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Descrierea ocupatiei: STRUNGAR

1) Contextul ocupatiei

Strungarul este operatorul care realizeaza lucrari de prelucrari prin aschiere pe diferite tipuri
de strunguri, pentru obtinerea unei game variate de produse, folosind SDV-uri, utilajele si echipamentele

specifice tehnologiei de strunjire, indicate iTn documentatia tehnologica.

Principalele activitati desfasurate de strungar sunt:

- Alegerea si utilizarea SDV-urilor si echipamentelor de strunjire, in vederea realizarii de produse finite
(piese metalice si nemetalice, de diferite forme si dimensiuni, prelucrate din semifabricate de forme si
dimensiuni variate), in functie de procedeul ales si specificatiile tehnologice indicate in documentatia
specifica;

- Pregatirea operatiei de strunjire, in functie de specificatiile din fisa tehnologica;

- Efectuarea operatiilor de strunjire, in functie de caracteristicile constructive si functionale ale piesei de

executat.

Strungarul is1 desfasoara activitatea in ateliere de prelucrari prin aschiere, ateliere de

reconditiondri si reparatii.

Competentele strungarului se referd, in general, la:
- capacitatea de a cunoaste si de a respecta documentatia tehnica /tehnologica si de control necesara in
activitatea curenta.
- capacitatea de a identifica, de a alege si de a monitoriza parametrii regimului de agchiere/ tehnologici in
functie de procedeul ales, materialele care se utilizeaza si echipamentul existent.
- capacitatea de a identifica defectele aparute la piesele prelucrate sau la echipamentele folosite .
- rigurozitatea, corectitudinea si acuratetea cu care respecta prescriptiile tehnologice .
- spiritul de observatie, vigilenta , responsabilitatea cu care efectueaza verificarea calitatii executiei
- spiritul de observatie, rigurozitatea, constiinciozitatea cu care respectd normele de securitate si prevenire

riscuri, de protectia mediului.




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

Cunostintele strungarului pentru realizarea activitatilor se refera, Tn principal, la:

- Procedee de prelucrare prin aschiere

- Procesul de strunjire

- Notiuni de desen tehnic, de interpretarea sistemului de tolerante

- Citirea desenelor de executie, a figselor tehnologice, a planurilor de operatii

- Tipuri de strunguri si echipamente de strunjire si caracteristicile functionale specifice

- Prevederile standardelor tehnice, normelor si normativelor in vigoare specifice proceselor de
strunjire.

- Notiuni de baza despre materiale, simbolurile acestora, caracteristici $i mod de comportare

- Defectele ce pot apdrea in timpul operatiilor strunjire, cauzele care le genereazd si modul de
eliminare a acestora.

- Documentele specifice de realizarea calitatii lucrarilor de strunjire.

- Utilizarea si intretinerea SDV-urilor, echipamentelor din dotare

- Tipuri de aparate de masura si control, modul de utilizare a acestora

- Proceduri de intretinere a utilajelor, SDV-urilor si echipamentelor din dotare




Unitatile de competente cheie

Titlul unitatii 1: Comunicare in limba materna

Titlul unitatii 2: Comunicare in limbi striine

Titlul unitatii 3: Competentd matematici si competente de
bazi in stiinta si tehnologie

Titlul unitatii 4: Competente informatice

Titlul unitatii 5: A invita sa inveti

Titlul unitatii 6: Competente sociale si civice

Titlul unitatii 7: Spirit de initiativa si antreprenoriat

Titlul unitatii 8: Exprimare si constiinta culturald

Cod de referinta:

Unitatile de competente generale

Titlul unitatii 1: Aplicarea prevederilor legale
referitoare la sinitatea si securitatea in
munci si in domeniul situatiilor de urgenta
Titlul unitatii 2: Aplicarea normelor de protectie a
mediului
Titlul unitatii 3: Aplicarea procedurilor de calitate
Titlul unitatii 4: Organizarea locului de munca

Titlul unititii 5: intretinerea echipamentelor de lucru

Cod de referinta:

Unititile de competente specifice

Titlul unitatii 1: Identificarea SDV-urilor si echipamentelor
necesare strunjirii
Titlul unitatii 2 : Pregatirea operatiei de strunjire

Titlul unitatii 3 : Executarea operatiei de strunjire

Cod de referinta:




APLICAREA PREVEDERILOR LEGALE REFERITOARE LA SANATATEA S| SECURITATEA IN MUNCA

SI iN DOMENIUL SITUATIILOR DE URGENTA

(unitate generala)

Cod de referinta

Descrierea unitatii de competenta

Unitatea cuprinde cunostintele si deprinderile necesare executantului, in vederea aplicarii corecte a prevederilor legale,

referitoare la sandtatea, securitatea in munca si situatiile de urgenta, in scopul evitarii producerii accidentelor, acordarii de

prim ajutor si interventiei in cazul situatiilor de urgenta.

NIVELUL UNITATII
2

Elemente de Criteriile de realizare din punctul de vedere al deprinderilor practice Criteriile de Criteriile de realizare
competenta necesare realizare din din punctul de vedere
punctul de vedere al | al atitudinilor necesare
cunostintelor
necesare
1. Aplica 1.1 Insusirea normelor referitoare la sanitatea si securitatea in munci este | Persoana supusa | Situatiile de pericol sunt
prevederile realizatd prin participarea la instruiri periodice, pe teme specifice locului de | evaluarii identificate si analizate
legale, munca. demonstreaza ca stie | cu atentie.

referitoare la
sanatatea si
securitatea in

munca

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

1.3 Mijloacele de protectie si de interventie sunt verificate, in ceea ce priveste
starea lor tehnicd si modul de pastrare, conform cu recomandarile

producatorului si adecvat procedurilor de lucru specifice.

s Intelege:

- NSSM, de protectie
a mediului si pentru

situatii de urgenta.

Situatiile de pericol, care
nu pot fi eliminate
imediat, sunt raportate
cu promptitudine

persoanelor abilitate.




1.4 Situatiile de pericol sunt identificate si analizate, in scopul elimindrii
imediate.
1.5 Situatiile de pericol, care nu pot fi eliminate imediat, sunt raportate

persoanelor abilitate in luarea deciziilor.

2. Reduce
factorii de risc

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

2.2 Raportarea factorilor de risc este facuta pe cale orala sau scrisa, conform
procedurilor interne.

2.3 Inlaturarea factorilor de risc este ficuti, conform reglementarilor in

vigoare.

3. Respecta
procedurile de
urgenta si de

evacuare

3.1 Accidentul este semnalat, cu promptitudine, personalului specializat si
serviciilor de urgenta.

3.2 Masurile de evacuare, in situatii de urgentd, sunt aplicate, corect,
respectand procedurile specifice.

3.3 Masurile de prim ajutor sunt aplicate, in functie de tipul accidentului.

- Legislatie s
proceduri de lucru
specifice locului de
munca.

- Specificul locului

de munca.

Raportarea factorilor de
risc este facutd pe cale
orald sau scrisa.
Inliturarea factorilor de
risc este facutd cu
responsabilitate.

In caz de accident, este
contactat, imediat,
personalul specializat si
serviciile de urgenta

Masurile de prim ajutor

sunt aplicate cu
promptitudine si
responsabilitate, cu
antrenarea intregii
echipe.

Gama de variabile:

uuuuuu

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

Riscuri: pericol de lovire pe cai de circulatie, cadere de obiecte si materiale de la inaltime, in timpul manevrarii, proiectare de particule in special in

ochi, risc de alunecare, pericol de taiere cu scule si unelte continand parti metalice/ ascutite, arsuri etc.

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

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

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




Aspecte relevante: fronturi de lucru existente si tipurile activitatilor desfagurate, modalitatea de organizare a activitatilor, punctele de descarcare a
semifabricatelor, existenta si repartizarea cailor de acces, numarul de participanti in procesul de munca si distribuirea pe posturi de lucru, conditiile
de temperatura si iluminare etc.

Mijloace de semnalizare: utilizate permanent- panouri ( indicatoare, placi ), culori de securitate; etichete( pictograme, simbol de culoare pe fond );
utilizate ocazional - semnale luminoase, acustice, comunicare verbala ( pentru atentionare asupra unor evenimente periculoase, chemare sau apel al
persoanelor pentru o actiune specifica sau evacuare de urgentd) etc.

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

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

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

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

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

Tehnici de evaluare recomandate:

Recomandare privind locul evaluarii:

-la locul de munca;

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

- aplicarea procedurilor de interventie in caz de accident

Recomandare privind tehnicile de evaluare:

- Observarea directa.




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

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

ca dovezi.

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

unitatile de competenta generale




APLICAREA NORMELOR DE PROTECTIA MEDIULUI

(unitate generala)

Cod de referinta

Descrierea unitatii de competenta

Unitatea cuprinde cunostintele si deprinderile necesare executantului, in vederea aplicarii corecte a normelor de protectie

a mediului, Tn scopul diminuarii riscurilor de mediu, precum si a consumului de resurse naturale.

NIVELUL UNITATII
2

Elemente de

competenta

Criteriile de realizare din punctul de vedere al deprinderilor practice

necesare

Criteriile de
realizare din
punctul de vedere al
cunostintelor

necesare

Criteriile de realizare din
punctul de vedere al

atitudinilor necesare

1. Aplica normele
de protectie a

mediului

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

1.2 Normele de protectie a mediului sunt insusite, prin instructaje
periodice pe tot parcursul executarii lucrarilor.

1.3 Normele de protectie a mediului sunt aplicate, corect, evitandu-se

impactul nociv asupra mediului Inconjurator zonei de lucru.

2.1 Aplicarea de proceduri de recuperare a materialelor refolosibile se

Persoana supusa
evaluarii
demonstreaza ca stie
si Intelege:

- Norme specifice de
protectie a mediului.
- Legislatie si

proceduri interne de

Problemele de mediu,

asociate activitatilor
desfasurate sunt identificate
cu atentie.
Normele de protectie a
mediului sunt Insusite, cu
responsabilitate.

Eventualele riscuri, ce pot
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2. Actioneaza
pentru diminuarea

riscurilor de mediu

face adecvat specificului activitatilor derulate.

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

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

2.4 Interventia pentru aplicarea de masuri reparatorii se desfdsoara,

evitand agravarea situatiei deja create.

3. Actioneaza
pentru diminuarea
consumului de

resurse naturale.

3.1 Utilizarea resurselor naturale se face judicios.
3.2. Actiunea pentru diminuarea pierderilor de resurse naturale se face

permanent, conform procedurilor specifice.

urgenta, specifice.

- Particularitatile

locului de munca.

afecta factorii de mediu de
la locul de muncda si
vecindtati, sunt anuntate, cu
promptitudine,
persoanalului  abilitat si
serviciilor de urgenta
Interventia pentru aplicarea
de masuri reparatorii se
desfasoara cu
promptitudine.
Identificarea situatiilor in
care se pot produce
pierderi, necontrolate de
resurse naturale se face cu

responsabilitate.

Gama de variabile:

Documentatie de referinta: legea protectiei mediului, norme de protectia mediului, regulament de ordine interioard ( ROl ), fisa postului, plan prevenire

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

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

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

Factori de risc ce actioneaza asupra mediului:

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

- termici;

- electrici;

- biologici;

- radiatii;

- gaze ( inflamabile, explozive );

- alti factori de risc ai mediului: lucrdri care implicd expunerea la pulberi in suspensie, in aer, lucrari care implica expunerea la aerosoli caustici sau
toxici.

Instructaje periodice: zilnice, saptimanale, lunare sau la intervale stabilite prin instructiuni proprii, in functie de specificul conditiilor de lucru.

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

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

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

Tehnici de evaluare recomandate:

Recomandare privind locul evaluarii:

-la locul de munca;

-in conditii de lucru simulate (atelier, laborator, mediu virtual etc.) - Simularea poate fi adecvata pentru producerea dovezilor in urmatoarele cazuri:
- diminuarea ricurilor de mediu

- diminuarea consumului de resurse naturale

Recomandare privind tehnicile de evaluare:
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- Observarea directa.

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

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

dovezi.

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

unitatile de competenta generale
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APLICAREA PROCEDURILOR DE CALIATE Cod de referinta

(unitate generala)

Descrierea unitatii de competenta

Unitatea cuprinde cunostintele si deprinderile necesare executantului pentru verificarea atentd a rezultatului activitétilor NIVELULZUNITATH
desfasurate si remedierea prompta a eventualelor deficiente constatate, precum si asigurarea cerintelor de calitate ale
lucrarii executate.
Elemente de Criteriile de realizare din punctul de vedere al deprinderilor practice | Criteriile de Criteriile de realizare din
competenta necesare realizare din punctul | punctul de vedere al
de vedere al atitudinilor necesare
cunostintelor
necesare
1.1. Cerintele de calitate sunt identificate corect, prin studierea | Persoana supusa Cerintele de calitate sunt
1. Identifica prevederilor referitoare la calitatea lucrarilor, din documentatia tehnica. evaluarii identificate cu atentie si
cerintele de calitate | 1.2. Cerintele de calitate sunt identificate, pe baza indicatiilor din fisele | demonstreaza ca stie | responsabilitate.
specifice tehnologice, desenul de executie si procedurile / planurile de control. si intelege: Procedurile  tehnice de
1.3. Cerintele de calitate sunt identificate conform normelor privind asigurare a calitatii sunt
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abaterile si tolerantele admisibile la operatiile tehnologice de executie.

2. Aplicarea
procedurilor
tehnice de

asigurare a calitatii

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

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

2.3. Procedurile tehnice de asigurare a calitatii lucrdrilor sunt aplicate

respectand precizarile din documentatia tehnica specifica.

3. Verificarea
calitatii lucrarilor

executate

3.1 Verificarea calitdtii lucrarilor executate se realizeaza pe toate
operatiile.

3.2. Caracteristicile tehnice ale lucrdrilor realizate sunt verificate prin
compararea a calitdtii executiei cu cerintele de calitate impuse de
tehnologia de executie si normele de calitate specifice.

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

3.4. Verificarea calitdtii lucrarilor executate se realizeaza, utilizand corect

dispozitivele si verificatoarele specifice necesare.

4. Remedierea
defectelor

constatate

4.1. Eventualele defecte constatate sunt remediate permanent, pe
parcursul derularii lucrarilor.

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

4.3. Lucrarile executate indeplinesc conditiile de calitate impuse de

tehnologia de executie si normele de calitate specifice.

- Criterii §i
reglementari
nationale, standarde
tehnice.

- Metode standard de
asigurare a calitatii.

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

- Proceduri tehnice de
asigurare a calitatii.

- Desen tehnic.

- Tehnologii de
executie.

- Tehnologii de

control.

aplicate cu responsabilitate.
Verificarea calitatii
lucrarilor  executate  se
realizeaza cu
responsabilitate.
Verificarea calitatii
lucrarilor se realizeaza cu
exigenta si atentie.
Eventualele defecte
constatate sunt remediate
cu promptitudine si

responsabililitate.

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

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

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

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

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

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

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

Cauze care genereaza defecte: materiale necorespunzatoare, nerespectarea tehnologiei de lucru, documentatie incompleta, scule necorespunzatoare,

diverse erori umane etc.

Tehnici de evaluare recomandate:

Recomandare privind locul evaluarii:
-la locul de munca;

-simuldrile nu sunt considerate ca fiind acceptabile pentru producerea dovezilor referitoare la aceastd unitate de competenta.

Recomandare privind tehnicile de evaluare:
- Observarea directa.

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

- Chestionarea candidatului ( test scris, test oral ).

- Certificatele obtinute anterior pentru una sau mai multe competente, ca urmare a evaluarii la absolvirea unor cursuri de formare, pot fi recunoscute ca

dovezi.

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

unitatile de competenta generale

ORGANIZAREA LOCULUI DE MUNCA

(unitate generala)

Cod de referinta

Descrierea unitatii de competenta

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

locul de munca, in functie de lucrarile de realizat.

NIVELUL UNITATII
2

Elemente de Criteriile de realizare din punctul de vedere al deprinderilor practice | Criteriile de Criteriile de realizare
competenta necesare realizare din din punctul de vedere al
punctul de vedere al | atitudinilor necesare
cunostintelor
necesare
1.1. Particularitatile locului de munca sunt identificate avandu-se in | Persoana supusa Particularitétile locului de
1. Identifica vedere toate aspectele relevante pentru desfasurarea activitatilor. evaluarii muncad sunt identificate
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particularitatile

locului de munca

1.2. Spatiul de derulare a activitdtilor este identificat corect, functie de
tipul lucrarii de executat si de metoda de lucru utilizata.
1.3. Marimea si numarul posturilor de lucru sunt stabilite in corelatie cu

metoda de lucru adoptata

2. Identifica
mijloacele de

munca necesare

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

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

2.3. Utilajele si echipamentele de lucru sunt identificate avandu-se n

vedere toate activitatile planificate pentru ziua de lucru.

3. Aprovizioneaza
cu mijloacele de
munca necesare pe€

locul de munca

3.1. Locul de munca este aprovizionat cu materialele si semifabricatele
necesare, ritmic, in functie de necesitati.

3.2. Aprovizionarea locului de munca cu SDV - urile necesare este
realizatd in conformitate cu prevederile fisei tehnologice.

3.3. Starea utilajelor si echipamentelor de lucru este verificatd, in

momentul preluarii acestora.

4. Asigura
curatenia la finalul
programului de

lucru

4.1. Degajarea locului de muncd in vederea curdteniei se realizeaza
asigurandu-se recuperarea materialelor refolosibile.

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

4.3. Curatenia este asiguratd, prin aplicarea metodelor necesare in
corelatie cu starea frontului de lucru.

4.4. Curatenia este efectuatd, asigurandu-se cadrul necesar pentru

desfasurarea activitatilor in conditii de igiena si siguranta.

demonstreaza ca stie

si Intelege:

- Tehnologii de
executie.

- Organizarea locului
de munca.

- Utilaje si SDV — uri.

- Desen tehnic

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

Starea  utilajelor i
echipamentelor de lucru

este verificata cu atentie.

Deseurile rezultate din
activitatile zilnice sunt
recuperate cu

rigurozitate.
Curdtenia este asiguratd

cu seriozitate si atentie.
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4.4. Curatenia este realizatd utilizandu-se sculele si uneltele adecvate

scopului propus.

Gama de variabile:

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

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

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

Semifabricatele necesare: profile diverse, preforjate etc.

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

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

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

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

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

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

Tehnici de evaluare recomandate:
Recomandare privind locul evaluarii:
-la locul de munca;

-simularile nu sunt considerate ca fiind acceptabile pentru producerea dovezilor referitoare la aceasta unitate de competenta.

Recomandare privind tehnicile de evaluare:
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- Observarea directa.

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

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

- Chestionarea candidatului ( test scris, test oral ).

- Certificatele obtinute anterior pentru una sau mai multe competente, ca urmare a evaludrii la absolvirea unor cursuri de formare, pot fi recunoscute

ca dovezi.

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

unitatile de competenta generale

INTRETINEREA ECHIPAMENTELOR DE LUCRU

(unitate generala)

Cod de referinta

Descrierea unitatii de competenta

Unitatea cuprinde cunostintele si deprinderile necesare, pentru verificarea starii echipamentului de lucru, aplicarea NIVELUL gNITAIH :
procedurilor de intretinere si informarea asupra defectarii acestuia, 1n vederea asigurdrii functiondrii la parametrii
normali.
Elemente de competenta Criteriile de realizare din punctul de vedere al Criteriile de Criteriile de realizare

deprinderilor practice necesare realizare din
punctul de vedere al
cunostintelor

necesare

din punctul de vedere al

atitudinilor necesare

1.1 Starea echipamentului de lucru este verificatd zilnic, | Persoana supusa

Starea echipamentului de
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1. Verifica starea de functionare a

echipamentului de lucru

conform instructiunilor proprii sau procedurilor specifice.
1.2 Echipamentul de lucru este oprit daca se constatd o
stare  de functionare necorespunzatoare, conform
procedurilor specifice.

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

1.4 Echipamentele de lucru defecte sunt selectionate in
conform  procedurilor

vederea  1inlocuirii/repararii,

specifice.

2. Aplica procedurile de

intretinere a echipamentului de

lucru

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

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

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

intretinere.

3. Informeaza asupra
deteriorarii/ defectarii

echipamentului de lucru

3.1 Informarea  asupra  deteriorarii/  defectarii
echipamentului de lucru se realizeaza, pentru asigurarea
continuitatii procesului de munca.

3.2 Informarea asupra defectarii echipamentului de lucru

este facuta cu claritate la persoanele abilitate, conform

evaluarii
demonstreaza ca stie
si Intelege:

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

- SDV — uri de baza
folosite in activitatile

specifice.

lucru este verificata zilnic
cu atentie.

Echipamentul de lucru
este oprit cu
promptitudine dacd se
constati o stare de
functionare
necorespunzatoare.
Deficientele minore sunt
remediate cu
promptitudine.
Echipamentele de lucru
defecte sunt selectionate
cu discernamant in
vederea  Tnlocuirii  /
repararii.

Procedurile de intretinere
sunt aplicate cu
responsabilitate si atentie.
Informarea asupra
deteriorarii/ defectarii
echipamentului de lucru se

realizeaza cu

promptitudine.
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reglementdrilor interne de la locul de munca. Comunicarea informatiilor
3.3 Informarea privind starea echipamentului este corecta privind starea
si la obiect echipamentului se face pe
cale oralad sau scrisa, catre

persoanele abilitate.

Gama de variabile:

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

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

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

Materiale pentru intretinere:

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

Scule pentru intretinere:

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

Membrii echipei de intretinere:

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

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

Tehnici de evaluare recomandate:

Recomandare privind locul evaluarii:
-la locul de munca;
-in conditii de lucru simulate (atelier, laborator, mediu virtual etc.) - Simularea poate fi adecvata pentru producerea dovezilor in urmatoarele cazuri:

- constatarea si remedierea unor eventuale defectiuni sau deteriorari ale utilajelor si SDV — urilor de baza.
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Recomandare privind tehnicile de evaluare:
- Observarea directa.

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

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

dovezi.

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

unitatile de competenta generale
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IDENTIFICAREA SDV-URILOR SI ECHIPAMENTELOR NECESARE STRUNJIRII

(unitate specifica)

Coduri de referinta

Descrierea unititii de competenta

Unitatea cuprinde cunostintele si deprinderile necesare alegerii si manevrarii SDV-urilor si echipamentelor necesare

lucrului, precum si mentinerea lor in stare optima de functionare.

NIVELUL UNITATII :
2

Elemente de

competenta

Criteriile de realizare din punctul de vedere al deprinderilor practice

necesare

Criteriile de
realizare din
punctul de vedere al
cunostintelor

necesare

Criteriile de realizare
din punctul de vedere al

atitudinilor necesare

1. Identificarea
SDV-urilor si
echipamentelor

necesare strunjirii

1.1. SDV-urile sunt identificate in functie de prevederile documentatiei
tehnologice ale lucrarilor ce urmeaza sa se execute, pe baza normelor de
consum prevazute pentru fiecare operatie planificata.

1.2. SDV-urilor se aleg avand in vedere gradul de uzurad al acestora si
parametrii de ascutire, pentru a se realiza siguranta in exploatare,
utilizarea corespunzatoare si lipsita de riscul unei deteriorari suplimentare.
1.3. SDV-urile sunt manipulate respectand succesiunea operatiilor

prevazute in procedurile de lucru si NSSM specifice.

- Tipuri de SDV-uri
- Documentatie post
- Proceduri interne

- Consecintele
nerespectarii
procedurilor

- Norme si proceduri
de intretinere

- Fisa intretinere

utilaj

- 1dentificarea, alegerea si
manipularea

SDV-urilor se face atent,
corect si responsabil, cu
respectarea  prevederilor
documentatiei si normelor
in vederea  1inlaturarii

riscurilor.

2. Mentine

2.1. Starea tehnicd a SDV-urilor de lucru specifice se verifica Tnainte de

- Norme si proceduri

- Starea de functionare a
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functionalitatea
sculelor,
dispozitivelor si

verificatoarelor

inceperea lucrului, in conformitate cu documentatia specifica.

2.2. Mentinerea starii de functionare a SDV-urilor se efectueaza in
conformitate cu instructiunile de utilizare si Intretinere prescrise .

2.3. Graficele de verificare SDV-uri sunt citite periodic, pentru a anunta
din timp verificarea serviciilor specializate de intretinere, de calitate,
conform procedurilor.

2.4. Defectele aparute in timpul utilizarii sau manevrarii, in functie de
gravitatea lor, sunt remediate sau comunicate  serviciilor
specializate/sefilor ierarhici conform responsabilitatilor ce-i revin.

2.5. SDV-urile se curdtd/ se conserva/ se pastreaza conform instructiunilor
de intretinere specificate de fabricant.

2.6. SDV-urile se depoziteaza in locuri special amenajate, stabilite prin

regulamentul de ordine interioard sau proceduri specifice

specifice

- Norme de securitate
si prevenire riscuri

- Consecintele
nerespectarii acestora

- Proceduri de alerta

SDV-urilor se

prin verificare atentd si

mentine
riguroasa a starii  lor
tehnice, prin citirea cu
atentie , periodic, a

graficelor de verificare si

comunicarea cu
promptitudine si
eficacitate serviciilor
specializate/sefilor
ierarhici, a defectelor
aparute.

- SDV-urile se intretin / se
conserva / se depoziteaza
atent, riguros si cu
responsabilitate,

conf. instructiunilor.

3. Identifica
echipamentele de
prelucrare prin

strunjire

3.1. Identificarea echipamentelor de lucru se realizeaza in functie de
prevederile documentatiei tehnice, tipul, dimensiunile si configuratia
pieselor de realizat §i materialelor care se prelucreaza.

3.2. Caracteristicile functionale ale echipamentelor de lucru sunt analizate
din manualele de operare.

3.3. Starea de functionare echipamentelor de lucru si anexe este verificata
direct, prin metode specifice, acestora 1n

corespunzdtor tipului

- proceduri interne
intretinere SDV

- fisa post

- recomandarile

fabricantului

- Echipamentele de lucru

sunt identificate Cu
discernamant,
caracteristicile lor

functionale analizate cu
atentie 1ar starea de

functionare verificata
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conformitate cu prescriptiile tehnice, cu prevederile din cartea tehnica a
acestora si cu NSSM specifice.

3.4. Defectiunile/ disfunctionalitatile constatate prin verificare inaintea
demararii procesului de fabricatie, sunt remediate conform atributiilor ce-i
revin, sau, in functie de gravitatea acestora, sunt raportate serviciilor de
specialitate/ sefilor ierarhici, conform procedurilor de alerta.

3.5. Pornirea/ oprirea utilajelor, prinderea/ desprinderea echipamentelor de
strunjire se realizeaza ; in conditii de sigurantd, respectand procedurile,

pentru prevenirea accidentelor si evitarea aparitiei neconformitatilor.

atent, direct, prin metode
specifice.

- Defectiunile/
disfunctionalitatile
constatate sunt remediate
sau raportate cu
promptitudine serviciilor
de specialitate/ sefilor
ierarhici.

- Manevrarea
echipamentelor de
strunjire se face cu atentie

si responsabilitate.

Gama de variabile

Scule si dispozitive: cutite de prelucrare prin aschiere - normale (de degrosare, de retezare, de finisare, de strunjit gauri — cu sau fara fund, de strunjit

plan) speciale (de diferite forme si dimensiuni); scule pentru filetare — filiere, scule pentru gaurire- burghie spirale si late; alezoare, (cilindrice si

conice);

Verificatoare universale si specifice: ruletd, subler (pentru interior, exterior, adancime sau filet), sabloane, comparatoare, lupa, calibre (tampon sau

potcoava), micrometre, etaloane, aparate optice etc.

Materiale si semifabricate: din diferite tipuri de otel, fonta, aliaje feroase si neferoase, materiale nemetalice
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Piese: piulite, suruburi, rondele, butoane de reglare, prezoane, stifturi, bucse, rondele, profile, flanse, tije, conducte, maselote, lagare, carcase , batiuri

etc.

Parametrii pieselor care se prelucreaza : precizia piesei, configuratia (forma, numarul de praguri) , felul stunjirii (interioara , exterioara),

deformarile elastice sau termice ce pot aparea in timpul prelucrarii etc.

Parametrii tehnologici ai proceselor de prelucrare prin aschiere: adaosul de prelucrare, viteza de aschiere, avansul, adancimea de aschiere,

numarul de treceri etc.;

Echipamente de lucru (Strunguri): strunguri normale sau speciale de diferite constructii (cu avans longitudinal al scalei sau al piesei) si cu avans
transversal, dotate cu instalatii / echipamente (mecanisme si dispozitive), anexe diferite - Strung frontal, strung revolver, strung automat si

semiautomat, strung vertical, strung de detalonat, strunguri speciale etc.

Anexe: dornuri, flanse, varfuri, diverse dispozitive de fixare a piesei, etc.

Caracteristicile functionale ale instalatiilor / echipamentelor : ajuta la miscarea de rotatie a piesei sau sculei , miscarea de avans longitudinal si

transversal a sculei , fixare a piesei sau a sculei taietoare

Documentatie : Instructiuni de exploatare si intretinere SDV-uri; recomandari ale fabricantului de scule privind curatirea, conservarea §i pastrarea
SDV-urilor; fisa de automentenantd; documentatie tehnologica : desene de montaj, desene de executie, fise tehnologice , proceduri de lucru, fisa post,

grafice de verificare SDV-uri .

Servicii de specialitate :

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

- Calitate

- Inginerie

-Reparatii si reconditionare SDV-uri.

Tehnici de evaluare recomandate:

Recomandare privind locul evaluérii
- la locul de munca.

- fara preferinte

Recomandare privind tehnicile de evaluare
- Observarea directa

- Declaratii ale altor persoane care au urmarit modul de realizare a altor rezultate decat cele observate direct

Recomandiri privind dovezile si metodele de evaluare pentru cunostinte si capacitatea de intelegere sunt necesare: DA/ NU. Tn cazul unui raspuns

pozitiv, va rugam sd indicati aceste dovezi/metode.

DA: Dovezile obtinute prin chestionarea candidatului (test scris, test oral) sau prin formarea recunoscuta din industrie (la locul de munca, pentru
fiecare criteriu de performanta), ca urmare a absolvirii unor cursuri de formare pe unitati (unitate cu unitate). Certificatele obtinute anterior pentru una
sau mai multe competente, ca urmare a evaludrii la absolvirea unor cursuri de formare sunt recunoscute ca dovezi. Cunostintele si capacitatea de

intelegere a candidatului pot fi, de asemenea, demonstrate prin dovezile de performanta prezentate.
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Luate ca intreg, dovezile trebuie s indice ca respectivul candidat indeplineste in mod consecvent toate criteriile de performanta in ceea ce priveste

gamele de variabile ale tuturor elementelor.

Acolo unde dovezile de la locul de munca nu acopera toatd gama de variabile trebuie furnizate dovezi privind cunostintele, pentru a acoperi toata

gama de variabile, a fiecarui criteriu de performanta relevant.

Unitatea poate fi/ trebuie evaluata separat sau in relatie cu alte unitati: DA/ NU (in cazul unui rdspuns pozitiv, detaliati care sunt aceste unitati)

DA: Unitatea privind identificarea SDV-urilor si echipamentelor necesare strunjirii poate fi/ trebuie evaluata in relatie cu urmatoarele unitati:

Pregitirea operatiei de strunjire si Executarea operatiei de strunjire.
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PREGATIREA OPERATIEI DE STRUNJIRE

(unitate specifica)

Coduri de referinta

Descrierea unitatii de competenta

Unitatea cuprinde cunostintele si deprinderile necesare pregatirii corespunzatoare a operatiei de strunjire.

NIVELUL UNITATII
2

Elemente de

competenta

Criteriile de realizare din punctul de vedere al deprinderilor practice

necesare

Criteriile de
realizare din

punctul de vedere al

Criteriile de realizare din
punctul de vedere al

atitudinilor necesare

cunostintelor
necesare
1. Pregiteste locul | 1.1. Documentatia este examinatd in scopul Insusirii continutului, a | - Documentatia - Alegerea corecta a SDV-
de munca ordinei de executie a operatiilor, pentru a alege SDV-urile necesare, | specifica postului urilor se face dupa o
regimurile de lucru adecvate; - Norme de securitate | examinare atenta a
1.2. Mobilierul, sculele, dispozitivele de lucru si de control sunt | si prevenire riscuri documentatiei si

amplasate conform documentatiei, prevenind miscarile inutile si
eforturile suplimentare, avand in vedere cresterea productivitatii muncii.
1.3. Semifabricatele sunt asezate cat mai la indemana, in containere

speciale, conform documentatiei postului

- Consecintele
nerespectarii
procedurilor

- Fisd intretinere

utilaj

2. Prinde sculele si

2.1. Sculele si dispozitivele sunt identificate si verificate inainte de

- Documentatia

respectarea cu rigurozitate
a ordinei de executie a
operatiilor.

- Locul de muncd este
mobilat si dotat ergonomic,

SDV-urile amplasate
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semifabricatele

folosire, conform fisei de operatii, a desenului de executie, pentru a evita
erorile.

2.2. Prinderea si fixarea sculelor pentru strunjire se face in functie de
tipul operatiei de prelucrare, de utilajul folosit si In conformitate cu
documentatia tehnica si tehnologica specifica.

2.3. Dispozitivele auxiliare utilizate se monteaza si se utilizeaza in
conformitate cu prevederile din documentatia tehnica.

2.4. Piesele se prind in dispozitive de lucru uzuale sau speciale in functie
de dimensiunile/ caracteristicile pieselor, avand in vedere prevederile

fisei tehnologice si a desenelor de executie.

specificd postului

- Norme de securitate
si prevenire riscuri

- Consecintele
nerespectarii
procedurilor

- Fisa intretinere

utilaj

3. Verifica postul de
lucru Tinainte de
demaraj

3.1. Utilajul este verificat Thainte de demaraj, din punct de vedere a
sigurantei in functionare, a integritatii echipamentelor din dotare,
conform documentelor din post.

3.2. Pozitia sculelor si semifabricatelor este verificata in scopul evitarii
accidentelor, realizarii planului de fabricatie si asigurarii calitatii cerute.
3.3. Reglarea acesteia se face cu ajutorul verificatoarelor din dotare,
prevazute in fisa tehnologica si de control.

3.4. Semifabricatele sunt verificate conform documentatiei postului,
nainte de utilizare.

3.4. Neconformitdtile minore semnalate se remediazd tinand seama de
atributiile ce i revin in acest sens.

3.5. se comunica serviciilor

Neconformitatile majore sesizate

specializate si ierarhiei, in scopul eliminarii acestora.

- Norme si proceduri
specifice activitatii

- Norme de securitate
s1 prevenire riscuri

- Consecintele
nerespectarii
normelor

- Notiuni de

ergonomie

corect, iar semifabricatele
sunt asezate cu atentie,
conform documentatiei.

- ldentificarea, verificarea,
priderea si fixarea SDV-
urilor, montarea si
utilizarea dispozitivelor
auxiliare, se face atent, cu
precizie conform cu
documentatia specifica.

- Tnainte de demaraj utilajul
si  pozitia sculelor si
semifabricatelor se verifica
atent, cu discernamant.

- Reglajele se executa cu
precizie.

- Neconformitdtile minore
s1 majore se remediazd cu
operativitate si se comunica
cu promptitudine serviciilor

specializate si ierarhiei.
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Gama de variabile
Documentatia tehnica folosita: desene de executie, fise tehnologice, specificatii tip aferente procedurilor de prelucrare prin agchiere ; standarde de
specialitate, instructiuni de lucru specifice, fise de automentenanta, cartea masinii, grafice de verificare, diverse documente specifice de inregistrare, fisa

de operatii la post, etc.

Scule si dispozitive: cutite de prelucrare prin aschiere - normale (de degrosare, de retezare, de finisare, de strunjit gauri, de strunjit plan) - speciale (de

diferite forme si dimensiuni); scule pentru filetare — filiere, scule pentru gaurire- burghie spirale si late; alezoare (cilindrice si conice) etc.
Dispozitive de prindere si centrare a pieselor: manuale, hidraulice, pneumatic , varfuri, cap universal cu bacuri, etc.

Strunguri / Echipamente: strunguri normale sau speciale de diferite constructii cu avans longitudinal al sculei sau al piesei) si cu avans transversal,
dotate cu instalatii/ echipamente (mecanisme Si dispozitive) anexe diferite - strung frontal, strung revolver, strung automat, strung vertical masini
orizontale de gaurit, alezat si frezat, strung de detalonat etc., strunguri speciale;

Defecte/ neconformititi (posibile): montarea incorecta a sculei, prinderea si centrarea pieselor, alegerea regimului de lucru necorespunzator.

Materiale si semifabricate : diverse tipuri de otel, , fonta, aliaje feroase si neferoase, materiale nemetalice

Piese: piulite, suruburi , rondele , butoane de reglare, prizoane, stifturi, bucse, rondele, profile, tije, conducte, maselote, lagare, carcase, batiuri, etc.
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Parametrii pieselor care se prelucreaza : precizia piesei, configuratia , (forma, numarul de praguri), felul stunjirii (interioara, exterioard), deformarile

elastice sau termice ce pot aparea in timpul prelucrarii.

Parametrii tehnologici ai proceselor de prelucrare prin aschiere : adaosul de prelucrare, viteza de aschiere, avansul, adancimea de aschiere,

numarul de treceri etc.

Verificatoare universale si specifice: ruleta, subler (pentru interior, exterior, adancime sau filet ), sabloane, comparatoare, lupa, calibre (tampon sau

potcoava), micrometre, etaloane, aparate optice etc.

Tehnici de evaluare recomandate:

Recomandare privind locul evaluarii

- la locul de munca
Recomandare privind tehnicile de evaluare
- Observarea directa

- Declaratii ale altor persoane care au urmarit modul de realizare a altor rezultate decat cele observate direct

Recomandari privind dovezile si metodele de evaluare pentru cunostinte si capacitatea de intelegere sunt necesare: DA/ NU. In cazul unui raspuns

pozitiv, va rugam sda indicati aceste dovezi/metode.

DA: Dovezile obtinute prin chestionarea candidatului (test scris, test oral) sau prin formarea recunoscuta din industrie (la locul de munca, pentru fiecare
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criteriu de performantd), ca urmare a absolvirii unor cursuri de formare pe unitati (unitate cu unitate). Certificatele obtinute anterior pentru una sau mai
multe competente, ca urmare a evaludrii la absolvirea unor cursuri de formare sunt recunoscute ca dovezi. Cunostintele si capacitatea de intelegere a

candidatului pot fi, de asemenea, demonstrate prin dovezile de performanta prezentate.

Luate ca intreg, dovezile trebuie s indice ca respectivul candidat indeplineste in mod consecvent toate criteriile de performanta in ceea ce priveste

gamele de variabile ale tuturor elementelor.

Acolo unde dovezile de la locul de munca nu acopera toatd gama de variabile trebuie furnizate dovezi privind cunostintele, pentru a acoperi toatd gama

de variabile, a fiecarui criteriu de performanta relevant.

Unitatea poate fi/ trebuie evaluatd separat sau in relatie cu alte unitati: DA/ NU (in cazul unui raspuns pozitiv, detaliati care sunt aceste unitditi)

DA: Unitatea privind pregitirea operatiei de strunjire poate fi/ trebuie evaluata in relatie cu urmatoarele unitati: ldentificarea SDV-urilor si

echipamentelor necesare strunjirii si Executarea operatiei de strunjire.
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EXECUTAREA OPERATIEI DE STRUNJIRE

(unitate specifica)

Coduri de referinta

Descrierea unitatii de competenta

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

NIVELUL UNITATII

strunjire. 2
Elemente de Criteriile de realizare din punctul de vedere al deprinderilor practice | Criteriile de Criteriile de realizare din
competenta necesare realizare din punctul de vedere al
punctul de vedere al | atitudinilor necesare
cunostintelor
necesare
1. Identifica 1.1. Echipamentul de lucru utilizat este analizat conform documentatiei. - Documentatia - Documentatia tehnica este
detaliile tehnice si |1.2. Documentatia tehnica si tehnologica specifica este studiatd pentru a | specifica postului studiata atent, riguros, in

tehnologice ale
procedeului de

strunjire

identifica cerintele sarcinilor de lucru .

1.3. Parametrii tehnici si tehnologici prevazuti in documentatie sunt
identificati si verificati pentru a efectua corect reglajele.

1.4. Regimul de lucru este ales si testat pentru realizarea strunjirii,
conform documentatiei specifice si atributiilor ce-i revin, sau, dupa caz,
este respectat cu strictete conform normelor stabilite de serviciul
specializat.

1.5. Masginile sunt reglate Tn conformitate cu regulile de reglare prevazute

in fisa de automentenanta, pentru evitarea vibratiilor sau jocurilor in

- Norme de securitate
s1 prevenire riscuri

- Consecintele
nerespectarii
procedurilor

- Reguli de
comunicare internd

- Proceduri de alerta

vederea  analizarii cu
discernamant a
echipamentului de lucru
pentru identificarea  si

verificarea responsabila a

parametrilor  tehnici  si
tehnologici si efectuarea
corecta si cu grija a
reglajelor.
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timpul prelucrarii pieselor.

2. Efectueaza
Operatia de

strunjire

2.1. Parametrii de aschiere se stabilesc pe baza documentatiei de executie,

in functie de tipul pieselor de prelucrat, de materialul acestora, de

destinatia acestora.

2.2. Prelucrarea prin aschiere pe strung se realizeaza in conditii de
securitate, conform documentatiei.

2.3. Operatia de strunjire se executd tinand seama de desenul de executie,

forma si dimensiunile semifabricatului, forma si dimensiunile pieselor de

executat.

2.4. Operatia de strunjire este executata respectand succesiunea fazelor si

operatiilor dinainte stabilitd si tolerantele de precizie prestabilite.

2.5. Sculele si dispozitivele se schimba in functie de operatiile de

- Norme si proceduri
specifice

- Norme de securitate
si prevenire riscuri

- Consecintele
nerespectarii acestora
- Procese

- Echipamente

- Metode de lucru

- Procese de

prelucrare prin

executat, conform fisei tehnologice de insotire sau documentatiei | aschiere
prestabilite. - Metode de
2.6. La finalul executarii operatiei de strunjire, piesele executate se | autocontrol
desprind din dispozitive, respectand regulile de securitate.
2.7. Piesele prelucrate se curdtd si se sterg sistematic, de aschii si de
lichidul de racire pentru a evita deteriorarea si oxidarea acestora.
3. Verifica piesele | 3.1. Calitatea pieselor este verificata conform documentatiei specifice, cu | - Documentatie
realizate din punct | instrumentele si aparatele de masura si control specifice, prevazute in | specifica

de vedere al

calitatii

documentatia de control si calitate.
3.2. Calitatea pieselor se evalueaza dupa fiecare operatie, vizual, sau cu

verificatoare specifice.

- Proceduri de calitate
- Proceduri de tratare

a produsului

- Parametrii de aschiere se
stabilesc cu atentie iar
prelucrdrile se executd cu
precizie.

- Operatia de strunjire se
executd cu rigurozitate
respectand desenele de
executie.
- Piesele executate se
desprind cu atentie din
dispozitive, se curata si se
sterg cu grija pentru a evita
deteriorarea lor.

- Calitatea pieselor este
verificatd s1 evaluata cu
atentie, responsabilitate si
obiectivitate.

sunt

- Cotele pieselor

verificate cu atentie iar
rezultatele sunt Tnregistrate
cu rigurozitate, anomaliile

raportandu-se cu

36




3.3. Calitatea suprafetelor se apreciaza cu ajutorul etaloanelor, conform
procedurilor specifice.

3.4. Cotele pieselor prelucrate se controleaza cu verificatoare specifice,
comparand datele obtinute cu cele inscrise in documentatie.

3.5. Rezultatele obtinute se inregistreazd in fisa de control, conform
procedurilor specifice.

3.6. Piesele rebutate se marcheaza, se izoleazd in containere speciale,
conform procedurilor de tratare a produsului neconform.

3.7 Anomaliile sunt prompt raportate sefilor ierarhici si serviciilor

specializate, in scopul tratarii rapide a acestora.

neconform

- Norme de
securitatea muncii si
prevenire riscuri

- Reguli de
comunicare interna

- Proceduri de alerta

4. Depozitarea

pieselor finite

4.1. Piesele finite se vor manipula in asa fel incat se va evita deteriorarea
acestora.

4.2. Piesele finite se depoziteazad in asa fel incat se va evita producerea
accidentelor.

4.3. Piesele prelucrate se conserva conform prescriptiilor tehnologice,
pentru a evita degradarea acestora.

4.4. Depozitarea pieselor finite se face in containere specializate,

etichetate §i marcate conform procedurilor in vigoare.

- Documentatie
specifica

- Proceduri de
depozitare

- Proceduri de
conservare specifice
- Norme de
securitatea muncii $i
prevenire riscuri

- Reguli de
comunicare interna

- Proceduri de alerta

promptitudine sefilor
ierarhici/serviciilelor
specializate.
- Piesele prelucrate se
conserva cu
responsabilitate

- Piesele finite  sunt
manipulate cu atentie si
depozitate cu grija si

atentie
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Gama de variabile
Utilaje/ echipamente - strunguri normale sau speciale de diferite constructii (cu avans longitudinal al sculei sau al piesei) si cu avans transversal, dotate
cu instalatii/ echipamente (mecanisme si dispozitive) anexe diferite; strung frontal, strung revolver, strung automat, strung vertical, strung de detalonat
etc.
Scule si dispozitive: cutite de prelucrare prin aschiere - normale (de degrosare, de retezare, de finisare, de strunjit gauri — cu sau fara fund de strunjit
plan), speciale ( de diferite forme si dimensiuni ); scule pentru filetare — filiere, scule pentru gaurire- burghie spirale si late; alezoare, (cilindrice si
conice ); pietre de rectificat.

Dispozitive de prindere si centrale a pieselor: manuale, hidraulice, pneumatice, varfuri, cap universal cu bacuri, etc.

Verificatoare universale si specifice: ruleta, subler ( pentru interior , exterior, adancime sau filet, sabloane, ceasuri comparatoare, lupa, calibre,(

tampon sau potcoava) micrometre, etaloane, aparate optice ;

Materiale si semifabricate: din diferite tipuri de otel, fonta, aliaje feroase si neferoase, materiale nemetalice, etc.

Piese: piulite, suruburi, rondele, butoane de reglare, prezoane, stifturi, bucse, rondele, profile, flanse, tije, conducte, maselote, lagare, carcase, batiuri,

etc.

Parametrii pieselor care se prelucreaza : precizia piesei, configuratia, (forma, numarul de praguri, etc.), felul stunjirii ( interioara, exterioara ),
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deformarile elastice sau termice ce pot aparea in timpul prelucrarii.

Parametrii tehnologici ai proceselor de prelucrare prin aschiere: Regimul de lucru, adaosul de prelucrare, turatia, viteza de aschiere, avansul ,

adancimea de taiere, numarul de treceri.

Documentatia folosita: desene de executie, fise tehnologice, documentatie de control al calitatii, proceduri specifice, etc.

Tipuri de defecte/ neconformititi: deformari / abateri de prelucrare, elastice si termice.

Tehnici de evaluare recomandate:

Recomandare privind locul evaluarii

- la locul de munca

Recomandare privind tehnicile de evaluare
- Observarea directa

- Declaratii ale altor persoane care au urmarit modul de realizare a altor rezultate decét cele observate direct

Recomandari privind dovezile si metodele de evaluare pentru cunostinte si capacitatea de intelegere sunt necesare: DA/ NU. In cazul unui raspuns

pozitiv, va rugam sa indicati aceste dovezi/metode.

DA: Dovezile obtinute prin chestionarea candidatului (test scris, test oral) sau prin formarea recunoscuta din industrie (la locul de munca, pentru fiecare
criteriu de performanta), ca urmare a absolvirii unor cursuri de formare pe unitati (unitate cu unitate). Certificatele obtinute anterior pentru una sau mai

multe competente, ca urmare a evaludrii la absolvirea unor cursuri de formare sunt recunoscute ca dovezi. Cunostintele si capacitatea de intelegere a
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candidatului pot fi, de asemenea, demonstrate prin dovezile de performanta prezentate.

Luate ca intreg, dovezile trebuie s indice ca respectivul candidat indeplineste in mod consecvent toate criteriile de performanta in ceea ce priveste

gamele de variabile ale tuturor elementelor.

Acolo unde dovezile de la locul de munca nu acopera toatd gama de variabile trebuie furnizate dovezi privind cunostintele, pentru a acoperi toata gama

de variabile, a fiecarui criteriu de performanta relevant.

Unitatea poate fi/ trebuie evaluatd separat sau in relatie cu alte unitati: DA/ NU (in cazul unui raspuns pozitiv, detaliati care sunt aceste unitti)

DA: Unitatea privind executarea operatiei de strunjire poate fi/ trebuie evaluatd in relatie cu urmatoarele unitati: Identificarea SDV-urilor si

echipamentelor necesare strunjirii si Pregatirea operatiei de strunjire.
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