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NOTA DE PREZENTARE

Acest curriculum se aplicd in domeniul de pregitire profesionali MECANICA, pentru
calificarea profesionali FORJOR-TRATAMENTIST, 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 calificirii
sus mentionate.

Nivelul de calificare conform Cadrului national al calificirilor — 3

Corelarea dintre unititile de rezultate ale invatirii si module:

Unitatea de rezultate ale invitarii —

tehnice specializate (URT) Denumire modul

URI 7. - Realizarea pieselor prin forjare

libers MODUL 1: Forjarea libera

URI 8. - Realizarea pieselor prin matritare MODUL 2: Forjarea in matrita

URI 9. - Realizarea tratamentelor termice si
termochimice MODUL 3: Tratamente termice si termochimice
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PLAN DE INVATAMANT
Stagii de pregitire practica
pentru debéandirea calificfirii profesionale de nivel 3

Calificarea: FORJOR-TRATAMENTIST
Domeniul de pregétire profesionali: MECANICA

Modlul I. Forjarea libera

Total ore/an: 306
din care: Laborator tehnologic 120
Instruire practica 186
Modaul 1L Ferjarea in matrita
Total ore/an : 282
din care: Laborator tehnologic 108
Instruire practicd 174

Modul IT1. Tratamente termice si termochimice

Total ore/an : 132
din care: Laborator tehnologic 60
Instruire practici 72

Total ore/an = 6 luni x 4 siptimani x 30 ore /sdptimanid = 720 ore/an

TOTAL GENERAL: 720 ore/an

Noti:
Stagiile de pregitire practica pentru dobéndirea calificarii profesionale de nivel 3, se vor destasura
preponderant la agentii economici. In situagia in care nu este posibili organizarea stagiilor de

pregitite practicd la agen{ii economici, acestea se pot desfdsura in unitatile de invatdmant care
dispiin de reshrsefe complete, necesare in acest scop.
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MODUL 1. FORJAREA LIBERA

e Noti introductivi

Modulul ,,Forjarea libera”, componenti a ofertei educationale (curriculare) pentru
calificarea profesionald Forjor-Tratamentist din domeniul de pregitire profesionala Mecanici,
face parte din stagiile de pregatire practica de 720 ore in vederea dobandirii calificarii profesionale
de nivel 3.

Modulul are alocat un numir de 306 ore/an, conform planului de invatamant, din care:

. 120 ore/an — laborator tehnologic
. 186 ore/an — instruire practica

Modulul ,,Forjarea liberd” este centrat pe rezultate ale invatarii si vizeaza dobandirea de
cunostinte, abilitati si atitudini necesare angajarii pe piata muncii in una din ocupatiile specificate in
standardul de pregatire profesionala corespunzitor calificarii profesionale de nivel 3 - Forjor-

Tratamentist sau continuarea pregitirii intr-o calificare de nivel superior.

e Structura modul

Corelarea dintre rezultatele invitirii din SPP si continuturile invatarii

URI 7. REALIZAREA
PIESELOR PRIN FORJARE
LIBERA : S RS
Rezultate ale invaarii Continuturile invatirii
(codificate conform SPP)
Cunostinte | Abilititi | Atitudini
791 Vil 1. Importanta forjirii in constructia de masini (notiuni
701 | 722 | T34 | generale) |
719 7295 1.3.11. 1.1. Clas.ltjlcarea procedeelor de‘ fogare
7297 7.3.12. | 2. Forjabilitatea metalelor (notiuni generale)
o 1.3.13. 2.1. Temperatura de forjare si masurarea ei
739 3. Documentatia tehnologici de forjare
125 7'3'4' 3.1. Desenul piesei brute
713 7.2.4. - 3 ‘l 1' 3.2. Consumul specific de material; volumul materialului de
o 7.2:25. ?'3'12' pornire
Tl 1 S 3.3. Fisa tehnologica, planul de operatii, desene de executie,
schite pentru operatii
7.3.1. | 4. Pregitirea materialelor pentru forjare (etape; descriere
71.2.5. 122, generald)
714 7:2.28, 733 4.1. Alegerea calitatii si tipului de material in conformitate cu
o 1226, 7.3.4. | indicatiile din tehnologia de executie
1227, L35,
7.3.8. _ —
7.3.9. ﬁ\ < N\
7.1.5. 7.2.6. 7.3.1. | 5. Procedee de debitare si transport a materialelor de ¥ ) :
7.1.6. 727 7.3.2. | forjare (principiul procedeului) S
111, Taad 7.3.3. 5.1. Debitarea prin forfecare
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7.2.9. 7.3.5; 5.2. Foarfeca ghilotina
7.2.10. 1.3.6. 5.3. Debitarea cu fierastraul
1211, T.3.1. 5.4. Fierastrau alternativ; fierastrau circular
7.2.25. 7.3.8. 5.5. Debitarea cu discuri abrazive
1.2.26; 7.39. 5.6. Debitarea cu oxigen
1.2.27. 7.3.10. 5.7. SDV-uri utilizate la debitarea materialelor pentru forjare:
7.3.11. | pile, ciocane, polizoare, panze de fierdstrdu, cutite pentru
73.12. | debitare, ac de trasat, punctator, rigld, echer, poansoane, ruleta,
7.3.13. | subler;
5.8. Norme de SSM-SU specifice, etc.
6. Dispozitive utilizate la debitarea semifabricatelor (rolul
lor, principiul de functionare)
6.1. Dispozitive de fixare
6.2. Dispozitive de ridicare i manevrare a semifabricatelor
6.3. Legislatie si proceduri de lucru specifice forjarii libere
6.4. Factori de risc la realizarea pieselor prin forjare libera
6.5. Misuri de evacuare in situatii de urgenta
7.3.1 7. Defecte datorate debitirii materialului de forjat.
732, Remedierea lor
733 7.1. Controlul dimensional si calitativ al semifabricatelor
1212 :
7.4.5 debitate
707 | 7225 1 237" |72, Defecte posibile ale semifabricatelor debitate: abateri
7.2.27. 7.3.10. | dimensionale si de forma
7311
1.3.12,
8. Mijloace de incilzire a semifabricatelor in vederea
forjarii
8.1. Combustibili utilizati la incalzire: solizi, lichizi, gazosi
731 8.2. Focurile de forja
7213, 7'3'2' 8.3. Cuptoarele de forja (descriere generald): cuptoare cu
7.2.14. ?'3'3' combustibil lichid sau gazos, cuptoare cu rezistenta electrica,
T2 15, ?'3° 5' cuptoare cu inductie
7.2.16. ?'3' 6. 8.4. SDV-uri utilizate: clesti, ciocane, dispozitive de agezare,
.18 T72.17. 7' 3'7' prisme, dispozitive de ridicare si manevrare, pirometru,
7.1.11. 1.2.18. 7.3.8l inregistrator diagrama
7225 7' 3'9' 8.5. Incalzirea semifabricatelor la temperatura de pornire a
T2 7 3 .1(; operatiei de forjare
1221 7'3'11' 8.6. Limitele temperaturilor de forjare functie de calitatea
7' 3'12' materialului de forjat
T 8.7. Tehnologia incalzirii si racirii pieselor forjate
8.8. Diagrama ciclului de incélzire
8.9.Legislatie si proceduri de lucru specifice forjarii libere,
Norme de SSM-SU specifice
7.1.9. 1.2.19. 7.3.1. | 9. Forjarea liberd manuala
A1k 7.2.20. 7.32. 9.1. Scule utilizate la forjarea liberd manuala: ciocan,
7.2.25. 7.3.3. nicovala, dalta, dornuri, poansoane, ruletd, subler, sabloane,
| 7.2:26. 7.3.5. | dispozitive de agezare si fixare, prisme, dispozitive de ridicare i
/ LT3N 7.3.6. | manevrare
/ ’ --;.{,-7 \ . 9.2. Tehnologia operatiilor de forjare liberd manuala:
| 738 intinderea, refularea, gaurirea, indoirea, rasucirea
Y / 7.3.9. 9.3. Legislatie si proceduri de lucru specifice operatiilor de
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7.3.10. | forjare liberd manuala
7.3.11. 9.4. Factori de risc la realizarea pieselor prin forjare libers
7.3.12. | manuala

9.5 Norme de SSM-SU specifice. Misuri de evacuare in
situatii de urgenta

7.1.10. 7.2.21. 7.3.1. 10. Forjarea liberit mecanici

7.1.11. 7.2.22, 7.3.2, 10.1. Scule si dispozitive pentru forjarea liberd mecanici:

7.2.23. 7.3.3. ciocane, nicovale, dilyi de diferite forme si marini, dornuri,
7.2.24, 7.3.5. poansoane, ruleté, subler, sabloane in functie de forma si
7.2.0%. 7.3.6. dimensiunile piesei de executat, dispozitive de asezare si fixare,
7.2.26. 7.3.7. prisme, dispozitive de ridicare si manevrare,
7227, 7.3.8. 10.2. Utilaje pentru forjarea liberd mecanici: ciocane

7.3.9. | mecanice, prese hidraulice de forjare liberi

7.3.10. 10.3. Tehnologia operatiilor de forjare liberd mecanici:

7.3.11. | intinderea, refularea, gaurirea, indoirea, rasucirea

7.3.12. 10.4. Controlul dimensional si calitativ al pieselor forjate liber

10.5. Defecte posibile ale pieselor forjate: abateri dimensionale
si de formd, aspectul supraletei, caracteristici fizico — chimice i
mecanice necorespunzitoare

10.5. Legislatie si proceduri de lucru specifice operatiilor de
forjare libera mecanici

10.6. Factori de risc la realizarea pieselor prin forjare liberd
mecanica

10.7. Norme de SSM-SU specifice, Misuri de evacuare in
situatii de urgenia

 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 scoala
sau la operatorul economic):

- Semifabricate: table, bare, lingouri turnate, bare laminate de diverse profile, in functie de
forma si '
dimensiunile piesei de executat;

- Utilajele pentru debitarea materialelor: foarfeca ghilotina, magini unelte pentru debitat,
utilaje pentru transportat;

- Cuptoare de forji;

- Ciocane mecanice, prese hidraulice de forjare libers;

- Scule: clesti, pile, ciocane, polizoare, cutite pentru debitat, freze pentru debitat, ac de trasat,
punctator, rigld, subler, ruletd, echer, poansoane, pirometru;

- Dispozitive de fixare, dispozitive de ridicare §i manevrare, prisme.

- Documentaia tehnologici de forjare: figa tehnologics, planul de operatii, desene de
execuiie, schife pentru operatii;

- Standard de pregatire profesionald peniru caliticarea Forjor-tratamentist, aprobat conform
OMENCS nr.4121 din 13.06.2016

Domeniul de pregétire profesionali: Mecanicy e
Calificarea: Forjor-tratamentist S e 7



e Sugestii metodologice

Continuturile programei modulului ,,Forjarea libera” trebuie sa fie abordate intr-o maniera
flexibila, diferentiata, tindnd cont de particularititile colectivului cu care se lucreaza si de nivelul
initial de pregatire.

In cadrul modulului "Forjarea liberd” sunt alocate ore de pregatirea practica atat prin
laborator tehnologic cat si prin ore de instruire practicd realizate in ateliere scoala sau la agentul
economic, in ore alocate saptimanal.

Notiunile teoretice necesare aplicatiilor practice vor fi incluse (in materialele de invafare) in
cadrul orelor de laborator si/sau orelor de instruire practicd, inainte de efectuarea lucrarilor de
laborator si/sau lucrarilor de instruire practica.

Numirul de ore alocat fiecdrei teme raméane 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.

Considerand lista minima de resurse materiale (echipamente, unelte si instrumente, machete,
materii prime si materiale, documentatii tehnice, economice, juridice etc.) necesare dobandirii
rezultatelor invatirii (existente in scoali sau la operatorul economic), se prezinta o listd orientativa
cu teme pentru lucririle de laborator:

1. Analiza tehnicii forjarii si a procedeului de forjare adecvat pentru realizarea pieselor forjate
in functie de forjabilitatea metalelor;

2. Determinarea sectiunii initiale de forjare si a volumului materialului de pornire;

3. Analiza documentatiei tehnologice de forjare: fisa tehnologica, planul de operatii, desene de
executie;

4. Identificarea defectelor semifabricatelor debitate si precizarea modului de remediere a lor;

5. Stabilirea temperaturii de incalzire in functie de calitatea materialului de forjat;

6. Analiza diagramei ciclului de incalzire.

De asemenea, si pentru lucrdrile practice de efectuat in atelierul scolii sau la agentul economic, se
prezinta o lista orientativa:

Realizarea operatiilor de debitare a materialelor cu ajutorul foarfecii ghilotind/fierastraielor;
Verificarea utilajelor pentru debitare conform documentatie1 tehnice;

Taierea materialelor cu discuri abrazive sau taierea cu oxigen;

Debitarea semifabricatelor in conformitate cu indicatiile din tehnologia de executie;
Intocmirea diagramei ciclului de incilzire, pe baza de inregistrator la terminarea operatiei;
Utilizarea sculelor pentru forjarea manuald conform tipului operatiei de forjare si
documentatiei tehnice;

7. Verificarea utilajelor pentru forjarea libera mecanicd conform tipului operatiei de forjare si
documentatiei tehnice;

Executia operatiilor de forjare libera manuala conform tehnologiei de executie;

Executia operatiilor de forjare libera mecanica conform tehnologiei de executie;

0. Identificarea defectelor aparute in urma realizarii operatiilor de forjare libera mecanica.

DR W

= e w

Modulul ,,Forjarea liberd” 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,
zpe’ﬁere Qe instruire practica din unitatea de invajdmant sau de la agentul economic, dotate conform

‘_-recomandﬁ'rll\}:' referitoare la resurse materiale, echipamentele, mijloacele de invd{imant necesare

parcurgerii modulului, mentionate mai sus. Pregatirea practica in cabinete/laboratoare tehnologice/

S
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ateliere de instruire practicd din unitatea de invatimaént sau de la agentul economic are importanta
deosebitd In atingerea rezultatelor invatarii, materializate prin cunostinte, abilititi, atitudini.

Se recomandd abordarea instruirii centrate pe elev prin proiectarea unor activititi de invitare
variate, prin care si fie luate in considerare stilurile individuale de nvitare ale fiecarui elev,
inclusiv adaptarea la elevii cu CES.

Aceslea vizeaza urmitoarele aspecte:

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

* imbinarea gi alternarea sistematici a activitafilor bazate pe efortul individual al elevului
(documentarea dupi diverse surse de informare, observatia proprie, exercitiul personal, instruirea
programatd, experinmentul si lucrul individual, tehnica muncii cu fige) cu activititile ce solicita
efortul colectiv (de echipa, de grup) de genul discutiilor, asaltului de idei, metoda Phillips 6 — 6,
metoda 6/3/3, metoda expertului, metoda cubului, metoda mozaicului, discutia Panel, jocul de rol,
explozia stelard, metoda ciorchinelui, ete;

= folosirea unor metode care sa favorizeze relatia nemijlocitd a elevului cu obiectele
cunoagterli, prin recurgere la modele concrete cum ar fi modelul experimental, activititile de
documentare, modelarea, observatia/investigatia dirijata etc.;

* Insugirea unor metode de informare st de documentare independenta (ex. studiul individual,
investigatia stiintifica, studiul de caz, metoda referatului, metoda protectului etc.), care oferd
deschiderea spre autoinstruire, spre invatare continud (utilizarea surselor de informare: ex.
biblioteci, internet, biblioteca virtuald).

Pentru atingerea rezultatelor invitdrii i dezvoltarea competentelor vizate de parcurgerea
modulului, pot fi derulate urmétoarele activititi de invitare:

¢ Elaborarea de referate interdisciplinare;

Activitafi de documentare;

Viziondri de materiale video (casete video, CD/ DVD — uri);
Problematizarea;

Demonstratia;

Investigatia stiintifica;

invatarea prin descoperire;

Activitil{i practice;

Studii de caz;

Jocuri de rol;

Simulér;

Elaborarea de proiecte;

Activilati bazate pe comunicare si relaionare;
s Activitifi de lucru in grup/ in echipa.

& » @ @ ¥ & & & » =

Un exemplu de metodd didactici folosita in activitdtile de predare/invitare/evaluare poate fi
»Problematizarea”. Problematizarea consti in crearea unor dificultsti teoretice sau practice, a
céror rezolvare s# fie rezultatul activita{ii proprii de cercetare, efectuate de elev.

Metoda problematizérii este apreciata pozitiv deoarece implica antrenarea personalitatii
eleviior, consolideazi structuri cognitive, stimuleazi spiritul de explorare, contribuie la formarea
unui stil activ de muncé, cultiv autonomia si curajul in sustinerea propriilor idei.

Problematizarea este metodd didacticd ce constd din punerea fn fata elevalui a unor
dificultfi create in mod deliberat, in depisirea carora, prin efort propriu, elevul invata ceva nou. Ea
presupune crearea §i formularea de probleme sau situafii problema, pe care elevii le analizezi si le
rezolva, prin propriile lor eforturi, avansénd astfel in procesul invagirii, al cunoasterii si alFornadrii
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Etapele problematizarii:
- Profesorul enunti/formuleaza problema, iar elevii sunt determinati sa gaseascd materialul
necesar rezolvdrii ei;
- Studierea aprofundatd, intelegerea problemei de citre elevi;
- Cautarea solutiilor posibile la problema pusa;
- Descoperirea unor corelatii, reguli;
- Obtinerea rezultatului final;
- Validarea solutiei

Problematizarea ca metoda didactica specificd orelor de laborator tehnologic sau de
instruire practica este prezentatd mai jos prin doud exemple practice. Aceastd metoda didactica duce
la dezvoltarea efortului propriu, curajului si spiritului de cercetare al elevilor.

Rezultate ale invitirii/competente vizate a fi dobandite de elevi prin participarea activé la
activitatea didactica de problematizare ce presupune rezolvarea problemelor sunt:

e CUNOSTINTE:
7.1.3. Documentatia tehnologica de forjare
7.1.9. Forjarea libera manuala
7.1.10. Forjarea libera mecanica
e ABILITATI:
7.2.3. Schitarea sectiunii initiale de forjare si determinarea volumului materialului de pornire
7.2.4. Utilizarea documentatiei tehnice pentru executarea operatiilor de forjare liberd
7.2.20. Executia operatiilor de forjare libera manuala conform tehnologiei de executie
7.2.23. Executia operatiilor de forjare liberd mecanica conform tehnologiei de executie
e ATITUDINI:
7.3.2. Respectarea instructiunilor documentatiei tehnologice de forjare privind realizarea de piese
forjate
7.3.4. Asumarea initiativei in rezolvarea unor probleme
7.3.12. Mentinerea unui interes permanent pentru evolutiile tehnologice

Etapele problematizirii pentru ca elevii s dobandeasca rezultatele invatarii precizate mai sus sunt:
- Profesorul imparte colectivul de elevi in doua grupe si prezinta doud probleme avénd grad
de dificultate asemanator;
- Profesorul formuleaza cele doud probleme:

1. Stabiliti care este ordinea operatiilor pentru obtinerea unei piese cu nervuri reprezentata in
figura de mai jos si explicati modul de desfasurare pentru fiecare operatie de forjare sau auxiliara
necesara realizdrii piesel.

90 L9 190 .70 )
"g}
s}
(e}
5.
Q
30, 350 30

/ 2¢ 1figura de mai jos se prezintd un desen de piesa forjatd. Studiafi atent acest desen i
descoperlﬁ corelati intre adaosul de prelucrare, adaosul tehnologic, tolerante dimensionale.
i se realizeaza desenul si cotarea unei piese forjate.
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- Elevii grupati in cele doud grupe de lucru studiazi si se straduiesc sa inteleaga cerintele
problemei;

- Elevii cauta solutii corecte la problema primita spre rezolvare, fac corelatii referitoare la
desenul primit;

- Elevii obtin rezultatul final si prezinta in fata colegilor solutia problemei analizate conform
cerintelor impuse prin textul problemei.

- Profesorul impreuna cu elevii valideaza solutiile problemelor primite de la cele doua grupe
de elevii si realizeaza fisa de observare a atitudinii elevului cu urmatorele criterii de
observare:

FISA DE OBSERVARE A ATITUDINII ELEVULUI

1. A respectat sarcina de lucru

2. A dat dovada de initiativa in rezolvarea problemei

3. A cerut explicatii suplimentare sau ajutor profesorului

4. A colaborat cu membrii grupei de lucru, in scopul indeplinirii
sarcinilor

5. A dat dovada de colegialitate si respect

e Sugestii privind evaluarea
Evaluarea reprezinté partea finala a demersului de proiectare didactica prin care profesorul
va masura eficienta intregului proces instructiv-educativ. Evaluarea determina masura in care elevii
au atins rezultatele invatarii stabilite in standardele de pregatire profesionali.
Evaluarea rezultatelor invatarii poate fi:

nYd
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- Instrumentele de evaluare pot fi diverse, in functie de specificul temei, de mo litatea de- > |
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evaluare, de stilurile de invéatare ale elevilor.

- Planificarea evaludrii trebuie si se desfasoare dupid un program stabilit, evitdndu-se
aglomerarea mai multor evaluri in aceeasi perioadd de timp.

- Evaluarea se va fi realiza de ciitre profesor pe baza unor probe care se referd explictt la
cunostingele, abilitafile si atitudinile specificate in Standardul de Pregitire Profesionald pentru
calificarea ,,Forjor-tratamentist™.

Sumativa
- Realizati printr-o probd cu caracter integrator la sfargitul procesului de predare/invatare si
care informeazi asupra indeplinirii criteriilor de realizare a cunostintelor, abilitdfilor si
atitudinilor.
Exemple de instrumente de evaluare continui:
» Fige de observatie;
Fise test;
Fise de lucru;
Fise de autoevaluare/interevaluare;
Eseul;
Referatul stiintific;
Activitati practice;
e Teste docimologice.
Exemple de instrumente de evaluare finala:
e Proiectul;
e Studiul de caz;
¢ Portofoliul;
» Testele sumative.
In parcurgerea modulului se va utiliza evaluare de tip formativ si la final de tip sumativ pentru
verificarea atingerii rezultatelor invatarii. Elevii trebuie evaluati numai in ceea ce priveste atingerea
rezultatelor Invitirii specificate in cadrul acestui modul.

. 5 & & & @

Pentru exemplificare, evaluarea urmitoarelor rezultate ale Invatarii, concretizate in cunostine,
abilitati si atitudini poate fi realizatd prin proba practicd prezentatd mai jos:
CUNOSTINTE:
7.1.9, Forjarea liberd manuala
ABILITATE:
7.2.19. Verificarea si utilizarea sculelor pentru forjarea manuala conform tipului operatiei de forjare
si documentatiei tehnice
7.2.20. Executia operatiilor de forjare liberd manuala conform tehnologiei de executie
7.2.25, Utilizarea corectd a vocabularului comun si a celui de specialitate pentru a comunica cu
ceilalti angajati referitor la documentatia tehnic specifica forjarii libere, pregdtirea materialelor
pentru forjare, tehnologia forjirii ibere manuale/mecanice
7.2.26 Comunicarea rezultatelor activitafitor profesionale desfasurate
ATITUDINI:
7.3.1. Colaborarea cu membrii echipei de lucru in scopul Indeplinirii sarcinilor de la locul de munci
7.3.2. Respectarea instructiunilor documentatiei tehnologice de forjare privind realizarea de piese
forjate
7.3.3. Asumarea in cadrul echipei de Ia locul de munci a responsabilitafilor pentru sarcina de lucru
Primitd . ——- .
7.3.7. Exeditare L6 eratiilor tehnologice de forjare sub supraveghere cu grad de autonomie restrans
7.3.8./Interesul @ n%uu pentru realizarea de lucriri in conditii de calitate $i siguranta
7.3.9, Rcél?jactq}*ea n rmelor de securitate si sénétate Tn munci

L o '_"'_\/_.f
s R ey
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PROBA PRACTICA

Tema probei practice: Tehnologia operatiilor de forjare libera manuala

Enuntul temei pentru proba practici:
Sa se execute toate operatiile tehnologice de forjare (intinderea, indoirea in dispozitive de
indoire, netezirea si indreptarea) in vederea realizarii unui colier prezentat in figura de mai jos.

K80
3

of

1

; . %I

Sarcini de lucru:

1. Pregatirea semifabricatului initial in vederea forjarii

2. Obtinerea semifabricatului cu grosime mai mare in zona de curburi

3. Realizarea colturilor interioare

4. Indoirea in dispozitive adecvate de indoire

3. realizarea operatiei de netezire

6. Indreptarea piesei intre scule plane

7. Controlul colierului prin examinare vizuald

8. Respectarea normelor privind sdnitatea si securitatea la locul de munci, prevenirea §i stingerea
incendiilor specifice operatiilor de forjare

Timp de lucru: 3 ore

GRILA DE EVALUARE
Criterii de evaluare Indicatori de evaluare Punctaj
1. Primirea si planificarea | Alegerea echipamentului de protectie adecvat 15 puncte
sarcinii de lucru Alegerea semifabricatului necesar pentru obtinerea | 15 puncte
colierului conform indicatiilor din desen
2. Realizarea sarcinii de lucru | Pregitirea semifabricatului 15 puncte
Realizarea tuturor operatiilor tehnologice de forjare 20 puncte
Controlului piesei finite si evidentierea defectelor 15 puncte
3. Prezentarea sarcinii de lucru | Justificarea alegerii SDV-urilor specifice fiecdrei | 10 puncte
operatii el

Utilizarea terminologiei de specialitate in prezentarea ./l' 0 plfhcfe A

sarcinilor realizate Y 1
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FISA DE OBSERVARE A ATITUDINII ELEVULUI

Criteriul de observare

DA

NU

1. A realizat sarcina de lucru 1n 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 atelierul de forja

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

- siguranta in manuirea SDV-
urilor
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MODUL 2. FORJAREA iN MATRITA

e Nota introductiva

Modulul ,Forjarea in matritd” componentd a ofertei educationale (curriculare) pentru
calificarea profesionala Forjor -tratamentist din domeniul de pregitire profesionala Mecanicd, face
parte din stagiile de pregitire practica de 720 ore in vederea dobandirii calificirii profesionale de
nivel 3.

Modulul are alocat un numar de 282 ore/an, conform planului de invitimant, din care:

. 108 ore/an — laborator tehnologic
" 174 ore/an — instruire practica

Modulul ,,Forjarea in matrita este centrat pe rezultate ale invitarii si vizeaza dobandirea
de cunostinte, abilitati si atitudini necesare angajarii pe piata muncii in una din ocupatiile
specificate in SPP-ul corespunzitor calificdrii profesionale de nivel 3 Forjor-tratamentist, din
domeniul de pregatire profesionala Mecanicd, sau continuarea pregatirii intr-o calificare de nivel
superior.

e Structura modul

Corelarea dintre rezultatele invitirii din SPP si continuturile invitirii

URI 8. REALIZAREA
PIESELOR PRIN
MATRITARE

ST ntinuturile invatarii
Rezultate ale Invitirii Continuturils invigiirii

(codificate conform SPP)
Cunostinte | Abilititi | Atitudini

8.1.1. 521 8.3.2. | 1. Documentatia tehnici pentru realizarea pieselor forjate
8.1.2. 8.2.2. 8.3.4. | in matrita
.23, 8.3.8. 1.1. Desenul tehnologic al piesei matritate; plan de separatie

8.2.4. 8.3.13. | 2. Matrite folosite in tehnica forjirii
8.2.5. 8.3.14. 2.1. Principiul procesului de matritare
8.2.24. 2.2. Clasificarea matritelor

8.2.26. 2.3. Tipuri de matrite

2.4. Fixarea si ghidajul matritelor

2.5. Intretinerea si repararea matritelor

8.1.3. 8.2.6. 8.3.1. | 3. Utilaje pentru matritare
8.2.7. 8.3.3. 3.1. Ciocane pentru matritare: elemente componente,
8.2.8. 8.3.4. | principiul de functionare; matrite pentru ciocane;
8.2.9. 8.3.6. 3.2. Prese: schema constructivd, principiul de functionare;
8.2.24. 8.3.9. 3.3. Magini cu destinatie speciald: magini de forjat orizontale,
8.2.25. 8.3.10. | rotative: schema constructiva, principiul de functionare;
8.2.26. 8.3.13. 3.4. SDV-urilor utilizate la forjare: ciocane, nicovale, matrite,

8.3.14. | matrite pentru finisare, dal{i, dornuri, poansoane, pile;
dispozitive de asezare si fixare, prisme, dispozitive de ridicare
sl manevrare a pieselor, rulete, sublere, sabloane functie de
forma si dimensiunile piesei de prelucrat

8.14. 8.2.10. 8.3.1. | 4. Procesul tehnologic de matritare / A N
8.1.12. 8.2.11. 8.3.2. 4.1. Montarea matritei / S i
8.2.12. 8.33. 4.2. Centrarea semifabricatului in matrita ! b 4
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8.2.13. 8.34. 4.3. Executia operatiei de matrifare
8.2.14. 8.3.5. 4.4. Extragerea pieselor matritate
8.2.15. 8.3.7. 4.5, Debavurarea pieselor matritate; matrite de debavurat
8.2.16. 8.3.8. 4.6, Ricirea pieselor matritate; parametrii racirii
8.2.24. 8.3.9. 4.7 Norme de SSM-SU specifice forjirii in matritd
8.2.25. 8.3.11. 4.7.1. Legislatie si proceduri de lucru specifice forjarii in
8.3.13. | matrid
8.3.14. 4.7.2. Factori de risc la realizarea pieselor prin forjare in
matriti
4.7.3. Misuri de evacuare In situatii de urgentd
8.1.5. 8.2.17. 8.3.1. | 5. Curitarea pieselor matritate (nofiuni generale)
8.1.6. 8.2.18. 8.3.3. 5.1. Finisarea/curitarea pieselor matritate de resturile de
8.1.12. 8.2.19. 8.3.5. | bavuri, arsuri, funder, conform tehnologiei de executie
8.2.20. 8.3.8. 5.2. Taierea si curdtirea bavurit
§.2.24. 8.3.9. 5.3. Indreptarea pieselor matritate
8.2.25. 8.3.11. | 6. Calibrarea pieselor matritate (notiuni generale)
8.3.12. 6.1. Precizia calibrarii funciie de abaterile admise in
8.3.13. | specificatiile tehnice
8.3.14. 6.2. Calibrarea la rece; calibrarea la cald
6.3. Norme de SSM-SU specifice operatiilor de curétare,
calibrare a pieselor matritate
6.3.1. Legislatie si proceduri de lucru specifice operatiilor de
curdjare, calibrare a pieselor matritate
6.3.2. Factori de risc la realizarea operatiilor de curifare,
calibrare a pieselor matrifate
8.1.7. 8.2.21. 8.3.1. | 7. Defecte ale pieselor forjate
8.1.8. 8.2.22. 8.3.3. 7.1. Controlul dimensional, al aspectului si al formei piesei
8.1.12. 8.2.24. 8.3.5. | matrifate
8.2.25. 8.3.8. 7.2. Defecte posibile ale pieselor fotjate: abateri dimensionale si
8.3.9. de form3, aspectul suprafetei, caracteristicj fizico — chimice si
8.3.11. | mecanice necorespunzatoare
23.12. | 8. Metode de control nedistructiv
2.3.13. 8.1. Metode de control nedistructiv (principiul metodelor de
8.3.14. | control): conirol defectoscopic cu particule magnetice, controful
ultrasonic
8.2. Factori de risc la realizarea conirolului nedistructiv a
pieselor forjate
8.1.9. 8.2.23. | 8.3.2 9. Elaborarea documentatiei de insotire a pieselor matrifate
8.1.10. 8.2.24. [8.3.3. (notiuni generale)
8.1.11. 8.2.25. [ 8.3.10. 9.1. Fise de misuratori (coniinut detaliat)
8.3.13. 10. Diagrame de inciilzire/ricire (continut detaliat)

11, Buletine de calitate (continut detaliat)

e Lista minimi de resurse materiale (echipamente, unelte §i instrumente,

‘machete, materii prime si materiale, documentatii tehnice, economice,

- ,_Jjuridice etc.) necesare dobandirii rezultatelor invatarii (existente in scoald
-/~ saulaoperatorul economic):

f “‘l e
= . Matrite de diferite tipurt:
- .. Ciocane pentru matriare;

- Prese;
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- Magini cu destinatie speciali;

= SDV-uri utilizate fa forjare: ciocane, nicovale, matrite, matrite pentru finisare, dal{i, dornuri,
poansoane, pile; dispozitive de agezare si fixare, prisme, dispozitive de ridicare Si manevrare
a pieselor, rulete, sublere, sabloane functie de forma si dimensiunile piesei de prelucrat;

- Utilaje folosite la finisarea pieselor forjate: prese pentru redresare, instalatii de curfitare prin
sablare, utilaje pentru transport si manipulare, mstalatii pentru control nedistructiv.

- Documentatia tehnologica de forjare: figa tehnologicd, planul de operatii, desene de
executie, schite pentru operatii

- Standard de pregitire profesionali pentru calificarea Forjor-tratamentist, aprobat conform
OMENCS nr4121 din 13.06.2016

* Sugestii metodologice

Continuturile programei modulului ,,Forjarea in matriti” trebuie si fie abordate intr-o
manierd flexibild, diferentiats, {indnd cont de particularititile colectivului cu care se lucreazi i de
nivelul initial de pregitire.

Notiunile teoretice necesare aplicatiilor practice vor fi incluse (in materialele de invatare) in
cadrul orelor de Iaborator si/sau orelor de instruire practica, inainte de efectuarea lucririlor de
laborator si/sau lucrarilor de instruire practica.

Numarul de ore alocat fiecirei teme ramane la latitudinea cadrelor didactice care predau
confinutul modulului, in functie de dificultatea temelor, de nivelul de cunostinte anterioare ale
colectivului cu care lucreazi, de complexitatea materialului didactic implicat in strategia didacticd
$1 de ritmul de asimilare a cunostintelor de citre colectivul instruit.

Considerénd lista minimé de resurse materiale (echipamente, unelte $1 instrumente, machete,
materii prime $i materiale, documentatii tehnice, economice, Juridice etc.) necesare dobéandirii
rezultatelor invii{irii (existente In scoald sau la operatorul economic), se prezintd o lstd orientativa
cu teme pentru Incririle de laborator:

L. Analiza documentatici tehnice necesare realizarii pieselor matritate;

2. ldentificarea SDV-urilor utilizate la forjarea in matrita pentru realizarea unui amumit reper;

3. Verificarea pieselor matritate din punct de vedere dimensional, al aspectului, al formei gi
identificarca defectelor;

4. Intocmirea figelor de masuritori, buletinele de calitate si diagramele de incilzire/ricire conform

documentatiei tehnice.

Analiza parametrilor de ricire in functie de calitatea materialului piesei matrifate;

6. Identificarea componentelor instalatiilor folosite la controlul ultrasonic.

b

De asemenea, si pentru lucrarile practice de efectuat in atelierul scolii sau la agentul
economic, se prezintd o listd orientativa:
Utilizarea matritelor la forjare conform tehnologiei de execuiie sl instructiunilor de utilizare;
Repararea matrijelor necesare la realizarea pieselor matrifate;
Verificarea starii de functionare a SDV-urilor utilizate 1a forjarea in matrita;
Verificarea wtilajelor pentru forjarea in matritd conform tipului operatiei de forjare;
Executarea operatiilor de matritare conform tehnologiei de executie;
Debavurarea cu precizie a pieselor matritate; i
Reglarea utilajelor si SDV — urile necesare finisarii pieselor matritate; . NN
Calibrarea pieselor matritate in functie de abaterile admise in specificatiile teh.licg;-"! } A
Aplicarea controlului defectoscopic cu particule magnetice pieselor matritate penttu depig eﬁa '1

S

090G B

defectelor; . i
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10. Aplicarea controlului ultrasonic pieselor matrifate pentru depistarea defectelor.

Modulul ,,Forjarea in matritd” are o structurd elastica, deci poate Incorpora, in orice
moment al procesului educativ, noi mijloace sau resurse didactice.

Pregitirea se recomandd a se desfasura in laboratoare saw/si in cabinete de specialitate,
ateliere de instruire practica din unitatea de Inviatmant sau de la agentul economic, dotate conform
recomandirilor referitoare la resurse materiale, echipamentele, mijloacele de Invafamant necesare
parcurgerii modulului, mentionate mai sus. Pregdtirea practica in cabinete/laboratoare tehnologice/
ateliere de instruire practica din unitatea de invatdmént sau de la agentul economic are importantd
deosebita in atingerea rezultatetor Invatirii, materializate prin cunogtinte, abilititi, atitudini.

Se recomanda abordarea instruirii centrate pe elev prin proiectarea unor activitati de invatare
variate, prin care si fie luate In considerare stifurile individuale de invatare ale fiecdrui elev,
inclusiv adaptarea la elevii cu CES.

Acestea vizeazd urmditoarele aspecte:

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

» Smbinarea si alternarea sistematici a activitatilor bazate pe efortul individual al elevului
(documentarea dupi diverse surse de informare, observatia proprie, exercitiul personal, instruirea
programati, experimentul si lucrul individual, tehnica muncii cu fise) cu activitdfile ce solicitd
efortul colectiv (de echipa, de grup) de genul discutiilor, asaltului de idei, metoda Phillips 6 — 6,
metoda 6/3/5, metoda expertului, metoda cubului, metoda mozaicului, discutia Panel, jocul de rol,
explozia stelard, metoda ciorchinelui, etc;

= folosirea unor metode care si favorizeze relatia nemijlocitd a elevului cu obiectele
cunoasterii, prin recurgere la modele concrete cum ar fi modelul experimental, activitifile de
documentare, modelarea, observatia/ investigatia dirijaté etc.;

» insugirea unor metode de informare i de documentare independenta (ex. studiul individual,
investigatia stiintific, studiul de caz, metoda referatului, metoda proiectului ete.), care oferd
deschiderea spre autoinstruire, spre invitare continud (utilizarea surselor de informare: ex.
biblioteci, internet, bibliotecd virtuald).

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

e Elaborarea de referate interdisciplinare;

Activititi de documentare;

Viziondri de materiale video (casete video, CD/ DVD —uri);
Problematizarea;

Demonstratia;

Investigatia stiintifics;

invé‘garea prin descoperire;

Activititi practice;

Stodii de caz;

Jocuri de rol;

Simulari;

Elaborarea de proiecte;

Activititi bazate pe comunicare si relationare;
Activitati de lucru in grup/ in echipi.

Ex;@‘ﬂpﬁ-etodﬁ didactics interactivd folositd in activititile de invitare: “Experimentul cu
caracter aplipatiy”.
. Experimgntul ca metoda didactici constd in provocarea intentionatd a unui fenomen In
-E E N
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scopul studierii lui. ,Experimentul cu caracter aplicativ” urmireste confirmarea experimentals a
unor cunostinte stiin{ifice anterior dobandite.

Utilizarea metodei experimentului cu caracter aplicativ este conditionatd de existenfa unui
spatiu scolar adecvat §i a unor mijloace de invatdmant corespunzitoare. Din aceste considerente,
propunem ca lectia sd se desfégoare la agentul economic care dispune de spatiu de lucru si bazi
materiald adecvati: sectii de forjare dotate cu magini/echipamente adecvate.

Metoda didactica de tipul ,,Experimentul cu caracter aplicatiy ™ poate fi aplicati pentru
dobéandirea de ctre elevi a urmaétoarelor rezultate ale invaarii:

» CUNOSTINTE:
8.1.3. Utilaje pentru matrifare

e ABILITATI:
8.2.6. Verificarea utilajelor pentru forjarea in matritd conform tipului operatiei de forjare s
documentatiei tehnice
8.2.7. Identificarea SDV-urilor utilizate la forjarea In matriti
8.2.8. Verificarea starii de functionare a SDV — urilor utilizate 1a forjare
8.2.9. Utilizarea maginitor/ utilajelor si SDV-urilor la realizarea de piese matritate
8.2.22. Aplicarea controlului nedistructiv pieselor matritate pentru depistarca defectelor
8.2.24. Utilizarea corecta a vocabularului comun si a celui de specialitate specialitate pentru a
comunica cu ceilalii angajati referitor la documentatia tehnici specifici forjarii in matrit,
pregatirea materialelor pentru forjare, tehnologia forjarii in matrita
8.2.25. Comunicarea rezultatelor activitatilor profesionale desfisurate in vederea realizirii de piese
forjate

e ATITUDINI:
8.3.1. Colaborarea cu membrii echipei de tucru in scopul indeplinirii sarcinilor de la locul de munca
8.3.4. Asumarea initiativei in rezolvarea unor probleme
8.3.6. Asumarea responsabilitatii privind integritatea si functionalitatea utilajelor si SDV-urilor
necesare realizdrii de piese matritate
8.3.7. Executarea operatiilor tehnologice de forjare sub supraveghere cu grad de autonomie restrins
8.3.11. Respectarea normelor de securitate si sindtate in munca
8.3.12. Adoptarea unei conduite responsabile fatd de mediu

Tema propusé ca exemplu pentru activitatea didactici de tipul ,Experimentul cu caracter
aplicativ” este ,,Matritarea la masini orizontale de forjat”.
Se parcurg urmitoarele etape:
¢ Prezentarea sau actualizarea cunostintelor teoretice aferente temei ~Vlatritarea Ia masini
orizontale de forjat”;
- vor fi actualizate cunogtintele elevilor referitoare la ciocane, prese, masini cu destinatie
speciald i SDV-urile utilizate la forjarea prin matritare;
= sunt actualizate sau prezentate cunostinfele teoretice care vor fi utilizate pe parcursul
desfasuririi activitatii experimentale, cunostinte referitoare la maginile orizontale de forjat;
¢ Prezentarea sarcinifor de lucru elevilor;
In figura de mai jos este prezentatd schema procesului de prelucrare Ia masina de forjat, in
care, figura . prezintd bara dupi Ingrosare, iar figura b. matrita
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- sunt descrise lucririle experimentale ce vor fi realizate astfel incit la extremitatea barei 1 sa
se refuleze capul 2.

e Organizarea activitatii elevilor:

- gruparea elevilor;

- executarea activititii experimentale de citre elevi sub indrumarea cadrului didactic;
- consemnarea rezultatelor;

- antrenarea elevilor in comentarea rezultatelor si stabilirea concluziilor.

e Profesorul poate evalua, pe baza unei Fise de observare atitudinea elevilor pe parcursul
deruldrii activitatii

FISA DE OBSERVARE A ATITUDINII ELEVULUI

1. Respectarea sarcinilor de lucru

2. Colaborarea cu membrii echipei de lucru, in scopul indeplinirii
sarcinilor de la locul de munca

3. Asumarea initiativei in rezolvarea unor probleme;

4. Asumarea, in cadrul echipei de la locul de munca, a responsabilitaii
pentru sarcina de lucru primita

5. Atitudinea fatd de colegi si cadrul didactic

e Sugestii privind evaluarea

gv%&g&qtea reprezintd partea finald a demersului de proiectare didactica prin care profesorul
va miasura eficienta intregului proces instructiv-educativ. Evaluarea determind masura in care elevii
au atins rezultatele invatarii stabilite in standardele de pregatire profesionald.
Evaluarea rezultatelor invatarii poate fi:

e T S e T e
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Continud

- Instrumentele de evaluare pot fi diverse, in functie de specificul temei, de modalitatea de
evaluare, de stilurile de Invitare ale elevilor.

- Planificarea evaludrii trebuie sd se desfigoare dupi un program stabilit, evitAndu-se
aglomerarea mai multor evaludri in aceeasi pericadd de timp.

- Evalvarea se va f1 realiza de catre profesor pe baza unor probe care se referd explicit la
cunostintele, abilitifile si atitudinile specificate in Standardul de Pregitire Profesionald peniru
calificarea ,,Forjor-tratamentist™.

Sumativi

- Realizata printr-o proba cu caracter integrator la sfargitul procesului de predare/invitare si
care mformeazi asupra indeplinirii criteriilor de realizare a cunostinjelor, abilititilor si atitudinilor.
Exemple de instrumente de evaluare continui:

o Fige de observatie;
e [ise test;
» Fise de lucny;
» Fige de autoevaluare/interevaluare;
e Eseul;
¢ Referatul stiintific;
» Activitafi practice;
* Teste docimologice.
Exemple de instrumente de evaluare finali:
¢ Proiectul;
Studiul de caz;
Portofoliul;
¢ Testele sumative.
in parcurgerea modulului se va utiliza evaluare de tip formativ si Ia final de tip sumativ pentru
verificarea atingerii rezultatelor invatdrii. Elevii trebuie evaluafi numai in ceea ce priveste atingerea
rezultatelor Invatarii specificate in cadrul acestui modul.

Un exemplu de evaluarea a rezultatelor fnvil{drii, concretizate In cunostinte, abilitti si atitudini este
descris in proba practici prezentati mai jos:

CUNOSTINTE:

8.1.4. Procesul tehnologic de matritare

ABILITATI:

8.2.10. Verificarea corectitudinii montarii matritei conform tehnologiei de execugie

8.2.11. Centrarea semifabricatelor in matriti conform tehnologiei de executie

8.2.12. Executarea operatiilor de matritare si de extragere a pieselor din matri{di conform tehnologiei
de executie

8.2.21. Verificarea pieselor matrijate din punct de vedere dimensional, al aspectului, al formei si
identificarea imperfectiunilor/ defectelor

8.2.24. Utilizarea corectd a vocabularului comun si a celui de specialitate specialitaie pentru a
comuntca cu ceilalti angajati referitor la documentafia tehnici specificd forjarii in matrifi,
pregatirea materialelor pentru forjare, tehnologia forjérii in matrita

8.2.25. Comunicarea rezultatelor activititilor profesionale desfasurate in vederea realizirii de piese

forjate

ATITUDINI:

7.3.1, Colaborarea cu membrii echipei de lucru in scopul indeplinirii sarcinilor de 1 ocgl"de muncé
7.3.4. Asumarea initiativei In rezolvarea unor probleme *’ o -_,.,g> :

7.3.5. Asumarea responsabilitatii pentru calitatea lucririlor efectuate
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7.3.6. Asumarea responsabilitatii privind

integritatea si functionalitatea utilajelor necesare forjarii libere

7.3.7. Executarea operatiilor tehnologice de forjare sub supraveghere cu grad de autonomie restrans
7.3.4. Asumarea initiativei In rezolvarea unor probleme

7.3.5. Asumarea responsabilitiiii pentru calitatea lucrdrilor efectuate

7.3.6. Asumarea responsabilitatii privind

integritatea si functionalitatea utilajelor necesare forjéril libere

7.3.7. Executarea operatiilor tehnologice de forjare sub supraveghere cu grad de autonomie restrins

PROBA PRACTICA

Tema probei practice: Procesul tehnologic de matritare

Enuntu] temei pentru proba practica:

Si se execute matrifarea unei furci la masina orizontald de forjat conform figurii de mai jos.
in aceastd figurd, 1 reprezinti crestiitura care trebuie realizatd in piesd, 2 matrifa i 3 dornul de
refulat. Operatiile de refulare a furcii (fig.a) se face conform etapelor prezentate in figurile: b, ¢, d,
e.

r—-—*‘;/f R m—
)

Sarcini de lucru:

3. Pregitirea semifabricatului initial in vederea forjirii;

3. Realizarea operatiilor de refulare (fig.b, ¢);

4. Realizarea crestaturii 1, (fig d);

5. Matritarea definitiva a furcii, (fig. e);

7. Controlul furcii prin examinare vizuald

8. Respectarea normelor privind siinftatea si securitatea la locul de muncd, prevenirea si stingerea
incendiilor specifice operatiilor de forjare

Timp de lucru: 3 ore

A

B e et
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GRILA DE EVALUARE

Criterii de evaluare Indicatori de evaluare Punctaj
1. Primirea si planificarea | Alegerea echipamentului de protectie adecvat 15 puncte
sarcinii de lucru Alegerea semifabricatului necesar pentru obginerea | 15 puncte
furcii conform indicatiilor din desen
2. Realizarea sarcinii de lucru | Pregitirea semifabricatului 15 puncte
Realizarea tuturor operatiilor tehnologice de forjare 20 puncte
Controlului piesei finite si evidentierea defectelor 15 puncte
3. Prezentarea sarcinii de lucru | Justificarea alegerii SDV-urilor specifice fiecarei | 10 puncte
operatii
Utilizarea terminologiei de specialitate in prezentarea | 10 puncte
sarcinilor realizate
FISA DE OBSERVARE A ATITUDINII ELEVULUI
Criteriul de observare DA NU

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 atelierul de forja

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

- siguranta in manuirea SDV-
urilor
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MODUL 3. TRATAMENTE TERMICE SI TERMOCHIMICE

e Notia introductiva

Modulul ,,Tratamente termice si termochimice”, componenta a ofertei educationale
(curriculare) pentru calificarea profesionala Forjor - tratamentist din domeniul de pregatire
profesionali Mecanicd, face parte din stagiile de pregitire practica de 720 ore in vederea
dobéndirii calificarii profesionale de nivel 3.

Modulul are alocat un numir de 132 ore/an, conform planului de invatamant, din care:

. 60 ore/an — laborator tehnologic
. 72 ore/an — instruire practica

Modulul ,,Tratamente termice si termochimice” este centrat pe rezultate ale invatarii si
vizeaza dobandirea de cunostinte, abilitati si atitudini necesare angajarii pe piata muncii in una din
ocupatiile specificate in SPP-ul corespunzitor calificdrii profesionale de nivel 3 Forjor-
tratamentist, din domeniul de pregitire profesionald Mecanicd, sau continuarea pregatirii intr-o
calificare de nivel superior.

e Structura modul

Corelarea dintre rezultatele invitirii din SPP si continuturile invatarii

URI 9. REALIZAREA
TRATEMNETELOR
TERMICE SI
TERMOCHIMICE Continuturile invatarii

Rezultate ale invatarii
(codificate conform SPP)

Cunostinte | Abilititi | Atitudini
2.1.1. 92l 9.3.2. 1. Documentatia tehnici specificd tratamentelor termice si
9.2.2. 9.3.4. | termochimice
9.23. 9.3.9. 1.1.Fisa tehnologic#; parametrii tehnologici ai incélzirii
9.24. 9.3.12. 1.2. Componenta fisei de tratament termic: numér de sarja,
9.3.13. | index consum electric, comenzile pieselor si loturile pieselor
tratate, orele de intrare si de iesire ale sarjei
9.1.2. 9.2.5. 9.3.1. | 2. Semifabricate/piese destinate tratamentelor termice
1.3 9.2.6. 9.3.3. (notiuni generale)
9.2.7. @35 2.1. Semifabricate de diferite tipuri, dimensiuni, calitati
9.2.20. 9.3.8. | 3. Defectele semifabricatelor/pieselor ce urmeazi a fi
9.2.22. 0.3.10. | tratate termic (enumerare, notiuni generale)
9.3.12. 3.1. Erori dimensionale
9.3.13. 3.2. Defecte de suprafata
3.3. Bavuri
9.1.4. 9.2.5. 9.3.1. | 4. Incillzirea semifabricatelor/ pieselor destinate aplicarii
9.1.7. 9.2.8. 0.3.2. | tratamentelor termice $i termochimice
/ 4.5.952.9. 9.3.3. 4.1. Practica tratamentelor termice: Recoacerea §i
i AN _9.2.10. 0.3.4. normalizarea; cilirea; revenirea
' Y9241, 9.33. 4.2, Tratamente termochimice: cementarea; nitrurarea
g ‘;} 12, 9.3.6. 4.3. Cuptoare de incalzire pentru tratamente termice
9L2.13. g3l 4.4. Regimul de incilzire/parametrii tehnologici ai incalzirii

e ————————— e — e ——————————————
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9.2.14. 5.3.8. 4.5. Actiunea chimici a mediului de incilzire
9.2.15. 9.3.9. 4.6, Utilaje de rcire (notiumi generale)
9.2.19, 9.3.10. 4.7. Ricivea pieselor tratate termic
9.2.20. 9.3.11. 4.8. Defectele apdrute in timpul inc&lzirii/racirii
9.2.21. 9.3.12. | semifabricatelor/pieselor: cauzele aparitiet defectelor,
9.2.22. 9.3.13. | remedierea lor

4.9. Pozitionarea pieselor in cosul de tratament

4.10. Piese de probi

4.11. Aparate de misurd si control a procesului de tratament
termic aplicat pieselor

4.12. Fisa de tratament termic

4.13. Legislatie s1 proceduri de lucru specifice tratamentelor
termice gi termochimice

4.14. Factori de risc la realizarea pieselor tratate
termic/termochimic

4.15. Masuri de evacuare in situatii de urgent, Norme de
SSM-SU specifice tratamentelor termice §i termochimice

9.1.5. 9.2.16. 9.3.1. | 5. Defectele pieselor tratate termic/termochimic;
9.1.7. 5.2.17. 9.33. | remedierea lor
0.2.20. 9.34. 5.1. Metode de control nedistructive (principiul controlului);
9.2.21. 9.3.5. aparate de misuri si control
9.2.22. 9.3.10. 5.2. Cauze care au condus la aparitia defectelor
0.3.11. 5.3. Legislatie si proceduri de lucru specifice controlului
9.3.12, | nedistructiv aplicat pieselor tratate termic/termochimic
0.73.13. 5.4. Factori de risc 1a realizarea controlului nedistructiv aplicat
pieselor tratate termic/termochimic
9.1.6. 9.2.18. 9.3.1. | 6. Finisarea, marcarea si depozitarea pieselor tratate
9.1.7. 9.2.19. 9.3.3. | termic sau termochimic
9.2.20. 9.3.4. 6.1. Utilaje auxiliare (notiuni generale): de curatire, de
9.2.21. 9.3.5. | spilare, de indreptare
9.2.22. 9.3.8. 6.2. Legislafie §1 proceduri de lucru specifice operatiilor

6.3.10. | auxiliare tratamentului termic/termochimic, Norme de SSM-SU
6.3.11. | specifice

6.3.12,
9.3.13.

» Lista minimi de resurse materiale (echipamente, unelte si instrumente,
machete, materii prime si materiale, documentatii tehnice, economice,
juridice etc.) necesare dobindirii rezultatelor invatirii (existente in scoal
sau la operatorul economic);

- Semifabricate/piese destinate tratamentelor termice si termochimice;

- Cuptoare de Incdlzire pentru tratamente termice;

- Aparate de masura i control pentru realizarea controlului de calitate al pieselor finite;

- Documentatia tehnologici de aplicare a tratamentului termic/termochimic: fisa tehnologica, planul
de operatii;

- Standard de pregitire profesionala pentru calificarea Forjor-tratamentist, aprobat conform
OMENCS nr.4121 din 13.06.2016 : :

* Sugestii metodologice
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Continuturile programei modulului ,,Tratamente termice si termochimice” trebuie 53 fie
abordate intr-o0 manierd flexibild, diferentiatd, tindnd cont de particularitatile colectivului cu care se
lucreazi si de nivelul initial de pregitire.

Notiunile teoretice necesare aplicatiilor practice vor fi incluse (in materialele de Invétare) in
cadrul orelor de laborator si/sau orelor de instruire practicd, Tnainte de efectuarea lucrérilor de
laborator gi/sau lucrérilor de instruire practici.

Numirul de ore alocat fiecdrei teme ramane la latitudinea cadrelor didactice care predau
continutul modulului, in functie de dificultatea tentelor, de nivelul de cunostinte anterioare ale
colectivului cu care hicreazi, de complexitatea materialului didactic implicat in strategia didactica
si de ritmul de asimilare a cunosgtintelor de ciitre colectivul mstruit.

Considerand lista minimé de resurse materiale (echipamente, unelte §i instrumente, machete,
materii prime si materiale, documentatii tehnice, economice, juridice etc.) necesare dobandirii
rezultatelor Invitarii (existente in scoald sau la operatorul economic), se prezintd o listd orientativa
cu teme pentru lucririle de laborator:

1. Analiza documentafiei tehnice necesare pentru realizarea tratamentelor termice §i termochimice;

2. Analiza fisei de tratament termic: numir de sarj3, index consum electric, comenzile pieselor si
loturile pieselor tratate, orele de intrare si de iesire ale sarjei;

3. Determinarea parametrilor tehnologici ai incélzirii/ricirii tratamentului termic;

4, Identificarea semifabricatelor destinate aplicarii tratamentelor termice in func{ie de dimenstuni

si calitate material;

Intocmirea figei de tratament termic;

Evidentierea defectelor pieselor tratate termic si precizarea cauzelor care au dus la apariia lor.

o v

De asemenea, si peniru lucriirile practice de efectuat in atelierul scolii sau la agentul economic,
se prezintd o listd orientativi:

Depistarea si remedierea defectelor semifabricatelor/pieselor ce urmeazi a fi tratate termic;
Supravegherea operatiei de incalzire a semifabricatelor/pieselor destinate aplicarii tratamentelor
termice respectind parametrii tehnologici ai incalzirii conform figei tehnologice;

Utilizarea cuptoarelor de incilzire in vederea realizérii tratamentulul termic;

Identificarea defectelor aparute in timpul incélzirii/ricirii pieselor tratate termic;

Supravegherea permanenti a operatiei de tratament termic cu aparatura de masurd i control;
Realizarea controlului nedistructiv a pieselor tratate termic;

Finisarea i marcarea produsele tratate termic.

T —
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Modulul ,,Tratamente termice si termochimice” are o structurd elasticd, deci poate
tncorpora, in orice moment al procesului educativ, noi mijloace sau resurse didactice.

Pregitirea se recomandd a se desfigura in laboratoare saw/si in cabinete de specialitate,
ateliere de instruire practici din unitatea de invitamént sau de la agentul economiic, dotate conform
recomandarilor referitoare la resurse materiale, echipamentele, mijloacele de Invifiméant necesare
parcurgerii modulului, mentionate mai sus. Pregitirea practicdl in cabinete/laboratoare tehnologice/
ateliere de instruire practicd din unitatea de Tnvatimant sau de la agentul economic are importanj
deosebita In atingerea rezultatelor Invatarii, materializate prin cunostinte, abilitai, atitudini.

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

Acestea vizeazi urmitoarele aspecte:

= aplicarea metodelor centrate pe elev, pe activizarea structurilor cognitive si operatorii ale
elevil?‘/p? ,'g'{cérs-\area potentialului psiho-fizic al acestora, pe transformarea elevului in coparticipant
la profria instiniye\si educatie;

=/ ’imbinare%’g;i lternarea sistematici a activitailor bazate pe efortul individual al elevului
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{documentarea dupd diverse surse de informare, observatia proprie, exercitiul personal, instruirea
programati, experimentul st lucrul individual, tehunica muncii cu fise) cu activitdtile 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, jocul de rol,
explozia stelard, metoda ciorchinehui, etc;

= folosirea unor metode care sd favorizeze relatia nemijlocita a elevului cu obiectele
cunoasterii, prin recurgere la modele concrete cum ar fi modelul experimental, activititile de
documentare, modelarea, observatia/ investigatia dirtjata etc.;

» insugirea unor metode de informare §i de documentare independenta (ex. studiul individual,
investigatia stiintifica, studiul de caz, metoda referatului, metoda proiectului etc.), care oferd
deschiderea spre autoinstruire, spre invitare continud (utilizarea surselor de mformare: ex.
biblioteci, internet, biblioteca virtuald).

Pentru atingerea rezultatelor Invatirii si dezvoltarea competentelor vizate de parcurgerea
modulului, pot fi derulate urmétoarele activitdti de invitare:

» Elaborarea de referate interdisciplinare;

o Activititi de documentare;

» Viziondri de materiale video (casete video, CD/ DVD — uri);

¢ Problematizarea;

s Demonstratia;

e Investigatia stiin(ifics;
o Invitarea prin descoperire;
Activitiiti practice;
Studii de caz;
Jocuri de rol:
Simuléri;
Elaborarea de proiecte;
Activitafi bazate pe comunicare si relationare;
o Activitifi de lucru Tn grup/ Tn echipa.

& # & & =

Spre exemplificare, o metoda didacticd folosita in activititile de invitare poate fi o vizitit de
studiu cu elevii la o unitate industriald in profilul acestei calificirii care oferd posibilitatea ca
informatiile teoretice dobandite de elevii si fie consolidate, demonstrate aplicativ.

Vizita de studiu poate fi asociatii cu studiul de caz. Acesta este 0 modalitatea de a analiza o
siluatie specificd, particulard, reald sau ipotetici, modelatd sau simulati, care exisi sau poate si
apard Intr-o actiune, fenomen, sistem, etc. de orice naturd, denumitd caz, in vederea studierii sau
rezolvarii lui, in raport cu nevoile inlituririi unor negjunsuri sau a modermnizirii proceselor,
asigurdnd luarea unei decizii optime in domeniul respectiv.

Metoda studinlui de caz are un pronuntat caracter activ-participativ, formativ si euristic,
contribuind la antrenarea §i dezvoltarea capacititilor intelectuale si profesionale, oferind elevilor
solutii de rezolvare eficiente a unor probleme sau situatii-probleme teoretice si practice. Studiul de
caz devine metodi eficientd numai in conditiile Tn care cazul de analizat este prezental intr-o forma
problematizatd, care sa suscite curiozitatea §i interesul elevilor. Exemple de cazuri de analizat pot fi:
introducerea unei tehnologii noi de realizare a unui produs, retehnologizarea unor sectii/ateliere,
perfectionarea unui sistem tehnic, etc.

Modul de organizare a activitail elevilor in cadrul studiulni de caz poate fi diferit de la o
analiza la alta. Astfel, cazul poate si fie dezbdtut frontal cu intreaga clasi in mod oral sau in alte
situatii se poate lucra pe grupe de elevi care si rezolve acelasi caz pe c#i diferite. De asemenca se
poate da fiecdrei grupe de elevi un caz aparte iar la sfarsit cite un reprezentant al ﬁ Tel grupe va
prezenta si motiva modul in care a fost interpretat, analizat si rezolvat cazul si rezultatul’ Ta géa &.5-a
ajuns. In aceastd situafie profesorul va conduce discutiile clasei pentru degajarea elel /ﬁ{ ot
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corecte si, eventual, pentru stabilirea si inldturarea gregelilor. O altd manierd poate fi rezolvarea in
scris, de cétre fiecare elev in parte, a cazului dat wrméand ca profesorul si le analizeze si 53 le discute
asa cum procedeazi la lucrarile scrise.

Se poate proceda la vizitarea unei unitifi industriale din localitate pentru ca elevii si constate
direct cum este organizati sectia de tratamente termice/termochimice cum este organizati
activitatea de productie, care sunt operatiile procesului tehnologic de realizare a tratamentelor
termice/termochimice.

Se exemplifici utilizarea metodei Studiul de caz.
Rezultatele invatérii vizate:

e CUNOSTINTE:
- 9.1.2.Semifabricate/piese destinate tratamentelor termice
- 9.1.3. Defectele semifabricatelor/pieselor ce urmeaza a fi tratate termic
- 9.1.4. Incalzirea semifabricatelor/pieselor destinate aplicirii tratamentelor termice $i termochimice

e ABILITATL
- 9.2.6. Identificarea semifabricatelor destinate aplicarii tratamentelor termice in functie de
dimensiuni si calitate
- 9.2.7. Identificarea defectelor semifabricatelor/pieselor ce urmeazi a fi tratate termic
- 9.2.8. Supravegherea operatiei de incilzire a semifabricatelor/pieselor destinate aplicarii
tratamentelor termice si termochimice respectand parametrii tehnologici ai incalzirii conform fisei
tehnologice
-9.2.9. Utilizarea cuptoarelor de incélzire n vederea realizérii tratamentului termic
- 9.2.10. Identificarea defectelor apirute in timpul incalzirii/rdeirii semifabricatelor/pieselor tratate
termic

o ATITUDINI:
- 9.3.2. Respectarea instructiunilor documentatiei tehnice necesare pentru realizarea tratamentelor
termice si termochimice
~9.3.4. Asumarea inifiativei in rezolvarea unor probleme
- 9.2.15. Supravegherea permanenti a operatiei de tratament termic cu aparaturd de misurd si
control
- 9.2.20. Utilizarea corectd a vocabularului comun si a celui de specialitate pentru a comunica cu
ceilalti angajati referitor la documentatia tehnicd specificd tratamentelor termice/termochimice,
pregitirea materialelor /semifabricatelor pentru aplicarea tratamentului termic/termochimic si
tehnologia de aplicare a tratamentelor termice/termochimice
- 9,2.21, Comunicarea rezultatelor activitiiilor profesionale desfisurate in vederea aplicirii
tratamentelor termice/termochimice

Etapele metodei sunt urmdtoarele:
» Profesorul expune in fafa elevilor cazul de studiat: Realizarea de tratamente termice si
termochimice diferitelor semifabricate/piese
» Dupi necesitate, prin conversatie actualizeazi cunostintele pe care elevii le poseda si
care le vor fi necesare in analiza §i aprecierea cazului dat:
- semifabricate si piese ce urmeazi a fi supuse tratamentului termic/termochimic;
- practica tratamentelor termice/termochimice: incélzire, mentinere, riicire;
- aplicarea tratamentului termic adecvat conform planului de operatii de tratament termic;
- utilaje folosite la realizarea tratamentelor termice/termochimice;
- posibile defecte ale pieselor dupd aplicarea tratamentului termic/termochimic;
Ses 'Il'j\siéxp\r(’)b]ematica pe care o ridicd cazul si care trebuie rezolvata:
- afegeréa, aplitarea tratamentului termic astfel incit piesa vizatd si obtind
carac_‘;eristicj? /proprietatile/structura mentionate de fisa tehnologic#/planul de operatii;
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Se cauta cdile de interpretare, analiza si rezolvare a cazului;

Se procedeaza la rezolvare;

Profesorul analizeaza si apreciaza modul de rezolvare a cazului si rezultatele la care au ajuns
elevii.

» Profesorul poate evalua, pe baza unei Fise de observare atitudinea elevilor pe parcursul
derularii activitatii

YV VY

FISA DE OBSERVARE A ATITUDINII ELEVULUI

B S e e
- Fel e - "

1. A respectat sarcinile de lucru

2. A realizat sarcina de lucru in totalitate

3. A lucrat in mod independent

4. A cerut explicatii suplimentare sau ajutor profesorului
5. A colaborat cu membrii echipei de lucru, in scopul indeplinirii
sarcinilor de la locul de munca

e Sugestii privind evaluarea

Evaluarea reprezinta partea finald a demersului de proiectare didactica prin care profesorul
va masura eficienta intregului proces instructiv-educativ. Evaluarea determini misura in care elevii
au atins rezultatele invatdrii stabilite in standardele de pregitire profesionala.

Evaluarea rezultatelor invatarii poate fi:

Continud

- Instrumentele de evaluare pot fi diverse, in functie de specificul temei, de modalitatea de
evaluare, de stilurile de invatare ale elevilor.

- Planificarea evaluarii trebuie sd se desfisoare dupa un program stabilit, evitdndu-se
aglomerarea mai multor evaludri in aceeasi perioada de timp.

- Evaluarea se va fi realiza de catre profesor pe baza unor probe care se refera explicit la
cunostinele, abilitatile i atitudinile specificate in Standardul de Pregitire Profesionald pentru
calificarea ,,Forjor-tratamentist”.

Sumatid

- Realizata printr-o proba cu caracter integrator la sfarsitul procesului de predare/invitare si
care informeaz asupra indeplinirii criteriilor de realizare a cunostintelor, abilitatilor si atitudinilor.
Exemple de instrumente de evaluare continui:

e Fise de observatie;
Fise test;
Fise de lucru;
Fise de autoevaluare/interevaluare;
Eseul;
Referatul stiintific;
Activitati practice;
e Teste docimologice.

Exemple de instrumente de evaluare finali: /\ =3
e Proiectul; A\

e Studiul de caz; Y
¢ Portofoliul; S
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& Testele sumative.

In parcurgerea modulului se va utiliza evaluare de tip formativ si la final de tip sumativ pentru
verificarea atingerii rezultatelor invatirii. Elevii trebuie evaluati numai in ceea ce priveste atingerea
rezultatelor invatirii specitficate Tn cadrul acestui modul.

O exemplificare de evaluare a rezuitatelor ale invatirii, realizatd prin proba practicii poate fi
prezentatd mai jos.
» CUNOSTINTE:
- 9.1.2. Semifabricate/piese destinate tratamentelor termice
- 9.1.3. Defectele semifabricatelor/pieselor ce urmeazi a fi tratate termic
- 9.1.4. Incalzirea semifabricatelor/pieselor destinate aplicarii tratamentelor termice i termochimice
» ABILITATI:
- 9.2.6. Identificarea semifabricatelor destinate aplicdrii tratamentelor termice in funcfie de
dimensiuni si calitate
-9.2.7. Identificarea defectelor semifabricatelor/pieseior ce urmeaza a fi tratate termic
- 9.2.8. Supravegherea operatiei de incdlzire a2 semifabricatelor/pieselor destinate aplicirii
tratamentelor termice si termochimice respectind parametrii tehnologici ai incélzirii conform fisei
tehnologice
- 9,2.9. Utilizarea cuptoarelor de incilzire in vederea realizérii tratamentului termic
- 9,2.10. Identificarea defectelor aparute in timpul incilzirii/racirii semifabricatelor/pieselor tratate
termic
s ATITUDINI:
- 9.3.2. Respectarea instructiunilor documentatiei tehnice necesare pentru realizarea tratamentelor
termice §i termochimice
- 9.3.4. Asumarea inifiativei in rezolvarea unor probleme
- 9.3.5. Asumarea responsabilititilor pentru calitatea jucrarilor efectuate
- 9.3.7. Executarea operatiilor tehnologice de tratament termic sub supraveghere cu grad de
autonomie restrans
- 9.3.8. Interesul continuu pentru realizarea de lucriri in conditii de calitate si sigurantd
- 9.2.15. Supravegherea permanenti a operatiel de tratament termic cu aparaturd de misurd si
control
- 9.3.8. Interesul continuu pentru realizarea de luctari in conditii de calitate §i sigurantd
- 9.3, 10. Respectarea normelor de securitate 1 séndtate In munca
- 9,2.20. Utilizarea corecti a vocabularului comun si a celui de specialitate pentru a comunica cu
ceilal{i angajati referitor la documentaiia tehnicad specifici tratamentelor termice/termochimice,
pregitirea materialelor /semifabricatelor pentru aplicarea tratamentului termic/termochimic gi
tehnologia de aplicare a tratamentelor termice/termochirice
- 92.21. Comunicarea rezultatelor activititilor profesionale desfagurate In vederea aplicirii
tratamentelor termice/termochimice

PROBA PRACTICA
Tema probei practice:
Aplicarea tratamentului termic unui butuc din ofel slab aliat cu conginut scizut in carbon, G20Mn5
conform SREN 10293

Enuntul temei pentru proba practici:

Si.se-exeeute -operatiile tehnologice si regimul de lucru indicate in planul de operatii pentru
a icar_éhafaméntului termic unui reper/piesd denumitd “Butuc” din otel salb aliat cu confinut
scazut in c’_ﬁr\’b(ir; din G20Mn5 conform SR EN 10293. Priviti si interpretati cu atentie planul de
op'efa;__i_i primit §i realizati operatiile tehnologice, functie de cerinfele impuse in planul indicat.
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PLAN DE OPERATII TRATAMENT TERMIC

Serviciu TT 0021 PLAN DE OPERATII TRATAMENT Pag.1
Sectia primitoare TP 042} TERMIC
Nr. 0010-223-12 Toatal pagini 1
N.L.2009-xxxx-xxxx-00x
Denumire produs: KANDIL Scrisoarea nr.
Denvmire reper: Desen ar.: Gr.: Pozitie:
BUTUC K 32162.19.003.000 PT 234012
BUTUC K 32162.19.073.000 PT 234015
Marca otefulut Duritatea piesei Adincime strat Greutate reper Nr repere pe
STAS finite ke. produs
G20Mn5 HB=min.140 15 1
SR EN 10293
X Data Nume Semnidtura MODIFICARI
Nr. Data Natura Semnitura
modif, modif.
Conceput
Pesenat
Verificat
Aprobat
Nr. Denumire Regim de lucru
Opera | Operagie Agregat Temp la Vitdeinc. | Tempde | Timpde | Mediwde | Conditii
e ) incércare {*C] [°C/h] inc. {°C] | ment [h] ricire tehnice
H RECOACERE: Incilzire cu max 60°C pén la 650 °C, 4h, apoi cu 100 °C/h pan la 910+/-10 °C,
16 bk d.eg.ricire cuptor cu 50 °C/h pand la 200 °C
2 NORMALIZARE | CVM <200 <80 880-900 | 16 aer-api ITT-012-
2005
3 REVENIRE CVM <200 60-80 570-630 | 20 aer ITTO12-
205
4 Control duritate Hb=100%, cu Ciocanul Poldy pe piesd in cel putin 3 puncte si pe probe SR EN
10003-1
5 Incercari mecanice=] tractiune la temp. ambinatd cu valori Rm=450-600 MPa; Rpe=240 MPa;, A>20% si
KV=min 20] la -20°C
6 Meonitorizare PL 206-64
7 inregistrir Raportde TT F2-312-0
Diagrama de TT F2-313-0

Sarcini de lucru:

Pregitirea piesei in vederea realizirii tratamentelor termice;

Realizarea operatiei tehnologice de tratament termic - recoacere, conform indicaitilor;
Realizarea operatiei tehnologice de tratament termic - normalizare, conform indicatiilor;
Realizarea operafiei tehnologice de tratarent termic - revenire, conform indicatiilor;
Controlul duritdtii reperului;

Realizarea incercérii mecanice de tractiune la temperatura ambianti;

Respectarea normelor privind sanatatea §i securitatea la locul de munca, prevenirea si
stingerea incendiilor specifice operatiilor de tratament termic

Timp de lucru: 3 ore

ARl ol
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GRILA DE EVALUARE

Criterii de evaluare Indicatori de evaluare Punctaj
1. Primirea si planificarea | Verificarea piesei ce urmeazd a fi  supusd | 15 puncte
sarcinii de lucru taratamentului termic
Verificarea cuptorului pentru incalzire 15 puncte
2. Realizarea sarcinii de lucru | Pregitirea in vederea realizarii tratamentului termic 15 puncte
Realizarea tratamentului termic 20 puncte
Controlul piesei tratate termic 15 puncte
3. Prezentarea sarcinii de lucru | Interpretarea planului de operatii de tratament termic | 10 puncte
Utilizarea terminologiei de specialitate in prezentarea | 10 puncte
sarcinilor realizate
FISA DE OBSERVARE A ATITUDINII ELEVULUI
Criteriul de observare DA NU

1. A realizat sarcina de lucru in totalitate

2. A lucrat in mod independent

3. A cerut explicatii suplimentare sau ajutor profesorului

4. A inldturat nesigurana in interpretarea planului de operafii

5. S-a adaptat conditiilor de lucru din atelierul de tratament termic

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

- siguranta in reglarea
utilajelor
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