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PLAN DE iINVATAMANT
clasa a X -a
nvitimant profesional de 2 ani
Aria curriculari tehnologii

Domeniul de pregitire profesionalii generali: PRELUCRARI LA RECE — conditie de acces
pentru calificirile profesionale:

= Strungar

® Frezor-rabotor-mortezor

= Rectificator

» Operator la magsini cu comandd numericd
* Sculer-matriter

L. Cultura de specialitate si pregitire practica

Modul 1. Organe de masini

Total ore/an: 175
din care: Laborator tehnologic 35
Instruire practica 70
Modul II. Calitatea prelucrarilor prin aschiere

Total ore/ an : 105
din care: Laborator tehnologic 70
Instruire practica -

Modul III. Masini unelte pentru prelucriiri la rece
Total ore/an: 455
din care: Laborator tehnologic 35
Instruire practicad 350

Total ore/an = 21 ore/sdptimani x 35 siptimini/an = 735 ore/an
II. Stagiu de pregitire practici - CDL"
Total ore/an = 30 ore/siptimini x 6 siptimani/an = 180 de ore/an

TOTAL GENERAL: 915 ore /an
Noti:

1. In clasa a X-a, orele de laborator tehnologic si orele de instruire practica se pot desfisura
atdt in laboratoarele si atelierele unitatii de invdtimént, cat si la operatorul economic/
institutia publicé partenerd pentru pregitirea practlca

2. In clasa a X-a, stagiul de pregitire practici CDL" se realizeazi la operatorul economic/
institutia publicd partenerd; pentru a rdspunde nevoilor angajatorilor din sectorul IMM,
stagiile de pregdtire practicd pot fi organizate si in unitatea de invitimant, conform
Metodologiei de organizare si functionare a invatdmantului professional de 2 ani, aprobati
prin OMECTS nr.3168 din 03.02.2012.

3. Denumirea si continutul modulului/modulelor vor fi stabilite de cétre unitatea de invitimant
in parteneriat cu operatorul economic/institutia publici partenerd, cu aprobarea
1nspectoratulu1 scolar in vederea dobandirii umtatllor de competente che1e “Lucrul in

locul de muncd” din standardul de pregitire profesionala.




LISTA UNITATILOR DE COMPETENTE DIN STANDARDELE DE PREGATIRE
PROFESIONALA PE CARE SE FUNDAMENTEAZA CURRICULUMUL

UNITATI DE COMPETENTE CHEIE

LUCRUL iN ECHIPA

PREGATIREA PENTRU INTEGRAREA LA LOCUL DE MUNCA
TRANZITIA DE LA SCOALA LA LOCUL DE MUNCA

LUCRUL iN ECHIPA

COMUNICARE SI NUMERATIE

ASIGURAREA CALITATII

UNITATI DE COMPETENTE TEHNICE

PRELUCRAREA SEMIFABRICATELOR PRIN ASCHIERE

UTILIZAREA MASINILOR $1 DISPOZITIVELOR SPECIFICE PRELUCRARII
LA RECE

ORGANE DE MASINI

DOCUMENTATIA TEHNICA

BAZELE ASCHIERII SI GENERARII SUPRAFETELOR

UTILIZAREA DOCUMENTATIEI TEHNICE SPECIFICE PRELUCRARILOR LA
RECE




MODUL I: ORGANE DE MASINI

1. Noti introductivd
Modulul “ORGANE DE MASINI” face parte din cultura de specialitate aferentd domeniului
de pregitire profesionald generala: Prelucriri la rece, clasa a X-a, invitimant profesional de 2 ani,
si are alocat un numdr de 175 ore/an, conform planului de invitimant, din care:

= 35 ore — laborator tehnologic;
70 ore — instruire practici.

Modulul se parcurge cu un numir de ore constant pe intreaga durati a anului scolar, nefiind
conditionat sau dependent de celelalte module din curriculum.

Modulul “ORGANE DE MASINI” vizeazd dobandirea de competente specifice domeniului
de pregitire generald Prelucriri la rece, in perspectiva folosirii tuturor achizitiilor in continuarea
pregatirii intr-o calificare din domeniul de pregitire profesionala generald mentionat mai sus.

Parcurgerea continuturilor modulului “ORGANE DE MASINI” si adecvarea strategiilor
didactice vor viza §i dezvoltarea competentelor corespunzitoare unitatii cheie “Comunicare si

numeratie®.

2. Unitatea/ unititile de competente la care se referi modulul
Comunicare si numeratie
Organe de masini
Documentatia tehnici

3. Corelarea rezultatelor invitirii si criteriilor de evaluare

DENUMIREA MODULULUI: ORGANE DE MASINI

Cunostinte

| Deprinderi

| Criterii de evaluare

Rezultatul inviitirii 1 : Descrie organele de magini

Clasificare: dupa criterii constructive, dupi
criterii functionale;
Insus1r1 performante tehnice si functionale,

e Clasificarea organelor
de masini,
¢ Precizarea insusirilor

¢ Identificarea
organelor de masini
in functie de criteriul

rezistentd, rigiditate, rezistenta la uzare, organelor de masini; de clasificare;
rezistenta la temperatura; o Recunoasterea e Prezentarea
Conditii de interschimbabilitate: stabilirea principiului insugirilor organelor
judicioasd a tolerantelor, utilizarea interschimbabilititii de masini;
tehnologiilor de lucru corespunzitoare, organelor de magifli. e Descrierea
folosirea materialelor cu proprietéti standard,; principiului

interschimbabilitatii

organelor de masini.
Rezultatul invitirii 2 : Identifica solicitdrile simple

Forte: exterioare, interioare, concentrate,
distribuite, statice, dinamice;

Solicitdri: simple sau compuse;

Relatia: curba caracteristicd si Legea lui
Hooke;

Calcule cu grad mediu de dificultate: formule
de calcul, algoritmi de calcul.

¢ Identificarea for;elor
care solicitd corpuriley;

e Efectuarea de cal uleae}l
grad mediu de dific
intr-o sarcind data.

e Clasificarea soli tﬁ'ﬂor/ C
e Precizarea relat1e1 dlntrezf ®
tensiuni si deformatn'-" ¢ ‘*5 mokicitd

sel%tulbr d1ntre
L s si deformatii;
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e Realizarea unor
calcule cu grad
mediu de dificultate.

Rezultatul invatarii 3: Identifici materialele

utilizate la realizarea organelor de masini

Etape: semifabricarea prin forjare, turnare,
laminare, prelucrarea, asamblarea;
Materiale folosite la realizarea: organelor de
asamblare, organelor miscérii de rotatie,
lagdrelor, cuplajelor, arcurilor.

e Recunoasterea
etapelor tehnologiei de
executie a organelor de
masini;

e Identificarea
materialelor folosite la
realizarea organelor de
masini.

e Descrierea
etapelor tehnologiei
de executie a
organelor de masini;
¢ Recunoasterea
materialelor din care
sunt executate
organele de masini.

Rezultatul invitdrii 4: Descrie rolul functional al organelor de magini

Asamblari nedemontabile: prin nituire, lipire,
sudare;

Asamblari demontabile: cu pene si stifturi,
prin caneluri, filetate;

Organe: osii si arbori, lagére, cuplaje,
transmisii;

Elemente componente: conducte, tuburi,
armdturi, elemente de comanda;

Surse specializate: manuale, articole, reviste,
studii, Internet, documentatii tehnice;
Activitati profesionale: activitéti definite in
cadrul calificérii;

Redactarea corecti: ortografie, punctuatie,
forma structurati;

e Recunoagterea
organelor asamblarilor
nedemontabile;

e Identificarea
organelor asamblarilor
demontabile;

e  Precizarea rolului
organelor miscarii de
rotatie;

e Recunoasterea rolului
si constructiei organelor
pentru conducerea,
retinerea §i comanda
circulatiei fluidelor;

e Identificarea
organelor
asamblarilor
demontabile si
nedemontabile;

e Descrierea rolului
organelor miscérii de
rotatie;

e Precizarea rolului
organelor pentru
conducerea, retinerea
si comanda
circulatiei fluidelor;

e Descrierea

Documentatie: registre, jurnale. o  Selectarea constructiei
documentelor din surse organelor pentru
specializate; conducerea, retinerea

e  Utilizarea si comanda
informatiilor in activitati | circulaiei fluidelor;
profesionale; e Alegerea

e Completarea sau documentelor,
redactarea corectd a extragerea si
documentatiei pentru sintetizarea
sarcini de lucru. informatiilor

necesare pe o
anumita tema;

e Utilizarea
limbajului de
specialitate in
activitati
profesionale.

11,4 ffpraﬁte, gaun tes1tur1 canale
ah @Aﬂqte,’tfésftun 1nchnar1 conicitati;
De Sen'\de‘execuﬁe si schite: reprezentiri la
scard ale unor piese sxmple citirea cotelor si

e Recunoasterea
reprezentdrilor specifice si
conventionale;

e Citirea cotelor si
prescriptiilor tehnologice
inscrise In desene tehnice;
e Interpretarea unor schite

e Identificarea
diferitelor
reprezentari
specifice;

e Citirea cotelor si
prescriptiilor
tehnologice inscrise




recomandarilor tehnologice din desene de
executie, interpretarea rugozititilor, a unor
note tehnologice, citirea datelor

inscrise in indicatorul desenelor.

Organe de magini: nituri, flanse, suruburi,
piulite, saibe, stifturi, splinturi, pene, arcuri;
Organe ale miscarii de rotatie: arbori, roti
dintate, roti de curea, roti de lant;
Asamblari: nedemontabile (sudate, nituite,
lipite), demontabile (prin pene, caneluri,
filete), cu elemente elastice (arcuri);
Mijloace grafice: schite, grafice, diagrame,
scheme tehnologice;

Reprezentare corectd: scara, forma ingrijit,
acuratete, toleranta;

Interpretare: conditii de admisibilitate a
parametrilor calculati, comparatii cu valori,
probe etalon sau standarde;

Semifabricate: forjate, turnate, laminate,
inscrise in indicatorul desenului;

S.D. V. -uri: din fisa tehnologica sau planul
de operatii;

Tehnologie: din planul de operatii, fisa
tehnologica si desenul de executie.

sau desene de executie.

e Reprezentarea in
proiectie ortogonala, in
vedere sau in sectiune, a
organelor de magini
simple;

e Reprezentarea
organelor miscarii de
rotatie;

e Reprezentarea
asamblarilor;

e Selectarea metodelor
grafice adecvate;

e Reprezentarea grafici
corectd a rezultatelor
prin diferite

mijloace grafice;

e Utilizarea mijloacelor
grafice pentru
interpretarea rezultatelor;

o Identificarea

semifabricatelor necesare

executdrii pieselor;

e Localizarea S.D. V.-

urilor necesare efectuarii

operatiilor;

e Identificarea
particularitatilor
tehnologice inscrise in
documentatia tehnica

in desenele tehnice;
e Interpretarea
informatiilor inscrise
in schite sau desene
de executie.

e Reprezentarea in
proiectie ortogonala,
in vedere si in
sectiune a organelor
de masini simple;

e Reprezentarea in
proiectie ortogonala,
in vedere si in
sectiune a organelor
miscarii
de rotatie;

e Reprezentarea in
proiectie ortogonala,
in vedere si in
sectiune a
asamblarilor

demontabile si

nedemontabile;

e Operarea cu
mijloace grafice si
interpretarea
rezultatelor obtinute;

e Identificarea din
documentatia tehnica
a semifabricatelor
necesare executarii
pieselor;

e Identificarea S. D.
V. —urilor necesare
efectudrii operatiilor;

e Recunoasterea
particularitatilor
tehnologice inscrise
in documentatia
tehnica.

4. Continutul formadrii

Se recomanda urmatoarea ordine de parcurgere a modulului:

Tema nr. 1: Corpuri materiale
1.1. Forte exterioare si forte interioare;
1.2. Solicitéri simple si compuse;

1.3. Reazeme, reactiuni.

Tema nr.2: Relatii intre curba caracteristica si legea lui Hooke |

2.1. Tensiuni;
2.2. Deformatii;
2.3. Relatii intre tensiuni si deformatii;




2.4. Rezistente admisibile;
2.5. Coeficienti de siguranta.

Tema nr.3: Solicitari statice
3.1. intinderea si compresiunea (tensiuni normale la intindere si compresiune, deformatii si
deplasari;
3.2. Forfecarea (relatii intre tensiuni si deformatii);
3.3. Incovoierea (tensiuni si deformatii);
3.4. Rasucirea (calculul momentului de risucire);
3.5. Efectele si reprezentarile solicitarilor simple;
3.6. Notiuni generale referitoare la solicitarile compuse.

Tema nr.4: Notiuni generale despre organe de masini
4.1. Clasificare (din punct de vedere constructiv si functional);
4.2. Conditii impuse organelor de masini;

4.3. Principii de calitate;

4.4. Insusiri ale organelor de masini;
4.5. Conditii de interschimbabilitate;
4.6. Stabilirea tolerantelor.

Tema nr. 5: Organe de masini simple (de asamblare)

5.1. Organe de masini specifice asamblarilor nedemontabile

5.1.1. Prezentarea generald a asamblarilor nedemontabile (prin nituire, prin sudare, prin lipire,
prin incleiere, reprezentarea si cotarea asamblarilor nituite, sudate si lipite);

5.1.2. Nituri (descriere, definire, clasificare, materiale, reprezentare, cotare si notare).
5.2. Organe de masini specifice asamblarilor demontabile

5.2.1. Suruburi, prezoane, piulite, saibe (descriere, definire, clasificare, materiale, tehnologii
de executie, reprezentarea, cotarea si notarea organelor de magini filetate i a asamblarilor prin
filet);

5.2.2. Pene (descriere, definire, clasificare, materiale, tehnologii de executie, reprezentarea,
cotarea si notarea penelor si a asamblarilor prin pene);

5.2.3. Flanse (descriere, definire, clasificare, materiale, tehnologii de executie);

5.2.4. Stifturi (descriere, definire, clasificare, materiale, tehnologii de executie);

5.2.5. Bolturi (descriere, definire, clasificare, materiale, tehnologii de executie, reprezentare,
cotare si notare);

5.2.6. Caneluri (descriere, definire, clasificare, materiale, tehnologii de executie;
reprezentarea, cotarea si notarea pieselor canelate si a asamblarilor prin caneluri);

5.2.7. Arcuri (descriere, definire, clasificare, materiale, tehnologii de executie, reprezentarea,
cotarea si notarea arcurilor si a asamblérilor cu arcuri).

Tema nr. 6: Organe de masini complexe
6.1. Organe ale miscarii de rotatie
6.1.1. Osii si arbori (descriere, definire, clasificare, materiale, tehnologii de executie,
reprezentare si cotare);
6.1.2. Lagdre (descriere, definire, clasificare, materiale, tehnologii de executie, reprezentare si

nsini pentru transmiterea miscdrii de rotatie

hisii prin curele (descriere, definire, clasificare, materiale, tehnologii de executie,
reprepgitarea si cotarea rotilor de curea si a transmisiilor prin curele);

%, 4 6-.‘-2f'2_l ﬁ’{Q'f@s&isii cu lanturi (descriere, definire, clasificare, materiale, tehnologii de executie,
\ g?\;%%gg{ﬁr’cotarea rotilor de lant si a transmisiilor prin lant);
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6.2.3. Transmisii prin roti de frictiune (descriere, definire, clasificare, materiale, tehnologii de
executie, reprezentare si cotare);

6.2.4. Transmisii prin roti dintate (descriere, definire, clasificare, materiale, tehnologii de
executie, reprezentarea si cotarea rotilor dintate si a transmisiilor prin roti dintate).
6.3. Organe de masini pentru transformarea miscérii

6.3.1. Mecanismul bield-manivela (rol, elemente componente);

6.3.2. Mecanismul cu clichet (rol, elemente componente);

6.3.3. Mecanismul cruce de Malta (rol, elemente componente);

6.3.4. Mecanismul cu cama (rol, elemente componente).

Tema nr.7: Organe pentru conducerea, retinerea si comanda circulatiei fluidelor
7.1. Organe de conducere a fluidelor (conducte, compensatoare de dilatatii, reprezentare: tevi,
tuburi, fitinguri);
7.2. Organe de retinere a fluidelor (rol, prezentare generald: rezervoare, recipiente);
7.3. Organe pentru comanda si reglarea circulatiei fluidelor (rol, prezentare generald: robinete,
armdturi de retinere a fluidelor, supape de siguranti, reprezentarea robinetelor).

5. Resurse materiale minime necesare parcurgerii modulului

Pentru parcurgerea modulului se recomandai utilizarea urmitoarelor resurse materiale minime:

e Materiale didactice (organe de masini, asambldri demontabile si nedemontabile, machete
transmisii mecanice);

Documente tehnologice (desene de executie);

Instrumente de desen;

Soft-uri educationale;

Calculator;

Videoproiector.

6. Sugestii metodologice

Continuturile programei modulului ,,ORGANE DE MASINI” trebuie si fie abordate intr-o
manierd flexibild, diferentiatd, tinind cont de particularititile colectivului cu care se lucreazi si de
nivelul initial de pregdtire.

Numarul de ore alocat fiecdrei teme ramane la latitudinea cadrelor didactice care
predau continutul modulului, in functie de dificultatea temelor, de nivelul de cunostinte
anterioare ale colectivului cu care lucreazi, de complexitatea materialului didactic implicat in
strategia didacticd si de ritmul de asimilare a cunostintelor de catre colectivul instruit.

Modulul “ORGANE DE MASINI” poate incorpora, in orice moment al procesului educativ,
noi mijloace sau resurse didactice. Orele se recomandi a se desfasura in laboratoare saw/si in
cabinete de specialitate din unitatea de invatimént sau de la operatorul economic/institutia publici
partenerd, dotate conform recomandarilor precizate in unititile de competente mentionate mai sus.

Pregitirea practicd in laboratoare tehnologice sau la operatorul economic/institutia publici
partenerd are importantd deosebitd in dobandirea competentelor de specialitate.

Se recomandd abordarea instruirii centrate pe elev prin proiectarea unor activititi de invitare
variate, prin care si fie luate in considerare stilurile individuale de invatare ale ﬁecaru1 elev.

Acestea vizeazd urmatoarele aspecte: e

* aplicarea metodelor centrate pe elev, pe activizarea structurilgf & itive § 'a'-.:_ i ale
elevilor, pe exersarea potentialului psiho-fizic al acestora, f& or :
copart101pant la propria 1nstru1re si educatle

(documentarea dupa diverse surse de 1nformare observatla propne! eXercn' personal,

instruirea programati, experimentul si lucrul individual, téh@g@ cu fise) cu
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activitdtile ce solicitd efortul colectiv (de echipd, de grup) de genul discutiilor, asaltului de
idei, etc.;
» folosirea unor metode care si favorizeze relatia nemijlocitdi a elevului cu obiectele
cunoasterii, prin recurgere la modele concrete;
* Insusirea unor metode de informare si de documentare independentd, care oferd deschiderea
spre autoinstruire, spre invétare continui.
Pentru atingerea obiectivelor si dezvoltarea competentelor vizate de parcurgerea modulului, pot
fi derulate urmatoarele activititi de invatare:
e Elaborarea de referate interdisciplinare;
Exercitii de documentare;
Navigare pe Internet in scopul documentarii;
Viziondri de materiale video (casete video, CD — uri);
Discutii.

Se considera ca nivelul de pregdtire este realizat corespunzitor, dacd poate fi demonstrat
fiecare dintre rezultatele invdtarii.

7. Sugestii cu privire la evaluare

Evaluarea reprezinta partea finald a demersului de proiectare didactici prin care profesorul
va mdsura eficienta intregului proces instructiv-educativ. Evaluarea urmareste mésura in care elevii
si-au format competentele propuse in standardele de pregatire profesionali.

Evaluarea poate fi :

a. in timpul parcurgerii modulului, prin forme de verificare continud a rezultatelor
invatarii

= Instrumentele de evaluare pot fi diverse, in functie de specificul modulului si de metoda de
evaluare — probe orale, scrise, practice.

» Planificarea evaluarii trebuie sd aibd loc intr-un mediu real, dupd un program stabilit,
evitindu-se aglomerarea evaludrilor in aceeasi perioadi de timp.

" Va fi realizatd de catre profesor pe baza unor probe care se referd explicit la criteriile de
performanta si la conditiile de aplicabilitate ale acestora, corelate cu tipul de evaluare
specificat in Standardul de Pregitire Profesionald pentru fiecare rezultat al invatarii.

b. finala

* Realizatd printr-o lucrare cu caracter aplicativ si integrat la sfarsitul procesului de
predare/invatare si care informeazd asupra indeplinirii criteriilor de realizare a
cunostintelor, abilitatilor si aptitudinilor.

Propunem urmatoarele instrumente de evaluare continui:
¢ Fise de observatie;

e Fige test;

¢ Fise de autoevaluare;

e Teste de verificarea cunostintelor cu itemi cu alegere multipld, itemi alegere duala,
itemi de completare, itemi de tip pereche, itemi de tip intrebdri structurate sau itemi de
tip rezolvare de probleme.

Propunem urmatoarele instrumente de evaluare finala:

e Proiectul, prin care se evalueazi metodele de lucru, utilizarea corespunzitoare a
bibliografiei, materialelor si echipamentelor, acuratetea tehnicd, modul de organizare a

ideilor si materialelor intr-un raport. Poate fi abordat individual sau de cétre un grup de

1 de caz, care constd in descrierea unui produs, a unei imagini sau a unei
\1nreg‘i trari electronice care se refera la un anumit proces tehnologic.
,' .r], \\Portofphul care oferd informatii despre rezultatele scolare ale elevilor, activititile

Vel / @"irgbolare etc.

\\

MES
cmcn“‘y
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In parcurgerea modulului se va utiliza evaluare de tip formativ si la final de tip sumativ pentru
verificarea atingerii competentelor. Elevii trebuie evaluati numai in ceea ce priveste dobandirea
competentelor specificate in cadrul acestui modul. O competenti se va evalua o singuri dati.

Evaluarea scoate in evidentd masura in care se formeazi competentele cheie si competentele
tehnice din standardul de pregatire profesionala.
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MODUL II: CALITATEA PRELUCRARILOR PRIN ASCHIERE

1. Nota introductiva

Modulul “Calitatea prelucririlor prin aschiere” face parte din cultura de specialitate aferent3
domeniului de pregitire profesionald generald Prelucrdri la rece, clasa a X-a, invitimant profesional
de 2 ani, si are alocat, conform planului de invitdmant, un numir de 105 ore/an, din care:

. 70 ore/an — laborator tehnologic.

Modulul se parcurge cu un numir de ore constant pe intreaga durati a anului scolar, nefiind
conditionat sau dependent de celelalte module din curriculum.

Modulul “ Calitatea prelucririlor prin aschiere” vizeaza dobéandirea de competente specifice
domeniului de pregitire profesionald generald Prelucrdri la rece, in perspectiva folosirii tuturor
achizitiilor in continuarea pregitirii intr-o calificare din domeniul de pregitire profesionald generalid

mentionat.

2. Unitatea/Unititile de competente/rezultate ale invatirii la care se referd modulul

e Asigurarea calitatii

e Bazele aschierii si generérii suprafetelor

3. Corelarea rezultatelor Invitirii si criteriilor de evaluare

DENUMIREA MODULULUI : CALITATEA PRELUCRARILOR PRIN ASCHIERE

Cunostinte

| Deprinderi

| Criterii de evaluare

Rezultatul invdtarii 1 : Opereazd cu _norme, proceduri si criterii de calitate

Criteriile calitatii: sociale,
dimensionale, functionale

Principii de calitate: aspect, precizie,
functionalitate

Norme de calitate: instructiuni de
lucru, caiet de sarcini, norme interne,
criterii si indicatori nationali,
europeni §i internationali

Cerinte de calitate care
reglementeaza activitatea ca proces
(intrdri, dezvoltare, iesiri)

Metode standardizate: definite in
functie de modelul de management
al calititii adoptat de organizatie
Proceduri specifice de aplicare:
etapele si actiunile de evaluare,
autoevaluare si control, ordonate
logic; autoevaluarea propriei
activitati in raport cu indicatori si

o Recunoasterea
criteriilor si principiilor de
calitate

o Recunoasterea
normelor de calitate,
control, receptie

° Utilizarea
metodelor standardizate de
asigurare a calitatii

° Descrierea
procedurilor specifice de
asigurare a calitatii

e Aplicarea

metodelor standardizate de
asigurare a calitatii in
activitatea proprie

o Identificarea
normelor de calitate specifice
domeniului propriu de
activitate

o Relatarea cerintelor
de calitate impuse de
normative pentru propriul loc
de munca

° Utilizarea normelor
de calitate in activitatea
curentd

° Enumerarea
criteriilor si principiilor de
calitate specifice
produselor din domeniul
de pregitire

e Explicarea procedurilor
specifice asigurarii calitatii
e Identificarea
prescriptiilor de calitate

e Definirea tipurilor de
abateri

e Determinarea abaterilor
prin efectuarea
masurétorilor specifice
domeniului de activitate
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Prescriptii privind dimensiuni,
unghiuri, rugozitate, proprietdti ale
stratului superficial

e Recunoagterea, in
desenele de executie si in
fisele tehnologice, a
prescriptiilor referitoare la
calitate
° Recunoagterea
categoriilor de abateri cu
caracter general de la
normele de calitate
o Efectuarea
masurdrilor specifice in
vederea determindrii
abaterilor

Rezultatul invatarii 2: Explicd modul

de generare a suprafetelor prin aschiere

Termeni specifici procedeelor de
generare a suprafetelor prin aschiere:
curba generatoare, directoare,
suprafatd de aschiat, suprafati
aschiata, adaos de prelucrare

Miscdri pentru generarea
suprafetelor prin aschiere: principale,
de avans

e Utilizarea termenilor
care intervin in procesul
generdrii suprafetelor prin
aschiere

e Identificarea
miscdrilor efectuate in
vederea generdrii
suprafetelor reale prin
aschiere

e Descrierea modului de

generare a suprafetelor prin

aschiere

e Identificarea si
justificarea miscérilor

necesare generarii

suprafetelor prin aschiere

Rezultatul invagdrii 3: Descrie procesul de formare a aschiei

Formarea aschiei prin: deformare
elasticd, deformare plastica,
ecruisare

Factori de influents a formarii
agchiei: natura materialului aschiat,
parametrii procesului de aschiere,
forma geometrici a sculei
Fenomene care intervin in procesul
de agchiere: depuneri pe tiis, uzura
sculei agchietoare, producerea
caldurii, aparitia vibratiilor,
ecruisarea materialului prelucrat

e Prezentarea
modurilor de formare
treptatd a aschiilor

¢ Recunoasterea
factorilor care influenteazi
forma agchiilor

e Identificarea
fenomenelor ce intervin in
procesul de aschiere

e Descrierea
modurilor de formare a
aschiilor

e Recunosterea
factorilor care influenteaza
forma agchiilor

e Recunosterea
fenomenelor ce intervin in
procesul de aschiere

e Explicarea
corelatiilor dintre factorii si
fenomenele ce apar la
producerea aschiilor

4. Continutul formarii

Notiunile propuse constituie suportul stiintific al cunostintelor si deprinderilor care sprijini elevul in
dobandirea competentelor necesare pentru a deveni un executant calificat in domeniul siu de pregitire.

Pentru modulul “ Calitatea prelucririlor prin aschiere”, temele care pot fi abordate, sunt :

Tema 1 — Asigurarea calititii in domeniul prelucririlor prin aschiere
e Ciriteriile calitatii: sociale, dimensionale, functionale
e Principii de calitate: aspect, precizie, functionalitate

e Normative de receptie , control si calitate: documentatia tehnica de

calitate ISO, normative de receptie si control specifice
o Categorii de abateri: de aspect, de precizie, de functionalitate

Abateri: dimensionale, unghiulare, de la gradul de finisare prescris
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Prescriptii privind dimensiuni, unghiuri, rugozitate, proprietiti ale startului superficial

e Norme de calitate: instructiuni de lucru, caiet de sarcini, norme interne, criterii si indicatori
nationali, europeni si internationali
Cerinte de calitate care reglementeaz activitatea ca proces (intriri, dezvoltare, iesiri)
Metode standardizate: definite in functie de modelul de management al calititii adoptat de
organizatie

e Proceduri speciﬁce de aplicare: etapele si actiunile de evaluare autoevaluare si control,

-v-A

internationale pr1v1nd calitatea, adoptate de modelul de management al cahtagu in organizatie
Tema 2 —Generarea suprafetelor prin aschiere

e Termeni specifici procedeelor de generare a suprafetelor prin aschiere: curba generatoare,
directoare, suprafatd de aschiat, suprafatd aschiatd, adaos de prelucrare
Misciri pentru generarea suprafetelor prin agchiere: principale, de avans
Formarea aschiei prin: deformare elasticéd, deformare plastica, ecruisare
Factori de influentd a formadrii aschiei : natura materialului aschiat, parametrii procesului de
aschiere, forma geometrici a sculei

e Fenomene care intervin in procesul de aschiere : depuneri pe tiis, uzura sculei agchietoare,
producerea cildurii, aparitia vibratiilor, ecruisarea materialului prelucrat

5. Resurse materiale minime necesare parcurgerii modulului

Pentru parcurgerea modulului se recomanda utilizarea urmatoarelor resurse materiale minime:

e Normative de receptie , control si calitate: documentatia tehnici de executie, standarde de
calitate ISO, normative de receptie si control specifice
Magini unelte si scule specifice domeniului de pregitire
Tipuri de aschii din diferite materiale
Computer, videoproiector/retroproiector, CD, etc

6. Sugestii metodologice

a. Explicarea corelatiilor dintre rezultatele invatarii si continuturi.

Formularea competentelor a avut in vedere adaptarea viitorului absolvent la cerintele
economiei de piatd. Acesta va trebui sd-si organizeze locul de munci, si ia decizii si s3 rezolve sarcini.
Competentele vizate la modulul Calitatea prelucririlor prin aschiere se realizeazi atat prin activititi
aplicative, in cadrul orelor de laborator, cat si prin prezentarea notiunilor teoretice. Pentru formarea
deprinderilor se recomanda desfasurarea lectiilor utilizandu-se mijloace de invatamant adecvate.

Numirul de ore alocat fiecirei teme rdméne la latitudinea cadrelor didactice care predau
continutul modulului, in functie de dificultatea temelor, de nivelul de cunostinte anterioare ale
colectivului cu care lucreazd, de complexitatea materialului didactic implicat in strategia didactici si
de ritmul de asimilare a cunostintelor de citre colectivul instruit.

Se considerd cd nivelul de pregidtire este realizat corespunzitor, dacid poate fi demonstrat
fiecare dintre rezultatele invdtdrii.
b.Sugestii cu privire la procesul si metodele de predare-invitare
e

Brea invitdrii centrate pe elev si pentru a asigura formarea competentelor specifice
% ama, se recomanda:
Y unoz‘_ etode active/interactive (de exemplu: invitarea prin descoperire, invitarea
b atd, smmlarea studiul de caz);

iz ea'aq_ip jecte si portofolii;
torului.
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Profesorii pot folosi informatiile referitoare la stilul de invatare al elevilor. Activitatile la lectii
pot fi diversificate astfel incat si garanteze cd toate stilurile de invitare ale elevilor clasei sunt
satisfdcute la un anumit moment al lectiei. Se pot da teme individuale elevilor pe baza stilului de
invitare sau preferintelor acestora.

Alegerea mijloacelor didactice se va realiza in strinsd corelatie cu metodele didactice si cu
continutul stiintific al lectiei.
Se recomandd alegerea strategiilor didactice adecvate vérstei elevilor, particularititilor clasei si
mijloacelor materiale existente. Strategia instruirii implica:
- definirea obiectivelor predarii;
- elaborarea continuturilor prin: imagini semnificative, concepte, idei, teorii, teoreme, principii;
- alegerea metodelor de predare adecvate.

7. Sugestii cu privire la evaluare

Evaluarea urméreste masura in care au fost formate competentele propuse. Ea nu se rezumai la
un control cantitativ si de forma al produsului activittii.

Ca instrumente de evaluare s-ar putea folosi: fise de observatie, fise de evaluare si de
autoevaluare, teste de verificarea cunostintelor cu itemi cu alegere multipl3, itemi alegere duali, itemi
de completare, itemi de tip pereche, itemi de tip intrebari structurate sau itemi de tip rezolvare de
probleme.

Ca forme de evaluare se recomandi evaluarea initiala, formativa si sumativi sau globali, care
sd acopere toate fazele procesului de invitiamant .

. Evaluarea initiala are rolul de a verifica daci elevul detine cunostintele si abilititile
necesare pentru a putea parcurge cu succes programul de formare.
. Evaluarea formativa asigurd profesorului feed back-ul procesului de predare si invitare.

Prin aceastd evaluare profesorul apreciazi nivelul cunostintelor dobéndite de catre elev si
apreciazd dacd acesta este pregatit pentru a invita noi subiecte. in functie de cele constatate, se
adapteza ritmul si nivelul predérii cunostintelor noi.

. Evaluarea finald a modulului sau sumativa verifici dac3 s-au atins toate rezultatele
invatérii asociate modulului.
. Evaluarea sumativi poate fi realizati pe baza intocmirii unui portofoliu si/sau prezentari

a unei teme date. Profesorul va explica intotdeauna ce se asteaptd de la evaluarea sumativi si
va discuta cu elevii criteriile de evaluare pentru o incheiere cu succes a modulului. Elevii vor fi
incurajati s se autoevalueze sau interevalueze, iar profesorul va péstra toate evidentele
evaludrii pentru a putea dovedi atingerea rezultatelor invétérii.

Alturi de metodele de evaluare sugerate mai sus, se pot folosi si metodele traditionale de
evaluare ( probe scrise, orale, practice ), ele oferind profesorului informatii suplimentare despre
activitatea si nivelul de achizitii ale elevului.

Evaluarea prin metode diversificate imbunititeste procesul de invitare, deoarece implici
introducerea activitatilor care contribuie la dezvoltarea creativitatii, permit urmirirea progresului
elevului, contribuie la apropierea dintre profesori si elevi si reducerea stresului elevului, au o valoare
educativa ridicatd, stimuleazid autoevaluarea.
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MODUL III : MASINI UNELTE PENTRU PRELUCRARI LA RECE

1. Nota introductivi

Modulul “Masini unelte pentru prelucriri la rece” vizeazi dobandirea de competente

specifice domeniului de pregitire profesionald generald Prelucrdri la rece, in perspectiva folosirii

tuturor achizitiilor in continuarea pregitirii intr-o calificare din domeniul de pregitire profesionali

generald mentionat.

Modulul se parcurge cu un numir de ore constant pe intreaga durati a anului scolar, nefiind
conditionat sau dependent de celelalte module din curriculum.

Modulul face parte din cultura de specialitate aferentd domeniului de pregitire profesionali

generald Prelucrdri la rece, clasa a X-a, invatimént profesional de 2 ani, si are alocat, conform
planului de invatdmant, un numir de 455 ore/an, din care :
= 35 ore — laborator tehnologic;

. 350 ore — instruire practici.

2. Unitatea/Unititile de competente/rezultate ale invatiirii la care se referd modulul

Utilizarea masinilor si dispozitivelor specifice prelucririi la rece

Utilizarea documentatiei tehnice specifice prelucririlor la rece
Prelucrarea semifabricatelor prin aschiere

3. Corelarea rezultatelor invitirii si criteriilor de evaluare

DENUMIREA MODULULUI : MASINI UNELTE PENTRU PRELUCRARI LA RECE

Cunostinte

| Deprinderi

| Criterii de evaluare

Rezultatul invagarii 1 : Identificd procesele tehnologice pentru prelucrdri la rece

Procese tehnologice: de elaborare a
semifabricatelor, de prelucrare a

miscarea

e Identificare
proceselor tehnologice in

e Descrierea
procesului tehnologic, in

semifabricatelor, de asamblare a functie de tipul functie de tipul
subansamblelor, de control tehnic al | prelucririi prelucrarii
al pieselor finite/ansamblurilor. o Recunoasterea | e Interpretarea
Structura procesului tehnologic: proceselor tehnologice | informatiilor din
operatia, faza, trecerea, ménuirea, din cadrul proceselor de | documetele tehnice
productie
Documente: desene de executie, o Indicarea
fisd tehnologica, plan de operatii structurii procesului
tehnologic de prelucrari
mecanice
e C(itirea
documentelor ce
insotesc procesele
tehnologice

{avagdrii2 : Caracterizeazd operatia de prelucrare prin stunjire

dgsamblu relevante pentru

'_.\ strunjire

Yeken Qpecwﬁe scheme cinematice,
e]gb@ e, scheme ale

mg@aﬂg{fpjtm transportul

(@@hﬂ“ cifice strungurilor

e Aplicarea
regulilor de intocmire si
interpretare a desenelor
de ansamblu

e Identificarea
simbolurilor folosite la

e (itirea desenelor
de ansamblu si speciale
o Intocmirea
documentelor tehnice
specifice

o Utilizarea
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Desene de operatii pentru prelucréri
pe strung

Documente tehnice: desene de
executie, fise tehnologice planuri de
operatii — pentru piese de
complexitate medie, obtinute prin
operatii de strunjire.

Informatii: cote, abateri de forma si
pozitie reciprocd a suprafetelor,
materialul reperelor, rugozitate,
tratament termic, conditii tehnice.
Suprafete prelucrate prin strunjire:
exterioare si interioare, frontale,
conice, filetate

Caracteristici tehnice principale:
constructive, dimensionale,
cinematice, de utilizare.

reprezentarea desenelor
speciale

o Extragerea
informatiilor inscrise in
scheme de operatii pentru
prelucrdri prin strunjire

e Realizarea
desenului de executie

e Completarea fisei
tehnologice si a planului
de operatii

¢ Interpretarea
informatiilor din
documentatia tehnica
e Recunoasterea
suprafetelor prelucrate
prin strunjire
e Recunoasterea
operatiei de strunjire

documentatiei tehnice

e Identificarea
semifabricatului /
suprafetei in vederea
prelucrarii prin strunjire
e Descrierea
operatiilor de prelucrare
prin strunjire

Rezultatul invdtdrii 3: Exploateazd masgini de strunjit

Dispozitive si accesorii specifice:
universale, mandrine, varfuri de
centrare, antrenoare, etc.

Criterii de alegere: tipul prelucririi,
felul strungului, forma si
dimensiunile suprafetei de prelucrat,
calitatea suprafetei prelucrate,
materialul piesei.

Modalitdti de utilizare a
dispozitivelor: montare, reglare.
Misciri necesare: principald, de avans,
de pozitionare .

Scheme constructive ale strungurilor.
Operatii de pregitire: identificarea
maginii 1 S.D.V.- urilor necesare
operatiei de strunjire; verificarea starii
de functionare a masinilor si S.D.V.—
urilor necesare, alegerea lubrifiantilor
necesari executdrii operatiei
respective de prelucrare la rece.
Operatii de manevrare si reglare :
pornirea masinii, oprirea masinii,
reglarea parametrilor regimului de
aschiere dupd indicatiile figei
tehnologice.

Reguli de exploatare: adoptarea
parametrilor regimului de lucru in
conformitate cu caracteristicile
tehnice ale masinii, supravegherea
maginii in timpul functiondrii, evitarea
suprasolicitarii masinii.

e Descrierea
dispozitivelor si
accesoriilor specifice
maginilor de strunjit.

e Alegerea
dispozitivelor si
accesoriilor specifice
prelucrérilor in
conformitate cu strungul
utilizat.

e Utilizarea
dispozitivelor necesare
pentru executia
operatiilor de strunjire,
conform documentatiei
tehnologice.

e Explicarea
miscdrilor necesare

prelucrérilor prin
strunjire

e Efectuarea
operatiilor de pregitire a
masinilor de strunjit
pentru exploatare.

e Efectuarea
operatiilor de manevrare
si reglare a maginilor de
strunjit.

e Aplicarea
regulilor de exploatare
rationald a strungurilor.

e Caracterizarea
dispozitivelor utilizate
la masinile de strunjit.

e Utilizarea
dispozitivelor necesare
in vederea prelucririi
prin strunjire.

e Identificarea
miscdrilor aferente
prelucrarii prin strunjire.

e Executia
manevrelor pregititoare
in vederea exploatarii
magsinilor

e Efectuarea
reglajelor necesare in
vederea prelucrarii.
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Rezultatul invaydrii 4 : Caracterizeazd

operatia de prelucrare prin frezare

Desene de ansamblu relevante pentru
prelucrarea prin frezare.

Desene speciale: scheme cinematice,
scheme electrice, scheme ale
instalatiilor pentru transportul
fluidelor specifice masinilor de frezat.
Desene de operatii pentru prelucrari
pe masini de frezat.

Documente tehnice: desene de
executie, fise tehnologice planuri de
operatii — pentru piese de
complexitate medie, obtinute prin
operatii de frezare.

Informatii: cote, abateri de forma si
pozitie reciprocd a suprafetelor,
materialul reperelor, rugozitate,
tratament termic, conditii tehnice.
Suprafete prelucrate prin frezare:
exterioare si interioare, plane,
profilate.

Caracteristici tehnice principale:
constructive, dimensionale,
cinematice, de utilizare.

e Aplicarea
regulilor de Intocmire si
interpretare a desenelor
de ansamblu

e Identificarea
simbolurilor folosite la
reprezentarea desenelor
speciale

e [Extragerea
informatiilor inscrise in
scheme de operatii pentru
prelucrdri prin frezare

e Realizarea
desenului de executie

e Completarea fisei
tehnologice si a planului
de operatii

e Interpretarea
informatiilor din
documentatia tehnica
e Recunoasterea
suprafetelor prelucrate
prin frezare
e Recunoasterea
operatiei de frezare

e (itirea desenelor
de ansamblu si speciale
e Intocmirea
documentelor tehnice
specifice

e Utilizarea
cumentatiei tehnice

o Identificarea
semifabricatului /
suprafetei in vederea
prelucrdrii prin frezare
e Descrierea
operatiilor de prelucrare
prin frezare

Rezultatul invdtdrii 5: Exploateazd masini de frezat

Dispozitive si accesorii specifice:
universale, menghine, platouri,
dornuri, capete divizoare.

Criterii de alegere: tipul prelucrarii,
felul masinii de frezat, forma si
dimensiunile suprafetei de prelucrat,
calitatea suprafetei prelucrate,
materialul piesei.

Modalitati de utilizare a
dispozitivelor: montare, reglare.
Miscdri necesare: principald, de avans,
de pozitionare .

Scheme constructive ale masinilor de
frezat universale.

ii de pregitire: identificarea
i438.D.V.- unlor necesare

! ‘cesa’fe alegerea lubnﬁantllor
eentarii operatiei

W%@ﬁ'eﬁ prelucrare la rece.

e Descrierea
dispozitivelor si
accesoriilor specifice
masinilor de frezat.

o Alegerea
dispozitivelor si
accesoriilor specifice
prelucrérilor in
conformitate cu masina
de frezat utilizat.

e Utilizarea
dispozitivelor necesare
pentru executia
operatiilor de frezare,
conform documentatiei
tehnologice.

e Explicarea
miscérilor necesare

prelucriérilor prin frezare.

e Efectuarea
operatiilor de pregitire a

e (Caracterizarea
dispozitivelor utilizate
la masinile de frezat.

e Utilizarea
dispozitivelor necesare
in vederea prelucririi
prin frezare.

e Identificarea
miscdrilor aferente
prelucrarii prin frezare.

e Executia
manevrelor pregatitoare
in vederea exploatdrii
masinilor de frezat.

o Efectuarea
reglajelor necesare in
vederea prelucrdrii.
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Operatii de manevrare si reglare :
pornirea masinii, oprirea masinii,
reglarea parametrilor regimului de
aschiere dupd indicatiile fisei
tehnologice.

Reguli de exploatare: adoptarea
parametrilor regimului de lucru in
conformitate cu caracteristicile
tehnice ale masinii, supravegherea
masinii in timpul functionarii, evitarea
suprasolicitarii masinii.

masinilor de frezat
pentru exploatare.

e Efectuarea
operatiilor de manevrare
si reglare a maginilor de
frezat.

e Aplicarea
regulilor de exploatare
rationald a masinilor de
frezat.

Rezultatul invdydrii 6 : Caracterizeazd

operatiile de prelucrare prin rabotar-mortezare

Desene de ansamblu relevante pentru
prelucrarile prin rabotare si mortezare:
reguli de reprezentare, pozitionarea
reperelor, cotare, completarea
tabelului de components si a
indicatorului.

Desene speciale: scheme cinematice,
scheme electrice, scheme ale
instalatiilor pentru transportul
fluidelor specifice masinilor de rabotat
si mortezat.

Desene de operatii pentru prelucriri
pe masini de rabotat si mortezat:
reguli de reprezentare si cotare;
simboluri pentru orientarea si
prinderea pieselor.

Documente tehnice: desene de
executie, fise tehnologice planuri de
operatii — pentru piese de
complexitate medie, obtinute prin
operatii de rabotare/mortezare.
Informatii: cote, abateri de forma si
pozitie reciprocd a suprafetelor,
materialul reperelor, rugozitate,
tratament termic, conditii tehnice.
Suprafete prelucrate prin
rabotare/mortezare: plane, profilate,
cilindrice, conice.

Caracteristici tehnice principale:
constructive, dimensionale,
cinematice, de utilizare.

e Aplicarea
regulilor de intocmire si
interpretare a desenelor
de ansamblu

e Identificarea
simbolurilor folosite la
reprezentarea desenelor
speciale

o [Extragerea
informatiilor inscrise in
scheme de operatii pentru
prelucriri prin
rabotare/mortezare.

e Realizarea
desenului de executie

e Completarea fisei
tehnologice si a planului
de operatii

e Interpretarea
informatiilor din
documentatia tehnici
e Recunoasterea
suprafetelor prelucrate
prin rabotare/mortezare.
e Recunoasterea
operatiei de
rabotare/mortezare.

e Citirea desenelor

de ansamblu si speciale
e Intocmirea
documentelor tehnice
specifice

e Utilizarea
cumentatiei tehnice

e Identificarea
semifabricatului /
suprafetei in vederea
prelucrarii prin
rabotare/mortezare.

e Descrierea
operatiilor de prelucrare
prin rabotare/mortezare.

Rezultatul invdtdrii 7: Exploateazd masini de rabotat/mortezat

Dispozitive si accesorii specifice: de
prindere, de reglare, de fixare, etc
Criterii de alegere: tipul prelucrarii,
felul masinii, forma si dimensiunile

e Descrierea
dispozitivelor si
accesoriilor specifice
maginilor de

° Caracterlzarea

suprafetei de prelucrat, calitatea rabotat/mortezat. K

suprafetei prelucrate, materialul e Alegerea dlspoﬁuveféﬁ’neces -

piesei. dispozitivelor si in Q?ede relygrarit/ /

Modalitdti de utilizare a accesoriilor specifice prin rabotare/inariizare.
e
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dispozitivelor: montare, reglare.
Miscari necesare: principald, de avans,
de pozitionare .

Scheme constructive ale maginilor de
rabotat/mortezat.

Operatii de pregitire: identificarea
masinii i S.D.V.- urilor necesare;

prelucrarilor in
conformitate cu masina
utilizata.

e Utilizarea
dispozitivelor necesare
pentru executia
operatiilor de

e Identificarea
miscdrilor aferente
prelucrarii prin
rabotare/mortezare.

e Executia
manevrelor pregititoare
in vederea exploatarii

verificarea stérii de functionare a rabotare/mortezare, maginilor de
maginilor si S.D.V .—urilor necesare, conform documentatiei | rabotat/mortezat.
alegerea lubrifiantilor necesari tehnologice. e Efectuarea
executdrii operatiei respective de e Explicarea reglajelor necesare in
prelucrare la rece. migcdrilor necesare vederea prelucririi.
Operatii de manevrare si reglare : prelucririlor prin
pornirea masinii, oprirea masinii, rabotare/mortezare.
reglarea parametrilor regimului de e FEfectuarea
aschiere dupd indicatiile figei operatiilor de pregitire a
tehnologice. maginilor de
Reguli de exploatare: adoptarea rabotat/mortezat
parametrilor regimului de lucru in pentru exploatare.
conformitate cu caracteristicile e Efectuarea
tehnice ale masinii, supravegherea operatiilor de manevrare
masinii in timpul functiondrii, evitarea | ¢ reglare a masinilor de
suprasolicitdrii maginii. rabotat/mortezat.
e Aplicarea

regulilor de exploatare

rationald a masinilor de

rabotat/mortezat.
Rezultatul invdtarii 8 : Caracterizeazd operatia de prelucrare prin rectificare

Desene de ansamblu relevante pentru
prelucrarea prin rectificare: reguli de
reprezentare, pozitionarea reperelor,
cotare, completarea tabelului de
component si a indicatorului.
Desene speciale: scheme cinematice,
scheme electrice, scheme ale
instalatiilor pentru transportul
fluidelor specifice masinilor de
rectificat.

Desene de operatii pentru prelucrari
pe masini de rectificat.

Documente tehnice: desene de
executie, fise tehnologice planuri de
operatii — pentru piese de
complexitate medie, obtinute prin
operatu de rectificare.

=
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_ w?ﬁextenOare il Lgténoare plane,

f’&ﬁlaw q@dnce conice; pentru

e Aplicarea
regulilor de intocmire si
interpretare a desenelor
de ansamblu

e Identificarea
simbolurilor folosite la
reprezentarea desenelor
speciale

e Extragerea
informatiilor inscrise in
scheme de operatii pentru
prelucrdri prin
rectificare.

e Realizarea
desenului de executie

e Completarea figei
tehnologice si a planului
de operatii

e Interpretarea
informatiilor din
documentatia tehnica
e Recunoasterea
suprafetelor prelucrate

prin rectificare.

e Citirea desenelor
de ansamblu si speciale
e Intocmirea
documentelor tehnice
specifice

e Utilizarea
cumentatiei tehnice

e Identificarea
semifabricatului /
suprafetei in vederea
prelucrdrii prin
rectificare.

e Descrierea
operatiei de prelucrare
prin rectificare.

e Selectarea

sculelor aschietoare in
concordanta cu masina
unealtd / prelucrarea

e (Caracterizarea
generald a masinilor de
rectificat (parti
componente,

caracteristici tehnice)

(’ £rapeihe
=

e
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piese din materiale care nu permit alt
tip de prelucrare.

Caracteristici tehnice principale:
constructive, dimensionale,
cinematice, de utilizare.

e Recunoasterea
operatiei de rectificare.
° Selectarea
sculelor abrazive pe
categorii de prelucrari.

Rezultatul invadtarii 7: Exploateazd magini de rabotat/mortezat

Dispozitive si accesorii specifice:
dispozitive de prindere, etc

Criterii de alegere: tipul prelucririi,
felul masinii, forma si dimensiunile
suprafetei de prelucrat, calitatea
suprafetei prelucrate, materialul
piesei.

Modalitati de utilizare a
dispozitivelor: montare, reglare.
Misciri necesare: principald, de avans,
de pozitionare .

Scheme constructive ale maginilor de
rectificat.

Operatii de pregitire: identificarea
maginii §i S.D.V.- urilor necesare;
verificarea starii de functionare a
maginilor si S.D.V.—urilor necesare,
alegerea lubrifiantilor necesari
executdrii operatiei respective de
prelucrare la rece.

Operatii de manevrare si reglare :
pornirea masinii, oprirea masinii,
reglarea parametrilor regimului de
agchiere dupd indicatiile fisei
tehnologice.

Reguli de exploatare: adoptarea
parametrilor regimului de lucru in
conformitate cu caracteristicile
tehnice ale masinii, supravegherea
magsinii in timpul functiondrii, evitarea
suprasolicitarii masinii.

e Descrierea
dispozitivelor si
accesoriilor specifice
masinilor de rectificat.

e Alegerea
dispozitivelor si
accesoriilor specifice
prelucrarilor in
conformitate cu masina
utilizata.

e Utilizarea
dispozitivelor necesare
pentru executia
operatiilor de rectificare,
conform documentatiei
tehnologice.

e Explicarea
migcdrilor necesare

prelucrdrilor prin
rectificare.

e Efectuarea
operatiilor de pregitire a
maginilor de rectificat
pentru exploatare.

e Efectuarea
operatiilor de manevrare
si reglare a masinilor de
rectificat.

e Aplicarea
regulilor de exploatare
rationald a masinilor de
rectificat

e Caracterizarea
dispozitivelor utilizate
la masinile de rectificat.

e Utilizarea
dispozitivelor necesare
in vederea prelucririi
prin rectificare.

e Identificarea
miscdrilor aferente
prelucrarii prin
rectificare.

e Executia
manevrelor pregatitoare
in vederea exploatarii
masinilor de rectificat.

e Efectuarea
reglajelor necesare in
vederea prelucrarii.

4. Continutul formarii

Notiunile propuse constituie suportul stiintific al cunostintelor si deprinderilor care sprijind

elevul in dobandirea competentelor necesare.
Pentru modulul “Masini unelte pentru prelucriri la rece”, temele care pot fi

Tema 1 - Procese tehnologice pentru prelucriiri la rece. bS]
¢ Procese tehnologice: de elaborare a semifabricatelor, de prelucrare a 'gmlfabﬁ@f,e' _
asamblare a subansamblelor, de control tehnic al al pieselor ﬁmte/ansamblm’ﬂdm;*” 7/
Structura procesului tehnologic: operatia, faza, trecerea, manuirea, mlscaxe&
Documente: desene de executie, fisa tehnologicd, plan de operatii




Tema 2 — Prelucrarea prin strunjire

e Desene de ansamblu relevante pentru prelucrarea prin strunjire

e Desene speciale: scheme cinematice, scheme electrice, scheme ale instalatiilor pentru
transportul fluidelor specifice strungurilor

e Desene de operatii pentru prelucréri pe strung
Documente tehnice:desene de executie, figse tehnologice planuri de operatii — pentru piese de
complexitate medie, obtinute prin operatii de strunjire.

e Informatii: cote, abateri de forma si pozitie reciprocé a suprafetelor, materialul reperelor,

rugozitate, tratament termic, conditii tehnice.

Suprafete prelucrate prin strunjire:exterioare si interioare, frontale, conice, filetate
Caracteristici tehnice principale: constructive, dimensionale, cinematice, de utilizare.
Dispozitive si accesorii specifice: universale, mandrine, varfuri de centrare, antrenoare, etc.
Criterii de alegere: tipul prelucrarii, felul strungului, forma si dimensiunile suprafetei de
prelucrat, calitatea suprafetei prelucrate, materialul piesei.

Modalitati de utilizare a dispozitivelor: montare, reglare.

Miscdri necesare: principald, de avans, de pozitionare .

Scheme constructive ale strungurilor normale.

Operatii de pregitire: identificarea masinii si S.D.V.- urilor necesare operatiei de strunjire;
verificarea stérii de functionare a masinilor si S.D.V .—urilor necesare, alegerea lubrifiantilor
necesari executarii operatiei respective de prelucrare la rece.

e Operatii de manevrare si reglare: pornirea masinii, oprirea masinii, reglarea parametrilor
regimului de aschiere dupa indicatiile fisei tehnologice.

e Reguli de exploatare: adoptarea parametrilor regimului de lucru in conformitate cu
caracteristicile tehnice ale masinii, supravegherea masinii in timpul functiondrii, evitarea
suprasolicitérii masinii.

Tema 3 — Prelucrarea prin frezare

e Desene de ansamblu relevante pentru prelucrarea prin frezare

e Desene speciale: scheme cinematice, scheme electrice, scheme ale instalatiilor pentru
transportul fluidelor specifice masinilor de frezat.

Desene de operatii pentru prelucrari pe masini de frezat
Documente tehnice:desene de executie, fige tehnologice planuri de operatii — pentru piese de
complexitate medie, obtinute prin operatii de frezare.

e Informatii: cote, abateri de forma si pozitie reciprocé a suprafetelor, materialul reperelor,
rugozitate, tratament termic, conditii tehnice.

e Suprafete prelucrate prin frezare: exterioare si interioare, plane, profilate.

e Caracteristici tehnice principale: constructive, dimensionale, cinematice, de utilizare.

e Dispozitive si accesorii specifice: universale, menghine, platouri, dornuri, capete divizoare.

e Criterii de alegere: tipul prelucrérii, felul masinii de frezat, forma si dimensiunile suprafetei de
prelucrat, calitatea suprafetei prelucrate, materialul piesei.

e Modalitati de utilizare a dispozitivelor: montare, reglare.

e Miscari necesare: principald, de avans, de pozitionare .

e Scheme constructive ale masinilor de frezat universale.

e Operatii de pregitire: identificarea masinii si S.D.V.- urilor necesare operatiei de frezare;

verificarea starii de functionare a masinilor si S.D.V.—urilor necesare, alegerea lubrifiantilor
sari executdrii operatiei respective de prelucrare la rece.
. ?zv“ Bﬂer hde manevrare si reglare : pornirea masinii, oprirea maginii, reglarea parametrilor
' ul'f&l de aschiere dupa indicatiile fisei tehnologlce
?\ 11 aé exploatare adoptarea parametrilor regimului de lucru in conformitate cu
\ Acteristicile tehnice ale masinii, supravegherea masinii in timpul functionarii, evitarea
‘“'%ﬁfafqblwltanl maginii.
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Tema 4 — Prelucrarea prin rabotare/mortezare

Desene de ansamblu relevante pentru prelucrarile prin rabotare si mortezare

Desene speciale: scheme cinematice, scheme electrice, scheme ale instalatiilor pentru
transportul fluidelor specifice masinilor de rabotat si mortezat.

Desene de operatii pentru prelucriri pe masini de rabotat si mortezat

Documente tehnice:desene de executie, figse tehnologice planuri de operatii — pentru piese de
complexitate medie, obtinute prin operatii de rabotare/mortezare.

Informatii: cote, abateri de forma si pozitie reciproci a suprafetelor, materialul reperelor,
rugozitate, tratament termic, conditii tehnice.

Suprafete prelucrate prin rabotare/mortezare: plane, profilate, cilindrice, conice.
Caracteristici tehnice principale: constructive, dimensionale, cinematice, de utilizare.
Dispozitive si accesorii specifice: de prindere, de reglare, de fixare, etc

Criterii de alegere: tipul prelucrérii, felul masinii, forma si dimensiunile suprafetei de
prelucrat, calitatea suprafetei prelucrate, materialul piesei.

Modalitati de utilizare a dispozitivelor: montare, reglare.

Misciri necesare: principald, de avans, de pozitionare.

Scheme constructive ale masinilor de rabotat/mortezat.

Operatii de pregitire: identificarea masinii i S.D.V.- urilor necesare; verificarea stirii de
functionare a masinilor si S.D.V.—urilor necesare, alegerea lubrifiantilor necesari executirii
operatiei respective de prelucrare la rece.

Operatii de manevrare si reglare: pornirea masinii, oprirea masinii, reglarea parametrilor
regimului de aschiere dupd indicatiile fisei tehnologice.

Reguli de exploatare: adoptarea parametrilor regimului de lucru in conformitate cu
caracteristicile tehnice ale masinii, supravegherea masinii in timpul functiondrii, evitarea
suprasolicitarii masinii.

Tema S — Prelucrarea prin rectificare

Desene de ansamblu relevante pentru prelucrarea prin rectificare
Desene speciale: scheme cinematice, scheme electrice, scheme ale instalatiilor pentru
transportul fluidelor specifice masinilor de rectificat.

Desene de operatii pentru prelucréri pe masini de rectificat

Documente tehnice:desene de executie, fise tehnologice planuri de operatii — pentru piese de
complexitate medie, obtinute prin operatii de rectificare.

Informatii: cote, abateri de formi si pozitie reciproci a suprafetelor, materialul reperelor,
rugozitate, tratament termic, conditii tehnice.

Suprafete prelucrate prin rectificare: exterioare si interioare, plane, profilate, cilindrice,
conice; pentru piese din materiale care nu permit alt tip de prelucrare.

Caracteristici tehnice principale: constructive, dimensionale, cinematice, de utilizare.
Dispozitive si accesorii specifice: dispozitive de prindere, etc

Criterii de alegere: tipul prelucrérii, felul maginii, forma si dimensiunile suprafetei de
prelucrat, calitatea suprafetei prelucrate, materialul piesei.

Modalititi de utilizare a dispozitivelor: montare, reglare.

Miscdri necesare: principald, de avans, de pozitionare .

Scheme constructive ale masinilor de rectificat.

Operatii de pregdtire: identificarea masinii si S.D.V.- urilor necesare; verificarea stirii de
functionare a masinilor §i S.D.V.-urilor necesare, alegerea lubrifiantilor necesari executirii
operatiei respective de prelucrare la rece.

regimului de aschiere dupa indicatiile fisei tehnologice. £ A
Reguli de exploatare: adoptarea parametrilor regimului de lucru in ¢enform 45¢
caracteristicile tehnice ale masinii, supravegherea masinii in timpul fun(cgi OfIATIY;

suprasolicitarii masinii. “



5. Resurse materiale minime necesare parcurgerii modulului

Pentru parcurgerea modulului se recomanda utilizarea urmaétoarelor resurse materiale minime:

Masini unelte, SDV si accesorii specifice prelucririlor la rece
Desene de ansamblu, de executie

Scheme cinematice ale masinilor unelte pentru prelucriri la rece
Fise tehnologice specifice prelucririlor la rece

6. Sugestii metodologice

a. Explicarea corelatiilor dintre rezultatele invatarii si continuturi.

Formularea competentelor a avut in vedere adaptarea viitorului absolvent la cerintele
economiei de piatd. Acesta va trebui si-si organizeze locul de munci, si ia decizii si s rezolve sarcini.
Competentele vizate la modulul Masini unelte pentru prelucriri la rece se realizeazi predominant
prin activitdti aplicative, in cadrul orelor de laborator si instruire practici. Pentru formarea
deprinderilor se recomanda desfasurarea lectiilor in laboratoare si ateliere dotate corespunzitor.

Numdrul de ore alocat fiecdrei teme raméne la latitudinea cadrelor didactice care predau
continutul modulului, in functie de dificultatea temelor, de nivelul de cunostinte anterioare ale
colectivului cu care lucreaza, de complexitatea materialului didactic implicat in strategia didactica
si de ritmul de asimilare a cunostintelor de citre colectivul instruit.

Se considerd ci nivelul de pregdtire este realizat corespunzdtor, dacd poate fi demonstrat
fiecare dintre rezultatele invitarii.

b.Sugestii cu privire la procesul si metodele de predare-invitare

In vederea invétarii centrate pe elev si pentru a asigura formarea competentelor specifice
prevazute in programa, se recomanda:

- utilizarea unor metode active/interactive (de exemplu: Invétarea prin descoperire, invitarea
problematizata, simularea, studiul de caz);

- realizarea de proiecte si portofolii;

- utilizarea calculatorului.

Profesorii pot folosi informatiile referitoare la stilul de invitare al elevilor. Activititile la lectii
pot fi diversificate astfel incat sd garanteze cd toate stilurile de invitare ale elevilor clasei sunt
satisficute la un anumit moment al lectiei. Se pot da teme individuale elevilor pe baza stilului de
invdtare sau preferintelor acestora.

Alegerea mijloacelor didactice se va realiza in strdnsd corelatie cu metodele didactice si cu
continutul stiintific al lectiei.

Se recomanda alegerea strategiilor didactice adecvate vérstei elevilor, particularititilor clasei si
mijloacelor materiale existente. Strategia instruirii implica:

- definirea obiectivelor predarii;
- elaborarea continuturilor prin: imagini semnificative, concepte, idei, teorii, teoreme, principii;
- alegerea metodelor de predare adecvate.

7. Sugestii cu privire la evaluare

si de formd al produsului activitétii.

mente ar putea fi: fise de observatie, fise de evaluare si de autoevaluare, teste
I dintelor cu itemi cu alegere mu1t1p1a itemi alegere duala itemi de completare,

§€mi de-Hip pbre:?tml de tip intrebdri structurate sau itemi de tip rezolvare de probleme.

\Z '5}};51 fo evaluare se recomandd evaluarea initiala, formativa §i sumativé sau globald, care
sd anégnqq foateTazele procesului de invatimant.
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Evaluarea initiald are rolul de a verifica daci elevul detine cunostintele si abilititile necesare
pentru a putea parcurge cu succes programul de formare.

Evaluarea formativi asigurd profesorului feed back-ul procesului de predare si invitare. Prin
aceastd evaluare profesorul apreciazi nivelul cunostintelor dobandite de citre elev si apreciazd daci
acesta este pregtit pentru a invata noi subiecte. In functie de cele constatate, se adaptezi ritmul si
nivelul predarii cunostintelor noi.

Evaluarea finald a modulului sau sumativid verificd dacd s-au atins toate rezultatele invitarii
asociate modulului.

Evaluarea sumativa poate fi realizatd pe baza Intocmirii unui portofoliu sau miniproiect/proiect.

Profesorul va explica intotdeauna ce se asteaptd de la evaluarea sumativi si va discuta cu elevii
criteriile de evaluare pentru o incheiere cu succes a modulului. Elevii vor fi incurajati si se
autoevalueze sau interevalueze, iar profesorul va péstra toate evidentele evaludrii pentru a putea dovedi
atingerea rezultatelor invatarii.

Aléturi de metodele de evaluare sugerate mai sus, se pot folosi i metodele traditionale de
evaluare ( probe scrise, orale, practice ), ele oferind profesorului informatii suplimentare despre
activitatea si nivelul de achizitii ale elevului.

Evaluarea prin metode diversificate imbunatiteste procesul de invitare, deoarece implicd
introducerea activitdtilor care contribuie la dezvoltarea creativititii, permit urmdrirea progresului
elevului, contribuie la apropierea dintre profesori si elevi si reducerea stresului elevului, au o valoare
educativa ridicata, stimuleazi autoevaluarea.

Pentru utilizarea proiectului ca instrument alternativ de evaluare se dau céteva repere si
sugestii .Proiectul pune elevii in situatia de a lua decizii, de a comunica si negocia, de a lucra si invita
in cooperare, de a realiza activititi in mod independent, de a impértisi celorlalti cele realizate/ invitate.
Metoda proiectului presupune lucrul pe grupe (2-5 elevi), intr-un interval de timp impus (de
exemplu 2-3 saptamaéni),

Etapele realizarii unui proiect sunt:
Alegerea temei;
Utilizarea surselor de informare;
Planificarea activitatii;
Cercetarea propriu-zisa,
Sintetizarea informatiei;
Redactarea;
Prezentarea rezultatelor cercetérii si a materialelor create;
Evaluarea ( cercetérii in ansambu, a modului de lucru, a produsului realizat)
Sarcina profesorului este de a organiza activitatea, de a da sugestii privind surse sau proceduri
si de incuraja participarea elevilor. Profesorul nu se implicd in activitatea propriu-zisi a grupurilor de
elevi si va interveni doar atunci cind este absolut necesar, in calitate de facilitator al activititii.

La incheierea activitatii este necesard transmiterea unui feedback clar si constructiv. Acesta
trebuie sd includa discutii cu elevul, astfel incét si se aplice eventuale corectii in legaturd cu motivele
care au dus la insucces si identificarea unei noi ocazii de reevaluare precum si a sprijinului suplimentar
de care elevul are nevoie.

Profesorul va péstra toate evidentele evaludrii pentru a putea dovedi atingerea rezultatelor
invatarii si a criteriilor din standardul de pregatire si curriculum.
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