cu —
Aprobat | Ciupercad R. [25.09.17|




SUDAREA
MATERIALELOR
PLASTICE

Scopul modulului:
Formarea competentelor de
pregatire si realizare a lucrarilor
de sudare a materialelor plastice,
de verificare a calitatii sudarii

si remediere a eventualelor
neconformitati constatate.
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SUDAREA MATERIALELOR PLASTICE

Itemi de test de completare —completeaza spatiul rezervat cu raspunsul corect.

Contactul polietilenei cu hidrocarburi (carburanti, uleiuri) si cu

prezinta risc de explozie sau aprindere violenta.

La indoire, polipropilena NU se in comparatie cu

materialele fragile.

PVC-ul (policlorura de vinil) este un bun electric.

Pentru realizarea unor imbinari sudate calitative, zona de sudura trebuie
protejata impotriva influentelor ,iar zonele invecinate,

dispozitivele de lucru si incélzire sa fie prealabil

Propune doua solutii de prevenire a riscului de surpare a peretilor unui sant, daca:

adancimea acestuia este de 1,25m; se gaseste pe un teren cu coeziune mijlocie;
peretii sunt verticali si nesprijiniti.

1.

Pe exteriorul tevii din polietilena este marcata data , numele

, diametrul tevii, grosimea , raportul dintre
diametrul exterior al conductei si grosimea peretelui (SDR), tipul
folosit.

Procedeul folosit la fabricarea tevilor din masa plastica, in industria constructoare
de masini, se numeste

Polietilena nu este un material reciclabil, deoarece aceasta se obtine printr-un
proces tehnologic

GD-1

GD-1

GD-1
GD-2

GD-3

GD-1

GD-1

GD-1
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Itemi de test cu alegere multipla (intrebari cu o varianta corecta de raspuns) -

incercuieste litera ce corespunde raspunsului corect.
La sudarea mecanizata a tevilor PVC, incalzitorul trebuie sa fie indepartat din
zona imbinarii, imediat dupa:
A. semnalul sonor al temporizatorului
B. aparitia bavurii initiale
C. deplasarea manetei de control in dreapta
D. deplasarea tevii mobile in dreapta
Daca, la sudarea prin electrofuziune, tensiunea este mai mica fatd de cea
recomandatd, iar timpul de incalzire mai indelungat, vom obtine o imbinare:
A. excelenta
B. acceptabila
C. necalitativa din cauza incalzirii insuficiente

D. necalitativa din cauza incalzirii excesive

Un mijloc eficient de stingere a electro-generatorului portabil, care s-a aprins din

cauza scurgerii de combustibil, este:
A. apa
B. nisipul
C. plapuma greu inflamabila

D. stingatorul cu pulbere

Stingatorul ce prezinta pericol de electrocutare la stingerea instalatiilor electrice

este:
A. cu pulbere
B. cu spuma mecanica
C. cu dioxid de carbon

D. cu apa pulverizata

In cazul folosirii unui stingator cu dioxid de carbon, tehnica securitatii prevede:

A. purtarea ochelarilor de protectie
B. evitarea contactului neprotejat cu teava stingatorului
C. deconectarea preventiva a curentul electric

D. oprirea respiratiei pentru a evita inhalarea gazului

GD-1

GD-2

GD-1

GD-1

GD-1

Modulul VI Vnodululv wodulullv \Vlodulullll Vllodululll \Modulull
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W SUDAREA MATERIALELOR PLASTICE

Itemi de test cu alegere multipla (intrebari cu o varianta corecta de raspuns) -

incercuieste litera ce corespunde raspunsului corect.

Care din enunturi NU se regaseste in datele cartelei magnetice a mufei?

A. durata incalzirii va fi de 414 sec, +GF+ ELCEF Pl d 200

in cazul temperaturii mediului IE <5 |5-15 [15- 50| =30 ﬂj
ambiant cu peste 30°C. e 450 a1ds
B. timpul de racire a imbinarii “]llll‘jlljﬂ! J\Dwunl!ﬂ“lﬂﬂlﬂ
sudate va fi mai mare de 20 min. Trel M A LAyl it g
C. raportul dintre diametrul I"l | III i
exterior si grosimea peretelui T ---_"-N ¥ wrea] g e -Wﬂm“

este de 9...26

D. raportul dintre intensitatea si
tensiunea curentului setat va fi
de 39,5.

Daca intr-un subsol, generatorul portabil de curent electric, antrenat de un motor
diesel, a luat foc, primele actiuni intreprinse de sudor sunt:

A. oprirea motorului — anuntarea pompierilor — aplicarea stingatorului

B. anuntarea pompierilor — oprirea motorului — aplicarea stingatorului

C. anuntarea proprietarului — oprirea motorului — anuntarea pompierilor

D. declansarea alarmei - anuntarea pompierilor - aplicarea stingdtorului
Expresia care NU se refera la dimensiunile de baza ale conductelor de polietilena
este:

A. diametrul nominal

B. grosimea peretelui

C. raportul dimensional standard

D. denumirea si tipul fitingului

Imbinarea nedemontabila a conductelor din PEHD se realizeaza prin:

A. racorduri cu flansa
B. mufe
C. racorduri de strangere

D. electrofuziune

GD-3

GD-2

GD-1

GD-1
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Itemi de test cu alegere multipla (intrebari cu o varianta corecta de raspuns) -
incercuieste litera ce corespunde raspunsului corect.
imbinarea demontabild a conductelor din PEHD se realizeaza prin: GD-1

A. manson

B. sudarea cap-la-cap

C. electrofuziune

D. treceri polietilena-otel
Conductele PEHD sunt folosite pentru transportarea fluidului in limita de GD-1
temperaturi:

A.t= 0°C..+95°C

B. t=-40°C... + 60°C

C. t=-60°C...+ 20°C

D. t=+65°C... + 95°C
Temperatura mediului ambiant, nefavorabild pentru executarea lucrarilor de GD-1
sudare PEHD, este:

A. t<30°C

B. t>5°C

C. t>15°C

D. t > 30°C.

Conductele din polipropilena cu diametrul de pana la 20mm se taie cu: GD-1
A. ferestraul de mana
B. foarfeca pentru tevi
C. ghilotina manuala

D. ferestraul mecanic

Modulul VI Vnodululv Vnodulullv \Vlodulullll Vllodululll \Modulull

Modulul IX \&odulul viil
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TR SUDAREA MATERIALELOR PLASTICE

10

11

12

Itemi de test cu alegere duala - incercuieste litera A pentru afirmatia adevarata. Daca

afirmatia este falsd, incercuieste F si scrie raspunsul corect in spatiul rezervat.

A

F

Extremitatile tevilor, care nu sunt sudate, trebuie sa fie inchise cu
dopuri pentru a evita racirea imbinarii cauzate de circulatia aerului
din mediul ambiant.

PVC-ul (policlorura de vinil) este bun izolator electric si este mai usor
ca apa.

Materialele termoplastice nu sunt reciclabile.

Materialele termorigide (termoreactive) se inmoaie prin incalzire, dar
nu se topesc.

Materialele termoplastice se caracterizeaza printr-o rezistenta buna
contra razelor ultraviolete.

Temperatura de topire pentru polipropilena este cuprinsa intre
155..175°C.

Tevile din polietilena pentru alimentare cu apa au culoarea neagra cu
dungi de reperaj galbene.

Sarea este un component de baza a polipropilenei.

Polietilena PEHD are densitate joasa.

Materialele plastice au conductibilitate termica mare.

Abrevierile LDPE si PEJD reprezinta acelasi material (polietilena de
joasa densitate).

Polietilena se aprinde usor si arde cu flacara albastra, fara fum, dupa
indepartarea flacarii.

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1




W SUDAREA MATERIALELOR PLASTICE

Itemi de test cu alegere duala - incercuieste litera A pentru afirmatia adevarata. Daca
afirmatia este falsd, incercuieste F si scrie raspunsul corect in spatiul rezervat.

13 A F  Teavadin PVC se aprinde foarte greu si arde dupa indepartarea GD-1
flacarii.
14 A F  Diferenta de peste 50% dintre indltimile bavurilor, in punctele GD-1
diametral opuse, are loc din cauza jocului neuniform dintre capetele
tevilor.
15 A F Lasudarea cap-la-cap prin termofuziune a tevilor din polietileng, GD-1
zona imbindrii se subtiaza putin fata de grosimea initiala a tevii.
16 A F  Suprafata activa a termo-placii NU necesita curatare la fiecare GD-1
aplicare.
17 A F Lasudarea maselor plastice, presiunea aplicata pe tava in timpul GD-1
incalzirii este mai mare ca presiunea in timpul sudarii.
18 A F  Stingatorul cu spuma mecanica prezinta pericol de electrocutare. GD-1
19 A F Lasudarea manuala a tevilor din PPR, indepartarea tevilor de GD-1
pe ansamblul dorn/bucsa se realizeaza dupa semnalul sonor al
incalzitorului.
20 A F  Capetele opuse ale tevilor din polietilena, sudate prin termofuziune, = GD-1
trebuie mentinute deschise pentru a accelera racirea imbinarii
sudate.
21 A F  Lasudarea prin termofuziune, presiunea de frecare NU se regleaza GD-1
pentru fiecare caz particular.
22 A F  Plasticitatea si fluiditatea polietilenei este redusa. GD-1

Modulul VI Vnodululv Vnodulullv \Vlodulullll Vllodululll \Modulull

Modulul IX \&odulul viil
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W SUDAREA MATERIALELOR PLASTICE

v

Itemi de test de tip pereche - scrie in spatiul liber din dreptul fiecarei cifre din colana A,

litera corespunzatoare din coloana B.

1 e
Componente masina

1. Manson al radiatorului
. Trusa
. Suport de masa

. Set instrumente de montare

. Ansamblu bucsa + dorn

2

3

4

5. Indicator temperatura
6

7. Suport universal

8

. Taste setare temperatura

2 n Ordinea procedurii de lucru

1. Pregatirea
. Taierea

. Curatarea

2
3
4. Masurarea
5. Incalzirea
6

. Fuziunea

Masina de termofuziune GD-2
pentru tevi PP-R
a C
& f i g,
Etape operationale la GD-2
imbinarea tevilor prin PP-R
k| p d. A
— el ﬂa E
= ™
- i
<
; ;
C L]
n Caracteristica tevii GD-2
a. Clasa de presiune a apei la

+20°C
b. Diametrul exterior al tevii
¢. Raportul dintre diametrul
exterior si grosimea peretelui
d. Marca materialului




W)Y SUDAREA MATERIALELOR PLASTICE

RASPUNSURI
Modulul VII. Sudarea maselor plastice

| Itemi de test de completare 1] Itemi de test cu alegere duala
1 oxigen 1 A
2 deformeaza/rupe 2 A
3 izolator/dielectric 3 F/se recicleaza prin topire
4 curentilor de aer, curatite 4 A
5 1. sprijinirea peretilor santului prin cofraj 5 F/nu sunt rezistente la razele UV
provizoriu; 6 A
2. transformarea peretilor verticali in
pereti cu taluz; tesirea marginilor santului 7 F/culoare albastra
6 producerii, producatorului, peretelui, 8 F/componenta de baza este parafina
materialului 9 F/inalta
7 extrudare 10 |F/mica
ireversibil
E 1n A
Il Itemi de test cu alegere multipla 12 A
1 D. deplasarea tevii mobile in dreapta 13 F/se auto stinge dupa inlaturarea flacarii
2 C. necalitativa din cauza incalzirii
. . 14 |A
insuficiente
3 D. stingator cu pulbere 15 F/se mareste
a D. cu apa pulverizats 16 F/necesita curatare
5 B. evitarea contactului neprotejat cu teava 17 F/mai mica
stingatorului 18 F/cu apa
6 D. raportul dintre intensitatea si tensiunea 19 F/nu exista semnal sonor/ el
curentului va fide 39,5 cronometreaza timpul de incalzire a tevii
7 A. oprirea motorului-anuntarea 20 F/trebuie astupate pentru a preveni
pompierilor — aplicarea stingatorului raceala
8 D. denumirea si tipul fitingului 21 A
9 D. electrofuziune 22 |A
10 A .manson v Itemi de test de tip pereche
11 B.-40°C ... +60°C 1 1-¢2-9;3-i;4-f;5-a;6-¢;7-d;8-b
12 D.t > 30°C 2 1-b;2-d;3-f;4-¢e;5-c;6-a
13 B. foarfece pentru tevi 3 1-d;2-¢;3-a

Modulul VI Vnodululv ‘nodulullv \\{lodulullll Vllodululll \Modulull

Modulul IX \&odulul Vil
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Formularul elevului

Proba practica nr. 7
Modulul: Sudarea maselor plastice

Institutia de invatamant

Meseria Electrogazosudor-montator

Numele, prenumele
elevului

Data realizarii sarcinii

Indicatii generale referitoare la proba practica
. Cititi sarcina de lucru si realizati-o in conformitate cu desenul de executie.
. Daca aveti intrebadri referitoare la sarcina de lucru, adresati-le evaluatorului inainte de inceperea
realizarii sarcinii.
3. In timpul realizarii sarcinii se vor respecta toate avertizarile comisiei de evaluare.
4. Durata probei practice este de 180 minute.
5. Evaluarea probei practice se va face in baza criteriilor de evaluare.
Scor total - 86 puncte.

Sarcina de lucru Sudeaza prin polifuziune o conducta de apa din polipropilena (PPR)

Utilaje si instrumente: set aparat de sudare PPR; foarfece de taiat teava
PPR; calibror PPR; riglg; ruleta; bile @: 8mm, 10mm, 12mm; creion.
Materiale: teava PPR @ 20 - 975 mm; racord teava PPR @20-"2 Fl - 2 buc,;
cot PPR @ 20-900 - 4 buc.; dop de cauciuc; panza de bumbac.
Echipament de protectie

Utilaje, instrumente si
materiale necesare

IA InInpow AI“I“POW Allnlnpow AII“I"POW AI“I"POW AI“I“POW
N —

Pentru realizarea sarcinii de munca trebuie sa:

- imbraci echipamentul de protectie;

- respecti regulile de SSM pe parcursul realizarii sarcinii;

- realizezi procedeele de sudare prin polifuziune a conductei
conform desenului de executie;

- sudezi corect racordurile/coturile cu teava in conformitate cu
desenul de ansambluy;

- respecti consecutivitatea pasilor de realizare a sarcinii de lucru.

Cerinte

Nota: Produsul final va fi parte componenta a portofoliului de evaluare a competentelor profesionale.
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W SUDAREA MATERIALELOR PLASTICE

Formularul evaluatorului

E
=
K
Numele, prenumele: E/
Meseria: Electrogazosudor-montator
Sarcina de lucru: Sudarea prin polifuziune a unei conducte de apa din polipropilena =
(PPR) E
[<]
Evaluatorul va atentiona candidatul asupra masurilor de securitate si E/
sanatate in munca si va interveni la necesitate.
Remarce: . - . ) ] N =
In cazul prezentarii elevului fara echipament de protectie, evaluatorul ii va =
interzice sa realizeze sarcina. E
[<]
Procesul de realizare a sarcinii E/
Nr. Etape Pasi/operatii de realizare Puncte >
1.1. Verifica starea utilajului, instrumentelor si dispozitivelor. 1 %
. = . s ere T
1 Pregatirea locului |1.2. Aranjeaza uneltele, sculele si dispozitivele necesare. 1 <
de munca 1.3. Verifica vizual teava PPR, racordurile, coturile (crapaturi, ) /
murdarie, dimensiunile nominale). >
Pregatirea 2.1. Monteaza matrita corespunzatoare pe aparatul de sudare. 1 %
aparatului de 2.2. Conecteaza aparatul de sudare la sursa de curent electric. 1 §°/
sudare PPR - o .
2 . L 2.3. Seteaza temperatura de incalzire a aparatului de sudare. 2
calibratorului si =
foarfecei 2.4. Verifica cutitele calibrorului. 2 ;
2.5. Verifica foarfecele de tdiat teava PPR. 1 3
[<]
3.1. Executa trasarea tevilor conform datelor de pe desen. 1 =
Pregitirea 3.2.Taie teava cu foarfeca speciala. 3
3 |semifabricatelor |3.3. Curdta capetele tevii cu calibrorul. 2
pentru sudare 3.4. Curata interiorul fitingurilor cu o carpa curata. 1
3.5. Utilizeaza corect instrumentele de trasare, tdiere si calibrare. 1
4.1. Verifica temperatura de incalzire a aparatului de lipit. 2 E
Sudarea prin 4.2. Marcheaza adancimea de incastrare a tevii in fiting. 3 g
4 polifuziune a 4.3. Respecta timpul de incalzire (6 sec.). 3 H
conductei 4.4, Respecta timpul de sudare (4 sec.). 3 7
4.5. Respecta timpul de racire (2 min.). 3 =
>
5.1.ldentifica defectele, daca sunt. 4/1* 3
i - <]
Ven!itz.::\rea 5.2.Inlatura defectele, daca este posibil. 0/2* =
5 |lucrarii -
realizate 5.3.Insurubeaza un dop cu inel de cauciuc la unul din capetele 1
conductei.
6.1. Curata suprafata de lucru si instrumentele. 1
Curatarea locului - .
6 ’ 6.2. Evacueaza deseurile. 1
de lucru u
6.3. Aranjeaza instrumentele si dispozitivele. 1
Total puncte proces 41

113
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W SUDAREA MATERIALELOR PLASTICE

Evaluarea produsului

Criterii de evaluare Puncte
Corespunderea dimensiunilor de referinta
a conductei de apa (se verifica fiecare parte a conductei) 5

- abateri <1,5mm -0p
- abateri >1,5mm -1p

Corespunderea diametrului exterior

al conductei sudate (se verificd cu ajutorul unui set de bile)
- @ bilei8 mm -0p 10
- @ bilei 10 mm -5p
- @bilei 12 mm -10p
Aspectul estetic al imbinarilor
(se puncteaza fiecare imbinare)

. . 10
- murdar, surplus de adeziv, neuniform -0p
- curat, fara surplus de adeziv, uniform -1p

Controlul hidraulic al conductei fara presiune

(se verifica fiecare imbinare prin lipire) 20
- curge -0p
- nucurge -2p
Total puncte produs 45
Total puncte 86

Barem de apreciere a probei practice:

Nr.

Nivel de competenta | Nota

Nivel de realizare a probei practice

- realizarea pasilor: 1.1; 1.2; 2.1; 2.2; 2.3; 2.4; 2.5; 3.2; 3.3; 3.4;
3.5;4.1;4.2,6.1;6.2; 6.3.

- acumularea a cel putin 50% din punctajul total pentru
realizarea procesului si produsului;

- 50-64% se acorda nota 5;

- 65-74% se acorda nota 6.

5-6

- realizarea pasilor, nivel minim de competents;

- realizarea pasilor: 1.3;3.1; 4.3;4.4;4.5;5.1;5.2; 5.3 -
acumularea a cel putin 75% din punctajul total pentru
realizarea procesului si produsului;

- 75-84% se acorda nota 7;
- 85-94% se acorda nota 8.

- realizarea integrala a lucrarii, acumularea a 95-100% din
punctajul total;

- 95-97% se acorda nota 9;

- 98-100% se acorda nota 10.

9-10

Nota: punctele 5.1; 5.2

Daca lucrarea realizata NU are defecte, elevului i se acorda 4 puncte.

Daca lucrarea realizata ARE defecte, pe care elevul le-a remediat, elevului i se acorda:
5.1 Identifica defectele, dacd sunt — 1 punct;
5.2 Remediaza defectele, dacd e posibil - 2 puncte.
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700+3,0

125+1,5

300+3,0

100£1,5

1. Racord PPR 20-1/2 FE - 2 buc.
2. Teava PPR 20 - 975mm.
3. Cot PPR 20-90 - 4 buc.

Cerinte tehnice:

1. Asamblarea prin sudura - polifuziune, conform CIl 40-101-96.
2. Abaterile limitd de perpendicularitate dintre tevile ce se sudeaza pe
acelasi fiting vor fi de £3mm.
3. Abaterea admisibila de paralelism dintre suprefetele tevilor si
fitingurilor, masurata la distanta de 50mm de la fiting, este +1,5mm.

Electrogazosudor-montator
Modulul VII - Sudarea materialelor plastice

Format | Masa Scara

Mod.[Coala| Nr. document| Semnat | Data o o
Elaborat |Munteanu V. 0.09.17 Conducta de apa 0,32kg| 1:2
Verificat | Constantinov I. [20.09.17| (Desen de onsomblu)
T. verif. Coala [ Coli 1

. . Scoala Profesionala
N. verif. Polipropilena K
Aprobat |Ciuperca R. [25.09.17}
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SUDAREA
PRIN REZISTENTA
ELECTRICA

Scopul modulului:
Formarea competentelor de
pregatire si realizare a lucrarilor
de sudare prin rezistenta
electrica, de verificare a

calitatii sudarii si remediere a
eventualelor neconformitati
constatate.



W SUDAREA PRIN REZISTENTA ELECTRICA

| Itemi de test de completare — completeaza spatiul rezervat cu raspunsul corect. 5
=]
1 Sudarea in puncte este un procedeu de sudare prin si prin GD-1 é
electrica de contact a doud sau mai multe piese metalice /
suprapuse. -
3
2 Sudarea prin rezistenta electrica cu un regim moale se caracterizeaza prin: GD-2 =
[<]
1. E/
2. =
3 Scrie avantajele procedeului de sudare prin rezistenta electrica. GD-2 é
=]
1. E/
2.
=
3. 3
3
4 Scrie trei domenii de aplicare a procedeului de sudare prin rezistenta electrica. GD-2 §/
1.
>
2. 3
>
3. 3
Vs
S Scrie trei functii de baza ale electrodului de sudare prin rezistenta electrica. GD-2
1. =
=
2. 3
=
3. /
6 Completeaza schema de mai jos. GD-1 E
=)
3
[ Metode de sudare prin rezistenta ] -

S
—
S
) S—
Modulul IX




ZLTIRTTY SUDAREA PRIN REZISTENTA ELECTRICA

S | Itemi de test de completare — completeaza spatiul rezervat cu raspunsul corect.
o
(<
= 7 Scrie denumirile partilor componente ale aparatului de sudare prin rezistenta GD-2
\ electrica.
= 1.
=]
g
£ 2.
\C 3.
= 4,
g
= 5.
=
=
o
=8
c
£
X
= 8 Identificda metodele de sudare reprezentate in imagini si scrie-le in spatiul GD-2
£ rezervat.
£
<
\ i |
=
=]
Q.
c
=
X
1 1
=
[}
Q.
= a.
£
s
N !
|

XI Injnpoy
N
o




W SUDAREA PRIN REZISTENTA ELECTRICA

| Itemi de test de completare — completeaza spatiul rezervat cu raspunsul corect. E
35
9 Scrie denumirile partilor componente ale instalatiei de sudare reprezentate in GD-2 é
imagine. /
1. F E
2. 3 '§
=
3. 4
4. 2 =
=
5. 3
1 E°/
r'l >
=
=5 :
7 ]
4
te _
S
10 Scrie denumirile partilor componente ale instalatiei de sudare reprezentate in GD-2 3
=]
imagine. E/
1. =
1 2 3 4 =
2. 2
K
3. E/
4. _
S
5. =
=
T
=]
=
11 Scrie trei factori de risc la sudare prin rezistenta electrica. GD-2 =
=
1. 3
=
2.

3.
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SUDAREA PRIN REZISTENTA ELECTRICA

Itemi de test cu alegere multipla (intrebari cu o varianta corecta de raspuns) -
incercuieste litera ce corespunde raspunsului corect.
Caldura necesara pentru generarea punctului de sudura are la baza:

A. efectul Joule

B. transformarea energiei electrice in energie termica

C. rezistivitatea electrica

D. efectul de frecare
La sudarea prin rezistenta electrica, electrozii care sunt in contact cu piesele
sudate inchid circuitul dintre:

A. infasurdrile secundare ale transformatorului

B. infdsurarile primare ale transformatorului

C. electrozi

D. piesele sudate

La sudarea prin rezistenta electrica, curentul de sudare este de ordinul:
A. mii de amperi
B. sute de amperi
C. zeci de amperi
D. unitati de amperi
Electrozii utilizati la sudarea prin rezistenta electrica sunt raciti fortat cu:
A. aer
B. apa
C. azot
D. argon
La sudarea prin rezistenta electrica, presiunea aplicata asupra elementelor
imbinate impiedica:
A. topirea in zona realizarii punctului de sudura
B. aparitia unui micro-arc electric
C. arderea superficiala a metalului

D. formarea zgurii

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1

GD-2
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8

Itemi de test cu alegere multipla (intrebari cu o varianta corecta de raspuns) -
incercuieste litera ce corespunde raspunsului corect.

La sudarea prin rezistenta electrica, diametrul electrodului din cupru este ales in
functie de:

A. natura materialului de baza
B. grosimea elementelor imbindrii
C. curentul de sudare

D. forta de apdsare

La sudarea prin rezistenta electrica, regimul dur se aplica pentru imbinarea:
A. aliajelor de aluminiu
B. otelurilor inoxidabile
C. otelurilor carbon

D. fontelor

Electrozii pentru sudare prin rezistenta electrica sunt fabricati din:
A. aluminiu (Al)
B. cupru (Cu)
C. fier (Fe)
D. nichel (Ni)

GD-1

GD-2

GD-1

Modulul VII V/loduluIVI \ModululV Vnodulullv \Vlodulullll Vllodululll \Modulull

Modulul IX
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W SUDAREA PRIN REZISTENTA ELECTRICA

10

Itemi de test cu alegere duala - incercuieste litera A pentru afirmatia adevarata. Daca

afirmatia este falsd, incercuieste F si scrie raspunsul corect in spatiul rezervat.

A

F

Regimul moale la sudarea prin rezistenta electrica nu necesita masini
de sudat de putere mare.

La sudarea prin rezistenta electrica, pentru tablele din cupru si
aluminiu sunt necesare densitati de curent de 180-250 A/mm>.

Tablele din oteluri aliate se sudeaza prin rezistenta electrica cu cele
mai dure regimuri.

Sudarea prin rezistenta electrica in puncte se foloseste la fabricarea

recipientelor ermetice.

Sudarea prin rezistenta electrica in relief este 0 metoda aplicata in
constructia de masini pentru productia in masa.

La sudarea prin rezistenta electrica in puncte, diametrul varfului
electrodului se stabileste in functie de intensitatea curentului de
sudare si este aproximativ egal cu diametrul punctului sudat.

La sudarea prin rezistenta electrica in linie, calitatea sudurii depinde
in mare masura de calificarea sudorului.

La sudarea prin rezistenta electricd in puncte, forta de apasare are
rolul de a apropia componentele sudate si de a deforma plastic
punctul topit.

Sudarea cap-la-cap prin presiune si rezistenta electrica este o
metoda de imbinare nedemontabila a doua semifabricate metalice,
realizata fara metal de adaos.

Sudarea prin frecare a semifabricatelor metalice se realizeaza prin
rezistenta electrica.

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1

GD-2
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Itemi de test de tip pereche - scrie in spatiul liber din dreptul fiecarei cifre din colana A,
litera corespunzatoare din coloana B.

1 Parametrul de sudare prin rezistenta . i GD-2
. Domenii de valori
electrica

1. Diametrul punctului de a) 20..40MPa
——————————— sudare b) 0,02..1,5

2. Densitatea curentuluila ¢) 160..400A/mm?
___________ regim dur d) 70..160A/mm?

3. Densitatea curentuluila e) 1,5..3,0s
___________ regim moale f) 3,0..5,0mm

4. Forta de refulare 9) 20..65mm

. k) 10..20MPa
5. Timpul de sudare pentru

regimul dur

6. Timpul de sudare pentru

regimul moale

2 Regimul de sudare prin rezistenta . GD-2
- Parametri
electrica

1. Regim moale a. Curent mare, timp indelungat

2. Regim dur b. Curent mare, timp scurt

c. Curent mig, timp indelungat
d. Curent mic, timp scurt

Modulul VII V/loduluIVI NVIodquIV ‘Ilodulullv \Vlodulullll V/Iodululll \Modulull

Modulul IX



SUDAREA PRIN REZISTENTA ELECTRICA

= RASPUNSURI
g Modulul VIIl. Sudarea prin rezistenta electrica
=
c
‘ 1 Itemi de test de completare Il Itemi de test cu alegere multipla
1 presiune, rezistenta 1 A. efectul Joule
gg_ 2 1. valori mici ale curentului de sudare 2 A.infasurdrile secundare ale
% 2. timp mai indelungat de preincalzire transformatorului
= 3 1. viteza de sudare mare 3 A. mii de amperi
\
2. posibilitatea automatizarii 4 B. ap3
= 3. calitatea sudurii nu depinde de i
3 abilitatea/ indemanarea sudorului S B. aparitia unui micro-arc electric
c P A o
£ 4. productivitate inalta 6 B. grosimea elementelor imbindrii
= 5. conditii de lucru mai bune pentru — —
\ operator 7 A. aliajelor de aluminiu
= 6. cheltuieli reduse 8 B. cupru (Cu)
g 7. sudarea diferitor tipuri de metale si aliaje : ,
% 4 1. industria constructiilor de masini i Itemi de test cu alegere duala
= 2. confectionarea recipientelor pentru 1 A
\ industria alimentara si chimica 2 A
= 3. constructii civile si industriale
3 4. confectionarea tevilor de otel 3 A
% 5 1. transmiterea curentului de sudare 4 F/in linie
=< electric 2. aplicarea presiunii asupra 5 A
\ pieselor/forta de refulare 3. fixare/
= strangere a pieselor 6 F/in functie de grosimea pieselor
§. 6 [ Metode de sudare prin rezistenta ] 7 F/nu depinde
= 8 |[A
=
N 1 > "
= 10 |F/sudarea fara energie electrica
o i
in linie ] [ cap la cap ] . .
g [ v Itemi de test de tip pereche
c
< 7 1. electrod mobil; 2. electrod fix; 3. pedala 1 1-f;2-¢3-d;4-a;5-b;6-¢
X de comandag; 4. parghie/brat; 5. arc cu 2 1-c2-b
forta reglabila. !
8 a.in puncte; b. in relief; c. in linie;
d.cap lacap
9 1.infdsurarea primard; 2. infasurarea
secundard; 3. elemente de imbinare;
og 4, 5. electrod
8 10 1.infasurarea primarg; 2. infasurarea
= secundarag; 3, 5. electrod-rol3; 4. elemente
= de imbinare
11 arsuri; electrocutare; traumatismul
ochilor, strivirea mainilor




SUDAREA PRIN REZISTENTA ELECTRICA

Formularul elevului

Proba practica nr. 8
Modulul: Sudarea maselor plastice

Institutia de invataméant

Meseria Electrogazosudor-montator

Numele, prenumele
elevului

Data realizarii sarcinii

Indicatii generale referitoare la proba practica
. Cititi sarcina de lucru si realizati-o in conformitate cu desenul de executie.
2. Daca aveti intrebari referitoare la sarcina de lucru, adresati-le evaluatorului inainte de inceperea
realizarii sarcinii.

—_

3. In timpul realizarii sarcinii se vor respecta toate avertizarile comisiei de evaluare.
4. Durata probei practice este de 180 minute.
5. Evaluarea probei practice se va face in baza criteriilor de evaluare.
Scor total - 74 puncte.
Sarcina de lucru Realizeaza o cutie de depozitare din trei parti

Utilaje si instrumente: aparat de sudat in puncte; dispozitive de
prindere; trasator; rigla gradatad; echer; cleste, ciocan de lacatusarie;
Utilaje, instrumente si  |ruletd; perie de sarma.

materiale necesare Materiale: semifabricate din tabla zincata: baza cutiei, laterala de stanga,
laterala de dreapta; hartie abraziva.

Echipament de protectie

Pentru realizarea sarcinii de munca trebuie sa:
- imbraci echipamentul de protectie;
- respecti regulile de SSM pe parcursul realizarii sarcinii;

Cerinte - realizezi procedeele de confectionare a cutiei conform desenului
de ansambluy;

- realizezi sudura prin puncte fara arsuri;

- respecti consecutivitatea pasilor de realizare a sarcinii de lucru.

Modulul VII Modulul VI Modulul V Modulul IV Modulul Ill Modulul Il Modulul |
dulul dulul dulul dulul dulul dulul dulul

Nota: Produsul final va fi parte componenta a portofoliului de evaluare a competentelor profesionale.

Modulul IX
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W SUDAREA PRIN REZISTENTA ELECTRICA

Formularul evaluatorului

Numele, prenumele:
Meseria:
Sarcina de lucru:

Electrogazosudor-montator
Realizarea unei cutii de depozitare

Evaluatorul va atentiona candidatul asupra masurilor de securitate si

sandtate in munca si va interveni la necesitate.

Remarce: A - . ) ] N
In cazul prezentarii elevului fara echipament de protectie, evaluatorul ii va
interzice sa realizeze sarcina.

Procesul de realizare a sarcinii
Nr. Etape Pasi/operatii de realizare Puncte
1.1. Verifica starea utilajului, instrumentelor si dispozitivelor. 1
1 Pregatirea locului |1.2. Aranjeaza uneltele, sculele si dispozitivele necesare. 1
de munca 1.3. Verifica vizual partile componente ale cutiei )
(deformari, murdarie, calitatea marginilor indoite).
2.1. Curata suprafata partilor de contact. 1
2.2. Executa trasarea conform datelor de pe desen (pentru 1
, Pregitirea partilor sudarea in puncte).
componente 2.3. Utilizeaza corect instrumentele de trasare. 2
2.4. Asambleaza semifabricatele. 1
2.5. Prinde semifabricatele cu dispozitive de prindere. 1
3.1. Seteaza parametrii regimului de sudare prin rezistenta 5
Sudarea electrica in puncte.
ansamblului 3.2. Sudeaza ansamblul prin rezistenta electrica in puncte. 4
3.3. Utilizeaza corect aparatul de sudura in puncte. 2
4.1. Verifica marginile si dimensiunile dupa sudare. 1
Verificarea lucrarii P <
4.2. |dentifica defectele, daca sunt. 4/1*
4 |sudate
4.3. Remediaza defectele, daca este posibil. 0/2*
5.1. Curata instrumentele si suprafata de lucru. 1
5 Curatarea locului 5.2. Evacueaza deseurile. 1
de lucru :
5.3. Aranjeazad instrumentele si dispozitivele. 1
Total puncte proces 26




W SUDAREA PRIN REZISTENTA ELECTRICA

Evaluarea produsului

Criterii de evaluare Puncte
Rezistenta cutiei
(incearca la rupere doua imbinari diametral opuse) 4
- serupe usor -0p
- nuserupe -2p
Expulzari externe de metal topit
(se puncteaza fiecare imbinare pe laterala de dreapta) 11
- prezenta expulzarilor -0p
- lipsa expulzarilor -1p
Adancimea amprentei
(se puncteaza fiecare imbinare pe laterala de stanga) 11
- nu corespunde/neuniforma -0p
- corespunde/uniforma -1p
Defecte de nealiniere a punctelor de sudura
(se puncteaza fiecare imbinare a ansamblului)
22
- abatere >1 mm -0p
- abatere =/<1 mm -1p
Total puncte proces 48
Total puncte 74

Barem de apreciere a probei practice

Nr. | Nivel de competenta | Nota Nivel de realizare a probei practice
realizarea pasilor: 1.1; 1.2; 2.1; 2.2, 2.4; 2.5; 3.1; 3.2; 3.3;5.1; 5.2;
acumularea a cel putin 50% din punctajul total pentru

1 minim 5-6 realizarea procesului si produsului;
50-64% se acorda nota 5;
65-74% se acorda nota 6.
realizarea in mod obligatoriu a pasilor pentru nivel minim
de competenta;
realizarea pasilor: 1.3; 2.3;4.1; 4.2, 4.3; 5.3;

2 mediu 7-8 acumularea a cel putin 75% din punctajul total pentru
realizarea procesului si produsului;
75-84% se acorda nota 7;
85-94% se acorda nota 8.
acumularea a 95-100% din punctajul total, realizarea

) integrala a lucrarii;

3 avansat o-10 95-97% se acorda nota 9;

98-100% se acorda nota 10.

Nota: punctele 4.2; 4.3

Daca lucrarea realizata NU are defecte, elevului i se acorda 4 puncte.

Daca lucrarea realizata ARE defecte, pe care elevul le-a remediat, elevuluii se acorda:

4.2 |dentificd defectele, dacd sunt — 1 punct;

4.3 Remediaza defectele, dacd e posibil - 2 puncte.

Modulul VII Modulul VI Modulul V Modulul IV Modulul Ill Modulul Il Modulul |
dulul dulul dulul dulul dulul dulul dulul

Modulul IX



Xl Injnpoy lIA In[npoy A\I“I“POW AI"I“POW AII“I“Pow AII“I“POW AI“I"POW | INinpoy

DO1}OBJS DJUBISIZAI UL DBIPPNS - 8 NNPOW

lojpjuow-10pnsoznboio3|3

AN ! ( W !
) * | v
5 P
// g /‘
7 —6 _
1,0002x20 1,00 5x40 1,003x30 I o
Ho— T N i [
wn
© e ./ | ; N[ 2
- % ’ 7 S S ’ X
20
202 82

1. Baza cutiei - 1 buc.
2. Laterala de stédnga - 1 buc.
3. Laterala de dreapta - 1 buc.

Cerinte tehnice:

1. Fixarea lateralelor poz. 2 si 3 cu baza cutiei poz. 1 se realizeaza
prin sudura in puncte .

2. Calitatea sudurii: FTOCT P UCO 15614-12-2009.

3. Sudarea de rezistenta fara arsuri.

c

~

Electrogazosudor-montator
Modulul 8 - Sudarea prin rezistenta electrica

. Format | Masa Scara
Mod.|Coala| Nr. document| Semnat | Data CUtIe
Elaborat |Ursu Andrei [20.09.17, i 0,6kg| 1:1
Verificat |Protic S. 20.00.17| de dep OZI tar e
T. verif. (Desen de ansamblu) Coala 1 | Coli 1

Tabla zincata 0,5x1000x2000 | Scoala Profesionala
FOCT 19904-90

N. verif.
Aprobat |Ciupercd R. 125.09.17|
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SUDAREA

CU ELECTROD NEFUZIBIL
IN MEDIU DE GAZE
PROTECTOARE INERTE

Scopul modulului:
Formarea competentelor de
pregatire si realizare a lucrarilor
de sudare, utilizand echipamente
de sudare WIG/TIG, de verificare
a calitatii sudarii si remediere a
neconformitati constatate.
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m Sudarea cu electrod nefuzibil in mediu de gaze protectoare inerte

10

11

12

13

Itemi de test de completare — completeaza spatiul rezervat cu raspunsul corect.

La sudarea WIG, arcului electric se realizeaza prin

si impulsuri.

Sudarea cu electrod nefuzibil in mediu de azot se realizeaza cu electrozi fabricati
din sau

Sudarea cu electrod nefuzibil la sudarea WIG se realizeaza cu electrozi fabricati
din pur sau aliat cu

Pregatirea utilajului pentru sudarea WIG presupune suflarea (purjarea) furtunului
Si cu fnainte de inceperea sudarii.

La sudarea WIG, amorsarea arcului trebuie realizata dupa
secunde din momentul debitarii gazului, iar dupa intreruperea arcului electric,

debitul de gaz se mai mentine timp de secunde.

Sudarea manuala a tablelor subtiri prin procedeul WIG se realizeaza prin
fnaintarea spre , iar a tablelor mai groase de 12mm se

realizeaza prin inaintarea spre

Electrozii de wolfram, folositi la sudarea WIG, se produc sub forma de vergele
cu lungimea de mm si diametrul incadrat intre limitele
mm.

Electrodul folosit la sudarea WIG/TIG este din wolfram sau aliaje de wolfram,
deoarece temperatura de topire a acestuia este de , ceea ce

permite electrodului sa reziste in timpul procesului sudarii, insa acesta se poate

in timp.

Gazele de protectie frecvent folosite la sudarea prin procedeul WIG sunt:

La sudarea cu curent continuu prin procedeul WIG, varful electrodului se

modeleaza in forma

Varful electrodului, la sudarea cu curent alternativ prin procedeul WIG, se
modeleaza in forma

La sudarea otelurilor prin procedeul WIG, arcul electric este alimentat cu curent

La sudarea si aliajelor lui prin procedeul WIG, arcul electric

este alimentat cu curent alternativ.

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1

GD-2

GD-1

GD-1

GD-2

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1




m Sudarea cu electrod nefuzibil in mediu de gaze protectoare inerte

14

15

16

17

18

19

20

Itemi de test de completare — completeaza spatiul rezervat cu raspunsul corect.

Scrie 2 factori de care depinde alegerea gazului de protectie la sudarea prin GD-1
procedeul WIG/TIG

1.
2.

La sudarea prin procedeul WIG/TIG, forma varfului electrodului de wolfram GD-2
influenteaza asupra:

1.
2.
3.

Descifreaza abrevierile reprezentative ale procedeului de sudare cu electrod GD-1
nefuzibil in mediu de gaze inerte:

1.WIG
2.TIG

Sudarea prin procedeul WIG/TIG este realizata cu care GD-1
foloseste un electrod nefuzibil din

La sudarea prin procedeul WIG/TIG, gazul de protectie permite arcului electric GD-2
sd se aprinda cand distanta dintre si piesa de sudat este de
aproximativ mm.

Scrie denumirile elementelor caracteristice sudarii prin procedeul WIG/TIG. GD-2

1.

2. SN
[l
3.
4.
25
5. L7
e,
Dupa tipul curentului generat, sursele de curent utilizate la sudarea prin GD-2

procedeul WIG/TIG, se clasifica:
1.
2.
3.

odulul VilI WOduluIVII V/lodululVl NVIodquIV ‘Ilodulullv \vnodululm \Vlodululll \Modulull
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m Sudarea cu electrod nefuzibil in mediu de gaze protectoare inerte

21

22

23

24

25

26

27

28

Itemi de test de completare — completeaza spatiul rezervat cu raspunsul corect.

Polaritatea curentului, la sudarea WIG/TIG, se alege in functie de:

Electrozii fabricati din wolfram pur sunt, de regulga, simbolizati prin
si la un capat sunt marcati prin culoarea

Conform reprezentarilor grafice, scrie etapele de formare a cordonului de sudare
prin procedeul WIG/TIG.

1. 2. 3.

Setarea unui curent ce depaseste limita admisibila la sudarea WIG/TIG, va duce la
electrodului nefuzibil din wolfram, din care se vor desprinde

picaturi fine ce vor imbinarea sudata.

Identifica imaginea care reprezinta formarea corecta a varfului electrodului
nefuzibil din wolfram.

a. b.

Scrie trei avantaje caracteristice procedeului de sudare WIG/TIG:

1.

2.

3.

Scrie doua dezavantaje caracteristice procedeului de sudare WIG/TIG:

1.

2.

La sudarea WIG/TIG, setarea curentului sub limita admisibila va reduce
siva cauza cusaturii sudate.

GD-2

GD-1

GD-2

GD-1

GD-2

GD-2

GD-2

GD-2

132




m Sudarea cu electrod nefuzibil in mediu de gaze protectoare inerte

29

30

31

Itemi de test de completare — completeaza spatiul rezervat cu raspunsul corect.

Daca sudorul tine pistoletul de sudare cu electrod nefuzibil prea departe de
suprafata de sudat, gazul de protectie se ,iar calitatea
fmbinarii sudate se

Echipamentul necesar pentru sudarea WIG/TIG include un de
sudare, care utilizeaza un

nefuzibil din wolfram, o sursa de curent
constantsio cu gazul de protectie.

Scrie trei consumabile frecvent folosite la sudarea WIG/TIG:

GD-2

GD-1

GD-1

odulul VilI WOduluIVII V/lodululVl NVIodquIV ‘Ilodulullv \vnodululm \Vlodululll \Modulull
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m Sudarea cu electrod nefuzibil in mediu de gaze protectoare inerte

Itemi de test cu alegere multipla (intrebari cu o varianta corecta de raspuns) -
incercuieste litera ce corespunde raspunsului corect.

Avantajul electrozilor din wolfram cu adaos de oxizi este:
A. durata limita de functionare
B. durata indelungata de functionare
C. nu necesita ascutire

D. nu necesita curdtare frecventd

La sudarea cu electrod nefuzibil, curentul de sudare se alege in functie de:
A. debitul de gaz
B. diametrul electrodului
C. diametrul duzei

D. tipul gazului de protectie

Racirea arzatorului, la sudarea WIG/TIG, se face cu:
A. aer
B. gaz protector
C. apa
D. emulsie
Intr-un electrod nefuzibil din wolfram WC20, cantitatea de oxid de ceriu este:
A. 20%
B. 2,0%
C. 0,20%
D. 0,22%

La sudarea WIG, in calitate de gaz protector se foloseste:

A. CO,

B. argon + CO,

C. argon pur

D. O,
in conformitate cu standardul ISO, electrodul nefuzibil din wolfram cu un adaos
de oxid de ceriu WC20, este marcat la un capat prin culoarea:

A. verde

B. auriu

C. negru

D. gri

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1




m Sudarea cu electrod nefuzibil in mediu de gaze protectoare inerte

Itemi de test cu alegere multipla (intrebari cu o varianta corecta de raspuns) -
incercuieste litera ce corespunde raspunsului corect.

7 Riscul major la sudarea WIG/TIG in incaperi mici este: GD-1
A. sufocarea
B. intoxicarea
C. explozia
D. radiatia

8 Dezavantajul electrozilor din wolfram pur este: GD-2
A. pretul inalt
B. duratd limitata de functionare
C. instabilitatea arcului in curent alternativ

D. instabilitatea arcului in curent continuu

9 Tipul electrodului nefuzibil care necesita respectarea conditiilor speciale de GD-1
protectie a muncii este:

A. WY20
B. WC20
C. WL20
D. WT20

10 Pentru protejarea baii de metal, argonul folosit la sudarea WIG/TIG este pastratin ~ GD-1
butelii colorate in:

A. rosu

B. albastru
C. verde
D. gri

11 Unghiul de ascutire a electrodului nefuzibil din wolfram depinde de: GD-1
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A. grosimea materialului
B. intensitatea curentului
C. tipul gazului de protectie

D. materialul electrodului

12 Gazul de protectie recomandat pentru sudarea tablelor subtiri din otel inoxidabil = GD-1
prin procedeul WIG/TIG este:

A. argon
B. azot
C. heliu
D. hidrogen
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m Sudarea cu electrod nefuzibil in mediu de gaze protectoare inerte

13

14

Itemi de test cu alegere multipla (intrebari cu o varianta corecta de raspuns) -
incercuieste litera ce corespunde raspunsului corect.

La sudarea prin procedeul WIG/TIG, amorsarea arcului electric in mediul protector  GD-1
de gaze se realizeaza mai usor in:

A. argon

B. azot

C. heliu

D. hidrogen
Gazul de protectie recomandat la sudarea materialelor cu conductivitate termica ~ GD-1
sporita este:

A. argon

B. azot

C. heliu

D. hidrogen




m Sudarea cu electrod nefuzibil in mediu de gaze protectoare inerte

Itemi de test cu alegere duala - incercuieste litera A pentru afirmatia adevarata. Daca

]|
afirmatia este falsd, incercuieste F si scrie raspunsul corect in spatiul rezervat.

1 A F  LasudareaTIG, electrozii nefuzibili din wolfram pur se consuma mai GD-1
rapid in comparatie cu cei fabricati din aliaje ale wolframului.

2 A F  Procedeul de sudare WIG/TIG se bazeaza pe duritatea si rezistentala =~ GD-1
temperaturi foarte ridicate a electrodului din wolfram.

3 A F Lasudarea WIG/TIG, alegerea electrodului nefuzibil se face in GD-1
dependenta de tipul si grosimea materialului de baza si de
polaritatea curentului de sudare.

4 A F  in conformitate cu standardul ISO, electrodul nefuzibil din wolfram GD-1
cu un adaos de oxid de toriu WT20 este marcat la un capat prin
culoarea albastra.

5 La sudarea prin procedeul WIG/TIG cu o sursa de curent continuu si GD-2
polaritate directa, avem urmatoarele avantaje:

A F  Baia de sudura este patrunsa si concentrata.

A F  Viteza de sudare poate fi majorata.

A F  Electrodul erodeaza mai lent.

A F  Pot fi setate valori mici ale curentului.
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() A F  Un curent mic de sudare, setat la procedeul TIG, poate limita GD-2
patrunderea si cauza desprinderea cusaturii din zona sudata.

7 A F  Arzatoarele sau tortele folosite la sudarea prin procedeul WIG/TIG GD-1
pot fi racite atat in mod normal, cat si fortat.

8 A F  Lasudarea prin procedeul TIG, in zona sudarii nu se formeaza stropi GD-1
care pot influenta calitatea imbindrii sudate.
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m Sudarea cu electrod nefuzibil in mediu de gaze protectoare inerte

Itemi de test cu alegere duala - incercuieste litera A pentru afirmatia adevarata. Daca

9

10

11

12

13

14

15

16

17

afirmatia este falsd, incercuieste F si scrie raspunsul corect in spatiul rezervat.

A

F

Circa 20% din cantitatea de caldura, generata la sudarea prin
procedeul WIG/TIG, se degaja in mediul ambiant.

Circa 50% din cantitatea de caldura, generata la sudarea prin
procedeul WIG/TIG, se consuma pentru topirea marginilor
materialului de baza in zona imbinarii.

Grosimea minima a tablelor sudate prin procedeul WIG/TIG este de
0,5mm.

Procedeul de sudare WIG/TIG utilizeaza o sursa de curent alternativ
pentru sudarea aluminiului.

La sudarea manuala a aluminiului prin procedeul WIG/TIG, capatul

electrodului nefuzibil se ascute in forma conica.

Electrodul folosit la sudarea WIG/TIG este din titan sau aliaje ale
titanului, deoarece acest material are o temperatura de topire
ridicata, aproximativ 3422°C.

Amestecul de argon si heliu este un gaz de protectie, folosit la
sudarea aluminiului in curent continuu prin procedeul WIG/TIG,
asigura cresterea vitezei de sudare si calitatii imbinarii sudate.

La sudarea prin procedeul WIG/TIG, in mediu protector de argon,
amorsarea arcului electric este dificila.

Procedeul de sudare WIG/TIG este utilizat numai pentru sudarea
otelurilor inoxidabile si a materialelor neferoase, cum ar fi aluminiul
si magneziul.

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1

GD-1

GD-2

GD-1

GD-1




m Sudarea cu electrod nefuzibil in mediu de gaze protectoare inerte

Itemi de test cu alegere duala - incercuieste litera A pentru afirmatia adevarata. Daca
afirmatia este falsd, incercuieste F si scrie raspunsul corect in spatiul rezervat.

18 A F  Duza pistoletului pentru procesul de sudare WIG/TIG trebuie sa fie GD-1
rezistenta la temperaturi mari, de aceea este fabricata din fonta
cenusie.

19 A F  Sudarea prin procedeul WIG/TIG in conditii de vant sau curenti de GD-1

aer trebuie sa fie insotita de un aport mai mare de gaz de protectie.
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m Sudarea cu electrod nefuzibil in mediu de gaze protectoare inerte

Itemi de test de tip pereche - scrie in spatiul liber din dreptul fiecarei cifre din colana A,

litera corespunzatoare din coloana B.

1 “ Denumirea utilajului n Set de sudare TIG GD-2

1. Sursa de curent

___________ . Sursa de gaz de protectie b. %
___________ . Regulator de gaz
Sistem de racire cu apa

Torta

o voA W

Cleste de masa

9

Forma capatului GD-2
electrodului nefuzibil

. —
X
- —
T e

—
.




m Sudarea cu electrod nefuzibil in mediu de gaze protectoare inerte

1. Curent alternativ

2. Curent continuu

3. Polaritate directa (+)

4, Polaritate inversa (-)

—_

4 . .. -
n Materialul electrodului infuzibil

. WL15 (Lantan)

WC20 (Ceriu)
WT20 (Toriu)
WP

. Butelie de argon

Torta
Reductor
Pachet de furtunuri

Sistem de racire

n Metalul sudat

Culoarea marcajului de
identificare

“ Destinatia utilajului

Itemi de test de tip pereche - scrie in spatiul liber din dreptul fiecarei cifre din colana A,
litera corespunzatoare din coloana B.

“ Sursa de curent

GD-2
. Otel inoxidabil

Otel carbon

Aluminiu

Magneziu

Nichel

GD-2

Gri
Verde

Negru

. Auriu

Rosu

Portocaliu

GD-2
. Mentine si transmite curentul

de sudare catre electrod

Mentine si pastraza gazul inert

Face legatura intre blocul

central si torta de sudare

. Regleaza, reduce si mentine

presiunea gazului

Mentine temperatura normala
a instalatiei

Regleaza curentul de sudare
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Sudarea cu electrod nefuzibil in mediu de gaze protectoare inerte

RASPUNSURI
Modulul IX. Sudarea WIG/TIG

24

supraincalzirea; impurifica

25

a) corecta; b) incorecta

26

Avantaje:

- se sudeaza orice metal sau aliaj,
obtinandu-se cusaturi cu grad ridicat de
puritate

- arcul si baia de sudura sunt vizibile si
astfel sudorul poate controla procesul

- nu se produc stropiri si nici improscari de
metal

- se poate suda in orice pozitie

- nu rezulta zgura, deci nu exista
posibilitatea introducerii incluziunilor
nemetalice in cusatura

- datorita gazului inert nu se produc
modificdri chimice in metalele si aliajele
sudate

- se realizeaza suduri de mare finete
incepand de la grosimi ale tablelor de
0,3mm

27

Dezavantaje:

- productivitate scazuta

- viteza de sudare mica

- cost ridicat al cusaturii

- instalatii de sudare scumpe

- necesita un sudor de o calificare
superioara

28

patrunderea; desprinderea

29

iroseste/inrautateste; scade

30

pistolet, electrod, butelie

31

duzele de gaz/penseta/port penseta/inel
de izolare/capac de fixare

Itemi de test cu alegere multipla

B. durata sporitd de functionare

B. diametrul electrodului

B. gaz protector

B. 2,00%

C.argon pur

| Itemi de test de completare

1 amorsarea; contactul direct/atingere/
scurtcircuitare sau fara contact/fara
atingere
carbune; grafit

3 wolfram pur sau wolfram aliat cu Toriu
(Th); Zirconiu (Zr); Ceriu (Ce), Lantan (La)

4 arzatorului/tortei; argon

5 3-4 secunde;10-15 secunde

6 stanga; dreapta

7 175; @1,6-8,0mm

8 3422 °C; eroda/roade/uza prin frecare/
,a se manca”

9 argonul si heliu

10 |ascutitd/conica

11 |rotunjitd/semisfericd

12 | continuu

13 Mg, Al, Cu

14 | tipul materialelor sudate, tipul rostului,
aspectul final al cordonului de sudura

15 | latimii cordonului, stabilitatii arcului
electric, adancimii de patrundere

16 | “Wolfram Inert Gas’, “Tungsten Inert Gas”

17 arc electric; wolfram

18 electrod; 1,5-3,0mm

19 1. duza de gaz protector
2. electrod de wolfram
3. zona de protectie cu gazinert
4. matreial de adaos
5. cusatura/sudura/cordon

20 1.1n curent continuu
2. curent alternativ
3. universal (curent continuu si curent
alternativ)
4, pulsat

21 materialul sudat

22 WP; verde

23 1. amorsarea arcului

2.Tnceperea deplasarii/formarea baii
3.sudarea

D. gri

A. sufocare

B. durata redusa de functionare

V| O NN bW N =

D.WT20
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RASPUNSURI
Modulul IX. Sudarea WIG/TIG

10 D. gri 11 A

1 B. intensitatea curentului 12 A

12 | A argon 13 | F/rotunjit

13 B. azot 14 F/wolfram

14 C. heliu 15 F/curent alternativ

[ Itemi de test cu alegere duala 16 |A

1 A 17 F/prin procedeul TIG pot fi sudate

2 A aproape toate tipurile de metale

3 A 18 F/duzaT evste fabricata din material de
ceramica

4 F/rosu 19 A

S | N vamideten e e

6 A 1 1-a;2-9;3-f;4-e;5-¢6-b

7 A 2 1-¢2-b;3-¢4-3,5-d

8 A 3 1-¢d;2-a,b,c,d e3-cd;4-ab,e

9 (A 4 |1-f2-a;3-¢4-b

10 |a S5 1-b;2-a;3-d;4-¢5-¢
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Formularul elevului

Proba practica nr. 9

Modulul: Sudarea cu electrod nefuzibil WIG/TIG

Institutia de invatamant

Meseria

Electrogazosudor-montator

Numele, prenumele
elevului

Data realizarii sarcinii

realizarii sarcinii.

Indicatii generale referitoare la proba practica
1. Cititi sarcina de lucru si realizati-o in conformitate cu desenul de executie.
2. Daca aveti intrebari referitoare la sarcina de lucru, adresati-le evaluatorului inainte de inceperea

3. In timpul realizarii sarcinii se vor respecta toate avertizarile comisiei de evaluare.
4. Durata probei practice este de 180 minute.
5. Evaluarea probei practice se va face in baza criteriilor de evaluare.

Scor total -71 puncte.

Sarcina de lucru

Confectioneazad un suport pentru steag

Utilaje, instrumente si
materiale necesare

Utilaje si instrumente: utilaj pentru sudarea cu electrod nefuzibil
WIG/TIG; aparat pentru tdierea cu plasmd; masina strung; bormasina
unghiulard; dispozitiv de fixare.

Materiale: otel inoxidabil: placa de fixare $2(200x25) - 2 buc.; teava @32/
S2/L185-1buc,; teava @51/52/L200-1buc.; placa de rigidizare S2(75x20)
mm-1buc,; electrozi de Wolfram; hartie abraziva.

Echipament de protectie

Cerinte

Pentru realizarea sarcinii de munca trebuie sa:
- imbraci echipamentul de protectie;
- respecti regulile de SSM pe parcursul realizarii sarcinii;
- realizezi procedeul de sudare conform desenului de executie;
- respecti pozitia de sudare a semifabricatelor in conformitate cu
desenul de ansamblu;
- respecti consecutivitatea pasilor de realizare a sarcinii de lucru.
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Nota: Produsul final va fi parte componenta a portofoliului de evaluare a competentelor profesionale.
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Formularul evaluatorului

Numele, prenumele:
Meseria:
Sarcina de lucru:

Electrogazosudor-montator
Confectionarea unui suport pentru steag

Evaluatorul va atentiona candidatul asupra masurilor de securitate si

sandtate in munca si va interveni la necesitate.

Remarce: ; - . ] ) N
In cazul prezentarii elevului fara echipament de protectie, evaluatorul fi va
interzice sa realizeze sarcina.

Procesul de realizare a sarcinii
Nr. Etape Pasi/operatii de realizare Puncte
L .| 1.1. Verifica starea utilajului, instrumentelor si dispozitivelor. 1
1 Pregatirea locului — — — ‘
de munca 12 Araryegza uneltele, sculele si dispozitivele, conform 1
instructiunilor.
2.1. Verifica dimensiunile semifabricatelor ( abateri +/-2 mm). 2
2.2. Traseaza semifabricatele conform dimensiunilor din 4
desenul de ansamblu.
Pregitirea partilor 2.3. Taie semifabricatele cu plasma dupa rizurile trasate. 3
2 |componente 2.4. Prelucreaza marginile tdiate cu bormasina unghiulara. 3
2.5. Executa gauri in pldacile de fixare cu masina (strung) de gaurit. 4
2.6. Curata portiunile adiacente rostului (10 mm de fiecare parte). 2
2.7. Fixeaza semifabricatele cu dispozitive de prindere conform 3
desenului de ansamblu.
3.1. Seteaza parametrii regimului de sudare. 2
Sudarea 3.2. Selecteaza electrozii. 1
3 |suportului — bri I
pentru steag 3.3. Executa prinderea semifabricatelor. 3
3.4. Depune cusaturile. 3
Verificarea 4.1. |dentifica defectele, daca sunt. 4/1*
4 |suportului 4.2. Remediazi defectele daca este posibil. 0/2*
5.1. Deconecteaza utilajul de sudare. 1
5 Cura;a'rea 5.2. Face ordine la locul de lucru. 1
locului de lucru
5.3. Aranjeaza instrumentele si dispozitivele. 1
Total puncte proces 39
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Evaluarea produsului

m Sudarea cu electrod nefuzibil in mediu de gaze protectoare inerte

Criterii de evaluare Puncte
Aspectul general al cusaturilor (3 cusaturi)

- locuri nesudate in cusatura -0p 6
- cusaturd neuniforma -1p

- cusaturd uniforma -2p

Cratere in cusatura

- mai mult de 3 cratere la 20 mm -0p 4
- 1-2craterela 20 mm -2p

- fara cratere -4p

Respectarea pozitiilor de sudare (3 pozitii)
- nu corespunde desenului de ansamblu - 0p 3
- corespunde desenului de ansamblu -1p
Patrunderea la radacina cusaturii

- lipsa de patrundere -0p 4
- exces de patrundere -2p

- patrundere normala -4p

Abateri:
de la planietatea pdrtilor laterale

- >3mm -1p 3
- 2mm -2p

- 0-1mm -3p

dela ldtimea bazei

- >3mm -1p 3
- 2mm -2p

- 0-1mm -3p

de la axele pieselor 2 si 3

->5 -1p 3
- 4-50 -2p

-0-3° -3p

de la indltimea suportului

- >3mm -1p 3
- 2mm -2p

- 0-1mm -3p

respectarea unghiului dintre piesele 2 si 3

->5 -1p 3
-4-5° -2p

-0-3° -3p

Total puncte produs 32
Total puncte 71
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Barem de apreciere a probei practice

Nr. | Nivel de competenta

Nota

Nivel de realizare a probei practice

1 minim

realizarea pasilor: 1.1; 1.2, 2.2; 2.3; 2.4; 2.5; 2.7;3.1; 3.2; 3.3;
3.4;5.1;5.2;5.3.

acumularea a cel putin 50% din punctajul total pentru
realizarea procesului si produsului;

50-64% se acorda nota 5;

65-74% se acordd nota 6.

2 mediu

7-8

realizarea in mod obligatoriu a pasilor pentru nivel minim
de competents;

realizarea pasilor: 2.1; 2.6; 4.1; 4.2.

acumularea a cel putin 75% din punctajul total pentru
realizarea procesului si produsului;

75-84% se acorda nota 7;

85-94% se acorda nota 8.

3 avansat

realizarea integrala a lucrarii,

acumularea a 95 — 100% din punctajul total;
95-97% se acorda nota 9;

98- 100% se acorda nota 10.

Nota: punctele 4.1; 4.2

Daca lucrarea realizata NU are defecte, elevului i se acorda 4 puncte.
Daca lucrarea realizata ARE defecte, pe care elevul le-a remediat, elevului i se acorda:

4.1 Identificd defectele, dacd sunt — 1 punct;

4.2 Remediaza defectele, daca e posibil — 2 puncte.
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200

97

Placa de fixare S2 (200x25) - 2 buc.
Teava D32/S2/L185 - 1 buc.

Teava D51/S2/L=200 - 1 buc.

Placa de rigidizare S2 (75x20) - 1 buc.

howp=

?\8
m
W) g

Cerinte tehnice:

o kb=

Asamblarea prin sudura - sudarea WIG.

Calitatea sudurii: FTOCT P UCO 15614-1-2009.
Sudarea de rezistenta fara arsuri.

Pozitia de sudare orizontala (PB) pentru toate
cusaturile.

* Dimensiuni de referinta.

** Gaura de scurgere de realizat dupa verificararea
la ermeticitate a imbinarii sudate pe contur circular.

Electrogazosudor-montator

Modulul IX - Sudarea cu electrod nefuzibil - WIG

Format | Masa Scara

Mod.

Coala| Nr. document| Semnat | Data

Elaborat |Protic St. 0.09.17 Suport Steag 0,67kg| 1:2

Verificat | Ursu Andrei 20.00.17] (Desen de ansamblu)

T. verif. Coala [ Coli 1

Otel inoxidabil Scoala Profesionala

N. verif. AIS] 304; AISI 430

Aprobat |Ciuperca R. 125.09.17
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