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NOTA DE PREZENTARE

Acest curriculum se aplicd in domeniul de pregatire profesionala MECANICA, pentru calificarea
profesionala SCULER MATRITER, la parcurgerea stagiilor de pregitire practica de 720 ore,
conform OMECTS 3081/2010.

Curriculumul a fost elaborat pe baza standardului de pregatire profesionald (SPP) aferent calificarii
sus mentionate.

Nivelul de calificare conform Cadrului National al calificirilor — 3

Corelarea dintre unititile de rezultate ale invitirii si module:

Unitatea de rezultate ale invitirii —

tehnice specializate (URI)

Denumire modul

URI 7. Fabricarea reperelor obtinute prin

i . MODUL I Prelucriri mecanice
operatii de deformare plastici

MODUL 1II. Executarea stantelor si

URI 8. Executarea stantelor si a matritelor .
’ matritelor

URI 9. Ajustarea componentelor individuale | MODUL III. Asamblarea stantelor si
in vederea asamblirii matritelor

1<
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PLAN DE INVATAMANT
Stagii de pregétire practica
pentru dobéndirea calificirii profesionale de nivel 3

Calificarea: SCULER MATRITER
Domeniul de pregitire profesionala: MECANICA

Modul 1. Prelucrari mecanice

Total ore/an: 264
din care: Laborator tehnologic 96
Instruire practica 168

Modul II. Executarea stantelor si matritelor

Total ore/ an : 264
din care: Laborator tehnologic 72
Instruire practica 192

Modul III. Asamblarea stantelor si matritelor

Total ore/ an : 192
din care: Laborator tehnologic 72
Instruire practica 120

Total ore/an = 30 ore/sipt. x 24 siptimani = 720 ore/an

TOTAL GENERAL: 720 ore/an

Nota:

Stagiile de pregitire practicd pentru dobéndirea calificarii profesionale de nivel 3, se vor desfasura
preponderent la agentii economici. In situatia in care nu este posibila organizarea stagiilor de
pregitire practici la agentii economici, acestea se pot desfagura in unititile de invatamant care dispun
de resursele coi?’_plete, necesare in acest scop.

Calificarea profesionala: Sculer matriter
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Noti introductivi

Modulul ,,Prelucriri mecanice”, componenti a ofertei educationale (curriculare) pentru calificarea
profesionald Sculer matriter, din domeniul de pregétire profesionald Mecanici, face parte din
stagiile de pregatire practicd de 720 ore in vederea dobandirii calificarii profesionale de nivel 3.
Modulul are alocat un numar de 264 ore/an, conform planului de invatdmant, din care:

. 96 ore/an — laborator tehnologic

. 168 ore/an — instruire practica

Modulul ,,Prelucriri mecanice” este centrat pe rezultate ale invatarii si vizeaza dobandirea de
cunostinte, abilititi si atitudini necesare angajarii pe piata muncii in una din ocupatiile specificate in

standardul de pregitire profesionali corespunzitor calificirii profesionale de nivel 3 - Sculer matriter
sau continuarea pregatirii intr-o calificare de nivel superior.

e Structuri modul

Corelarea dintre rezultatele invatirii din SPP si continuturile invatirii

URI 7. Fabricarea reperelor
obtinute  prin  operatii = de
deformare plastica 3 B L
Rezultate ale invitirii (codificate Contiunturile tavigirit
conform SPP)
Cunostinte | Abilititi | Atitudini
7111, 721 . 1. Procese de prelucrare prin aschiere
7.3.2. 1.1. Parametrii de fabricatie:
TudiX, - datele tehnologice;
7.3.4. - geometria tdietoare; uzura acesteia
T35 - dispozitive de fixare si orientare a semifabricatelor
7.3.6. - forta de agchiere;
73.7. - productivitatea agchierii si cea a maginilor si utilajelor;
7.3.8. - calitatea suprafetelor
7.3.9. - volumul de aschii in unitatea de timp;
7.3.10. | - mijloace de masurare si control
- calculul normei de timp
- costuri de fabricatie.
71.1.2. 12.2. 1.2. Magini unelte specifice prelucririi prin agchiere
7.2.3. 1.2.1. Magini unelte utilizate la prelucrarea prin strunjire
7.2.12. (strunguri normale, strunguri revolver)- constructia si
7.2.13. functionarea strungurilor
7:2.17. 1.2.2. magini de gdurit (cu coloani, cu montant, radiala) si
7.2.18. alezat)
1.2.3. masini de frezat (frezare cu pozitia arborelui principal
orizontal, vertical sau reglabil (frezd cu consola, masina de
frezat plan sau longitudinal, freza universald/specializati)
1.2.4. masini de brosat : 2
1.2.5. magini de rectificat(plan, rotund, exteri /interior) \\r"
1.2.6. masini de ascutit l !
1.2.7. Norme de sénitatea si securitatea mu"'('i, d’e__,p;o%éc a
o, A

Calificarea profesionala: Sculer matriter
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mediului si PSI specifice prelucrarii pieselor pe masini unelte
pentru prelucrdri prin aschiere;

7.1.13.

7.24.
7.2.17.
7.2.18.

7.1.14.

7.2.5.
7.2.17.
7.2.18.

1.3. Scule aschietoare utilizate la strunjire(cutite, burghie,
alezoare, tarozi, filiere), gdurire (centruitoare, burghie,
alezoare,adancitoare, largitoare), frezare(freza cilindrica,
cilindro-frontala, profilatd, deget, disc, disc-modul),
brosare(brose), rectificare(pietre de rectificat)

1.3.1. Parti componente, marimi caracteristice

1.3.2. Materiale folosite pentru confectionarea sculelor

1.3.3. Constructia sculelor aschietoare

1.4. Dispozitive si verificatoare utilizate la strunjire, frezare,
rectificare (sisteme de prindere a sculei; sisteme de prindere a
piesei);

1.4.1. Schemele asezarii pieselor in dispositive

1.4.2. Baze (baze initiale, baze de agezare, baze de masurare,
baze tehnologice, baze constructive). Erori de bazare.
Stabilirea bazelor necesare prelucririi.

1.4.3. Clasificarea dispozitivelor

1.4.4. Elementele component ale dispozitivelor:
- elemente de agezare
- elemente de strangere
- elemente de indexare

- corpul dispozitivului

1.4.5. Dispozitive universale: menghine, mese rotative,
capete divizoare, universalul, altele

1.4.6. Sisteme de prindere a sculei pe masini de strunjit,
frezat, rectificat

1.4.7. Sisteme de prindere a piesei pe masini de strunjit,
frezat, rectificat

7.11.5.

7.2.6.
7.217.
7.2.18.

1.5. Documentatia tehnicd (fisa tehnologica de execufie a
piesei, schema cinematica, cartea tehnicd a masinii de
strunjit, frezat, rectificat);

7.1.1.6

7.2,
7.2.17.
7.2.18.

1.6. Procesul de aschiere

1.6.1. Tipuri de aschii

1.6.2. Miscari executate in procesul de aschiere

1.6.3. Parametrii regimului de aschiere. Alegerea parametrilor
regimului de aschiere

1.6.4. Factorii care influenteaza regimul de agchiere

1.6.5. Adaosuri de prelucrare

1.6.6. Tipuri de suprafete prelucrate prin aschiere

- la strunjire se pot genera suprafete de revolutie cilindrice,
conice, plane (frontale), elicoidale si profilate; piesa —miscare
principald (rotatie); scula — miscare avans.

- la frezare se pot genera suprafete plane (orizontale,
verticale, inclinate, profilate, indexate); scula - miscare
principala (rotatie); piesa si/sau scula — migcari de avans.

- la gaurire se pot genera suprafete cilindrice, conice,
profilate, plane (frontale), elicoidale (filete); scula realizeaza
miscarea principald (rotatie) si miscarea de avans (axiala),
miscare de pozitionare a piesei / sculei

- 1a rectificare se pot genera suprafete plane si frontale. Disc

Calificarea profesionald: Sculer matriter
Domeniul de pregitire profesionala: Mecanica
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abraziv — miscare principald (rotatie), avans de pétrundea
vertical si eventual avans transversal; piesa — miscarea de
avans longitudinal si eventual transversal

- la brosare — se genereaza suprafete interioare /exterioare
profilate; scula — miscarea principala; profilul sculei (brosa)
— miscare de avans

1147
7.1.1.10

7.2.8.

7.2.12.
7.2.13.
7.2.17.
7.2.18.

7.1.1.8
7.1.1.10

729,

7.2.10.
1,212,
7.2.13.

7.1.1.9
7.1.1.10

7.2.11.
1.2.12.
7.2.13.

7.1.2.
7.1.10

7.2.13.1
7.2.14.
7.2.15.
7.2.16.

1.7. Procese tehnologice de realizare a pieselor pe masini de
strunjit, frezat, rectificat:

1.7.1. Prelucrarea suprafetelor de rotatie exterioare si
interioare, plane si a filetelor prin  strunjire (scheme
tehnologice utilizate, masini unelte folosite, scule si
dispozitive, alegerea parametrilor regimului de aschiere,
verificarea si controlul suprafetelor prelucrate, norme de
sanatate si securitate in munca, protectia mediului, PSI)

1.7.2. Prelucrarea suprafetelor plane si a canalelor de pana
prin frezare (scheme tehnologice utilizate, masini unelte
folosite, scule si dispozitive, alegerea parametrilor regimului
de aschiere, verificarea si controlul suprafetelor prelucrate,
norme de sanatate si securitate in munca, protectia mediului,
PSI)

1.7.3  Prelucrarea suprafetelor de rotatie exterioare si
interioare, a suprafetelor plane prin rectificare (scheme
tehnologice utilizate, masini unelte folosite, scule si
dispozitive, alegerea parametrilor regimului de aschiere,
verificarea si controlul suprafetelor prelucrate, norme de
sanatate si securitate in munc, protectia mediului, PSI)

1.8. Controlul pieselor realizate pe masini de strunjit, frezat,
rectificat; norme de calitate;

1.8.1. Compararea dimensiunilor pieselor cu cele din desenul
de executie.

1.8.2. Controlul inaintea prelucririi - legat de dimensiunile
semifabricatelor

1.8.3. Controlul in timpul prelucrarii — sisteme de urmirire a
variatiei dimensiunilor pieselor si a calitatii suprafetelor

1.8.4. Controlul dupa prelucrare — control final s1 selectarea
pieselor, cu efect asupra operatiei urmatoare.

1.8.5. Controlul pieselor in regim automat — pasiv (fira
influentd asupra procesului) si activ (interactioneazi cu
procesul prin masurarea dimensional3/uzura sculei/statistic)
1.8.6. Norme de sanatatea sl securitatea muncii, de protectia
mediului si PSI specifice controlului pieselor realizate pe
masini de strunjit, frezat, rectificat:

1.9, Prelucriri artistice prin strunjire, frezare, rectificare
(bijuterii, obiecte decorative).

Norme de sinatatea si securitatea muncii, de protectia
mediului si PSI specifice prelucrarii pieselor prin strunjire,
frezare, rectificare

2. Procese de prelucrare materiale plastice prin deformiri

plastice la cald specifice.

2.1. Materialele plastice $1 modificarile’ lor. sub influa?ya
/

caldurii. Materiale termoplastice (accept plastifierea

Calificarea profesionali: Sculer matriter ; _
Domeniul de pregatire profesionals: Mecanica Ty




| 7.2.17. curgerea materialului-reciclabile) si termorigide (nu accepta
7.2.18. plastifierea la cald nereciclabile).

2.2. Injectarea materialelor plastice. Definirea procesului:
Crearea de piese complexe prin injectarea / presarea
materialului plastifiat in cavitatea unei matrite. Ciclul de
fabricatie al pieselor realizate prin inj ectie.

23. Termosuflarea materialelor  plastice. Definirea
procesului: Producerea de recipienti prin insuflarea aerului
comprimat in interiorul unui semiprodus (preformat sau
extrudat) plastifiat(prin copierea formei peretilor cavitatii
matritei. Ciclul de fabricatie al pieselor realizate prin
termosuflare.

2.4. Termoformarea materialelor plastice.

2.4.1. Definirea procesului: procesul de obtinere din foi / folii
de material termoplastic a produselor cu pereti subtiri si
avand cavitati.

7 4.2. Termoformare prin aspiratie (vidare) folosind matrita
deschis#(caracteristici: raze mari, suprafati mare, inaltime
mica).

2.4.3. Procedee folosite: intindere-aspiratie (matrita pozitiva)
si intindere-aspiratie(matrita ne gativa)

2.45. Termoformarea prin presiune folosind matrita
inchisa(cu deschidere limitata). Procedeu folosit: matrifa
pozitivd cu intindere mecanici. Procese de termoformare
combinate (aspiratie/ presiune )

24.6. Uzuri si defecte ale sistemelor tehnologice de
deformare plasticd si lucrdri de mentenantd / reparatil
specifice.

7 5. Norme de sdndtate si securitate in munca, de protectia
mediului si PSI specific proceselor de prelucrare prin
| deformare plastica B

e Lista minimi de resurse materiale (echipamente, unelte si instrumente,
machete, materii prime si materiale, documentatii tehnice, economice,
juridice etc.) necesare dobandirii rezultatelor invatirii (existente in scoala

sau la operatorul economic):
_ documentatie tehnica: desene de executie, fise tehnologice, standarde de specialitate, cartea
masinii unelte
- utilaje specifice tipului de prelucrare prin aschiere: masini-unelte (strunguri, freze, masini
de rectificat)
- dispozitive specifice: universale, cutite (de degrosare, de retezare, de finisare, de gauri, de
alezat) si speciale, sisteme de prindere a piesei s sculei;
- instrumente si mijloace de verificare specifice: subler; micrometru; comparator; calibre;
dornuri de control
- tipuri de materiale/ materii prime folosite: materiale metalice feroase si neferoase, mase
plastice;

- echipamente: videoproiector, calculator, soft-uri educationale.

Calificarea profestonald: Sculer matriter
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e Sugestii metodologice

Continuturile modulului ,,Prelucriiri mecanice” trebuie si fie abordate intr-o maniera integrata,
diferentiata, tindnd cont de particularitatile colectivului cu care se lucreazi si de nivelul initial de
pregatire.

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

Modulul ,,Prelucriri mecanice” are o structuri flexibili, deci poate incorpora, in orice moment al
procesului educativ, noi mijloace sau resurse didactice. Pregitirea se recomandi a se desfagura in
laboratoare sau/si fn cabinete de specialitate, ateliere de instruire practica din unitatea de invatdmant
sau de la operatorul economic, dotate conform listei minime de resurse materiale mentionate mai sus.

Pregatirea practica, desfisuratd in cabinete/laboratoare tehnologice/ateliere de instruire practica din
unitatea de invatamant sau de la operatorul economic are importantd deosebitd in dobandirea
rezultatelor Invagarii, exprimate in termeni de cunostinte, abilitati, atitudini, prevazute in Standardul
de pregatire profesionali al calificarii.

Pregatirea practica in laboratorul tehnologic se realizeazi prin efectuarea unor lucrdri de laborator
pentru care, respectand specificitatea activitatilor de invatare, profesorul va pregati materiale de
invaare — indrumiri de laborator. Structura materialelor de invatare proiectate pentru lucririle de
laborator ar trebui sd includa referiri la urmitoarele aspecte:

Tema abordata

Notiuni teoretice suport pentru derularea activititii practice

Descrierea modului de lucru

Sarcini de lucru

Echipamente, materii prime, materiale necesare desfasurarii lucrarii

Tabel de inregistrare a rezultatelor

Concluzii/observatii personale

LR bl g

Pentru fiecare lucrare de laborator elevii vor intocmi un referat in care trebuie sa se regiseascd
dovezile activitatii lor pentru rezolvarea sarcinilor de lucru primite, precum si conluziile si
observatiile personale privind lucrarea desfasurata, chiar daci s-a recurs la organizarea clasei pe
grupe si la lucrul in echipa. Referatele pot fi colectate de elev intr-un portofoliu de laborator ce
urmeaza a fi valorificat ca instrument de evaluare sumativi. La inceputul activitatii de pregatire
practica in laboratorul tehnologic, profesorul va preciza structura acestui portofoliu, precum si
criteriile de evaluare ce vor fi folosite pentru aprecierea finald, asociate cu punctajul corespunzator.

Calificarea profesionala: Sculer matriter CMre—a
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Pentru evaluarea portofoliului de laborator se poate folosi urmétoarea Figd de evaluare:

FISA DE EVALUARE A PORTOFOLIULUI DE LABORATOR

Punctaj maxim | Punctaj realizat
Criterii de evaluare a continutului 80
v" Continut — cuprinderea a minimum 80% dintre 15
temele studiate
v' Referatele de laborator complete, cu tabelele de 75
tnregistrare a datelor completate
v" Calitatea  documentirii  pentru  rezolvarea
sarcinilor de lucru: materiale ilustrative, articole 15
din carti, reviste, de pe Internet
v Inregistrarea concluziilor/observatiilor personale 15
v Reflectii asupra propriei munci reflectii despre
lucrut in echipa (daci e cazul), asteptarile elevului 10
de la activitatea desfagurati;
Criterii de evaluare estetici 20
v Prezentare ordonatd si atractivé 10
v’ Originalitate si creativitate In organizarea 10
conginutulul '
TOTAL 100

Avand 1n vedere lista minima de resurse materiale (echipamente, unelte §i instrumente, machete,
materii prime §i materiale, documentatii tehnice, etc.) necesare dobandirii rezultatelor invatarii
(existente in scoald sau la operatorul economic), propunem urindtoarea listd de teme, cu caracter
orientativ, pentru lucrdrile de laborator:

1) Studiul performantelor procesului de prelucrare prin agchiere

2} Studiut constructiv si functional al masinilor de prelucrat prin strunjire

3) Studiul construetiv si funcfional al masinilor de frezat

4) Studiul constructiv si functional al masinilor de géurit

5) Alegerea parametrilor regimului de agchiere

6) Analiza elementelor constructive si geometrice ale sculelor agchietoare utilizate la strunjire

7) Analiza elementelor constructive si geometrice ale sculelor aschietoare utilizate la frezare

8) Analiza elementelor constructive st geometrice ale sculelor aschietoare utilizate la brogare

9) Analiza elementelor constructive §i geometrice ale sculelor agchietoare utilizate la rectificare

10) Studiul constructiv si functional al dispozitivelor utilizate la strunjire

11) Studiul constructiv si functional al dispozitivelor utilizate la frezare

12) Studiul constructiv si functional al dispozitivelor utilizate la rectificare.

13) Alegerea procedeului de prelucrare prin agchiere in functie de caracteristicile suprafetei de

prelucrat

14) Analiza proceselor tehnologice realizate pe magini de strunjit

15) Analiza proceselor tehnologice realizate pe magini de frezat

16) Analiza proceselor tehnologice realizate pe masini de rectificat

Pentru lucrdrile, practice desfagurate in atelieru] scolii sau la operatorul economic, propunem
urméatoarea fistirde lucrdri:

- 1. Realizarea'pperatiilor de manevrare a masinilor unelte de prelucrare prin agchiere

R Alegeréa __ sﬁulelor, a dispozitivelor si verificatoarelor necesare in funcfie de operatia de
' prelucrate executati
ixafcagiteglarea sculelor pe maginile unelte. Fixarea semifabricatelor

Calificarea profesionala: Sculer mattifer
Domeniul de pregitire profesionald: Mecanici
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Executarea operatiilor de prelucrare prin strunjire

Executarea controtului suprafetetor prelucrate prin strunjire
Executarea operatiilor de prelucrare prin frezare

Executarea controlului suprafetelor prelucrate prin frezare
Executarea operatiilor de prelucrare prin rectificare
Executarea controlului suprafetelor prefucrate prin rectificare

O 00 A

Se recomanda abordarea instruirii centrate pe elev prin proiectarea unor activititi de inviare variate,
prin care sd fie luate in considerare stilurile individuale de invitare ale fiecirui elev, inclusiv
adaptarea la elevii cu CES.

Aceste activitii{i de invatare vizeazi urmatoarele aspecte:

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

- imbinarea si alternarca sistematicd a activitdtilor bazate pe efortul individual al elevuhui
(documentarea dupa diverse surse de informare, observatia proprie, exercitiul personal, instruirea
programatd, experimentul si lucrul individual, tehnica muncii cu fise) cu activititile ce solicita efortul
colectiv (de echipd, de grup) de genul discutiilor, asaltului de idei, metoda Phillips 6 - 6, metoda
6/3/5. metoda expertului, metoda cubului, metoda mozaicului, discufia Panel, metoda cvintetului,
Jjocul de rol, explozia stelard, metoda ciorchinelui etc.;

- folosirea unor metode si mijloace care si-1 pund pe elev in situatia de a.actiona in conditii
concrete de munci, similare sau identice celor reale din cadrul unor unititi de productie, prin care
acesta sd poatd dobandi abilitatile de a alege §i utiliza SDV-urile specifice, de a manevra masini
unelte, de a prelucra diferite repere conform unei documentatii tehnice, de a executa operatii de
verificare si control a reperelor prelucrate, de a prezenta si promova o sarcind de lucru executat,
utilizand terminologia de specialitate;

- Tnsugirea unor metode de informare si de documentare independentd care oferd deschiderea
spre automstruire, spre invifare continui, prin utilizarea tehnologiei informatieci pentru
informare/documentare, pentru crearea unor baze de date cuprinzind informatiile, rezultatele
documentirii si realizarea unor documente proprii care contin texte, formule, imagini, in scopul
dezvoltarii conpetentelor cheie.

Pentru atingerea rezultatelor inviarii pot fi derulate urmitoarele activiti{i de nvitare:
- elaborarea de referate interdisciplinare;
- activitdfi de documentare utilizind tehnologia informatie;
- viziondri de materiale video (filme didactice, documentare video, cd/ dvd - uri);
- problematizarea;
- Invitarea prin descoperire;
- activitdti practice;
- studii de caz;
- claborarea de proiecte;
- activitifi bazate pe comunicare si relationare;
- activitai de lucru in grup/ in echipi.

Una dintre metodele interactive ce poate fi integrati in activitatile de invifare este metoda cubului.

Metoda cubului presupune explorarea unui subiect, a unei situatii, din mai multe perspective
permitand abordarea complexa si integratoare a unei temei. s
Erapele metodei sunt: .
- Realizarea unui cub pe ale carui fete sunt scrise cuvintele: descrie, compari
asociazi, aplicd, argumenteazi "
Anuntarea subiectului pus in discutie

s .

\,: (/.- .-_‘-.

ar{}_llizeazé,}l

]

-
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- Impirtirea clasei in 6 grupe, fiecare dintre ele examinand tema din perspectiva cerintei de pe
una din fetele cubului. Modul de distribuire a perspectivei poate fi decis de profesor, in
functie de timpul pe care il are la dispozitie, sau distribuirea perspectivelor se poate face
aleator; fiecare grupa rostogoleste cubul si primeste ca sarcind de lucru perspectiva care pica
cu fata in sus.

- Redactarea riaspunsurilor si impartasirea acestora celorlalte grupe

- Afisarea formei finale pe tabla sau pe peretii clasei

Exemplu de utilizare a metodei cubului pentru tema: Strunjirea suprafetelor cilindrice exterioare

Aceastd activitate vizeazd urmatoarele rezultate ale invatdrii, exprimate in cunostinte, abilitati si
atitudini:
Cunostinte:

7.1.1.2. Masini-unelte specifice prelucrdrii prin strunjire, frezare, rectificare
7.1.1.3. Scule aschietoare utilizate la strunjire, frezare, rectificare;
7.1.1.4. Dispozitive si verificatoare utilizate la strunjire, frezare, rectificare (sisteme de prindere a
sculei; sisteme de prindere a piesei);
7.1.1.6. Procesul de aschiere (parametri regimului de aschiere, tipuri de agchii, migcari executate la
aschiere, tipuri de suprafete);
7.1.1.7. Procese tehnologice de realizare a pieselor pe masini de strunjit, frezat, rectificat;
7.1.1.8. Controlul pieselor realizate pe masini de strunjit, frezat, rectificat; norme de calitate;
Abilitati:
7.2.4. Alegerea corecti a sculelor utilizate la prelucrarea pieselor pe masini de strunjit, frezat,
rectificat;
7.2.8. Executarea operatiilor de prelucrare a pieselor pe masinile de strunjit, frezat, rectificat;
7.2.9.Verificarea si controlul pieselor prelucrate;
7.2.7. Alegerea parametrilor optimi pentru operatia executatd pe masini de strunjit, frezat, rectificat;
Atitudini
7.3.1. Interrelationarea la locul de muncd,
7.3.2. Asumarea rdspunderii la locul de munca;
7.3.3. Respectarea disciplinei la locul de munci;
7.3.5. Colaborarea cu membri echipei pentru indeplinirea riguroasd a sarcinilor;

Organizarea clasei: 6 grupe

Enunt:

Folositi un cub care semnificd, in mod simbolic, tema ce urmeaza a fi exploratd: Strunjirea
suprafetelor de cilindrice exterioare. Cubul are inscrise pe fiecare dintre fetele sale Descrie,
Compard, Analizeazd, Asociaza, Aplica, Argumenteazd. Pe tabla, profesorul detaliaza cerintele de pe
fetele cubului cu urmatoarele:

Descrie: Miscirile executate la prelucrarea prin strunjire a suprafetelor de rotatie exterioare.

Compari: Compard procedeele de strunjire a arborilor drepti cu procedeele de strunjire a
arborilor in trepte

An alizeazﬁ:--gnalizeazé fiecare dintre procedeele de strunjire.

Asociazi: Fiecarui tip de procedeu schema de prelucrare potrivita.

p il N o . 3 g
lica: Alc_erg\e arametrii regimului de aschiere pentru fiecare procedeu.

enfeazi: Cum se aleg mijloacele de masurare §i control a a suprafetelor de rotatie

exterioare prelucrate
e ————
Calificarea profesionala: Sculer matriter
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Reprezentantul fiecarei echipe va rostogoli cubul. Echipa sa va explora tema din perspectiva cerintei
care a cazut pe fafa superioard a cubului si va inregistra totul pe o foaie de flip-chart.

Dupa 35 minute, grupurile se reunesc in plen si vor impdrtasi clasei rezultatul analizei.
Criteriile de evaluare precum si punctajele corespunzitoare vor fi stabilite de citre elevi.

e Sugestii privind evaluarea

Evaluarea reprezinta partea finald a demersului de proiectare didactica prin care profesorul va
masura eficienta intregului proces instructiv-educativ. Evaluarea urmareste masura in care elevii au
dobéndit rezultatele invatarii stabilite in standardul de pregatire profesionali.

Evaluarea rezultatelor invatarii poate fi:
a. Continud:
* Instrumentele de evaluare pot fi diverse, in functie de specificul temei, de modalitatea de
evaluare — probe orale, scrise, practice — de stilurile de invatare ale elevilor.
* Planificarea evaludrii trebuie sa se deruleze dupd un program stabilit, evitAndu-se
aglomerarea mai multor evaluiri in aceeasi perioada de timp.
® Va fi realizatd de citre profesor pe baza unor probe care se referd explicit la cunostintele,
abilitatile si atitudinile specificate in standardul de pregatire profesionala.
b. Finald:
* Realizata printr-o proba cu caracter integrator la sfarsitul procesului de predare/ invatare si
care informeaza asupra indeplinirii criteriilor de realizare a cunostintelor, abilitatilor si
atitudinilor.

Pentru evaluarea continui pot fi utilizate urmatoarele instrumente de evaluare:
- fise de observatie;
- fise de lucru;
- fige de documentare;
- fige de autoevaluare/ interevaluare:;
- eseul;
- referatul stiintific;
- proiectul;
- activitati practice;
- teste docimologice;
- lucréri de laborator/practice insotite de fise de observare, fise de evaluare.

Pentru evaluarea finala propunem utilizarea urmatoarelor instrumente de evaluare:
- proba practici;
- proiectul;
- studiul de caz;
- portofoliul;
- testele sumative;

in parcurgerea modulului se va utiliza atit evaluarea de tip formativ cat si de tip sumativ
pentru verificarea atingerii/dobandirii rezultatelor invatarii. Elevii vor fi evaluati numai in ceea ce
priveste atingerea rezultatelor invatarii specificate in cadrul acestui modulul. Evaluarea sumativa
trebuie proiectati astfel incat si fie respectate criteriile si indicatorii de realizare a acestora prevazute
in Standardul de Pregitire Profesionala.

Calificarea profesionali: Sculer matriter
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Un exemplu de instrument de evaluare este proba practicd prin care se urmdreste evaluarea
nivelului de realizare a urmitoarelor rezultate ale invatarii:
7.2.2. Pregitirea masinilor de strunjit, frezat, rectificat in vederea realizérii pieselor simple;
7.2.3. Manevrarea masinilor unelte specifice prelucrarii prin strunjire, frezare, rectificare
7.2.4. Alegerea corectd a sculelor utilizate la prelucrarea pieselor pe masini de strunjit, frezat,
rectificat.
7.2.5. Alegerea corectd a dispozitivelor pentru prelucrarea pieselor pe masini de strunjit, frezat,
rectificat
7.2.7. Alegerea parametrilor optimi pentru operatia executata pe masini de strunjit, frezat, rectificat;
7.2.8. Executarea operatiilor de prelucrare a pieselor pe masinile de strunjit, frezat, rectificat;
7.2.9.Verificarea si controlul pieselor prelucrate;
7.2.12. Aplicarea normelor de SSM protectia mediului si PSI specifice prelucrarilor prin aschiere.
7.2.17. Utilizarea corectd a vocabularului comun si a celui de specialitate
7.2.18. Comunicarea/Raportarea rezultatelor activitdtii profesionale desfasurate
7.3.2. Asumarea raspunderii la locul de muncd;
7.3.3. Respectarea disciplinei la locul de munca;

PROBA PRACTICA
Tema probei practice: Strunjirea suprafetelor cilindrice exterioare

Executati prelucrarea prin strunjire a suprafetei piesei cilindrice indicati in desenul de
executie de mai jos. Piesa este confectionati din S355)2 (OL52)

2.
N

Sarcini de lucru:

1. Citirea si interpretarea desenului de executie

2. Pregitirea strungului pentru prelucrare

3. Alegerea SDV-urilor

4. Montarea sculei agchietoare

5. Fixarea piesei in dispozitivul de prindere

8. Alegerea parametrilor regimului de aschiere si reglarea masinii
9. Executarea prelucrdrii suprafetei cilindrice exterioare

10. Verificarea dimensionala si a calitatii suprafetei prelucrate

11. Respectarea normelor de sanatate §i securitate in munca, prevenirea incendiilor si protectia
mediului

Calificarea profesionald: Sculer matrifer
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GRILA DE EVALUARE

Criterii de evaluare Indicatori de realizare Punctaj

1. Primirea si planificarea | 1.1. Organizarea locului de munca 5 puncte

sarcinii de lucru 1.2, Citirea desenului de executie al piesei 5 puncte
1.3. Selectarea SDV-urilor necesare 5 puncte
1.4. Pregatirea strungului pentru prelucrare 5 puncte

2. Realizarea sarcinii de lucru | 2.1. Montarea sculei 5 puncte
2.2. Fixarea piesei in dispozitivul de prindere 5 puncte

2.3. Stabilirea parametrilor regimului de aschiere | 10 puncte
si reglarea masinii
2.4. Executarea prelucririi piesei 20 puncte
2.5. Verificarea dimensionald si a calitatii | 10 puncte
suprafetei prelucrate
2.6. Respectarea normelor de sinitate si | 10 puncte
securitate In muncd, prevenirea incendiilor sl
protectia mediului

3. Prezentarea sarcinii de lucru | 3.1. Justificarea alegerii SDV-urilor utilizate 10 puncte
3.2. Utilizarea vocabularului de specialitate in | 10 puncte
prezentarea sarcinii de lucru

FISA DE OBSERVARE A ATITUDINII ELEVULUI

1. A realizat sarcina de lucru n totalitate

2. A lucrat in mod independent

3. A cerut explicatii suplimentare sau ajutor profesorului

4. A inlaturat nesiguranta in alegerea SDV-urilor

5. S-a adaptat conditiilor de lucru din atelier

6. A demonstrat deprinderi tehnice: | - viteza de lucru

- siguranta in manevrarea masinii unelte si
a mijloacelor de misurare
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1. Standardul de pregitire profesionali pentru calificarea Sculer matriter

2. Vlase, Aurelian, Tehnologia constructiilor de masini; Editura Tehnica, Bucuresti, 1996

3. Popescu, Ioan; Minciu, Constantin; s.a.,Scule aschietoare. Dispozitive de prindere a sculelor
aschietoare, Editura Matrixrom, Bucuresti, 2012

4. Popescu, Ioan, Tehnologii de prelucrare mecanicd, Editura Matrixrom, Bucuresti, 2011

5. Ditu, Valentin, Bazele aschierii metalelor. Teorie si aplicatii, Editura Matrixrom, Bucuresti, 2009
6. Buzatu, Constantin; Lepaditescu, Badea, Masini unelte si prelucrari  prin  aschiere,
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MODUL II. Executarea stantelor si a matritelor

e Notd introductiva

Modulul ,,Executarea stantelor §i a matritelor”, componenta a ofertei educationale (curriculare)
pentru calificarea profesionald Sculer matriter din domeniul de pregitire profesionalda Mecanica,
face parte din stagiile de pregitire practica de 720 ore in vederea dobandirii calificarii profesionale de
nivel 3.
Modulul are alocat un numarul de 264 ore/an, conform planului de invatamant, din care:

- 72 ore/an — laborator tehnologic

» 192 ore/an — instruire practica

Modulul ,,Executarea stantelor §i a matritelor” este centrat pe rezultate ale invatarii i vizeaza
dobandirea de cunostinte, abilitati si atitudini specifice calificirii profesionale Sculer matrifer,
necesare integrarii pe piata muncii intr-una din ocupatiile specificate in SPP-ul corespunzdtor acestei
calificari profesionale sau continuarea pregétirii intr-o calificare de nivel superior.

e Structuria modul

Corelarea dintre rezultatele invitirii din SPP si continuturile invatarii

URI 8 — Executarea gstantelor si

matritelor
Rezultate ale invitirii (codificate Continuturile invafarii
conform SPP)
Cunostinte | Abilititi | Atitudini
8.1.1. 8.2.1. 8.3.1. 1. Masini si utilaje specifice lucrérilor de sculdrie s
8.2.2. 8.3.2. matriterie:
8.2.3. 8.3.3. 1.1. Documentatia tehnicd privind conditiile impuse
8.24. 8.34. masinilor si utilajelor specifice lucrérilor de sculdrie si
8.2.5. 8.3.5. matriterie
8.2.27. 8.3.6. 1.2. Criterii de clasificare
8.2.28. 8.3.7. 1.3. Conditii impuse masinilor specifice
8.3.8. 1.4, Parti componente ale maginilor specifice lucrarilor

de sculirie si matriterie (definirra MCN / CNC
(controller — computer de comanda, program/set de
instructiuni, miscarile precise ale sculei pe un traseu
anume, cu viteze precise de rotatie $i inaintare a sculei,
sistemele anexe, sistem automat de schimbare scule,
magazie scule, interfata operator - sistemul de
introducere date, sistem ricire, sisteme electrice si
pneumo/hidraulic, motoare, accesorii )

1.5.Sisteme de actionare electromagnetice, hidraulice
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8.1.2. 8.2.6. 2. Scheme de lueru a masinilor unelte specifice:

8.1.6 8.2.7 2.1. Tipuri de masini unelte specifice lucririlor de
8.2.8. sculdrie g1 matriteric (masini unelte cu comandi
8.2.9. numerica, centre de prelucrare strunguri de detalonat,
8.2.16. masina de frezat prin copiere, masina de mortezat
8.2.11. suprafete profilate, masina de rectificat suprafete
8.2.26. profilate, masini de gaurit si alezat in coordonate,
3.2.27. masini de ascutit)
8.2.28. 2.2. Scule specifice (freze profilate, tarozi, filiere,

poansoane de stantare).

2.3. Dispozitive specifice

2.4. Verificatoare specifice

2.5. Operatii de prelucrare specifice: gravarea
inscriptiilor, ascutirea sculelor

2.6, Operatii de reconditionare

2.7. Norme de sandtate si securitate In munci, protectia
mediului si PST specifice

8.1.3. 8.2.12. 3. Stante:

8.1.6 8.2.13. 3.1. Definitia stantarii (deformare plasticd la rece cu
8.2.14. oblinerea piesei prin tdiere dupa contur determinat),
8.2.15. domenii de utilizare, tipuri constructive
8.2.16. {monobloc/constructie asamblati), clasificare dupa
8.2.17. natura operatiilor efectuate si mod de actiune
8.2.18. (simultane, succesive, combinate),
8.2.26. 3.2. Rolul functional al componentelor stantelor;
8.2.27. Subansamblul inferior(obisnuit fix, montat pe masa
8.2.28. presel} si subansamblul superior (obisnuit mobil,

montat pe berbecul presei), componente si rolul lor
functional: elemente active (poansonul si placa activa),
sustinere si reazem, ghidare (plici si coloane de
ghidare), conducere/pozitionare semifabricate, apasare /
strangere semifabricate, extragere / evacuare, actionare
§1 asamblare / instalare. Materiale / tratamente termice
utilizate in constructia elementelor active

3.3. Asamblarea stantelor (prese, clemente de
instalare/prindere, ghidare, alimentare, evacunare,
reglaje, verificarea functionarii si sigurantei lucrului)
3.4. Operatii de stantare (debavurare, perforare, tiiere,
indoire, ambutisare)

3.5. Norme de sandtate si securitate In munci, protectia
mediului si PSI specifice lucrarilor de sculirie si

matriterie
8.1.4. 8.2.19. 4. Matrite
8.1.6 8.2.20. 4.1. Definirea matritérii 1a rece (deformare plasticd
8.2.21. volumici la rece).
8.2.22, 4.2. Domeniile de utilizare.
8.2.23, 4.3. Constructia matritei si rolul functional al
8.2.26. componentelor unei matrite S
8.2.27. 4.4, Criterii de clasificare a matrifelor: dupd numarui de
8.2.28. cavitdti, dupd numirul planelor de @araﬁé,'-, dupyi
sistemul de aruncare. : f \

%
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8.1.5. 8.2.24.
8.2.25.
8.1.6. 8.2.26.
8.2.27.
8.2.28.

4.5. Tipuri constructive de matrife simple (operatie
identici la fiecare cursd a presei): deschise, inchise
(piesa nu are bavurd), unilaterale, bilaterale (deformarea
are loc in ambele semimatrite)

4.6. Tehnologia de executie a matritelor (matritare pe
ciocane, pe prese). Materiale utilizate. Elemente de
fixare si ghidare. Cavitatea matritei.

4.7. Operatii de matritare la rece

4.8. Operatii  pregatitoare in vederea asamblarii
matritelor.

4.9. Matritele pentru injectat materiale plastice (prin
deformare plasticd la cald). Constructie si conditii
specifice de functionare. Contractia piesei si adaosurile
de prelucrare.

4.10. Norme de sandtate si securitate in munca,
protectia mediului si PSI specifice lucrérilor de sculdrie
si matriterie

5. Modele metalice

5.1. Procesul tehnologic al turndrii in forme si domenii
de utilizare. Negativul piesei de turnat.

5.2. Definitia garniturii de model: modelul (sablonul de
formare), cutiile de miez si sabloanele de control.
Materiale si aliaje metalice pentru fabricarea modelelor
si a placilor port-model

5.3. Tehnologia de fabricatie a elementelor garniturii de
model: realizarea semifabricatelor conform tehnologiei
de executie, prelucrarea §i asamblarea elementelor
componente, centrarea si fixarea modelelor pe plécile
port-model, vopsirea elementelor  si suprafetelor
conform materialului folosit si functiei indeplinite,
inscriptionarea garniturii de model (numér comanda,
desen, model, anul de valabilitate, numar miez, semne
distinctive pe parti detasabile si interschimbabile),
controlul si receptia finala.

5.4. Norme de sdnitate si securitate in muncd, protectia
mediului si PSI specifice
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e Lista minimi de resurse materiale (echipamente, unelte si instrumente,
machete, materii prime si materiale, documentatii tehnice, economice,
juridice etc.) necesare dobandirii rezultatelor invitirii (existente in scoali
sau la operatorul economic):

tipuri de materiale specifice preparate/ pregatite:
- poansoane si benzii de material,
- ofeluri destinate partilor active ale matritelor penru ciocane,
- pentru masini de forjat orizontale
- semifabricate turnate
- semifabricate forjate
- profiluri laminate de diferite sectiuni
* tipuri de instalaii, dotéri si aparatura utilizata:
- placa de baza,
- placa superioars,
- coloane si bucse de ghidare,
- cep de prindere,
- placa de ghidare,
- placa portpoanson,
- placa de presiune,
- placa de taiere,
- elemente auxiliare;
- burghie,
- freze
- freze profilate,
- tarozi,
- filiere,
- poansoane de stantare
- cufite pentru degrosare
e tipuri de materiale/ materii prime folosite:
- materiale metalice feroase si neferoase:
- materiale plastice,
- materiale compozite,
- materiale refractare si termoizolante:
e utilaje specifice tipului de prelucrare:
- utilajul pe care se realizeaza matritarea, existenta sau lipsa bavurii
e dispozitive specifice:
- Matrita de indoit cu ghidare,
- matrifa de ambutisat cu simplu efect;
- matrita de indoit cu ghidare,
- matrifa de ambutisat cu simplu efect
® instrumente si mijloace de verificare specifice:
- subler (cu precizia de 0,1; 0,05 1 0,02),
- micrometre,

- aparate comparatoare,
- mdsuri de lungime terminale;
® echipamente: videoproiector, calculator, soft-uri educationale.
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e Sugestii metodologice

Continuturile modulului ,Executarea stantelor si a matritelor” trebuie si fie abordate intr-o
manierd integratd, diferentiatd, {indnd cont de particularititile colectivului cu care se Jlucreaza si de
nivelul initial de pregétire.

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

Modulul ,,Executarea stantelor si a matritelor” are o structura flexibild, deci poate incorpora, in
orice moment al procesului educativ, noi mijloace sau resurse didactice. Pregitirea se recomanda a se
desfasura in laboratoare sau/si in cabinete de specialitate, ateliere de instruire practica din unitatea de
invatamant sau de la operatorul economic, dotate conform listei minime de resurse materiale
mentionate mai sus.

Pregitirea practicd, desfisuratd in cabinete/laboratoare tehnologice/ateliere de instruire practicd din
unitatea de invagiméant sau de la operatorul economic are importan{d deosebitd in dobandirea
rezultatelor inva(arii, exprimate in termeni de cunostinte, abilitati, atitudini, previzute in Standardul
de pregatire profesionala al calificarii.

Pregdtirea practicd in laboratorul tehnologic se realizeaza prin efectuarea unor lucréri de laborator
pentru care, respectind specificitatea activitatilor de invatare, profesorul va pregiti materiale de
invatare — indrumari de laborator. Structura materialelor de invatare proiectate pentru lucrdrile de
laborator ar trebui sa includa referiri la urmétoarele aspecte:

Tema abordaté

Notiuni teoretice suport pentru derularea activitatii practice

Descrierea modului de lucru

Sarcini de lucru

Echipamente, materii prime, materiale necesare desfasurarii lucrarii

Tabel de inregistrare a rezultatelor

Concluzii/observatii personale

o =0 Ul o8 o w i

Pentru fiecare lucrare de laborator elevii vor intocmi un referat in care trebuie sd se regdseasca
dovezile activitatii lor pentru rezolvarea sarcinilor de lucru primite, precum si conluziile si
observatiile personale privind lucrarea desfasuratd, chiar dacd s-a recurs la organizarea clasei pe
grupe si la lucrul in echipa. Referatele pot fi colectate de elev intr-un portofoliu de laborator ce
urmeazi a fi valorificat ca instrument de evaluare sumativa. La inceputul activitatii de pregatire
practica in laboratorul tehnologic, profesorul va preciza structura acestui portofoliu, precum si
criteriile de evaluare ce vor fi folosite pentru aprecierea finala, asociate cu punctajul corespunzator.

Pentru eva]uarea'portofoliului de laborator se pote folosi urmdtoarea Fisd de evaluare:
FISA DE EVALUARE A PORTOFOLIULUI DE LABORATOR

Criterii de evaluare a portofoliului de laborator Punctaj
Punctaj maxim | Punctaj realizat
Criterii de evaluare a continutului 80
v Continut- minim 80% dintre temele studiate 15

v ",_Refera,\tele‘ de laborator complete, cu tabelele de 25
\ iqregislfasje a datelor completate

“»_Calitated  documentdrii __pentru rezolvarea 15

Calificarea profesionald: Sculer matrier
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sarcinilor de lucru: materiale ilustrative, articole
din cérti, reviste, de pe Internet
v Inregistrarea concluziilor/observatiilor personale 15
v Reflectii asupra propriei munci reflectii despre
lucrul in echipa (daca e cazul), asteptirile elevului 10
de la activitatea desfasurata;

Criterii de evaluare estetici 20
v Prezentare ordonati si atractiva 10
v" Originalitate si creativitate in organizarea 10

continutului
TOTAL 100

Avand in vedere lista minimi de resurse materiale (echipamente, unelte §i instrumente, machete,
materii prime si materiale, documentatii tehnice, etc.) necesare dobandirii rezultatelor invatarii
(existente in scoald sau la operatorul economic), propunem urmétoarea listd de teme, cu caracter
orientativ, pentru lucrdrile de laborator:
1) Studiul constructiv si functional al masinilor specifice lucrarilor de sculirie si matriterie
2) Studiul sistemelor de actionare electromagnetica, hidraulica
3) Studiul sculelor specifice operatiilor de scularie si matriterie (freze profilate, tarozi, filiere,
poansoane de stantare).
4) Studiul constructiv §i functional al dispozitivelor specifice operatiilor de sculdrie si matriterie
(freze profilate, tarozi, filiere, poansoane de stantare).
5) Studiul operatiilor de prelucrare specifice: gravarea inscriptiilor, ascutirea sculelor
6) Studiul tehnologic al operatiilor de reconditionare
7) Analizarea rolului functional al componentelor diferitelor tipuri de stante
8) Studiul procesului tehnologic de asamblare a stantelor (prese, elemente de instalare/prindere,
ghidare, alimentare, evacuare, reglaje, verificarea functionarii si sigurantei lucrului)
9) Studiul tehnologic al operatiilor de stantare (debavurare, perforare, taiere, indoire, ambutisare)
10) Studiul constructiv si functional al matritelor
11) Studiul procesului tehnologic de asamblare a matritelor
12) Studiul tehnologic al operatiilor de matritare la rece
13) Studiul constructiv si functional al matritelor pentru injectat materiale plastice
14) Studiul procesului tehnologic al turnarii in forme

Pentru lucrdrile practice desfisurate in atelierul scolii sau la operatorul economic, propunem
urmatoarea listd de lucrdri:

1. Executarea operatiilor de manevrare a masinilor specifice lucrérilor de sculdrie si matriterie

2. Executarea operatiilor de actionare a maginilor specifice lucrérilor de sculirie si matriterie

3. Alegerea sculelor sculelor specifice operatiilor de sculirie si matriterie (freze profilate, tarozi,

filiere, poansoane de stantare).

4. Utilizarea dispozitivelor specifice operatiilor de sculirie si matriterie (freze profilate, tarozi,
filiere, poansoane de stantare).
Executarea operatiilor de prelucrare specifice: gravarea inscriptiilor, ascutirea sculelor
Executarea operatiilor de reconditionare
Efectuarea operatiilor de stantare
Efectuarea operatiilor simple de matritare la rece: indoire, ambutisare, fasonare, formare prin
presare
9. Executarea operatiilor pregititoare in vederea asamblirii matritelor de injectie.
10. Executarea operatiilor specifice in cadrul tehnologiei de prelucrare a modelelor R4 i

%0 N o
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Se recomanda abordarea instruirii centrate pe elev prin proiectarea unor activitati de invatare variate,
prin care si fie luate in considerare stilurile individuale de invitare ale fiecarui elev, inclusiv
adaptarea la elevii cu CES.

Aceste activititi de invitare 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 alternarea sistematica a activitatilor bazate pe efortul individual al elevului
(documentarea dupa diverse surse de informare, observatia proprie, exercitiul personal, instruirea
programati, experimentul si lucrul individual, tehnica muncii cu fise) cu activitatile ce solicitd efortul
colectiv (de echipd, 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 etc.;

- folosirea unor metode si mijloace care sd-1 puna pe elev in situatia de a actiona in conditii
concrete de munci, similare sau identice celor reale din cadrul unor unitati de productie, prin care
acesta sa poatd dobandi abilititile de a alege si utiliza SDV-urile specifice, de a manevra masini
unelte, de a prelucra diferite repere conform unei documentatii tehnice, de a executa operatii de
verificare si control a reperelor prelucrate, de a prezenta si promova o sarcind de lucru executata,
utilizand terminologia de specialitate.

- insusirea unor metode de informare si de documentare independenta care oferd deschiderea
spre autoinstruire, spre invatare continud, prin utilizarea tehnologiei informafiei pentru
informare/documentare, pentru crearea unor baze de date cuprinzand informatiile, rezultatele
documentirii si realizarea unor documente proprii care confin texte, formule, imagini, in scopul
dezvoltarii competentelor cheie

Pentru atingerea rezultatelor invatarii pot fi derulate urmatoarele activitati de invafare:
- elaborarea de referate interdisciplinare;
_ activitati de documentare utilizdnd tehnologia informatiei;
- vizionari de materiale video (filme didactice, documentare video, cd/ dvd — uri);
- problematizarea;
- invétarea prin descoperire;
- activitati practice;
- studii de caz;
- elaborarea de proiecte;
- activitati bazate pe comunicare si relagionare;
- activitati de lucru in grup/ in echipa.

Una dintre metodele interactive ce poate fi integratd in activititile de invatare este Stiu, vreau si
stiu, am invatat.

Metoda Stiu, vreau si stiu, am finvitat ca metoda de invitare-evaluare este uilizatd pentru
dezvoltarea/stimularea creativitatii elevilor. Utilizarea aceastei metode va ajuta elevii sd
constientizeze ceea ce stiu, sau cred ca stiu, referitor la o tema si totodata a ceea ce nu stiu, sau nu
sunt siguri ci stiu, si ar dori sa stie sau sd invefe. Metoda, porneste de la premisa ca informafia
anterioara pe care elevul o detine trebuie luati in considerare in procesul de dobéandire a rezultatelor
invatarii.

Metoda Stiu, vreau s stiu, am invigat poate fi folosita in cadrul orelor de laborator tehnologic,
pentru a ii implica pe elevi in procesul invatarii, oferindu-le posibilitatea de a-si verifica nivelul de
cunostinte in cBﬁtextul interpretarii desenelor de executie, utilizarii diferitelor scule,dispozitive,
aparate de masura) analizarii pieselor prelucrate prin diferite procedee de netezire si a pieselor cu
diferite erori de prelucrare.
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Modalitatea de realizare:

. Elevii vor fi solicitati sa inventarieze ideile pe care considera ci le detin cu privire la subiectul sau
tema investigatiei ce va urma; aceste idei vor fi notate in rubrica »STIU” a unui tabel

2. Elevii vor nota apoi ideile despre care au indoieli sau despre care ar dori sa stie mai mult in
legatura cu tema respectiva; aceste idei sunt notate in rubrica .VREAU SA STIU”

3. Profesorul va propune apoi studierea unui text, realizarea unei investigatii si fixarea unor
cunostinte referitoare la acel subiect; elevii si insusesc noile cunostinte si isi inventariaza noile
idei asimilate pe care le noteaza in rubrica »AM iNV[\TAT”.

Exemplu de utilizare a metodei Stiu, vreau si stiu, am invitat pentru tema: Prelucrarea prin

ambutisare

Aceastd activitate vizeazi urmatoarele rezultate ale invatarii:

Cunostinte:

8.1.4. Matrite - Operatii de matritare
Abilititi:

8.2.19. Identificarea parilor componente ale matrielor simple

8.2.20. Analizarea rolului functional al componentelor diferitelor tipuri de matrite
8.2.21. Enumerarea operatiilor de matritare la rece

Atitudini:

8.3.3. Asumarea initiativei in rezolvarea unor probleme

8.3.4. Respectarea procedurilor de lucru:

8.3.5. Respectarea disciplinei la locul de munca:

la rece (indoire, ambutisare, fasonare, formare prin presare)

Profesorul ofera spre rezolvare o Fisa de lucru
posibil raspuns);
propun ei.

(modelul de fisa de mai jos contine si un exemplu de
elevii completeaza fisa cu raspunsuri la intrebrile formulate sau la altele pe care le

STIU VREAU SA STIU AM INVATAT

Care sunt caracteristicile operatiei de prelucrare prin ambutisare?

Ambutisarea este operatia
de deformare plasticd prin
care se transform a un
semifabricat plan intr-o
piesd cava sau se continui
prelucrarea unei piese cave
cu scopul cresterii
adancimii ei

Deformarea materialului Ia
ambutisare este un proces
complex care depinde de

Cu cat complexitatea
formei piesei este mai
mare, cu atat si dificultatile
tehnologice  sunt  mai
importante.

In  functie de aceasta,
ambutisarea se poate face
dintr-o singurd operatie
(fazd) sau din mai multe.
Numdrul acestora depinde

Pentru realizarea ambutisarii, asupra
semifabricatului plan, asezat pe placa
de ambutisare, se exerciti o forta F
cu ajutorul poansonului. Materialul
va fi tras (deformat, deplasat) in
cavitatea plicii de ambutisare, in
spatiul  (jocul) dintre aceasta $i
poanson.
Concomitent ‘cu formarea peretelui
(vertical) al pjesef. portiunta inca
i | initial

geometria si  materialul | de gradul de deformare \tinyu.
piesei, de  tehnologia | solicitat de caracteristicile
adoptata, de constructia | piesei §1 de cel admisibil,

Domeniul de pregitire profesionali: Mecanici
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echipamentutui tehnologic | peris de material si
si de alti factori. conditiile tehnologice
folosite.

Care sunt defectele care apar la ambutisare?
Existenta compresiunii In | Pentru a preveni | Frecarea sculd-semifabricat
flansa (zona} inca | producerea acestor cute, | influenteazd defavorabil
neambutisatd conduce, in | asuprazonei flangei se | deformabilitatea, atat prin cresgterea
conditiile in care ea nu are | actioneazd cu o0 forta | eforturilor ~ de  deformare st
o rigiditate  suficientd | de apdsare (refinere) prin | accentuarea neuniformititii
(cazul general) la un | intermediul unui element | deformatiilor locale favorizand atat
fenomen de pierdere a |special din  constructia | ruperea, cat si prin griparea si aparitia

stabilitafii manifestat prin | matrifei -  placa de cutarii materialului deformat in zona
producerea unor ondulatii | retinere. de contact cu scula, avand ca rezultat
(cute) - defect major la formarea defectelor de suprafata.
ambutisare. Ca urmare a freciirii apare §1 uzura
Dacid aceastd zond esie sculelor de deformare, iar prin
suficient de rigidd pentru a imprimarea pe suprafetele corpurilor
nu isi pierde stabilitatea se deformate a defectelor de suprafatd a
produce 0 oarecatre sculelor se inriutiteste si calitatea
ingrosare a el produselor obtinute prin deformare.

« Sugestii privind evaluarea

Evaluarea reprezinti partea finala a demersului de proiectare didactica prin care profesorul va méasura
eficienta Intregului proces instructiv-educativ. Evaluarea urmireste misura In care elevii au dobandit
rezultatele invitarii stabilite in standardul de pregatire profesionald.

Evaluarea rezultatelor Invitdrii poate fi:
a. Continad:
« Instrumentele de evaluare pot fi diverse, in functie de specificul temei, de modalitatea de
evaluare — probe orale, scrise, practice — de stilurile de Invétare ale elevilor.
» Planificarea evalufirii trebuie si se deruleze dupd un program stabilit, evitdndu-se
aglomerarea mai multor evaluéri in aceeas perioadd de timp.
» Va fi realizatd de citre profesor pe baza unor probe care se referd explicit la cunostinele,
abilitatile si atitudinile specificate in standardul de pregatire profesionald.
b. Finald:
= Realizata printr-o probi cu caracter integrator la sfarsitul procesului de predare/ invatare s
care informeazi asupra indeplinirii criteriilor de realizare a cunogtinielor, abilitdilor si
atitudinilor.

Pentry evaluarea continui pot fi utilizate urmétoarele instrumente de evaluare:
- fige de observatie;
= fisede lucru;
" ¢ - fige\de documentare;
’ l"{g;e e autoevaluare/ interevaluare,
i

I
feratul stiintific;

-

<€

=" proiectul;
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- activitafi practice;
- teste docimologice;
- lucrari de laborator/practice insotite de fise de observare, fise de evaluare.

Pentru evaluarea finala propunem utilizarea urmatoarelor instrumente de evaluare:
- proba practica;
- proiectul;
- studiul de caz;
- portofoliul;
- testele sumative;

In parcurgerea modulului se va utiliza att evaluarea de tip formativ cat si de tip sumativ pentru
verificarea atingerii/dobandirii rezultatelor invatarii. Elevii vor fi evaluati numai in ceea ce priveste
atingerea rezultatelor invafarii specificate in cadrul acestui modulul. Evaluarea sumativa trebuie
proiectata astfel incat si fie respectate criteriile si indicatorii de realizare a acestora prevazute in
Standardul de Pregatire Profesionala.

Un exemplu de instrument de evaluare este proba practica prin care se urmareste evaluarea nivelului
de realizare a urmitoarelor rezultate ale invatarii:

Cunostinte

8.1.4. Matrite

- Tehnologia de executie a matritelor

- Operatii de matritare la rece (indoire, ambutisare, fasonare, formare prin presare)

- Operatii pregatitoare in vederea asamblirii matritelor de injectie

8.1.6. Norme de SSM, de protectia mediului si PSI specifice

Abilitati

8.2.19. Identificarea partilor componente ale matritelor simple

8.2.23. Executarea operatiilor pregatitoare in vederea asamblarii matritelor de injectie
8.2.26. Aplicarea normelor de SSM, de protectia mediului si PSI specifice lucririlor de sculirie si
matriterie

8.2.27. Utilizarea corectd a vocabularului comun si a celui de specialitate

8.2.28. Comunicarea/ Raportarea rezultatelor activitdfilor profesionale desfisurate
Atitudini

8.3.3. Asumarea inifiativei in rezolvarea unor probleme

8.3.4. Respectarea procedurilor de lucru;

8.3.5. Respectarea disciplinei la locul de munca :

8.3.6. Adoptarea unei atitudini responsabile fata de mediu.

8.3.7. Respectarea normelor de SSM, de protectia mediului si PSI specifice prelucririi

PROBA PRACTICA

Tema probei practice: Matrite pentru injectie

Realizati operatiile necesare pregatirii suprafetelor active ale unei matrite pentru injectie
respectind prescriptiile tehnice si normele de igiena sinitate si securitate in munci

Sarcini de lucru:
Evaluarea vizuala a suprafetelor active
Marcarea zonelor care trebuie retusate
Alegerea sculelor necesare pentru efectuarea operatiei L il
Efectuarea operatiei de pregatire a suprafetei
Evaluarea suprafetei pregitite

e S
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6. Respectarea normelor de sanatate §i securitate in munca, prevenirea incendiilor si protectia
mediului

GRILA DE EVALUARE
Criterii de evaluare Indicatori de realizare Punctaj
1. Primirea si planificarea | 1.1. Organizarea locului de munca 10 puncte
sarcinii de lucru 1.2. Selectarea SDV-urilor necesare 10 puncte
2. Realizarea sarcinii de lucru | 2.1. Evaluarea vizuala a suprafetelor active 10 puncte
2.2. Marcarea zonelor care trebuie retusate 10 puncte
2.3. Executarea operatiei de pregatire a 20 puncte
suprafetei
2.4. Evaluarea vizuald a suprafetei prelucrate 10 puncte

2.5. Respectarea normelor de sanatate si| 10 puncte
securitate in muncd, prevenirea incendiilor si
protectia mediului

3. Prezentarea sarcinii de lucru | 3.1. Justificarea alegerii SDV-urilor utilizate 10 puncte
3.2. Utilizarea vocabularului de specialitate in | 10 puncte
prezentarea sarcinii de lucru

FISA DE OBSERVARE A ATITUDINII ELEVULUI

1. A realizat sarcina de lucru in totalitate

2. A lucrat in mod independent

3. A cerut explicatii suplimentare sau ajutor profesorului

4. A inliturat nesiguranta in alegerea SDV-urilor

5. S-a adaptat conditiilor de lucru din atelier

6. A demonstrat deprinderi tehnice: | - viteza de lucru

- siguranta in méanuirea sculelor, a magini
unelte si a mijloacelor de masurare

e Bibliografie
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4. Severin, Lucian, Echipamente si prelucrari prin deformare plastica la rece, Editura Universitaii
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MODUL III. Asamblarea stantelor gi matritelor

e Noti introductivi

Modulul ,,Asamblarea stantelor si matritelor”, componenta a ofertei educationale (curriculare)
pentru calificarea profesionald Sculer matriter din domeniul de pregatire profesionald Mecanici,
face parte din stagiile de pregtire practici de 720 ore in vederea dobandirii calificarii profesionale de
nivel 3.
Modulul are alocat un numarul de 192 ore/an, conform planului de invagimant, din care:

" 72 ore/an — laborator tehnologic

. 120 ore/an — instruire practica

Modulul ,,Asamblarea stantelor si matritelor” este centrat pe rezultate ale invatarii si vizeaza
dobandirea de cunostinte, abilititi si atitudini specifice calificarii profesionale Sculer matriter,
necesare integrarii pe piata muncii intr-una din ocupatiile specificate in SPP-ul corespunzitor acestei
calificéri profesionale sau continuarea pregatirii intr-o calificare de nivel superior.

e Structuri modul

Corelarea dintre rezultatele invitirii din SPP si continuturile invitirii

URI 8 — Ajustarea componentelor
individuale in vederea asamblirii

Continuturile invitirii
Rezultate ale invitirii (codificate onfinuturile invatarii

conform SPP)
Cunostinte | Abilitiiti | Atitudini
9.1.1. 9.2.1. 9.3.1. 1. Pregitirea pieselor in vederea ajustarii:
9.1.5. 9.2.2. 9.3.2. 1.1. Trasarea
9.2.3. 933, Metode de trasaj/croire
9.24. 9.34. - trasare 2D/3D, dupd model, dupa sablon. Trasarea
9.2.5. 9.3.5. semifabricatelor. Operatii pregatitoare si tehnica
9.2.6. 9.3.6. trasarii. Scule(ac de trasat, punctator, compas,
9.2.15, 93.7. distantier, trasatorul paralel), instrumente (rigla,
9.2.16. 9.3.8. echerul, sablonul) si dispozitive (masa de trasat, prisma,
9.217. 9.3.9. | coltarul, cala unghiulari) utilizate.

- sabloane pentru trasat si verificat

1.2. Ajustarea

1.2.1. Metode de ajustare

- tesirea muchiilor ascutite, superfinisarea suprafetelor,
executarea gdurilor de montaj, corectarea gaurilor.
1.2.2. Operatii de ajustare: retusarea, razuirea, rodarea,
gdurirea, alezarea, superfinisarea, filetarea, lamarea,
indoirea, curatarea (curatare, spalare, suflare cu aer).
1.2.3. Controlul operatiilor de ajustare: folosirea
pieselor etalon (placi de tusat), controlul rugozititii,
controlul vizual al suprafetelor functionale si al
canalelor de ungere;
1.3. Superfinisare
Metode de superfinisare gl | |
- roluirea, rectificarea interioara de netezire; v ‘t‘f_ )

N

\—-_’._’
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1.4. Asamblarea

- Definirea procesului tehnologic de asamblare. Desenul
de ansamblu. Fazele asamblarii(pregétirea pieselor,
asamblare, verificare, reglare). Cerinfe si documente
tehnologice (lant de dimensiuni, schema de asamblare,
fisa tehnologicd/plan operatii, ciclograma asamblarii
successive/concurente)

- Metode de asamblare bazate pe: interschimbabilitate
totald, interschimbabilitate partiald, sortare (directa si
pe grupe), ajustare (cu compensare), reglare (cu element
compensator). Avantaje si dezavantaje.

- Criterii de alegere eficientd a metodei de trasare/
ajustare / finisare/ asamblare a partilor fixe/ mobile in
functie de volumul de lucru

1.5. Norme de santate si securitate in munca, protectia

mediului, PSI
9.1.2. 9.2.7 2. Masini si SDV-uri pentru ajustarea muchiilor
9.1.5. 9.2.15. tiioase si locasurilor:
9.2.16. 2.1. Pilirea. Definitie si utilizare, clasificarea pilelor,
9.2.17. tehnologia pilirii, masini de pilit, controlul suprafetelor,

intretinerea pilelor, NTSM specifice

2.2. Ajustarea (polizarea). Definitie si utilizare, sisteme
de scule, tehnologia polizdrii, magini de polizat,
controlul suprafetelor, intrefinerea si  corectarea
sculelor, NTSM specifice

2.3. Dispozitive de fixare. Definitie. Influenta
proprietatilor mecanice ale materialului piesei de
prelucrat, a bazelor de asezare / orientare / cotare a
piesei, a tipului si fazelor operatiei, a masinii unelte sau
/ si a sculelor utilizate, a regimului si fortelor de
aschiere asupra constructiei si alegerii dispozitivului de
fixare.

2.4. Norme de sindtate si securitate in muncd, protectia
mediului, PSI

9.1.3. 9.2.8. 3. Lucriri de finisare si asamblare a pieselor
9.1.5. 9.2.9. ajustate:
9.2.10. 3.1. Finisarea suprafetelor in vederea asamblarii:
9.2.11. a) Alezarea- definire si tehnici folosite. Prinderea rigida
9.2.15. si prinderea elasticd a alezorului
9.2.16. b) Honuirea suprafetelor cilindrice interioare/exterioare
9.2.17. in dispozitive/masini folosind pietre de honuit.

¢) Lepuirea suprafetelor/alezajelor - rodarea piesei in
contact cu scula de lepuit si pasta abraziva in conditiile
unei miscari de rotatie a sculei

d) Superfinisarea suprafetelor prin vibronetezire —
netezirea cu bare abrazive in miscare alternativa,
apasate elastic pe suprafasa piesei care se roteste

3.2. Asamblarea partilor fixe;

3.3. Asamblarea partilor mobile;

3.4. Probe si retusuri finale;

3.5. AMC-uri utilizate la controlul pieselor executate;

Calificarea profesionala: Sculer matriter
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3.6. Norme de sanitate si securitate in munca, protectia
mediului, PSI
9.14. 9.2.12, 4. Controlul calititii suprafetelor
9.2.13. - Documentatie tehnica (specificatii tehnice, fise
9.2.14. tehnologice, desene de executic, desene de montaj)
9.2.16. - Vizual sau prin masurare
9.2.17. - Normative si standarde de evaluare a calitiitii pieselor

» Lista minimi de resurse materiale (echipamente, unelte si instrumente,
machete, materii prime si materiale, documentatii tehnice, economice,
juridice etc.) necesare dobandirii rezultatelor invitirii (existente in scoali
sau la operatorul economic):

s tipuri de materiale specifice preparate/ pregatite:

- materiale pentru lustruire mecanici: electrocorund, oxid de fier (oteluri); hirtie
abrazivd, oxid de crom (aluminin); carburi de siliciu, oxid de fier (fonte); benzi de
Tustruit ;

- materiale ajutdtoare: bumbac, ulei, lavete, vaseling, buciti de lemn, mase plastic.

e tipuri de materiale/ materii prime folosite;
- oteluri, fonte, materiale neferoase:;
* organe de magini folosite la asamblare: suruburi de diferite forme si dimensiunt; stiftari, pene,
piulite;
e scule folosite : razuitoare de diferite forme si dinmensiuni; truse de chei fixe, inelare; truse de
surubelnite de diferite forme si dimensiuni; chei dinamometrice;
» utilaje specifice tipului de prelucrare:

- masini de masini de pilit cu miscare rectilinie alternativa: fixe si portabile;

- magini de pilit cu miscare de rotatie: fixe si portabile;

- polizoare: stabile si mobile,

- polizor de ména: electric, pneumatic;

- masini de giurit

o dispozitive specifice:

- dispozitive pentru prinderea sculei: bucse de reductie pentra scule;

- dispozitive pentru fixarea piesei: menghine, prisme,

- dispozitive cu plici de stringere; pile de diferite forme si dimensiuni: dreptunghiutare,
triunghiulare, rotunde, semirotunde; pile de degrogat sau finisat; pile speciale: ac.
frezd, diamantate; pietre abrazive mici: pile pentru masini de pilit cu miscare rectilinie
alternativi; pile pentru masini de pilit cu miscare de rotatie: inel, disc, frezi.

- dispozitive utilizaie la asarublare: mese de pozitionare; dispozitive de ridicat:

- dispozitive de manipulal; prese manuale; standuri.

* instrumente si mijloace de verificare specifice:

- universale: sublere, compas, micrometre, truse de alezaj, calibre netede, rigle gradate,

rulete, raportoare, echere, etaloane de rugozitate.
¢ cchipamente: videoproiector, calculator, soft-uri educationale.

¢ Sugestii metodologice

-

Continuturile modulului ,,Asamblarea stantelor i matritelor” trebuie si ﬁ&;’}%’oaﬁd};p@&ﬂtr‘
manierd integratd, diferentiatd, tinand cont de particularitatile colectivului cu care’ s¢f lugreazs §i’d
nivelul initial de pregitire. L S
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Numarul de ore alocat fiecirei teme riméne la latitudinea cadrelor didactice care predau continutul
modulului, in functie de dificuitatea temelor, de nivelul de cunostinte anterioare ale colectivului cu
care hicreazi, de complexitatea materialului didactic implicat in strategia didactica si de ritmul de
asimilare a cunostintelor de catre colectivul instruit.

Modulul ,,Asamblarea stanjelor si matritelor” are o structurd flexibild, deci poate incorpora, in
orice moment al procesului educativ, noi mijloace sau resurse didactice. Pregatirea se recomandi a se
desfisura in laboratoare sau/si in cabinete de specialitate, ateliere de instruire practicd din unitatea de
invatimant sau de la operatorul economic, dotate conform listei minime de resurse materiale
mentionate mai sus.

Pregatirea practicd, desfasuratd in cabinete/laboratoare tehnologice/ateliere de instruire practicd din
unitatea de invatimant sau de la operatorul economic are importantd deosebitd in dobindirea
rezultatelor invatarii, exprimate in termeni de cunostinte, abilitati, atitudini, previzute in Standardul
de pregitire profesionald al calificirii.

Pregatirea practici in laboratorul tehnologic se realizeaza prin efectuarea unor lucrdri de laborator
pentru care, respectdnd specificitatea activitatilor de invétare, profesorul va pregiti materiale de
invitare — indrumari de laborator. Structura materialelor de invatare proiectate pentru lucrérile de
laborator ar trebui si includa referiri la urméatoarele aspecte:

Tema abordatd

Notiuni teoretice suport pentru derularea activitatii practice

Descrierea modului de lucru

Sarcini de lucru

Echipamente, materii prime, materiale necesare desfasurarii lucririi

Tabel de inregistrare a rezultatelor

Concluzii/observatii personale

NA AR W e

Pentru fiecare lucrare de laborator elevii vor intocmi un referat in care trebuie sd se regdseascd
dovezile activitatii lor pentru rezolvarea sarcinilor de lucru primite, precum si conluziile si
observatiile personale privind lucrarea desfaguratd, chiar daca s-a recurs la organizarea clasei pe
grupe si la lucrul in echipa. Referatele pot fi colectate de elev Inir-un portofoliu de laborator ce
urmeazi a fi valorificat ca instrument de evaluare sumativd. La inceputul activitatii de pregitire
practicd in laboratorul tehnologic, profesorul va preciza structura acestui portofoliu, precum §i
criteriile de evaluare ce vor fi folosite pentru aprecierea finald, asociate cu punctajul corespunzator.
Pentru evaluarea portofoliului de Iaborator se pote folosi urméatoarea Fisé de evaluare:

FISA DE EVALUARE A PORTOFOLIULUI DE LABORATOR

" Criterii de evaluare a portofoliului de laborator G Punetaj o cioon
Punctaj maxim | Punctaj realizat
Criterii de evaluare a continutului 80
v Continut — minim 80% dintre temele studiate 15
v~ Referatele de laborator complete, cu tabelele de 95
. -inregistrare a datelor completate B
. Calitatea  documentdrii  pentru  rezolvarea
L _,;/es\a'rcinilor de lucru: materiale ilustrative, articole 15
++{ " din cérti, reviste, de pe Internet
¥ Inregistrarea concluziilor/observatiilor personale 15
v Reflectii asupra propriei munci reflecii despre
lucrul in echipi (daci e cazul), agteptarile elevului 10
de la activitatea desf{isuratd;
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Criterii de evaluare estetici 20
v Prezentare ordonati si atractiva 10
v’ Originalitate i creativitate in organizarea 10
continutuluj
TOTAL 100

Avand In vedere lista minimi de resurse materiale (echipamente, unelte §i instrumente, machete,
materii prime §i materiale, documentatii tehnice, etc.) necesare dobandirii rezultatelor invitarii
(existente In scoald sau la operatorul economic), propunem urmdtoarea fistd de feme, cu caracter
orientativ, pentru lucrdrile de laborator:
1. Studiul metodelor de trasaj: trasare 2D/3D, dupa model, dupd sablon
2. Studiul operaiilor de ajustare retusarea, rizuirea, rodarea, gaurirea, alezarea, superfinisarea,
filetarea, lamarea, indoirea, curatarea
3. Studiul metodelor de control al operatiilor de ajustare: folosirea pieselor etalon (placi de
tusat), controlul rugozitatii, controlul vizual al suprafetelor functionale si al canalelor de
ungere
Studiul metodelor de superfinisare
Analiza procesului tehnologic de asamblare: documentatia tehnologic, fazele asamblarii
Studiul metodelor de asamblare bazate pe:
interschimbabilitate totald, interschimbabilitate partiala, sortare ajustare, reglare
Analiza criteriilor de alegere eficientd a metodei de trasare/ ajustare / finisare/ asamblare a
pértilor fixe/ mobile in functie de volumul de Jucru
9. Studiul tehnologic al operatiei de pilire in vederea ajustarii muchiilor tiioase $i locasurilor:
pile, tehnologia pilirii, masini de pilit, controtul suprafefelor, intretinerea pilelor
10. Studiul tehnologic al operatiei de polizare in vederea ajustarii muchiilor taioase si locasuriior
11, Studiul tehnologic al dispozitivelor de fixare

el A

Pentru lucrdrile practice desfasurate in atelierul scolii sau la operatorul econemic, propunem
urmatoarea fistd de lucriri:
I. Executarea operatiilor de trasare 2D/3D
2. Executarea operatiilor de trasare dupi model, dupa sablon
3. Executarea operatillor de ajustare: retugarea, rdzuirea, rodarca, giurirea, alezarea,
superfinisarea, filetarea, lamarea, indoirea, curatarea
Executarea controlului operatiilor de ajustare: folosirea pieselor etalon, controlul rugozitatii,
controlul vizual a] suprafetelor functionale si al canalelor de ungere
Executarea operatiilor de pilire a muchiilor tiioase si locaguriior
Executarea operatiilor de ajustare a muchiilor tiioase $1 locasurilor
Executarea operatiilor de alezare a suprafetelor in vederea asamblarii
Executarea operatiilor de honuire a suprafetetor in vederea asamblirii
. Executarea operatiilor de lepuire a suprafetelor in vederea asambiirii
10. Executarea operatiilor de superfinisare a suprafetelor in vederea asamblarii
11. Executarea operatiilor de asamblare a partilor fixe si mobile ale stantelor si matritelor

e

0 20~ v

Se recomandi abordarea instruirii centrate pe elev prin proiectarea unor activitifi de invitare variate,
prin care si fie luate in considerare stilurile individuale de invitare ale fiecdrui elev, inclusiy
adaptarea la elevii cu CES.

Aceste activitafi de invifare vizeaza urmitoarele aspecte: .
- aplicarea metodelor centrate pe elev, pe activizarea structurilor cognitive si opg

elevilor, pe exersarea potentialului psihofizic al acestora, pe transformarea elevului n'e '

propria instruire §i educatie; -
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- imbinarea si alternarea sistematica a activititilor bazate pe efortul individual al elevului
(documentarea dupa diverse surse de informare, observagia proprie, exercitiul personal, instruirea
programati, experimentul si lucrul individual, tehnica muncii cu fige) cu activititile ce solicitd efortul
colectiv (de echipd, de grup) de genul discutiilor, asaltului de idei, metoda Phillips 6 — 6, metoda
6/3/5, metoda expertului, metoda cubului, metoda mozaicului, discufia Panel, metoda cvintetului,
jocul de rol, explozia stelars, metoda ctorchinelui etc.;

- folosirea unor metode si mijloace care si-1 pund pe elev in situatia de a actiona in conditii
concrete de munca, similare sau identice celor reale din cadrul unor unitigi de productie, prin care
acesta s3 poatd dobandi abilititile de a alege si utiliza SDV-urile specifice, de a manevra masini
unelte, de a prelucra diferite repere conform unei documentatii tehnice, de a executa operafii de
verificare si control a reperelor prelucrate, de a prezenta §i promova o sarcind de lucru executatd,
utilizdnd terminologia de specialitate.

- insusirea unor metode de informare §i de documentare independentd care oferd deschiderea
spre autoinstruire, spre invitare continud, prin utilizarea tehnologiei informatiei pentru
informare/documentare, pentru crearea unor baze de date cuprinzind informatiile, rezultatele
documentirii si realizarea unor documente proprii care confin texte, formule, imagini, in scopul
dezvoltirii competentelor cheie

Pentru atingerea rezultatelor invaarii pot fi derulate urmatoarele activitati de invétare:
- e¢laborarea de referate interdisciplinare;
- activitdi de documentare utilizand tehnologia informatiet;
- vizionari de materiale video (filme didactice, documentare video, cd/ dvd — uri);
- problematizarea;
- invitarea prin descoperire;
- activitdfl practice;
- studii de caz;
- elaborarea de proiecte;
- activitati bazate pe comunicare §i relationare;
- activitdti de lucru in grup/ in echipi.

Una dintre metodele interactive ce poate fi integratd in activitdfile de invatare estc Metoda
ciorchinelui,

Ciorchinele este o metodd care presupune identificarea unor conexiuni logice intre idei. Poate fi
folosita cu succes atat la inceputul unei fectii pentru reactnalizarea cunostintelor predate anterior, cét
si In cazul lectiilor de sintezd, de recapitulare, de sistematizare a cunostintelor. Ciorchinele este o
tehnicd de cautare a ciilor de acces spre propriile cunostinte evidentiind modul de a intelege o
anumitd temi, un anumit continut. Ciorchinele reprezintd o tehnicd eficientd de predare §i invitare
care incurajeazi elevii s gindeasci liber si deschis.

Metoda ciorchinelni presupune parcurgerea urmatoarelor etape:

1. Se scrie un cuvint/iems (care urmeazi a fi cercetatdl) in mijlocul tablei, a unei pagini de caiet
sau a unei foi de flipchart.

2. Elevii vor fi solicitati si-si noteze toate ideile, sintagmele sau cunostinfele pe care le au in
minte in legdturd cu tema respectivi, in jurul cuvantului din centru, trasAnd Hnii Intre acestea si
cuvantul initial. In timp ce le vin n minte idei noi si le noteaza prin cuvintele respective, elevii vor
trasa desena linii intre toate ideile care par a fi conectate.

3. Activitatea se opreste cAnd se epuizeazd toate ideile sau cand s-a atins limita de timp
acordati.

-Exjsti-éateva reguli ce trebuie respectate in utilizarea tehnicii ciorchinelui:
/7 - scrieti tot ce vi trece prin minte referitor la tema/problema pusa in discutie;
- nu judecati/evaluati ideile produse, ci doar notatiile;

e ————————————— e et S
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- nu vd oprifi padnd nu epuizafi toate ideile care vi vin in minte sau pand nu expird timpul
alocat; dacd ideile refuza sa vina insistati si zaboviti asupra temei pana ce vor apirea unele
idei,

- lasafi sd apard cat mai multe si mai variate conexiuni intre idei; nu limitati nici numarul
ideilor, nici fluxul legaturilor dintre acestea.

Aceasta tehnica este foarte flexibil si poate fi utilizata atat individual cat si ca activitate de grup.
Atunci cand se aplica individual, tema discutatd trebuie si fie familiara elevilor care nu mai pot
culege informatii de la colegi. in acest caz, utilizarea acestei tehnici poate reprezenta o pauzi in
brainstorming-ul de grup, dénd posibilitatea elevilor sa gandeasca in mod independent. Cand este
folosita in grup, elevii pot afla/impartasi ideile altora si cunostingele se imbogitesc. Se poate folosi
tehnica in faza de fixare-consolidare a cunostintelor sub denumirea de ,,ciorchine revizuit”, elevii
fiind dirijati, cu ajutorul unor intrebari, in gruparea informatiilor in functie de anumite criterii. Astfel
se fixeazd si se structureaza mai bine ideile, facilitindu-se retinerea s Intelegerea lor.

Folosirea aceste metode asigura conditii optime elevilor si se afirme atat individual cat s1 in echipa,
sa beneficieze de avantajele inviarii individuale, cét si de cele ale invatarii prin cooperare. Metoda
stimuleaza participarea activé a elevilor la propria lor formare s1 1i Incurajeaza sa gandeasci liber si
deschis, sa valorifice cunostintele, abilititile si atitudinile dabandite.

Exemplu de utilizare a metodei ciorchinelui pentru tema: Lucriri de finisare a pieselor ajustate

Aceasti activitate vizeaza urmatoarele rezultate ale invatarii:

Cunostinte:

9.1.3. Lucrari de finisare §i asamblare a pieselor ajustate - Finisarea suprafetelor in vederea
asamblarii

Abilitati:

9.2.9. Executarea lucrarilor de finisare conform fiselor tehnologice

9.2.16. Utilizarea corectd a vocabularului comun i a celui de specialitate

9.2.17. Comunicarea/ Raportarea rezultatelor activitatilor profesionale desfasurate.

Atitudini:

9.3.4. Asumarea rolurilor care i revin;

9.3.5. Colaborarea cu membri echipei pentru indeplinirea riguroasd a sarcinilor:

Calificarea profesionali: Sculer matriter
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Se propune metoda ciorchinelui pentru introducerea in tema “Finisarea prin honuire a pieselor
ajustate”, ca mijloc de a stimula gandirea inainte de a studia mai temeinic acest subiect. Se scrie
subiectul “generator de idei” §i anume “Finisarea prin honuire a pieselor ajustate ¥

Elevii, in grup de 4 sau individual isi exprimd ideile in legaturd cu subiectul anuntat, detaliind,
argumentand fiecare idee exprimata

Honuirea

suprafetelor Dispozitive

cilindrice utilizate la

interioare honuirea
suprafetelor

Precizia
Cap de _ prelucrdrii
honuit Finisarea prin
prin honuire
honuirea

pieselor
ajustate

- Parametrii
Masina de
hosialt regimului de
aschiere

 Sugestii privind evaluarea

Evaluarea reprezinta partea finald a demersului de proiectare didactica prin care profesorul va masura
eficienta Intregului proces instructiv-educativ. Evaluarea urméreste masura in care elevii au dobandit
rezultatele invatarii stabilite in standardul de pregitire profesionala.

Evaluarea rezultatelor invatarii poate fi:

a. Continua:

L .Ihstmingntele de evaluare pot fi diverse, in functie de specificul temei, de modalitatea de
evaluare<- probe orale, scrise, practice — de stilurile de invatare ale elevilor.

Pi’ﬁii }r  evaludrii trebuie sd se deruleze dupa un program stabilit, evitandu-se

. aglomgrarea mai multor evaluiri in aceeasi perioada de timp.
= Va fi/realjzata de catre profesor pe baza unor probe care se refera explicit la cunostintele,
abilitatil€ si atitudinile specificate in standardul de pregatire profesionala.

Calificarea profesionald: Sculer matriter
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b. Finald:
® Realizatd printr-o proba cu caracter integrator la sfarsitul procesului de predare/ invitare si
care informeazd asupra indeplinirii criteriilor de realizare a cunostintelor, abilitatilor si
atitudinilor.

Pentru evaluarea continua pot fi utilizate urmitoarele instrumente de evaluare:
- fise de observatie;
- fise de lucru;
- fise de documentare;
- fise de autoevaluare/ interevaluare:
- eseul;
- referatul stiintific;
- proiectul;
- activitafi practice;
- teste docimologice;
- lucrari de laborator/practice insotite de fise de observare, fise de evaluare.

Pentru evaluarea finala propunem utilizarea urmatoarelor instrumente de evaluare:
- proba practica;
- proiectul;
- studiul de caz;
- portofoliul;
- testele sumative;

In parcurgerea modulului se va utiliza atat evaluarea de tip formativ cit si de tip sumativ pentru
verificarea atingerii/dobandirii rezultatelor invatarii. Elevii vor fi evaluati numai in ceea ce priveste
atingerea rezultatelor invétarii specificate in cadrul acestui modulul. Evaluarea sumativa trebuie
proiectatd astfel incit si fie respectate criteriile si indicatorii de realizare a acestora previzute in
Standardul de Pregitire Profesionali.

Un exemplu de instrument de evaluare este proba practica prin care se urmireste evaluarea nivelului
de realizare a urmatoarelor rezultate ale invatarii:

Cunostinte

9.1.3. Lucriri de finisare si asamblare a pieselor ajustate

- Asamblarea pirtilor fixe;

- Asamblarea partilor mobile;

Abilitati

9.2.10. Executarea lucrarilor de asamblare pentru partile fixe/ mobile

9.2.15. Aplicarea normelor de SSM., de protectia mediului si PSI specifice pieselor;
9.2.16. Utilizarea corectd a vocabularului comun si a celui de specialitate

9.2.17. Comunicarea/ Raportarea rezultatelor activitatilor profesionale desfasurate
Atitudini

9.3.3. Respectarea disciplinei la locul de munca:

9.3.7. Respectarea normelor de SSM, de protectia mediului si PSI specifice prelucrarii;
9.3.9. Respectarea termenelor de realizare a sarcinilor.
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PROBA PRACTICA

Tema probei practice: Asamblarea elementelor componente ale stantei

Realizati operatiile de asamblare a elementelor componente ale unei stantei din desenul de mai
jos.
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Sarcini de lucru:

1. Identificarea elementelor componente ale stantei care urmeaza a fi asamblata completénd tabelul
de mai jos:

Nr. .
Denumirea componentelor Buc. | Tip constructiv Rol functional

3

Ol ool 93] o W] & W] 2| —

et |
—| o
N
| -
D |
Ky
A\

Calificarea profesionala: Sculer matriter
Domeniul de pregatire profesionald: Mecanica
Page 36



2. Citirea documentatiei tehnice

3. Stabilirea ordinii de asamblare a elementelor componente a stantei

4. Alegerea SDV-urilor necesare pentru efectuarea asamblirii

5. Efectuarea operatiei de asamblare a stantei

6. Respectarea normelor de sanitate si securitate in munca, prevenirea incendiilor si protectia
mediului

GRILA DE EVALUARE
Criterii de evaluare Indicatori de realizare Punctaj
1. Primirea si planificarea | 1.1. Organizarea locului de munca 5 puncte
sarcinii de lucru 1.2. Selectarea SDV-urilor necesare 5 puncte
1.3. Citirea desenului de executie 10 puncte

2. Realizarea sarcinii de lucru | 2.1. Identificarea elementelor componente ale | 11 puncte
stantei care urmeazi a fi asamblati —
completarea tabelului

2.2. Stabilirea ordinii de asamblare a elementelor | 14 puncte
componente ale stantei
2.3. Efectuarea operatiei de asamblare a stantei 25 puncte
2.4. Respectarea normelor de sanatate si| 10 puncte
securitate n muncd, prevenirea incendiilor si
protectia mediului

3. Prezentarea sarcinii de lucru | 3.1. Argumentarea ordinii de asamblare a| 10 puncte
elementelor componente ale stantei
3.2. Utilizarea vocabularului de specialitate in | 10 puncte
prezentarea sarcinii de lucru

FISA DE OBSERVARE A ATITUDINII ELEVULUI

1. A realizat sarcina de lucru in totalitate

2. A lucrat in mod independent

3. A cerut explicatii suplimentare sau ajutor profesorului

4. A inlaturat nesiguranta in alegerea SDV-urilor

5. S-a adaptat conditiilor de lucru din atelier

6. A demonstrat deprinderi tehnice: | - viteza de lucru

- siguranta in manuirea sculelor,
respectarea succesiunii tehnologice a
operatiilor de asamblare a elementelor
component ale stantei

C
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Tabel completat pentru cerinta 1

I:I: Denumirea componentelor Buc. | Tip constructiv Rol functional

1 Placa de baza 1 placa Sustinere

2  [Placa superioara 1 placa Sustinere

3  |Bucsa de ghidare 1 bucsa Element de ghidare

4 |Coloana de ghidare 1 arbore Sustinere si ghidare pléci
5 |Cep de fixare 1 arbore Element de fixare in presa
6  |Placa port-poanson 1 placa Sustinere poansoane

7  |Poanson pentru separare 1 arbore Element activ

8  |Element de fixare 1 placa Element de fixare

9  |Placa de taiere 1 placa Element activ

10 |Element de fixare interior 1 placa Element de fixare

11 |Element elastic 1 arbore Element activ
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