Ministerul Educatiei, Culturii
si Cercetiirii al Republicii Moldova

ORDIN

p5 /0 & i 2955

mun, Chisindu

Cu privire la aprobarea '
Curriculumului modular

In temeiul art. 64 pct. (2) din Codul educatiei al Republicii Moldova nr.152

din 17.07.2014, a avizelor agentilor economici de ramurd si in conformitate cu
ordinul nr. 1128 din 26 noiembrie 2015,

ORDON:

1. A aproba conditionat curriculumul modular in invadtamantul profesional

tehnic secundar dupa cum urmeaza:

1) domeniul de formare profesionala 7/5 - Mecanica si prelucrarea
metalelor:

a) meseria 715011 - Lacatus la lucrarile de asamblare mecanica.
b) meseria 715025 - Strungar multiprofil.

2) domeniul de formare profesionala 72/ - Prelucrarea alimentelor,
meseria 715011 - Controlor produse alimentare.

3) domeniul de formare profesionald 723 - Textile (imbracaminte,
incaltaminte si articole din piele), meseria 723007 - Cizmar —
confectioner incaltaminte la comanda.

4) domeniul de formare profesionala 81/ - Productia culturilor agricole
si cresterea animalelor,

a) meseria 811005 - Cultivator de legume si fructe.
b) meseria 811013 - Viticultor-vinificator.

5) domeniul de formare profesionala /041 - Servicii de transport,

meseria /041017 - Operator in depozitele mecanizate si automatizate.

2. Curricula, nominalizate in pct. | al prezentului ordin:
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a) sunt obligatorii pentru programele de formare profesionald tehnica
secundara.
b) se aplicd in toate institutiile de invatamant profesional tehnic
incepand cu promotia inmatriculata in anul de studii 2018-2019.
¢) se aplica pana la finalizarea evaludrii externe a programelor.
3. Directia invatamant profesional tehnic (dl Gincu Silviu) va monitoriza
procesul de implementare al curricula aprobate.
4. Controlul executdrii prezentului ordin se atribuie doamnei Angela

Cutasevici, Secretar de Stat.

Ministru

Monica BABUC

Silviu Gincu 022-233351
silviu.gincu@mece.gov.md
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l. Preliminarii

In contextul realitatilor socio-economice actuale, realizarea unui invitimant
profesional de calitate impune o noud abordare a procesului de invatamant, care vizeaza
formarea la elevi a unui sistem de competente necesare pentru integrarea pe piata
muncii si pentru invatarea pe parcursul intregii vieti.

Prezentul curriculum reprezinta un document normativ-reglator si constituie
reperul conceptual de formare profesionald, care specifica finalitatile de invatare si
descrie conditiile de formare a competentilor profesionale pentru instruirea initiala la
meseria Strungar multiprofil.

Curriculumul este destinat cadrelor didactice din invatamantul profesional
secundar tehnic, autorilor de manuale si materiale didactice, factorilor de decizie si
parintilor. Cadrele didactice vor utiliza curriculumul pentru proiectarea, realizarea si
evaluarea demersului didactic pentru formarea profesionalda la meseria Strungar
multiprofil.

Formarea profesionala a strungarului multiprofil realizata in cadrul institugiilor
de invatamant profesional tehnic secundar corespunde nivelului 3 de calificare, conform
Cadrului National al Calificarilor din Republica Moldova. Acest nivel de calificare se
atribuie muncitorului care, Tn raport cu diversitatea de Tmputerniciri si responsabilitati,
trebuie sa realizeze activitati sub conducere, avand independenta la solutionarea
sarcinilor bine cunoscute sau similare acestora.

Strungarul multiprofil trebuie sa-si planifice activitatile personale, reiesind din
sarcinile puse de conducator, sd-si asume responsabilitate individuala pentru sarcinile de
realizat.

Complexitatea activitatii se refera la solutionarea sarcinilor practice tipice.
Strungarul multiprofil calificat alege modalitatea de realizare a sarcinii, reiesind din
procedeele bine cunoscute in baza instruirii teoretice si practice. Actiunile intreprinse se
corecteaza in functie de conditiile de realizare.

Finalitatile de invatare ale meseriei Strungar multiprofil sunt orientate spre
atingerea nivelului de calificare pretins si se realizeaza in baza curriculumului la
profesia respectiva.

I1. Conceptia curriculumului modular

Piata muncii, in conformitate cu schimbarile sociale actuale, cu progresul
stiingific din diverse domenii, determina orientari conceptuale noi in sistemul de
invatamant profesional tehnic secundar. Convingerea asupra eficientei noii modalitati de
formare profesionald este consolidata si de catre bunele practici ale altor state.

Atét nivelul de calificare, cat si specificul activitatii profesionale, a carei esenta
constd in rezolvarea sarcinilor prin indeplinirea lucrarilor in complexitatea sa, scot in
evidenta necesitatea detinerii unui sistem de competente, a caror formare si demonstrare
in procesul de instruire, garanteaza calitatea activitatil pe piata muncii.
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Evolutia domeniului de formare profesionalda la nivelul profesional tehnic
secundar, dezvoltarea stiintelor educatiei si promovarea in contextul acestora a noilor
paradigme (centrarea pe cel ce invata, centrarea pe competente, constructivismul),
dezvoltarea tehnologiilor in domeniul profesional respectiv, au conturat necesitatea
schimbarii conceptiei de formare profesionald. Contextul formarii si integrarii
socioprofesionale demonstreaza necesitatea conceperii pregatirii profesionale in baza
curriculumului axat pe formarea competentelor si cu abordare modulara.

Prezentul curriculum este structurat pe module si constituie reperul conceptual si
documentul normativ-reglator care valorifica noile paradigme ale invatarii, reflecta
elementele-cheie ale conceptiei de formare profesionala, stabileste o anumita conexiune
dintre elementele procesului didactic, reflectatd in noua structura. Abordarea modulara
reflectata in curriculum determind drept element-cheie al procesului de formare
profesionala competenya.

Complexitatea competentei genereaza complexitatea continuturilor, a caror
esalonare nu are la baza principiul repartitiei pe discipline, ci selectarea si integrarea
acestora intr-un mesaj educational, care sustine formarea competentelor. Pertinenta,
relevanta continuturilor in modul este stabilitd in raport cu contributia acestora la
formarea unei competente profesionale.

Abordarea modulara este in esenta interdisciplinard, deoarece conginuturile
fuzioneaza functional in raport cu finalitatea. Continuturile disciplinelor sunt predate in
maniera integratd pentru construirea unei viziuni holistice a realitatii, fapt care impune
elevul sa descopere sensul unitar si liantul acestor discipline.

Curriculumul modular schimba in esentd conceptia procesului didactic, prin
operarea unor schimbari majore in conceptualizarea tuturor celor trei ipostaze ale
procesului de predare-invatare-evaluare.

Se schimba substantial procesul predarii. Se renunta la predarea continuturilor
prin anumite teme, care mai degraba demonstreaza exigenta de consecutivitate in
interiorul disciplinei, fara a solutiona problema intercorelarii continuturilor tuturor
disciplinelor. Tn contextul curriculumului modular, predarea elementelor de continut
este axatd spre rezolvarea unor sarcini concrete, de aceea continutul se preda in
consecutivitatea determinatd de logica interna si specificul situatiei de rezolvat.
Structura modulard nu pune accent pe profesorul la disciplina, ci pe profesorul sau mai
degraba pe echipa de profesori, care realizeazd modulul. Se pune accent pe respectarea
principiului integralitatii ce se realizeaza prin respectarea continuitatii sl
complementaritatii in procesul de formare profesionala.

Se produc schimbari de esentd in procesul invatarii. Elevul dobandeste
cunostinte, pornind de la necesitatea realizarii unei sarcini concrete. Conteaza foarte
mult Tmbinarea judicioasa a cunostintelor teoretice cu cele practice. Deoarece nivelul de
calificare 1i solicita competente concrete, un rol aparte il au abilitatile, de aceea
exersarea in ateliere ramane modalitatea cea mai eficienta de invatare.

Abordarea modulard determina schimbari si Th managementul procesului
didactic. Pe prim plan este plasata instruirea modulara. Se renuntd la predarea materiei
pe discipline, care deseori creeaza o discrepanta in intelegerea integra a demersului de
formare profesionala. Accentul este pus pe selectarea anumitor aspecte a materiei de
studiu din diverse domenii/discipline, precum si a activitatilor de invatare, si integrarea
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acestora in unitati logice de invatare/module care urmeaza a fi insusite intr-o anumita
perioada de timp pentru a forma competente profesionale cerute la locul de munca.
Orarul activitatii didactice va prezenta anumite etape, in cadrul carora se vor
realiza finalitatile modulului. Ordinea modulelor se stabileste in baza logicii formarii
sistemului de competente, fiind axata pe valorificarea maxima a principiului
complementaritatii functionale.
Abordarea modulara in formarea profesionala are multiple avantaje:

- Realizeaza principalul deziderat al perioadei actuale: stabileste legatura
dintre cerintele pietei muncii si formarea profesionala.

- Reflecta o paradigma educationala noua, care are drept finalitate formarea
competentelor.

- Permite abordarea integrativa a continuturilor.
- Contribuie la reducerea dublarii informatiilor inutile.
- Previne lipsa de conexiune a actiunilor profesorilor si elevilor in vederea
formarii competentelor.
- Permite Tmbinarea reusita a teoriei si practicii.
- Creeaza conditii pentru o evaluare autentica, evaluarea competentelor.
La baza elaborarii curriculumului modular sunt plasate urmatoarele principii:
Relevansei—evidentiaza particularitatile pietei muncii, relatiile cu piata muncii,
tehnologiile moderne, cultura imperativa a timpului si educatia pe parcursul ntregii
vieti.
Axarii procesului de invatamant pe competente— presupune formarea unui
sistem de competente necesare pentru a se angaja la locul de munca.

Integralitatii— reflecta esenta conceptuala a abordarii modulare si constituie
norma de bazd, necesara de a fi respectata in stabilirea elementelor de structurd a
curriculumului si interdependenta functionala a acestora.

Prioritatii funcrionale—stabileste sistemul prioritar de competente si selecteaza
continuturile din perspectiva ponderii mesajului educativ.

Flexibilitafii si receptivitatii faga de ceringele piegei muncii— presupune pe langa
relativa stabilitate a prevederilor curriculare si deschiderea fata de noutatile si inovatiile
ce se produc atat pe segmentele specifice ale pietei muncii, cat si in tehnologiile din
domeniu.

Elementul de baza al curriculumului sunt competentele profesionale specifice,
care determind modulele de formare profesionala. Claritatea formarii profesionale este
in mare parte asigurata de claritatea taxonomiei competentelor. Din aceste considerente
este necesara definirea sistemului de competente, elucidarea esentei fiecarui tip de
competente, a corelatiei dintre diverse categorii de competente si descrierea lor. Pornind
de la acceptia data competentei, curriculumul va reflecta cunostintele, abilitatile si
resursele de formare a acestora in scopul realizarii unor sarcini/ activitati/ procese, care
in complexitatea sa demonstreaza competenta profesionala.

Administrarea modulului stabileste criteriile de corelare a diverselor elemente
ale acestuia, in mare parte, punand accent pe corelarea dintre competente/ finalitati,
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continuturi si modalitatile de realizare. Prin prezentarea acestui element de structura este
monitorizata si dimensiunea timp a curriculumului.

I11. Sistemul de competente ce asigura calificarea profesionala

Proiectarea curriculum-ului se axeaza pe realizarea obiectivelor majore ale
invatamantului profesional si urmareste asigurarea premiselor pentru angajarea pe
termen lung a absolventilor prin:

e dezvoltarea acelor competente-cheie, care sunt necesare pentru integrarea

socio-profesionala a absolventilor;

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

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

Competenga reprezinta un ansamblu/sistem integrat de cunostinte, capacitati,
priceperi, deprinderi si atitudini dobandite de elevi prin invatare si mobilizate Tn
contexte profesionale specifice, Tnh scopul realizarii activitatilor ocupationale la nivelul
calitativ cerut la locul de munca.

Sistemul de competente necesare pentru angajarea la locul de munca include
competense-cheie, competense profesionale generale si competense profesionale
specifice.

Competengele-cheie reprezinta un pachet transferabil si multifunctional de
cunostinte, deprinderi (abilitati) si atitudini de care au nevoie toti indivizii pentru
implinirea si dezvoltarea personald, pentru incluziune sociala si insertie profesionala.

Din aceasta definitie si din analiza specificului competentelor-cheie rezulta
urmatoarele:

e competentele se definesc printr-un sistem de cunostinte — deprinderi

(abilitati) — atitudini;

e au un caracter transdisciplinar implicit;

e acestea trebuie sa reprezinte baza educatiei permanente.

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

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

b) competente de comunicare in limbi straine;

c) competente de baza de matematica, stiinte si tehnologie;

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

e) competente sociale si civice;

f) competente antreprenoriale;

g) competente de sensibilizare si de expresie culturala;
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h) competenta de a invata sa inveti.

Competengele profesionale generale sunt proprii unui grup de meserii/profesii
inrudite Tn cadrul unui domeniu ocupational, iar raportarea competentelor generale la o
meserie/profesie concretd se efectueaza prin formularea competentelor profesionale
specifice. Competentele generale constituie comportamente profesionale ce trebuie
demonstrate in mai multe activitati profesionale. Sistemul de competente profesionale
generale asigura succesul/reusita activitatii profesionale in toate situatiile de
manifestare, influentand calitatea acestora printr-o corelatie sistemica.

Conform profilului ocupational, Strungarul multiprofil trebuie sa detina
urmatoarele competente profesionale generale:

CG1. Aplicarea normelor de securitate si sanatate in munca.
CG2. Gestionarea eficientd a resurselor materiale.
CG3. Gestionarea eficientd a resurselor de timp.

CG4. Intretinerea instrumentelor, dispozitivelor si utilajelor in stare perfecta de
functionare.

CG5. Respectarea cadrului legislativ si normativ de referinta in procesul de
realizare a atributiilor profesionale.

CG6. Aplicarea procedurilor de calitate.

CG7. Respectarea cerintelor, principiilor si valorilor profesionale pentru crearea
unui mediu de lucru adecvat.

CG8. Aplicarea normelor de protectie a mediului in activitatea profesionala.

Sistemul de competente profesionale generale constituie baza pentru formarea
competentelor profesionale specifice, asigurand calitatea acestora printr-o corelatie
sistemica.

Competengele profesionale specifice reprezintd un sistem de cunostinte, abilitati
si atitudini, care, prin valorificarea unor resurse, contribuie la realizarea individuala sau
in grup a unor sarcini stabilite de contextul activitatii profesionale. Aceste competente
trebuie sd le intruneasca persoana pentru a indeplini anumite lucrari in cadrul unei
meserii/profesii si pentru a se integra ih campul muncii.

Conform profilului ocupational, Strungarul multiprofil trebuie sa detina

urmatoarele competente profesionale specifice:

CS1. Respectarea normelor de securitate i sanatate la locul de munca.
CS2. Aplicarea masurilor de aparare impotriva incendiilor.
CS3. Executarea procedurilor prevazute in situatiile de urgenta.
CS4. Organizarea eficienta a procesului si locului de munca.
CS5. Citirea desenelor tehnice industriale.

CS6. Executarea schitelor si reprezentarilor.

CS7. Prelucrarea mecanica prin frezare.

CS8. Efectuarea lucrarilor de lacatusarie.

CS9. Efectuarea lucrarilor de rectificare.

CS10. Efectuarea lucrarilor de strunjire.

CS11. Tncarcarea si expedierea bunurilor materiale.
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1. Administrarea modulelor

In rezultatul asocierii competentelor generale cu cele specifice pentru formarea
profesionald la meseria Strungar multiprofil cu termen de studii de 2 ani in baza
studiilor gimnaziale se propune urmatorul model de administrare a modulelor de profil:

Nr. Denumirea modulului Nr. de Instru.ire Instruire
crt. ore | teoretica | practica
1. | Securitatea si sdnatatea in munca 60 40 20
2. | Desen tehnic 142 96 46
3. | Lucrari de lacatusarie 210 120 90
4. | Lucrari de frezare 214 124 90
5. | Lucréri de rectificare 282 140 142
6. | Lucrari de strunjire 244 140 104
Total pregitire de profil 1152
Stagii de practica 630
Total 1782 660 492

profesionala prin invatamant dual se recomanda a fi realizata in felul urmator:

Instruirea teoreticd si instruirea practicd va avea loc In sdlile de clasd si in
atelierele institutiei de invatamant, iar stagiile de practica la Intreprinderi.

Curriculumul la meseria Strungar multiprofil se propune inclusiv pentru
formarea profesionald prin invatamant dual. Administrarea modulelor pentru formarea

Nr. . : Nr.de | Instruire | Instruire
crt. JEmIFTIIFER e v ore teoretica | practica
1. |Securitatea si sanatatea Tn munca 42 18 24
2. |Desen tehnic 64 18 46
3. |Lucrari de lacatusarie 101 30 71
4. |Lucrari de frezare 395 118 277
5. |Lucrari de rectificare 375 112 263
6. |Lucrari de strunjire 920 276 644
Total instruire 1897 572 1325

Instruirea teoretica, In mare parte va avea loc in silile de clasa si in atelierele
institutiei de invatamant, iar instruirea practica la Intreprindere.

Timpul de instruire este partajat in raport de 30% din durata normativa a
programului 1n institutia de nvatdmant si 70% in cadrul agentului economic.
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Modulele sunt segmente separate, specifice sau pachete de invatare, care conduc
la atingerea rezultatelor invatarii definite. Tn curriculumul de fata deosebim doua tipuri
de module de instruire: modulele transversale sau generale (Modulele 1-2) si modulele
de baza (Modulele 3-6).

Modulele transversale formeaza competentele profesionale generale necesare
pentru initiere in profesie si pentru activitatea ulterioara a strungarului multiprofil.
Modulele de baza urmaresc formarea competentelor profesionale specifice, valabile
pentru anumite tipuri de activitati profesionale.

V. Specificul formarii profesionale prin sistem dual

Acest curriculum se refera la o abordare duala a procesului de formare
profesionald. Aceasta abordare duald nu este deocamdata aplicata pe larg pe teritoriul
Republicii Moldova, de aceea, va fi descrisd pe scurt in acest capitol. In lipsa unei
perceperi adecvate a abordarii duale, acest curriculum nu poate fi inteles si utilizat in
modul corespunzator.

Institutiile de invatamant profesional tehnic sunt cele mai relevante pentru
desfasurarea cu succes a formarii profesionale intr-un cadru institutional si sunt cele mai
raspandite in Republica Moldova. Acestea asigura elevilor instruirea teoretica necesara
pentru practicarea meseriei, iar agentul economic ofera instruirea practica de profil in
vederea acumuldrii competentelor practice necesare pentru exercitarea cu succes a
meseriei. Spre deosebire de Invatamantul profesional tehnic, oferit exclusiv in cadrul
institutiilor educationale, partenerii implicati in formarea profesionala prin sistem dual
sunt, deopotrivd, institutia de Tnvatamant si intreprinderea formatoare.

Astfel, participantul la procesul de instruire este atat elev al institutiei de
invatamant cat si are statut juridic asimilat celui de salariat al Tntreprinderii formatoare
(in baza unui contract de ucenicie). Institutia de invatamant profesional tehnic se
concentreaza asupra instruirii teoretice, in timp ce intreprinderea formatoare asigura
instruirea practica. In general, instruirea teoreticd, asiguratd in cadrul institutiei de
invatamant profesional tehnic, ar trebui sd acopere aproximativ 30% din volumul total
al formadrii profesionale, n timp ce instruirea practica ar trebui sd acopere aproximativ
70% din volumul acesteia.

Aceasta repartizare a instruirii teoretice si practice Intre institutiile de invatdmant
profesional tehnic si companiile formatoare nu presupune faptul ca instruirea practica
nu ar trebui sa fie realizatd sau ca trebuie eliminata definitiv din cadrul institutiilor de
invatamant profesional tehnic. Lectiile teoretice trebuie completate cu demonstratii
practice si, in unele cazuri speciale, chiar si cu exercitii practice. Trebuie sa tinem cont
intotdeauna de faptul cd competentele constau atit din abilitati, cat si din cunostinte.
Acest lucru inseamnd, de asemenea, cd instruirea practicd furnizatd in cadrul
companiilor formatoare include anumite explicatii si instructiuni (ce pot fi considerate
ca fiind parte a instruirii teoretice). Cu toate acestea, ori de cate ori va fi posibil,
instruirea teoretica va fi realizata in cadrul institutiilor de invatdmant profesional tehnic,
in timp ce instruirea practica va fi asigurata de catre companiile formatoare. Avantajele
unei astfel de abordari duale sunt evidente:
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e Institutia de Invatamant profesional tehnic necesita un buget mai mic pentru
utilajele si echipamentele costisitoare necesare instruirii practice.

e Personalul didactic din cadrul institutiei de invatdmant profesional tehnic 1si
poate concentra atentia si eforturile asupra pregatirii lectiilor teoretice.

e Institutia de Invatdmant profesional tehnic nu trebuie sa furnizeze
multitudinea de consumabile necesare pentru desfiasurarea exercitiilor
practice.

e Compania formatoare poate antrena ucenicul in conditii reale de munca
conform necesitatilor actuale ale pietei fortei de munca.

e Compania formatoare poate forma/imbundtiti competentele elevului in
functie de necesitatile companiei.

e Compania formatoare poate angaja elevul cu norma redusa de munca, astfel
acesta devine membru real al echipei (spre deosebire de un elev la practica in
productie).

e Ucenicul obtine sanse reale de angajare, datoritd pregatirii realizate in
conditii reale de munca 1n cadrul unei companii.

e Ucenicul isi poate imbunatiti competentele personale, sociale si de alta
naturd, care 1l vor ajuta sd se realizeze atit pe plan profesional, cat si
personal.

e In cazul unei formari reusite, ucenicul va avea o perspectiva de munci pe
termen lung si diverse oportunitati de cariera.

Toate modulele acestui curriculum includ atat formarea practica, cat si cea
teoreticd. Curriculumul defineste in detaliu pregatirea teoretica, realizatd in cadrul
institutiilor de invatamant. Un plan de instruire suplimentar defineste componentele
practice ale formarii.

Deoarece intreg procesul de instruire ar trebui sa fie orientat spre actiune si
activitati practice, obiectivele Invatarii descriu activitdti. Datoritd acestui fapt, toate
obiectivele de invatare includ verbe active (conform taxonomiilor utilizate in mod
obisnuit).

Tn special, la etapa de pilotare a formarii profesionale in sistem dual in Moldova,
toate activitdtile de instruire trebuie sa fie realizate intr-un mod flexibil. Acest lucru
inseamnd ca toate obiectivele de invatare ale curriculum-ului si planului de instruire
trebuie sa fie acoperite de programul de formare. Cu toate acestea, in cazuri justificate,
institutiille de invdtdmant si companiile formatoare pot modifica distributia de
continuturi si obiective de invdtare intre ele atata timp cat toate componentele
curriculum-ului si planului de instruire sunt acoperite de activititile comune ale
institutiei de Invatamant profesional tehnic si companiei implicate.

La sfarsitul programului de formare va avea loc o evaluare finald. Aceasta va fi
orientatd spre activitatile practice, desfasurate la locul de munca. Echipa de evaluare va
fi formata din reprezentanti ai companiilor formatoare si/sau reprezentanti din domeniul
relevant, reprezentanti din cadrul institutiilor de invatdmant profesional tehnic, precum
st din cadrul institutiilor relevante din sectorul privat. Avand in vedere relevanta acestei
evaluari finale, institutiile de invatamant profesional tehnic si companiile formatoare

11/109



trebuie sa se asigure de faptul ca toate modulele au fost predate in mod corespunzator si
n conformitate cu programul de formare si curriculum.

Ca dovada a faptului ca toate modulele au fost predate in mod corespunzator,
elevul va prezenta Agenda de formare profesionala ca un raport integral Tn acest sens,
echipei de evaluare, Tnainte de examinarea finala.
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V1. Module de instruire

Modulul 1. Securitatea si sinidtatea in munca

Scopul modulului: Formarea competentelor generale si specifice de respectare
a normelor de securitate si sanatate la locul de munca, de aplicare a masurilor de aparare
Tmpotriva incendiilor si executarea procedurilor prevazute in situatiile de urgenta.

Acest modul vizeazd dobandirea de competente necesare pentru securitatea la

locul de munca si constituie fundamentul pentru formarea competentelor profesionale
specifice.
Rezultatele asteptate ale invatarii. La finele acestui modul formabilul va fi
capabil sa:
FI-1. Respecte normele de securitate si sanatate la locul de munca.

FI-2. Recunoasca situatiile periculoase create pentru a evita accidentarea.

FI-3. Respecte regulile de aparare impotriva incendiilor.

FlI-4. Utilizeze ustensilele si materialele necesare pentru stingerea incendiilor.

FI-5.  Acorde primul ajutor preventiv.

FI-6. Gestioneze propriile activitdti in caz de accident.

FI-7. Execute procedura de evacuare in cazul unor situatii exceptionale.

FI-8. Respecte normele de protectie a mediului.

FI-9. Diminueze riscurile de mediu la efectuarea lucrarilor de strunjire.

Administrarea modulului

Pentru invatamantul realizat in cadrul I{PT

Nr. Unititi de competenti Nr.de | Instruire | Instruire
crt. ’ P ’ ore teoretica | practica
Ul. Respectarea normelor de securitate si 8 6 2
sanatate la locul de munca
UC2. | Identificarea riscurilor la locul de munca 10 8 2
UC3. | Respectarea normelor de aparare impotriva 8 6 2
incendiilor
UC4. | Acordarea primului ajutor 8 4 4
UCS5. | Prevenirea accidentelor de munca 8
UC6. | Executarea procedurilor prevazute pentru 8 4 4
situatiile de urgenta
UC7. | Respectarea normelor de protectie a mediului 8 6 2
Evaluarea sumativa 2 0 2
Total 60 40 20
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Pentru modul de formare profesionala prin invatamant dual

Unitati de competenta

(rezultate ale invatarii la final de modul) i 17 oL
UC1. |Respectarea normelor de securitate si sanatate la 2 2 2
locul de munca
UC2. |Identificarea riscurilor la locul de munca 2 4 6
UC3. |Respectarea normelor de aparare impotriva 2 2 6
incendiilor
UC4. |Acordarea primului ajutor 4 10 6
UCS. |Prevenirea accidentelor de munca 2 0 6
UC6. |Executarea procedurilor prevazute pentru situatiile 2 6 2
de urgenta
UC7. |Respectarea normelor de protectie a mediului 2 0 2
Evaluarea sumativa 2 0 2
Total 18 24 42
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Achizitii teoretice si practice

Abilititi

Cunostinte

Lucrari practice recomandate

Unitatea de competenta 1. Respectarea normelor de securitate si sana

tate la locul de munca

Al.

A2.

A3.

A4,

A5,

AG.

AT.

A8.

A9.

Al0.

All.

Al2.

Identificarea activitatilor specifice la
locul de munca.

Indeplinirea obligatiunilor profesionale
de catre muncitor la locul de munca.
Respectarea drepturilor angajatului
conform legislatiei in vigoare.
Respectarea instructiunilor de securitate
si sanatate la locul de munca.
Verificarea integritatii mijloacelor de
protectie la locul de munca.
Respectarea semnelor si marcajelor de
informare si orientare.

Conformarea cerintelor semnelor de
avertizare si interzicere.

Respectarea normelor igieno-sanitare la
locul de munca.

Selectarea echipamentului individual de
protectie potrivit la locul de munca
Respectarea regulilor de securitate si
sandtate in munca pentru zonele cu statut
special.

Constientizarea consecintelor negative la
nerespectarea regulilor de securitate si
sanatate in munca.

Respectarea prevederilor standardelor

10.

11.
12.

13.

14.

Notiuni generale.

Tipuri de norme si reguli in securitate si
protectie.

Legislatia Republicii Moldova in domeniul

vvvvvv

Drepturile si obligatiunile generale a
angajatorului.

Drepturile si obligatiunile generale fata de
angajat.

Cerinte profesionale a personalului angajat
in cdmpul muncii.

Norme generale de securitate si sanatate de
muncad

Reguli de securitate si sdnatate la locul de
munca.

Instructajul initial in securitate si sdnatate
in munca.

Instructajul periodic 1n securitate i
sandtate in munca.

Echipamentul individual de protectie.

Semnele conventionale de informare si
orientare.

Semnele conventionale de avertizare si
interzicere.

Reguli de securitate si sdndtate in munca in

LP1.

LP2.

LP3.

LP4.

LP5.

LP6.

LP7.

LP8.

LPO.

Stabilirea cailor de deplasare la locul de
munca dupa marcajele si semnele de
orientare Tn Tntreprindere.

Delimitarea zonelor de lucru si cu statut
special in intreprindere.

Gasirea si citirea semnelor i marcajelor
de avertizare si interzicere la locul de
munca.

Aplicarea fisei tehnice de utilizare si
securitate a substantelor periculoase.

Verificarea echipamentului electric la
locul de munca.

Selectarea si pregatirea echipamentului
individual de protectie la locul de
munca.

Respectarea cerintelor semnelor de
informare si avertizare in zonele de
primire si depozitare a materialelor.

Utilizarea uneltelor sanitare la pregatirea
locului de munca.

Interpretarea informatiei prezentata pe
panoul informativ la locul de munca.

157109




Abilitati

Cunostinte

Lucrari practice recomandate

europene pentru securitatea si sanatatea
in munca (OHSAS 18001).

15.

16.

17.

18.

zonele cu statut special.

Reguli de securitate si sdnatate in munca
in sectiile de strunjire.

Reguli de securitate si sanatate in munca in

depozite.

Reguli de securitate si sanatate in munca in

depozitele de materie prima si productie
finita.

Standardul international de securitatea si
sandtatea in muncd (OHSAS 18001).

Unitatea de competenta 2. Identificarea riscurilor la locul de munca

Al3.
Al4.

Al5.

Al6.

Al7.

Al8.

Al9.

A20.

Identificarea riscurilor profesionale.
Prevenirea aparitiei situatiilor de risc la
locul de munca.

Identificarea si inlaturarea factorilor de
risc.

Respectarea regulilor de igiena sanitard la
locul de munca.

Constatarea riscurilor permanente $i
periodice la locul de munca.
Exploatarea 1n siguranta a utilajului de
lucru in sectiile de strunjire.

Utilizarea elementelor de siguranta
specific lucrdrilor de strunjire.
Efectuarea exercitiilor speciale pentru
revenirea aparatului locomotor uman.

19.

20.
21.

22.
23.
24.

25.

26.
27.

28.

29.

Notiuni generale. Tipuri de riscuri
profesionale.

Profilaxia riscurilor profesionale.

Bolile profesionale (artroza, osteohondroza

etc.).
Aparatul locomotor uman.
Profilaxia bolilor profesionale.

Masuri de prevenire a accidentelor de
munca.

Cerinte sanitare privind Intretinerea
incdperilor.

Locurile pentru spalare si curatire.

Cerintele generale de securitate la
exploatarea utilajului la locul de munca.

Riscurile permanente si periodice la locul
de munca.

Masuri de evitare a riscurilor la locul de

LP10.

LP11.

LP12.

LP13.

LP14.

Aplicarea marcajului de avertizare in
locurile cu vizibilitate redusa (curbe,
rafturi, perete de separare etc.)

Instalarea semnelor de avertizare in
locurile cu riscuri la locul de munca.

Efectuarea exercitiilor fizice pentru
revenirea aparatului locomotor uman.

Instalarea elementelor de sigurantd pentru
evitarea riscurilor la locul de munca.

Simularea situatiei de pericol, in caz de
avarie in timpul procesului de munca.
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Abilitati

Cunostinte

Lucrari practice recomandate

30.

munca.
Elementele de siguranta la locul de munca.

Unitatea de competenta 3. Respectarea normelor de apirare impotriva incendiilor

A21.

A22.

A23.

A24,

A25.

A26.

A27.

A28.

A29.

Identificarea factorilor de aparitie a
incendiilor.

Aplicarea masurilor de prevenire a
incendiilor.

Citirea indicatoarelor si marcajelor de
informare pentru aparare impotriva
incendiilor.

Utilizarea echipamentului pentru aparare
Tmpotriva incendiilor.

Stabilirea cailor si iesirilor de evacuare in
caz de incendiu.

Gasirea zonelor de securitate in cazul
blocarii iesirilor de evacuare in urma unui
incendiu.

Deslusirea semnalelor sonore si de
iluminare in cazul unui incendiu.
Aplicarea tehnicilor de aparare Tmpotriva
incendiilor.

Constientizarea consecintelor grave in
cazul unui incendiu.

31.
32.
33.
34.

35.

36.

37.

38.

39.
40.

41.

42.

43.
44,

45.

Notiuni generale. Tipuri de incendii.
Factorii de cauzare a incendiilor.
Masuri de prevenire a incendiilor.

Indicatoare si marcaje de informare pentru
aparare impotriva incendiilor.

Echipamentul pentru aparare impotriva
incendiilor.

Norme de exploatare a echipamentului
pentru aparare Impotriva incendiilor.

Locurile de pastrare a echipamentului
pentru aparare Impotriva incendiilor.

Ciile si iesirile de evacuare in caz de
incendiu.

Zonele de securitate Tn caz de incendiu.

Semnalele sonore si de iluminare pentru
apdrare Tmpotriva incendiilor.

Sisteme locale de aparare impotriva
incendiilor.

Formatiunile benevole de pompieri din
intreprindere (FBP).

Tehnici de aparare impotriva incendiilor.

Consecintele incendiilor pentru
intreprindere $i mediu inconjurdtor.

Serviciu de urgenta 903.

LP15.

LP16.

LP17.

LP18.

LP19.

LP20.

LP21.

Determinarea locurilor de pozitionare a
stingatoarelor si a butoanelor de alarma
pentru incendii la locul de munca.

Conectarea si deconectarea furtunului la
hidrantul din postul de stingere a
incendiilor la locul de munca.

Constrictia si utilizarea stingatorului cu
apa la stingerea unui incendiu simulat.

Constrictia si utilizarea stingatorului cu
pulbere pentru stingerea focului la
aparatele electrice.

Evacuarea prin caile si iesirile accesibile
la declansarea unui incendiu la locul de
munca.

Aplicarea tehnicilor de stingere a
incendiilor cu uneltele si materialele la
locul de munca.

Simularea situatiei de incendiu.
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Abilitati Cunostinte Lucrari practice recomandate
Unitatea de competenga 4. Acordarea primului ajutor

A30. ldentificarea tipul traumei in baza 46. Notiuni generale. Primul ajutor. LP22. Efectuarea procedurilor de spalare si

simptomelor prezente. 47. Tehnici de acordare a primului ajutor. dezinfectare in cazul unei intoxicatii.
A31. Cunoasterea tehnicilor de acordare a 48. Echipamentul pentru acordarea primului LP23. Aplicarea atelelor in cazul unei fracturi

primului ajutor. ajutor. sau vatamari a bratului.
A32. Utilizarea echipamentului pentru 49. Tehnici de utilizare a echipamentului LP24. Scoaterea de sub influenta campului

acordarea primului ajutor. pentru acordarea primului ajutor. electric a persoanei in cazul unei
A33. Aplicarea atelelor pe membrele 50. Primul ajutor in caz de traumare. electrocutari.

fracturate. 51.  Primul ajutor in caz de fractura. LP25. Verificarea terminilor de valabilitate a
A34.  Amplasarea garoului hemorostatic la 52.  Primul ajutor in caz de hemoragie arteriala. medicamentelor. _

hemoragii arteriale. 53 Primul aiutor in caz de arsuri. LP26. Amplasare_a garoulw_ _hemo!rostatlc n

. . J
A35. Prelu_crarea partilor afectate a corpului la 54 Primul aiutor in caz de intoxicatic. cazul unei hemoragii arteriale.
] { - .

arsuri. _ N 3 5. Primul ajutor in caz de electracutare. LP27. Prelucrarea_l par!;ll_or afectate a corpului in
A36. Determinarea terminilor de valabilitate a s cazul unei arsuri.

medicamentelor. 56.  Trusa medicala.
A37. Dezinfectarea prin solutii de spalare sau S7.  Serviciu de urgentd 902.

inhalare la intoxicatii.

Unitatea de competenta 5. Prevenirea accidentelor de munca

A38. Gestionarea propriilor activitati ale 58. Clasificarea accidentelor de munca. LP28. Simularea situatiei de accident de munca.

strungarului multiprofil in caz de 59.  Actiunile strungarului multiprofil in caz de |LP29. Raportarea accidentului de munca.

accident. accident de munca.

60. Ordinea de cercetare a accidentelor de
munca.
61. Evidenta accidentelor de munca.
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Abilitati

Cunostinte

Lucrari practice recomandate

Unitatea de competenta 6. Executarea procedurilor previzute pentru situatiile de urgenta

A39. Identificarea premizelor unei situatii de  |62. Notiuni generale. Calamitati naturale. LP30. Evacuarea organizata a echipei din
urgenta. 63. Clasificarea calamitatilor naturale. incinta intreprinderii.
A40. Respectarea regulilor de comportare n 64. Situatii de urgenti provocate de LP31. Deplasarea orientata dupa indicatoarele
situatii de urgenta. calamititile naturale. de informare si orientare 1n situatii de
A41.  Orientarea dupa indicatoarele de 65. Semnale sonore si de iluminare in situatii urgentd.
informare si orientare la evacuare in de urgenta. LP32. Gasirea cailor si iesirilor accesibile la
Sitlrlatii de urgenj;é. o 66. Semnale de alarma in situatii de urgent3. afectarea traseullfi de evacuare planificat
Ad2. AOrIenthea efectiva in interiorul 67. Sisteme de avertizare pentru situatii de la 1‘??“1 de munca. _ R
intreprinderii §i pe teritoriile adiacente. urgenta. LP33. Stabilirea zonelor de sigurantd in cazul
A43. Recunoasterea semnillelgr sonore side |68 Ciile si iesirile de evacuare de la locul de blocarvu cdilor de evacuare la locul de
iluminare de alarma in situatii de urgenta. Munca. munca.
munca si deplasarea spre zona de Tntreprinderii.
mtal_nl_re. ) 70. Cutremure de pamant.
A45.  Stabilirea unui traseu nou de evacuare la . . :
<. S 71. Incendii masive de vegetatie.
afectarea cailor de iesire la locul de . .
< 72. Furtuni puternice.
munca. : ) .
A46. Gasirea zonelor de securitate in cazul 73 Tcimp&.araturl e).itr.em.e. ?amcula 3 ,c%erul.
blocarii cailor si iesirilor de evacuare. 74.  Caderi de precipitatii in abundenta.
75. Serviciile de urgenta din Republica
Moldova.
Unitatea de competenti 7. Respectarea normelor de protectie a mediului
A47. ldentificarea factorilor nocivi de mediu la | 76. Cadrul legislativ de protectie a mediului LP34. Factorii nocivi la locurile de munca cu
efectuarea lucrarilor de strunjire. ambiant. impact negativ asupra mediului.
A48. Respectarea cadrul legislativ referitor la | 77.  Politica intreprinderii in domeniul LP35. Instructaje periodice privind protectia
protectia mediului ambiant. protectiei mediului ambiant. mediului pe tot parcursul executarii
A49. Realizarea masurilor de protectie a 78. Problemele de mediu asociate lucrarilor de lucrarilor de strunjire.
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Abilitati

Cunostinte

Lucrari practice recomandate

A50.

A51.

A52.

AS53.

Ab4.

mediului la efectuarea lucrarilor de
strunjire.

Diminuarea riscurilor de mediu la
efectuarea lucrarilor de strunjire.
Diminuarea consumului de resurse
naturale la efectuarea lucrarilor de
strunjire.

Recuperarea materialelor folosite la
efectuarea lucrarilor de strunjire.
Colectarea deseurilor de la locul de
munca al strungarului multiprofil.
Realizarea masurilor de rationalizare a
consumului de resurse naturale la
efectuarea lucrarilor de strunjire.

79.

80.

81.

82.

83.

84.

strunjire.

Eventualul impact nociv al lucrarilor de
strunjire asupra mediului Inconjurator.
Normele de protectie a mediului la
efectuarea lucrarilor de strunjire.

Proceduri de recuperare a materialelor
folosite la efectuarea lucrarilor de strunjire.
Proceduri de colectare a deseurilor de la
locul de munca conform procedurilor
interne, fara afectarea mediului
inconjurator.

Masuri de protectie a mediului inconjurator
la efectuarea lucrarilor de strunjire.

Masuri de rationalizare a consumului de
resurse naturale la efectuarea lucrarilor de
strunjire.

LP36. Recuperarea materialelor folosite la
efectuarea lucrarilor de strunjire.

LP37. Colectarea si depozitarea deseurilor
aparute in procesul de efectuare a
lucrarilor de strunjire.

LP38. Rationalizarea consumului de resurse
naturale la efectuarea lucrarilor de
strunjire.
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Preconditii necesare pentru studierea modului

Pentru realizarea finalitatilor modulului, elevul trebuie sa detind cunostintele de
baza la urmatoarele subiecte:

- Comunicare in limba romana/utilizarea terminilor specifici meseriei.

- Utilizarea calculatorului (editare text, calcul tabelar, Internet).

- Evaluarea consecintelor actiunii produselor chimice si a curentului electric
asupra persoanei si asupra mediului.

- Acordarea primului ajutor in situatii de urgenta.

- Proprietatile fizico-chimice ale conductoarelor si izolatoarelor.

- Proprietatile fizico-chimice ale materialelor din plastic, sticla si lemn.

- Proprietatile fizico-chimice ale solutiilor de spalare si dezinfectare.

- Proprietatile fizico-chimice ale substantelor inflamabile si usor volatile.

- Evaluarea consecintelor proceselor si actiunilor activitatilor umane asupra
mediului si asupra sa.

- Orientarea eficienta in structura interna si pe teritoriul intreprinderii.

Specificatii metodologice

Modulul ,, Securitatea si sandatatea in munca” este un modul introductiv axat pe
formarea competentilor profesionale generale si specifice de respectare a prevederilor
legale referitoare la sanatatea §i securitatea in muncd, a normelor de aparare impotriva
incendiilor, de acordare a primului ajutor, cat si de executare a procedurilor prevazute
pentru situatiile de urgenta.

Cadrele didactice vor utiliza activitati de instruire centrate pe elevi si vor aplica
metode de invatare cu caracter activ-participativ.

Vor fi promovate situatii reale si se va urmari aplicarea cunostintelor la
rezolvarea problemelor, pentru a se tine cont in masura mai mare de nevoile elevilor, ale
angajatilor si ale societatii.

Repartizarea orelor pe unitati de competenta 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 dificultatile temelor, de nivelul de
cunostinte anterioare ale elevilor, de ritmul de asimilare a cunostintelor de catre elev.
Numarul total de ore pe modul, precum si pentru instruirea teoretica si stagiului de
practicd, va ramane neschimbat.

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 in cadrul modulelor.
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Pentru colectarea de dovezi referitor la detinerea competentelor profesionale
specifice in prezentul modul, se recomanda realizarea evaludrii summative prin test scris
cu diverse tipuri de itemi, prin care elevul va demonstra ca este capabil sa:

- asigure conditiile igienico-sanitare Tn timpul lucrului;

- aplice regulile de securitate si sdnatate la locul de munca;

- identifice indicatoarele de avertizare si interzicere la locul de munca;

- pregdteasca echipamentul de lucru specific lucrarilor executate;

- utilizeze corect echipamentul individual de protectie ;

- demonstreze actiunile corecte de stingere a incendiilor;

- aplice tehnici de acordare a primului ajutor la locul de muncs;

- execute corect si deplin procedurile prevazute pentru situatiile de urgenta;

- diminueze riscurile de mediu prin rationalizarea consumului §i recuperarea
resurselor naturale.

Pentru evaluarea abilitatilor practice / competentelor profesionale se recomanda
simularea situatilor de urgenta: stingerea unui incendiu, acordarea primului ajutor etc.

n procesul de evaluare, elevul va avea acces la regulamente si documente
tehnologice relevante pentru demonstrarea competentelor profesionale.

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

Resurse materiale

Echipament:

Pichet pentru stingerea incendiilor (lopata, harlet, topor, galeatd). Detectoare de
fum, paturi pentru acoperirea flacarii, furtun pentru stingerea incendiilor, stingator cu
apa sub presiune, stingator cu pulbere sau spuma, semnalizitor penrtu semnalele de
alarmad, butoi cu apa cu capacitatea de 100-200 litri, masca antigaz, trusa medicala,
placarda, atele de fixare, garou hemorostatic.

Materiale consumabile:

Nisip, apa, stingatorul cu apa sub presiune, stingatorul cu pulbere uscata, trusa
de prim ajutor.

Echipament de securitate:

Imbracaminte de protectie (salopetd sau halat), casci de protectie. ochelari,
masca-respirator, manusi, pantofi cu protectie.

Regulamente ce contin instructiuni de lucru:

- Regulamentele nationale ale Republicii Moldova de sanatate §i securitate
ocupationala in domeniul mecanicii si prelucrarii metalelor.

- Instructiuni de exploatare si intretinere a utilajelor de la locul de munca.

- Instructiuni de aparare impotriva incendiilor in zonele de prelucrare a
metalelor.

- Instructiuni de aparare impotriva incendiilor in zonele cu statut special.

- Instructiuni de evacuare din intreprindere.
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= Instructiuni pentru situatii de urgenta.

- Instructiuni de acordare a primului ajutor.

Materiale didactice

Pentru parcurgerea modulului se recomandd utilizarea urmatoarelor resurse
materiale minime: set de planse didactice, panou flipchart, materiale foto/video,
documentatie tehnica, fise tehnologice si scheme de evacuare.

Resurse didactice recomandate:
1. Extrase din actele legislative si normative, instructiuni la temele:
- Masuri de securitate si sanatate iIn munca in constructii de masini.
- Factorii vatamatori profesionali, bolile profesionale si prevenirea lor.

- Principiile de baza si regulile practice ale economiei de miscari si reducerea
oboseli.

- Regulamentul de aparare impotriva incendiilor.

- Masuri de protectie civila conform legislatiei in vigoare.

- Regulamentul intreprinderii pentru situatii de urgenta.

- Regulamentul de utilizare a echipamentului individual de protectie.
- Fisa tehnica de utilizare si securitate a substantelor periculoase.

- Fisa postului la locul de munca.

- Planul de evacuare de la locul de munca.

- Planul general a intreprinderii.

- Regulamentul intern al intreprinderii.

2. Manual: Sanatatea si securitatea muncii / Lichiardopol G., Vaduva A.: CD
PRESS 20009.

Dascalescu A.: Bucuresti, 2001.

4. Manual: Reglementari si bune practici in domeniul securitdatii si sandtdatii in
munca | Basuc M., Balta M:, Bucuresti, 2004.

5. Manual: Implementarea managementului securitatii si sanatatii in munca |

Nisipeanu, Stepa R.: Libra, 2003.
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Modulul 2. Desen 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-10. Demonstreze si sa aplice in practica cunostintele referitoare la

standardele si metodele de elaborare a desenelor tehnice.

FI-11. Deseneze schite si/sau desene de executie de piese si/sau ansambluri de

piese.

FI-12. Citeasca si interpreteze desene tehnice, schite, desene de asamblare.

Administrarea modulului

Pentru invatamantul realizat in cadrul IIPT

Nr. s g < Nr. de Instruire Instruire
Unitati de competenta . .
crt. ’ ’ ore teoretica practica
UC1. | Citirea desenelor tehnice industriale 40 28 12
uC2. Executarea schitelor dupa model si a desenelor 74 50 24
tehnice la scara
UC3. | Reprezentarea si notarea pieselor standard 24 16 8
Evaluarea sumativa 4 2 2
Total 142 96 46
Pentru modul de formare profesionala prin invatamant dual
Unitati de competenta
(rezultate ale invatarii la finele modulului) IT P Vo
UCL. | Citirea desenelor tehnice industriale 2 4 6
uc? Executarea schitelor dupa model si a desenelor tehnice | 4 10 14
" |la scara
UC3. |Reprezentarea si notarea pieselor standard 10 30 40
Evaluare sumativa 2 2 4
Total 18 46 64
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Achizitii teoretice si practice

Abilititi

Cunostinte

Tematica lucrarilor practice

Unitatea de competenta 1. Citirea desenelor tehnice ind

ustriale

A55.

A56.

A57.

AS58.

Pregatirea rechizitelor si a locului de
munca pentru desen.

Aplicarea constructiilor geometrice
realizarea desenelor tehnice.

Reprezentarea proiectiilor ortogonale in
desenul industrial.

Cotarea in desenul industrial.

85.
86.
87.
88.

89.

90.
91.
92.
93.
94.

95.
96.
97.
98.

Destinatia desenelor in tehnica.
Standardizarea in desenul industrial.
Clasificarea desenelor tehnice.

Destinatia fiecdrui rechizit si pregatirea sa
pentru lucru.

Tipuri de standarde si rolul acestora in
desenul tehnic.

Linii utilizate Tn desenul tehnic.

Scrierea tehnica.

Formate utilizate in desenul industrial.
Indicatorul.

Impartirea circumferintelor si a unghiurilor
in parti egale.

Reprezentarea racordarilor.

Reprezentarea ovalelor si a elipsei.

Reguli de reprezentare.

Reprezentarea in vedere a formelor
constructive pline:

— Asezarea normala a proiectiilor.
Alegerea vederii principale.
Stabilirea numarului minim de
proiectii.

Contur aparent, muchie reald, muchie

LP39.
LP40.
LP41.

LP42.
LP43.
LP44.

LP45.

LP46.

Liniile desenului.

Scrierea tehnica.

Impartirea circumferintei de raza data in
N parti.

Executarea racordarilor.

Executarea ovalurilor.

Reprezentarea in vedere a unei piese
simple.

Reprezentarea in sectiune a unei piese
simple.

Elementele cotarii.
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Abilitati

Cunostinte

Tematica lucrarilor practice

99.

100.
101.

102.
103.
104.
105.

fictiva.
— Reprezentarea conventionala a
suprafetelor plane.

Reprezentarea in sectiune a formelor
constructive cu goluri:

— Clasificarea sectiunilor.

— Hasurarea in desenul tehnic.
— 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.
Inscrierea tolerantelor pe desen.
Notarea starii suprafetei pe desen.

Unitatea de competenta 2.

Executarea schitelor dupa model si a desenelor tehnice la scara

A59. Executarea schitei dupa model.
AB60. Executarea desenului tehnic la scara.

106.
107.
108.

109.

Fazele premergatoare executarii schitei.
Etapele de executare a schitei.

Reguli de executie a unei schite dupa
model.

Etapele alcatuirii unui desen tehnic la
scara.

LP47. Executarea schitei dupa model.
LP48. Executarea unui desen la scara.

26/109




Abilitati

Cunostinte

Tematica lucrarilor practice

Unitatea de

competenta 3. Reprezentarea si notarea pieselor standarde

AB61.
AG2.
AG3.
A64.

ABS.

Reprezentarea pieselor de tip arbore.
Reprezentarea pieselor filetate.
Reprezentarea flanselor.

Reprezentarea pieselor cu elemente de
angrenare.

Reprezentarea rotilor de curea.

110.

111.
112.
113.
114.
115.
116.

117.
118.
119.
120.
121.

Partile componente ale unei piese de tip
arbore.

Cotarea arborilor.

Elementele geometrice ale filetului.
Principalele tipuri de filete standardizate.
Cotarea si notarea filetelor.

Reguli generale de reprezentare a flanselor.

Reguli de reprezentare a pieselor cu
elemente de angrenare.

Tipuri de angrenare.

Cotarea pieselor de angrenare.

Reguli de reprezentare a rotilor de curea.
Tipuri de curea.

Cotarea rotilor de curea.

LP49.
LP50.
LP51.
LP52.

LP53.

Reprezentarea arborelui.
Reprezentarea imbinarilor prin filet.
Reprezentarea flanselor.

Desenul la scard a unei roti dintate
cilindrice.

Desenul la scara a unei roti de curea.
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Preconditii necesare pentru studierea modulului

Pentru realizarea finalitatilor modulului, elevul trebuie sa detind cunostinte de
baza la urmatoarele subiecte:

e Comunicare in limba romand/utilizarea terminilor specifici meseriei.
e Argumentarea scrisd si orald a unor opinii in diverse situatii de comunicare.

e Traducerea unor mesaje functionale din limba straina (prospect, etichetd) cu
ajutorul dictionarului.

e Cunostinte de baza in geometrie.
o Intelegerea si explicarea desenelor geometrice.
e Utilizarea calculatorului (editare de text, calcul tabelar, internet).

e FElemente de educatie antreprenoriala (identificarea oportunitagilor pentru
activitati cu scopuri personale si profesionale; abilitatea de a lucra individual,
si in echipe; motivatia si hotararea de a realiza obiectivele propuse).

Specificatii metodologice

Continuturile Modulului “Desen tehnic”, trebuie sa fie abordate intr-o maniera
flexibila, diferentiata, {inand cont de particularitatile colectivului cu care se lucreaza si
de nivelul initial de pregatire. Parcurgerea cunostintelor se face in ordinea redatd in
,Continuturile invatarii”. 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 lucreaza, de complexitatea
materialului didactic implicat in strategia didactica si de ritmul de asimilare a
cunostintelor de catre colectivul instruit. Modulul Desen tehnic are o structura flexibila,
deci poate Tncorpora, in orice moment al procesului educativ, noi mijloace sau resurse
didactice.

Orele se recomanda a se desfasura in 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 Invatdrii, mentionate mai sus. Se
recomandd abordarea instruirii centrate pe elev prin proiectarea unor activititi de
invatare variate, prin care s fie luate in considerare stilurile individuale de invétare 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 Tn coparticipant la propria instruire si educatie.

e Imbinarea si o alternantd sistematici a activititilor bazate pe efortul
individual al elevului (documentarea dupd diverse surse de informare,
observatia proprie, exercitiul personal, instruirea programata, experimentul si
lucrul individual, tehnica muncii cu fise) cu activitatile ce solicitd efortul
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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 Vizionari de materiale video.

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 oferd 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;

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

- de extindere: interviurile, investigatiile independente, colectarea datelor.
Metode si strategii de invatare prin colaborare:

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

Metode si strategii pentru rezolvarea de probleme si dezbatere:
- Mozaic (jigsaw), Reuniunea Phillips 6-6, Metoda grafica ;

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

Invitarea prin descoperire.
Activitati practice.

Studii de caz.

Elaborarea de proiecte.

Sugestii de evaluare

Evaluarea reprezinta partea finala a demersului de proiectare didactica prin care

cadrul didactic masoara eficienta intregului proces instructiv-educativ. Evaluarea

rezultatelor Invatarii are ca scop recunoasterea rezultatelor invatarii, specifice unitatii de
rezultate ale invatarii propusa in standardul de pregatire profesionald, demonstrate de
cel care invata.

Evaluarea poate fi:
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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 sa aiba loc intr-un mediu real, dupa un program
stabilit, evitandu-se aglomerarea evaludrilor in aceeasi perioada de timp.

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

B. Finala

Realizatda printr-o proba cu caracter integrator la sfarsitul procesului de

predare/invatare 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 si indicatorilor de
realizare §i ponderea acestora, precizate in standardul de pregitire profesionalad al
calificarii.

Recomandam urmatoarele instrumente de evaluare continua:

- Fise 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.

- 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:

e respecte standardele referitoare la desenele tehnice;

e citeasca desenele tehnice, schitele, desenele de asamblare;

e deseneze schite;

e claboreze desene de executie de piese si/sau ansambluri de piese;
e aleaga corect rechizitele de desenare.

n 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
evaluarii.

Criterii de evaluare a produselor pentru masurarea competentei profesionale vor
include:

30/109



- Corespunderea specificatiilor tehnice.

- Respectarea cerintelor ergonomice.

- Respectarea cerintelor de securitate la locul de munca.

- Claritatea si coerenta documentatiei tehnice intocmite.

- Corectitudinea interactiunii cu actorii implicati (colegii si superiorii).

Resurse materiale

Instrumente si materiale specifice desenului tehnic: plansetd, rigla gradata,
echere, compasuri, florare, creioane, guma de sters, hartie de desen, teu, sabloane,
sabloane pentru scriere.

Seturi de corpuri geometrice, piese, modele de desene tehnice.

Materiale didactice

Planse informative; fise de lucru; tabele; scheme; materiale foto-video; desene;
notebook, proiector; planse.

Resurse didactice recomandate:

1. Manual: Desen tehnic / Iliuta Virgil, Galati, 2007.
2. Manual: Desen tehnic / Macarie F., Olaru I. Editura "Alma Mater", Bacau, 2007.
3. Manual: Desen tehnic / Bradean, Traian, Geometria descriptiva. lasi, 2008.
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Modulul 3. Lucriri de lacatusairie

Scopul modulului: Formarea si dezvoltarea competentelor profesionale ce tin

de toate tipuri de lucrari de lacatusarie.
Rezultatele studierii. La finele studiului modulului elevul va fi capabil:

FI-13.

FI-14.
FI-15.
FI-16.

FI-17.

F1-18.
FI1-19.
F1-20.
Fl-21.
F1-22.

Respecte regulile de securitate si sanatate in munca la executarea
lucrarilor de lacatusarie.

Cunoasca proprietdtile metalelor si a materialelor, folosite in ldcatusarie.
Aleagad metale si materiale pentru efectuarea lucrarilor de lacatusarie.

Verifice completitudinea documentatiei tehnologice, desenelor, sculelor,
dispozitivelor necesare pentru executarea lucrarilor de lacatusarie.

Cunoasca unitati de masurare a dimensiunilor liniare, unghiulare,
dimensiunilor exterioare si interioare.

Citeasca desenele tehnice.

Masoare dimensiunile liniare si unghiulare.

Execute operatiile de lacatusarie.

Controleze calitatea executarii operatiilor de lacatusarie.
Aleaga piesele si subansamblurilor destinate asamblarii.

Administrarea modulului

Pentru invatamantul realizat in cadrul IiPT

Nr. T < Nr.de | Instruire | Instruire
Unitati de competenta . .
crt. ’ ’ ore teoretica | practica
UC1. | Pregatirea locului de munca pentru efectuarea 4 2 2
lucrarilor de lacatusarie
UC2. | Citirea desenelor pentru efectuarea lucrarilor de 16 10 6
lacatusarie
UC3. | Efectuarea lucrarilor de lacatusarie 166 94 72
UC4. | Selectarea pieselor in baza interschimbabilitatii 16 10 6
Evaluarea competentelor profesionale 4 2 2
Evaluare modul 4 2 2
Total 210 120 90
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Pentru modul de formare profesionala prin invatamant dual

Nr Unitati de competenta
crt. (rezultate ale invatarii la final de modul) IT IP Total
UCL. | Pregatirea locului de munca pentru efectuarea
. - et 2 14 16

lucrarilor de lacatusarie

UC2. | Citirea desenelor pentru efectuarea lucrarilor de
P 8 28 34
acatusarie

UC3. |Efectuarea lucrarilor de lacatusarie 8 14 22

UCA4. | Selectarea pieselor In baza interschimbabilitatii 8 14 20
Evaluarea competentelor profesionale 4 7 9
Total 30 71 101
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Achizitii teoretice si practice

Abilititi

Cunostinte

Lucrari practice recomandate

Unitatea de competenta 1

. Pregatirea locului de munca pentru efectuarea

lucrarilor de lacatusarie.

AGG6.

AG7.

AB8.

AG9.

AT70.

ATl

Respectarea regulilor tehnicii securitatii
la efectuarea operatiilor de lacatusarie.
Alegerea metalelor si a materialelor
pentru efectuarea operatiilor de
lacatusarie.

Alegerea instrumentelor pentru efectuarea
operatiilor de lacatusarie.

Pregétirea instrumentelor pentru
efectuarea operatiilor de lacatusarie.
Planificarea consecutivitatii efectuarii
operatiilor de lacatusarie.

Controlul integritatii i a starii tehnice a
aparatelor de masura si control.

122.

123.

124.
125.

126.

Metalele si materialele utilizate la
efectuarea operatiilor de lacatusarie.
Aspectele generale despre lucrarile de
lacatusarie.

Clasificarea operatiilor de lacatusarie.
Instrumente pentru efectuarea operatiilor
de lacatusarie.

Etapele de efectuare a lucrarilor de
lacatusarie.

LP54.

LP55.

LP56.

LP57.

LP58.

LP59.

LP60.

Metalele folosite la efectuarea operatiilor
de lacatusarie.

Materiale folosite la efectuarea operatiilor
de lacatusarie.

Alegerea materiale folosite la efectuarea
operatiilor de lacatusarie.

Alegerea instrumentelor pentru efectuarea
lucrarilor de lacatusarie.

Pregatirea instrumentelor pentru
efectuarea lucrarilor de lacatusarie.

Planificarea consecutivitatii de efectuare
a lucrarilor de lacatusarie.

Pregétirea locului de munca pentru
efectuarea operatiilor de lacatusarie.

Unitatea de competenta 2. Citirea desenelor pentru efectuarea lucrarilor de lacatusarie

AT2.
AT3.

Identificarea tipului desenului.

Identificarea elementelor grafice de pe
desene.

127.
128.
129.
130.
131.
132.
133.

Rolul desenelor in tehnica.
Clasificatia desenelor.

Desene si schite.

Desenul pieselor si menirea lui.
Pozitionarea proiectiilor pe desene.
Scari, liniile desenelor.

Denumiri si Inscrieri pe desene.

LP61.

Familiarizarea cu tipurile principale de
desene.
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134.
135.
136.

Formarea desenelor.
Ordinea citirii desenelor.
Regulile de pastrare a desenelor.

A74.

Citirea dimensiunilor si a abaterilor
limita.

137.

138.

139.

140.

Unitati de masura a dimensiunilor liniare si
unghiulare.

Cotarea dimensiunilor interioare §i
exterioare.

Toleranta a abaterilor de forma si de
pozitie.

Indicarea abaterilor limita.

LP62.

Citirea dimensiunilor si a abaterilor limita
pe desenele maginilor si a mecanismelor.

AT5.

Pozitionarea sectiuni cu vedere si
sectiunii propriu-zise.

141.
142.

Vederi, sectiuni, rupturi si destinatia lor
Hasurarea in sectiuni cu vedere, propriu
zisa §i ruperi.

LP63.

Citirea desenelor cu sectiuni cu vedere si
sectiunii propriu zise.

AT6.

Identificarea rugozitatii suprafetei
conform desenului.

143.

Indicarea pe desene a abaterii de la
planitate, paralelism, perpendicularitate, a
batailor axiale si radiale, abaterilor de la
coaxialitate, claselor de precizie, precum si
a rugozitatilor.

LP64.

Citirea indicatiilor de rugozitate de pe
desene.

ATT.

Executarea schitelor.

144.

145.

Notiune de schita si diferenta ei comparativ
cu desenul de executie.
Consecutivitatea efectuarii schitelor.

LPG5.

Executarea schitelor pieselor.

AT8.

Identificarea pieselor de masini si
mecanismele.

146.

Reprezentarea elementelor de fixare, a
buloanelor, piulitelor, rotilor dintate,
arcurilor, arborilor etc.

LPG66.

Citirea desenelor ce contin piese de
masini §1 mecanisme.
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A79. Citirea desenelor de asamblare.

147.

148.

149.

150.

Desene de asamblare si destinatia lor.
Detalierea desenului de ansamblu.
Indicarea dimensiunilor si notarea
ajustajelor.

Sectiuni propriu-zise pe desenele de
asamblare.

Notarea cordoanelor de sudura, a
imbinarilor prin nituri.

LP67. Citirea desenclor de ansamblu a masinilor
si a mecanismelor.

A80. Citirea schemelor cinematice.

151.
152.
153.

154.

Desene-scheme.
Notiune despre scheme cinematice.

Conditii de reprezentare a pieselor tipice
precum si a subansamblurilor pe schemele
cinematice.

Analiza schemelor cinematice simple.

LP68. Citirea schemelor cinematice a masinilor
si a mecanismelor.

A81. Citirea schemelor electrice.

155.
156.

157.

Notiune despre schemele electrice.

Reprezentarea elementelor si conexiunilor
pe schemele electrice.

Analiza schemelor electrice simple.

LP69. Citirea schemelor electrice a masinilor si
mecanismelor.

Unitatea de competenta 3. Efectuarea lucrarilor de lacatusarie

3.1. Marcarea metalelor si materialelor

A82. Respectarea regulilor tehnicii de
securitate la efectuarea marcarii.

Alegerea instrumentelor pentru efectuarea
operatiilor de marcare.

Prelucrarea suprafetelor inaintea

efectudrii operatiilor de marcare.

A83.

A84.

158.

159.
160.
161.
162.

Operatia de marcare a materialelor si a
metalelor.

Citirea desenelor la efectuarea marcarii.
Asigurarea protectiei muncii la marcare.
Instrumentele folosite la marcare.
Proprietati ale materialelor ce influenteaza

LP70. Marcarea metalelor si a materialelor.
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A85.

Efectuarea manuala a marcarii.

procesul de marcare.

A86. Controlul calititii marcarii. 163. Regulile si metodele prelucrarii
suprafetelor.
164. Tehnologia procesului de marcare
manuala.
165. Metodele de control al calitatii marcajului.
3.2. Taierea metalelor si materialelor
A87. Respectarea regulilor tehnicii de 166. Operatii de taiere a materialelor si a LP71. Taierea metalelor si a materialelor cu
securitate la taierea metalelor si a metalelor. dalti.
materialelor. 167. Citirea desenelor la efectuarea taierii. LP72. Taierea metalelor si a materialelor cu
A88. Alegerea instrumentelor pentru efectuarea | 168. Asigurarea protectiei muncii la tiiere. foarfeci.
operatiilor de taiere. 169. Proprietati ale materialelor ce influenteaza |LP73. Taierea metalelor si a materialelor cu
A89. Efectuarea taierii manuale. procesul de tiiere. clesti.
A90. Efectuarea taierii mecanice. 170. Instrumente folosite la tiiere. LP74. Taierea metalelor si a materialelor cu
A91.  Controlul calitatii taierii. 171. Pregatirea semifabricatelor pentru taiere. ﬁc?réstrale; . ‘ _
172. Tehnologia procesului de tiiere manuald. |LP79. Taierea metalelor si a materialelor prin
173. Tehnologia procesului de taiere mecanica. ff(?zare. ) ) _
174. Metodele de control al calitatii tdierii. LP76. Taierea r_netalelor i a materialelor prin
stantare;
LP77. Taierea metalelor si a materialelor cu
pietre abrazive.
3.3. Ghilotinarea metalelor si materialelor
A92. Respectarea regulilor tehnicii de 175. Operatia de ghilotinare a materialelor sia |LP78. Ghilotinarea metalelor si a materialelor cu
securitate la ghilotinare a metalelor si a metalelor. ajutorul ghilotinei manuale.
materialelor. 176. Citirea desenelor la efectuarea ghilotinarii. |LP79. Ghilotinare metalelor i a materialelor cu

A93.

Alegerea instrumentelor pentru efectuarea

177.

Asigurarea protectiei muncii la ghilotinare.

ajutorul ghilotinei mecanice.
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operatiilor de ghilotinare. 178. Proprietati ale materialelor ce influenteaza |LP80. Ghilotinare metalelor si a materialelor cu
A94. Efectuarea ghilotinirii manuale. procesul de ghilotinare. ajutorul ghilotinei hidraulice.
A95. Efectuarea ghilotindrii mecanice. 179. Instrumentele folosite la ghilotinare.
A96. Controlul calititii ghilotinarii. 180. Pregatirea semifabricatelor pentru
ghilotinare.
181. Tehnologia procesului de ghilotinare
manuala.
182. Tehnologia procesului de ghilotinare
mecanica.
183. Metodele de control al calitatii operatiilor
de ghilotinare.
3.4. Razuirea metalelor
A97. Respectarea regulilor tehnicii de 184. Operatia de razuire a materialelor si a LP81. Razuire manuala.
securitate la razuire metalelor si a metalelor. LP82. Rizuire cu ajutorul echipamentelor
materialelor. 185. Citirea desenelor la efectuarea operatiei de pneumatice.
A98. Alegerea instrumentelor pentru efectuarea razuire. LP83. Rizuire cu ajutorul echipamentelor
operatiilor de razuire. 186. Asigurarea protectiei muncii la razuire. hidraulice.
A99. Efectuarea razuirii manuale. 187. Proprietiti ale materialelor ce influenteaza
A100. Efectuarea razuirii mecanice. procesul de razuire.
A101. Controlul calitatii operatiilor de razuire. |188. Instrumente, folosite la razuire.
189. Pregatirea semifabricatelor pentru razuire.
190. Tehnologia procesului de razuire manuala.
191. Tehnologia procesului de razuire
mecanica.
192. Metodele de control al calitatii operatiilor

de razuire.
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3.5. Gaurirea metalelor si materialelor

Al102.

Al103.

A104.
A105.

Respectarea regulilor tehnicii de
securitate la efectuarea operatiei de
gaurire a metalelor si a materialelor.
Alegerea instrumentelor pentru efectuarea
operatiilor de gaurire.

Efectuarea gaurii mecanice.

Controlul calitatii operatiilor de gaurire.

193.

194.

195.
196.

197.

198.
199.

200.

Operatia de gaurire a materialelor si a
metalelor.

Citirea desenelor la efectuarea operatiilor

de gaurire.

Asigurarea protectiei muncii la gaurire.

Proprietati ale materialelor ce influenteaza

procesul de gaurire.

Instrumente, folosite la gaurire:

—Burghie elicoidale;

—Burghie de centrare;

—Burghie speciale (cu o pand, pentru tevi
de pusca).

Pregétirea semifabricatelor pentru gaurire.

Tehnologia procesului de gaurire

mecanica.

Metodele de control al calitatii operatiilor

de gaurire.

LP84.

LP85.

LP86.

LP87.

LP88.

LP89.

LP90.

LPO1.

Gaurirea metalelor i a materialelor la
masini de gaurit verticale.

Gaurirea metalelor si a materialelor la
masini de gaurit orizontale.

Gaurirea metalelor si a materialelor la
masini de gaurit de banc.

Gaurirea metalelor si a materialelor la
masini de gaurit cu coloana.

Gaurirea metalelor si a materialelor la
masini de gaurit cu montant.

Gaurirea metalelor si a materialelor la
magini de gaurit radiale.

Gaurirea metalelor si a materialelor la
masini de gaurit multiax.

Gaurirea metalelor si a materialelor la
masini de gaurit in coordonate.

3.6. Alezarea si tesirea metalelor si materialelor

A106.

A107.

A108.

Respectarea regulilor tehnicii de
securitate la efectuarea operatiei de
alezare si tesire a metalelor si a
materialelor.

Alegerea instrumentelor pentru efectuarea
operatiilor de alezarea si tesire.
Efectuarea operatiilor de alezare si tesire
mecanice.

201.

202.

203.

204.

Operatiile de alezare si de tesire a
metalelor si materialelor.

Citirea desenelor la efectuarea operatiilor
de alezare si tesire.

Asigurarea protectiei muncii la alezare si
tesire.

Proprietati ale materialelor ce influenteaza
procesul de alezare si tesire.

LP92.

LP93.

LP94.

Alezarea si tesirea a metalelor si a
materialelor la masini de alezat verticale.

Alezarea si tesirea a metalelor si a
materialelor la masini de alezat
orizontale.

Alezarea si tesirea a metalelor si a
materialelor la masini de alezat in
coordonate.
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A109.

Controlul calitatii operatiilor de alezare si
tesire.

205. Instrumente, folosite la alezare si tesire:
—Alezoare cu coada cilindrica;
—Alezoare cu coada conica;
—Tesitoare cilindrice;
—Tesitoare conice;
—Tesitoare frontale.

206. Pregatirea semifabricatelor pentru alezare
si tesire.

207. Tehnologia procesului de alezarea si tesire
manuala.

208. Tehnologia procesului de alezarea si tesire
mecanica.

209. Metodele de control al calitatii operatiilor
de alezare si tesire.

3.6. Lepuirea metalelor si a materialelor

Al10.

Alll.

Al1l2.
Al13.
All4.

Respectarea regulilor tehnicii de
securitate la efectuarea operatiilor de
lepuire a metalelor si a materialelor.
Alegerea instrumentelor pentru efectuarea
operatiilor de lepuire.

Efectuarea lepuirii manuale.

Efectuarea lepuirii mecanice.

Controlul calitatii operatiilor de lepuire.

210. Operatia de lepuire a materialelor si a
metalelor.

211. Citirea desenelor la efectuarea operatiei de
lepuire.
212. Asigurarea protectiei muncii la lepuire.

213. Proprietati ale materialelor ce influenteaza
procesul de lepuire.

214. Instrumente, folosite la lepuire:
—Praf abraziv,
—Pietre abrazive;
—Discuri abrazive;
—Benzi abrazive.

LP95. Lepuirea manuala a metalelor si a
materialelor.

LP96. Lepuirea metalelor i a materialelor la
masini-unelte cu disc abraziv.

LP97. Lepuirea metalelor si a materialelor la
masini-unelte cu douad discuri abrazive
excentrice.

LP98. Lepuirea metalelor si a materialelor la
masini-unelte cu banda abraziva.
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215.
216.
217.

218.

Pregatirea semifabricatelor pentru lepuire.

Tehnologia procesului de lepuire manuala.

Tehnologia procesului de lepuire
mecanica.

Metodele de control al calitatii operatiilor
de lepuire.

3.7. Indoirea si indreptarea metalelor

A115.

Al16.

All7.
Al18.
Al10.

Respectarea regulilor tehnicii de
securitate la efectuarea operatiilor de
indoire si de Indreptare a metalelor.
Alegerea instrumentelor pentru efectuarea
operatiilor de indoire si de indreptare.
Efectuarea indoirii si indreptari manuale.
Efectuarea indoirii si indreptari mecanice.
Controlul calitatii operatiilor de indoire si
de indreptare.

2109.

220.

221.

222.

223.

224,

225.

226.

227.

Operatiile de indoire si de indreptare a
metalelor.

Citirea desenelor la efectuarea operatiilor
de Indoire si de indreptare.

Asigurarea protectiei muncii la indoirea si
indreptarea a metalelor.

Proprietati ale metalelor ce influenteaza
procesul de indoire si indreptare.
Instrumentele folosite la Tndoirea si
indreptarea metalelor.

Pregétirea semifabricatelor pentru indoire
si indreptare.

Tehnologia procesului de indoire si
indreptare manuala.

Tehnologia procesului de indoire si
indreptare mecanica.

Metodele de control al calitatii operatiilor
de Indoire si de indreptare.

LP99. Indoire si indreptare manuala a metalelor.
LP100.1ndoirea si indreptarea metalelor cu
ajutorul echipamentelor mecanice.
LP101.Indoirea si indreptarea metalelor cu
ajutorul echipamentelor pneumatice.
LP102.Indoirea si indreptarea metalelor cu
ajutorul echipamentelor hidraulice.
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3.8. Filetarea

A120.

Al21.

Respectarea regulilor tehnicii de
securitate la efectuarea operatiei de
filetare a metalelor si a materialelor.

Alegerea instrumentelor pentru efectuarea

228.

229.

Operatiile de filetare a materialelor si a
metalelor.

Citirea desenelor la efectuarea operatiilor
de filetare.

LP103.Filetarea manuala a metalelor si a
materialelor.

LP104.Filetarea metalelor si a materialelor la
masini de gaurit verticale.

operatiilor de filetare. 230. Asigurarea protectiei muncii la executarea |LP105.Filetareca metalelor si a materialelor la
Al122. Filetarea manuala. lucrarilor de filetare. magini de gaurit orizontale.
A123. Filetare mecanica. 231. Proprietati ale materialelor ce influenteaza |LP106.Filetarea metalelor si a materialelor la
A124. Controlul calitatii operatiilor de filetare. procesul de filetare. masini de gaurit in coordonate etc.
232. Instrumente, folosite la filetare:
—Tarozi;
—Filiere;
—Capete pentru filetat.
233. Pregatirea semifabricatelor pentru filetare.
234. Tehnologia procesului de filetare manuala.
235. Tehnologia procesului de filetare
mecanica.
236. Metodele de control al calitatii operatiilor
de filetare.
3.9. Nituirea metalelor si materialelor
A125. Respectarea regulilor tehnicii de 237. Operatiile de nituire a materialelor si a LP107.Nituirea a metalelor si a materialelor cu
securitate la efectuarea operatiei de metalelor. clesti de nituire manuale.
nituire a metalelor i a materialelor. 238. Citirea desenclor la efectuarea operatiilor |LP108.Nituirea a metalelor si a materialelor cu
A126. Alegerea instrumentelor pentru efectuarea de nituire. ajutorul pistoalelor pneumatice.
operatiilor de nituire. 239. Asigurarea protectiei muncii la nituire. LP109.Nituirea a metalelor si a materialelor cu
A127. Efectuarea nituirii manuale. 240. Proprietati ale materialelor ce influenteaza ajutorul pistoalelor hidraulice.
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A128. Efectuarea nituirii mecanice. procesul de nituire.
A129. Controlul calitatii operatiilor de nituire.  [241. Instrumentele folosite la nituire:
—Clesti pentru nituire;
—Pistoale pentru nituire.
242. Pregatirea semifabricatelor pentru nituire.
243. Tehnologia procesului de nituire manuala.
244. Tehnologia procesului de nituire mecanica.
245. Metodele de control al calitatii operatiilor
de nituire.
3.10. Pilirea metalelor
A130. Respectarea regulilor tehnicii de 246. Operatiile de pilire a materialelor si a LP110.Pilire manuala a metalelor si a
securitate la efectuarea operatiilor de metalelor. materialelor cu ajutorul pilelor de
pilire a metalelor si a materialelor. 247. Citirea desenelor la efectuarea operatiilor degrosare.
Al131. Alegerea instrumentelor pentru efectuarea de pilire. LP111.Pilire manuala a metalelor si a
operatiilor de pilire. 248. Asigurarea protectiei muncii la pilire. materialelor cu ajutorul pilelor de
Al132. Efectuarea pilirii manuale. 249. Proprietati ale materialelor ce influenteaza finisare.
A133. Controlul calitatii operatiilor de pilire. procesul de pilire.

250.
251.

Pregétirea semifabricatelor pentru pilire.
Instrumentele folosite la pilire:

—pile late;

—pile triunghiulare;

—pile patrate;

—pile cutit;

—pile rombice;

— pile semirotunde;

—pile rotunde;

—pile ovale.

437109




Abilitati

Cunostinte

Lucrari practice recomandate

252. Tehnologia procesului de pilire manuala.

253. Metode de control al calitatii operatiilor de
pilire.

3.11. Lipirea metalelor §i a materialelor

Al34.

Al35.

Al136.
Al37.
Al138.

Respectarea regulilor tehnicii de
securitate la efectuarea operatiilor de
lipire a metalelor si a materialelor.
Alegerea instrumentelor pentru efectuarea
operatiilor de lipire.

Efectuarea lipirii manuale.

Efectuarea lipirii mecanice.

Controlul calitatii operatiilor de lipire.

254. Operatiile de lipire a materialelor si a

metalelor.

Citirea desenelor la efectuarea operatiilor
de lipire.

Asigurarea protectiei muncii la lipire.
Proprietati ale materialelor ce influenteaza
procesul de lipire.

Pregatirea semifabricatelor pentru lipire.
Instrumente folosite la lipire:
Consumabile folosite la lipire.

Tehnologia procesului de lipire manuala.

Metodele de control al calitatii operatiilor
de lipire.

255.

256.
257.

258.
2509.
260.
261.
262.

LP112.Lipire manuala a metalelor si a
materialelor.

LP113.Lipirea mecanica a metalelor si a
materialelor.

3.12. Incleierea metalelor si a materialelor

A130.

A140.

Al4l.

Al42.

Respectarea regulilor tehnicii de
securitate la efectuarea operatiilor de
incleiere a metalelor si a materialelor.
Alegerea instrumentelor pentru efectuarea
operatiilor de incleiere.

Incleierea manuald a metalelor si
materialelor.

Incleierea mecanica a metalelor si

263. Operatiile de incleiere a materialelor si a

metalelor.

Citirea desenelor la efectuarea operatiilor
de incleiere.

Asigurarea protectiei muncii la ncleiere.

Proprietati ale materialelor ce influenteaza
procesul de incleiere.

Pregétirea semifabricatelor pentru

264.

265.
266.

267.

LP114.Incleierea manuald a metalelor si a
materialelor.

LP115.Incleierea mecanicd a metalelor si a
materialelor la semiautomatele de
incleiere.

LP116.Incleierea mecanicd a metalelor si a
materialelor la automatele de incleiere.
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materialelor.
Al143. Controlul calitatii operatiilor de incleiere.

Cunostinte
Tncleiere.
268. Instrumentele folosite la incleiere.
269. Consumabilele folosite la incleiere:

—Anorganici (ciment);
—Organici (acetat, rasini pe baza de
cauciuc, rasini pe baza de poliesteri).
Tehnologia procesului de Tncleiere manuala.
Tehnologia procesului de incleiere mecanizata.

270. Metodele de control al calitatii operatiilor
de incleiere.

Unitatea de competenta 4. Selectarea pieselor in baza interschimbabilitatii

Al44. Identificarea tipurilor de ajustaje si 271. Notiune despre interschimbabilitatea LP117.Efectuarea lucrarilor conform sistemului
conexiuni. pieselor. arborelui si a alezajului unitar.
A145. Asamblarea conform tolerantelor si 272. Dimensiuni libere si conexe. LP118.Identificarea rebutului si a cauzelor
ajustajelor. 273. Notiuni despre tolerante si ajustaje. aparitiei rebutului.
Al146. Respectarea normelor de securitate la 274. Notiuni despre dimensiune nominala,
alegerea pieselor si a subansamblurilor. limita i reala.
275. Camp de toleranta.
276. Notiune despre joc si strangere.
277. Tipuri de ajustaje.
278. Sistemul arborelui si ajustajului unitar.
279. Notarea tolerantelor si a ajustajelor pe
desen.
280. Rugozitatea suprafetei.
281. Cauzele aparitiei rugozitatii suprafetei.
Al147. Masurarea dimensiunilor liniare si 282. Clase de precizie. LP119.Utilizarea instrumentelor de masurare la
unghiulare la efectuarea lucrarilor de 283. Precizia masuririi. efectuarea lucrarilor de prelucrare si de
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prelucrare si de asamblare.

284. Instrumente de masurare, folosite la
lucrarile de lacatusarie si de asamblare.

285. Constructia, regulile de folosire si preciza
instrumentelor de masurare a dimensiunilor
lineare:

- rigla;

- sublerul;

- sublerul de nivel,

- sublerul de trasare;
- micrometrul.

286. Constructia, regulile de folosire si preciza
instrumentelor de masurare a dimensiunilor
unghiulare:

- echerul;
- raportorul universal.

287. Destinatia si regulile de utilizare a:
- calibrelor;

- sabloanelor;
- indicatoarelor.

asamblare.
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Preconditii necesare pentru studierea modulului

Pentru realizarea finalitatilor modulului, elevul trebuie sa detina cunostinte de

baza la urmatoarele subiecte:

Cunoasterea terminologiei tehnice necesara pentru comunicarea pe teme ce
tin de lucrari de lacatusarie.

Cunoasterea matematicii elimentare.

Notiunile de baza din fizica.

Citirea desenelor tehnice.

Proprietatile fizice si mecanice a materialelor prelucrate.

Caracteristicele sculelor folosite (tarozilor, burghielor etc.)

Componenta chimica a materialelor.

Masurarea dimensiunilor geometrice.

Reguli de comportament in sectia de lacatusarie.

Manifestarea unui interes deosebit fata de mecanica.

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 invatare
(auditiv, vizual, practic) pentru transformarea elevului in coparticipant la
propria instruire si educatie.

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

Folosirea unor metode de informare si documentare independent, care ofera
o0 deschidere spre autoinstruire, spre o invatare continua.

Pentru atingerea obiectivilor si dezvoltarea competentilor vizate la studierea

modulului pot fi derulate urmatoarele activitati de invatare:

Elaborarea referatelor.
Informare din sursele bibliografice.

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

Viziondri de materiale video.
Discutii.
Efectuarea de lucrari practice
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Sugestii de evaluare

Evaluarea reprezinta partea finala a demersului de proiectare didactica prin care
cadrul didactic masoara eficienta intregului proces instructiv-educativ. Evaluarea
rezultatelor Tnvatarii are ca scop recunoasterea rezultatelor invatarii, specifice unitatii de
rezultate ale invatarii propusa in standardul de pregatire profesionala, 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 sa aiba loc intr-un mediu real, dupa un program
stabilit, evitandu-se aglomerarea evaludrilor in aceeasi perioada de timp.

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

B. Finala

Realizatd printr-o probd cu caracter integrator la sfarsitul procesului de
predare/invatare 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 si indicatorilor de
realizare si ponderea acestora, precizate in standardul de pregdtire profesionala al
calificarii.

Recomanddm urmatoarele instrumente de evaluare continua:

- Fise de observatie.

- Figse 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.

- Lucrari in sectiile de lacatuserie.

Tn 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.
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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:

e planifice ordinea de executare a operatiillor in functie de geometria
semifabricatelor de prelucrat;

e selecteze sculele de lacatuserie;

e taie metalele si materialele;

e ghilotineze metalele si materialele;

e ridzuiasca metalele;

e (Qaureasca metalele si materialele;

o alezeze si sa teseasca metalele si materialele;
e lepuiasca metalele si materialele;

¢ indoaie si sd indrepte metalele;

o taie filete interioare si exterioare;

e nituiasca metale si materiale;

e pileasca metale;

e lipeascd metale si materiale;

e incleie metale si materiale;

e selecteze piese in baza interschimbabilitatii;

e respecte regulile de securitate a muncii si protectic a mediului in procesul
efectuarii lucrarilor de 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
evaludrii.

Resurse materiale

Utilaj si unelte de lucru: Masa de lucru, Ciocan, dalta, punctator, trasator, pile de
diverse forme i marimi, ferestrau, foarfece pentru metal.

Aparate de masura si control . subler, micrometru, calibru potcoava, calibru pentru
filet.

Consumabile: metal: foaie, cerc, hexaedru, patrat, dreptunghi, canal, grinda, tevi
rotunde si patrate, aliaje de lipit, paste de lipire, nituri.

Echipament de protectie personala
Tmbracaminte de protectie, ochelari sau scut, masca respiratorie, manusi, cizme, articole

pentru acoperirea capului.

Regulamente ce contin instructiuni de lucru:
Album de desene si harti de proces.
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Materiale didactice
Materiale foto si video; suporturi vizuale (desene, diagrame), proiector diapozitive,
calculatoare, documentatie tehnologica, harti tehnologice.

Resurse didactice recomandate
1. Manual : Lacatuserie generala mecanica | Tanase Viorel. Editura Tanaviosoft, 2012.

2. Manual: Manual de lacatuserie mecanica. Clasa a X-a/ Ciocirlea-Vasilescu Aurel,
Constantin Mariana, Editura CoPress, 2012.

50/109



Modulul 4. Lucrari de frezare

Scopul modului: Formarea si dezvoltarea competentelor de prelucrare mecanica
prin frezare.

La finele acestui modul formabilul va fi capabil sa:

F1-23.

Fl-24.
F1-25.
F1-26.
Fl-27.
F1-28.
F1-29.
F1-30.
FI1-31.
F1-32.

Planifice ordinea de executare a operatiilor in functie de geometria
semifabricatelor de prelucrat.

Selecteze sculele de frezare.

Stabileasca regimurile de aschiere.

Elaboreze traseele de prelucrare a suprafetelor prin frezare.
Frezeze suprafetele plane si inclinate.

Frezeze suprafetele cilindrice.

Prelucreze suprafetele rotilor dintate, canalelor si canelurilor.
Frezeze filetele.

Frezeze suprafetele profilate.

Sa respecte regulile de securitate a muncii si protectie a mediului in
procesul efectuarii lucrarilor de frezare.

Administrarea modului

Pentru invatamantul realizat in cadrul IiPT

Nr. crt. Unitati de competenta N Instru.l r? Instru.lrve
’ ’ de ore | teoretici | practica

UCL. Pregatirea locului de munca pentru 4 2 2
prelucrarea mecanica prin frezare

ucCz2. Pregatirea procesului de prelucrare 4 2 2
mecanica a semifabricatelor

UCs. Frezarea suprafetelor plane si inclinate 28 16 12

UC4. Frezarea suprafetelor cilindrice 32 20 12

UCS. Prelucrarea suprafetelor rotilor dintate, 70 40 30
canalelor si canelurilor

UCe. Frezarea filetelor 30 20 10

UCT. Frezarea suprafetelor profilate 24 12 12

UCs. Frezarea suprafetelor tipice 18 10 8
Evaluare modul 4 2 2
Total 214 124 90
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Pentru modul de formare profesionala prin invatamant dual

Unitati de competenti

(rezultate ale Tnvatarii la final de modul) T Iz et
UCL. |Pregatirea locului de munca pentru prelucrarea mecanica 6 12 18
prin frezare
UC2. |Pregatirea procesului de prelucrare mecanica a 6 26 32
semifabricatelor
UC3. |Frezarea suprafetelor plane si inclinate 4 28 32
UCA4. |Frezarea suprafetelor cilindrice 30 30 60
UCS5. |Prelucrarea suprafetelor rotilor dintate, canalelor si 30 62 92
canelurilor
UCG6. |Frezarea filetelor 10 22 32
UCY7. |Frezarea suprafetelor profilate 16 44 60
UC8. |Frezarea suprafetelor tipice 14 46 60
Evaluarea sumativa 2 7 9
Total 118 | 277 | 395
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Achizitii teoretice si practice

Abilititi

Cunostinte

Lucrari practice recomandate

Unitatea de competenta 1. Pregatirea locului de munca pentru prelucrarea mecanica prin frezare

Al148.
Al149.

A150.

Al151.

Al152.

A153.

Verificarea starii tehnice a masinii unelte.
Pregatirea masinii de frezat pentru
frezarea plana.

Selectarea dispozitivelor corespunzatoare
pentru frezarea suprafetelor plane.
Selectarea dispozitivelor pentru frezarea
suprafetelor inclinate.

Pozitionarea rapida a frezei in raport cu
piesa.

Respectarea regulilor de securitate a
muncii si de protectie a mediului in
procesul de efectuare a lucrarilor de
frezare.

288.
289.

290.

291.

292.
293.

294.

295.

Destinatia masinilor de frezat.
Clasificarea masinilor de frezat:

—cu consola;

—orizontale;

—verticale;

—universale.

Structura cinematica a masinii de frezat.
Miscarile de lucru si auxiliare:
—migcarile principale;

—miscarile de avans.

Miscarile auxiliare rapide de pozitionare.

Mijloacele de fixare a semifabricatelor pe
masa masinii unelte.

Dispozitive pentru frezarea suprafetelor
plane:

- menghing;
- masa rotativa;
- cap divizor,;
- crucea de Malta;
- dorn;
- placi de divizare;
- masa planetara.
Regulile de securitate a muncii si de

LP120.Familiarizarea cu locul de munca din
sectia frezare.

LP121.Instructaj in domeniul tehnicii securitatii
si protectiei mediului in procesul de
efectuare a lucrarilor de frezare.

LP122.Pregatirea masinii de frezat.

LP123.Pregétirea sculelor in baza desenului de
executie.

LP124. Pregatirea dispozitivelor pentru frezarea
suprafetelor plane, profilate, elicoidale.

LP125. Verificarea miscarilor de lucru:
principale, de avans si in gol.
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Abilititi

Cunostinte

Lucrari practice recomandate

protectie a mediului in procesul de
efectuare a lucrarilor de frezare.

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

A154. Verificarea elementelor actionate in 296. Structura cinematica si partile componente |LP126.Pregatirea masinii de frezat.
miscarea lantului principal la masina de ale masinii de frezat. LP127.Pregitirea sculelor in baza desenului de
frezat universal. 297. Lanturile cinematice: principal, de avans, executie.
A155. Verificarea partilor componente ale auxiliare. LP128.Pregitirea dispozitivelor pentru frezarea
masinii de frezat longitudinal. 298. Miscarile necesare pentru efectuarea suprafetelor plane, profilate, elicoidale.
A156. Verificarea lantului cinematic a masinii operatiilor de frezare. LP129.Alegerea regimurilor prioritare de frezare
de frezat longitudinal. 299. Reglarea angrenajelor din componenta in dependenta de materialul
A157. Reglarea masinii de frezat verticala la lanturilor cinematice. semifabricatului.
frezarea suprafetelor plane discontinue.  |300. Structura cinematici a masinii de frezat LP130.Pregatirea setului de echipamente si
A158. Verificarea parametrilor geometrici ai longitudinal de tip portal. dispozitive de fixare, prindere a
frezelor. 301. Destinatia partilor componente ale masinii semifabricatelor.
A159. Setarea parametrilor de aschiere in functie de frezat longitudinal de tip portal. LP131.Verificarea miscarilor de lucru:
de materialele semifabricatelor. 302. Lanturile cinematice principal, de avans si principale, de avans si in gol.
auxiliare ale masinii de frezat longitudinal |LP132.Reglajul angrenajelor conice si cilindrice
de tip portal. din lanturile cinematice principale, de
303. Miscirile necesare pentru efectuarea avans si auxiliare.
operatiilor la masinile de frezat LP133.Efectuarea miscarilor principale, de avans
longitudinal de tip portal. si in gol la masina de frezat longitudinala
de tip portal.
Unitatea de competenta 3. Frezarea suprafetelor plane si inclinate
A160. Selectarea regimului de aschiere in 304. Notiuni generale de frezare a suprafetelor | LP134.Frezarea suprafetelor plane cu ajutorul
functie de materialul semifabricatului si plane si inclinate. discurilor.
de specificul sculelor aschietoare. 305. Tehnologia de prelucrare prin frezare. LP135.Frezarea suprafetelor plane cu ajutorul
A161. Frezarea suprafetelor plane si inclinate. 306. Elementele constructive ale frezelor. placilor divizoare.
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Abilititi

Cunostinte

Lucrari practice recomandate

Al162.

Al63.

Al164.

A165.

A166.

Al67.

Al68.

A169.

A170.

Al71.

Al72.

Pozitionarea sistemului de ungere si
racire la frezare a suprafetelor plane si
inclinate.

Selectarea dispozitivelor de frezare a
suprafetelor plane si inclinate.

Reglarea capului divizor pentru frezarea
arborelui canelat.

Alegerea metodei de divizare cu discuri
de divizare conform desenului de
executie.

Alegerea metodei de divizare cu placi de
divizare conform desenului de executie.
Reglarea masinii de frezat pentru frezarea
suprafetelor plane si inclinate.

Fixarea sculelor de frezat pentru frezarea
suprafetelor plane si inclinate.

Instalarea dispozitivelor de frezat pentru
suprafete plane si inclinate.

Reglarea dispozitivelor de frezat a
suprafetelor plane si inclinate.
Depistarea rebutului aparut in procesul
frezarii suprafetelor plane si inclinate.
Inlaturarea defectelor aparute la frezarea
suprafetelor plane si inclinate.

307.

308.

309.

310.
311.

312.

313.

314.

Clasificarea frezelor:

—deget;

—disc;

—frontala;

—cilindrica.

Parametrii geometrici ai regimului de
aschiere la frezarea suprafetelor plane.

Metode si scheme de frezare a suprafetelor
plane.

Lichide de ungere si racire.
Dispozitivele utilizate la frezare
suprafetelor plane:

—menghina;
—capul divizor;
—masa rotativa;
—masa planetara;
—prisma.

Lanturile auxiliare de divizare cu discuri si
placi de divizare.

Mijloacele de masurarea utilizate la
masurarea si verificarea dimensiunilor
geometrice la frezarea suprafetelor plane si
inclinate:

—Subler;

—Micrometru;

—Calibru potcoava;

—Ceas comparator.

Operatii de frezare a suprafetelor plane si

LP136.Montarea dispozitivelor pentru frezare.
LP137.Depistarea rebutului.

LP138.Inlaturarea defectelor aparute la frezarea
suprafetelor plane.

LP139.Reglarea dispozitivelor de frezat a
suprafetelor plane si inclinate.
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Abilititi

Cunostinte

Lucrari practice recomandate

315.

316.

317.

inclinate.

Notiuni de rebut recuperabil si
nerecuperabil in cazul frezarii suprafetelor
plane si inclinate.

Rebutul ce eventual apare in procesul de
frezare a suprafetelor plane si inclinate.
Metodele de depistare a rebutului aparut in
procesul frezarii suprafetelor plane si
inclinate.

Unitatea de competenti 4. Frezarea suprafetelor cilindrice

Al73.

Al74.

Al75.

Al76.

AlT77.

Al178.

Al179.

A180.

Selectarea regimului de aschiere in
functie de materialul semifabricatului si
specificul sculelor agchietoare pentru
suprafete cilindrice.

Frezarea suprafetelor cilindrice.
Pozitionarea sistemului de ungere si
racire la procedura de frezare a
suprafetelor cilindrice.

Selectarea dispozitivelor de frezare pentru
suprafete cilindrice.

Reglarea capului divizor la frezarea
arborelui cu canelat.

Alegerea metodei de divizare cu discuri si
placi de divizare conform desenului de
executie.

Reglarea masinii de frezat la frezarea
suprafetelor cilindrice.

Fixarea sculelor de frezat pentru frezarea
suprafetelor cilindrice.

318.

310.

320.
321.

322.

323.

324,
325.

Notiuni generale de frezare a suprafetelor
cilindrice.

Tehnologia de prelucrare prin frezare a
suprafetelor cilindrice.

Elementele constructive ale frezelor.
Clasificarea frezelor:

—deget;

—disc;

—cilindrica.

Parametrii geometrici ai regimului de
aschiere la frezarea suprafetelor cilindrice.

Metode si scheme de frezare a suprafetelor
cilindrice.

Lichide de ungere si racire.

Dispozitivele utilizate la frezare
suprafetelor cilindrice:

—menghing;
—capul divizor;

LP140.Frezarea suprafetelor cilindrice cu freza
disc.

LP141.Frezarea suprafetelor cilindrice cu freza
deget.

LP142.Frezarea suprafetelor cilindrice cu freza
cu dinti montati.
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Abilititi

Cunostinte

Lucrari practice recomandate

Al81. Instalarea dispozitivelor de frezat pentru
suprafete cilindrice.

Reglarea dispozitivelor de frezat pentru
suprafete cilindrice.

Depistarea rebutului aparut in procesul
frezarii suprafetelor cilindrice.
Inlaturarea defectelor aparute la frezarea
suprafetelor cilindrice.

A182.

A183.

Al184.

326.

327.

328.
320.

330.

331.

—masa rotativa;
—masa planetara;
—prisma;
—mandrinele.

Lanturile auxiliare de divizare cu discuri si
placi de divizare.

Mijloace de masurare utilizate la masurarea
si verificarea dimensiunilor geometrice la
frezarea suprafetelor cilindrice:

—Subler;

—Micrometru;

—Calibru potcoava;

—Ceas comparator.

Operatii de frezare a suprafetelor cilindrice.
Notiuni de rebut recuperabil si
nerecuperabil in cazul frezarii suprafetelor
cilindrice.

Rebutul ce eventual apare in procesul de
frezare a suprafetelor cilindrice.

Metodele de depistare a rebutului aparut in
procesul frezarii suprafetelor cilindrice.

Unitatea de competenta 5. Frezarea rotilor dintate, canalelor si canelurilor

A185. Montarea semifabricatelor pentru
confectionarea rotilor dintate, canaluri si
caneluri.

A186. Selectarea sculelor utilizate la prelucrarea
rotilor dintate, canalurilor si canelurilor.

332.
333.

334.

Tipuri de roti dintate, canaluri si caneluri.
Semifabricatele de rotilor dintate, canaluri
si caneluri.

Tehnologia de prelucrare prin frezare a
rotilor dintate, canalurilor si canelurilor.

LP143.Frezarea canalurilor si canelurilor.

LP144 Frezarea rotilor dintate cu ajutorul capului
divizor.

LP145.Frezarea rotilor dintate cu ajutorul
dornului.
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Abilititi

Cunostinte

Lucrari practice recomandate

A187.
A188.

A189.

A190.

Al191.

Al192.

Instalarea pietrelor abrazive.
Setarea parametrilor regimurilor de

aschiere si ajustarea utilajului tehnologic.

Prelucrarea rotilor dintate, canalurilor si
canelurilor in functie de precizia si
calitatea de prelucrare.

Frezarea rotilor dintate, canalurilor si
canelurilor.

Depistarea rebutului aparut in procesul

frezarii dintate, canalurilor si canelurilor.

Inlaturarea defectelor aparute la frezarea
dintate, canalurilor si canelurilor.

335.

336.

337.
338.

340.

341.

342.

Fazele de prelucrare a rotilor dintate,
canalelor si canelurilor:

—degrosare;

—finisare;

—metrizare.

Regimurile de aschiere la frezarea rotilor
dintate, canalurilor si canelurilor.

Sistema unica de tolerante si ajustaje.
Mijloace de masurarea utilizate la
masurarea si verificarea dimensiunilor
geometrice la frezarea dintate, canalurilor
si canelurilor:

—Subler;

—Micrometru;

—Calibru potcoava.

Ceas comparator
339.

Operatii de frezare a rotilor dintate,
canalurilor si canelurilor.

Notiuni de rebut recuperabil si
nerecuperabil in cazul frezarii rotilor
dintate.

Rebutul ce eventual apare in procesul de
frezare a rotilor dintate, canalurilor si
canelurilor.

Metodele de depistare a rebutului aparut in

procesul frezarii rotilor dintate.

LP146.Frezarea canelurilor cu ajutorul frezei
deget.

LP147.Masurarea pieselor frezate cu ajutorul
mijloacelor de masurare.

LP148.Metode de depistare a rebutului.
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Abilititi

Cunostinte

Lucrari practice recomandate

Unitatea de competenta 6. Frezarea filetelor

A193.

Al194.

A195.

Al196.

Al197.

A198.

A199.

Montarea semifabricatelor pentru frezarea
filetelor.

Selectarea sculelor pentru prelucrarea
filetelor.

Instalarea pietrelor abrazive.

Setarea parametrilor regimurilor de
aschiere si ajustarea utilajului tehnologic
pentru frezarea filetelor.

Frezarea filetelor.

Depistarea rebutului aparut in procesul
frezarii filetelor.

Inlaturarea defectelor aparute la frezarea
filetelor.

343.

344.
345.

346.

347.

348.

349.
350.
351.
352.

353.

Tipuri de filete:

—lungi;

—scurte.

Tehnologia de frezare a filetelor.

Semifabricatele pentru operatiile de frezare
a filetelor.

Alegerea frezei-pieptene pentru filete
scurte in dependenta de parametrii filetului
si a frezei disc-profilata pentru filete lungi.

Mijloace de masurarea utilizate la
masurarea si verificarea dimensiunilor
geometrice la frezarea filetelor:

—Subler;

—Micrometru;

—Calibru potcoava;

—Ceas comparator.

Fazele de prelucrare a filetelor:
—degrosare;

—finisare;

—metrizare.

Regimurile de aschiere la frezarea filetelor.
Sistema unica de tolerante si ajustaje.
Operatii de frezare a filetelor.

Notiuni de rebut recuperabil si
nerecuperabil in cazul frezarii filetelor.

Rebutul ce eventual apare in procesul de

LP149.Frezarea filetelor lungi.
LP150.Frezarea filetelor scurte.
LP151.Frezarea filetelor conice.
LP152.Frezarea filetelor trapezoidale.
LP153.Frezarea filetelor dreptunghiular.
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Abilititi

Cunostinte

Lucrari practice recomandate

frezare a filetelor.

354. Metodele de depistare a rebutului apérut in
procesul frezarii filetelor.

Unitatea de competenta 7. Frezarea suprafetelor profilate

A200.

A201.

A202.

A203.

A204.

A205.

A206.

A207.

A208.

A209.

A210.

A48. Selectarea regimului de aschiere in
functie de materialul semifabricatului de
specificul sculelor aschietoare pentru
suprafete profilate.

Selectarea dispozitivelor necesare pentru
frezarea suprafetelor profilate.

Reglarea capului divizor la frezarea
arborelui canelat.

Reglarea masinii de frezat pentru frezarea
suprafetelor profilate.

Fixarea sculelor de frezat pentru frezarea
suprafetelor profilate.

Instalarea dispozitivelor de frezat pentru
suprafete profilate.

Reglarea dispozitivelor de frezat pentru
frezarea suprafetelor profilate.
Pozitionarea sistemului de ungere si
racire la procedura de frezare a
suprafetelor profilate.

Frezarea suprafetelor profilate cu
dispozitivul Crucea de Malta.
Depistarea rebutului aparut in procesul
frezarii suprafetelor profilate.
Inlaturarea defectelor aparute la frezarea
suprafetelor profilate.

355. Tehnologia de prelucrare prin frezare a

suprafetelor profilate.

Elementele constructive ale frezelor
destinate prelucrarii suprafetelor profilate.
Clasificarea frezelor destinate prelucrarii
suprafetelor profilate.

Parametrii geometrici ai regimului de
aschiere prin frezare a suprafetelor
profilate.

Metode si scheme de frezare a suprafetelor
profilate.

Lichide de ungere si racire.

Dispozitivele utilizate la frezare a
suprafetelor profilate.

Capul divizor. Impartirea directd, indirecta
si diferentiala.

Lanturile auxiliare de divizare cu cruce de
Malta.

Lanturile auxiliare de divizare cu discuri si
placi de divizare.

Mijloace de masurarea utilizate la
masurarea si verificarea dimensiunilor
geometrice la frezarea suprafetelor
profilate:

356.

357.

358.

350.

360.
361.

362.

363.

364.

365.

LP154.Frezarea suprafetelor profilate cu ajutorul
discurilor si placilor divizoare.

LP155.Verificarea profilului frezat.

LP156.Instalarea dispozitivelor de frezat pentru
suprafete profilate.

LP157. Inlaturarea defectelor aparute la frezarea
suprafetelor profilate.

LP158.Utilizarea dispozitivelor de masurare si
control la frezarea suprafetelor profilate.
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Abilititi

Cunostinte

Lucrari practice recomandate

—Subler;

—Micrometru;

—Calibru potcoava;

—Ceas comparator.

Operatii de frezare a suprafetelor profilate.
Operatii de frezare a canalelor
dreptunghiulare.

Operatii de frezare a canalelor elicoidale.
Notiuni de rebut recuperabil si
nerecuperabil in cazul frezarii suprafetelor
profilate.

Rebutul ce eventual apare in procesul de
frezare a suprafetelor profilate.

Metodele de depistare a rebutului aparut in
procesul frezarii suprafetelor profilate.

366.
367.

368.

3609.

370.

371.

Unitatea de competenta 8. Frezarea pieselor-tip

A211.

A212.

A213.

A214.

A215.

Selectarea regimului de aschiere in
functie de materialul semifabricatului de
specificul sculelor agchietoare pentru
suprafete tipice.

Pozitionarea sistemului de ungere si
racire pentru frezarea suprafetelor tipice.
Selectarea dispozitivelor de frezare pentru
suprafete tipice.

Reglarea capului divizor la frezarea
arborelui canelat.

Efectuarea operatiilor de frezare cu
dispozitivul Crucea de Malta pentru

Tehnologia de prelucrare prin frezarea pieselor-
tip.

Elementele constructive ale frezelor. Clasificarea
frezelor

Parametrii geometrici ai regimului de aschiere
pentru frezarea suprafetelor tipice.

Metode si scheme de frezare a suprafetelor tipice.
Lichide de ungere si racire.

Dispozitive utilizate pentru frezarea suprafetelor
tipice.

Capul divizor. Impartirea direct, indirecta si
diferentiald la frezarea suprafetelor tipice.

LP159.Frezarea pieselor-tip cu ajutorul discurilor
si placilor divizoare:
—arborilor cotiti;
—hexagoanelor;
—aripilor de turbina.
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Abilititi

Cunostinte

Lucrari practice recomandate

A216.

A217.

A218.

A219.

A220.

A221.
A222.

A223.

suprafetele tipice.

Alegerea metodei de divizare cu discuri si
placi de divizare conform desenului de
executii.

Reglarea masinii de frezat pentru frezarea
suprafetelor tipice.

Fixarea sculelor de frezat pentru frezarea
suprafetelor tipice.

Instalarea dispozitivelor de frezat pentru
suprafete tipice.

Reglarea dispozitivelor de frezat pentru
suprafete tipice.

Frezarea suprafetelor tipice.

Depistarea rebutului aparut in procesul
frezarii suprafetelor tipice.

Inlaturarea defectelor aparute la frezarea
suprafetelor tipice.

Lanturile auxiliare de divizare cu cruce de Malta.
372.

373.

374.
375.

376.

377.

Lanturile auxiliare de divizare cu discuri si
placi de divizare.

Mijloace de masurarea utilizate la
masurarea si verificarea dimensiunilor
geometrice la frezarea suprafetelor tipice:

—Subler;

—Micrometru;

—Calibru potcoava;

—Ceas comparator.

Operatii de frezare a suprafetelor tipice.
Notiuni de rebut recuperabil si
nerecuperabil in cazul frezarii suprafetelor
tipice.

Rebutul ce eventual apare in procesul de
frezare a suprafetelor tipice.

Metodele de depistare a rebutului aparut in
procesul frezarii suprafetelor tipice.

62 /109




Preconditii necesare pentru studierea modulului

Pentru realizarea finalitatilor modulului, elevul trebuie sa detina cunostinte de
baza la urmatoarele subiecte:

Cunoasterea terminologiei tehnice necesara pentru comunicarea pe teme ce
tin de lucrari de frezare.

Cunoasterea matematicii elimentare.

Notiunile de baza din fizica.

Citirea desenelor tehnice.

Proprietatile fizice, mecanice si tehnologice a materialelor prelucrate.

Proprietatile a materialelor din care sunt fabricate freze si indeosebi placutile
frezelor.

Componenta chimica a materialelor prelucrate.
Caracteristicele lichidelor de ungere-racire folosite la frezare.
Masurarea dimensiunilor geometrice.

Reguli de comportament 1n sectia de frezare.

Manifestarea unui interes deosebit fatd de mecanica.

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 invatare
(auditiv, vizual, practic) pentru transformarea elevului in coparticipant la
propria instruire si educatie.

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

Folosirea unor metode de informare si documentare independent, care ofera
o0 deschidere spre autoinstruire, spre o invatare continua.

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

Elaborarea referatelor.
Informare din sursele bibliografice.

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

Vizionari de materiale video.
Discutii.

Efectuarea de lucrari practice
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Sugestii de evaluare

Evaluarea reprezinta partea finala a demersului de proiectare didactica prin care
cadrul didactic masoara eficienta intregului proces instructiv-educativ. Evaluarea
rezultatelor Tnvatarii are ca scop recunoasterea rezultatelor invatarii, specifice unitatii de
rezultate ale invatarii propusa in standardul de pregatire profesionala, 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 sa aiba loc intr-un mediu real, dupa un program
stabilit, evitandu-se aglomerarea evaludrilor in aceeasi perioada de timp.

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

B. Finala

Realizatd printr-o probd cu caracter integrator la sfarsitul procesului de
predare/invatare 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 si indicatorilor de
realizare §i ponderea acestora, precizate in standardul de pregdtire profesionala al
calificarii.

Recomanddm urmatoarele instrumente de evaluare continua:

- Fise de observatie.

- Figse 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.

- Lucrari in sectiile de frezare.

In parcurgerea modulului se va utiliza evaluarea formativd 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.
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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:

e planifice ordinea de executare a operatiillor in functie de geometria
semifabricatelor de prelucrat;

o selecteze sculele de frezare;

e stabileasca regimurilor de aschiere;

e elaboreze traseele de prelucrare a suprafetelor prin frezare;

e frezeze suprafetele plane si inclinate;

e frezeze suprafetele cilindrice;

e prelucreze suprafetele rotilor dintate, canalelor si canelurilor;
o frezeze filetele;

o frezeze suprafetele profilate;

e respecte regulile de securitate a muncii §i protectie a mediului in procesul
efectuarii lucrarilor de frezare.

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

Echipamente si utilaje:
Cap divizor, menghina, mandrina, masa rotativa, crucea malta.
Instrumente si scule:

Freza disc, freza deget, freza cu dinti montati, cheie de strangere, subler,
micrometru, ceas comparator, calibru potcoava.

Materiale consumabile
Semifrabricate din otel, semifabricate din inox, semifabricate din fonta, etc.

Regulamente ce contin instructiuni de lucru:

Regulile tehnicii securitatii la locul de munca; regulile de protectie a muncii $i
securitatii antiincendiare; alte regulamente nationale de sigurantd personald la
efectuarea lucrarilor de frezare.

Materiale didactice

Planse informative; fise de lucru; tabele; scheme; materiale foto-video; desene;
notebook, proiector; planse.
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Resurse didactice recomandate
1. Manual: O6pabomka memannos pezanuem | Munaes A.M., Tam608B, 2008.

2. Manual: Touenue. ®peseposanue. Csepnenue. / PykoBomctBo SANDVIK
COROMANT 2010 mo meramioobpaboTke.

3. Manual: Mexanuueckas obpabomrxa memannos/ Kaamuu B.M., KopeirtoB M.C..
Omck, M3natensctBo CubA 1M, 2006.

4. Manual: Prelucrarea la masini-unelte de frezat / Postolache Petru, Ciofu lurie..
Chisinau, UTM, 2004.

5. Manual: Tehnologii de prelucrare pe masini de frezat [Vlase A. s.a.. Editura
Tehnica, Bucuresti, 1993.

6. Manual: Utilajul si tehnologia prelucrarii prin frezare, rabotare si mortezare /
Calea Gh. si altii, , Editura Didactica si Pedagogica, Bucuresti, 1994.

7. Manual: Tehnologia constructiei de masini | Grama Lucian.. Targu-Mures, 2013.

8. Manual: Prelucrarea pieselor prin frezare. Constantin Rodica, Tintea Irinea, Millea
Florica. Bucuresti, ProEdu, 2017.
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Modulul 5. Lucrari de rectificare

Scopul modulului.

specifice de rectificare.

Rezultatele asteptate ale invatarii. La finele acestui modul formabilul va fi
capabil sa:

F1-33.
F1-34.
F1-35.
F1-36.
F1-37.
F1-38.
F1-39.
F1-40.
Fl-41.
F1-42.

Selecteze pietrele abrazive.
Stabileasca regimurile de rectificare.

Rectifice suprafetele de revolutie.
Rectifice suprafetele plane.
Rectifice rotile dintate si canelurile.

Rectifice suprafetele filetate si fasonate.

mediului la efectuarea lucrarilor de rectificare.

Administrarea modulului

Pentru invatamantul realizat in cadrul IiPT

Recunoasca tipul, constructia si geometria pietrei abrazive.

Formarea si dezvoltarea competentelor profesionale

Elaboreze traseele de rectificare a suprafetelor supuse prelucrarii.

Planifice propriile activitati de rectificare a suprafetelor pieselor-tip.

Respecte regulile de securitate si sanatate in munca si de protectie a

Nr. s < Nr.de | Instruire | Instruire
Unitati de competenta . ..
crt. ’ ’ ore teoretica | practica
UC1. | Pregitirea pentru prelucrarea mecanica prin 4 2 2
rectificare
UC2. | Citirea documentatiei tehnologice de 20 10 10
efectuare a lucrarilor de rectificare
UC3. | Rectificarea suprafetelor de revolutie 74 36 38
UC4. | Rectificarea suprafetelor plane 40 20 20
UCS5. | Rectificarea danturii si a canelurilor 60 30 30
UC6. | Rectificarea suprafetelor filetate si fasonate 32 16 16
UC7. | Rectificarea suprafetelor pieselor-tip 48 24 24
Evaluare modul 4 2 2
Total 282 140 142
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Pentru modul de formare profesionala prin invatamant dual

Unitati de competenta

(rezultate ale invatarii la final de modul) o\ 2] e
UCL. |Pregatirea pentru prelucrarea mecanica prin rectificare 6 12 18
UC2. |Citirea documentatiei tehnologice de efectuare a 14 48 62
lucrarilor de rectificare
UC3. |Rectificarea suprafetelor de revolutie 24 66 90
UC4. |Rectificarea suprafetelor plane 20 40 60
UCS5. |Rectificarea danturii si a canelurilor 20 40 60
UCG6. |Rectificarea suprafetelor filetate si fasonate 20 40 60
UC7. |Rectificarea suprafetelor pieselor-tip 6 10 16
Evaluarea sumativa 2 7 9
Total 112 | 263 | 375
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Achizitii teoretice si practice

Abilititi

Cunostinte

Lucrari practice recomandate

Unitatea de competenti 1. Pregitirea pentru prelucrarea mecanica prin rectificare

A224.

A225.

A226.

A227.

A228.

Alegerea metodei de rectificare in functie
de geometria piesei de prelucrat.
Alegerea pietrei abrazive in functie de
material si geometria piesei de prelucrat.
Setarea regimurilor la rectificare in
functie de material si geometria piesei de
prelucrat.

Alegerea lichidului de racire si ungere in
functie de material si geometria piesei de
prelucrat.

Respectarea regulilor de securitate si
sdndtate in munca si de protectie a
mediului la efectuarea lucrarilor de
rectificare.

378.
379.

380.

381.

382.

383.

Notiune de aschiere a metalelor.

Caracteristica generala a lucrarilor de
rectificare.

Masini-unelte de rectificat:
— universale;

— de rectificare a suprafetelor plane
orizontale si verticale;

— de rectificare a suprafetelor de revolutie
interioare (cu cap de prindere,
planetare);

— de rectificare a suprafetelor de revolutie
exterioare (universale, fara centre);

— de rectificat filete;
— de rectificat dantura /caneluri;
— de rectificat scule.

Miscari ale organelor masinilor-unelte de
rectificat.

Schemele cinematice ale mesinelor-unelte
de rectificat.

Regimurile de aschiere la rectificare:
— avansul longitudinal;

— avansul transversal;

— viteza de aschiere.

LP160.Citirea marcajelor pietrelor abrazive.
LP161.Alegerea pietrei abrazive.
LP162.Setarea regimurilor de aschiere.
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Abilitati

Cunostinte

Lucrari practice recomandate

384.

385.

386.

387.

388.

Clasificarea pietrelor abrazive dupa:

— geometria pietrelor (formei, profilelor
pietrelor si a segmentelor abrazive);

— dupa constructia partii de fixare;

— dupa marimea granulelor petrei;

— dupa forma geometrica a pietrei.

Standardul 1SO 525:2013 "Benzio
abrazive".

Marcajul pietrelor abrazive conform:
— materialelor: electrocorunzi (nobil,

normal); carburi de siliciu; carbura de
bor; diamant; corund;

— granulatiei (groba, medie, fina, foarte
find);

— structurii: inchisa, medie deschisa,
foarte deschisa;

— tipului liantului: ceramic, bachelitic,
magnezic);

— duritatii: foarte moi, moi, medii dure,
extradure;

— vitezei limita.

Lichide de racire si ungere, utilizate la

rectificare.

Regulile de securitate si sdnatate Tn munca

si de protectie a mediului la efectuarea
lucrarilor de rectificare.
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Abilitati

Cunostinte

Lucrari practice recomandate

Unitatea de competenta 2.

Citirea documentatiei tehnologice de efectuare

a lucrarilor de rectificare

A229. Citirea fiselor tehnologice de efectuare a
lucrarilor de rectificare

389.
390.

391.

392.

393.
394.

Notiunea de proces tehnologic.
Elementele procesului tehnologic:
— operatia;

— faza de prelucrare;

— trecerea.

Documentatia tehnologica pentru
efectuarea lucrarilor de rectificare.

Notiuni de baze tehnologice de fixare si
masurare.

Notiune de adaus de prelucrare mecanica.
Sistemul unic de tolerante si ajutaje.

LP163.Citirea figei tehnologice de rectificare a
unei mese din otel 45.

LP164.Citirea fisei tehnologice de rectificare a
unui arbore in trepte.

LP165.Citirea figei tehnologice de rectificare a
unui inel.

Unitatea de competenta 3. Rectificarea suprafetelor de revolutie

A230. Rectificarea suprafetelor de revolutie
cilindrice interioare.

A231. Rectificarea suprafetelor de revolutie
cilindrice exterioare.

A232. Rectificarea suprafetelor de revolutie
conice interioare.

A233. Rectificarea suprafetelor de revolutie
conice exterioare.

A234. Depistarea rebutului aparut in procesul
rectificarii suprafetelor de revolutie.

A235. Inlaturarea defectelor aparute la
rectificarii suprafetelor de revolutie.

395.

396.

397.

Tipuri de suprafete de revolutie:
— cilindrice interioare;

— cilindrice exterioare;

— conice interioare;

— conice exterioare;

— conuri Morse, metrice etc.

Caracteristica semifabricatelor cu suprafete
de revolutie de rectificat.

Dispozitivele folosite la rectificarea
suprafetelor de revolutie:

— mandrina,
— varfuri,

LP166.Pregatirea masinii, sculelor, dispozitivelor
si verificatoarelor pentru rectificarea
suprafetelor de revolutie.

LP167.Masurarea a parametrilor suprafetelor de
revolutie.

LP168.Rectificarea suprafetelor de revolutie
cilindrice interioare.

LP169.Rectificarea suprafetelor de revolutie
cilindrice exterioare.

LP170.Rectificarea suprafetelor de revolutie
conice interioare.

LP171.Rectificarea suprafetelor de revolutie
conice exterioare.
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Abilitati

Cunostinte

Lucrari practice recomandate

— dorn,

— dispozitive speciale.

398. Mijloace de masurarea utilizate la
masurarea si verificarea dimensiunilor:

— sublerul;

— micrometrul;

— pasametrul;

— comparatorul de interior;

399. Pietre abrazive pentru prelucrarea
suprafetelor de revolutie:

— discuri abrazive cilindrice;

— discuri abrazive conice;

— discuri abrazive inelare;

— discuri abrazive cilindrice plane cu
profil C;

— corpuri abrazive cilindrice plane cu
marginile rotunjite cu profil F;

— corpuri abrazive cilindrice cu tije.

revolutie.
de revolutie.

revolutie:
— montarea pietrelor abrazive pentru

dorn;

— calibrele tampon, potcoava, inel etc.

400. Regimurile de rectificare a suprafetelor de
401. Tolerante si ajustaje in cazul suprafetelor

402. Operatii de prelucrare a suprafetelor de

rectificarea suprafetelor de revolutie pe

— montarea pietrelor pentru rectificarea
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Abilitati

Cunostinte

Lucrari practice recomandate

403.
404.
405.

406.

407.

408.

400.

suprafetelor de revolutie prin
intermediul tijei;

— fixarea semifabricatului in mandrina;

— fixarea semifabricatului in varfuri;

— fixarea semifabricatului pe dorn;

— fixarea semifabricatului in dispozitive
speciale;

— fixarea semifabricatului pe masa
masinii-unelte;

— pozitionarea sculei/pietrei;

— setarea regimurilor de rectificare;

— demontarea piesei finite dupa
prelucrare;

— masurarea piesei finite;

— Tnlaturarea rebuturilor in cazul aparitiei
acestora.

Notiune de suprafata conica.

Conicitatea K si inclinarea v.

Definitia si elementele conului Morse si a

celui metric.

Notiune de rebut recuperabil si

nerecuperabil Tn cazul rectificarii

suprafetelor de revolutie.

Rebutul ce eventual apare in procesul de

prelucrare a suprafetelor de revolutie.

Metodele de depistare a rebutului aparut in

procesul de prelucrare a suprafetelor de

revolutie.

Metodele de inldturare a defectelor aparute
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Abilitati

Cunostinte

Lucrari practice recomandate

n procesul de prelucrare a suprafetelor de
revolutie.

Unitatea de competenti 4. Rectificarea suprafetelor plane

A236.
A237.
A238.
A239.
A240.
A241.
A242.

A243.

Rectificarea suprafetelor plane drepte.
Rectificarea suprafetelor plane inclinate.
Rectificarea suprafetelor plane.
Rectificarea suprafetelor plane in trepte.

Rectificarea suprafetelor plane interioare.
Rectificarea suprafetelor plane infundate.

Depistarea rebutului aparut in procesul
rectificarii suprafetelor plane.
Inlaturarea defectelor aparute la
rectificarii suprafetelor plane.

410. Tipuri de suprafete plane:
— drepte,
— Inclinate;
— in trepte;
— interioare;
— infundate.

411. Caracteristica semifabricatelor cu suprafete
plane de rectificat.

412. Mijloace de masurarea utilizate la
masurarea si verificarea dimensiunilor
geometrice:

— sublerul;

sublerul de nivel,;

micrometrul;

pasametrul;

— comparatorul;

calele plan paralele;

calibrelor tampon, potcoava etc.

Pietrele abrazive pentru prelucrarea
suprafetelor plane:

— discuri abrazive cilindrice;

— discuri abrazive conice;

— corpuri abrazive tip oala;

— corpuri abrazive cu tija tip shoulder (cu

413.

LP172.Pregatirea masinii, sculelor, dispozitivelor
si verificatoarelor pentru rectificarea
suprafetelor plane.

LP173.Masurarea a parametrilor suprafetelor
plane.

LP174.Rectificarea suprafetelor plane.
LP175.Rectificarea suprafetelor plane drepte.
LP176.Rectificarea suprafetelor plane inclinate.
LP177.Rectificarea suprafetelor plane in trepte.
LP178.Rectificarea suprafetelor plane interioare.
LP179.Rectificarea suprafetelor plane infundate.
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Abilitati

Cunostinte

Lucrari practice recomandate

umar);

— corpuri abrazive tip taler;

— corpuri abrazive cu tija plate;

— corpuri abrazive conice plane cu
degajare, pentru ascutirea cutitelor si a
dispozitivelor de taiere.

414. Regimurile de rectificare.

415. Tolerante si ajustaje in cazul suprafetelor
plane.

416. Operatii de prelucrare a suprafetelor plane:

— montarea pietrelor pentru rectificarea
suprafetelor plane pe dorn;

— montarea pietrelor pentru rectificarea
suprafetelor plane prin intermediul tijei;

— fixarea semifabricatului prin intermediul
masei magnetice;

— fixarea semifabricatului prin intermediul
menghinei etc.;

— fixarea semifabricatului pe masa
masinii-unelte;

— pozitionarea sculei/pietrei;

— setarea regimurilor de rectificare;

— demontarea piesei finite dupa
prelucrare;

— masurarea piesel finite;

— inlaturarea rebuturilor in cazul aparitiei
acestui.
417. Notiune de rebut recuperabil si
nerecuperabil Tn cazul rectificarii
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Abilitati

Cunostinte

Lucrari practice recomandate

suprafetelor plane.

Rebutul ce eventual apare in procesul de
prelucrare a suprafetelor plane.

Metodele de depistare a rebutului aparut in

418.

4109.

procesul de prelucrare a suprafetelor plane.

420. Metodele de inlaturare a defectelor aparute
n procesul de prelucrare a suprafetelor

plane.

Unitatea de competenta 5. Rectificarea danturii si a canelurilor

A244,
A245,
A246.
A247.
A248.
A249.
A250.
A251.
A252.
A253.

A254.

A255.

Rectificarea danturii evolventice.
Rectificarea danturii cicloidale.
Rectificarea danturii trapezoidale
Rectificarea danturilor triunghiulare.
Rectificarea danturilor melcate.
Rectificarea canelurilor triunghiulare.
Rectificarea canelurilor trapezoidale.
Rectificarea canelurilor cu raza
Rectificarea canelurilor in spirala
Rectificarea canelurilor cu forme speciale
si netehnologice.

Depistarea rebutului aparut in procesul
rectificarii danturii si canelurilor.
Inlaturarea defectelor aparute la
rectificarii danturii si canelurilor.

421.
422.
423.

Geometria danturii.

Geometria canelurilor.

Caracteristica semifabricatelor de rofi
dintate.

Caracteristica semifabricatelor cu caneluri.

Mijloace de masurarea utilizate la
Masurarea si verificarea dimensiunilor
geometrice danturii si canelurilor:

424,
425.

— sublerul;

sublerul pentru roti dintate;

sublerul pentru caneluri;

micrometrul cu taler pentru roti dintate
si caneluri;
calibre;
— sabloane.
426. Pietrele abrazive folosite la rectificarea
danturii si a canelurilor:

— discuri profilate pentru rectificarea
danturii;

LP180.Pregatirea masinii, sculelor, dispozitivelor
si verificatoarelor pentru rectificarea
danturii si a canelurilor.

LP181.Masurarea parametrilor danturii.
LP182.Masurarea parametrilor canelurilor.
LP183.Rectificarea danturii evolventice.
LP184.Rectificarea danturii cicloidale.
LP185.Rectificarea danturii triunghiulare
LP186.Rectificarea danturilor melcate
LP187.Rectificarea canelurilor triunghiulare.
LP188.Rectificarea canelurilor trapezoidale.
LP189.Rectificarea canelurilor cu raza
LP190.Rectificarea canelurilor in spirala

LP191.Rectificarea canelurilor cu forme speciale
si netehnologice.
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Abilitati

Cunostinte

Lucrari practice recomandate

427.

428.

4209.

corpuri abrazive profilate cu tija pentru
rectificarea danturii;

corpuri abrazive profilate cu tija pentru
rectificarea canelurilor.

Regimurile de rectificare a danturii si
canelurilor.

Tolerante si ajustaje in cazul suprafetelor
danturilor si canelurilor.

Operatii de rectificare a rotilor dintate si a
canelurilor:

fixarea semifabricatului pe masa
maginii-unelte;

fixarea semifabricatului prin intermediul
mandrinei,

fixarea semifabricatului prin intermediul
dornului;

fixarea semifabricatului prin intermediul
menghinei;

montarea pietrelor abrazive pentru
rectificarea rotilor dintate pe dorn;

montarea pietrelor abrazive pentru
prelucrarea canelurei pe dorn;

montarea pietrelor pentru rectificarea
rotilor dintate prin intermediul tijei;
montarea pietrelor pentru rectificarea
canelurilor prin intermediul tijei;
pozitionarea sculei/pietrei;

setarea regimurilor de aschiere;
demontarea piesei finite dupa prelucrare
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Abilitati

Cunostinte

Lucrari practice recomandate

430.

431.

432.

433.

— masurarea piesei finite

— Tnlaturarea rebuturilor in cazul aparitiei
acestora.
Notiune de rebut recuperabil si
nerecuperabil in cazul rectificarii danturii si
a canelurilor.
Rebutul ce eventual apare in procesul de
prelucrare a danturii si a canelurilor.
Metodele de depistare a rebutului aparut in
procesul de prelucrare a suprafetelor plane.
Metodele de inlaturare a defectelor aparute
in procesul de prelucrare a danturii si a
canelurilor.

Unitatea de competenta 6. Rectificarea suprafetelor filetate si fasonate

A256.

A257.
A258.
A259.
A260.
A261.

A262.
A263.

A264.

A265.

Rectificarea filetelor cu profil
triunghiular.

Rectificarea filetelor cu profil patrat.
Rectificarea filetelor cu profil trapezoidal.
Rectificarea filetelor cu profil semirotund.
Rectificarea filetelor cu profil ferdstrau.

Rectificarea filetelor cu profil
triunghiular.

Rectificarea filetului conic.

Rectificarea filetelor cu profile
netehnologice.

Rectificarea suprafetelor fasonate
interioare.

Rectificarea suprafetelor fasonate

434,
435.

436.

Geometria filetelor.

Mijloace de masurarea utilizate la
masurarea i verificarea dimensiunilor
geometrice ale filetelor:

— micrometrul pentru filete;

— calibre de interior si exterior;
— sabloane.

Geometria suprafetelor fasonate:
— cilindrice;

— conice;

— interioare;

— exterioare;

— n trepte.

LP192.Pregatirea masinii, sculelor, dispozitivelor
s1 verificatoarelor pentru rectificarea
suprafetelor filetate si fasonate.

LP193.Masurarea a parametrilor suprafetelor
filetate.

LP194 Masurarea a parametrilor suprafetelor
fasonate.

LP195.Rectificarea filetelor cu profil trapezoidal.
LP196.Rectificarea filetelor cu profil semirotund.
LP197.Rectificarea filetelor cu profil ferastrau.
LP198.Rectificarea filetelor cu profil triunghiular
LP199.Rectificarea filetului conic.

LP200.Rectificarea filetelor cu profile
netehnologice.
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Abilitati

Cunostinte

Lucrari practice recomandate

A266.
A267.
A268.
A269.

A270.

exterioare.

Rectificarea suprafetelor fasonate in
trepte.

Rectificarea suprafetelor fasonate
cilindrice.

Rectificarea suprafetelor fasonate conice.

Depistarea rebutului aparut in procesul
rectificarii suprafetelor filetate si
fasonate.

Inlaturarea defectelor aparute la
suprafetelor filetate si fasonate.

437. Caracteristica semifabricatelor cu suprafete

filetate.

Caracteristica semifabricatelor cu suprafete
fasonate.

Pietrele abrazive folosite la rectificarea

suprafetelor filetate si fasonate:

— discuri profilate pentru rectificarea
filetelor interior;

— discuri profilate pentru rectificarea
filetului exterior;

— discuri profilate pentru rectificarea
filetului triunghiular;

— discuri profilate pentru rectificarea
filetului dreptunghiular;

— discuri profilate pentru rectificarea
filetului trapezoidal,

— discuri profilate pentru rectificarea
filetului cu raza;

— corpuri abrazive profilate cu tija pentru
rectificarea filetelor;

— discuri profilate pentru rectificarea
suprafetei fasonate exterioare;

— discuri profilate pentru rectificarea
suprafetei fasonate interioare;

— discuri profilate pentru rectificarea
suprafetei fasonate conice;

— discuri profilate pentru rectificarea
suprafetei fasonate cilindrice;

440. Fazele de prelucrare a filetelor si a

438.

4309.

LP201.Rectificarea suprafetelor fasonate
exterioare.

LP202.Rectificarea suprafetelor fasonate
interioare.

LP203.Rectificarea suprafetelor fasonate in
trepte.

LP204.Rectificarea suprafetelor fasonate
cilindrice.

LP205.Rectificarea suprafetelor fasonate conice.
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Abilitati

Cunostinte

Lucrari practice recomandate

suprafetelor fasonate.
441. Regimurile de rectificare a suprafetelor
filetate si fasonate.
19. Tolerante si ajustaje in cazul suprafetelor
filetate si fasonate..
20. Operatii de prelucrare a suprafetelor filetate
si fasonate:

— montarea pietrelor abrazive pentru
rectificarea filetelor si a suprafetelor
fasonate pe dorn;

— montarea pietrelor pentru rectificarea
suprafetelor filetelor si a suprafetelor
fasonate prin intermediul tijei;

— fixarea semifabricatului prin intermediul
mandrinei;

— fixarea semifabricatului prin intermediul
varfurilor;

— fixarea semifabricatului prin intermediul
dispozitivelor speciale;

— pozitionarea sculei/pietrei;

— setarea regimurilor de aschiere;

— demontarea piesei finite dupa
prelucrare;

— masurarea piesei finite;

— Inlaturarea rebuturilor in cazul aparitiei
acestora.

442. Notiune de rebut recuperabil si
nerecuperabil Tn cazul rectificarii
suprafetelor filetate si fasonate.

443. Rebutul ce eventual apare in procesul de

80/ 109




Abilitati

Cunostinte

Lucrari practice recomandate

prelucrare a suprafetelor filetate si fasonate.
444. Metodele de depistare a rebutului aparut in
procesul de prelucrare a suprafetelor
filetate si fasonate.
445. Metodele de inlaturare a defectelor aparute
n procesul de prelucrare a suprafetelor
filetate si fasonate.

Unitatea de competenta 7. Rectificarea suprafetelor pieselor-tip

A271. Planificarea propriilor activitati de
rectificare a suprafetelor pieselor-tip.

446. Procesele tehnologice de rectificare a
suprafetelor:

— arborilor;

— bucselor;

— pieselor de tip pahar;

— discurilor si planselor;
— carcaselor si a batirelor;

— sculelor: cutitelor profilate, frezelor,
brogelor, poansoanelor, matricelor.

LP206.Rectificarea suprafetelor arborilor.

LP207.Rectificarea suprafetelor bucselor.

LP208.Rectificarea suprafetelor pieselor de tip
pahar.

LP209.Rectificarea suprafetelor discurilor si
planselor.

LP210.Rectificarea suprafetelor carcaselor si a
batirelor.

LP211.Rectificarea suprafetelor sculelor.
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Preconditii necesare pentru studierea modulului

Pentru realizarea finalitatilor modulului, elevul trebuie sa detina cunostinte de
baza la urmatoarele subiecte:

Cunoasterea terminologiei tehnice necesara pentru comunicarea pe teme ce
tin de lucrari de rectificare.

Cunoasterea matematicii elimentare.

Notiunile de baza din fizica.

Citirea desenelor tehnice.

Proprietatile fizice, mecanice si tehnologice a materialelor prelucrate.
Proprietatile a materialelor din care sunt fabricate pietre de rectificare.
Componenta chimica a materialelor prelucrate.

Masurarea dimensiunilor geometrice.

Reguli de comportament in sectia de rectificare.

Manifestarea unui interes deosebit fatd de mecanica.

Specificatii metodologice

Se recomanda abordarea instruirii centrate pe elev prin proiectarea unor activitati

de invatare variatd 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 invatare
(auditiv, vizual, practic) pentru transformarea elevului in coparticipant la
propria instruire si educatie.

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

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

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

Elaborarea referatelor.
Informare din sursele bibliografice.

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

Vizionari de materiale video.
Discutii.

Efectuarea de lucrari practice
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Sugestii de evaluare

Evaluarea reprezinta partea finala a demersului de proiectare didactica prin care
cadrul didactic masoara eficienta intregului proces instructiv-educativ. Evaluarea
rezultatelor Tnvatarii are ca scop recunoasterea rezultatelor invatarii, specifice unitatii de
rezultate ale invatarii propusa in standardul de pregatire profesionala, 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 sa aiba loc intr-un mediu real, dupa un program
stabilit, evitandu-se aglomerarea evaludrilor in aceeasi perioada de timp.

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

B. Finala

Realizatd printr-o probd cu caracter integrator la sfarsitul procesului de
predare/invatare 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 si indicatorilor de
realizare §i ponderea acestora, precizate in standardul de pregdtire profesionala al
calificarii.

Recomanddm urmatoarele instrumente de evaluare continua:

- Fise de observatie.

- Figse 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.

- Lucrari in sectiile de frezare.

In parcurgerea modulului se va utiliza evaluarea formativd 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.
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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:

e planifice ordinea de executare a operatiilor in functie de geometria
semifabricatelor de prelucrat;

o selecteze sculele de rectificare;

e stabileasca regimurilor de rectificare;

e elaboreze traseele de rectificare a suprafetelor supuse prelucrarii;

e rectifice suprafetele de revolutie;

e rectifice suprafetele plane;

e rectifice rotile dintate canelurile;

e rectifice suprafetele filetate si fasonate;

e planifice propriile activitati de rectificare a suprafetelor pieselor-tip;

e respecte regulile de securitate si sanatate in munca si de protectie a mediului la
efectuarea lucrarilor de rectificare.

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

Echipamente si utilaje:

Dorn, masa magneticd, masa globulara, mandrind, menghind, arbori, pietre
abrazive.

Instrumente si scule:

Complecte de scule aschietoare:

- discuri abrazive cilindrice;

- discuri abrazive conice;

- corpuri abrazive inelare;

- corpuri abrazive cilindrice cu tije;

- corpuri abrazive tip oala

- corpuri abrazive tip taler;

- corpuri abrazive cu tija plate;

- corpuri abrazive pentru ascutirea cutitelor.

Mijloace de mdsurare tehnica:

- subler ST-1-ST2;

- micrometru MK;

- pasametrul;

- comparatorul de interior;

- subler pentru roti dintate;
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- micrometru cu taler pentru roti dintate;
- micrometru pentru filet;

- sabloane;

- calibre.

Materiale Consumabile
- piesele pentru rectificare;
- lichide de racire si ungere;

Regulamente ce contin instructiuni de lucru:

Regulile tehnicii securitatii la locul de munca; regulile de protectie a muncii si
securitatii antiincendiare; alte regulamente nationale de sigurantd personalda Ia
efectuarea lucrarilor de rectificare.

Materiale didactice

Planse informative; fise de lucru; tabele; scheme; materiale foto-video; desene;
notebook, proiector; planse.

Resurse didactice recomandate

1. Manual: Prelucrarea prin rectificare / Tanase Viorel, Editura Tanaviosoft, 2012.

2. Manual: Masini-unelte. Lucrari practice | Ghionea, A. s.a. Editura AGIR, Bucuresti,
2006.

3. Manual: Elemente de tehnologie generalal Tonea A., Carstea .N, , E.D.P.,
Bucuresti, 2000.
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Scopul

Modulul 6. Lucrari de strunjire

modulului. Formarea si dezvoltarea competentelor profesionale

specifice de prelucrare mecanica prin strunjire.
Rezultatele asteptate ale invatarii. La finele acestui modul formabilul va fi

capabil sa:

FI-43. Recunoasca constructia si geometria cutitelor de aschiere.

FI-44. Selecteze cutitele de aschiere.

FI-45. Ascute cutitele de strunjire.

FI-46. Seteze regimul de aschiere.

FI-47. Elaboreze traseele de prelucrare a suprafetelor cilindrice, conice
interioare si exterioare, a suprafetelor plane.

F1-48. Prelucreze suprafetele cilindrice exterioare si interioare.

F1-49. Prelucreze suprafetele plane.

FI-50. Prelucreze suprafetele conice exterioare si interioare.

FI-51. Prelucreze suprafetelor fasonate.

FI-52. Fileteze semifabricatele.

FI-53. Efectueze prelucrarea mecanica in lunete, pe plansaiba si ungherar, prin
Zimtuire.

FI-54. Planifice propriile activitati de strunjire a suprafetelor pieselor-tip.

FI-55.

Respecte regulile de securitate si sandtate Tn muncd si de protectie a
mediului la efectuarea lucrérilor de strunjire.

Administrarea modulului

Pentru invatamantul realizat in cadrul ITPT

Nr. ‘o os < Nr.de | Instruire | Instruire
Unitati de competenta . < .
crt. ’ ’ ore teoretica | practica
UCL. Pregatirea pentru prelucrarea mecanica 4 2 2
prin strunjire
ucCz2. Citirea documentatiei tehnologice de 16 10 6
efectuare a lucrarilor de strunjire
UCs. Strunjirea suprafetelor cilindrice exterioare 38 20 18
UC4. Strunjirea suprafetelor cilindrice interioare 40 16 24
UCs. Prelucrarea suprafetelor conice si fasonate 38 20 18
uCe. Filetarea interioara si exterioara a 64 40 24
semifabricatelor
UC7. Metode specifice de prelucrare mecanica 16 10 6
prin strunjire
UCS. Strunjirea suprafetelor pieselor-tip 24 20 4
Evaluare modul 4 2 2
Total 244 140 104
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Pentru modul de formare profesionala prin invatamant dual

Unitati de competenta

(rezultate ale invitarii la final de modul) U 12 el

UC1. | Pregatirea pentru prelucrarea mecanica prin strunjire 22 50 72
UC2. | Citirea documentatiei tehnologice de efectuare a 34 78 112

lucrarilor de strunjire
UC3. | Strunjirea suprafetelor cilindrice exterioare 46 106 152
UC4. | Strunjirea suprafetelor cilindrice interioare 52 120 172
UCS. | Prelucrarea suprafetelor conice si fasonate 18 44 62
UCG. |Filetarea interioara si exterioara a semifabricatelor 66 154 220
UCTY.|Metode specifice de prelucrare mecanica prin strunjire 26 60 86
UCS8. | Strunjirea suprafetelor pieselor-tip 10 26 36

Evaluarea sumativa 2 6 8

Total 276 644 920
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Achizitii teoretice si practice

Abilititi

Cunostinte

Lucrari practice recomandate

UC1.

Pregatirea pentru prelucrarea mecanica prin strujire

A272.

A273.

A274.

A275.

A276.

Alegerea metodei de strunjire in functie
de geometria piesei de prelucrat.
Alegerea cutitelor de strunjire in functie
de materialul piesei de prelucrat.

Setarea regimurilor de strunjire In functie
de material si geometria piesei de
prelucrat.

Alegerea lichidului de racire si ungere in
functie de material si geometria piesei de
prelucrat.

Respectarea regulilor de securitate si
sdndtate in munca si de protectie a
mediului la efectuarea lucrarilor de
rectificare.

447. Notiune de aschiere a metalelor.

448. Caracteristica generala a lucrarilor de
strunjire.

449. Masini-unelte de strunjit:
— universale;
— de strunjire a suprafetelor plane orizontale
si verticale;
— de strunjire a suprafetelor de revolutie

interioare (cu cap de prindere,
planetare);

— de strunjire a suprafetelor de revolutie
exterioare (universale, fara centre);

— de strunjire filete;
— de strunjire dantura /caneluri;

Miscari ale organelor masinilor-unelte de
strunjit.

Schemele cinematice ale mesinelor-unelte
de strunjit.

Regimurile de strunjire:
— avansul longitudinal;
— avansul transversal;
— viteza de aschiere.
453. Clasificarea cutitelor de strunjit dupa:

450.

451.

452.

LP212.Citirea marcajelor cutitelor de strunjire.
LP213.Alegerea cutitelor de strunjire.
LP214.Setarea regimurilor de strunjire.
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Abilitati

Cunostinte

Lucrari practice recomandate

— geometria cutitelor (placuta triunghiulara,
hexagonala, cu raza, trapezoidala);

— dupa constructia partii de fixare;

— cutit de degrosat de dreapta;

— cutit de degrosat de stanga;

— cutit de debitat ;

— cutit de finisare de dreapta

— cutit de finisare de stanga
454, Standardul 1ISO 525:2013 "Banda
abraziva".
455. Marcajul cutitelor de strunjit conform:
— materialelor: otel inoxidabil, metale
neferoase (cupru, bronz, alame);
— duritatii: foarte moi, moi, medii dure,
extradure;
— vitezei limita;
Lichide de racire si ungere, utilizate la
strunjire.

Regulile de securitate si sandtate Tn munca
si de protectie a mediului la efectuarea
lucrarilor de strunjire.

456.

457.

UC2. Citirea documentatiei tehnologice de efectuare a lucrarilor de strunjire

A277. Citirea fiselor tehnologice de efectuare a
lucrarilor de strunjire

458. Notiunea de proces tehnologic.
459. Elementele procesului tehnologic:
— operatia,
— faza de prelucrare;
— trecerea.

LP215.Citirea fisei tehnologice de strunjire a
arborelui cotit.

LP216.Citirea fisei tehnologice de strunjire a
unei flanse.

LP217.Citirea fisei tehnologice de strunjire a
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Abilitati

Cunostinte

Lucrari practice recomandate

460. Documentatia tehnologica pentru

efectuarea lucrarilor de strunjire.

Notiuni de baze tehnologice de fixare si
masurare.

Notiune de adaus de prelucrare mecanica.
Sistemul unic de tolerante si ajutaje.

461.

462.
463.

unui arbore cotit in trepte.

LP218.Citirea fisei tehnologice de strunjire a
unui bolt.

UC3. Strunjirea suprafetelor cilindrice exterioar

(

A278.

A279.
A280.

A281.

Strunjirea suprafetelor cilindrice
exterioare.

Taierea piesei confectionate cu cutitul.
Depistarea rebutului aparut in procesul
strunjirii suprafetelor cilindrice
exterioare.

Inlaturarea defectelor aparute la strunjirea
suprafetelor cilindrice exterioare.

464. Tipuri de suprafete cilindrice exterioare:
— n trepte;
— conice;
— excentrice.

465. Caracteristica semifabricatelor cu
suprafete cilindrice exterioare de strunjit.

466. Fazele de prelucrare a suprafetelor
cilindrice: degrosare, finisare.
467. Dispozitivele folosite la strunjirea
suprafetelor cilindrice exterioare:
— mandrina;
— varfuri;
— dorn;

— dispozitive speciale.
468. Mijloace de masurarea utilizate la
masurarea si verificarea dimensiunilor:

— sublerul;

— micrometrul;

— calibru;

— calibru potcoava,

LP219.Pregatirea masinii, sculelor, dispozitivelor
si verificatoarelor pentru strunjirea
suprafetelor cilindrice exterioare.

LP220.Masurarea parametrilor suprafetelor
cilindrice exterioare.

LP221.Strunjirea suprafetelor cilindrice
exterioare.
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Abilitati

Cunostinte

Lucrari practice recomandate

— ceas indicator.

469. Cutite pentru strunjirea suprafetelor
cilindrice exterioare:

cutit de degrosat de dreapta;

cutit de degrosat de stanga;
cutit de debitat ;
cutit de finisare de dreapta

cutit de finisare de stinga

470. Regimurile de strunjire a suprafetelor
cilindrice exterioare.

471. Tolerante si ajustaje in cazul suprafetelor
cilindrice.

472. Operatiile de prelucrare a suprafetelor
cilindrice exterioare:

— instalarea sculelor aschietoare n port
cutit;

— fixarea semifabricatului in mandrina;

— centrarea semifabricatului;

— atingerea cutitului de semifabricat;

— setarea regimurilor de aschiere;

— setarea adancimii de aschiere;

— conectarea avansului mecanic;

— strunjirea semifabricatului conform
dimensiunilor cerute;

— oprirea avansului mecanic;

— masurarea intermediara a parametrilor
suprafetei cilindrice exterioare;

— masurarea finald a parametrilor suprafetei
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Abilitati

Cunostinte

Lucrari practice recomandate

cilindrice exterioare;

— taierea piesei prelucrate cu cutitul.
Notiune de rebut recuperabil si
nerecuperabil Tn cazul strunjirii suprafetelor
cilindrice exterioare.

Rebutul ce eventual apare in procesul de
strunjire a suprafetelor cilindrice
exterioare.

Metodele de depistare a rebutului aparut in
procesul de strunjire a suprafetelor
cilindrice exterioare.

Metodele de inlaturare a defectelor aparute
n procesul de strunjire a suprafetelor
cilindrice exterioare.

473.

474,

475.

476.

UCA4. Strunjirea suprafetelor cilindrice interioare

A282.

A283.
A284.
A285.
A286.

A287.

Strunjirea suprafetelor cilindrice
interioare.

Alezarea gaurilor.

Largirea alezajelor.

Tesirea alezajelor.

Depistarea rebutului aparut in procesul
strunjirii suprafetelor cilindrice interioare.
Inlaturarea defectelor aparute la strunjirea
suprafetelor cilindrice interioare.

477. Notiunea de alezaj.

478. Tipuri de alezaje (suprafete cilindrice
interioare):
— cu strangere;
— Cu joc;
— intermediare.
479. Sculele folosite la prelucrarea alezajelor
simple si complicate:
— alezoare;
— cutite de strunjit interior;
— brose.
480. Mijloace de masurare folosite la masurarea
si verificarea dimensiunilor suprafetelor

LP222.Pregatirea masinii, sculelor, dispozitivelor
si verificatoarelor pentru strunjirea
suprafetelor cilindrice interioare.

LP223.Masurarea parametrilor suprafetelor
cilindrice interioare.

LP224.Gaurirea alezajelor.
LP225.Zencuirea gaurilor cu zencuitorul.
LP226.Alezarea gaurilor cu alezorul.
LP227.Largirea gaurilor cu alezorul.

LP228.Largirea gaurilor prin alezare cu cutitul
de alezat.

LP229.Tesirea alezajelor.
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Abilitati

Cunostinte

Lucrari practice recomandate

cilindrice interioare:
— subler;

— micrometru;

— calibru

— calibru potcoava,
— ceas indicator.

481. Fazele de prelucrare a suprafetelor
cilindrice interioare:

— degrosarea,
— finisarea;
— centrarea.
— gdurirea;
— strunjirea interioara;
— debitarea;
— zimtuirea.
482. Regimurile de strunjire a suprafetelor
cilindrice exterioare.

483. Tolerante si ajustaje in cazul suprafetelor
cilindrice.

484. Operatiile de prelucrare a suprafetelor
cilindrice interioare:

— instalarea sculelor aschietoare in port
cutit;

— fixarea semifabricatului In mandrina;

— centrarea semifabricatului;

— Qaurirea alezajului;

— atingerea cutitului de semifabricat;

— setarea regimurilor de aschiere;
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Abilitati Cunostinte Lucrari practice recomandate

— setarea adancimii de aschiere;

— conectarea avansului mecanic;

— strunjirea semifabricatului conform
dimensiunilor cerute;

— oprirea avansului mecanic;

— tesirea alezajelor;

— masurarea intermediara a parametrilor
suprafetei cilindrice interioare;

— masurarea finala a parametrilor suprafetei
cilindrice interioare;

— taierea piesei prelucrate cu cutitul.

485. Notiune de rebut recuperabil si
nerecuperabil Th cazul strunjirii suprafetelor
cilindrice exterioare.

486. Rebutul ce eventual apare in procesul de
strunjire a suprafetelor cilindrice
exterioare.

487. Metodele de depistare a rebutului aparut in
procesul de strunjire a suprafetelor
cilindrice exterioare.

488. Metodele de inlaturare a defectelor aparute
n procesul de strunjire a suprafetelor
cilindrice exterioare.

UCS. Prelucrarea suprafetelor conice si fasonate

A288. Selectarea metodelor prelucrare a 489. Notiune de suprafete conice. LP230.Pregatirea masinii, sculelor, dispozitivelor
suprafetelor conice. 490. Capacitatea K si nclinarea J. si verificatoarelor pentru prelucrarea

A289. Prelucrarea suprafetelor conice. 491. Elementele conului si trunchi de con. suprafetelor conice si fasonate.

A290. Selectarea metodelor de prelucrare a 492. Instrumentele utilizate la masurarea LP231.Masurarea parametrilor suprafetelor
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Abilitati

Cunostinte

Lucrari practice recomandate

suprafetelor fasonate.
A291. Prelucrarea suprafetelor fasonate.
A292. Depistarea rebutului aparut in procesul

prelucrarii suprafetelor conice si fasonate.

A293. Inliturarea defectelor aparute la
prelucrarea suprafetelor conice si
fasonate.

suprafetelor conice:
— subler;

— micrometru;

— calibru;

— calibru potcoava;
— ceas indicator.

493. Operatiile de prelucrare a suprafetelor
conice cu cutite late:

— fixarea semifabricatului Tn centre;
— instalarea cutitului cu ajutorul sablonului;

— instalarea cutitului cu ajutorul
dispozitivului de masurat unghiurile;

— setarea regimul de lucru;

— conectarea rotirii mandrinei

— agchierea suprafetei conice;

— Indepartarea cutitului de la suprafete
prelucrate;

— masurarea intermediara a parametrilor
suprafetei conice;

— masurarea finala a parametrilor suprafetei
conice;

— controlul calitatii suprafetei prelucrate cu
sablonul,;

— controlul calitatii suprafetei prelucrate
dispozitivul de masurat unghiuri.

494. Operatiile de prelucrare a suprafetelor
conice prin rotirea saniei secundare:

— instalarea papusii mobile la lungimea

conice si fasonate.

LP232.Prelucrarea suprafetelor conice cu cutitul
lat.

LP233.Prelucrarea suprafetelor conice prin
rotirea saniei secundare:

LP234.Prelucrarea suprafetelor conice prin
stramutarea centrului din papusa mobila.

LP235. Alezarea gaurilor cu cutitul.

LP236.Alezarea gaurilor cu alezorul.

LP237.Prelucrarea suprafetelor fasonate cu cutite
fasonate.

LP238.Prelucrarea suprafetelor fasonate prin
copiere.
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Abilitati

Cunostinte

Lucrari practice recomandate

semifabricatului;

— rotirea saniei secundare dupa modulo
cerut;

— instalarea cutitului;
— rotirea partii de sus a port cutitului fata de
axa strungului conform unghiului cerut.

495. Operatiile de prelucrare a suprafetelor

conice prin stramutarea centrului din

papusa mobila:

— determinarea directiei de straimutare a

centrului;

— calcularea unghiului de stramutare;

— setarea regimului de aschiere;

— urmarirea indicatorului la stramutare.
496. Operatii de alezare a gaurilor cu cutitul:

— centrarea;

— gaurirea;

— degrosarea.

— finisarea.
497. Operatii de alezare a gaurilor cu alezorul:

— centrarea,;

— gaurirea;

— degrosarea;

— alezarea.

498. Notiuni generale despre suprafetele
fasonate.

499. Geometria suprafetelor fasonate.
500. Cutite fasonate.
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Abilitati

Cunostinte

Lucrari practice recomandate

501. Constructia si tipurile de cutite fasonate:
— Cutite cu raza interioara §i exterioara;
— cutite cu profil trapezoidal;
— cutie Tncovoiate.

502. Operatiile de prelucrare a suprafetelor
fasonate cu cutite fasonate:

— selecta moduri de instalare a cutitelor;
fasonate;

— instalarea cutitelor fasonate;
— combinarea tipurilor de avans;
— aschierea suprafetelor fasonate.

503. Operatiile de prelucrare a suprafetelor
fasonate prin copiere:

instalarea semifabricatului in mandrini;

instalarea cutitului de degrosare in
portcutit .

prelucrarea preventiva a suprafetei cu
coordonarea avansului longitudinal si
transversal sub prelucrarea fasonata;

— instalarea modelului piesei in pinola
papusii mobile;

instalarea in portcutit a cutitului si a
calibrului;

reglarea papusii mobile;

aschierea suprafetelor fasonate.

504. Notiune de rebut recuperabil si
nerecuperabil in cazul prelucrarii
suprafetelor conice si fasonate.

505. Rebutul ce eventual apare Tn procesul de
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Abilitati

Cunostinte

Lucrari practice recomandate

prelucrare a suprafetelor conice si fasonate.
Metodele de depistare a rebutului aparut in
procesul de prelucrare a suprafetelor conice
si fasonate.

Metodele de inlaturare a defectelor aparute
n procesul de prelucrare a suprafetelor
conice si fasonate.

506.

507.

UCG. Filetarea interioara si exterioara a semifabricatelor

A294.
A295.
A296.

A297.

Taierea filetului interior.

Taierea filetului exterior.

Depistarea rebutului aparut in procesul
taierii filetului.

Inlaturarea defectelor aparute la taierea
filetului.

508. Notiune de filet.
509. Profiluri de filet:

— triunghiular;

— patrat;

— trapezoidal;

— semirotund,;

— ferastrau;
510. Elementele filetului:
— Tnceputul;
— varfuri;
— adancimea;
— pasul;
— sfarsitul.
Caracteristica semifabricatelor cu suprafete
filetate.

Tolerante si ajustaje la imbinarile cu filet.

Mijloace de masurare si verificare a
dimensiunilor geometrice ale filetelor:

— micrometrul pentru filete;

511.

512.
513.

LP239.Pregatirea masinii, sculelor, dispozitivelor
si verificatoarelor pentru filetare.

LP240.Masurarea parametrilor filetelor.
LP241.Taierea filetului triunghiular interior.
LP242 Taierea filetului patrat interior.
LP243.Taierea filetului trapezoidal interior.
LP244.Taierea filetului semirotund interior.
LP245.Taierea filetului ferastrau interior.
LP246.Taierea filetului interior.
LP247.Taierea filetului ferastrau interior.
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Abilitati

Cunostinte

Lucrari practice recomandate

— calibre de interior si exterior;
— sabloane.
514. Scule de filetare:
— filiera interioara;
— filiera exterioara;
— cutitul de filetat.
515. Operatii de taiere a filetului exterior:

— setarea strungului pentru taierea filetului
exterior;

— verificarea cutitului de filetare;
— prelucrarea tesiturii;

— instalarea cutitului de filetat la adancimea
de aschiere;

— conectarea surubul;
— executarea trecerilor;
— finisarea filetului.
516. Operatii de taiere a filetului interior:
— pregatirea gaurii pentru filetul interior;
— instalarea cutitului de filetat interior dupa
sablon(calibru);
— setarea strungului pentru tadierea filetului
interior;
— instalarea cutitului la adancimea de taiere;
— executarea trecerilor.
517. Setarea strungului pentru calibrarea
filetului cu tarodul.
518. Aschierea filetelor triunghiulare exterioare
si interioare cu cutit de filetat.
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Abilitati

Cunostinte

Lucrari practice recomandate

519.

520.

521.

522.

523.

524.

Aschierea filetului triunghiular cu tarozi si
filiere.

Aschierea filetelor cu mai multe inceputuri.

Notiune de rebut recuperabil si
nerecuperabil in cazul filetarii
semifabricatelor.

Rebutul ce eventual apare in procesul de
filetare a semifabricatelor.

Metodele de depistare a rebutului aparut in
procesul de filetare a semifabricatelor.
Metodele de inlaturare a defectelor aparute
in procesul de filetare a semifabricatelor.

UC7. Metode specifice de prelucrare prin aschiere

A298.
A299.

A300.
A301.

Prelucrarea pieselor nerigide in lunete.

Prelucrarea pieselor pe plansaiba si
ungherar.

Prelucrarea suprafetelor excentrice.
Prelucrarea pieselor prin zimfuire.

526.

527.

525. Operatii de prelucrare a pieselor nerigide in

lunete:

— prelucrarea prin debitare unei tevi cu
lungime mare;

— taierea unui filet de lungime mare;

— strunjirea arborelui de lungime mare.
Operatii de prelucrare a pieselor pe
plansaiba si ungherar:

— operatii de degrosare;

— operatii de semifinisare;

— operatii de finisare;

— operatii de gaurire.

Operatii de prelucrare a suprafetelor
excentrice.

LP248.Prelucrarea pieselor nerigide n lunete.

LP249.Prelucrarea pieselor pe plangaiba si
ungherar.

LP250.Prelucrarea suprafetelor excentrice.
LP251.Prelucrarea pieselor prin zimtuire.
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Abilitati

Cunostinte

Lucrari practice recomandate

— operatii de degrosare;
— operatii de semifinisare;
— operatii de finisare.
528. Operatii de gaurire.
529. Operatii de prelucrare a pieselor prin
zimtuire:
— operatii de degrosare;
— operatii de semifinisare;
— operatii de finisare;
— operatii de zimtuire.

UCS. Strunjirea suprafetelor pieselor-tip

A302. Planificarea propriilor activitati de

strunjire a suprafetelor pieselor-tip.

530. Procesele tehnologice de strunjire a
suprafetelor:

— arborilor;

— bucselor;

— pieselor de tip pahar;
— discurilor si planselor.

LP252.Strunjirea suprafetelor arborilor.
LP253.Strunjirea suprafetelor bucselor.

LP254.Strunjirea suprafetelor pieselor de tip
pahar.

LP255.Strunjirea suprafetelor discurilor si
planselor.

LP256.Strunjirea suprafetelor netehnologice.
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Preconditii necesare pentru studierea modulului

Pentru realizarea finalitatilor modulului, elevul trebuie sa detina cunostinte de
baza la urmatoarele subiecte:

Cunoasterea terminologiei tehnice necesara pentru comunicarea pe teme ce
tin de lucrari de strungire.

Citirea desenelor tehnice.

Notiunile de baza din fizica.

Cunoasterea matematicii elimentare.

Proprietatile fizice, mecanice si tehnologice a materialelor prelucrate.
Componenta chimica a materialelor prelucrate.

Proprietatile a materialelor din care sunt fabricate cutite.
Caracteristicele lichidelor de ungere-racire folosite la strungire.
Masurarea dimensiunilor geometrice.

Reguli de comportament in sectia de rectificare.

Manifestarea unui interes deosebit fata de mecanica.

Specificatii metodologice

Se recomandd abordarea instruirii centrate pe elev prin proiectarea unor activitati
de invatare variatd 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 invatare
(auditiv, vizual, practic) pentru transformarea elevului in coparticipant la
propria instruire si educatie.

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

Folosirea unor metode de informare si documentare independent, care oferd
o0 deschidere spre autoinstruire, spre o invatare continua.

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

Elaborarea referatelor.
Informare din sursele bibliografice.

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

Vizionari de materiale video.
Discutii.

Efectuarea de lucrari practice
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Sugestii de evaluare

Evaluarea reprezinta partea finala a demersului de proiectare didactica prin care
cadrul didactic masoara eficienta intregului proces instructiv-educativ. Evaluarea
rezultatelor Tnvatarii are ca scop recunoasterea rezultatelor invatarii, specifice unitatii de
rezultate ale invatarii propusa 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 sd aiba loc intr-un mediu real, dupa un program
stabilit, evitandu-se aglomerarea evaludrilor in aceeasi perioada de timp.

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

B. Finala

Realizatd printr-o probd cu caracter integrator la sfarsitul procesului de
predare/invatare 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 si indicatorilor de
realizare si ponderea acestora, precizate in standardul de pregatire profesionala al
calificarii.

Recomanddm urmatoarele instrumente de evaluare continua:

- Fise de observatie.

- Figse 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.

- Lucrari in sectiile de frezare.

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.
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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:

planifice ordinea de executare a operatiilor in functie de geometria
semifabricatelor de prelucrat;

selecteze sculele de strunjire;

ascute cutitele de strunjire;

seteze regimurilor de strunjire;

elaboreze traseele de strunjire a suprafetelor supuse prelucrarii;

strunjeasca suprafetele plane;

strunjeasca suprafetele cilindrice;

strunjeasca suprafetele conice;

strunjeasca suprafetele fasonate;

fileteze semifabricatele;

efectueze prelucrarea mecanica in lunete, pe plansaibd si ungherar, prin
zimtuire;

planifice propriile activitati de strunjire a suprafetelor pieselor-tip;

respecte regulile de securitate si sdnatate Tn munca si de protectie a mediului la
efectuarea lucrarilor de strunjire.

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

Echipamente si utilaje:

Mandrina, plansaiba, cheile de montare si demontare, varfuri.
Instrumente si scule:

Complecte de scule aschietoare:

cutite;
burghie;
zencuitoare;
alezoare;
tesitoare.

Mijloace de mdsurare tehnica:

subler ST-1 - ST2;
micrometru MK;
pasametrul;
comparatorul de interior;
subler pentru roti dintate;
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- micrometru cu taler pentru roti dintate;
- micrometru pentru filet;

- sabloane;

- calibre.

Materiale Consumabile
- piesele pentru strunjire;
- lichide de racire si ungere.

Regulamente ce contin instructiuni de lucru

Regulile tehnicii securitatii la locul de munca; regulile de protectie a muncii si
securitatii antiincendiare; alte regulamente nationale de sigurantd personald la
efectuarea lucrarilor de strunjire.

Materiale didactice

Planse informative; fise de lucru; tabele; scheme; materiale foto-video; desene;
notebook, proiector; planse.

Resurse didactice recomandate

1. Manual: Manualul operatorului strungului 96-RO8900 / Revizia A. lanuarie 2014.
Traducerea instructiunilor originale.
Manual: Strunjirea — prelucrarea prin strunjire / Editura CD PRESS 2005.

3. Manul: Elemente de tehnologie generala | Lichiardopol Gabriela s.a., Bucuresti,
Editura CORINT, 2000.

4. Manual: Elemente de tehnologie generala | Popescu Adriana., Bucuresti, Editura
DIDACTICA SI PEDAGOGICA R.A., 2004.

5. Manual: Prelucrarea prin strunjire / Tanase Viorel. Manual pentru clasa a Xl-a.
Bucuresti, 2012.
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VII. Sugestii metodologice

Continuturile curriculumului ,, Strungar multiprofil ” trebuie sa fie abordate intr-
o maniera flexibila, diferentiata, tinand cont de particularitatile colectivului cu care se
lucreaza si de nivelul initial de pregatire.

Numarul de ore alocat fiecarei teme ramane la discretia cadrelor didactice care
predau continutul modulului, in functie de dificultatea temelor, de nivelul de cunostinte
anterioare ale elevilor, de complexitatea materialului predat si de ritmul de asimilare a
cunostintelor de catre colectivul instruit.

Curriculumul ,,Strungar multiprofil” are o structura flexibila, deci poate
incorpora, Tn orice moment al procesului de instruire, noi mijloace sau resurse didactice.
Orele se recomanda a se desfasura in laboratoarele sau/si Tn cabinetele de specialitate
din unitatea de Invatamant sau la agentii economici.

Pregdtirea practica in ateliere tehnologice sau la agentul economic are 0
importanta deosebita in dobandirea competentelor de specialitate.

Se recomanda abordarea instruirii centrate pe elev prin proiectarea unor activitati
de invatare variate, prin care sa fie luate n considerare stilurile individuale de invatare
ale fiecarui elev.

Acestea vizeaza urmatoarele aspecte:

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;

Imbinarea si o alternantd sistematicd a activitdtilor bazate pe efortul individual
al elevului (documentarea din diverse surse de informare, observatia proprie, exercitiu
personal, instruirea programata, experimentul si lucrul individual, tehnica muncii cu
fise) cu activitatile ce solicita efortul colectiv (de echipa, de grup) de genul discutiilor,
asaltului de idei etc.;

Folosirea metodelor ce favorizeaza relatia nemijlocitd a elevului cu obiectele
cunoasterii, prin recurgere la modele concrete;

Insusirea metodelor de informare si de documentare independenta, care ofera
deschiderea spre autoinstruire si invatare continua.

Pentru atingerea obiectivelor si dezvoltarea competentilor vizate, pot fi
desfasurate urmatoarele activitati de tnvatare:

- elaborarea de referate interdisciplinare;

- exercitii de documentare;

- navigare pe internet in scopul documentarii;
- vizionari de materiale foto/vidio;

- discutii.

Pentru achizitionarea competentelor vizate de curricula la meseria ,, Strungar
multiprofil 7, in continuare se recomanda exercitii practice de:

- organizare a locului de munca;
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= colectare si prelucrare a deseurilor la locul de munca;

- folosire a echipamentului individual de protectie;

- stingere a incendiilor;

- evacuare de la locul de munca;

- acordare a primul ajutor;

- executare a schitelor dupa model si a desenelor tehnice la scara;
- frezare a suprafetele plane, cilindrice si profilate;

- prelucrare a suprafetele rotilor dintate, canalelor si canelurilor;
- frezare afiletelor;

- executare a lucrarilor de lacatuserie;

- rectificare a suprafetelor pieselor-tip;

- efectueze lucrari de strunjire.

VIII. Sugestii de evaluare

Evaluarea reprezinta partea finala a demersului de proiectare didactica prin care
cadrul didactic va masura eficienta intregului proces instructiv-educativ. Evaluarea
urmareste masura in care elevii si-au format competentele propuse in standardele de
pregatire profesionala.

Evaluarea cunostintelor teoretice

Evaluarea cunostintelor teoretice poate fi:

Curenta (in timpul parcurgerii modulului prin forme de verificare continud a
rezultatelor invatarii).

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

Planificarea evaluarii trebuie sd aibd loc intr-un mediu real dupa un program
stabilit, evitdndu-se aglomerarea evaluarilor in aceeasi perioada de timp.

Evaluarea va fi realizata de catre cadrul didactic pe baza unor probe care se
refera explicit la criteriile de performanta si la conditiile de aplicabilitate ale acestora,
corelate cu timpul de evaluare specificat in Standardul de Pregatire Profesionala pentru
fiecare rezultat al invatarii.

Se recomanda urmatoarele instrumente de evaluare continua:
e Fise de observatie.

e Fise test.

e Fise de lucru.

e Fise de autoevaluare.

e Teste de verificare a cunostintelor cu itemi de completare, itemi de alegere
duala, itemi cu alegere multipla, itemi de tip pereche, itemi de tip intrebari
structurale si itemi de tip rezolvare de probleme.

Finala (la starsitul studierii modulului).
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Realizata printr-0 lucrare cu caracter aplicativ si integrat la sfarsitul procesului
de predare/invatare si care informeaza asupra indeplinirii criteriilor de realizare a
cunostintelor, abilitatilor si atitudinilor.

Se propune urmatoarele instrumente de evaluare finala:

e Proiectul prin care se evalueazd metodele de lucru, utilizarea
corespunzatoare a bibliografiei, materialelor si echipamentelor, acuratetea
tehnica, modul de organizare a ideilor si materialelor intr-un raport. Poate fi
abordat individual sau de catre un grup de elevi.

e Studiul de caz, care constd in descrierea unui produs, a unei imagini sau a
unei inregistrari electronice care se refera la un anumit proces tehnologic.

e Portofoliu/agenda, care ofera informatii despre rezultatele ale elevilor,
activitatile extrascolare etc.

Evaluarea abilitatilor functional-actionare (practice)

Evaluarea nivelului de formare si de dezvoltare a abilitatilor practice se va
efectua atat continuu, cat si la finalul modulului si se va baza pe produsele livrate de
fiecare elev.

Tn calitate de produse se vor utiliza:

e piesele prelucrate de elev;

e activitatile desfasurate de elev in situatii reale sau stimulate de munca.

Criteriile de evaluare a produselor furnizate de elev, atat cantitative, cat si
calitative (respectarea standardelor de calitate, productivitatea muncii, atitudinea
responsabild, autonomia si spiritul de initiativd), vor fi aduse la cunostinta elevilor
Tnainte de demararea procesului de evaluare propriu-zis.

Tn parcurgerea modulului se va utiliza evaluarea de tip formativ si la final de tip
sumativ pentru verificarea atingerii competentilor. Elevii vor fi evaluati numai in ceea
ce priveste dobandirea rezultatelor invatarii specificate in cadru modulului. Un rezultat
al invatarii se va evalua o singurd data.

Evaluarea va scoate in evidentd masura in care se formeaza competentele
generale si specifice cerute de standardul de pregatire profesionala.
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