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Profesioni: Metalpunues, niveli i 4 KKK
Pérshkrimi i profesionit:

Standardi i profesionit éshté dokument gé pérshkruan kérkesat dhe kompetencat e kérkuara pér
kété nivel, si térési té njohurive, shkathtésive dhe shprehive/qéndrimeve té nevojshme pér té
kryer me sukses detyrat e punés pér profesione té caktuara.

Standardi i profesionit pér Metalpunues, niveli i 4-té, sipas KKK éshté bazé pér zhvillimin e
kurrikulés né fushén e teknologjisé sé pérpunimit té metaleve me prerje, me saldim, punime
axhusterike dhe vlerésimin e kompetencave profesionale té nxénésve.

Metalpunuesi — Standardi i profesionit pér Metalpunues pérfshiné grup profesionesh si:
Axhustator, Saldues, Tornitor, Frezues, dhe operues pér lakimin e llamarinave (formésimin) né
makina CNC.

Metalpunuesi éshté fushé e teknologjisé e cila merret me pérpunimin e pjeséve makinerike né
makina metalprerése duke pérzgjedhur gjysméfabrikatet, saldimin (me hark elektrik, me gaz dhe
elektrorezistence), punime axhusterike (konstruksionet metalike-axhusterike), me punime lakimi
(formésime) té llamarinave né makinat CNC, respektivisht hartimin e dokumentacionit
teknologjik, pérzgjedhjen e teknologjisé pér pérpunim, matjen dhe kontrollin e produkteve.

Me té pérfunduar shkollimin kandidati do té keté kéto njohuri, aftési té pérgjithshme dhe

profesionale, aftési intelektuale dhe té transferueshme.

| diplomuari né profesionin e metalpunuesit niveli i 4-té, kryesisht realizon kompetenca
profesionale — funksione si né vijim:

e Planifikimi, pérgatitja dhe organizimi i punimeve axhusterike — saldim,

e Punimii pjeséve te konstruksioneve metalike me pérpunim mekanik

e Bashkimi (mbérthimi) i pjeséve té konstruksioneve metalike me lidhje té ndashme dhe
té pandashme

e Punimi dhe montimi i konstruksioneve metalike dhe pajisjeve té procesit

e Kontrollii cilésisé té punimeve axhusterike sipas udhézimeve dhe normativave

e Saldimi me hark elektrik (HED, MIG, MAG, TIG), me elektrorezistencé dhe me gaz

e Pérpunimii pjeséve makinerike né makina tornuese konvencionale

e Pérpunimii pjeséve makinerike né makina frezuese konvencionale

e Pérpunimii pjeséve makinerike né makina shpuese konvencionale

e Preja dhe formésimi i llamarinave me makinat CNC

e Kontrollimi i cilésisé té punés gjate saldimit, pérpunimit mekanik dhe pérpunimit me
prerje

e Respektim i masave mbrojtése dhe té sigurisé né vendin e punés



Nr. | Funksioni Pérshkrimi i funksionit

1 Zbaton masat e sigurisé Ky funksion pérfshiné respektimin e rregullave té sigurisé né
né puné dhe ruajtjes sé puné, identifikimin dhe eliminimin e rrezigeve né vendin e
mjedisit punés, mbrojtjen e shéndetit, dhénien e ndihmés sé paré né rast

té aksidenteve dhe ruajtjen e ambientit.

2 Pérgatité dhe organizon Ky funksion pérfshiné planifikimin dhe organizimin e vendit té
vendin e punés punés me géllim té realizimit té detyrave té punés .

3 Ky funksion ka té b&j me punimin e pjeséve té konstruksioneve
Punimi dhe montimi i metalike me pérpunim mekanik, bashkimin (mbérthimin) e
konstruksioneve metalike | pieséve té konstruksioneve metalike dhe montimin e

konstruksioneve metalike.

4 Ky funksion pérfshiné: saldimin e llamarinave, pllakave,

Kryen saldime té pjeséve | profileve té ndryshme dhe gypave té celikté. Metodat e saldimit
metalike jané standarde pér pozicione té caktuara dhe pér procese té
vecganta té saldimit.

5 Ky funksion ka té béj me pérgatitien e makinés tornuese
Pérpunimi i pjeséve konvencionale, pérpunimin e pjesés makinerike né makina
makinerike né makina tornuese konvencionale dhe deponimin e pjeséve té
tornuese konvencionale pérpunuara brenda vendit te punés

6 Pérpunimi i pjeséve Ky funksion ka té bé me pérgatitien e makinés shpuese
makinerike né makina konvencionale, pérpunimin e pjeséve makinerike né makina
shpuese konvencionale shpuese, deponimin e pjeséve té pérpunuara brenda vendit té

punés

7 Ky funksion ka té béj me pérgatitien e makinés frezuese
Pérpunimi i pjeséve konvencionale, pérpunimin e pjeséve makinerike né makina
makinerike né makina frezuese, deponimin e pjeséve té pérpunuara brenda vendit té
frezuese konvencionale punés

8 Operimi me makina CNC | Ky funksion ka té b&j me operimin me makina CNC, pér prerjen
pér prerjen dhe dhe formésimin e llamarinave, deponimin e pjeséve té punuara
formésimin e llamarinave | brenda vendit té punés.

9 Kontribuon né ngritjene | Ky funksion ka té béjé me zhvillimin profesional: ngritja e
nivelit profesional vazhdueshme profesionale avancimi né pérdorimin e

teknologjisé sé informacionit dhe komunikimit (TIK), dhe
aktivitete lidhur me kalkulimin e shpenzimeve pér
produkte/procese.

10 | Kryerja e llogarive pér Ky funksion ka té béjé me kalkulimin e shpenzimeve té materialit,

realizimin e punimeve
metalpunuese

kalkulimin e ¢mimit té produktit, kalkulimin e ¢mimit té
finalizimit té produktit.




Funksioni 1: Zbaton masat e sigurisé né puné dhe ruajtjes sé mjedisit

Ky funksion konsiston né: respektimin e rregullave té sigurisé né puné, identifikimin dhe eliminimin e rrezigeve né vendin e punés,
mbrojtjen e shéndetit, dhénien e ndihmés sé paré né rast té aksidenteve dhe ruajtjen e ambientit.

Aktivitetet kyce
(+ rezultatet e
punés)

Kriteret e performancés

Njohurité e nevojshme
pér té kryer funksionin

Shkathtésité

Shkathtésité kyge té
shoqgéruara me funksionin
kryesor

Kontribuon pér njé
ambienti té sigurt
té punés dhe té
shéndetshém pér
puné

1. Monitoron hapésirat
punuese dhe eviton
shkaktarét e rrezikut,

2. Ndérmerr veprime
konkrete né parandalimin e
rasteve té rrezikshme,

3. Raporton pér rreziget e
mundshme né vendin e
punés

4. Zbaton rregullat pér
mbrojtje né puné me géllim
té sigurimit té shéndetit dhe
ruajtjes sé ambientit

5. Pérdor pajisjet personale
mbrojtése

Kontribuon né
evitimin e
aksidentet dhe
ruajtjen e shéndetit

1. Identifikon shkaktarét e
rrezikut né ambientin e
punés

2. Evidenton léndimet
(aksidentet) né vendin e
punés

3. Raporton pér rastet e
rrezikshme te personat

pérgjegjés

a) Pérshkruan
shkaktarét e rrezikut
dhe mundésiné pér
evitimin e tyre

b) Shpjegon réndésiné e
pérdorimit té mjeteve
personale mbrojtése

c) Shpjegon shenjat e
sigurisé né puné

d) Pérshkruan ményrén
e dhénies sé ndihmés sé
paré né rast té
aksidenteve dhe
Iéndime né puné

e) Rendit rastet e
menaxhimit té situatave
né rast té aksidenteve
dhe Iéndimeve né puné

- Zbaton rregullat e

mbrojtjes né puné né

ményré té sigurt,

shfrytézon né ményré
racionale materialet dhe
energjiné duke marré
parasysh mbrojtjen e

mjedisit.
- Pérdor mjetet
personale mbrojtése

- Minimizon rrezikun e
démtimit té pronés dhe

pajisjeve

- Béné evakuimin e

menjéhershém né rast

té aksidenteve

- Menaxhon situatat né

rast té aksidenteve

- Zbaton ményrat e

dhénies sé e ndihmés

Sé paré

- Komunikimi

- Mbledh dhe pérpunon
informata

- Té menduarit logjik

- Shkathtési né zgjidhjen
e problemeve

- Té manifestoj guxim dhe
iniciativé né marrjen e
pérgjegjésive

- Té jeté vendimmarrés

- Puné né grup

- Vlerésimi dhe vetévlerésimi




Ofron ndihmén e 1. Ofron ndihmén e paré pér
paré né rast té té gjitha rastet e aksidenteve
aksidenteve dhe dhe |éndimeve né vendin e
[Endimeve punés

Kushtet pér realizimin e funksionit:

Mijetet e nevojshme: mjetet personale mbrojtése dhe pajisjet pér dhénien e ndihmés sé pare

Kérkesat e vlerésimit:

Evidenca e pérformancés: Dokumentimi i té& dhénave (déshmive) pér aktivitetet e realizuara pér zbatimin e masave té sigurisé né
puné, béhet pérmes vézhgimit té kandidatit.

Evidenca e njohurive: Test me shkrim dhe bashkébisedim profesional pér té demonstruar njohuri dhe shkathtési pér té zbatuar
masat e sigurisé né puné dhe ruajtjes sé ambientit.




Funksioni 2: Pérgatité dhe organizon vendin e punés

Ky funksion konsiston né: planifikimin dhe organizimin e vendit té punés me qéllim té realizimit té detyrave té punés.

Aktivitetet kyce
(+ rezultatet e
punés)

Kriteret e performancés

Njohurité e nevojshme
pér té kryer funksionin

Shkathtésité

Shkathtésité kyge té
shoqgéruara me funksionin
kryesor

Pérgatité vendin e
punés

Pérgatité vendin e punés né
pérputhje me udhézimet dhe
rregulloret pér ruajtjen e
shéndetit dhe siguriné né
puné

Ndérmerr aktivitete té
pérshtatshme pér krijimin e
njé mjedisi té sigurt dhe té
pérshtatshém pér puné
Siguron té gjitha materialet e
nevojshme pér pérdorim
Siguron mjetet e sigurisé né
rast té paraqitje sé rrezikut
dhe ndérprerjes sé punéve
Raporton mbi aktivitet e
kryera né linjé me
procedurat e raportimit
Ndérmerr hapat e kontrollit
dhe zgjidhjes sé problemeve
dhe raporton pér rastet té
cilat nuk mund ti zgjidh

Pérzgjedhé dhe
klasifikon
materialet e

Identifikon dhe pérzgjedhé
llojet e materialeve sipas
formés, pérbérjes fizike,
kimike dhe kérkesave teknike

a) Pérshkruan ményrén
e pérgatitjes sé vendit té
punés dhe respektimin e
rregullave té sigurisé né
puné

b) Shpjegon ményrén e
furnizimit dhe
pérzgjedhjes se
materialeve té
nevojshme pér puné

c) Shpjegon ményrén e
pérdorimit té masave té
sigurisé né puné dhe
ruajtjes sé mjedisit

d) Tregon format e
pérgatitjes sé raporteve
té punés.

e) Shpjegon rregullat e
vizatimit teknik sipas
standardeve.

f) Pérshkruan format e
skicimit té pjeséve
makinerike.

- Organizon detyrat
ditore té punés bazuar
né kriteret e
pérzgjedhura pér
realizim

- Selekton dhe
pérzgjedhé materialet e
pérshtatshme bazuar né
vetit dhe karakteristikat
e procesit té prodhimit
- Skicon pjesét,
produktet dhe detajet e
produkteve

- Pérgatité veglat dhe
makinat e nevojshme
pér procesin e prodhimit
- Pérgatité raporte pune
né linjé me procedurat e
raportimit

- Pérdor veglat dhe
mjetet e nevojshme pér
puné

- Béné kalkulime bazé té
shpenzimeve ditore

- Komunikimi

- Mbledh dhe pérpunon
informata

- Té menduarit logjik

- Shkathtési né zgjidhjen
e problemeve

- Té manifestoj guxim dhe
iniciativé né marrjen e
pérgjegjésive

- Té jeté vendimmarrés

- Puné né grup

- Vlerésimi dhe vetévlerésimi




nevojshme pér
puné

Klasifikon dhe sistemon
materialet sipas specifikave
dhe kérkesave pér ruajtje té
ambientit

Pérdor mjetet bazé pér
mbrojtje nga korrozioni

Paketon dhe béné ruajtjen e
produktit final

Riparon dhe
mirémban veglat
dhe pajisjet e punés

Mirémban veglat dhe pajisjet
€ punés

Kontrollon dhe zgjidhé
problemet sipas té dhénave
né manualet e prodhuesit té
makinés

g) Tregon ményrén e
pérdorimit té veglave
dhe pajisjeve pér puné.
Pérshkruan procesin e
mirémbajtjes bazé pér
pajisjet dhe veglat e
punés

h) Shpjegon réndésiné e
saktésiné né puné né
ndérlidhje me cilésiné e
produktit.

i) Tregon format e
ruajtjes dhe paketimit té
produktit final.

j) Pérshkruan mjetet
bazé pér mbrojtje nga
korrozioni.

k) Shpjegon ményrén e
pérgatitjes dhe
finalizimin e raporteve
pérfundimtare.

duke llogaritur koston e
tyre

- Béné kontrollin e
cilésisé sé produkteve té
realizuara

- Pérzgjedhé parametrat
e nevojshém pér
procesin e prodhimit

- Pérdoré mjetet pér
mbrojtjen dhe
paketimin e materialeve
- Mirémban pajisjet dhe
mjetet sipas manualeve
dhe udhézimeve té
prodhuesit

- Mirémban mjedisin
dhe ambientin e punés

Kushtet pér realizimin e funksionit:

Instruksionet e nevojshme: planifikimi i punés (fazat e punés/ kualiteti i punés) me géllim té realizimit té aktiviteteve té pérshkruar
né funksion. Lista a mjeteve té nevojshme pér puné, makinat, veglat, mjetet ndihmése, siguria né puné dhe mbrojtja e ambientit.
Materialet e nevojshme: materiale, veglat, makina, instrumente matése, material pér lubrifikim, mjete ndihmése, mjete mbrojtése
né puné.

Kérkesat e vlerésimit:

Déshmi e pérformancés: déshmi pér aktivitetet e realizuara, vlerésimi me listé kontrolli, vézhgim i aktiviteteve té realizuara
(pérshkrimi detyrave té punés), demonstrimi praktik i njé situate reale pune.




Déshmi e njohurive: test me shkrim, listé kontrolli, bashkébisedé profesionale pérmes demonstrimit té shkathtésive dhe njohurive

profesionale pér té kuptuar lidhjen né mes té aktiviteteve té realizuara sipas formés sé pérshkruar né funksion.

Funksioni 3: Punimi dhe montimi i konstruksioneve metalike

Ky funksion ka té bé&j me punimin e pjeséve té konstruksioneve metalike me pérpunim mekanik, bashkimin (mbérthimin) e pjeséve
té konstruksioneve metalike dhe montimin e konstruksioneve metalike.

Aktivitetet kyce
(+ rezultatet e
punés)

Kriteret e performancés

Njohurité e nevojshme
pér té kryer funksionin

Shkathtésité

Shkathtésité kyge té
shoqgéruara me funksionin
kryesor

Kryen punime té
pjeséve té
konstruksioneve
metalike me
pérpunim mekanik

1. Barté pérmasat nga
vizatimi konstruktiv né
material me vegla dhe pajisje
pér vijézim dhe shénim.

2. Pérpunon sipérfaget dhe
tehet me lime.

3. Pérpunon materialin me
ndarje, képutje dhe prerje.

4. Forméson llamarinat,
shufrat, gypat dhe profilet
sipas kérkesave té vizatimit
konstruktiv

5. Kryen shpim, zgjerim,
Iéshim dhe kalibrim té
vrimave me pajisje dhe vegla
pérkatése,

6. Hapé fileta me fileteprerés

a) Pérshkruan llojet e
pajisjeve dhe mjeteve
pér fiksim té pjeséve
punuese,

b) Shpjegon metodat e
pérpunimit: vijézim,
shénim, limim, ndarje,
képutje dhe prerje.

c) Pérshkruan ményrén
e prerjes se teheve pér
shénim, vijézim dhe
ndarje.

d) Shpjegon vizatimet
konstruktive.

e) Tregon instrumentet
matése dhe
kontrolluese.

- Pérdoré vegla dhe
pajisjes pér shtréngim
dhe fiksim

- Kryen operacione
pEérpunimi: vijézim
shénim, limim, ndarje,
képutje, prerje dhe
retifikim.

- Mpreh instrumentet e
vijézimit dhe shénimit
- Zbaton kérkesat e
punés sipas
dokumentacionit
tekniko — teknologjik
- Mate dhe kontrollon
pjesén

- Plotéson listén matése.

- Komunikimi

- Mbledh dhe pérpunon
informata

- Té menduarit logjik

- Shkathtési né zgjidhjen
e problemeve

- Té manifestoj guxim dhe
iniciativé né marrjen e
pérgjegjésive

- Té jeté vendimmarrés

- Puné né grup

- Vlerésimi dhe vetévlerésimi
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té dorés,
7. Pérpunon pjesét me
retefikuesen e dorés.

Realizon bashkimin
(mbérthimin) e

1. Realizon bashkimin e
pjeséve me bulona dhe dado
(lidhje té filetuara).

2. Realizon bashkimin e

a) Pérshkruan specifikat
e lidhjeve té ndashme
dhe té pandashme té
pjeséve.

- Kryen lidhjen
(bashkimin) e pjeséve
me bulona dhe dado
(lidhjet e filetuara)

pjeséve té L - . ) e o
konstruksioneve pj?sev? me rlbétma né b) .Per'shkrulgn'sp?uflkat -.Bas'hlfon pjesét me
metalike ményré mekanike, e lidhjeve té pjeséve me | ribatinim manuel dhe
3. Bashkon pjesét me saldim | ribatinim manual dhe mekanik
4. Preté materialin me gaz mekanik. - Bashkon pjesét me
5. Poliron tegelat e salduar saldim
Monton 1. Bashkon pjesét e a) Pérshkruan ecuriné e | - Bashkon pjese te
konstruksionet konstruksionit me lidhje té bashkimit té pjeséve té | konstruksioneve
metalike ndashme dhe té pandashme | konstruksioneve metalike me lidhje te

2. Realizon dhe monton
konstruksione axhusterike
(dyer, dritare, porta,
rrethoja, dhe shkallé
metalike).

3. Riparon konstruksione
axhusterike.

4. Realizon dhe monton
konzola, traré, shtylla,
konstruksione té kulmeve, té
urave dhe kapriatave.

5. Pastron sipérfaget
metalike me metoda
mekanike, kimike dhe té
kombinuara.

6. Realizon mbrojtjen

metalike me lidhje té
ndashme dhe té
pandashme.

b) Pérshkruan ecuriné e
procesit té punimit dhe
montimit té elementeve
té konstruksioneve
axhusterike.

c) Pérshkruan ecuriné e
procesit té ripunimit té
konstruksioneve
axhusterike.

d) Pérshkruan ecuriné e
procesit té punimit dhe
montimit té konzolave,
traréve, shtyllave,

ndashme dhe te
pandashme

- Punon dhe monton
elementet e
konstruksioneve
axhusterike (Metal, PVC)
- Riparon konstruksionet
axhusterike

- Punon dhe monton
konzola, traré, shtylla,
konstruksione kulmi, ura
dhe kapriata.

- Mbroijta sipérfagésore
(ngjyrosja) e pjeséve
dhe konstruksioneve
metalike
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sipérfagésore té pjeséve dhe
konstruksioneve metalike
(me ngjyrosje dhe veshje
tjera metalike dhe jo-
metalike).

konstruksioneve te
kulmit, té urave dhe
kapriatave.

e) Pérshkruan specifikat
dhe ecuriné e procesit
té mbrojtjes
sipérfagésor, té pjeséve,
té konstruksioneve
metalike, (me ngjyré,
mveshje té tjera
metalike dhe jo
metalike).

Kontrollon cilésiné
€ punimeve
axhusterike

1. Kontrollon saktésiné
€ operacioneve té
kryera

2. Kontrollon
dimensionet konform
kérkesave té vizatimit
konstruktiv.

3. Kontrollon pozitén
dhe pérmasat e
vrimave, filetaturés
se jashtme dhe te
brendshme,

4. Kontrollon lidhjet e
ndashme dhe té
pandashme né
konstruksionin
metalik.

a) Pérshkruan ményrén
e kontrollit té saktésisé
dhe cilésisé té materialit
bazé dhe ndihmés.

b) Pérshkruan ményrén
e kontrollit té saktésisé
dimensonale dhe
cilésisé se pérpunimit té
punimeve axhusterike
c) Pérshkruan ményrén
e pérzgjedhjes se
pérmasave toleruese.

- Inspekton rregullsiné e
gjendjes funksionale té
makinés.

- Kontrollon
dimensionet konform
kérkesave té vizatimit
konstruktiv.

- Kontrollon pozitén dhe
pérmasat e vrimave,
filetaturés se jashtme
dhe te brendshme,

- Kontrollon lidhjet e
ndashme dhe té
pandashme né
konstruksionin metalik.

Kushtet e realizimit té funksionit:
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Mjetet e punés - Veglat kryesore té pérpunimit axhusterik (Punimi dhe montimi i konstruksioneve metalike) pérfshiné instrumente
matése me doré (nonius, mikrometér, komparator, shirit matés, kalibra té ndryshém dhe té tjera si tavolina pune, mengene, dara,
kacavida, celésa formash dhe dimensionesh standarde pér demontimin dhe montimin e pjeséve makinerike, kompresor, sharra
mekanike, makine shpuese, ratifikuesja e dorés, filetprerésit, burgjité spirale, pajisje pér lakimin e profileve dhe llamarinave, aparate
saldimi, ngjyra mbrojtése, ngjyra bazike etj.

Kérkesat e vlerésimit: Metoda e kombinuar gé pérmban verifikimin e njohurive teorike si dhe shkathtésive praktike.
Evidenca/déshmité e pérformancés — Déshmi se personi shqyrton vizatimin e punés, pérzgjedhé makinat dhe pajisjet e nevojshme
pér realizimin e procesit té punimit dhe finalizimit té konstruksioneve metalik duke zgjedhur regjimin e duhur té punés, zgjedh
instrumentet pérkatése prerése dhe pajisjet e nevojshme pér prerje dhe montim bazuar né vizatimet konstruktive té detajuara.
Déshmité e njohurive — Test me shkrim, demonstrim praktik i funksioneve dhe kritereve té performancés, aktivitete gjaté oréve

mésimore, et;j.
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Funksioni 4: Kryen saldime té pjeséve metalike
Ky funksion pérfshiné: saldimin e llamarinave, pllakave, profileve té ndryshme dhe gypave té celikté. Metodat e saldimit jané
standarde pér pozicione té caktuara dhe pér procese té veganta té saldimit.

Aktivitetet kyce
(+ rezultatet e
punés)

Kriteret e performancés

Njohurité e nevojshme
pér té kryer funksionin

Shkathtésité

Shkathtésité kyge té
shoqéruara me funksionin
kryesor

Realizon saldim me
hark elektrik — HED

1. Organizon vendin e punés,
pérzgjedhé dhe pérgatité
prodhimin dhe pajisjet
ndihmése,

2. Shqgyrton vizatimin e
punés, udhézimet
teknologjike ose specifikat e
procedurave té saldimit
(WPS).

3. Zgjedh mjetet e punés

4. Pérzgjedh dhe rregullon
pajisjet e saldimit me HED.
5. Pérgatit dhe monton
pjesét e térésisé.

6. Kontrollon pjesét dhe
montimin e térésisé se
salduar

7. Kontrollon cilésiné dhe
riparon defektet e saldimit
8. Realizon saldimin manual
(HED) dhe finalizon pjesét.

a) Pérshkruan ményrén
e pérzgjedhjes se
elektrodave dhe
materialeve té
nevojshme pér saldim
me HED.

b) Shpjegon pajisjet dhe
veglat pér saldim HED;
c) Shpjegon parimin e
saldimit me hark
elektrik;

d) Pérshkruan shénimin
e tegelit pér saldim dhe
materialeve themelore;
e) Shpjegon
terminologjiné e
saldimit;

f) Pérshkruan specifikat
e procedurés se saldimit
(WPS),

g) Pérshkruan ményrat e
saldimit;

h) Tregon simbolet e
tegelit né vizatimet e
punés;

- Saldon lidhjet kéndore
té pllakave té celikut né
pozicionet PA, PB, PC
dhe PF dhe lidhjet
ballore (té shtrira) né
pozicionet PA, PC dhe
PF.

- Bén kontrollin vizuel
dhe me instrumentet e
duhura matése té
cilésisé sé tegelit té
salduar (poret, carje,
etj.).

- Eliminon defektet e
saldimit.

- Pérgatité dhe béné
pastrimin e térésive té
gatshme, duke pastruar
spérkatjet, skorjet, etj.,
nga sipérfaqet.

- Komunikimi

- Mbledh dhe pérpunon
informata

- Té menduarit logjik

- Shkathtési né zgjidhjen
e problemeve

- Té manifestoj guxim dhe
iniciativé né marrjen e
pérgjegjésive

- Té jeté vendimmarrés

- Puné né grup

- Vlerésimi dhe vetévlerésimi
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9. Kryen kontrollin final té
produktit té salduar.

10. Respekton rregullat e
sigurisé dhe té ruajtjes sé
mjedisit.

i) Shpjegon kérkesat e
sigurisé (praktikat e
duhura té punés,
njohurité themelore té
ndihmés sé paré,
kérkesat themelore pér
mjedisin e punés, etj.);
j) Shpjegon parimet e
sistemit té cilésisé EN-
3834 pér punimet e
salduara;

k) Shpjegon standardet

e kualifikimit té saldimit.

Realizon saldim me
elektrorezistencé

1. Organizon vendin e punés,
pérzgjedhé dhe pérgatité
prodhimin dhe pajisjet
ndihmése,

2. Shqyrton vizatimin e
punés, udhézimet
teknologjike ose specifikat e
procedurave té saldimit
(WPS).

3. Zgjedh mjetet e punés

4. Pérzgjedh dhe rregullon
pajisjet e saldimit me
elektrorezistencé.

5. Pérgatit dhe monton
pjesét e térésisé.

a) Pérshkruan metodat
pér saldimin e pjeséve
me elektrorezistencé.

b) Pérshkruan mjetet
dhe veglat e punés gjaté
saldimit

c) Tregon ményrén e
pérdorimit té pajisjeve
dhe veglave pér saldim
me elektrorezistencé.

d) Pérshkruan teknikat e
punés se saldimit me
elektrorezistencé

- Pérdor pajisjet pér
saldim me
elektrorezistencé.

- Pérzgjedh elektrodat
dhe materialet e
nevojshme pér saldim.
- Zbaton regjimet
pérkatése té saldimit me
elektrorezistencé

- Kontrollon dhe
eliminon gabimet né
tegelat e salduar sipas
standardit

- Vendos dhe kontrollon
térésiné pér saldim

- Bén testimin e
saldimeve dhe
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6. Kontrollon pjesét dhe
montimin e térésisé se
salduar

7. Kontrollon cilésiné dhe
riparon defektet e saldimit
8. Realizon saldimin me
elektrorezistencé dhe
finalizon pjesét.

9. Kryen kontrollin final té
produktit té salduar.

10. Respekton rregullat e
sigurisé dhe té ruajtjes sé
mjedisit.

verifikimin e montimit
té térésisé

- Kontrollon produktin
final pas saldimit

Realizon saldim me
gaz

1. Organizon vendin e punés,
pérzgjedhé dhe pérgatité
prodhimin dhe pajisjet
ndihmése,

2. Shqyrton vizatimin e
punés, udhézimet
teknologjike ose specifikat e
procedurave té saldimit
(WPS).

3. Zgjedh mjetet e punés

4. Pérzgjedh dhe rregullon
pajisjet e saldimit me gaz.

5. Pérgatit dhe monton
pjesét e térésisé.

a) Tregon pajisjet pér
prerjen me gaz dhe
pérdorimin e tyre;

b) Pérshkruan metodat
pér saldimin me gaz dhe
pajisjet e saldimit me
gaz;

c) Pérshkruan parimin e
saldimit me gaz;

d) Tregon ményrat e
shénimit té tegelit pér
saldim dhe materialeve
themelore;

e) Shpjegon
terminologjiné e
saldimit;

- Pérgatit pjesé pér
saldim - pastron dhe
nése éshté e nevojshme,
- Pérdor metoda té
pérshtatshme pér fazat
e salduara (p.sh.
manuale, mekanike,
termike).

- Para-nxehet pjesét
duke u bazuar né WPS
dhe udhézimet e punés
- Kontrollon pjesét pér
t'u siguruar qé ato
pérputhen me
dimensionet e
paraqitura né vizatimin
€ punés.
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6. Kontrollon pjesét dhe
montimin e térésisé se
salduar

7. Kontrollon cilésiné dhe
riparon defektet e saldimit
8. Realizon saldimin me gaz
dhe finalizon pjesét.

9. Kryen kontrollin final té
produktit té salduar.

10. Respekton rregullat e
sigurisé dhe té ruajtjes sé
mjedisit.

f) Pérshkruan specifikat
e procedurés sé
saldimit(WPS),

g) Tregon simbolet e
tegelit né vizatimet e
punés;

h) Shpjegon kérkesat e
sigurisé (praktikat e
duhura té punés,
njohurité themelore té
ndihmés sé paré,
kérkesat themelore pér
mjedisin e punés, etj.);
i) Shpjegon parimet e
sistemit té cilésisé EN-
3834 pér punimet e
salduara;

j) Shpjegon standardet e
kualifikimit té saldimit.

- Prodhon dhe monton
tersi duke u bazuar né
vizatimin dhe udhézimet
e punés dhe WPS

- Monton térésité sipas
vizatimit té punés.

Realizon saldimin
me gazra aktive dhe
inerte (MIG/MAG)

1. Organizon vendin e punés,
pérzgjedhé dhe pérgatité
prodhimin dhe pajisjet
ndihmése,

2. Shqyrton vizatimin e
punés, udhézimet
teknologjike ose specifikat e
procedurave té saldimit
(WPS).

3. Zgjedh mjetet e punés

a) Pérshkruan ményrén
e pérzgjedhjes se telit
pér metodén MIG/MAG
b) Pérshkruan pajisjet
dhe veglat pér saldim
MIG/MAG;

c) Pérshkruan parimin e
saldimit me MIG/MAG;
d) Pérshkruan
karakteristikat, shenjat,
trajtimin e gazrave té

- Saldon lidhjet kéndore
té pllakave té celikut né
pozicionet PA, PB, PC
dhe PF dhe lidhjet
ballore (te shtrira) né
pozicionet PA, PC dhe
PF.

- Bén kontrollin vizuel
dhe me instrumentet e
duhura matése té
cilésisé sé tegelit té
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4. Pérzgjedh dhe rregullon
pajisjet e saldimit me
MIG/MAG.

5. Pérgatit dhe monton
pjesét e térésisé.

6. Kontrollon pjesét dhe
montimin e térésisé se
salduar

7. Kontrollon cilésiné dhe
riparon defektet e saldimit
8. Realizon saldimin
MIG/MAG dhe finalizon
pjesét.

9. Kryen kontrollin final té
produktit té salduar.

10. Respekton rregullat e
sigurisé dhe té ruajtjes sé
mjedisit.

saldimit té pérdorura né
saldimin MIG/MAG;

e) Shpjegon
terminologjiné e
saldimit;

f) Pérshkruan specifikat
e procedurés sé
saldimit(WPS),

g) Tregon simbolet e
tegelit né vizatimet e
punés;

h) Pérshkruan kérkesat e
sigurisé (praktikat e
duhura té punés,
njohurité themelore té
ndihmés sé paré,
kérkesat themelore pér
mjedisin e punés, etj.);
i) Shpjegon parimet e
sistemit té cilésisé EN-
3834 pér punimet e
salduara;

j) Tregon standardet e
kualifikimit té saldimit

salduar (poret, carje,
etj.).

- Eliminon defektet e
saldimit.

- Pérgatité dhe béné
pastrimin e térésive té
gatshme, duke pastruar
spérkatjet, skorjet, etj.,
nga sipérfaqet.

- Pastron tegelat e
salduar né gelikun INOX

Realizon saldimin
me metodén TIG

1. Organizon vendin e punés,
pérzgjedhé dhe pérgatité
prodhimin dhe pajisjet
ndihmése,

2. Shqgyrton vizatimin e
punés, udhézimet

a) Pérshkruan ményrén
e pérzgjedhjes se telit
pér metodén TIG

b) Pérshkruan pajisjet
dhe veglat pér saldim
TIG;

- Saldon lidhjet kéndore
té pllakave té celikut né
pozicionet PA, PB, PC
dhe PF dhe lidhjet
ballore (te shtrira) né
pozicionet PA, PC dhe
PF.
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teknologjike ose specifikat e
procedurave té saldimit
(WPS).

3. Zgjedh mjetet e punés

4. Pérzgjedh dhe rregullon
pajisjet e saldimit me TIG.
5. Pérgatit dhe monton
pjesét e térésisé.

6. Kontrollon pjesét dhe
montimin e térésisé se
salduar

7. Kontrollon cilésiné dhe
riparon defektet e saldimit
8. Realizon saldimin TIG dhe
finalizon pjesét.

9. Kryen kontrollin final té
produktit té salduar.

10. Respekton rregullat e
sigurisé dhe té ruajtjes sé
mjedisit.

c) Pérshkruan parimin e
saldimit me TIG;

d) Pérshkruan
karakteristikat, shenjat,
trajtimin e gazrave té
saldimit té pérdorura né
saldimin TIG;

e) Shpjegon
terminologjiné e
saldimit;

f) Pérshkruan specifikat
e procedurés sé
saldimit(WPS),

g) Tregon simbolet e
tegelit né vizatimet e
punés;

h) Pérshkruan kérkesat e
sigurisé (praktikat e
duhura té punés,
njohurité themelore té
ndihmés sé paré,
kérkesat themelore pér
mjedisin e punés, etj.);
i) Shpjegon parimet e
sistemit té cilésisé EN-
3834 pér punimet e
salduara;

j) Tregon standardet e
kualifikimit té saldimit

- Bén kontrollin vizuel
dhe me instrumentet e
duhura matése té
cilésisé sé tegelit té
salduar (poret, carje,
etj.).

- Eliminon defektet e
saldimit.

- Pérgatité dhe béné
pastrimin e térésive té
gatshme, duke pastruar
spérkatjet, skorjet, etj.,
nga sipérfaqet.
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1. Kontrollon cilésiné e
materialit baze, shtese dhe
ndihmés.

2. Kontrollon gjendjen e
veglave dhe pajisjeve pér
saldim

3. Kontrollon gatishmériné
punuese té pajisjeve pér
saldim

4. Kryen kontrollin vizuel te
formés dhe cilésisé se tegelit
5. Kontrollon
depértueshmériné e tegelit,
6. Eliminon gabimet me
metode pérkatése mekanike
dhe me metode pérkatése
saldimi.

Kontrollon cilésiné
e punés gjaté
saldimit

a) Pérshkruan ményrén
e kontrollit té cilésisé té
materialit baze, shtesé
dhe ndihmés.

b) Pérshkruan pajisjet
dhe veglat pérkatése,

c) Pérshkruan ményrén
e kontrollit té rregullsisé
dhe gatishmérisé
punuese té pajisjeve,

e) Pérshkruan kontrollin
dimesnional té tegelit,
f) Pérshkruan metodén
e kontrollit té
depértueshmeérisé se
tegelit.

g) Pérshkruan metodén
e eliminimit té gabimeve
me metodén pérkatése
mekanike dhe me
metodén e saldimit.

- Zbaton metodat pér
kontrollin e cilésisé.

- Bén kontrollin vizuel té
cilésisé sé tegelit té
salduar.

- Teston prova me
shkatérrim (lakimi,
Sharpi, térheqja etj.).

- Kontrollon tegelin me
pajisjen e ultrazérit.

- Identifikon formén dhe
cilésiné e tegelit,

Kushtet pér realizimin e funksionit:

Identifikimi i nevojave:

Realizimi i saldimit té pjeséve béhet varésisht nga lloji i materialit gé do té saldohet pér pozicione standarde té saldimit.
Instruksionet e nevojshme: pérzgjedhja e materialeve dhe elektrodave té nevojshme pér puné. Rregullimi i regjimit té saldimit, zbatimi
i metodave standarde pér saldim né pozicione té ndryshme dhe kontrollimi i tegeli té salduar.

Materialet e nevojshme: veglat dhe mjetet e nevojshme pér pérgatitjen e materialit, pajisjet pér prerje, sharritje dhe retifikim,
kompresor i ajrit, mjete personale mbrojtése, maské mbrojtése, aparat saldimi elektrik, bombola autogjeni, bombola me gazé té
ndryshém pér puné, material pér mbushjen e tegelit té saldimit.
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Kérkesat e vlerésimit:

Déshmi e pérformancés: test me shkrim, listé kontrolli, bashkébisedé profesionale pérmes demonstrimit té shkathtésive dhe
njohurive profesionale pér té vlerésuar té arriturat sipas pérshkrimit té funksionit. Vlerésim i tegelit té salduar pa thyerjes sé pjesés.
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Funksioni 5: Pérpunimi i pjeséve makinerike né makina tornuese konvencionale
Ky funksion ka té b&j me pérgatitjen e makinés tornuese konvencionale, pérpunimin e pjesés makinerike né makina tornuese
konvencionale dhe deponimin e pjeséve té pérpunuara brenda vendit te punés

Aktivitetet kyce

Kriteret e Pérformancés

Njohurité e nevojshme
pér té kryer funksionin

Shkathtésité

Shkathtésité kyce dhe
shkathtésité e shogéruara
me funksionet kyge

Pérgatit
makinén
tornuese

konvencionale
pér pérpunim

1. Lexon dhe shqyrton
vizatimin e copés
punuese.

2. Pércakton parametrat
e makinés tornuese
konvencionale pér
prodhimin e pjeséve
punuese;

3. Fikson
gjysméfabrikatin

né makinén tornuese
duke zgjedhur regjimin
e duhur té pérpunimit.
4. Zgjedh instrumentet
metalprerése té
nevojshme pér prerje
bazuar né vizatimin e
detajuar dhe verifikon
gjendjen e tyre.

5. Pércakton ményrat
optimale té prerjes

6. Pérgatit makinén pér
puné duke u bazuar né

a) Pérshkruan proceset
teknologjike pér
pérpunimin e pjeséve
standarde;

b) Tregon instrumentet
prerése té pérdorura né
tornim;

c) Shpjegon makinat
tornuese konvencionale,
parimet e punés,
strukturén dhe ményrén e
operimit;

d) Shpjegon ményrén e
mirémbajtjes se

makinés tornuese
konvencionale
(lubrifikantét dhe ftohésit,
filtrat, etj.);

e) Tregon pajisjet e
ndryshme, vendosjen dhe

- Pérgatit vendin e punés

- Siguron dokumentacionin
teknologjik

- Pérgatit makinén

- Pérzgjedh instrumentet
metalprerése dhe pajisjet
e punés

- Monton dhe vendos
instrumentet metalprerése
- Rregullon makinén sipas
regjimit té pérpunimit

- Zbaton standardet e
profesionit

- Zbaton standardet dhe
rregullat né puné dhe té
ruajtjes sé mjedisit

- Komunikimi

- Mbledh dhe pérpunon
informata

- Té menduarit logjik

- Shkathtési né zgjidhjen
e problemeve

- Té manifestoj guxim dhe
iniciativé né marrjen e
pérgjegjésive

- Té jeté vendimmarrés

- Puné né grup

- Vlerésimi dhe vetévlerésimi
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vizatimin e detajuar,

né gjysémfabrikatin e
dhéné dhe instrumentin
metalprerés qé duhet té
pérdoret.

fiksimi e instrumenteve
prerése;

f) Pérshkruan proceset
teknologjike té

makinés tornuese
konvencionale;

g) Tregon terminologjiné
gé ka té béjé me tornimin
(né gjuhén amtare dhe té
paktén né njé gjuhé té
huaj).

Pérpunon
pjesét
makinerike né
makinén
tornuese
konvencionale

1. Analizon matjet
zinxhirore té
pércaktuara né vizatim
e copés punuese dhe
llogarit pérmasat e
nevojshme.

2. Prodhon pjesé
makinerike né njé
makiné tornuese
konvencionale bazuar
né vizatimin e detajuar,
té cilat jané né
pérputhje me kérkesat e
saktésisé IT 12 té ISO
standardeve.

3. Verifikon dhe
kontrollon saktésiné e
pérpunimit té pjesés
makinerike né

a) Pérshkruan proceset
teknologjike pér
pérpunimin e pjeséve
standarde;

b) Tregon instrumentet
prerése té pérdorura né
tornim;

c¢) Pérshkruan makinat
tornuese konvencionale,
parimet e punés,
ndértimin dhe sistemin e
operimit;

d) Pérshkruan ményrén e
mirémbaijtjes se makinés
tornuese konvencionale
(lubrifikantét dhe ftohésit,
filtrat, etj.);

e) Tregon pajisjet e
ndryshme, vendosjen dhe

- Kryen tornime té
jashtme dhe té
brendshme

- Kryen tornime té
sipérfageve té profiluara
- Kryen punimin e filetave
- Zbaton standardet

e profesionit

- Zbaton standardet dhe
rregullat né puné té
ruajtjes sé mjedisit
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pérputhshméri me
vizatimin e detajuar.
4. Prodhon pjesé

makinerike duke u
bazuar né vizatimin e
detajuar duke pérdorur
makinén tornuese
konvencionale.

5. Monitoron procesin e
pérpunimit - né rast té
déshtimit, e di se si
duhet ndaluar puna ose
funksionimi i makinés
metalprerése né
ményré qé démi i
shkaktuar té jeté sameéi
vogél.

6. Kontrollon cilésiné e
pjesés makinerike té
pérfunduar né
pajtueshméri me
dokumentacionin
teknik.

fiksimi e instrumenteve
prerése;

f) Pérshkruan proceset
teknologjike té

makinés tornuese
konvencionale;

g) Tregon terminologjiné
gé ka té béjé me tornimin
(né gjuhén amtare dhe té
paktén né njé gjuhé té
huaj).

Deponon pjesét
e pérpunuara
me tornim

1. Pastron pjesén e
pérfunduar té punés
2. Largon grimcat
(ashklat) metalike dhe
mbetjet e tjera té

a) Pérshkruan ményrén e
identifikimit té materialeve
té celikut bazuar né I1SO
standardet, etj.);

b) Tregon pajisjet

- Pérgatit vendin e
deponimit té pjeséve té
pérpunuara.

-Deponimi i pjeséve
punuese té pérfunduara
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brenda vendit pérpunimit. transportuese - Identifikimi i statusit té
té punés 3. Deponon pjesét brenda repartit, pajisjet kontrollit pérfundimtar té
punuese té pérfunduara | ngritése, me shirit, pjesés se finalizuar.
né .baze tfe kérkesave té | pirunier, et;j. . - Zbaton standardet e
arritura sipas c) Tregon depot dhe llojet o
marréveshjes. e tyre, profesionit
4. Pastron makinén d) Pérshkruan pajisjet - Zbaton standardet
tornuese konvencionale dhe rregullat né
dhe rregullon vendin e puné té ruajtjes sé
punés pas pérfundimit mjedisit
té punés.

Kushtet e realizimit té funksionit:

Mjetet e punés - Veglat kryesore té operatoret e pérpunimit me tornim pérfshijné instrumente matése (nonius, mikrometeér,
komparator, shirit matés, kalibra té ndryshém), instrumentet metalprerése (thikat) dhe té tjera si tavolina pune, mengene, dara,
kacavida, ¢elésa formash dhe dimensionesh standarde pér demontimin dhe montimin e pjeséve makinerike, kompresor, makine
tornuese konvencionale.

Kérkesat e vlerésimit: Metoda e kombinuar gé pérmban verifikimin e njohurive teorike si dhe shkathtésive praktike.

Evidenca/déshmité e performancés — Déshmi se personi shqyrton vizatimin e copés punuese, pérzgjedhé makinén tornuese
konvencionale pér realizimin e copés punuese, fikson gjysméfabrikatin né makinén tornuese konvencionale duke zgjedhur regjimin e
duhur té pérpunimit, zgjedh instrumentet metalprerése té nevojshme pér prerje bazuar né vizatimin e detajuar dhe verifikon gjendjen
e tyre, pércakton ményrat optimale té prerjes, pérgatit makinén pér puné duke u bazuar né vizatim té detajuar, né gjysméfabrikatin e
dhéné dhe né instrumentin metalprerés gé duhet té pérdoret. Déshmi se personi zgjedhe né ményré té drejt instrumentin
metalprerés, analizon matjet zinxhirore té pércaktuara né vizatim té copés punuese dhe llogarité pérmasat e nevojshme. Déshmi se
personi prodhon pjesé makinerike né njé makiné tornuese konvencionale bazuar né vizatimin e detajuar, té cilat jané né pérputhje
me kérkesat e saktésisé IT 12 té ISO standardeve, verifikon saktésiné e pérpunimit né pérputhshmériné me vizatimin e detajuar.
Kontrollon cilésiné e pjesés makinerike té pérfunduar né pajtueshméri me dokumentacionin teknik.

Déshmi se personi largon grimcat (ashklat) metalike dhe mbetjet e tjera té pérpunimit. Déshmi se personi deponon pjesén e
pérfunduar té punés né bazé té kérkesave té arritura sipas marréveshjes, pastron makinén dhe rregullon vendin e punés pas
pérfundimit té punés.
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Déshmité e njohurive — Test me shkrim, demonstrim praktik i funksioneve dhe kritereve té performancés, aktivitete gjaté oréve

mésimore, etj.

Funksioni 6: Pérpunimi i pjeséve makinerike né makina shpuese konvencionale

Ky funksion ka té béj me pérgatitjen e makinés shpuese konvencionale, pérpunimin e pjeséve makinerike né makina shpuese,

deponimin e pjeséve té pérpunuara brenda vendit té punés

Aktivitetet kyce

Kriteret e
Pérformancés

Njohurité e nevojshme
pér té kryer funksionin

Shkathtésité

Shkathtésité kyce dhe
shkathtésité e shogéruara
me funksionet kyge

Pérgatit
makinén
shpuese
konvencionale
pér
pérpunim

1. Lexon dhe shqyrton
vizatimin e copés
punuese.

2. Pércakton
parametrat e makinés
shpuese
konvencionale pér
prodhimin e copés
punuese;

3. Fikson

a) Pérshkruan proceset
teknologjike pér
pérpunimin e pjeséve
standarde;

b) Tregon instrumentet

prerése té pérdorura né

shpim;
c) Shpjegon makinat

- Pérgatit vendin e punés

- Siguron dokumentacionin
teknologjik

- Pérgatit makinén shpuese
- Pérzgjedh instrumentet
metalprerése dhe pajisjet
€ punés

- Montimi dhe vendosja e

- Komunikimi

- Mbledh dhe pérpunon
informata

- Té menduarit logjik

- Shkathtési né zgjidhjen e
problemeve

- Té manifestoj guxim dhe
iniciativé né marrjen e
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gjysméfabrikatin

né makinén shpuese
duke zgjedhur regjimin
e

duhur té pérpunimit.
4. Zgjedh instrumentet
metalprerése té
nevojshme pér prerje
bazuar né vizatimin e
detajuar dhe verifikon
gjendjen e tyre.

5. Pércakton ményrat
optimale té prerjes

6. Pérgatit makinén pér
puné duke u bazuar né
vizatimin e detajuar,
né gjysémfabrikatin e
dhéné dhe
instrumentin
metalprerés qé duhet
té pérdoret.

shpuese konvencionale,
parimet e punés,
strukturén dhe ményrén e
operimit;

d) Shpjegon ményrén e
mirémbajtjes se

makinés shpuese
konvencionale
(lubrifikantét dhe ftohésit,
filtrat, etj.);

e) Tregon pajisjet e
ndryshme, vendosjen dhe
fiksimi e instrumenteve
prerése;

f) Pérshkruan proceset
teknologjike té

makinés shpuese
konvencionale;

g) Tregon terminologjiné
gé ka té béjé me shpimin
(né gjuhén amtare dhe té
paktén né njé gjuhé té
huaj).

instrumentet metalprerése
- Rregullon makinén sipas
regjimit té pérpunimit

- Zbaton standardet e
profesionit

- Zbaton standardet dhe
rregullat né puné dhe té
ruajtjes sé mjedisit

pérgjegjésive
- Té jeté vendimmarrés
- Puné né grup

- Vlerésimi dhe vetévlerésimi

Pérpunon pjesét
makinerike né
makinén

1. Analizon matjet
zinxhirore té
pércaktuara né vizatim
té punés dhe llogarit
pérmasat e nevojshme.

a) Pérshkruan proceset
teknologjike pér
pérpunimin e pjeséve
standarde;

b) Tregon instrumentet

- Kryen shpime me burgji
centruese

- Kryen shpime me burgji
spirale
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shpuese
konvencionale

2. Prodhon pjesé
makinerike né njé
makiné shpuese
konvencionale bazuar
né vizatimin e detajuar,
té cilat jané né
pérputhje me kérkesat
e saktésisé IT 12 té ISO
standardeve.

3. Verifikon dhe
kontrollon saktésiné e
pérpunimit té copés
punuese né
pérputhshméri me
vizatimin e detajuar.
4. Prodhon pjesé
makinerike duke u
bazuar né vizatimin e
detajuar duke pérdorur
makinén shpuese
konvencionale.

5. Monitoron procesin
e

punés - né rast té
déshtimit, e di se si
duhet ndaluar puna
ose

funksionimi i makinés
metalprerése né
ményré

prerése té pérdorura né
shpim;

c) Pérshkruan makinat
shpuese konvencionale,
parimet e punés,
ndértimin dhe sistemin e
operimit;

d) Pérshkruan ményrén e
mirémbaijtjes se makinés
shpuese konvencionale
(lubrifikantét dhe ftohésit,
filtrat, etj.);

e) Tregon pajisjet e
ndryshme, vendosjen dhe
fiksimi e instrumenteve
prerése;

f) Pérshkruan proceset
teknologjike té

makinés shpuese
konvencionale;

g) Tregon terminologjiné
gé ka té béjé me shpimin
(né gjuhén amtare dhe té
paktén né njé gjuhé té
huaj).

- Kryen zgjerimin e vrimave
- Kryen alezimin e vrimave
- Kryen filetimin

- Zbaton standardet e
profesionit

- Zbaton standardet dhe
rregullat né puné dhe té
ruajtjes sé mjedisit
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gé démi i shkaktuar

té jeté sa mé i vogél.

6. Kontrollon cilésiné e
pjesés sé pérfunduar té
punés né pajtueshméri
me dokumentacionin
teknik.

Deponon pjesét
e pérpunuara
me shpim
brenda

vendit té punés

1. Pastron pjesén e
pérfunduar té punés

2. Largon grimcat
(ashklat) metalike dhe
mbetjet e tjera té
pérpunimit.

3. Deponon pjesét
punuese té
pérfunduara né bazé té
kérkesave té

arritura sipas
marréveshjes.

4. Pastron makinén
shpuese konvencionale
dhe rregullon vendin e
punés pas pérfundimit
té punés.

a) Pérshkruan ményrén e
identifikimit té materialeve
té celikut bazuar né I1ISO
standardet, etj.);

b) Tregon pajisjet
transportuese

brenda repartit, pajisjet
ngritése, me shirit,
pirunier, etj.

c) Tregon depot dhe llojet
e tyre,

d) Pérshkruan pajisjet

- Pérgatit vendin e
deponimit té pjeséve té
pérpunuara.

-Deponimi i pjeséve
punuese té pérfunduara
- Identifikimi i statusit té

kontrollit pérfundimtar té
pjesés se finalizuar.

- Zbaton standardet e
profesionit

- Zbaton standardet

dhe rregullat né

puné té ruajtjes sé
mjedisit

Kushtet e realizimit té funksionit:

Mjetet e punés - Veglat kryesore té operatoret e pérpunimit me shpim pérfshijné instrumente matése (nonius, mikrometér,
komparator, shirit matés, kalibra té ndryshém) instrumentet metalprerése (burgjité, zgjerues, kalibrues) dhe té tjera si tavolina pune,
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mengene, dara, kacavida, celésa formash dhe dimensionesh standarde pér demontimin dhe montimin e pjeséve makinerike,
kompresor, makine shpuese konvencionale.

Kérkesat e vlerésimit: Metoda e kombinuar gé pérmban verifikimin e njohurive teorike si dhe shkathtésive praktike.

Evidenca/déshmité e performancés — Déshmi se personi shqyrton vizatimin e punés, pérzgjedhé makinén shpuese konvencionale pér
realizimin e operacioneve té copés punuese, fikson gjysméfabrikatin né makinén shpuese konvencionale duke zgjedhur regjimin e
duhur té pérpunimit, zgjedh instrumentet metalprerése té nevojshme pér prerje bazuar né vizatimin e detajuar dhe verifikon gjendjen
e tyre, pércakton ményrat optimale té prerjes, pérgatit makinén pér puné duke u bazuar né vizatim té detajuar, né gjysméfabrikatin e
dhéné dhe né instrumentin metalprerése qé duhet té pérdoren. Déshmi se personi zgjedhe né ményré té drejt instrumentet
metalprerése, analizon matjet zinxhirore té pércaktuara né vizatimin e copés punuese dhe llogarité pérmasat e nevojshme. Déshmi se
personi realizon operacione né copén punuese né njé makiné shpuese konvencionale bazuar né vizatimin e detajuar, té cilat jané né
pérputhje me kérkesat e saktésisé IT 12 té ISO standardeve, verifikon saktésiné e pérpunimit né pérputhshmériné me vizatimin e
detajuar. Kontrollon cilésiné e pjesés sé pérfunduar té punés dhe né pajtueshméri me dokumentacionin teknik.

Déshmi se personi largon ashklat metalike dhe mbetjet e tjera té pérpunimit. Déshmi se personi deponon pjesén e pérfunduar té
punés né bazé té kérkesave té arritura sipas marréveshjes, pastron makinén dhe rregullon vendin e punés pas pérfundimit té punés.

Déshmité e njohurive — Test me shkrim, demonstrim praktik i funksioneve dhe kritereve té performancés, aktivitete gjaté oréve
mésimore, etj.

Funksioni 7: Pérpunimi i pjeséve makinerike né makina frezuese konvencionale
Ky funksion ka té béj me pérgatitjen e makinés frezuese konvencionale, pérpunimin e pjeséve makinerike né makina frezuese,
deponimin e pjeséve té pérpunuara brenda vendit té punés
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Aktivitetet kyce

Kriteret e
Pérformancés

Njohurité e nevojshme
pér té kryer funksionin

Shkathtésité

Shkathtésité kyce dhe
shkathtésité e shogéruara
me funksionet kyge

Pérgatit
makinén
frezuese
konvencionale
pér
pérpunim

1. Lexon dhe shqyrton
vizatimin e copés
punuese.

2. Pércakton
parametrat e makinés
frezuese
konvencionale pér
prodhimin e pjeséve
makinerike;

3. Fikson
gjysméfabrikatin

né makinén frezuese
duke zgjedhur regjimin
e

duhur té pérpunimit.
4. Zgjedh instrumentet
metalprerése té
nevojshme pér prerje
bazuar né vizatimin e
detajuar dhe verifikon
gjendjen e tyre.

5. Pércakton ményrat
optimale té prerjes

6. Pérgatit makinén pér
puné duke u bazuar né
vizatimin e detajuar,
né gjysémfabrikatin e

a) Pérshkruan proceset
teknologjike pér
pérpunimin e pjeséve
standarde;

b) Tregon instrumentet
prerése té pérdorura né
frezim;

c¢) Shpjegon makinat
frezuese konvencionale,
parimet e punés,
strukturén dhe ményrén e
operimit;

d) Shpjegon ményrén e
mirémbajtjes se

makinés frezuese
konvencionale
(lubrifikantét dhe ftohésit,
filtrat, etj.);

e) Tregon pajisjet e
ndryshme, vendosjen dhe
fiksimi e instrumenteve
prerése;

f) Pérshkruan proceset
teknologjike té

- Pérgatit vendin e punés
- Siguron dokumentacionin
teknologjik

- Pérgatit makinén

- Pérzgjedh instrumentet
metalprerése dhe pajisjet
e punés

- Montimi dhe vendosja e
instrumenteve
metalprerése

- Rregullon makinén sipas
regjimit té pérpunimit

- Zbaton standardet e
profesionit

- Zbaton standardet dhe
rregullat né puné dhe té
ruajtjes sé mjedisit

- Komunikimi

- Mbledh dhe pérpunon
informata

- Té menduarit logjik

- Shkathtési né zgjidhjen e
problemeve

- Té manifestoj guxim dhe
iniciativé né marrjen e
pérgjegjésive

- Té jeté vendimmarrés

- Puné né grup

- Vlerésimi dhe vetévlerésimi
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dhéné dhe
instrumentin
metalprerés qé duhet
té pérdoret.

makinés frezuese
konvencionale;

g) Tregon terminologjiné
gé ka té béjé me frezimin
(né gjuhén amtare dhe té
paktén né njé gjuhé té
huaj).

Pérpunon pjesét
makinerike né
makinén
frezuese
konvencionale

1. Analizon matjet
zinxhirore té
pércaktuara né vizatim
e copés punuese dhe
llogarit pérmasat e
nevojshme.

2. Prodhon pjesé
makinerike né njé
makiné frezuese
konvencionale bazuar
né vizatimin e detajuar,
té cilat jané né
pérputhje me kérkesat
e saktésisé IT 12 té ISO
standardeve.

3. Verifikon dhe
kontrollon saktésiné e
pérpunimit té pjesés
né pérputhshméri me
vizatimin e detajuar.
4. Prodhon pjesé

makinerike duke u
bazuar né vizatimin e

a) Pérshkruan proceset
teknologjike pér
pérpunimin e pjeséve
standarde;

b) Tregon instrumentet
prerése té pérdorura né
frezim;

¢) Pérshkruan makinat
frezuese konvencionale,
parimet e punés,
ndértimin dhe sistemin e
operimit;

d) Pérshkruan ményrén e
mirémbajtjes se makinés
frezuese konvencionale
(lubrifikantét dhe ftohésit,
filtrat, etj.);

e) Tregon pajisjet e
ndryshme, vendosjen dhe
fiksimi e instrumenteve
prerése;

f) Pérshkruan proceset
teknologjike té

- Kryen frezime té
sipérfageve té rrafshéta,

- Kryen frezime té
sipérfageve té profiluara

- Kryen frezime té kanaleve
- Zbaton standardet e
profesionit

- Zbaton standardet dhe
rregullat né puné dhe té
ruajtjes sé mjedisit
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detajuar duke pérdorur
makinén frezuese
konvencionale.

5. Monitoron procesin
€ punés - né rast té
déshtimit, e di se si
duhet ndaluar puna
ose

funksionimi i makinés
metalprerése né
ményré

gé démi i shkaktuar

té jeté sa mé i vogél.

6. Kontrollon cilésiné e
pjesés sé pérfunduar té
punés né pajtueshméri

me dokumentacionin
teknik

makinés frezuese
konvencionale;

g) Tregon terminologjiné
gé ka té béjé me frezimin
(né gjuhén amtare dhe té
paktén né njé gjuhé té
huaj).

Deponon pjesét
e

pérpunuara me
frezim brenda
vendit té punés

1. Pastron pjesén e
pérfunduar té punés
2. Largon grimcat
(ashklat) metalike dhe
mbetjet e tjera té
pérpunimit.

3. Deponon pjesét
punuese té
pérfunduara né bazé té
kérkesave té

arritura sipas

a) Pérshkruan ményrén e
identifikimit té materialeve
té celikut bazuar né I1ISO
standardet, etj.);

b) Tregon pajisjet
transportuese

brenda repartit, pajisjet
ngritése, me shirit,
pirunier, etj.

c) Tregon depot dhe llojet

- Pérgatit vendin e
deponimit té pjeséve té
pérpunuara.

-Deponimi i pjeséve
punuese té pérfunduara
- Identifikimi i statusit té
kontrollit pérfundimtar té
pjesés se finalizuar.

- Zbaton standardet e

profesionit
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marréveshjes. e tyre, - Zbaton standardet
4. Pastron makinén d) Pérshkruan pajisjet dhe rregullat né
frezuese
konvencionale dhe
rregullon vendin e
punés pas pérfundimit
té punés.

puné té ruajtjes sé
mjedisit

Kushtet e realizimit té funksionit:

Mjetet e punés - Veglat kryesore té operatoret e pérpunimit me frezim pérfshijné instrumente matése (nonius, mikrometér,
komparator, shirit matés, kalibra té ndryshém), instrumentet metalprerése (frezues) dhe té tjera si tavolina pune, mengene, dara,
kacavida, ¢elésa formash dhe dimensionesh standarde pér demontimin dhe montimin e pjeséve makinerike, kompresor, makine
frezuese konvencionale

Kérkesat e vlerésimit: Metoda e kombinuar gé pérmban verifikimin e njohurive teorike si dhe shkathtésive praktike.

Evidenca/déshmité e performancés — Déshmi se personi shgyrton vizatimin e punés, pérzgjedhé makinén frezuese konvencionale pér
realizimin e copés punuese, fikson gjysméfabrikatin né makinén frezuese konvencionale duke zgjedhur regjimin e duhur té punés,
zgjedh instrumentet metalprerése te nevojshme pér prerje bazuar né vizatimin e detajuar dhe verifikon gjendjen e tyre, pércakton
ményrat optimale té prerjes, pérgatit makinén pér puné duke u bazuar né vizatim té detajuar, né gjysméfabrikatin e dhéné dhe né
instrumentin prerés qé duhet té pérdoret. Déshmi se personi zgjedhe né ményré té drejt instrumentin metalprerés, analizon matjet
zinxhirore té pércaktuara né vizatim té copés punuese dhe llogarité pérmasat e nevojshme. Déshmi se personi prodhon pjesé té punés
né njé makiné frezuese konvencionale bazuar né vizatimin e detajuar, té cilat jané né pérputhje me kérkesat e saktésisé IT 12 té ISO
standardeve, verifikon saktésiné e pérpunimit né pérputhshmériné me vizatimin e detajuar. Kontrollon cilésiné e pjesés sé pérfunduar
té punés dhe né pajtueshméri me dokumentacionin teknik.
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Déshmi se personi largon ashklat metalike dhe mbetjet e tjera té pérpunimit. Déshmi se personi deponon pjesén e pérfunduar té

punés né bazé té kérkesave té arritura sipas marréveshjes, pastron makinén dhe rregullon vendin e punés pas pérfundimit té punés.

Déshmité e njohurive — Test me shkrim, demonstrim praktik i funksioneve dhe kritereve té performancés, aktivitete gjaté oréve

mésimore, et;j.

Funksioni 8: Operimi me makina CNC pér prerjen dhe formésimin e llamarinave

Ky funksion ka té béj me operimin me makina CNC, pér prerjen dhe formésimin e llamarinave, deponimin e pjeséve té punuara
brenda vendit té punés.

Aktivitetet kyce
(+ rezultatet e

Kriteret e performancés

Njohurité e nevojshme
pér té kryer funksionin

Shkathtésité

Shkathtésité kyge té
shoqgéruara me funksionin

punés) kryesor
1. Pérgatité procesin e a)Pérshkruan - Vendosja e kontrollit te | - Komunikimi
Operon me makina | punés. elementet e makinat CNC (kontrolli - Mbledh dhe
CNC 2. Editon programin né programimit né makina | dimensional) pérpunon informata
makina CNC, CNC, pér prerje dhe - Organizimi/ vendosja e | - Té menduarit logjik

3. Kontrollon, monitoron,
rregullon dhe pérshtat
makinén pér puné.

4. Kryen mirémbajtjen dhe
riparimin e makinés.

lakim té llamarinave.

b) Shpjegon ecuriné e
editimit té programit.

c) tregon pajisje té
ndryshme, vendosja dhe
fiksimi i instrumenteve
prerése dhe formuesve;

preréseve dhe
formuesve pér lakim,

- Organizimi/ vendosja e
llamarinés pér prerje
dhe formésim, pérséritja
e procesit.

- Shkathtési né zgjidhjen e
problemeve

- Té jeté kritik dhe konstruktiv
- Té manifestoj guxim dhe
iniciativé né marrjen e
pérgjegjésive

- Té jeté vendimmarrés
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d) Pérshkruan ményrén
e pérgjithshme pér
mirémbajtjen e
makinave CNC pér
prerje dhe lakim
(lubrifikantét dhe
ftohésit, filtrat, etj.);

- Respektimi i rregullave
té sigurisé dhe ruajtja e
mjedisit

Kryen prerje té
llamarinés me
plasma, ujé dhe
laser

1. Pozicionon prerésin me
plazmé pér prodhimin e
pjesés.

2. Pozicionon injektuesin e
vrushkullit té ujit pér
prodhimin e pjeséve

3. Pozicionon prerésin
laserik pér prodhimin e
pjeséve

4. Prodhon pjesé nga
llamarina metalike me
prerje me plazme, ujé dhe
laser né pérputhje me
vizatimet e dhéna té copés
punuese.

5. Prodhon pjesén mostér té
copés punuese dhe e
krahason pérputhjen e saj
me vizatimin konstruktiv.
6. Konfiguron makinén sipas
nevojés pér prodhimin e
pjeséve té thjeshta.

a) Pershkruan makinat
CNC pér prerje té
metalit me plazme, ujé,
laser.

b) Tregon mjetet dhe
materialet harxhuese té
pérdorura té prerja me
plazme;

c) Shpjegon specifikat e
teknologjisé sé prerjes
me plazme, dhe parimin
€ punés;

d) Tregon fushén e
pérdorimit té
teknologjisé se prerjes
me plazme.

e) Tregon mjetet dhe
materialet harxhuese té
pérdorura té prerja me
ujé;

f) Shpjegon specifikat e
teknologjisé sé prerjes
me ujé, dhe parimin e
punés;

- Pérgatit vendin e
punés

- Siguron
dokumentacionin
teknologjik

- Pérgatit makinén CNC
- Pérzgjedh veglat dhe
pajisjet e punés

- Montimi dhe vendosja
e preréseve.

- Rregullon makinén
sipas regjimit té
programit pér editim,

- Zbaton standardet e
profesionit,

- Zbaton standardet dhe
rregullat né puné dhe té
ruajtjes sé mjedisit

- Mésimi gjaté gjithé jetés

- Puné né grup

- Vlerésimi dhe vetévlerésimi
- Njohja e gjuhéve té huaja
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g) Tregon fushén e
pérdorimit té
teknologjisé se prerjes
me ujé.

h) Tregon mjetet dhe
materialet harxhuese té
pérdorura té prerja me
laser;

i) Shpjegon specifikat e
teknologjisé sé prerjes
me laser, dhe parimin e
punés;

j) Tregon fushén e
pérdorimit té
teknologjisé se prerjes
me laser.

37




Operon me

1. Prodhon pjesé punuese

a) Pérshkruan veglat qé

- Pérgatit vendin e

makinén CNC pér né pérputhje me vizatimin e | pérdoren pér deformim | punés
lakimin kéndor té dhéné té punés né makinén | plastik (formuesit, - Siguron
llamarinés CNC pér lakim. matrica etj.) edhe dokumentacionin
2. Prodhon pjesén mostér materialin hargjues. teknologjik
dhe e krahason pérputhjen - Pérgatit makinén CNC
e saj me vizatimin e copés - Pérzgjedh veglat dhe
punuese. pajisjet e punés
3. Konfiguron makinén CNC - Montimi dhe vendosja
sipas nevojés pér lakimin e e formuesve pér lakim.
pjeséve mé té thjeshta. - Rregullon makinén
sipas regjimit té
programit pér editim,
- Zbaton standardet e
profesionit,
- Zbaton standardet dhe
rregullat né puné dhe té
ruajtjes sé mjedisit
Operon me 1. Prodhon pjesé punuese a) Pershkruan veglat qé | - Pérgatit vendin e

makinat CNC pér
lakimin rrethor dhe
profilor té
llamarinave

né makinén CNC pér lakim
rrethor-profilor né
pérputhje me vizatimin e
konstruktiv.

2. Prodhon pjesén mostér
dhe e krahason pérputhjen
€ saj me vizatimin e copés
punuese.

3. Konfiguron makinén CNC
sipas nevojés pér lakimin e
pjeséve mé té thjeshta.

pérdoren pér deformim
plastik (formuesit,
rrulat, matrica etj.) edhe
materialin hargjues.

punés

- Siguron
dokumentacionin
teknologjik

- Pérgatit makinén CNC
- Pérzgjedh veglat dhe
pajisjet e punés

- Montimi dhe vendosja
e formuesve pér lakim
rrethor dhe profilor.

- Rregullon makinén
sipas regjimit té
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4. Kryen lakimin rrethor té
pjeséve né pajisjet CNC me
rrula.

5. Kryen lakimin profilor té
pjeséve né makinat CNC me
rrula.

6. Prodhon njé pjese té
mostrés né makinat CNC me
rrula.

7. Pérgatité ciklin e punés
pér lakimin rrethor dhe
profilor té pjeséve té
thjeshta né makinat CNC me
rrula.

programit pér editim,

- Zbaton standardet e
profesionit,

- Zbaton standardet dhe
rregullat né puné dhe té
ruajtjes sé mjedisit

Deponimi dhe
asgjésimi i
mbetjeve

1. Pastron pjesén e
pérfunduar té punés

2. Largon grimcat (ashklat)
metalike dhe mbetjet e tjera
té pérpunimit.

3. Deponon pjesét e
finalizuara me prerje dhe
lakim né bazé té kérkesave
té arritura sipas
marréveshjes.

4. Pastron makinén CNC pér
prerjen dhe formésimin e
llamarinave dhe rregullon
vendin e punés pas
pérfundimit té punés.

a) Pérshkruan ményrén
e identifikimit té
materialeve té celikut
bazuar né ISO
standardet, etj.);

b) Tregon pajisjet
transportuese

brenda repartit, pajisjet
ngritése, me shirit,
pirunier, etj.

c) Tregon depot dhe
llojet e tyre,

d) Pérshkruan pajisjet

- Pérgatit vendin e
deponimit té pjeséve té
pérpunuara.

-Deponimi i pjeséve
punuese té pérfunduara
- Identifikimi i statusit té
kontrollit pérfundimtar
té pjesés se finalizuar.

- Zbaton standardet e
profesionit

- Zbaton standardet
dhe rregullat né

puné té ruajtjes sé
mjedisit

Kushtet pér realizimin e funksionit:
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Identifikimi i nevojave:

Punimi i pjeséve béhet varésisht nga lloji i pjesés gé do té punohet nga operatori me CNC makina (pér prerje, lakimin kéndor, rrethor
dhe profilor).

Instruksionet e nevojshme: pérzgjedhja e materialeve dhe veglave té nevojshme puné. Rregullimi i regjimit té pérpunimit me prerje,
lakim, matja dhe kontrollimi i pjeséve qé do té punohen.

Materialet dhe Instrumentet e nevojshme: komplet elementet pér prerje dhe pér formésim té makinat CNC (pér prerje, lakimin
kéndor, rrethor dhe profilor).

Kérkesat e vlerésimit:

Déshmi e pérformancés: déshmi pér aktivitet e realizuara, pérzgjedhja dhe vézhgimi i punés sé kandidatéve (pérshkrim pér té
ardhmen) né njé situate reale pune. Déshmi e njohurive: test me shkrim, listé kontrolli, bashkébisedé profesionale pérmes
demonstrimit té shkathtésive dhe njohurive profesionale pér té kuptuar lidhjen né mes té rregullave té ndérlidhura me pérshkrimin e
funksionit
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Funksioni 9: Kontribuon né ngritjen e nivelit profesional
Ky funksion ka té béjé me zhvillimin profesional: ngritja e vazhdueshme profesionale avancimi né pérdorimin e teknologjisé sé
informacionit dhe komunikimit (TIK)

Aktivitetet kyce
(+ rezultatet e
punés)

Kriteret e performancés

Njohurité e nevojshme
pér té kryer funksionin

Shkathtésité

Shkathtésité kyce té shogéruara
me funksionin kryesor

Ngritja e
vazhdueshme
profesionale

Hartimi i programit pér
zhvillim profesional

Pércjellja e té arriturave
teknologjike

Raportimi pér té arriturat
profesionale

Pérdor
Teknologjiné
informative pér
vizatimin e pjeséve

Pérgatité vizatime teknike
me ané té projektimit né
kompjuter (CAD),

Zhvillon vizatime teknike
duke i béré ato vizuale

Tregon ményrén e
shfrytézimit té
literaturés profesionale

Shpjegon ményrén e
udhéhegjes se
personelit, shpérndarjen
e punés ndérmjet
anétaréve té ekipit.

Shpjegon konceptet
bazé té marketingut dhe
nevojat e klientéve.

Shpjegon parimet bazé
té sistemin té
menaxhimit té kualitetit

Pershkruan
dokumentimin dhe
raportimin e té dhénave
té realizuara.

Shfrytézon literaturén
profesionale dhe
burime tjera té
informacionit té
réndésishme pér
pércjelljen e
rrjedhave
bashkékohore né
profesion

Aftési pér té
komunikuar me
epror, klient, kolegé,
furnizues

Aftésia dhe
shkathtésité pér té
trajnuar personelin e
ri né puné

Shkathtési né
pérgatitjen e
dokumentacionit
(vizatime teknike me
ané té projektimit né
kompjuter CAD) pér
procesin e prodhimit

- Komunikimi

- Mbledh dhe pérpunon informata
- Té menduarit logjik

- Shkathtési né zgjidhjen e
problemeve

- Té manifestoj guxim dhe
iniciativé né marrjen e
pérgjegjésive

- Té jeté vendimmarrés

- Puné né grup

- Vlerésimi dhe vetévlerésimi
- Njohja e gjuhéve té huaja
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Shkathtési né
pérgatitjen e
dokumentacionit pér
sistemin e planifikimit
dhe kontrollit té
prodhimit

Aftési pér pérgjigje té
duhur né reagimet e
konsumatoréve

Kushtet pér realizimin e funksionit:

Identifikimi i nevojave:

Ngitja e vazhdueshme profesionale éshté njé domosdoshméri dhe nevojé krahas kérkesave té punés dhe profesionit.

Instruksionet e nevojshme: identifikimi nevojave pér ngritje profesionale dhe hulumtimi i burimeve té€ mundshme pér aftésim.
Pérzgjedhja e pérmbajtjeve té cilat ndihmojné né ngritjen e pérformancés né vendin e punés.

Materialet dhe Instrumentet e nevojshme: kompjuteri, katalogje dhe té dhéna pér ofrues té ndryshme té trajnimit dhe zhvillimit,
kontakte dhe burime tjera té informimit, literaturé profesionale, vizité dhe kémbim pérvojash me té tjerét.

Kérkesat e vlerésimit:

Déshmi e pérformancés: déshmi pér aktivitet e realizuara, vézhgimi i punés sé kandidatéve dhe pérkrahje pér njé ngritje sa mé
profesionale. Vlerésimi mund té béhet me test me shkrim, listé kontrolli, bashkébisedé profesionale pérmes demonstrimit té
shkathtésive dhe njohurive profesionale pér té kuptuar aftésité e fituara krahas kérkesés sé punés dhe profesionit.
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Funksioni 10: - Kryerja e llogarive pér realizimin e punimeve metalpunuese

Ky funksion ka té béjé me kalkulimin e shpenzimeve té materialit, kalkulimin e gmimit té produktit, kalkulimin e ¢gmimit té finalizimit

té produktit.

Pérpilon paramasén dhe parallogariné.

Aktivitetet Kriteret e performancés Njohurité e nevojshme Shkathtésité Shkathtésité kyge té

kyce pér té kryer funksionin shogéruara me funksionin

(+ rezultatet e kryesor

punés)

Kalkulimi i Pércakton sasing, dimensionet dhe Shpjegon se si béhen Aftési pér té: - Komunikimi

shpenzimit té | pérmasat pér materialet té punimeve llogari té thjeshta Llogaritur véllimin - Mbledh dhe pérpunon

materialit axhusterike, pérpunim me prerje, saldim | ekonomike, e punimeve informata
dhe lakim. Pérshkruan strukturén dhe | Llogaritur gmimine | - Té menduarit logjik
Pércakton véllimin e punimeve, llojet e shpenzimeve, produktit, - Shkathtési né zgjidhjen e

Kalkulimi i Pércakton ¢gmimin e produkteve, Tregon normativén e Pérgatitur ofertén problemeve

¢mimit té Pércakton vlerén pér shpenzime té materialeve bazé dhe pér klientit, - Té manifestoj guxim dhe

produktit paparashikuar, ndihmése shpenzuese, Respekton masat iniciativé né marrjen e
Pérllogaritja e kohés sé realizimit, Tregon normativat kohore | mbrojtése. pérgjegjésive

Kalkulimi i Pérpilon listén e té gjithé materialeve, té punés. - Té jeté vendimmarrés

¢mimit té sasiné dhe gmimin e tyre, Shpjegon masat mbrojtése - Puné né grup

finalizimit té Pércakton ¢cmimin total té materialit pér - Vlerésimi dhe

produktit finalizim té produktit, vetévlerésimi

Kushtet e realizimit té funksionit:
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Kryerja e llogarive pér kryerjen e punimeve i referohet: kalkulimit té ¢mimit té shérbimeve dhe gmimit té pérgjithshme té
produkteve metalpunuese. (Pérpilimit té listés sé té gjithé materialeve, sasiné dhe ¢gmimin e tyre, pércaktimit té ¢cmimit total té
materialit pér prodhim dhe montim)

Kérkesat e vlerésimit té funksionit:

Evidenca e performancés: - evidenca se si kryhen aktivitetet, grumbullohen népérmjet vézhgimit té kandidatit duke i béré kéto
aktivitete (té pérshkruara né funksion) né njé situaté reale té punés. Kontrollimi i ambientit té punés /liste kontrolli.

Evidenca e njohurive : - test me shkrim, pyetje dhe pérgjigje me gojé pér té demonstruar gé nxénési i ka kuptuar kérkesat e punés.
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