Ministerul Educatiei, Culturii
si Cercetarii al Republicii Moldova

ORDIN

dIMiMO-m 820

mun. Chisindu

Cu privire la aprobarea Curriculumului modular
pentru programe de formare profesionala tehnica secundara

n temeiul art. 64 pct. (2) din Codul educatiei al Republicii Moldova nr. 152 din 17 iulie
2014 (Monitorul Oficial al Republicii Moldova, 2014, nr. 319-324, art. 634), in conformitate cu
prevederile ordinului nr. 1128/2015 cu privire la aprobarea deciziei Consiliului National pentru
Curriculum din 19 noiembrie 2015,

ORDON:

1. A aproba, in acord cu Standardul de calificare, curriculumul modular in Tnvatamantul
profesional tehnic secundar la meseria Bucatar, domeniul de formare profesionalda Servicii
hoteliere, restaurant si alimentatie publica, cod 1013002, termen de studii 2 ani.

2. A aproba curriculumul modular Tn Tnvatamantul profesional tehnic secundar in
domeniile de formare profesionald, dupd cum urmeaza:
a) Vehicule cu motor, nave si aeronave, meseria Lacatus redresare caroserii, cod 716004,
termen de studii 2 ani;
b) Mecanica si prelucrarea metalelor, meseria Strungar, cod 715019, termen de studii 2 ani.

3. Curricula aprobate Tn pct. 1si pct. 2 la prezentul ordin sunt obligatorii pentru programele
de formare profesionalad tehnica secundara, incepand cu promotia Tnmatriculata in anul de studii
2020-2021.

4. Autorii de Curricula vor oferi suportul informational necesar institutiilor de Tnvatamant
profesional tehnic in vederea diseminarii si implementarii curriculumului aprobat.

5. Directia Tnvatdaméant profesional tehnic (dl Silviu Gincu, sef) va monitoriza procesul de
implementare a ordinului.

6. Controlul asupra executarii prezentului ordin se atribuie doamnei Natalia GRIU,

Secretar de stat.

Igor SAROV
Ministru
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Criterii de evaluare a Curriculumului meseriei ,, Strungar”
cu durata de studii Il ani

Nr. Criteriu de evaluare Punctajul
crt. acordat

(1... 10)
I. Corespunderea finalitatile de studiu cu prevedrile documentelor normativ- reglatorii
(CRTPT, standardului ocupational, calificararea profesionald ).

Masura in care curriculumul asigura formarea competentelor profesionale 9

Gradul de asigurare a dezvoltarii continue a competentelor cheie 3

Masura in care curriculumul meseriei include prevederi ce sunt utile pentru
dezvoltarea valorilor si atitudinilor caracteristice calificarii profesionale 3

II. Fundamentarea curriculumului pe inovatii si realizari tehnologice moderne

Orientarea curriculumului spre folosirea metodelor si proceselor tehnologice
eficiente )

Orientarea curriculumului spre utilizarea la maximum a mijloacele de productie
n scopul cresterii productivitatii muncii si a reducerii pretului de cost
I11. Respectarea prevederilor conceptule moderne in Tnvatamantului profesional tehnic

secundar

Gradul de centrare pe elev, de promovare a unui rol activ al acestuia

(curriculumul contine activitati de colaborare, de valorizare a aptitudinilor 1
Masura in care activitatile de predare-invatare—evaluare incluse in curriculum O
ncurajeaza gandirea critica, capacitatea de a—si adapta propriul comportament si

de a rezolva probleme in diferite contexte de activitate profesionala.



proiectarea demersului didactic si realizarea de contexte reale de invatare, care sa 10
conduca la formarea competentelor preconizate

Ponderea in totalul activitatilor de predare-invatare-evaluare din curriculum a
celora ce stimuleaza asumarea responsabilitatii pentru executarea sarcinilor intr- 3
un domeniu de mimca

Ponderea in totalul activitatilor de predare-invatare—evaluare din curriculum a
celora cacre faciliteaza adaptarea propriului comportament la situatii ce 9
‘aciliteaza rezolvare de probleme.

flexibilitatea curriculumului, posibilitatea de a adapta in mod creativ demersurile

didactice la specificul fiecarei grupe de elevi 9
lelevanta instrumentarului de evaluare a nivelului competentelor profesionale 10
Relevanta instrumentarului de certificare a nivelului competentelor profesionale 9
Relevanta materiilor de studiu incluse in curriculum 3
Claritatea, laconismul si coerenta textuala a curriculumului meseriei 10

IV. Coerenta Planului de Tnvatamant

Corelatia dintre numarul de ore alocate fiecarui modul si complexitatea
competentelor ce trebuie formate si/sau dezvoltate 3

Masura Tn care Planul de invatamant ofera posibilitatea dezvoltarii competentelor
elevilor prin extinderi / aprofundari / discipline optionale g

Masura in care Planul de invatamant ofera posibilitatea adaptarii la specificul 9
pietei de munca
Masura in care Planul de invatamant ofera posibilitatea diversificarii ofertei

educationale in functie de nevoile si interesele elevilor? 9

Masura in care timpul scolar prevazut in Planul de invatamant corespunde
particularitatilor de varsta ale elevilor / O

Masura in care Planul de invatamant ofera posibilitatea consilierii in cariera a

. <0
elevilor

Concluzii: Curriculumul dat determina schimbari esentiale asupra modului de organizare
a procesului didactic, asupra continutului predat de catre profesor si asupra
modalitatii de reciptionare a mesajului de cétre elev.

Recomandari: Se recomanda utilizarea curriculumului de catre cadrele didactice pentru

proiectarea, realizarea si evaluarea demersului didactic pentru formarea
profesionala la profesia Lacatus redresare caroserii.

Recenzenti:
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Concluzii: Curriculumul dat pune accent pe dezvoltarea de sisteme transparente, functionale
si corecte de evaluare a calitatii formarii profesionale de realizare a elevilor la
meseria Strungar.

Recomandari: Cadrele didactice trebue sa proiecteze activitatea didactica si sa asigure conditii
de formare profesionala de calitate.

Recenzenti:

Podureac Vasile Director SA ,, Moldagrot
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1. Preliminari

Fiind plasat intr-un nou context sociocultural, invatdmantul actual este determinat
de noi premise economice §i instructive, pentru a raspunde necesitatilor europene printr-
o educatie de calitate.

Prezentul document reprezintd Curriculumul pentru pregatirea profesionala la
meseria Strungar, cu durata studiilor de 2 ani, ca document normativ-reglator principal
al disciplinelor de referintd si ca model pedagogic, ce descrie intregul parcurs didactic.
Curriculumul 1n cauza contribuie la adaptarea ofertei educationale, la cerintele pietei
muncii in vederea formarii unui numar suficient de muncitori competitivi si capabili.

Curriculumul se adreseazéd cadrelor didactice de specialitate, n scopul informarii
adecvate despre conceptul didactic al disciplinei, despre sistemul de competente pe care
trebuie sad-1 formeze/dezvolte viitorului muncitor calificat, prin constientizarea rolului
formativ al valorilor profesionale in procesul de educatie a personalitatii tinerilor.
Profesorii, ca beneficiari directi ai acestui component curricular, sunt consultati, prin
oferire de informatii si variante didactice orientative, despre modul de organizare a
procesului educational la module, pe relatia pedagogicad proiectare-predare-invatare-
evaluare, valorificand eficient resursele curriculare, in scopul dobandirii de performante
in pregatirea profesionald, a atingerii finalitatilor educationale.

Competentele specifice au fost identificate in rezultatul analizei ocupationale a
meseriei respective, cu participarea activa a expertilor din cadrul intreprinderilor lider in
domeniu.

In procesul de elaborare a Curriculumului au fost luati in consideratie urmatorii
factori:

- necesitatea ajustarii ofertei educationale la cerintele actuale ale pietei
muncii;

- experienta nationald si internationald de elaborare a Curriculumului
profesional;

- necesitatea de a oferi un raspuns adecvat cerintelor socialo-profesionale,
exprimate in termeni de finalitdti de instruire evaluabile, achizifionate la
incheierea procesului de evaluare a competentelor profesionale.

Curriculumul modular pentru strungar asigura:

- centrarea procesului educational pe formare de competente;

- desfasurarea procesului educational din perspectiva formarii axate pe
finalitati de instruire;

- proiectarea programelor didactice;

- elaborarea materialelor de instruire, ghidurilor de performanta,
instrumentelor de evaluare a competentelor profesionale.

Utilitatea acestui Curriculum modular este bilaterala: pe de o parte, in formatul si
cu numarul de ore propus reprezintd varianta optima pentru instruirea elevilor cu durata
de 2 ani de zile, pe de altd parte, in format comprimat sau/si selectiv poate servi drept
material de referintd 1n elaborarea programelor de pregitire pentru cursuri de scurtd
duratd pentru adulti. Aceste cursuri vor putea raspunde cererii de:

e formare profesionald/ recalificare a persoanelor in cdutarea unui loc de
munca si dornice de a insusi o meserie relevanta unui sector industrial;

e perfectionare gi specializare pe un modul sau mai multe, in cazul in care
practicianul aspird la un nivel de calificare superior celui pe care il detine
sau doreste sd-si extinda aria de competenta pentru a a-gi asigura mobilitatea
pe piata muncii.

De prima optiune pot fi interesate, in principal, doud categorii de beneficiari —
persoanele private si ANOFM, care procura servicii de formare profesionald a gomerilor
pentru a le facilita reintegrarea rapida si eficientd in campul muncii. Pentru varianta a
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doua ar putea opta persoanele private, angajati ai intreprinderilor din sectorul industrial,
care 1gi propun o crestere profesionald sau sunt nevoifi s cumuleze mai multe
specializédri conexe pentru a se mentine activi pe piata muncii.

I1. Conceptia Curriculumului modular

Scopul prezentului Curriculum constd in formarea si dezvoltarea unui ansamblu
de competente profesionale si sociale care permit realizarea acestei meserii la nivelul de
performanta solicitat de piata muncii.

Proiectarea Curriculumului se axeaza pe realizarea obiectivelor majore ale
invatamantului profesional §i urmareste asigurarea premiselor pentru angajarea pe
termen lung a absolventilor prin:

e dezvoltarea acelor competente-cheie, care sunt necesare pentru integrarea
socio-profesionala a absolventelor;

e dobandirea competentelor profesionale generale pe domeniu, care sporesc
angajabilitatea unui absolvent si-i asigura flexibilitatea pe piata muncii in
cadrul unei arii ocupationale;

e dobandirea competentelor profesionale specifice meseriei, care sunt necesare
pentru adaptarea continud la cerintele angajatorilor, potrivit dinamicii pietei
muncii.

Curriculumul profesional pentru Strungar propune un model de studiu modular,

care contribuie la formarea la elevi a intregului set de competente necesare pentru a
asigura insertia cu succes pe piata muncii. In acest context, se contureazi urmitoarele
principii care contribuie la eficientizarea demersului educational pentru meseria
respectiva:

Abordarea modulara oferd posibilitatea parcurgerii treptate a continuturilor
ocupationale, de la simplu la complex, In vederea obtinerii unei calificari si permite
evaluarea progresului, inregistrat de formabil, la finele fiecirei etape de instruire. In
cazul beneficiarilor adulti, formarea pe module asigurd mobilitate si sporeste sansele de
avansare profesionald pe piata muncii. Caracterul modular asigurd receptivitate la
schimbarile de pe piata muncii si flexibilitate in structurarea ofertelor de instruire pentru
diverse categorii de beneficiari.

Axarea pe finalitdfi de invdifare orienteaza procesul de instruire catre un sir de
rezultate scontate, care reflectd ceea ce se asteaptd de la un formabil sd cunoascd, sa
inteleagd si sd fie capabil sd execute / demonstreze la finalizarea programului de
pregétire profesionala.

Integrarea teoriei cu practica presupune ca tot ceea ce se insuseste In procesul
didactic urmeaza sa se valorifice in cadrul activitatilor practice (in atelierul scolar sau la
locul de munca), asigurand dobandirea competentelor generale si specifice ocupatiei.

Centrarea pe cerintele piefii muncii asigurd racordarea ofertei institutiei
profesionale atdt la necesitdtile/asteptarile angajatorilor, cat si la tendintele noi si
tehnologiile moderne din domeniul profesional, ceea ce contribuie la integrarea
eficientd a absolventilor in campul muncii si consolidarea pleiadei de muncitori
calificati.

Centrarea pe elev presupune adoptarea unui demers de invatare activd prin
realizarea unor activitati individuale sau in grup, in care elevul actioneaza independent,
solutioneazd probleme, ia decizii mai putin influentate si 1s1 asuma responsabilitatea
pentru propriile actiuni.

Principiul perspectivei integrdrii profesionale presupune utilizarea in calitate de
metode de instruire a studiilor de caz, proiectelor, situatiilor de problema, care ar
stimula gandirea criticad a formabilului, astfel Tncét procesul de invatare sd devind mai
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dinamic §i mai eficient pentru beneficiari, asigurandu-le sanse sporite de angajare in
campul muncii si oportunitati de realizare profesionala.

Curriculumul pentru Strungar este conceput astfel incat sa permitd profesorilor si
maigstrilor din institutiile profesionale, posibilitatea de a-gi elabora o strategie eficienta
de proiectare si organizare a demersului educational in vederea formarii la elevi a unor
aptitudini, valori si atitudini in contextul necesitatilor pietii muncii §i societatii
contemporane.

III. Sistemul de competente ce asigura calificarea profesionala

Competenfa reprezintd un ansamblu/sistem integrat de cunostinte, capacitati,
deprinderi si atitudini dobandite de elevi prin invédtare si mobilizate in contexte
profesionale specifice, in scopul realizarii activitdtilor ocupationale la nivelul calitativ
cerut la locul de munca.

Competentele-cheie reprezintd un set multifunctional, transferabil de cunostinte,
abilitati si atitudini, necesare oricarui individ pentru dezvoltare i realizare personala,
cetatenie activa, munca si incluziune sociala.

Comunitatea europeand a determinat opt competente-cheie, care se formeaza pe
parcursul Intregii vieti:

a) competente de comunicare in limba roména si in limba materna, in cazul
minoritatilor nationale;

b) competente de comunicare in limbi striine;

¢) competente de bazd de matematica, stiinte si tehnologie;

d) competente digitale de utilizare a tehnologiei informatiei ca instrument de
invatare

e) competente sociale si civice;

f) competente antreprenoriale;

g) competente de sensibilizare si de expresie culturale, competenta de a invata
sd inveti.

Codul educatiei al Republicii Moldova statueazd zece competente-cheie, care,
evident, le includ pe cele europene.

Din cele zece competente-cheie stabilite pentru sistemul de invatamant din
Republica Moldova pentru ocupatia Strungar cu grad mare de solicitare au fost
constatate urmatoarele: de Tnvatare, de comunicare in limba materna, actionar-strategica
de autocunoastere si autorealizare, interpersonale, civice, morale; cu grad mediu de
solicitare: de bazd in matematica, stiinte si tehnologie, digitale/in domeniul
informational; cu grad mic de solicitare: de comunicare intr-o limba striina,
culturale/interculturale. Formarea continud a competentelor-cheie se realizeaza in mod
transversal corespunzétor gradului de solicitare a acestora.

Competentele profesionale generale reprezintd un sistem de cunostinte, deprinderi
practice si atitudini relevante unei arii ocupationale, fiind transferabile de 1a o meserie la
alta in cadrul aceluiasi domeniu.

Competentele profesionale generale determinate pentru meseria Strungar sunt:

1. Organizarea rationala a locului de munca.

2. Integrarea progreselor tehnologice si tendintelor de dezvoltare din domeniul
mecanicd gi prelucrare mecanica in activitatea profesionald.

3. Aplicarea normelor de sanatate, securitate in muncd si de protectie
antiincendiara.

4. Intocmirea si analizarea documentatiei tehnice in vederea respectirii
normelor tehnice la executarea proceselor de lucru.
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5. Respectarea cadrului legal si normativ-reglator de referintd Tn procesul de
realizare a atributiilor ocupationale.

6. Comunicarea in diverse circumstante in raport cu membrii echipei de lucru,
superiorii si alte persoane de referinta, in limbaj profesional specific
domeniului, aplicarea procedurilor de calitate.

7. Actionarea in baza cerintelor si valorilor profesionale Tn vederea asigurarii
rezultatelor optime la locul de munca.

8. Aplicarea normelor de protectie a mediului Tnconjurator.

Competentele specifice reprezinta un sistem de cunostinte, deprinderi practice si
atitudini relevante unei ocupatii/meserii, necesare pentru realizarea unei sarcini/grup de
sarcini de lucru la nivelul asteptarilor angajatorului, fiind aplicabile Tn diverse contexte
de munca.
Competentele specifice identificate pentru meseria Strungar sunt:

CS1.
Cs2.
CSs.
CsA4.
CS5.
CS6.
Cs7.

Organizarea eficienta a procesului de lucru.

Verificarea functionalitatii utilajelor tehnologice.

Depistarea defectelor utilajelor si dispozitivelor masinilor unelte.
Repararea utilajelor de comanda si protectie.

Intretinerea utilajelor pentru prelucrarea suprafetelor conice.
ntretinerea utilajelor pentru prelucrarea suprafetelor cilindrice.
Confectionarea pieselor tip.

IVV. Administrarea modulelor

n rezultatul asocierii competentelor profesionale generale cu cele specifice pentru
meseria Strungar au fost definite urmatoarele module:

Inclusiv
. . Total
Denumirea modulului ore Instruirea Instruirea
teoretica practica

Lacatusarie si asamblari mecanice 80 38 42
Desenul tehnic 80 56 24
Standartizarea si masurari tehnice 98 80 18
Bazele metalologiei 64 64 0
Prelucrarea suprafetelor cilindrice si plane 112 52 60
Utilaje tehnologice si dispozitive ale masinilor 142 %] 48
unelte
Practica Tn productie 210 0 0

Total Anul | 786 384 192
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7. Prelucrarea suprafetelor conice, fasonate si 216 84 132

filetate
8. Confectionarea pieselor-tip 360 204 156
Practicain productie 420 0 0
Total Anul 11 996 288 288
Total Anul | +Anul Il 1782 672 480

Modulele sunt segmente separate, specifice sau pachete de invatare, care conduc
la atingerea rezultatelor invatarii definite. Tn Curriculumul de fatd deosebim doui tipuri
de module de instruire: Module transversale sau generale (Modulele 1-4) si Modulele
de baza (Modulele 5-8).

Modulul transversal formeaza competentele profesionale generale necesare pentru
initiere Tn profesie si pentru activitatea ulterioara a lacatusului-reparator. Modulele de
baza urmaresc formarea competentelor profesionale specifice, valabile pentru anumite
tipuri de activitati profesionale.

Modulele au urméatoarea structura:

e Titlul modulului;

e Scopul modulului;

e Unitatile de competenta (rezultatele invatarii), pe care elevul va fi capabil sa

le demonstreze la final de modul;

e Continutul de formare (achizitiile teoretice si practice):

a) Abilitatile ce trebuie formate si dezvoltate;

b) Cunostintele teoretice necesare pentru formarea sidezvoltarea
competentelor profesionale;

¢) lucrari practice recomandate pentru unitatile de competents;

e preconditii pentru asimilarea modulului;

< specificatii metodologice;

e sugestii de evaluare a competentelor profesionale;

e resurse (materialele consumabile si utilajul-suportcuantificate, necesare
pentru asigurarea conditiilor de realizare a procesului de formare si
dezvoltare a competentelor);

« lista resurselor didactice recomandate.

Realizarea modulelor se va desfasura in mod sistemic si continuu pe o perioada
determinata de timp si se va finaliza cu evaluari.
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UC1.
ucC2.
UCs.

UC4.
UCs.
UCe6.

V. Modulele de instruire

Modulul 1. Lacatusarie si asamblari mecanice

Scopul modulului: Formarea si dezvoltarea competentelor profesionale generale
de efectuare a lucrérilor de baza in lacatusarie.
La finele acestui modul elevul va fi capabil sa:

Fl-1.

Fl-2.

FI-3.
Fl-4.
FI-5.
FI-6.
Fl-7.
FI1-8.

FI1-9.

Demonstreze cunostinte referitore la organizarea atelierului de
lacatusarie.
Selecteze SDV-urile si materialele necesare pentru efectuarea operatiilor
de lacatusarie.

Traseze, taie, indrepte, prelucreze suprafete metalice.

Efectueze burghierea si taiere filetului.

Efectueze asamblari demontabile si nedemontabile.

Efectueze lipirea pieselor metalice.

Asigure calitatea lucrérilor de lacatusarie.

Curete, evacueze deseurile de la locul de munca, remita materialele
ramase.

Raporteze asupra lucrului efectuat.

FI-10. Demonstreze responsabilitate, atentie la detalii, consecventa si

Unitati de competenta (rezultate ale Tnvatarii la finele

meticulozitate in realizarea lucrarilor de lacatusarie.

Administrarea modulului

1T IP Total

modulului)

Tndoirea foilor metalice cu ajutorul ciocanelor din lemn 4 6 10
Realizarea lucrarilor de trasare 4 6 10
Realizarea lucrarilor de taiere, indreptare si indoire a 8 6 14
metalelor

Realizarea lucrarilor de pilire 6 6 12
Realizarea lucrarilor de gaurire si filetare 8 6 14
Efectuarea asamblarilor nedemontabile 6 6 12
Evaluare sumativa 2 6 8

Total
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Al.

A2.

A3.

A4.

Ab5.

AB.
A7.
A8.

A9.

A10.

Abilitati

Tndoirea foilor metalice cu o
grosime de 0,6 mm. Respectarea
tehnicii securitatii si sanatatii
muncii.

Tmbracarea echipamentul de
protectie

Descrierea regulilor de respectare
atehnicii securitatii muncii pe
santier.

Determinarea situatiilor de risc,
tipice Tn conditiile de atelier.
Determinarea situatiilor de risc
tipice, Tn conditiile de
ntreprindere.

Aplicarea corecta a SDV.
Folosirea utilajelor de lacatuserie.
Descrierea modalitatilor de
prevenire a accidentelor de
munca.

Respectarea normelor securitatji
si sanatdtii muncii in procesul de
trasare.

Acordarea primului ajutor in
cazul leziunilor, traumatismelor
mecanice.

Achizitii teoretice si practice
Cunostinte Tematica lucrarilor practice

Unitatea de competenta 1. Pregatirea locului de munca

» Cerinte fata de procesul de indoire . LP1  Confectionarea coltarilor.
e Tehnica securitatii si sanatatii muncii in
atelier
e Echipamentul de protectie conform
lucrarilor preconizate si normelor SSM.
e Conditii de munca pe santier.
- Diversitatea si caracteristica SDV.
e Utilaje de lacatusarie si materiale.
« Regulamente de prevenire a accidentelor.

Unitatea de competenta 2. Realizarea lucrarilor de trasare

» Normele securitatii si sanatatii muncii in ~ LP2. Citirea desenelor.
procesul trasarii. LP3. Trasarea plana.
«  Primul ajutor in cazul leziunilor, LP4.  Trasarea de pe sablon.

traumatismelor mecanice.
« Diversitatea metalelor utilizate Tn



All.
Al2.

Al3.
Al4.
A1l5.
Al6.
Al7.

A18.

Abilitati
Clasificarea metalelor.
Proprietatile metalelor
Tntrebuintate n lacatusarie.
Selectarea instrumentelor pentru
operatii de trasare
Verificarea integrittii si a starii
tehnice a SDV-urilor
Prelucrarea suprafetelor.
Citirea desenelor tehnice.
Trasarea manuala conform
desenului tehnic.
Verificarea calitatii trasarii
conform desenului tehnic.

Cunostinte

lacatusarie.

« Reguli/modalitati de prelucrare a
suprafetel or.

« Instrumente utilizate in trasare.

e Integritatea starii tehnice a SDV-urilor:
rolul si importanta.

e Rolul desenelor tehnice in procesul
trasarii.

e Tehnologia procesului de trasare manuala.

e Cerinte de calitate a trasarii conform
desenului tehnic.

Tematica lucrarilor practice

Unitatea de competenta 3. Realizarea lucrarilor de taiere, indreptare si indoire a metalelor

A19. Aplicarea normelor de securitate * Normele de securitate si sandtate a muncii LP5. Confectionarea scoabelor si indoirea la
Si sanatate a muncii la taiere, n procesul de taiere, indreptare si indoire a rece.
indreptare si indoire a metalelor.  metalelor.

A20. Respectarea normelor de +  Cerinte de depozitare a deseurilor.
depozitare a deseurilor.  Instrumente de lucru utilizate la tiiere

A21. Selectarea instrumentelor de lucru (galta, ciocanul, foarfecele). caracteristici, cerinte
utilizate Tn taiere. de utilizare.

A22. Citirea desenelor de executie cu « Utilaje pentru tiierea diferitor metale.
sectiuni si taieturi locale. «  Procesul de tiiere
A23. Taierea diferitor materiale. . Calitatea procesului de tiiere
A24. Verificarea calitatii taierii N .
e Rebutul in procesul de taiere.

diferitor materiale. - .
- o « Indreptarea si indoirea metalelor.
A25. Verificarea proprietatilor o
e Rolul procesului de indreptare.

metalelor ce pot fi indreptate. ; o L L
A26. Determinarea conditiilor de ° Materiale utlllzat-e (fasii de metal, placi
metalice, vergele metalice).

utilizare a utilajului folosit o i R
< Utilajul folosit pentru indreptare:
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Abilitati Cunostinte Tematica lucrarilor practice

indreptare. caracteristici si cerinte de utilizare.
A27. Aplicarea normelor de securitate + Tndoirea fasiilor de metal.

n procesul de indreptare. + Tndoirea plicilor metalice.
A28. Verificarea proprietatilor  Tndoirea vergelei metalice.

materialelor supuse indoirii. « Calitateaindoirii si indreptarii.

A29. Executarea procesului de indoire
afasiilor de metal.

A30. Executarea procesului de indoire
a placilor metalice.

A31. Executareaindoirii vergelelor
metalice.

A32. Verificarea/aprecierea calitatii
ndoirii materialelor.

A33. Determinarea rebutului si
defectiunilorin procesului de
Tndoire si indreptare.

A34. Tnlaturarea defectelor indoirii si

Rebutul in procesul de indoire si
indreptare.
e Modalitati de inlaturare a
rebutului/defectelor.

ndreptarii.
Unitatea de competenta 4. Realizarea lucrarilor de pilire
A35. Aplicarea normelor de securitate » Normele de securitate si sandtate a muncii LP6.  Pilirea suprafetelor de diverse profiluri
n pilire. n procesul de pilire.
A36. Selectarea instrumentelor folosite  Instrumentele de lucru utilizate in pilire.
in pilire. e Tipuri de pile si rolul lor.

A37. Realizarea schitelor simple pentru .
desene de executie.

A38. Clasificarea pilelor.

A39. Identificarea pietrelor abrazive.

A40. Realizarea operatiilor de pilire a
metalelor.

A41. Pilirea suprafetelor plane.

Tipuri de pietre abrazive.
e Particularitati de utilizare a pilelor.
e Operatiile de pilire a metalelor.
e Tehnologia pilirii suprafetelor plane, curbe
Tehnologia pilirii suprafetelor sub unghi,
paralele.
e Calitatea pilirii.
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A42.
A43.
A44,
A45.,
A46.

AA4T.

A48.

A49.

AS50.

A51.

A52.

A53.

A54,

A55.

AS56.

A57.

AS58.

Abilitati
Pilirea suprafetelor curbe.
Pilirea suprafetelor sub unghi.
Pilirea suprafetelor paralele.
Verificarea/aprecierea calitatii
pilirii diferitor suprafete.
Identificarea defectiunilor si
rebutului.
Tnlaturarea defectiunilor pilirii.

Citirea desenelor tehnice
(prezenta gaurilor).

Selectarea instrumentelor pentru
procesul de gaurire.

Pregatirea materialului pentru
gaurire.

Executarea procesului tehnologic
de gaurire:

Executarea gaurilor strapunse,
nfundate, sub unghi.
Respectarea normelor de
securitate Tn procesul de gaurire.
Determinarea/aprecierea calitatii
gauririi.

Determinarea tipurilor de
defectiuni ca rezultat al gauririi.
Identificarea si aplicarea
modalitatilor de inlaturare a
defectiunilor/rebutului.
Colectarea si depozitarea
deseurilor.

Selectarea instrumentului pentru

Cunostinte

Defectiuni si rebut.

Modalitati de remediere a defectiunilor
Realizarea lucrarilor de gaurire si filetare.

Tematica lucrarilor practice

Unitatea de competentad 5. Realizarea lucrarilor de gaurire si filetare

Normele de securitate si sanatate a muncii

Tn procesul gauririi.

Prezentarea tridimensionala a unei placi

gaurite.

Clasificarea instrumentelor de gaurire.

Instrumente si utilaje de gaurit.

Procesul de gaurire.

Proceduri/modalitati de executare a

gaurilor.

Calitatea gauririi.
Defectiuni si rebut.

Reguli de colectare si depozitare a

deseurilor.

Instrumente utilizate Tn filetare,

caracteristici, clasificare.

Tipuri de filet.

Procesul tehnologic de filetare.
Calitatea filetarii.

Defectiuni si rebutin filetare.
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Abilitati Cunostinte Tematica lucrarilor practice

procesul de filetare.
AB9. Pregatirea materialului pentru

filetare.

AB60. Executarea procesului tehnologic
de filetare.

A61. Executarea filetarii interioare,
exterioare.

AB2. Respectarea normelor de
securitate Tn procesul de filetare.

AB3. Estimarea calitatii filetarii.

A64. Determinarea defectelor.

AG65. Tnliturarea defectiunilor filetarii.

Unitatea de competenta 6. Efectuarea asamblarilor nedemontabile

A66. Citirea desenului tehnic. » Normele de securitate si sanitate a muncii LP8. Executarea nituirii manuale si mecanice
AG67. Selectarea instrumentului pentru  Tn procesul nituirii. conform schitei.
procesul de nituire. e Instrumente utilizate Tn nituire. LPO9. Efectuarea lipirii metalelor.
AB68. Pregatirea materialului pentru caracteristici, clasificare.
nituire « Tipuri de nituire.
A69. Executarea manuald, mecanica a .

Procesul tehnologic de nituire.

* Procesul tehnologic de nituire manuala.

« Procesul tehnologic de nituire mecanica.
Calitatea nituirii.

e Defectiuni si rebutin nituire.

* Instrumente utilizate la lipire.

« Procesul tehnologic de lipire.

nituirii.

A70. Respectarea normelor de
securitate si sanatate a muncii in
procesul de nituire.

A71. Aprecierea calitatii nituirii.

A72. Determinarea tipurilor de
defectiuni ca rezultat al nituirii.

A73. Inliturarea defectiunilor nituirii. * Materiale de lipire.
A74. Pregitirea materialului pentru * Calitatea lipirii.

lipire. « Defectiuni si rebut la lipire.
A75. Executarea procesului tehnologic

de lipire.
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Abilitati Cunostinte Tematica lucrarilor practice

AT76. Aprecierea calitatii lipirii.
A77. Determinarea defectelor la lipire.
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Preconditii necesare pentru studierea modulului

Pentru realizarea finalitatilor modului, elevul trebuie sa detind cunostinte de baza

la urmétoarele subiecte:

- Notiuni generale referitoare la securitatea si sdnatatea In munca.

- Notiune de masurare.

- Instrumente si accesorii pentru lucrari manuale.

- Metode de prelucrare prin aschiere.

~ Imbinarea corpurilor.

- Notiuni de trasare.

- Proprietatile aliajelor de lipire.

- Metode de verificare a calitatii.

Specificatii metodologice

Modulul , Lacatusarie si asamblari mecanice” reprezintd o structurd didactica
unitard din punct de vedere tematic atdt pentru lectiile teoretice, cat si pentru cele
practice. O conditie prioritara de parcurgere a modulului este aplicarea imediatd a
cunostintelor teoretice achizitionate, 1n realizarea activitatilor practice. Totodata,
parcursul didactic al modulului va avea un caracter flexibil, care permite aplicarea atat a
strategiilor didactice deductive (de la teorie spre practicd), cat si strategilor didactice
inductive (de la practica spre teorie).

Lectiile de instruire teoreticd si practicd pot sd alterneze in dependentd de
strategiile si metodele didactice aplicate, dar si de conditiile disponibile de realizare a
procesului de instruire. Pentru atingerea rezultatelor invatarii, cadrele didactice vor
utiliza activitafi de instruire centratd pe elev. Ordinea de parcurgere a secventelor de
continut n cadrul modulului este recomandata, dar aceasta poate fi schimbata, daca nu
este afectatd logica de formare a competentelor profesionale.

Repartizarea orelor pe unitdfi de competente este recomandatd, insa decizia finala,
inclusiv si pentru repartizarea orelor pe secvente de continut in cadrul modulului,
ramane la discretia cadrelor didactice care predau continutul modulului. Orele vor fi
repartizate in functie de dificultatea temelor, de nivelul de cunostinte anterioare ale
elevilor, de ritmul de asimilare a cunostintelor de cétre elevi. Numarul total de ore pe
modul, precum si pentru instruirea teoreticd si practica, va ramane neschimbat.

Tinand cont de specificul modulului, se recomanda realizarea lucrérilor practice
individual. Abilitafile practice de masurare, trasare, tdiere, indreptare, burghiere,
filetare, rodare, montare, lipire vor fi formate in procesul de prelucrare a metalului.

Sugestii de evaluare

Sugestiile de evaluare sunt adresate cadrelor didactice, elevilor, precum si
evaluatorilor, Tn vederea identificarii aspectelor critice in procesul de evaluare a
competentelor profesionale formate in cadrul modulului. Pentru colectarea de dovezi
referitor la definerea competentelor profesionale specificate in prezentul modul, se
recomanda realizarea evaludrii sumative prin lucrari practice de proba individuale prin
care elevul va demonstra ca este capabil sa:

- Descrie sculele si utilajele folosite la lucrarile de lacatusarie.

- Descrie normele de securitate si sandtate In munca specifice atelierului.

- Descrie principiul de functionare a maginilor electrice.

- Foloseste metode si procedee de realizare a operatiilor specifice atelierului de
lacatuserie (indreptare, trasare, indoire, debitare, polizare, gdurire, filetare,
nituire).



- Aplice procedee de masurare conform desenului tehnic.
- Enumere factorii ce influenteaza asupra preciziei efectuarii operatiilor.
- Recunoasca utilajul tehnologic de prelucrare folosit in lacatuserie.
- Identifice aparatele de masura si control folosite n lacatuserie
- Efectueze calculele necesare pentru efectuarea lucrarilor in lacatuserie.
Tn procesul de evaluare, elevul va avea acces la regulamente si documente
tehnologice relevante pentru demonstrarea competentelor. Dupa administrarea testului

de evaluare, profesorul va oferi elevilor un feedback constructiv referitor la rezultatele
evaluarii.

Resurse materiale minime necesare parcurgerii modulului

e Materii prime si auxiliare
e Instrumente de lucru
e Instrumente pentru masurari tehnice
Materiale didactice
Planse informative; fise de lucru; tabele; scheme; materiale foto-video; desene;
notebook, proiector; panouri.

Literatura

1 Manual: Prelucrarea metalelor. Pregatirea pentru formarea profesionala si
initierea Tn meserie / Siegfried Walter, Chsindu, 2013.

2. Manual: Lacatusarie. Cartea lacatusului / llie BOTEZ, Dumitru VENGHER,
Valentin AMARIEL Chisinau, 2011.

Modulul 2. Desenul tehnic

Scopul modulului: Formarea si dezvoltarea competentelor profesionale generale
de executare a schitelor si reprezentarilor, precum si de citire a desenelor tehnice
industriale.

La finele acestui modul formabilul va fi capabil sa:

FI-11. Demonstreze si sa aplice Tn practica cunostintele referitoare la
standardele si metodele de elaborare a desenelor tehnice.

FI-12. Deseneze schite si/sau desene de executie de piese si/sau ansambluri de
piese.

FI-13. Citeasca si interpreteze desene tehnice, schite, desene de asamblare.

Administrarea modulului

Unitati de competenta (rezultate ale invatarii la finele

modulului) IT 1P Total
UC1. Citirea desenelor tehnice industriale 24 6 30
UC2. :Zx:g:rtsrea schitelor dupa model si a desenelor tehnice 3 6 14
UC3. Reprezentarea si notarea pieselor standard 22 6 28
Evaluare sumativa 2 6 8
Total 56 24 80
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AT8.

AT9.

A80.

A81.

A82.

Abilitati

Achizitii teoretice si practice

Cunostinte

Tematica lucrarilor practice

Unitatea de competenta 1. Citirea desenelor tehnice industriale

Pregadtirea rechizitelor si a
locului de munca pentru desen.
Utilizarea prevederilor actelor
normative in desenul industrial.
Aplicarea constructiilor
geometrice Tn practica pentru
realizarea desenelor tehnice.
Reprezentarea proiectiilor

ortogonale in desenul industrial.

Cotarea in desenul industrial.

« Utilitatea desenelor n tehnica.

« Clasificarea desenelor tehnice.

< Destinatia fiecarui rechizit si pregatirea sa
pentru lucru.

e Tipuri de standarde si rolul acestorain
desenul tehnic.

e Linii utilizate in desenul tehnic.

e Scrierea tehnica.

e Formate utilizate in desenul industrial.

e Indicatorul.

» Tmpartirea circumferintelor si a
unghiurilor in parti egale.

» Reprezentarea racordarilor.

* Reprezentarea ovalelor si a elipsei.

e Reguli de reprezentare.

* Reprezentareain vedere a formelor
constructive pline:
Asezarea normala a proiectiilor.
Alegerea vederii principale.
Stabilirea numarului minim de proiectii.
Contur aparent, muchie reald, muchie fictiva.
Reprezentarea conventionala a suprafetelor
plane.
« Reprezentareain sectiune a formelor
constructive cu goluri:
1 Clasificarea sectiunilor.
2. Hasurareain desenul tehnic.

arwbdp

LP10.
LP11.
LP12.

LP13.
LP14.
LP15.
LP16.

LP17.

Liniile desenului.

Scrierea tehnica.

Tmpartirea circumferintei de raza datain
N parti.

Racordarile.

Ovalul.

Reprezentarea in vedere a unei piese

simple.

Reprezentarea in sectiune a unei piese

simple.

Elementele cotarii



Abilitati Cunostinte Tematica lucrarilor practice

Traseul de sectionare.

Vizualizarea sectiunii.

Reprezentarea rupturilor.

Reguli de notare a sectiunilor si rupturilor.
« Elementele cotarii.

« Executia grafica, inscrierea si dispunerea
pe desen a cotelor.

« Principii si reguli de cotare.

» Cotarea pieselor conice si inclinate.
 Tnscrierea tolerantelor pe desen.

* Notarea starii suprafetei pe desen.

o0k w

Unitatea de competenta 2. Executarea schitelor dupa model si a desenelor tehnice la scara

A83. Alcatuirea schitei dupa model. » Fazele premergatoare executarii schitei. LP18. Executarea schitei dupa model.
A84. Alcatuirea desenului tehnic la » Etapele de executare a schitei. LP19. Executarea unui desen la scara.
scara. » Reguli de executie a unei schite dupa
model.
« Etapele alcatuirii unui desen tehnic la
scara.

Unitatea de competentd 3. Reprezentarea si notarea pieselor standarde

A85. Reprezentarea pieselor de tip » Partile componente ale unei piese de tip LP20. Reprezentarea arborelui.

arbore. arbore. LP21. Reprezentareaimbinarilor prin filet.
A86. Reprezentarea pieselor filetate. e Cotarea arborilor. LP22. Reprezentarea flanselor.
A87. Reprezentarea flanselor. » Elementele geometrice ale filetului. LP23. Desenul la scara a unei roti dintate
A88. Reprezentarea pieselor cu » Principalele tipuri de filete standardizate. cilindrice.

elemente de angrenare.
A89. Reprezentarea rotilor de curea.

. Cotarea si notarea filetelor. LP24. Desenul la scard a unei roti de curea.

* Reguli generale de reprezentare a
flanselor.

« Reguli de reprezentare a pieselor cu
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Abilitati

Cunostinte

elemente de angrenare.

Tipuri de angrenare.
Cotarea pieselor de angrenare.

Reguli de reprezentare a rotilor de curea.

Tipuri de curea.
Cotarea rotilor de curea.
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Preconditii necesare pentru studierea modulului

Pentru realizarea finalitatilor modului, elevul trebuie sa detind cunostinte de baza
la urmétoarele subiecte:
- Notiune de masurare in domeniul tehnic.
- Transformarea unitétilor de masura.
- Utilizarea de instrumente si accesorii specifice domeniului (echer, raportor,
etc).

Specificatii metodologice

Studierea Modulului ,,.Desen tehnic”, urmareste formarea capacititii de analiza a
nivelului de competente dobandite prin invétare, in scopul orientarii ulterioare spre o
anumitd carierd profesionald si dezvoltarea capacitatii de comunicare, folosind un
limbaj specializat, specific din domeniul tehnic.

Continuturile trebuie sd fie abordate intr-o manierd flexibila, diferentiatd, tinand
cont de particularitatile colectivului cu care se lucreaza si de nivelul initial de pregatire.
Numarul de ore alocat fiecarei teme ramane 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 1n strategia didacticd si de ritmul de asimilare a cunostintelor de catre
colectivul instruit. Modulul,, Desen tehnic” are o structurd elasticad, deci poate
incorpora, in orice moment al procesului educativ, noi mijloace sau resurse didactice.

Orele se recomanda a se desfasura 1n laboratoare sau/si in cabinete de specialitate
din unitatea de Tnvatamant, echipate corespunzator (rechizite adecvate, seturi de piese,
mape cu desene, plange, proiector, instalatie video, calculator). Se recomanda abordarea
instruirii centrate pe elev prin proiectarea unor activitati de invatare variate, prin care sa
fie luate in considerare stilurile individuale de invétare ale fiecarui elev.

Pentru atingerea competentelor dorite, activitatile de invatare / predare utilizate de
cadrele didactice vor avea un caracter activ, interactiv i centrat pe elev, cu pondere
sporitd pe activitédtile de Tnvatare si nu pe cele de predare, pe activitatile practice si mai
putin pe cele teoretice.

Pentru atingerea de cétre elevi a competentelor vizate de parcurgerea modulului,
recomandam ca in procesul de Invatare / predare sd se utilizeze cu precddere metode
bazate pe actiune, cum ar fi efectuarea de lucrari practice, aplicative, citirea si
interpretarea desenelor simple, metode explorative (observarea directd, observarea
independentd ), metode expozitive ( explicatia, descrierea, exemplificarea ).

Parcurgerea continuturilor este obligatorie iar ordinea in care acestea urmeaza a fi
parcurse fiind cea redata in ,,Continuturile invatarii”.

In elaborarea strategiei didactice, profesorul va trebui si tini seama de
urmatoarele principii ale educatiei:

e clevii 1nvatd cel mai bine atunci cand considerd cad invatarea raspunde

nevoilor lor.

e clevii invatd cand fac ceva si cand sunt implicati activ in procesul de Tnvatare.

e clevil au stiluri proprii de invétare ; ei invatd in moduri diferite, cu viteze

diferite si din experiente diferite.

e participantii contribuie cu cunostinte semnificative si importante la procesul

de invatare.

e clevii Invatd cel mai bine atunci cand 1i se acordd timp pentru a “ordona”

informatiile noi si a le asocia cu “cunostintele vechi”.



Procesul de predare - invatare trebuie sa aiba un caracter activ si centrat pe elev.
In acest sens cadrul didactic trebuie s aiba in vedere:

» diferentierea sarcinilor si timpului alocat, prin:

e gradarea sarcinilor de la usor la dificil, utilizand 1n acest sens fige de lucru,

e fixarea unor sarcini deschise, pe care elevii sa le abordeze in ritmuri si la
niveluri diferite;

e fixarea de sarcini diferite pentru grupuri sau indivizi diferiti, in functie de
abilitati;

e prezentarea temelor in mai multe moduri (raport sau discutie sau grafic);

» diferentierea cunostintelor elevilor, prin:

e abordarea tuturor tipurilor de invatare (auditiv, vizual, practic sau prin contact
direct),

e formarea de perechi de elevi cu aptitudini diferite care se pot ajuta reciproc;

e utilizarea verificarii de catre un coleg, verificérii prin indrumétor, grupurilor
de studiu.

» diferentierea raspunsului, prin:

o utilizarea autoevaluarii si solicitarea elevilor de a-gi impune obiective.

Sugestii de evaluare

Evaluarea reprezintd partea finald a demersului de proiectare didacticd prin care
cadrul didactic masoard eficienta intregului proces instructiv-educativ. Evaluarea
rezultatelor invatarii are ca scop recunoasterea rezultatelor invatarii, specifice unitatii de
rezultate ale invatarii propusd in standardul de pregitire profesionald, demonstrate de
cel care invata.

Evaluarea poate fi:

A. In timpul parcurgerii modulului prin forme de verificare continud a
rezultatelor invatarii.

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

e Planificarea evaluarii trebuie s aiba loc ntr-un mediu real, dupa un program
stabilit, evitdndu-se aglomerarea evaluarilor Tn aceeasi perioadad de timp.

e Va fi realizatd de catre cadrul didactic pe baza unor probe care se refera
explicit la cunostintele, abilitafile si atitudinile specificate in standardul de
pregétire profesionala.

B. Finala

Realizatd printr-o probd cu caracter integrator la sfarsitul procesului de
predare/invétare si care informeaza daca cel evaluat este capabil sa realizeze activitatea
specificd unitatii de rezultate ale invatarii, la nivelul calitativ stabilit de standardul de
pregatire profesionald. Aprecierea se va realiza pe baza criteriilor §i indicatorilor de
realizare §i ponderea acestora, precizate in standardul de pregatire profesionala al
calificarii.

Recomandam urmaétoarele instrumente de evaluare continua:

- Fige de observatie.

- Fise test.

- Fise de lucru.

- Fise de autoevaluare.

- Teste de verificarea cunostintelor cu itemi cu alegere multipld, itemi alegere
duala,

- Itemi de completare, itemi de tip pereche, itemi de tip intrebari structurate sau
itemi de tip rezolvare de probleme.
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- Lucrari practice.
Evaluarea va scoate in evidenta masura in care se formeaza competentele-cheie si
competentele profesionale generale, conform standardului ocupational.
Pentru colectarea de dovezi referitor la detinerea competentelor profesionale
specificate in prezentul modul, se recomanda realizarea evaluarii sumative prin teste
(practic si teoretic), prin care elevul va demonstra ca este capabil sa:

in

respecte standardele referitoare la desenele tehnice;
citeasca desenele tehnice, schitele, desenele de asamblare;
deseneze schite;
elaboreze desene de executie de piese si/sau ansambluri de piese;
aleagd corect rechizitele de desenare.
procesul de evaluare, elevul va avea acces la regulamente si documente

tehnologice relevante pentru demonstrarea competentelor. Dupd administrarea testului
de evaluare, profesorul va oferi elevilor un feedback constructiv referitor la rezultatele

evaludrii.

Resurse materiale minime necesare parcurgerii modulului
- Rechizite adecvate.
- Subler ST-1.
- Seturi de piese.

Materiale didactice

Plange informative; fige de lucru; tabele; scheme; materiale foto-video; desene;
notebook, proiector; mostre de piese, ansamblu depiese, panouri.

Literatura

Viatchin G. Andreeva A, s.a. Desenul tehnic de constructii de masini. Trad.
Capatina [.- Ch. Lumina, 1991. 344p.

G. Lichiardopol, F. Pisleaga, s.a. Desen tehnic industrial: manual pentru
clasa a IX-a, Bucuresti 2011.

Florin Macarie, Ionel Olaru., Desen tehnic - Note de curs si aplicatii practice.
Bacau 2007.

Boromto6os C K., Uepuenne. M. Mamunoctpoenue, 1989, 333¢.

Boromto6os C K., ManuBuayanbHble 3aaHUs 110 KYPCY YePUEHUs., AJIbSHC.
Mocksa 2007. 370c.

U.C. Beinrenonsckuii, Texuuueckoe yepuenue, Mocksa 1988.
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Modulul 3. Standartizarea si masurari tehnice

Scopul modului: Formarea competentilor profesionale generale de efectuare a
masurarilor tehnice.
La finele acestui modul formabilul va fi capabil sa:
FI-14. Clasifice instrumentele de masurare dupa principiul de functionare,
constructie si precizie.
FI-15. Selecteze instrumentele de masurare Tn functie de specificul sarcinii de
executat.
FI-16. Execute masurari tehnice.
FI-17. S3& interpreteze rezultatele masurarilor.
FI-18. Respecte notiunea despre eroare si interschimbabilitate.
FI-19. Calculeze valorile abaterilor limita din campul de toleranta si sa poata
calcula valorile admisibile limita.
FI-20. Determine tipuri de ajustaj si sa calculeze valorile limita a strangerii sau
jocului ajustajului.
FI-21. Aplici in practica sistemele de tolerante si ajustaje.
FI-22. Apreciaza rugozitatea prin metoda compararii.

Administrarea modulului

Unitati de competenta (rezultate ale invatarii la

. IT IP Total
final de modul)

UC1. Selectarea mijloacelor de masurare dupa precizie, 6 0] 6
eroarea de masurare si destinatie

UC2. Efectuarea de masurari cu ajutorul instrumentelor cu 12 4 16
indicare directa (dotate cu scari gradate)

UC3. Masurarea parametrilor suprafetelor cilindrice, conice 18 6 24
si ale filetului

UC4. Masurarea limitatii, planicitatii si rugozitatii 10 2 12
suprafetelor

UC5. Executarea pieselor cu respectarea cerintelor 12 0 12
standartizarii si unificarii pieselor in constructia de
masini.

UC6. Executarea pieselor si formarea ajustajelor cu stringere 10 0 10
joc si trecere in baza valorilor limita, indicate pe
desen.Recunoasterea tipurilor de ajustaje.

UC7. Utilizarea sistemului unic de toleranta si ajustaje 10 0 10
(C3B). Aprecierea rugozitatii dupa metoda de
prelucrare, cat si dupa metoda de comparare.
Determinarea rugozitatii indicate pe desen.
Evaluare sumativa 2 6 8
Total 80 18 98
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A90.

A91.

A92.

A93.

A94.

A95.

A96.

A97.

Achizitii teoretice si practice
Abilitati Cunostinte Tematica lucrarilor practice

Unitatea de competenta 1. Selectarea instrumentelor de masurare dupa precizia si eroarea de masurare

Utilizarea unitatilor de masurare * Notiunea fundamentald din teoria

din sistemul International de masurarilor tehnice.

unitati corespunzatoare marimilor « Notiunea de precizie si eroare.

de baza din domeniul constructiei «  Principiul de clasificare a instrumentelor
masinilor. de masurare dupa precizie si destinatie.
Transformarea unitatilor de « Notiunea de dimensiune nominal si
masurare. limita, abatere si toleranta.

Selectarea metodei si a  Factorii influenti asupra erorii la masurare.

mijloacelor de masurare in functie
de precizia suprafetei masurate.

Unitatea de competenta 2. Efectuarea de masurari cu ajutorul instrumentelor cu indicare directa (dotate cu scari gradate)

Selectarea mijloacele de masurare  «  Principiul de clasificare a instrumentelor ~ LP25.  Efectuarea masurarilor tehnice

si control in functie de precizia de masurare dotate cu scari gradate. exterioare.

suprafetei masurate. « Regula de masurare tehnica cu instrumente LP26.  Efectuarea masurarilor tehnice
Efectuarea de masurari cu ajutorul de masurare dotate cu scari gradate. interioare.

sublerului si a altor instrumente « Constructia instrumentelor de masurare LP27. Reglarea preciziei de masurare la subler.
realizate pe baza lui. dotate cu sciri gradate. LP28. Reglarea preciziei de masurare la
Efectuarea de masurari cu ajutorul . cynoaste metode de verificare si reglarea micrometru.

micrometru MK si a altor preciziei instrumentului de mésurare. LP29.  Schitarea pieselor masurate cu indicarea
instrumente realizate pe baza lui. parametrilor dimensionali.

Verificarea si reglarea preciziei
instrumentului de masurare.

Unitatea de competenta 3. Masurarea parametrilor suprafetelor cilindrice, conice si ale filetului

Selectarea instrumentul de e Selecteaza instrumentele de masurare LP30. Verificarea dimensionala a alezajului.



Abilitati Cunostinte Tematica lucrarilor practice

méasurare n functie de sarcina de speciald in functie. LP31. Verificarea dimensionald a suprafetelor
masurare. » Metodologia de masurare cu instrumente cilindrice exterioare.

A98. Efectuarea de masurari cu ajutorul speciale de masurare. LP32. Verificarea pieselor la batdile radiale si
calibrului potcoava limita. « Constructia calibrelor tampon si potcoavé. frontale.

A99. Efectuarea de masurari cu ajutorul «  Constructia comparatorului. LP33. Determinarea valorii unghiului de
calibrului tampon limita. . Unitatea de masurare a unghiurilor. conicitate.

A100. Efectuarea de masurari cu
ajutorul dispozitive cu indicator

LP34. Verificarea parametrilor suprafetelor

* Notiunea de unghi normal. i ‘
conice cu calibre.

e Toleranta unghiulara.

(comparator). . LP35. Executarea masurarilor tehnice a
g » Elementele conului. .
A101. Selectarea instrumentele de . o suprafetelor filetate:
“ - ¢ Metodologia de calculare a unghiului de . .
masurare a parametrilor . S - diametru exterior;
. . . conicitate si inclinare. . .
suprafetelor unghiulare, conice si ) i - unghiul de filet;
. e Elementele filetului. . .
filetate. S le de fi - pasul filetului.
A102. Utilizarea raportorului cu scara Istemele de filet.
divizor.

A103. Utilizarea calelor unghiulare.

Al104. Utilizarea calibrelor conice si
sabloane conice.

A105. Utilizarea calibrelor pentru filet.

A106. Utilizarea sabloanelor de filet.

Unitatea de competenta 4. Masurarea limitatii, planicitdtii si rugozitatii suprafetelor

A107. Verificarea nivelului cu ajutorul « Constructia nivelei cu bula. LP36. Determinarea valorii rugozitatii.
nivelei cu bula de aer.  Calitatea de prelucrare (rugozitatea).
A108. Verificarea limitelor cu ajutorul  Factorii influenti la calitatea de prelucrare.

sabloanelor de limita.

A109. Determina rugozitatea prin
metoda comparativa.

A110. ldentificarea simbolurilor
rugozitatii unei suprafete.

Al111l. Comunicarea/Raportarea
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Abilitati Cunostinte Tematica lucrarilor practice

rezultatelor activitatii desfasurate.

Unitatea de competenta 5. Executarea pieselor cu respectarea cerintelor standartizarii si unificarii pieselor in constructia de

masini.
Al112. Identificarea factorilor influenti e Calcularea valorii erorii admisibile la
asupra erorii la masurarea si masurarea si confectionarea pieselor.
fabricarea pieselor.  Aplicarea notiunii de interschimbabilitate
A113. Calcularea dimensiunilor limitda |3 asamblirile mecanice.
si a campului de toleranta pentru « Aplicarea bazelor standartizarii.
confectionarea pieselor, folosind .

Calcularea dimensiunilor limita si a
campului de toleranta folosind abaterile limita
(toleranta).

e Aplica standartele in scopul elaborarii
pieselor calitative, interschimbabele, utilizate in
constructia masinelor si mecanizmelor.

dimensiunele nominale si
toleranta.

Al114. Recunoasterea notiuni de
interschimbabilitate si aplicarea ei
n practica la ansamblarea
constuctiilor mecanice.

A115. Devizarea suprafetelor pieselor
dupa forma sa constructiva in
suprafete arbori si alezaje.

Al116. Utilizarea standartelor si
tipurilor de standarte din
constructia de masini (ECKA,
ECTA, F'CW, CBT, CYTH,
FOCT, OCT, PCT, ECT).

Unitatea de competenta 6. Executarea pieselor si formarea ajustajelor cu stringere joc si trecere in baza valorilor limita,
indicate pe desen.Recunoasterea tipurilor de ajustaje.

Al117. Utilizarea notiunii de ajustaj n » Aplicarea notiunii de ajustaj la
practica. ansamblarile mecanice.

A118. Determinare caracterului « Formarea ajustaje cujoc.
ajustajului. « Formarea ajustaje de strangere.

A119. Calculcareajocului, strangerea .

Formarea ajustaje de trecere.
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Abilitati Cunostinte Tematica lucrarilor practice

ajustajului. e Calcularea strangerea maxima si minima a
ajustajului cu strangere.
. Calcularea jocul maxim si minim
ajustajului cujoc.

Unitatea de competenta 7. Utilizarea sistemului unic de toleranta si ajustaje (C3B). Aprecierea rugozitatii dupa metoda de
prelucrare, cat si dupa metoda de comparare. Determinarea rugozitatii indicate pe desen.

A120. ldentificarea sistemelor de e Utilizarea sistemei de tolerante si ajustaje
toleranta. OST.
Al21. Recunoasterea si aplicarea  Utilizarea sistemei unice de tolerante si
sistemului unic de tolerante si ajustaje SAV.
ajustaje SAV.  Utilizarea tolerantelor la abaterea de la
A122. Indicarea pe desen avalorilor de forma si pozitia de asezare.
tolerante §i ajustaje. + Determinarea rugozitatea supreafetelor in
A123. Recunoasterea posibilitatilor baza metodelor de prelucrare.

abaterilor de la forma si pozitie si
de a le indica pe desen.

Al124. Determinarea rugozitatii
suprafetelor.

A125. Indicarea rugozitatii suprafetelor
pe desenele de executie.
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Specificatii metodologice

Continuturile Modulului ,,Standartizarea si masurari tehnice”, trebuie sa fie
abordate intr-o maniera flexibild, diferentiatd, {indnd cont de particularititile
colectivului cu care se lucreazd si de nivelul inifial de pregatire. Parcurgerea
cunostintelor se face in ordinea redata in ,,Continuturile Tnvatarii”. 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 lucreazd, de complexitatea materialului didactic implicat in strategia
didactica si de ritmul de asimilare a cunostintelor de catre colectivul instruit. Modulul,,
Masurari tehnice” are o structurd elasticd, deci poate incorpora, in orice moment al
procesului educativ, noi mijloace sau resurse didactice.

Orele se recomanda a se desfasura 1n laboratoare sau/si in cabinete de specialitate
din unitatea de invatamant sau de la agentul economic, dotate conform recomandarilor
precizate in unitatea de rezultate ale invatarii, mentionate mai sus. Se recomanda
abordarea instruirii centrate pe elev prin proiectarea unor activititi de invatare variate,
prin care sa fie luate In considerare stilurile individuale de Invatare ale fiecarui elev.

Pentru atingerea rezultatelor invatarii si dezvoltarea competentelor vizate de
parcurgerea modulului, pot fi derulate urmatoarele activitati de invatare:

e aplicarea metodelor centrate pe elev, pe activizarea structurilor cognitive si
operatorii ale elevilor, pe exersarea potentialului psihofizic al acestora, pe
transformarea elevului in coparticipant la propria instruire si educatie;

e imbinarea §i o alternantd sistematicd a activitdtilor bazate pe efortul
individual al elevului (documentarea dupa diverse surse de informare,
observatia proprie, exercitiul personal, instruirea programata, experimentul si
lucrul individual, tehnica muncii cu fige) cu activitdtile ce solicitd efortul
colectiv (de echipa, de grup) de genul discutiilor, asaltului de idei, metoda
Phillips 6 — 6, metoda 6/3/5, metoda expertului, metoda cubului, metoda
mozaicului, discutia Panel, metoda cvintetului, jocul de rol, explozia stelara,
metoda ciorchinelui;

e viziondri de materiale video (casete video, CD/ DVD — uri);

e metode de predare interactive a materialului nou, de fixare a cunostintelor, de
formare a priceperilor si deprinderilor.

e insusirea unor metode de informare si de documentare independentd (ex.
studiul individual, investigatia stiintifica, studii de caz, metoda referatului,
metoda proiectului etc.), care ofera deschiderea spre autoinstruire, spre
invatare continud (utilizarea surselor de informare: ex. biblioteci, internet,
biblioteca virtuald).

e metode de verificare si apreciere a cunostintelor, priceperilor si deprinderilor.

e metode si strategii de dezvoltare a gandirii critice:

- de evocare: brainstorming-ul, harta gandirii, lectura in perechi,

- de realizare a Intelesului: procedeul recautarii, jurnalul dublu, tehnica lotus,
ghidurile de studiu;

- de reflectie: tehnici de conversatie, tehnica celor sase palarii ganditoare,

- diagramele Venn, cafeneaua, metoda horoscopului;

- deincheiere: eseul de cinci minute, fisele de evaluare;

- de extindere: interviurile, investigatiile independente, colectarea datelor;

e metode si strategii de Tnvatare prin colaborare:

- tehnici de spargere a ghetii: Bingo, Ecusonul, Tehnica Graffitti, Colectionarul
deosebit, Tehnica cautarii de comori, Metoda Piramidei (Bulgarele de
zapada),



e metode §i strategii pentru rezolvarea de probleme si dezbatere:

- Mozaic (jigsaw), Reuniunea Phillips 6-6, Metoda graficd ;

- exercitil pentru rezolvarea de probleme si discutii: Mai multe capete la un loc,
Discutia in grup, Consensul in grup.

e Invitarea prin descoperire;

e Activitati practice; Studii de caz; Elaborarea de proiecte.

Sugestii de evaluare

Evaluarea reprezintd partea finald a demersului de proiectare didactica prin care
cadrul didactic masoard eficienta intregului proces instructiv-educativ. Evaluarea
rezultatelor invatarii are ca scop recunoasterea rezultatelor invatarii, specifice unitatii de
rezultate ale invatarii propusd in standardul de pregétire profesionald, demonstrate de
cel care invata.

Evaluarea poate fi:

A. In timpul parcurgerii modulului prin forme de verificare continud a
rezultatelor invatarii.

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

e Planificarea evaluarii trebuie s aiba loc intr-un mediu real, dupa un program
stabilit, evitdndu-se aglomerarea evaluarilor 1n aceeasi perioadad de timp.

e Va fi realizatd de catre cadrul didactic pe baza unor probe care se referda
explicit la cunostintele, abilitdtile si atitudinile specificate in standardul de
pregétire profesionala.

B. Finala.

Realizatd printr-o probd cu caracter integrator la sfarsitul procesului de
predare/invétare si care informeaza daca cel evaluat este capabil sa realizeze activitatea
specificd unitatii de rezultate ale invatarii, la nivelul calitativ stabilit de standardul de
pregatire profesionald. Aprecierea se va realiza pe baza criteriilor si indicatorilor de
realizare §i ponderea acestora, precizate in standardul de pregatire profesionala al
calificérii.

Recomandam urmaétoarele instrumente de evaluare continua:

- Fige de observatie.

- Fise test.

- Fise de lucru.

- Fige de autoevaluare.

- Teste de verificarea cunostintelor cu itemi cu alegere multipla, itemi alegere
duala,

- Itemi de completare, itemi de tip pereche, itemi de tip intrebari structurate sau
itemi de tip rezolvare de probleme.

- Lucréri de laborator.

In parcurgerea modulului se va utiliza evaluarea formativi si la final cea sumativa
pentru verificarea atingerii competentilor profesionale. Elevii vor fi evaluati numai in
ceea ce priveste dobandirea competentilor profesionale specifice in cadrul acestui
modul. Fiecare componenta se va evalua o singurd data.

Evaluarea va scoate in evidenta masura in care se formeaza competentele-cheie si
competentele profesionale generale, conform standardului ocupational.

Pentru colectarea de dovezi referitor la detinerea competentelor profesionale
specificate in prezentul modul, se recomanda realizarea evaludrii sumative prin teste
(practic si teoretic), prin care elevul va demonstra ca este capabil sa:

e transforme unitatile de masura;

e selecteze mijloacele de masurare;
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verifice mijloace de masurare;

masoare parametrii suprafetelor plane;

masoare parametrii suprafetelor cilindrice;

mdsoare parametrii suprafetelor conice;

masoare parametrii filetului;

masoare limitatia, planicitatea si rugozitatea suprafetelor;
interpreteze rezultatele masurarilor;

documenteze rezultatele masurarilor.

In procesul de evaluare, elevul va avea acces la regulamente si documente
tehnologice relevante pentru demonstrarea competentelor. Dupd administrarea testului
de evaluare, profesorul va oferi elevilor un feedback constructiv referitor la rezultatele
evaludrii.

Resurse materiale minime necesare parcurgerii modulului

Sublere ST-1, ST-2, ST-3, micrometru MK.
Calibre tampon si potcoave, de filet.
Comparatorul.

Sabloane.

Tabele cu marimi standartizate.

Materiale didactice

Plange informative, fise de lucru, tabele, scheme, materiale foto-video, desene,
notebook, proiector, panouri.

Literatura

1. Tolerante si control dimensional / V. Popa, N. Bantas, A. Nastas, D. Mircea
—UTM, U. T. Gh. Asachi — Ch. Tehnica-Info, 2006 — 680 p.

2. Toleranta si méasurari tehnice — A. N. Juravleov, Moscva, Visshaia Scola —
1981 - 252 p.
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Modulul 4. Bazele metalologiei

Scopul modulului. Formarea competentelor profesionale generale de selectare a

metalelor in functie de specificul pieselor de confectionat.

UCL.

ucC2.

UCs.

Uc4

UCs.

uCé6

UC7.

La finele acestui modul formabilul va fi capabil sa:

FI-23. Recunoasca metalele feroase si colorate, care este materia prima folosita
la elaborarea lor.

FI-24. ldentifice structurile si proprietatile materialelor constructive.

FI-25. Recunoasca aliajul Fe-C, componentii, structurile si proprietatile
acestuia.

FI-26. Indice destinatia si continutul tratamentului termic.

FI-27. Identifice continutul si proprietétile otelurilor aliate si a aliajelor dure.

FI-28. Recunoasca aliajele metalelor colorate.

FI-29. Indice c componenta chimica si proprietatile aliajelor metalelor colorate.

FI-30. Identifice cauzele aparitiei coroziei si metodele de protectie.

Administrarea modulului

Unitati de competenta (rezultate ale invatarii la

final de modul) T P Total

Aplicarea cunostintelor despre metalele feroase si 14 0 14
colorate Tn executarea sarcinilor de lucru

Utilizarea aliajelor 13 0 13
Utilizarea aliajul fier—carbon 8 0 8
Tratarea termica si termochimica a pieselor 8 0 8
Utilizarea otelurilor aliate si aliajelor dure 7 0 7
Utilizarea metalele colorate si a aliajelor lor 8 0 8
Protectia metalelor contra coroziei 4 0 4
Evaluare sumativa 2 0 2
Total 64 0 64
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Achizitii teoretice si practice

Abilitati Cunostinte Tematica lucrarilor practice

Unitatea de competenta 1. Aplicarea cunostintelor despre metalele feroase si colorate Tn executarea sarcinilor de lucru

A126. Identifica materiile prime
folosite la elaborarea metalelor
feroase si colorante.

A127. Alegerea materialelor in

deferenta de continutul sau

chimic.
Identificarea materialelor
metalice dupa culoare, aspect.

A128.

A129. Utilizarea tabelelor cu date
informationale despre
proprietatile mecanice si
componenta chimica a
materialelor constructive.

A130. Utilizeaza digrama Fe-C la
alegereain calitate de material

constructiv a otelurilor si fontelor.

A131. Interpretarea simbolurile
standardizate ale materialelor
pentru confectionarea pieselor.

» Materia prima folosita la elaborarea
fontelor.

e Constructia furnalului si sectiile lui.

e Procesele care au loc in furnal.

e Produsele furnalului.

e Materia prima si metodele de elaborare a
otelurilor.

e Metalurgia cuprului.

e Metalurgia aluminiului.

Unitatea de competenta 2. Utilizarea aliajelor

* Notiunea de structura.

» Reteaua cristalind si tipurile de retele.

e Proprietatile fundamentale a materialelor
constructive.

» Componenta aliajelor.

* Notiunea de diagrama de echilibru.

Unitatea de competenta 3. Utilizarea aliajul fier-carbon.

e Componenta chimica a aliajului Fe-C.

* Impuritatile prezente in continutul aliajului
Fe-C.

« Diagrama de echilibru Fe-C.

e Proprietatile mecanice si tehnologice a
aliajului Fe-C in functie de procente de carbon.



Abilitati

Cunostinte Tematica lucrarilor practice

* Clasificarea fontelor.
» Clasificarea otelurilor.

Unitatea de competentd 4. Tratarea termica si termochimica a pieselor

A132. Utilizarea diagramei Fe-C la
determinarea temperaturilor
necesare pentru indeplinirea
tratamentului termic.

Identificarea tratamentului
termic aplicate otelurilor ti
fontelor.

Al134. Selectarea instalatiilor termice
pentru efectuarea tratamentului
termic.

A135. Identificarea defectelor la piese
si semifabricate dupa tratamentul
termic.

A133.

» Baza tratamentului termic.

e Sarcina si continutul tratamentului termic
si termo-chimic.

» Instalatiile termice.

» Recoacerea, normalizarea, calirea,
revenirea, cementarea.

« Defectele aparute la finele tratamentului
termic.

Unitatea de competenta 5. Utilizarea otelurilor aliate si aliajelor dure

A136. Utilizarea tabelelor cu date
despre componenta chimica si
proprietatile mecanice a otelurilor
aliate si aliajele dure.

A137. Interpretarea simbolurilor
standardizate ale otelurilor aliate
si aliaje dure.

A138. Selectarea otelurilor aliate si
aliajelor dure la confectionarea
pieselor si sculelor.

A139. Descrierea tratamentului termic
aplicat otelurilor aliate.

» Elementele de aliere.

« Destinatia elementelor de aliere.

e Clasificarea si marcarea otelurilor aliate.

e Oteluri aliate de constructii si destinatie
speciala.

e Oteluri aliate pentru scule.

e Aliaje dure. Componenta chimica.

» Clasificarea si utilizarea aliajelor dure.
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Abilitati Cunostinte Tematica lucrarilor practice

Unitatea de competentad 6. Utilizarea metalele colorate si a aliajelor lor

Al140. ldentificarea metalelor colorante e Cupru. Aliaje pe baza de cupru - bronzuri,
dupa culoare, aspect si proprietati. alame.

Al41. Alegerea metalelor colorante Si « Aluminiu. Aliaje pe baza aluminiu -
a aliajelor lor pentru duraluminiu, siluminiu.
confectionarea pieselor in functie « Aliaje si materiale de antifrictiune -
de sarcina si conditii de lucru. aluxin, babit, bronzuri cu staniu.

Al142. ldentificarea materialelor de
antifrictiune Tn baza proprietatilor
si continutului chimic.

Unitatea de competenta 7. Protectia metalelor contra coroziei

A143. ldentificarea conditiilor de - Baza teoriei despre corozia metalelor.
aparitie si tipul coroziei. e Corozia chimica.
Al44. Aplicarea metodelor de protejare e Corozia electrochimica.
ametalelor de corozie. « Metode de protectie a metalelor de
corozie:

1 Acoperiri cu lacuri si vopsele.
2. Acoperiri metalice.

3. Acoperiri nemetalice.

4. Metoda catodica si protectoriei.
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Preconditii necesare pentru studierea modulului

Studierea Modulului "Bazele metalologiei" se va baza atdt pe cunostintele
obtinute la obiectele de studiu fizica, chimie, cat si cele obtinute in cadrul Modulului
"Executarea lucrarilor de lacatusarie".

Specificatii metodologice

Se recomanda abordarea instruirii centrate pe elev prin proiectarea unor activitati
de invatare variata prin care sa fie luate in consideratie stilurile individuale de invatare a
fiecdrui elev.

Aceasta vizeaza urmatoarele aspecte:

- Aplicarea metodelor centrate pe elev, abordarea tuturor tipurilor de nvatare
(auditiv, vizual, practic) pentru transformarea elevului in coparticipant la
propria instruire §i educatie.

- Imbinarea sistematici a activitatilor bazate pe efort individual al elevului cu
activitati, ce solicitd efortul colectiv de genul discutiilor in grup, asaltului de
idei.

- Folosirea unor metode de informare i documentare independent, care oferd o
deschidere spre autoinstruire, spre o invatare continua.

Pentru atingerea obiectivilor §i dezvoltarea competentilor vizate la studierea
modulului pot fi derulate urméatoarele activitati de invétare:

- Elaborarea referatelor.

- Informare din sursele bibliografice.

- Studiu de caz asupra diferitor tehnici §i tehnologii de elaborare a materialelor
constructive.

- Vizionari de materiale video (casete video, CD-uri).

- Discutii.

Sugestii de evaluare

Evaluarea reprezintd partea finald a demersului de proiectare didacticd prin care
cadrul didactic masoard eficienta intregului proces instructiv-educativ. Evaluarea
rezultatelor invatarii are ca scop recunoasterea rezultatelor invatarii, specifice unitatii de
rezultate ale invatarii propusd in standardul de pregitire profesionald, demonstrate de
cel care invata.

Evaluarea poate fi:

A. In timpul parcurgerii modulului prin forme de verificare continud a
rezultatelor invatarii.

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

e Planificarea evaluarii trebuie s aiba loc intr-un mediu real, dupa un program
stabilit, evitdndu-se aglomerarea evaluarilor 1n aceeasi perioadad de timp.

e Va fi realizatd de catre cadrul didactic pe baza unor probe care se refera
explicit la cunostintele, abilitdtile si atitudinile specificate in standardul de
pregétire profesionala.

B. Finala.

Realizatd printr-o probd cu caracter integrator la sfarsitul procesului de
predare/invétare si care informeaza daca cel evaluat este capabil sa realizeze activitatea
specificd unitatii de rezultate ale invatarii, la nivelul calitativ stabilit de standardul de
pregatire profesionald. Aprecierea se va realiza pe baza criteriilor §i indicatorilor de



realizare §i ponderea acestora, precizate in standardul de pregatire profesionala al
calificarii.

Recomandam urmaétoarele instrumente de evaluare continua:

- Fige de observatie.

- Fise test.

- Fise de lucru.

- Fige de autoevaluare.

- Teste de verificarea cunostintelor cu itemi cu alegere multipld, itemi alegere
duala,

- Itemi de completare, itemi de tip pereche, itemi de tip intrebari structurate sau
itemi de tip rezolvare de probleme.

- Lucréri de laborator.

In parcurgerea modulului se va utiliza evaluarea formativa si la final cea sumativa
pentru verificarea atingerii competentilor. Elevii vor fi evaluati numai in ceea ce
priveste dobandirea competentilor specifice in cadrul acestui modul. Fiecare
componenta se va evalua o singura data.

Evaluarea va scoate in evidenta masura in care se formeaza competentele-cheie si
competentele profesionale generale, conform standardului ocupational.

Pentru colectarea de dovezi referitor la detinerea competentelor profesionale
specificate in prezentul modul, se recomanda realizarea evaludrii sumative prin teste
(practic si teoretic), prin care elevul va demonstra ca este capabil sa:

e recunoascd metalele feroase si colorate;
identifice structura si proprietatile materialului;
recunoascd aliajele metalelor colorate;
identifice tipul tratamentului termic aplicat otelurilor {1 fontelor;
identifice cauzele aparitiei coroziei;
selecteze metoda de protectie impotriva coroziei,
interpretarea simbolurile standardizate ale materialelor pentru confectionarea
pieselor.

In procesul de evaluare, elevul va avea acces la regulamente si documente
tehnologice relevante pentru demonstrarea competentelor. Dupd administrarea testului
de evaluare, profesorul va oferi elevilor un feedback constructiv referitor la rezultatele
evaludrii.

Resurse minime necesare pentru parcurgerea modulului

- Cuptor electric cu mufa.

- Baie de racire.

- Probe de materie prime (minereuri de fer, cocs, fondatati).

- Machetul furnalului in sectiune.

- Instalatii pentru determinarea duritétii.

- Probe de diverse aliaje (duraluminiu, silumin, bronzuri, alame, aliaje dure
metaloceramice).

Materiale didactice

- Cabinetul Studiul materialelor.

- Proiector, calculator.

- Placarde.

- Modele de structuri.

- Plange Studiul materialelor constructive.
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UC1.
uc2.

UCs.

UC4.

1 V.M. Nichiforov : Tehnologia metalelor si materialele de constructie.

2. lu.
3. lu.

Literatura

M. Lahtin : Studiul materialelor.
G. Vinogradov : Studiul materialelor.

Modulul 5. Prelucrarea suprafetelor cilindrice si plane

Scopul modulului. Formarea si dezvoltarea competentelor profesionale specifice
de prelucrare mecanica prin aschiere, de prelucrare a suprafetelor cilindrice si plane.
La finele acestui modul formabilul va fi capabil sa:

FI-31.
FI1-32.
FI1-33.
FI-34.
FI-35.
FI1-36.
F1-37.

Unitati de competenta (rezultate ale Tnvatarii la final

Recunoasca constructia si geometria cutitelor de aschiere.
Selecteze cutitele de aschiere.

Ascuta cutitele de strunjit.

Stabileasca regimurile de aschiere.

Proiecteze traseele de prelucrare a suprafetelor cilindrice si plane.

Prelucreze suprafetele cilindrice.
Prelucreze suprafetele plane.

Administrarea modulului

de modul) T
Pregatirea pentru prelucrarea mecanica prin aschiere 14
Planificarea procesului de prelucrare mecanica a 12
semifabricatelor
Strunjirea suprafetelor cilindrice exterioare, plane, 12
canale si trepte
Alezarea gaurilor 12
Evaluare sumativa 2
Total 52
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Achizitii teoretice si practice
Abilitati Cunostinte Tematica lucrarilor practice

Unitatea de competenta 1. Pregdtirea pentru prelucrarea mecanica prin aschiere

A145. Ascutirea cutitelor de strunjit. « Constructia si geometria cutitelor LP37. Ascutirea cutitului de strungit cu cap
Al46. Alegerea cutitelor in dependenta aschietoare. incovoiat. Redarea formei geometrice
de materialul prelucrat si « Regimurile de aschiere. corecte.
continutul prelucrarii. « Notiune de aschierea metalelor. LP38. Ajustarea cutiei de viteza si a cutiei de
Al147. Determinarea regimurilor de « Clasificarea cutitelor. avans la anumite regime de aschiere.

aschiere in baza normativelor.
A148. Alegerea lichidului de racire si
ungere a sculelor aschietoare.

e Tipuri de aschii.
» Miscari ale organelor masinilor unelte
necesare la aschierea metalelor

Unitatea de competenta 2. Planificarea procesului de prelucrare mecanica a semifabricatelor

A149. Trasarea proceselor tehnologice * Notiunea de proces tehnologic. LP39. Elaborarea fisei tehnologice de

de prelucrare mecanica. « Elementele procesului tehnologic prelucrare a piesei de tip arbore cu
A150. Completarea documentatiei (operatia, faza de prelucrare, trecerea). suprafete complicate.

tehnologice. « Documentatia tehnologica din procesul
A151. Selectarea bazelor tehnologice  tehnologic.

de fixare.

« Notiuni de baze tehnologice de fixare si
masurare.

* Notiune de adaus de prelucrare mecanica.

A152. Stabilirea adaosurilor de
prelucrare mecanica la executarea
unei piese.

A153. Selectarea parametrilor
regimurilor de aschiere.

A154. Reglarea si ajustarea utilajului
tehnologic la parametrii
regimurilor de aschiere.



Abilitati Cunostinte Tematica lucrarilor practice

Unitatea de competenta 3. Strunjirea suprafetelor cilindrice exterioare

A155. Alegerea semifabricatelor pentru  «  Tipuri de suprafete cilindrice extericare. ~ LP40.  Fixarea semifabricatului in mandrina.

confectionarea pieselor. « Tipuri de materiale si semifabricate LP41. Atingerea cutitului de semifabricat.
A156. Alegerea sculelor aschietoare necesare pentru executarea pieselor cilindrice. LP42. Instalarea adancimii de aschiere.
utilizate la prelucrarea « Mijloace de masurarea utilizate la LP43. Conectarea avansului mecanic si
suprafetelor cilindrice. méasurarea si verificarea dimensiunilor strunjirea semifabricatului la diametru O
Al157. Instalarea sculelor aschietoare in - geometrice. mm, lungimea L mm.
portcutit. «  Fazele de prelucrare a suprafetelor LP44. Oprirea avansului mecanic.
Alegerea instrumentelor de cilindrice exterioare (degrosare, finisare, LP45. Masurarea tehnica a parametrilor
masurare tehnica. metrizare). suprafetei cilindrice.

A158. Determinarea parametrilor LP46. Strunjirea suprafetei plane.
r_eglmurllor_de_ agc_hlere Sl _ - Tabela " Sistema unica de tolerante si LP47. S_trunjlrea canalelor cu latimea B mm, la
ajustarea utilajului tehnologic. ajustaje diametru ? mm.

A159. Aschierea suprafetelor cilindrice . LP48. Taierea semifabricatului cu cutit.
. - . . * Metodologia de prelucrare a suprafetelor
exterioare in functie de precizia si

) cilindrice exterioare, suprafetelor plane, canalelor
calitatea de prelucrare.

. si treptelor.
A160. Strunjirea suprafetelor plane
(frontale) si de trecere.
A161. Strunjirea canalelor dupa

« Regimurile de aschiere.

dimensiuni.

A162. Taierea semifabricatelor cu
cutitul.

Unitatea de competenta 4. Alezarea gaurilor (alezajelor)

A163. Alegerea semifabricatului pentru  « Notiunea de gaura. LP49. Fixarea semifabricatului Tn mandrina.
confectionarea pieselor.  Tipuri de gauri (suprafete cilindrice LP50. Centrarea semifabricatului.

A164. Alegerea sculelor aschietoare interna). LP51. Gaurirea gaurii la diametru O mm., cu
folosite la prelucrarea gaurilor. « Sculele folosite la prelucrarea gaurilor burghiu.

Al65. Instalarea sculelor aschietoare in  simple si complicate. LP52. Zencuirea gaurii cu zencuitorul.
dispozitivul de fixare. .+ Mijloace de masurare utilizate la LP53. Alezarea gaurii cu alezorul.
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Abilitati

A166. Alegerea mijloacelor de
masurare tehnica pentru suprafete
interioare.

A167. Determinarea parametrilor
regimurilor de aschiere in functie
de precizie si calitatea de
prelucrare.

A168. Alezarea gaurilor.

A169. Gaurirea gaurilor.

A170. Regdaurirea si tesirea gaurilor.

Cunostinte
masurarea si verificarea dimensiunilor LP54.
suprafetelor cilindrice interne.
« Fazele de prelucrare a suprafetelor LP55.
cilindrice interioare.
LP56.

* Regimurile de aschiere.

e Tabela ,,Sistema unica de tolerante si
ajustaje”.

* Metodologia de prelucrare a suprafetelor
cilindrice interioare.
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Tematica lucrarilor practice

Largirea gaurii prin alezare cu cutitul de
alezat.

Alezarea canalelor cu parametru ??B
mm.

Alezarea suprafetei plane.



Specificatii metodologice

Se recomanda abordarea instruirii centrate pe elev prin proiectarea unor activitati
de invatare variata prin care sa fie luate in consideratie stilurile individuale de invatare a
fiecarui elev.

Aceasta vizeaza urmatoarele aspecte:

Aplicarea metodelor centrate pe elev, abordarea tuturor tipurilor de Tnvatare
(auditiv, vizual, practic) pentru transformarea elevului in coparticipant la
propria instruire §i educatie.

Imbinarea sistematici a activititilor bazate pe efort individual al elevului cu
activitati, ce solicitd efortul colectiv de genul discutiilor in grup, asaltului de
idei.

Folosirea unor metode de informare i documentare independent, care oferd o
deschidere spre autoinstruire, spre o invatare continua.

Pentru atingerea obiectivilor si dezvoltarea competentilor vizate la studierea
modulului pot fi derulate urmatoarele activitati de invétare:

Elaborarea referatelor.

Informare din sursele bibliografice.

Studiu de caz asupra diferitor tehnici si tehnologii de elaborare a materialelor
constructive.

Viziondri de materiale video (casete video, CD-uri).

Exersarea ajustarii utilajului pentru prelucrarea suprafetelor cilindrice
interioare §i exterioare.

Efectuarea de lucrari practice. Pregatirea bazelor tehnologice de fixare la
semifabricatele de tip corpuri rotative.

Demonstrarea instaldrii g1 fixarii semifabricatelor in deverse tipuri de
dispozitive (mandrine cu 3-i gi 4-u falci, mandrine cu pirghii §i mandrine cu
fixare centrifugal).

Verificarea calitatii de prelucrare a suprafetelor cilindrice interioare si
exterioare, folosind dispozitive dotate cu indicatoare.

Sugestii de evaluare

Evaluarea reprezintd partea finala a demersului de proiectare didacticd prin care
cadrul didactic masoard eficienta intregului proces instructiv-educativ. Evaluarea
rezultatelor invatarii are ca scop recunoasterea rezultatelor invatarii, specifice unitatii de
rezultate ale invatarii propusd in standardul de pregitire profesionald, demonstrate de
cel care invata.

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 evaludrii trebuie sa aiba loc intr-un mediu real, dupd un program
stabilit, evitdndu-se aglomerarea evaluarilor 1n aceeasi perioadad de timp.

Va fi realizatd de catre cadrul didactic pe baza unor probe care se referd
explicit la cunostintele, abilitdtile si atitudinile specificate in standardul de
pregétire profesionala.

B. Finala.
Realizatd printr-o probd cu caracter integrator la sfarsitul procesului de
predare/invétare si care informeaza daca cel evaluat este capabil sa realizeze activitatea



specifica unitatii de rezultate ale invatarii, la nivelul calitativ stabilit de standardul de
pregatire profesionald. Aprecierea se va realiza pe baza criteriilor §i indicatorilor de
realizare §i ponderea acestora, precizate in standardul de pregatire profesionala al
calificarii.

Recomandam urmaétoarele instrumente de evaluare continua:

- Fige de observatie.

- Fise test.

- Fise de lucru.

- Fige de autoevaluare.

- Teste de verificarea cunostintelor cu itemi cu alegere multipld, itemi alegere
duala,

- Itemi de completare, itemi de tip pereche, itemi de tip intrebari structurate sau
itemi de tip rezolvare de probleme.

- Lucréri de laborator.

In parcurgerea modulului se va utiliza evaluarea formativa si la final cea sumativa
pentru verificarea atingerii competentilor. Elevii vor fi evaluati numai in ceea ce
priveste dobandirea competentilor specifice in cadrul acestui modul. Fiecare
componentd se va evalua o singura data.

Evaluarea va scoate in evidenta masura in care se formeaza competentele-cheie si
competentele profesionale generale, conform standardului ocupational.

Pentru colectarea de dovezi referitor la detinerea competentelor profesionale
specificate in prezentul modul, se recomanda realizarea evaludrii sumative prin teste
(practic si teoretic), prin care elevul va demonstra ca este capabil sa:

e recunoasca constructia cutitelor de aschiere;
recunoascd geometria cutitelor de agchiere;
selecteze cutitele de aschiere;
ascutd cutitele de strunjit;
stabileasca regimurile de agchiere;
proiecteze traseele de prelucrare a suprafetelor cilindrice;
proiecteze traseele de prelucrare a suprafetelor plane;
prelucreze suprafetele cilindrice;
prelucreze suprafetele plane;
alezeze gaurile;
documenteze lucrarile efectuate;
utilizeze instrumentele de masura si control.

In procesul de evaluare, elevul va avea acces la regulamente si documente
tehnologice relevante pentru demonstrarea competentelor. Dupd administrarea testului
de evaluare, profesorul va oferi elevilor un feedback constructiv referitor la rezultatele
evaludrii.

Resurse minime necesare pentru parcurgerea modulului

Complecte de scule aschietoare:
- Cutite.

Burghie.

Zencuitoare.

Alezoare.

Tesitoare.

Mijloace de méasurare tehnica:
- subler ST-1 - ST2
- micrometru MK
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- sabloane
- calibre pentru verificarea suprafetelor cilindrice
Consumabile: Bare de otel-carbon @10 - @350 mm.

ok

Materiale didactice

Proiector, calculator.
Placate.
Planse.

Literatura

Tehnologia metalelor si materialelor de constructie — V. M. Nichiforov.
Strungirea metalelor — I. I. Bergher.
Bazele strungirii metalelor — A. N. Ogloblin.

Modulul 6. Utilaje tehnologice si dispozitive ale masinilor unelte

Scopul modului. Formarea competentelor profesionale, necesare in cunoasterea
constructiei masinilor unelte, a organelor masinilor unelte, si a dispozitivelor maginilor
unelte, si In aplicarea lor in procesele de prelucrare mecanica.

La finele acestui modul formabilul va fi capabil sa:

FI-38.

FI-39.

FI-40.

FI-41.

FI1-42.

FI1-43.

Selecteze maginile unelte dupa constructia si caracteristica acestora si
ajustarea maginelor unelte pentru executarea unor lucréri concrete.
Ajusteze utilajul tehnologic si sd execute lucrari de prelucrare mecanica
la strunguri specifice (strung carusel, strung de copiat, strunguri
multiaxe).

Ajusteze utilajul tehnologic si sd execute lucrari de prelucrare mecanica
la maginele de gaurit, frezat si alezat.

Ajusteze utilajul tehnologic si sd execute lucrari de prelucrare mecanica
la strungurile cu programa numerica.

Ajusteze utilajul tehnologic si s utilizeze dispozitivele maginilor unelte
cu fixarea manuala si automatizata.

Deserveasca tehnic MU, sa 1nlature aschiile, sa curate si sa ungha
suprafetele de gidaj.
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UCL.

ucz.

uCs.

UCA4.

UCS.

Administrarea modulului

Unitati de competenta (rezultate ale

Tnvatarii la final de modul)

Aplicarea MU in practica, bazinduse pe

cunostintele teoretice a constuctiei

strungurilor si a principalelor ansambluri ale

lor (cutiile de avans si viteze).

Aplicarea MU cu distinatie speciale in
practica, bazinduse pe cunostintele teoretice
a constuctiei strungurilor si a principalelor

ansambluri ale lor (masini de copiere,

masini multeacsi si carusel, si agregat,

masini revolver).

Aplicarea MU in practica, bazinduse pe

cunostintele teoretice a constructiei si

partilor componente ale masinilor de gaurit,
frezat si alezat. Tnsusirea principiului lor de
functionare si aplicarea lor Tn practica.

Aplicarea dispozitivelor masinilor unelte in
practica si clasificarea lor dupa constructie

si principiul de functionare.

Deservirea tehnica a MU (sainlature

aschiile, sa curate si sa ungha suprafetele de

gidaj).
Evaluarea sumativa

Total
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16

16

30

94

48

Total

30

22

28

36

142



Achizitii teoretice si practice

Abilitati Cunostinte Lucrari practice recomandate

Unitatea de competenta 1. Aplicarea MU 1n practicd, bazinduse pe cunostintele teoretice a constuctiei strungurilor si a principalelor
ansambluri ale lor (cutiile de avans si viteze).

Al71. Clasificarea masinilor unelte e Marcarea masinilor unelte. LP57. Constructia strungurilor 1A616,
dupa destinatie in baza » Constructia generald a strungurilor. 1E61M, 1K62, 16K20.
pOSIbIlIté‘;IIOI’ de prelucréri . Destina‘;ia ansamblurilor Strungur“or‘_ LP58. Executa deservire tehnica.
mecanice. «  Strungurile: 1A616, 1E61M, 1K62, 16K20. LP59. Ajusteaza strungul la diferite

regimuri de aschiere.
LP60. Ajusteaza cutia de roti schimbabile

Al172. Determinarea sarcinii
ansamblurilor strungurilor

« Manetele de comanda a strungurilor.
e Tipurile de miscari ale organelor strungurilor.

(cutiile de avans si viteze). ale strungului pentru aschierea
A173. ldentifica posibilitatile de filetelor.

prelucrarea aMU in baza LP61. Dirijeaza activitatea strungului cu

marcii si caracteristicii manetele de comanda.

strungului.

Al174. ldentificarea constructiei si
partile componente a
strungurilor 1A616, 1E61M,
1K62, 16K20.

A175. Localizarea manetelor de
comanda si dirijare cu
strungul.

Unitatea de competenta 2. Aplicarea MU cu distinatie speciale in practica, bazinduse pe cunostintele teoretice a constuctiei
strungurilor si a principalelor ansambluri ale lor (masini de copiere, masini multeacsi si carusel, si agregat, masini revolver).

Al76. Identificarea constructiei si - Studiaza constructia si principiul de functionare LP62. Folosind placarde studiaza
destinatia strungurilor revolver a diferitor tipuri de strunguri specifice. constructia strungurilor revolver,
si organizarea locului de » Studiaza sarcina modernizarii si automatizarii automate, carusel, strunguri cu
munca. masinilor unelte. programe numerice.

A177. ldentificarea constructiei si LP63. Executd deservire tehnica.



Abilitati
destinatia strungurilor
automate cu 1 ax si multe axe
si organizarea locului de
munca.

A178. ldentificarea constructiei
strungurilor de copiere, si
strungurilor cu multe cutjte si
organizarea locului de munca.

A179. ldentificarea constructiei
strungurilor speciale si
organizarea locului de munca.

A180. Recunoasterea constructiei
strungurilor contemporane si
organizarea locului de munca.

A181. Identificarea strungurilor cu
programe numerice Si
organizarea locului de munca.

Cunostinte

e Studiaza tipurile de miscari ale organelor LP64.
strungurilor speciale.

LPG5.

Lucrari practice recomandate

Ajusteaza strungul la diferite
regimuri de aschiere.

Dirijeaza activitatea strungului cu
manetele de comanda.

Unitatea de competenta 3. Aplicarea MU in practica, bazinduse pe cunostintele teoretice a constructiei si partilor componente ale
masinilor de giurit, frezat si alezat. Insusirea principiului lor de functionare si aplicarea lor Tn practica.

Al182. Identificarea destinatiei i
constructiei masinii de gaurit
vertical 2H135, 2A135 si
organizarea locului de munca.

A183. Identificarea destinatiei i
constructiei masinii de gaurit
radial si organizarea locului de
munca.

Al184. Identificarea destinatiei Si
constructiei masinilor speciale
de gaurit mod. 2C135 si

« Studiaza constructia si principiul de functionare LPG66.

amasinilor de gaurit. LP67.
e Studiaza destinatia manetelor de comanda,
referitoare masinilor de gaurit.
 Studiaza tipurile de miscari a organelor LP68.
masinilor de gaurit.
» Studiaza constructia si principiu de functionare | pgg.
amasinilor de frezat. LP70.
e Studiaza destinatia manetelor de comanda. LP71.
» Studiaza tipurile de miscari a organelor
masinilor de frezat. LP72.
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Verificarea diametrelor alezajelor.
Executa lucrari de prelucrare
mecanica la masinile de gaurit, alezat
si frezat.

Gaurirea gaurilor strapunse si
nestrapunse.

Zencuirea si alezarea gaurilor.
Adancirea si tesirea gaurilor.
Frezarea suprafetelor plane, paralele,
canale.

Alezarea cilindrilor pentru motoare



Abilitati
organizarea locului de munca.

A185. Identificarea destinatiei i
constructiei masinii de frezat
cu organizarea locului de
munca, pentru urmatoarele
tipuri de masini:

- Vertical

— Orizontal, mod 6H81T.

- Speciale (roti dintate, filet,
ecetera).

A186. ldentificarea si utilizarea in
lucru masinii de gaurit cu
organizarea locului de munca,
pentru urmatoarele tipuri de
masini:

- Vertical
- Radiale
- Speciale.

A187. Reglarea regimurilor de
aschiere la masini de gaurit si
organizarea locului de munca.

A188. Utilizarea masinilor de frezat

in prelucrarea mecanica a
pieselor si organizarea locului
de munca.

A189. Aranjarea regimurilor de

aschiere la masini de frezat cu

organizarea locului de munca,
pentru urmatoarele tipuri de
masini:

- Vertical

- Orizontal

Cunostinte

e Studiaza constructia si partile componente a
masinilor de gaurit.

e Studiaza si ajusteazd MU pentru indeplinirea
operatiilor de gaurit.

e Studiaza constructia si partile componente a
masinilor de frezat.

e Studiaza si ajusteaza MU pentru indeplinirea
operatiilor de frezare.

e Studiaza constructia si partile componente a
masinilor de alezat.

e Studiaza si ajusteaza MU pentru indeplinirea
operatiilor de alezare.
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Lucrari practice recomandate

cu ardere interne.



Abilitati Cunostinte Lucrari practice recomandate

- Speciale.

A190. Utilizarea masini de alezat
rotund la prelucrarea
cilindrilor si organizarea
locului de munca.

Unitatea de competenta 4. Aplicarea dispozitivelor masinilor unelte Tn practica si clasificarea lor dupa constructie si principiul de
functionare.

A191. Clasificarea dispozitivilor « Studiaza dispozitivele MU. LP73. Demontarea si montarea mandrinelor
MU dupa:  Studiazi constructia mandrinelor: in scopul studierii.

A192. destinatia 1 Cu trei filci LP74. Instalarea mandrinelor pe flansa

A193. constructia 2. Cu patru falci arborelui principal al strungului,

A194. principiul de functionare. 3. Mandrine bucse elastice centrarea.

A195. Utilizarea mandrinelor ca 4. Mandrine cu varf liber si fixare centrifugald LP75. Demontarea si montarea corecta a
dispozitive principale ale 5. Mandrine de tip membrana. falcilor mandrinelor cu autocentrare.
strungului.  Studiazi constructia centrelor si bridgelor LP76. Indeplineste operatii de fixare,

A196. Utilizareain lucru centre i gpeciale; principiul de functionare. eliberarea semifabricatelor in centre
bridje speciale: « Studiaza constructia si principiul de utilizare a si dispozitive cu bridge

A197. Centru fix, mobil lunetelor. LP77. Instalarea luneta mobila pe

A198. Mandrine cu bridge
A199. Plansaiba

caruciorul strungului.

» Studiaza sarcina automatizarii si mecanizarii . - ]
LP78. Instaleaza luneta fixa pe batiul

dispozitivelor si organelor MU.

A200. Ungheraru. strungului.
A201. Utilizarea lunetelor fixa si LP79. Instaleaza suporturi si intrerupatoare
mobila. Identificarea sarcinei de blocaj.

si distinatiei lunetelor.

A202. Mecanizarea si automatizarea
dispozitivelor si a organelor
masginilor unelte.

Unitatea de competenta 5. Deservirea tehnica a MU (sa inldature aschiile, sd curate si sa ungha suprafetele de gidaj).

A203. Tnliturarea aschiilor de pe » Cunoaste metoda de curétire a utilajului. LP80. Curata si unge suprafetele de ghidaj
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Abilitati

suprafetele MU.

A204. Curétirea suprafetelor de
ghidaj.

A205. Ungerea manuala a
suprafetelor de gidaj.

A206. Ungerea suprafetelor de
gidaj cu dispozitive speciale
(pompa manuald).

Cunostinte

Alege tipurile de lubrifrianti, folositi la ungerea

suprafetelor de ghidaj.

Cunoaste metode de ungere.
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LP81.

Lucrari practice recomandate
a saniei principale si secundare.

Curata si unge suprafetele
longitudinale de ghidaj de pe batiu.



Specificatii metodologice

Pentru atingerea rezultatelor invatarii cadrele didactice vor utiliza activitati de
instruire active participative si metode de Tnvatare prin cooperare.

Repartizare orelor pe unitatile de competenta este recomandate insa decizia finala,
inclusive §i pentru repartizarea orelor pe segvente de continut rdmine la discretia
cadrelor didactice care predau continutul modulului. Orele vor fi repartizate in functie
de dificultatea temelor. Numarul total de ore pe modul, atit pentru instruirea teoretica,
cit §i practica ramin neschimbate.

Sugestii de evaluare

Sugestiile de evaluare sunt adresate cadrelor didactice, elevilor, precum si
evaluatorilor in vederea identificarii aspectelor critice in procesul de evaluare a
competentilor profesionale formate in cadrul modulului.

Pentru colectarea de dovezi referitor la detinerea competentilor profesionale
specificate in prezentul modul. Se recomanda realizarea evaludrii summative prin teste,
practice si teoretice, prin care elevul va demonstra ca este capabil sa:

1) Argumenteze importanta MU 1n industria constructoare de masini.

2) Clasifice utilajele tehnologice.

3) Recunoascd constructia strungurilor si dispozitivelor MU.

4) Sa ajusteze MU, pentru efectuarea unor operatii tehnologice.

5) S& deserveasca tehnic utilagele tehnologice la finele prelucrarii mecanice.
6) Respectarea normelor de securitare In munca.

Resurse minime necesare pentru parcurgerea modulului

1. Magsine unelte de diferite tipuri:
- Strunguri de strungit
- Magini de gaurit
- Magini de frezat.
2. Dispozitive de fixare:
- Mandrine
- Menghine
- Conductoare
Echipamente de protectie:

1. Haine de lucru (salopete)
2. Ochelari
3. Resou din bare de lemn

Consumabile:
1. Bare de otel.
2. Placi metalice de diferite grosime
3. Cutite
4. Burghii
5.

Freze de diferite tipuri.
Materiale didactice

- Proiector, calculator.
- Placate.
- Plange.



Literatura

1 Magini -unelte si sisteme de masini. C.Drutu; A. Botez.

2. Masini - unelte automate. Dumitru Zetu.

3. Masini si utilaje industriale. Mihai Voicu; Neculai huzum;lon Paraschiv.

4. Masini - unelte sreciale pentru prelucrari prin aschiere. PutzViorel.

5. Programarea asistata de calculator unelte. A.Albu;L.Morar; C. Jeican;
D.Gruita.

Modulul 7. Prelucrarea suprafetelor conice, fasonate si filetate

Scopul modului: Formarea si dezvoltarea competentelor profesionale specifice de
prelucrare a suprafetelor complicate.
La finele acestui modul elevul va fi capabil sa:
FI-44. Confectioneze piese cu filet.
FI-45. Confectioneze piese cu suprafete conice.
FI-46. Confectioneze piese cu suprafete fasonate.
FI-47. Verifice calitatea operatiilor de prelucrare a suprafetelor.

Administrarea modulului

Unitati de competenta (rezultate ale invatarii la

final de modul) T P Total
UC1. Prelucrarea suprafetelor conice 34 54 88
UC2. Prelucrarea suprafetelor fasonate 20 30 50
UC3. Prelucrarea suprafetelor cu filet 28 42 70
Evaluarea sumativa 2 6 8

Total 84 132 216
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Achizitii teoretice si practice
Abilitati Cunostinte Tematica lucrarilor practice

Unitatea de competenta 1. Prelucrarea suprafetelor conice

A207. Prelucrarea suprafetelor » Metodele de prelucrare a suprafetelor LP82. Prelucrarea suprafetelor conice cu cutit
conice cu cutit lat. conice. lat.

A208. Gaurirea si largirea gaurilor e Gaurirea si largirea gaurilor in trepte LP83. Gaurirea si largirea gaurilor in trepte
n trepte la prelucrarea pentru prelucrarea conica interioara. pentru prelucrarea conica interioara.
suprafetelor conice interioare.  Prelucrarea suprafetelor conice prin LP84. Prelucrarea suprafetelor conice prin

A209. Prelucrarea suprafetelor rotirea saniei portcutit. rotirea saniei portcutit.
conice exterioare si interioare, «  Alezarea suprafetelor conice. LP85. Alezarea suprafetelor conice.

prin metoda rotirii saniei «  Prelucrarea suprafetelor conice prin LP86. Prelucrarea suprafetelor conice prin
portcutitului. deplasareain directie transversala a papusii deplasarea transversala a papusii
A210. Prelucrare a suprafetelor mobile. mobile.
conice exterioare si interioare, LP87. Prelucrarea suprafetelor conice prin
prin deplasarea transversala a deplasarea transversala a papusii
papusii mobile. mobile.
A211. Prelucrarea suprafetelor LP88. Prelucrarea suprafetelor conice cu
conice cu ajutorul riglei de ajutorul riglei de copiat.
copiat.
A212. Masurarea suprafetelor
conice cu instrumente

« Metodele de prelucrare a suprafetelor
conice.

e Prelucrarea suprafetelor conice cu
ajutorul riglei de copiat.

e Controlul suprafetelor conice cu ajutorul
sublerului, calibrului, sabloanelor, nutromerelor.

specifice.
Unitatea de competenta 2. Prelucrarea suprafetelor fasonate
A213. Prelucrarea suprafetelor « Metode de prelucrare a suprafetelor LP89. Prelucrarea suprafetelor profilate cu
profilate cu cutit profilat. profilate cu cutit profilat. cutit profilat.
A214. Prelucrarea suprafetelor « Metode de prelucrare a suprafetelor LP90. Prelucrarea suprafetelor profilate in
profilate in doua avansuri. profilate Tn doua avansuri. doua avansuri
A215. Prelucrarea suprafetelor « Metode de prelucrare a suprafetelor LP91. Prelucrarea suprafetelor profilate prin

profilate prin copiere. copiere.



Abilitati

A216. Ascutirea cutitelor pentru
prelucrarea suprafetelor
profilate.

A217. Verificarea parametrilor
suprafetelor profilate cu
instrumente specifice si
sabloane.

A218. Reglarea strungului pentru
taierea filetului cu cutitul.

A219. Filetarea exterioara cu cutitul.

A220. Controlul suprafetelor
filetate.

A221. Taierea filetului triunghiular
interior.

A222. Pregatirea suprafetelor
exterioare si interioare pentru
filetarea cu cutitul.

A223. Taierea filetului
dreptunghiular exterior.

A224. Taierea filetului
dreptunghiular interior.

Cunostinte

profilate prin copiere.

- Metode de ascutire a cutitelor pentru
prelucrarea suprafetelor profilate.

e Controlul suprafetelor profilate.

e Sabloane.

LP9O2.

LP93.

Tematica lucrarilor practice

Ascutirea cutitelor p/u prelucrarea
suprafetelor profilate.

Controlul suprafetelor profilate cu
sablon.

Unitatea de competentd 3. Prelucrarea suprafetelor cu filet

» Reglarea strungului. Alegerea rotilor
dintate, fixarea cutitului de filetare in portcutit.

< Ascutirea cutitelor de filetat. Controlul
suprafetelor filetate.

e Taierea filetului triunghiular interior.
Pregatirea gaurii.

« Filetarea trapezoidala.

e Taierea a filetului dreptunghiular exterior.

Pregatirea suprafetei.

e Taiere a filetului dreptunghiular interior.
Pregatirea gaurii.

« Reglarea strungului la taiat filet cu mai
multe intrari.
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LP94.

LP95.

LP96.

LP97.

LP98.

LP99.

Alegerea rotilor dintate si instalarea lor
Tn cutia de roti schimbabile.

Gaurirea gaurilor sub filet triunghiular.
Filetarea interioara a filetului.
Strunjirea suprafetei exterioare sub filet
dreptunghiular.

Filetarea exterioara a filetului
dreptunghiular.

Gaurirea gaurilor sub filet
dreptunghiular.

Filetarea interioara a filetului
dreptunghiular.



Specificatii metodologice

Modulul reprezintd o structurd didacticd unitard din punct de vedere tematic atat
pentru lectiile teoretice, cat si pentru cele practice. Scopul modulului fiind formarea la
elevi a competentelor profesionale, o conditie prioritard de parcurgere a modulului este
aplicarea imediatd a cunostintelor teoretice achizitionate, in realizarea activitatilor
practice. Totodata, parcursul didactic al modulului va avea un caracter flexibil, care
permite aplicarea atat a strategiilor didactice deductive (de la teorie spre practicd), cat si
strategilor didactice inductive (de la practicd spre teorie). Lectiile de instruire teoretica
sl practicd pot sd alterneze n dependentd de strategiile si metodele didactice aplicate,
dar si de conditiile disponibile de realizare a procesului de instruire.

Ordinea de parcurgere a secventelor de continut in cadrul modulului, poate fi
schimbatd, dacd nu este afectatd logica de formare a competentelor profesionale.
Repartizarea orelor pe unitdti de competente este recomandatd, insd decizia finala,
inclusiv §i pentru repartizarea orelor pe secvente de continut in cadrul modulului,
ramane la discretia cadrelor didactice care predau continutul modulului. Orele vor fi
repartizate in functie de dificultatea temelor, de nivelul de cunostinte anterioare ale
elevilor, de ritmul de asimilare a cunostintelor de cétre elevi. Numarul total de ore pe
modul, precum si numarul de ore alocat pentru instruirea teoretica gi practica, va raimane
neschimbat.

Se recomanda abordarea instruirii centrate pe elev prin proiectarea unor activitati
de invatare variate, prin care sa fie luate in considerare stilurile individuale de invétare
ale fiecarui elev. Acestea vizeaza aplicarea metodelor centrate pe activizarea structurilor
cognitive si operatorii ale elevilor, pe exersarea potentialului psihofizic al acestora, pe
transformarea elevului in coparticipant la propria instruire si educatie.

Sugestii de evaluare

Evaluarea reprezintd partea finald a demersului de proiectare didactica prin care
cadrul didactic masoard eficienta intregului proces instructiv-educativ. Evaluarea
rezultatelor invatarii are ca scop recunoasterea rezultatelor invatarii, specifice unitatii de
rezultate ale invatarii propusd in standardul de pregatire profesionald, demonstrate de
cel care invata.

Evaluarea poate fi:

A. In timpul parcurgerii modulului prin forme de verificare continud a
rezultatelor invatarii.

e Instrumentele de evaluare pot fi diverse, in functie de specificul modulului si

de metoda de evaluare — probe orale, scrise, practice.

e Planificarea evaluarii trebuie s aiba loc intr-un mediu real, dupa un program
stabilit, evitdndu-se aglomerarea evaluarilor 1n aceeasi perioadad de timp.

e Va fi realizatd de catre cadrul didactic pe baza unor probe care se refera
explicit la cunostintele, abilitdtile si atitudinile specificate in standardul de
pregétire profesionala.

B. Finala.

Realizatd printr-o probd cu caracter integrator la sfarsitul procesului de
predare/invétare si care informeaza daca cel evaluat este capabil sa realizeze activitatea
specificd unitatii de rezultate ale invatarii, la nivelul calitativ stabilit de standardul de
pregatire profesionald. Aprecierea se va realiza pe baza criteriilor §i indicatorilor de
realizare §i ponderea acestora, precizate in standardul de pregatire profesionald al
calificarii.

Recomandam urmaétoarele instrumente de evaluare continua:

- Fige de observatie.



- Fise test.

- Fise de lucru.

- Fise de autoevaluare.

- Teste de verificarea cunostintelor cu itemi cu alegere multipla, itemi alegere
duala,

- Itemi de completare, itemi de tip pereche, itemi de tip intrebari structurate sau
itemi de tip rezolvare de probleme.

- Lucrari de laborator.

In parcurgerea modulului se va utiliza evaluarea formativa si la final cea sumativa
pentru verificarea atingerii competentilor. Elevii vor fi evaluati numai in ceea ce
priveste dobandirea competentilor specifice in cadrul acestui modul. Fiecare
componentd se va evalua o singura data.

Evaluarea va scoate in evidenta masura in care se formeaza competentele-cheie si
competentele profesionale generale, conform standardului ocupational.

Pentru colectarea de dovezi referitor la detinerea competentelor profesionale
specificate in prezentul modul, se recomanda realizarea evaludrii sumative prin teste
(practic si teoretic), prin care elevul va demonstra ca este capabil sa:

Recunoasca constructia cutitelor fasonate si a cutitelor de filetat.

Sa exerseze ascutirea cutitelor fasonate si cutitelor de filet.

Sa exerseze ajustarea MU la diferite regimele de aschiere.

Sa ajusteze M U la strungirea suprafetelor complicate si a filetului
(strungirea suprafetelor conice si a filetului cu cutit).

. Proiecteze traseele de prelucrare a suprafetelor plane;

6. Prelucreze suprafetele cilindrice;

D=

Resurse minime necesare pentru parcurgerea modulului

Complecte de scule aschietoare:
- Cutite.
- Burghie.
- Zencuitoare.
- Alezoare.
- Tesitoare.
- Tarozi
- Filiere
- Dispozitive de mentinere a tarozilor si filierelor.
- MU (strung de strungit 1K62)
Mijloace de masurare tehnica:
- subler ST-1 - ST2
- micrometru MK
- sabloane
- calibre pentru verificarea suprafetelor cilindrice si conice
- Raportor universal

Materiale didactice

- Proiector, calculator.
- Placate.
- Plange.
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Literatura:

1 Tehnologia metalelor si materialelor de constructie - V. M. Nichiforov.
2. Strungirea metalelor - I. |. Bergher.

Modulul 8. Confectionarea pieselor-tip

Scopul modulului: Formarea si dezvoltarea competentelor profesionale specifice
de confectionare a pieselor-tip.
La finele acestui modul formabilul va ficapabil sa
FI-48. Confectioneze pieselemetalice la masini unelte speciale.
FI-49. Confectioneze pieselemetalice prin deformarea plastica.
FI-50. Confectioneze pieselemetalice prin deformarea turnare.
FI-51. Confectioneze pieselemetalice prin forjare.
FI-52. Sudeze metalele.
FI-53. Ascute instrumentele de aschiere, redandu-le geometria necesara.

Administrarea modulului

Unitati de competenta (rezultate ale Tnvatarii

Nr. la final de modul) T P Total
UC1. Prelucrarea metalelor la masini unelte speciale 4 30 84
UC2. Prelucrarea metalelor prin deformarea plastica si 16 6 22
turnare

UC3.  Sudarea metalelor 10 6 16

UC4. Prelucrarea pieselor cu fixare Tn dispozitive 60 438 108
speciale.

UC5. Confectionarea pieselor tipice. 62 60 122
Evaluarea sumativa 2 6 8
Total 204 156 360
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Abilitati

Achizitii teoretice si practice

Cunostinte

Lucrari practice recomandate

Unitatea de competenta 1. Prelucrarea metalelor la masini unelte speciale

A225. Fixarea semifabricatelor si
sculelor aschietoare Tn
dispozitivele masinii de
robotat si mortezat.

A226. Frezarea suprafetelor
semifabricatelor la masini de
frezat verticale si orizontale.

A227. Alezarea suprafetelor
semifabricatelor la masini de
alezat verticale si orizontale.

A228. Gaurirea gaurilor la
masinile de gaurit verticale si
radiale.

plane.

Robotarea si mortezarea suprafetelor

Robotarea canalelor.
Mortezarea suprafetelor.
Frezarea suprafetelor plane.
Frezarea canalelor.
Frezarea filetului.

Frezarea coroanei dintate a rotilor dintate.

Alezarea suprafetelor cilindrice.
Gaurirea si regaurirea gaurilor.
Zencuirea si alezarea gaurilor.
Tesirea si adancirea gaurilor.

LP100.
LP101.
LP102.
LP103.
LP104.
LP105.
LP106.
LP107.

LP108.

Confectionarea plitelor metalice
rectilinii.

Frezarea suprafetelor plane cu freze
frontale.

Frezarea canalelor cu freze pentru
canale.

Frezarea canalelor sub pene.

Frezarea filetului cu freze de filet.
Frezarea dintilor cu freze modul.
Alezarea cilindrelor netezi la masini de
alezat vertical.

Prelucrarea gaurilor conform
proceselor tehnologice.

Ascutirea sculelor aschietoare, redind
geometria partii aschietoare, folosind
masini de ascutit, dispozitive speciale si
sabloane de masurare.

Unitatea de competentad 2. Prelucrarea metalelor prin deformarea plastica si turnare

A229. Confectionarea
semifabricatelor prin
presiune:

A230. Semifabricate matritate,

A231. Semifabricate forjate,

A232. Semifabricate laminate.

A233. Confectionarea
semifabricatelor prin turnare.

Forjarea semifabricatelor.
Matritarea semifabricatelor.
Laminarea metalelor.

Turnarea in forme de o singura folosinta

(In coj, dupa modele fuzibile, turnareain
pamant).

Turnarea Tn forme metalice (cochild).

LP109.

LP110.

Forjarea metalelor prin indoirii sau
indreptarii.
Turnarea metalelor in forme metalice.



Abilitati
A234. Turnareain forme de unica
folosinta.
A235. Turnareain forme de
folosintd multipla.

A236. Confectionarea
semifabricatelor si pieselor
prin sudare.

A237. Sudare cap la cap.

A238. Sudarea sub unghi.

A239. Repararea semifabricatelor
prin metalizare.

Cunostinte Lucrari practice recomandate

Unitatea de competenta 3. Sudarea metalelor

LP111. Sudarea metalelor prin arc electric.
LP112. Sudarea cu flacara de gaz

e Sudarea cu arc electric.

e Sudarea cu flacara de gaze.

* Sudareain mediu protector de gaz.

e Sudarea prin rezistenta si prin frecare.

Unitatea de competentad 4. Prelucrarea pieselor cu fixare in dispozitive speciale

A240. Prelucrarea pieselor
complicate prin aschiere cu
utilizarea dispozitivelor de
fixare speciale.

A241. Prelucrarea pieselor
complicate cu fixare in
mandrine speciale.

A242. Prelucrarea pieselor
complicate cu fixare in
dispozitive speciale.

A243. Prelucrarea arborilor.
A244. Prelucrarea bucselor.
A245. Prelucrarea pieselor de tip

LP113. Prelucrarea pieselor complicate in
mandrina cu 4 falci, pe plansaiba si

» Utilizarea mandrinelor cu 4 falci.
» Utilizarea plansaibei si ungherarului.

« Utilizarea lunetelor. ungherar.
LP114. Prelucrarea pieselor neregide, utilizand
lunetele.
LP115. Prelucrarea pieselor racordate, folosind

plansaiba si ungheraru.

Unitatea de competenta 5. Confectionarea pieselor tipice
LP116. Confectionarea arborilor simple si

complicati
LP117. Confectionarea bucselor simple si

» Confectionarea arborilor drepti.
e Confectionarea arborilor in trepte cu
trepte intr-o singura directie si duble
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Abilitati
pahar.

A246. Prelucrarea discurilor.

A247. Prelucrarea flanselor.

Cunostinte

Confectionarea bucselor netede.
Confectionarea bucselor cu trepte.
Confectionarea pieselor de tip pahar

strapuns si inchisi.

Confectionarea discurilor.
Confectionarea flanselor.
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LP118.
LP119.
LP120.

Lucrari practice recomandate
complicati.

Confectionarea paharelor.
Confectionarea discurilor.

Confectionarea flanselor simple si
complicati.



Specificatii metodologice

Modulul reprezintd o structurd didacticd unitard din punct de vedere tematic atat
pentru lectiile teoretice, cat si pentru cele practice. Scopul modulului fiind formarea la
elevi a competentelor profesionale, o conditie prioritard de parcurgere a modulului este
aplicarea imediatd a cunostintelor teoretice achizitionate, in realizarea activitatilor
practice. Totodata, parcursul didactic al modulului va avea un caracter flexibil, care
permite aplicarea atat a strategiilor didactice deductive (de la teorie spre practicd), cat si
strategilor didactice inductive (de la practicd spre teorie). Lectiile de instruire teoretica
sl practicd pot sa alterneze Tn dependentd de strategiile si metodele didactice aplicate,
dar si de conditiile disponibile de realizare a procesului de instruire.

Ordinea de parcurgere a secventelor de continut in cadrul modulului, poate fi
schimbatd, dacd nu este afectatd logica de formare a competentelor profesionale.
Repartizarea orelor pe unitati de competente este recomandatd, insd decizia finala,
inclusiv §i pentru repartizarea orelor pe secvente de continut in cadrul modulului,
ramane la discretia cadrelor didactice care predau continutul modulului. Orele vor fi
repartizate in functie de dificultatea temelor, de nivelul de cunostinte anterioare ale
elevilor, de ritmul de asimilare a cunostintelor de cétre elevi. Numarul total de ore pe
modul, precum si numarul de ore alocat pentru instruirea teoretica si practica, va ramane
neschimbat.

Se recomanda abordarea instruirii centrate pe elev prin proiectarea unor activitati
de invatare variate, prin care sa fie luate in considerare stilurile individuale de invétare
ale fiecarui elev. Acestea vizeaza aplicarea metodelor centrate pe activizarea structurilor
cognitive si operatorii ale elevilor, pe exersarea potentialului psihofizic al acestora, pe
transformarea elevului in coparticipant la propria instruire si educatie.

Sugestii de evaluare

Sugestiile de evaluare sunt adresate cadrelor didactice, elevilor, precum si
evaluatorilor in vederea identificarii aspectelor critice in procesul de evaluare a
competentelor profesionale formate 1n cadrul modulului.

Pentru colectarea de dovezi referitor la detinerea competentelor profesionale
specificate in prezentul modul. Se recomanda realizarea evaludrii sumative prin teste,
practice si teoretice, prin care elevul va demonstra ca este capabil sa:

- confectioneze piesele metalice la masini unelte speciale;
- confectioneze piesele metalice prin deformarea plastica,
- confectioneze piesele metalice prin deformarea turnare;

- confectioneze piesele metalice prin forjare;

- sudeze metalele.

Resurse minime necesare pentru parcurgerea modulului

Magsini unelte:

1. Strung de strungit 1A616.

2. Magina de gaurit 2A110.

3. Masina de alezat vertical 2776B.
Echipamente de protectie:

1. Ochilari si ecrane de protectie.

2. Salopete.
Consumabile :

1. Bara de otel de diferite dimensiuni.



el S

Materiale didactice

Proiector, calculator.
Placate.
Planse.

Literatura

Tehnologia metalelor si materialelor de constructie — V. M. Nichiforov.
Strungirea metalelor — I. I. Bergher.
Bazele strungirii metalelor — A. N. Ogloblin.
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VI. Sugestii metodologice

Curriculumul la meseria ,,Strungar” orienteaza proiectarea, organizarea i
desfasurarea procesului de instruire in vederea formarii competentelor profesionale si
sociale corespunzatoare cerintelor pietii muncii.

In acest context, strategiile didactice se caracterizeazi prin flexibilitate,
adaptandu-se la situatiile i conditiile de Tnvatare a contextului educational. Eficienta
procesului de invatdmant poate fi asiguratd de selectarea reusitd a metodelor, tehnicilor,
mijloacelor de invatare, a formelor de organizare si de imbinarea armonioasa a acestora
oportune situatiilor de invatare.

Diversitatea mijloacelor didactice actuale motiveazd elevii pentru invatare si
formeaza abilitati profesionale. Un rol important, in acest caz, le revine mijloacelor
audiovizuale gi anume: computerul, notebookul, videoproiectorul, filmele didactice pe
CD-uri, soft-urile educationale etc. Un alt tip de mijloace didactice eficiente sunt
mijloacele didactice ilustrative: fige instructiv-tehnologice, cartele tehnologice, planse
referitoare la igiena personald a operatorului, locul de munca si activitati realizate la
locul de munca, scheme tehnologice de preparare a operatorului etc.

Metodele interactive asigura o educatie dinamica, formativa, motivanta, reflexiva,
continud. Metodele cele mai recomandate in formarea profesionald care presupun
imbinarea cunostintelor teoretice §i practice sant: demonstratia, exercitiul,
algoritmizarea, lucrarea practicd, stiu, vreau sd stiu, am invatat, simularea de caz,
problematizarea, observatia, cubul, brainstorming, jocul de rol etc.

Profesorul are rolul de facilitator, comunicator, colaborator, implicand activ pe cel
ce Invata.

Se recomanda abordarea instruirii centrate pe elev prin proiectarea unor activitati
de invatare variate, prin care sa fie luate in considerare stilurile individuale de invatare
ale fiecarui elev. Acestea vizeaza urmatoarele aspecte:

e aplicarea metodelor centrate pe audient, pe activizarea structurilor cognitive
si operatorii ale cursantilor, pe exersarea potentialului psiho-fizic al acestora,
pe transformarea cursantului in coparticipant la propria instruire si educatie;

e imbinarea §i o alternantd sistematicd a activitdtilor bazate pe efortul
individual al cursantului cu activitétile ce solicitd efortul colectiv (de echipa,
de grup) de genul discutiilor, asaltului de idet, etc.;

e insusirea unor metode de informare si de documentare independentd, care
oferd deschiderea spre autoinstruire, spre invatare continua.

Pe parcursul modulelor pot fi derulate urméatoarele activitati de invatare:

e demonstratii de realizare a lucrarilor;

e exercitii practice de realizare a lucrarilor;

e exercitfil practice de evaluare, autoevaluare si control a executarii lucrarii g1 a

rezultatului obtinut;

e viziondri de materiale video;

e studii de caz ,Determinarea defectului produsului finit §i cauzei aparitiei
acestuia’.

Este recomandaté invatarea individuald, lucrul in perechi sau pe grupe in functie
de continuturi. Este recomandatd utilizarea lucrului cu computerul atunci céand
continuturile sunt adecvate.

Se considerd cad nivelul de pregatire este realizat corespunzator, dacd poate fi
demonstrat fiecare dintre rezultatele invatarii.
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VII. Sugestii de evaluare

In procesul de formare profesionald, in contextul structurarii procesului de
invatamant pe module axate pe competente, se utilizeaza o gama ampla de modalitati de
evaluare:

e cvaluarea diagnostica,
evaluarea formativa,
evaluarea sumativa,
evaluarea autentica,
evaluarea pentru certificare.

Evaluarea diagnosticd stabileste nivelul cunostintelor, priceperilor, deprinderilor
si a competentelor formate la elevi. Acest tip de evaluare se realizeaza la inceputul
procesului de instruire profesionald cu scopul de a identifica nivelul de alfabetizare
functionala la elevi, precum si aspecte ce necesitd corectare sau imbunatatire, realizate
prin programe de recuperare.

In contextul unui invatamant axat pe competente, vectorul evaludrii este orientat
spre evaluarea formativd — proces continuu de observare a formérii elevului n procesul
de instruire. Acest tip de evaluare se realizeaza pe tot parcursul activitatii de instruire §i
oferd un feedback relevant in legatura cu procesul de formare a competentelor.

Astfel, valoarea evaluarii formative constd Tn formarea permanentd, continud a
competentelor la elevi reflectate in standardul ocupational.

In acest context, in activitatea didacticd, va reusi acel profesor care va oferi la
lectii un set de sarcini didactice pe nivele, elaborate in contextul taxonomiilor
corespunzatoare, fapt ce va permite valorificarea la maximum a potentialului fiecarui
elev si va permite profesorului sd ghideze si s& monitorizeze activitatea de formare a
competentelor profesionale la elevi.

In procesul de evaluare formativd sunt utilizate diverse modalitati de evaluare:
observatia, raspunsuri orale ale elevilor, lucrari scrise, lucrarile practice etc.

Un interes deosebit prezinta lucrarile practice, in cadrul carora elevii sunt pusi in
situatia de a executa ei insusi, sub conducerea si indrumarea profesorului, diferite
sarcini cu caracter aplicativ in vederea fixarii si consolidarii cunostintelor si a formarii
priceperilor si deprinderilor. Astfel, lucrarile practice presupun un volum mai mare de
muncd independenta din partea elevilor.
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I.Preliminarii

Curriculumul stagiului de practica al meseriei “Strungar” este un document normativ si

obligatoriu pentru realizarea procesului de formare profesional tehnic postsecundar al

strungarilor din domeniul prelucrarea metalului prin aschiere.

Practica in productie are o durata totala de 630 de ore si este desfasurata in doua

etape:

—-prima etapa la finele anului | de studii cu o durata de 210 ore;

—a doua etapa la finele anului | de studii cu o durata de 420 ore.

Pentru a desfasura prima etapa a practicii de productie, elevii trebuie sa fie evaluati la
urmatoarele module:

Modulul 1 Lacatusarie si asamblari mecanice;

Modulul 2. Desenul tehnic;

Modulul 3. Standartizarea si masurari tehmice;

Modulul 4. Bazele metalologiei;

Modulul 5. Prelucrarea suprafetelor cilindrice si plane;

Modulul 6. Utilaje tehnologice si dispositive masinilor unelte.

Etapa a doua a practicii de productie se v-a realiza dupa ce elevii vor fi evaluati la
urmatoarele module:

Modulul 7. Prelucrarea suprafetelor conice, fasonate si filetate;
Modulul 8. Confectionarea pieselor-tip.

Dupa parcurgerea activitatilor practicii in productie elevii vor fi capabil:

Organiza eficienta a procesului de lucru.
Verifica functionalitatea utilajelor tehnologice.

Depista defectele utilajelor si dispozitivelor masinilor unelte.
Repara utilajele de comanda si protectie.
intretine utilajele pentru prelucrarea suprafetelor conice.
intretine utilajele pentru prelucrarea suprafetelor cilindrice.
Confectiona piesele-tip.

Il. Motivatia, utilitatea practicii in productie pentru dezvoltarea
profesionala

“Strungar” specialist calificatn corespundere cu cerintele pietei muncii, capabil sa

execute prelucrarea mecanica a materialelor prin aschiere, respectand cerintele de calitate si

precizie, conform standardelor si de a asigura formarea unei personalitati care sa se adapteze

ntr—o societate aflata in continua schimbare si sa investeasca pe tot parcursul vietii in propria

dezvoltare profesionala.



n cadrul activitatii sale Strungarul executa lucrarile de strungire a metalelor prin
aschiere, care sunt folosite in diferite domenii.

[ll. Competentele profesionale specifice stagiului de practica

In cadrul practicii in productie vor fi consolidate urmatoarele competente profesionale
specifice:

CS.I. Executarea lucrarilor de lacatusarie si asamblari mecanice;

CS.2. Executarea lucrarilor de desen tehnic si masurari tehnice;

CS.3. Executarea lucrarilor de prelucrare suprafetelor cilindrice si plane;

CS.4. Executarea lucrarilor de intretinere tehnica a utilajelor tehnologice si dispozitivelor
masinilor unelte;

CS.5. Executarea lucrarilor de prelucrare suprafetelor conice;

CS.6. Executarea lucrarilor de prelucrare suprafetelor fasonate;

CS.7. Executarea lucrarilor de prelucrare suprafetelor filetate;

CS.8. Confectionarea pieselor-tip.

IV. Administrarea stagiului de practica in productie

Numérul de Numarul . Modalitatea de
Anul . Perioada
saptamani de ore evaluare

Fisa de observatie g
Mai - iunie evaluare. Agenda

1 6 210 stagiului de practica
Fisa de observatie g
L evaluare. Agenda
Martie - iunie Lo
I 12 420 e -iun stagiului de

practica.



V. Descrierea procesului de desfasurarea a stagiului de practica n
productie

Procesul de desfasurare a practicilor in productie v-a depinde de specificul serviciilor de
prelucrare mecanica, prestate de agentul economic. La selectarea agentilor economici
pentru desfasurarea practicilor de productie este necesar de acordat prioritate
intreprinderilor ce presteaza un spectru larg de servicii de prelucrare metalelor, aceasta va
permite elevilor practicanti de fi incadrati intru-un numar mare si divers de activitati. in
tabele 5.1 si 5.2 sunt recomandate activitatile/sarcinile de lucru in care este recomandat sa
fie implicati elevii In timpul practicilor de productie.

Tabelul 5.1
Procesul de desfasurare a stagiului de practica in productie la finele anului |
Locul de Activitati / Sarcini de lucru Produse de Durata de
munca/postul elaborat realizare
ore
CS.l. Executarea lucrarilor de lacdtusarie si asamblari mecanice
Atelier pentru lucrari  Executarea lucrarilor de trasare  Trasarea de pe 7
de lacatusarie sablon.
Atelier pentru lucrdri  Realizarea lucrarilor de taiere, Confectionarea
de lacatusarie indreptare si indoire a metalelor  scoabelor si 7
indoirea la rece.
Atelier pentru lucrdri  Realizarea lucrérilor de pilire Pilirea suprafetelor 7
de lacatusérie de diverse profiluri
Atelier pentru lucrari  Realizarea lucrarilor de gaurire  Executarea gaurilor
de lacatusarie si filetare manuala de diverse tipuri si 7
filetarea manuala
Atelier pentru lucréri  Efectuarea asamblarilor Executarea nituirii
de lacatusarie nedemontabile manuale si
mecanice conform -
schitei.
Efectuarea lipirii
metalelor.
CS.2. Executarea lucrarilor de schitare si masurari tehnice
Atelier specializat Citirea desenelor tehnice Tmpartirea
industriale; circumferintei de
Executarea schitelor dupa raza datain N parti;
model Reprezentarea in
vedere a unei piese
simple; 7
Reprezentarea n
sectiune a unei
piese simple;
Executarea schitei
.Sl desenului piesei
dat.
Atelier specializat Masurarea parametrilor Elaborarea 7

suprafetelor cilindrice, conice si  desenului tehnic,

4



Locul de
munca/postui

Activitati / Sarcini de lucru

ale filetului

Produse de
elaborat

conform
parametrelor
masurate.

CS.3. Executarea lucrérilor de prelucrare suprafetelor cilindrice si plane

Atelier cu strunguri

Atelier cu strunguri

Atelier cu strunguri

Atelier cu strunguri

Atelier cu strunguri

Atelier cu strunguri

Atelier cu strunguri

Atelier cu strunguri

Atelier cu strunguri
Atelier cu strunguri

Atelier cu strunguri
Atelier cu strunguri

Atelier cu strunguri

Ascutirea cutitelor necesar

Prelucrarea exterioara a pieselor

cilindrice In timpul instalarii in
mandrina.

Prelucrarea exterioara e pieselor

cilindrice in timpul instalarii in
centre.

Prelucrarea suprafetelor
cilindrice a arborelui cu scari,
cu fixarea semifabricatului in
mandrina.

Prelucrarea suprafetelor
cilindrice a arborelui cu scari,
cu fixarea semifabricatului n
centre.

Prelucrarea bordurilor si
capetelor.

Strungirea canalelor exterioare
in forma dreptunghiulara si
polusfere.

Strungirea canalelor exterioare
la suprafetele cilindrice cu
sprigin.

Gaurirea si regaurirea gaurilor.

Gaurirea si regaurirea gaurilor
prin metode mai productive.
Strungirea gaurilor in trepte.
Zincuirea si alezarea gaurilor.

Taiere semifabricatului cu
viteze directa si inversa.

Cutitele pregatite
pentru lucru
Pregatirea pieselor
de tip val, axa.

Pregatirea pieselor
de tip val, axa.

Pregatirea pieselor
de tip arbore cu
scari

Pregatirea pieselor
de tip arbore cu
scari

indeplinirea
pieselor sub forma
cilindrica cu
calitatea inalta
Piesele specifice

Piesele specifice

Gaurile cu diametre
diferite

Gaurile cu diametre
diferite

Gaurile compuse
Gaurile cu calitatea
suprafetelor inalta

Durata de
realizare
ore

7

CS.4. Executarea lucrdri or de intretinere tehnica a utilajelor te inologice si dispozitive or masinilor

unelte
Atelier cu strunguri
diferite

Demontarea mandrinelor de la
strung.

Instalarea mandrinelor pe flansa
arborelui principal al strungului,

centrarea.

Demontarea si montarea corecta

5

Mandrina pregatita
pentru lucru



Locul de
munca/postul

Atelier cu strunguri
diferite

Atelier cu strunguri
diferite

Atelier cu strunguri
diferite

Atelier cu strunguri
diferite

Atelier cu strunguri
diferite

Atelier cu strunguri
diferite

Atelier cu strunguri
diferite

Atelier cu strunguri
diferite

Atelier cu strunguri
diferite

Total

Activitati / Sarcini de lucru

a falcilor mandrinelor cu
autocentrare.

Instalarea centrelor si bridjelor
speciale; montare si demontare.

Instalarea luneta mobila pe
caruciorul strungului.

Instalare luneta fixa pe batiul
strungului.

Instalarea luneta mobila pe
caruciorul strungului.

Instalare luneta fixa pe batiul
strungului.

Instalarea pe strung plansaiba si
ungheraru.

Curatirea suprafetelor de ghidaj.
Ungerea manuala a suprafetelor
de gidaj.

Ungerea suprafetelor de gidaj
cu dispozitive speciale (pompa
manuala).

Executarea lucrarilor de
prelucrare mecanica la masinile
de gaurit.

Executarea lucrarilor de
prelucrare mecanica la masinile
de frezat.

Executarea lucrarilor de
prelucrare mecanica la masinile
de alezat rotund

Produse de
elaborat

Strug pregatit
pentru prelucrarea
arborilor cu
lungimi mare
Strug pregatit
pentru prelucrarea
arborilor cu
lungimi mare
Strug pregatit
pentru prelucrarea
arborilor cu
lungimi mare
Strug pregatit
pentru prelucrarea
arborilor cu
lungimi mare
Strug pregatit
pentru prelucrarea
pieselor complicate
Strung pregatit
pentru lucru

Gaurile cu diametre
diferite

Frezarea
suprafetelor si
canalelor

Alezarea cilindrilor
pentru motoare

Durata de
realizare
ore

210



Procesul de desfasurare a stagiului de practica in productie la finele anului II:

Locul de

munca/postul

Activitati / Sarcini de lucru

CS.5. Executarea lucrari or de prelucrare suprafetelor conice

Atelier cu strung

Atelier cu strung

Atelier cu strung

Atelier cu strung

Atelier cu strung

Atelier cu strung

Prelucrarea suprafetelor conice
cu cutit lat.

Prelucrarea suprafetelor conice
prin rotirea saniei portcutit.

Prelucrarea suprafetelor conice
prin deplasarea transversala a
papusii mobile.

Prelucrarea suprafetelor conice
cu ajutorul riglei de copiat.

Gaurirea si largirea gaurilor in
trepte pentru prelucrarea conicd

interioara.

Alezarea suprafetelor conice.

Produse de
elaborat

Piese cu elemente
conice mici

Piese cu elemente
conice

Piese cu elemente
conice mari

Efectuarea
conusuri Standarte

Piese cu elemente
conice interioare

Piese cu elemente
conice c u calitate
Tnalta

CS.6. Executarea lucrarilor de prelucrare suprafetelor fasonate

Atelier cu strung

Atelier cu strung

Atelier cu strung

Atelier cu strung

CS.7. Executarea lucrari v

Atelier cu strung

Atelier cu strung

Atelier cu strung

Prelucrarea suprafetelor
profilate cu cutit profilat.

Prelucrarea suprafetelor
profilate in doua avansuri.

Prelucrarea suprafetelor
profilate prin copiere.

Ascutirea cutitelor p/u
prelucrarea suprafetelor
profilate.

@ “w ch;(_
Taierea filetului metric cu
cutitul exterior.

Taierea filetului metric cu
cutitul interior.

Taierea filetului Tn toii cu cutitul
exterior.

Piesele cu profilul
specific

Piesele cu profilul
specific

Piesele cu profilul
specific

Cutite profilate,

pregatite pentru
lucru

Piese cu filet
metric

Piese cu filet
metric

Piese cu filet in toii

Tabelul 5.2

Durata de
realizare
ore

14

14

14



Locul de
munca/postul

Atelier cu strung

Atelier cu strung

Atelier cu strung

Atelier cu strung

Atelier cu strung

Atelier cu strung

Atelier cu strung

Activitati / Sarcini de lucru

Taierea filetului Tn toii cu cutitul
interior.

Taierea filetului dreptunghic cu
cutitul exterior.

Taierea filetului dreptunghic cu
cutitul interior.

Taierea filetului trapezoidal
exterior cu cutitul.

Taierea filetului trapezoidal
interior cu cutitul.

Taierea filetului fason exterior
cu cutitul.

Taierea filetului fason interior
cu cutitul.

CS.8. Confectionarea pieselor-tip.

Atelier cu strunguri
diferite

Atelier cu strunguri
diferite

Atelier cu strunguri
diferite

Atelier cu strunguri
diferite
Atelier cu strunguri
diferite

Atelier cu strunguri
diferite

Atelier cu strunguri
diferite

Atelier cu strunguri
diferite

Atelier cu strunguri

Confectionarea plitelor metalice
rectilinii.

Frezarea suprafetelor plane cu
freze frontale.

Frezarea canalelor cu freze
pentru canale.

Frezarea canalelor sub pene.

Frezarea filetului cu freze de
filet.

Frezarea dintilor cu freze
modul.

Alezarea cilindrelor netezi la
masini de alezat vertical.

Prelucrarea gaurilor conform
proceselor tehnologice.

Ascutirea sculelor aschietoare,

8

Produse de
elaborat

Piese cu filet In toii
Piese cu filet
dreptunghic

Piese cu filet
dreptunghic

Piese cu filet
trapezoidal

Piese cu filet
trapezoidal

Piese cu filet fason

Piese cu filet fason

Plita metalica

Piese de frezat

Piese de frezat

Piese de frezat

Piese de frezat

Piese de frezat

Alezarea cilindrilor

pentru motoare

Piese cu multe
gauri

Cutite pregatite de

Durata de
realizare
ore

14

14



Locul de
munca/postul

diferite

Atelier cu strunguri
diferite

Atelier cu strunguri
diferite
Atelier cu strunguri
diferite

Atelier cu strunguri
diferite
Atelier cu strunguri
diferite

Atelier cu strunguri
diferite

Atelier cu strunguri
diferite

Atelier cu strunguri
diferite

Atelier cu strunguri
diferite

Atelier cu strunguri
diferite

Atelier cu strunguri
diferite

Atelier cu strunguri
diferite

Atelier cu strunguri
diferite

Total

Activitati / Sarcini de lucru

redind geometria partii
aschietoare, folosind masini de
ascutit, dispozitive speciale si
sabloane de masurare.

Forjarea metalelor prin indoirii
sau indreptarii.

Turnarea metalelor in forme
metalice.

Sudarea metalelor prin arc
electric.

Sudarea cu flacara de gaz.

Prelucrarea pieselor complicate
n mandrina cu 4 falei.

Prelucrarea pieselor complicate
pe plansaiba.

Prelucrarea pieselor complicate
pe ungherar.

Prelucrarea pieselor neregide,
utiliz&nd lunetele.

Confectionarea arborilor simple
si complicati

Confectionarea bucselor simple
si complicati.

Confectionarea paharelor.
Confectionarea discurilor.

Confectionarea flanselor simple
si complicati.

Produse de
elaborat

lucru

Piese cu suprafetele
complicate

Piese turnate

Piese sudate

Piese sudate

Piese cu suprafetele
complicate

Piese cu suprafetele
complicate

Piese cu suprafetele
complicate

Piese cu suprafetele
complicate rotunde

Piese cu suprafetele
complicate rotunde

Bucse simple si
complicati

Paharele de diferite
dimensiuni
Discurile cu
diferite diametre
Flanse simple si
complicati

V1. Sugestii de evaluare a competentei profesionale.

Durata de
realizare
ore

14

14

14

14

14

14

14

14

14

14

14

14

14
420

Evaluarea stagiilor de practica in productie se realizeaza atat pe perioada de desfasurare
a practicii, cét si la finalizarea acestei activitati.

9



Responsabilul de desfasurarea stagiului de practica in productie din cadrul unitatii
economice impreund cu maistrul-instructor evalueaza sistematic elevul-practicant, conform
urmatoarelor criterii:

e nivelul competentelor profesionale;

e compartamentul;

« modalitatea de integrare a elevului-practicant in activitatea unitatii economice
(discipling, punctualitate, responsabilitate in rezolvarea sarcinilor, respectarea
regulamentului intern al unitatii economice).

Evaluarea realizata de catre responsabilul de desfasurarea stagiului de practica in
productie din cadrul unitdtii economice este consultativa. Evaluarea si notarea finala se
realizeaza in institutia de Tnvatamint a elevului-practicant.

Elevul, la finalizarea stagiului de practica in productie, prezinta Agenda formarii
profesionale, semnata de reprezentantul unitatii economice/maistrul de instruire in productie.
Maistrul-instructor face evaluarea finala a elevului-practicant pe baza documentelor
prezentate de acesta si a informatiilor obtinute Tn timpul desfasurarii stagiului de practica in
productie prin discutiile cu elevul si responsabilul de practica din cadrul unitatii economice,
precum si prin observarile la locul de desfasurare a practicii.

V 11. Cerinte fata de locurile de practica

Practica in productie poate fi realizat in cadrul urmatoarelor intreprinderi:
—service-uri auto;

-uzinele;
—intreprinderi/organizatii care au strunguri pentru prelucrarea metalelor.

Lista orientativa a locurilor de munca/posturilor la care se va desfasura practica:

Locul de munci/postul Cerinte fata de locul de munca/postul

Nr. propus elevului
Atelier de lacatusarie Masa de lucru, instrumente de lucru specific,
1 instrumente de masura.
Atelier cu strung Srung pentru prelucrare metalelor, cutite de lucru,
5 srung, masina de ascutit, dispozitive special,
instrumente de masura si control.
Atelier special cu strunguri Strunguri, instrumente de lucru, masina de ascutit,
3 diferite dispozitive special, instrumente de masura si
control.

VIll. Resursele didactice recomandate elevilor

Pentru identificarea nomenclaturii lucrérilor, parametrii de defectare, control - reglare si
valorile acestora, materialele de exploatare/consumabile, elevii vor utiliza literatura tehnica
specific, care este disponibila la intreprindere, pe suport hartie sau in forma electronica
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