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NOTA DE PREZENTARE

Acest curriculum se aplicd pentru calificarea Tehnician proiectant CAD, domeniul de pregatire

profesionala Mecanici.

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

sus mentionate.

Nivelul de calificare conform Cadrului National al calificirilor — 4

Corelarea dintre unititile de rezultate ale Invitirii si module:

Unitatea de rezultate ale invatirii —
(UR)

Denumire modul

URI 7.
Planificarea productiei

MODUL I. Planificarea productiei

URI 13.
Realizarea desenelor in 3D a pieselor
mecanice

MODUL II. Realizarea desenelor in 3D

URI 14.
Realizarea de prezentiri multimedia

MODUL III. Prezentiri multimedia

URI 10.
Monitorizarea exploatirii masinilor,
utilajelor si instlatiilor

MODUL V. Masini, utilaje si instalatii
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PLAN DE INVATAMANT
Clasa a XII-a
Ciclul superior al liceului — filiera tehnologici

Calificarea: TEHNICIAN PROIECTANT CAD
Domeniul de pregétire profesionala: MECANICA

Cultura de specialitate si pregitire practici

Modul 1. Planificarea productiei
Total ore/an: 62
din care: Laborator tehnologic 31
Instruire practica -
Modul II. Realizarea desenelor in 3D
Total ore/an: 155
din care: Laborator tehnologic 93
Instruire practica -
Modul I1I. Prezentiri multimedia
Total ore/an: 62
din care: Laborator tehnologic 31
Instruire practica -

Modulwl IV.___ Curriculum in dezvoltare locala*
Total ore/an: 62
din care: Laborator tehnologic -

Instruire practica -

Total ore/an = 11 ore/sapt. x 31 siptimani = 341 ore/an

Stagii de pregiitire practici
Modul V*, Masini, utilaje si instalatii

Total ore/an: 150
din care: Laborator tehnologic 60
Instruire practica 90

Total ore /an = 5 sipt. x 5 zile x 6 ore /zi = 150 ore/an

TOTAL GENERAL: 491 ore/an

Nota:
Pregitirea practica poate fi organizatd atdt in unitatea de invatamant cat si la operatorul

economic/institutia publica partenera
* Denumirea si continutul modulului/modulelor vor fi stabilite de catre unitatea de invatimant in

parteneriat cu operatorul economic/institutia publicé partenerd, cu avizul inspectoratului
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MODUL I. PLANIFICAREA PRODUCTIEI

e Nota introductiva

Modulul ,,Planificarea productiei” este componentd a ofertei educationale (curriculare)
pentru calificarea profesionald Tehnician proiectant CAD, domeniul de pregéatire profesionala
Mecanica si face parte din cultura de specialitate si pregétirea practicd aferenta clasei a X1I-a, ciclul
superior al liceului, filiera tehnologica.

Modulul are alocat un numar de 62 ore/an, conform planului de Invatamant, din care:

. 31 ore/an — laborator tehnologic

Modulul ,,Planificarea productiei” este centrat pe rezultate ale Invatarii si vizeaza
dobéndirea de cunostinte, abilitati si atitudini specifice calificarii profesionale Tehnician proiectant
CAD 1n perspectiva folosirii tuturor achizitiilor in practicarea acestei calificari, implici in perspectiva
angajdril pe piafa muncii in una din ocupatiile specificate in SPP-ul corespunzitor calificérii sau in
continuarea pregatirii intr-o calificare de nivel superior.

Competentele construite in termeni de rezultate ale invitarii se regésesc in standardul de
pregitire profesionald pentru calificarea Tehnician proiectant CAD.

e Structura modul

Corelarea dintre rezultatele invitirii din SPP si continuturile invatarii

URI 7. PLANIFICAREA
PRODUCTIEI
Rezultate ale invitarii Continuturile invatarii
(codificate conform SPP)
Cunostinte | Abilititi | Atitudini

i Fi| 7.3.1 Procesul de productie — concepte de baza:
7.2.2 732 > Definilie
7.2.3 7.3.3 - o3 y .
794 » Factorii care conditioneazd procesul de productie:

- forta de munca-
Torta de munca :

- obiectele muncii, respectiv resursele naturale;
- mijloacele de munca, respectiv capitalul;
- procesele naturale;
» Procese de munci, procese tehnologice, procese naturale;
» Caracteristicile proceselor de productie:
- natura bunurilor produse si a serviciilor prestate;
- modul de folosire a bunurilor si a serviciilor;
- materia prima utilizata;
- procesele tehnologice folosite;
- modul de organizare a activitatii
» Clasificarea proceselor de productie dupa:
- modul de participare la executarea diferitelor produse,
lucrari sau servicii:
* de bazd (pregititoare, prelucritoare, de montaj sau
de finisare)
* auxiliare

» de servire sau de deservire
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- modul de executare (manuale, manual-mecanice,
mecanice, automate, de aparaturi);

- modul de obtinere a produselor finite din materia prima
(directe, sintetice, analitice);

- modul de desfasurare in timp (continue sau
discontinue, ciclice sau neciclice);

- natura tehnologica a operatiilor efectuate (chimice, de
schimbare a configuratiei, de asamblare, de transport);

- natura activitatilor desfasurate (propriu-zise, de
magazinaj sau depozitare, de transport);

» Componentele proceselor de productie:

- intrarile

® resurse umane;

* resurse materiale;

e resurse financiare;

* resurse informationale;

- prelucrarea intrarilor (procesul de productie propriu-zis)

* etapele proceselor de productie: de planificare, de
prelucrare, de control, financiare, informationale
(exemple specifice domeniului)

* elementele proceselor de productie propriu-zise:
operatii tehnologice; operatii de control; operatii de
transport si depozitare (caracteristici, exemple
specifice domeniului)

- iesirile sau rezultatele

* rezultate concrete;

» rezultate sintetice;

» rezultate financiare;

* rezultate informationale.

7.1.2 7.2.5 7.3.4 Tipuri de productie:

1.258 » Factorii care determina tipul de productie: nomenclatura
de fabricatie, stabilitatea in timp a fabricatiei sau
respectabilitatea fabricatiei, volumul productiei fabricate
din fiecare tip de produs, gradul de specializare al
locurilor de munca, atelierelor si sectiilor, forma de
deplasare intre locurile de munca a obiectelor muncii,
modul de amplasare a utilajelor, ritmicitatea productiei si
durata ciclului de productie, coeficientul tipului de
productie;

» Caracteristici, cerinte, avantaje si dezavantaje specifice
tipurilor de productie:

- productia de masa;
- productia in serie (mare, mijlocie, micd);
- productia individuala.

7.1.3 7.2.7 7.3.5 Metode de organizare a productiei de baza:
7.2.8 7.3.6 » Organizarea productiei in flux
7.2.10 - caracteristici principale;

- variante de organizare a productiei in flux

* dupd gradul de mecanizare si automatizare al
executdrii operatiilor; TROM4 P

* dupa gradul de continuitate;
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* in raport cu nomenclatura productiei fabricate;

* in raport cu ritmul de functionare;

» In raport cu pozifia obiectului de prelucrat;

» in raport cu modul de trecere a produselor sau pieselor
de la un loc de munci la altul;

* dupa configuratia modului de amplasare a locurilor de
munca pe suprafete de productie;

* dupd gradul de cuprindere a productiei intreprinderii in
cadrul organizarii productiei in flux;

* dupa modul de deplasare intre operatii a produselor
sau a pieselor;

forme de organizare a productiei in flux in diverse

ramuri ale economiei nationale;

* elementele de calcul ale unei linii de productie in flux

* tactul;

e ritmul;

* numarul de masini sau de locuri de munca;

» numérul de muncitori;

* lungimea liniei de productie in flux;

» viteza de deplasare a mijlocului de transport;

» Organizarea productiei pe grupe omogene de masini $i
instalafii: caracteristici principale, avantaje, dezavantaje;

» Organizarea productiei in celule de fabricatie:
caracteristici principale, avantaje, dezavantaje;

» Organizarea productiei prin automatizare
- avantajele automatizarii;
- forme de automatizare

* dupd seria de cuprindere (automatizarea simpld/complexa);

* dupa conditiile de implementare (automatizarea
conventionald locald/complexa, automatizarea de
ansamblu, conducerea centralizata a procesului
tehnologic, conducerea automata cu calculator a
procesului tehnologic);

» Metode moderne de organizare a productiei (principii
generale)

» metoda programadrii liniare;

» metode de organizare a productiei utilizdnd analiza
drumului critic: CPM (metoda drumului critic); PERT
(tehnica evaludrii repetate a programului);

* metoda ,,Just in Time" (J.I.T.).

» Sisteme flexibile de fabricatie.

7.1.4 129 7.3.7
7.2.10 7.3.8
Tl Tegid
T.2:12

7.2.13
7.2.14
7.2.17

Programarea si organizarea activititii de productie la
nivelul unui agent economic
» Etapele programarii $i organizarii activitdtii de productie
» Activititile de programare, pregitire, lansare $i urmarire a
productiei — prezentare generala
» Structura si atributiile compartimentului programare,

pregétire, lansare si urmdrire a productiei
» Planificarea necesarului de resurse mat a‘R:OM‘%,.
- etapele planificarii necesarului de 1. \a@;,
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 Intocmirea listel de resurse materiale;
e determinarea normelor de consum;
» stabilirea propriu-zisa a necesarului de resurse materiale;
* determinarea stocului de la sfarsitul perioadei de
program;
* calcularea indicatorului necesarul total de materiale.
- aplicatii practice de planificare a necesarului de resurse
materiale pentru o situatie data;

» Planificarea necesarului de personal

- structura personalului unei unititi economice;

- niveluri de calificare;

- elementele caracteristice ale unui post (fisa postului);

- aplicatii practice de planificare a necesarului de personal
pentru o situatie data;

» Informatii si documentele specifice programarii
productiei: ciclograma pe produs, programul de productie
calendaristic centralizator (la nivelul firmei si la nivelul
sectiei), balanta de corelare capacitate-incarcare,
programul de productie operativ, fise tehnologice, planuri
de operatii, situatia numarului de utilaje pe grupe,
programul de reparatii ale utilajelor, situatia termenelor
de executie ale produselor aflate in fabricatie, diagrame
de montaj, normative etc.

- prezentare generala (scop, informatii necesare si surse,
instructiuni generale de elaborare/completare, exemple)

- aplicatii practice de utilizare si/sau completare a unor
documente specifice programarii productiei

» Documentele necesare lansarii in fabricatie: bonurile de
materiale sau figsele limita, bonurile de lucru pe operatie
sau piesd, borderoul de manoperi, borderoul de materiale,
fisele de insotire a piesei/a produsului si dispozitiile de
lucru, graficul de avansare a produsului

- prezentare generala
- aplicatii practice de utilizare si/sau completare

» Documentele necesare urmaririi productiei: documente
pentru urmarirea functionarii utilajelor (fisa individuala
U, fisa recapitulativd UT), documente pentru evidentierea
abaterilor in desfdsurarea procesului de productie (caietul
dispecerului), documente pentru urmarirea miscarii
obiectelor muncii intre sectii (caietul dispecerului central)

- prezentare generala
- aplicatii practice de utilizare gi/sau completare

7.1.5 7.2.14 4:3:10

1.1:6 12105 7.3.11
7.2.16 1312
F.2.17

Evaluarea unui proces de productie pe baza indicatorilor

de productivitate a muncii, in vederea eficientizarii

activitiitii de productie

» Indicatori de productivitate a muncii. Aplicatii practice de
determinare a indicatorilor de productivitate pentru o
situatie dati.

» Factori care influenfeaza productivitatea muncii

- factorii tehnici;

- factorii economici si sociali;
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- factorii umani si psihologici;
- factori naturali;
- factori de structura.

» Metode si strategii de crestere a eficientei productiei:
automatizarea, robotizarea, promovarea tehnicilor noi,
innoirea productiei, perfectionarea organizarii productiei
s1 a muncii, pregatirea si perfectionarea resurselor umane,
cointeresarea materiald a muncii etc.

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

Calculator/retea de calculatoare, videoproiector;

Filme cu procese de productie speciofice domeniului;

Softuri specializate in planificarea si organizarea productiei

Suporturi de curs, fise de lucru si materiale audio-video cu procese de productie specifice
domeniului

Documente si formulare tipizate utilizate la planificarea si organizarea productiei (fise
tehnologice, fise de realizare a produsului, grafice, diagrame, planuri

v" Auxiliare curriculare, fise de documentare, reviste de specialitate, documentatie tehnici
(desene de executie, fise tehnologice, carti tehnice, dictionare de termeni tehnici, normative
specifice) etc.

ANENENEN

%

e Sugestii metodologice

Continuturile programei trebuie s fie abordate intr-o maniera flexibila, diferentiata, tinand
cont de particularitétile elevilor cu care se lucreaza si de nivelul initial de pregatire.

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

Repartizarea numarul de ore alocat modulului

AN PO VLG V3 1IUILIGE U Aivvar aavu

pe fiecdre temd raméne la latitudinea
profesorului, in functie de dificultatea temelor, de nivelul de cunostinte anterioare ale elevilor cu care
lucreazd, de complexitatea materialului didactic implicat in strategia didacticd si de ritmul de
asimilare a cunostintelor de catre colectivul instruit.

Alegerea tehnicilor de instruire revine profesorului, care are sarcina de a individualiza si de a
adapta procesul didactic la particularitétile elevilor, de a centra procesului de invatare, pe nevoile si
disponibilitdfile acestora, in scopul unei valorificari optime ale acestora, individualizarii invatarii,
largirii orizontului si perspectivelor educationale.

In acest context, lucrul in grup, simularea, practica 1n laborator/la locul de munca, discutiile
de grup, prezentarile video, multimedia si electronice, temele si proiectele integrate, vizitele etc.
contribuie la Invatarea eficientd, prin dezvoltarea abilitatilor de comunicare, de negociere, de luare a
deciziilor, de asumare a responsabilitatii, de sprijin reciproc, precum si a spiritului de echipa,
competitional si a creativitatii elevilor.

Se recomanda:
= transformarea elevului in coparticipant la propria instruire si educatie;
= Tmbinarea §i o alternantd sistematica a activitafilor bazate pe efortul individual al elevului

(documentarea dupa dlverse surse de 1nformare observa‘gla proprle exercitiul personal mstru]rea
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= folosirea unor strategii care sa favorizeze relatia nemijlocita a elevului cu mediul de afaceri;
= insusirea unor metode de informare si de documentare independenti, care oferd deschiderea spre
autoinstruire, spre invatare continud.

Considerand lista minima de resurse materiale (echipamente, unelte si instrumente, machete, materii
prime si materiale, documentatii tehnice, economice, juridice etc.) necesare dobandirii rezultatelor
invatarii, existente in scoald sau la operatorul economic, sugeram urmatoarea lista orientativa de teme
pentru lucririle de laborator:

1. Identificarea subsistemelor unui sistem de productie dat/descris/studiat la agentul economic partener

2. Analiza generala a unui proces tehnologic (eventual desfasurat la agentul economic partener) si
reprezentarea graficului corespunzitor (fluxul tehnologic principal, locurile in care produsul intra
in flux, fluxurile secundare)

3. Analiza detaliatd a unui proces tehnologic pentru un produs, prin intocmirea graficului de
circulatie (operatii, durata fiecareia, distantele de transport, numarul de muncitori care executad
fiecare operatie)

4. Caracterizarea unui proces de productie pe baza indicatorilor de eficientid economica

5. Intocmirea documentatiei de lansare in productie a unui produs obtinut pe o linie tehnologici in
flux: calculul parametrilor liniei de productie

6. Planificare necesarului de resurse materiale/umane pentru un proces de productie dat

7. Determinarea grafo-analitici a duratei ciclului de productie pentru un proces tehnologic
dat/pentru diferite variante de organizare a productiei in flux

8. Completarea/utilizarea documentatiei de programarea fabricatiei/lansare in fabricatie/urmarire a
fabricatiei, folosind formulare tipizate ale agentului economic partener

9. Determinarea capacitd{ii de productie pentru diferite tipuri de productie (omogend/eterogena) si
de organizare a procesului tehnologic (pe grupe omogene de utilaje, pe linii tehnologice de
prelucrare in flux)

10. Determinarea indicatorilor de productivitate pentru un proces tehnologic dat

Avand in vedere volumul mare de cunostinte noi vizate de acest modul si necesitatea de a le
organiza i sistematiza, recomandam utilizarea unor metode de predare si invitare care sd sustini
ers, ca de exemplu: ,,Organizatorul grafic”, ,,Harta conceptelor”, ,,Cubul”, ,, Mozaic” etc.

Modulul Planificarea productiei poate incorpora, in orice moment al procesului educativ,
metode, mijloace sau resurse didactice care sa faciliteze tranzitia de la scoala la viata activa.

Vizita de studiu la o unitate productiva poate oferi posibilitatea ca datele informational-
aplicative obtinute in cadrul obiectivelor vizitate sa aiba un rol instructiv, demonstrativ sau aplicativ.

Vizita de studiu poate fi asociata cu studiul de caz. Acesta este o modalitatea de a analiza o
situatie specificd, particulara, reald sau ipotetica, modelatd sau simulata, care existd sau poate sd apara
intr-o actiune, fenomen, sistem, etc. de orice naturd, denumita caz, in vederea studierii sau rezolvarii
lui, in raport cu nevoile Inlaturarii unor neajunsuri sau a modernizarii proceselor, asigurand luarea
unei decizii optime in domeniul respectiv.

Metoda studiului de caz are un pronuntat caracter activ-participativ, formativ i euristic,
contribuind la antrenarea si dezvoltarea capacititilor intelectuale si profesionale, oferind elevilor
solutii de rezolvare eficiente a unor probleme sau situatii-probleme teoretice si practice. In loc si se
facd expuneri generale, se poate proceda la studierea unei unitati industriale, economice din localitate
pentru ca elevii sd constate direct cum este organizatd munca, care sunt etapele fluxului tehnologic
si cum se inlantuie ele sau cum este organizatd administrativ unitatea concreta, fabrica sau atelierul
pe care il studiaza.

Studiul de caz devine metoda eficientd numai in conditiile in care cazul de analjza
prezentat intr-o forma problematizata, care sa suscite curiozitatea si interesul elevilor.

acest dem
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Cazurile, se remarca prin ,,iesirea lor din comun”, fie intr-o ipostaza favorabila — evidentiata
de rezultate superioare in muncd, fie Intr-o ipostazd nefavorabild, caracterizata de rezultate
nesatisfacitoare (esecuri) in munca numite si ,,elemente problema”.

Exemple de cazuri pozitive pot fi: introducerea unei tehnologii noi sau retehnologizarea unor
procese; perfectionarea unui sistem tehnic, a unei sectii (sector) sau a unei intreprinderi etc., iar cazuri
negative pot fi cele rezultate dintr-o planificare gresitd a resurselor si din necorelarea acestora cu
etapele procesului, respectiv cu rezultatele proiectate.

Metoda studiului de caz poate fi utilizatd in special atunci cand sunt vizate urmatoarele
rezultate ale invatarii, conform standardului de pregitire profesionali:
1. Cunostinte
7.1.1. Procesul de productie
7.1.5. Indicatori de productivitate a muncii
7.1.6. Metode de crestere a eficientei productiei
2. Abilitati
7.2.1. Analizarea unui proces de productie specific domeniului de formare
7.2.14. Determinarea valorii numerice a indicatorilor de productivitate a muncii.
7.2.15. Evaluarea unui proces de productie pe baza indicatorilor de productivitate a muncii in
vederea eficientizarii activitatii de productie.
7.2.16. Analizarea metodelor de crestere a eficientei productiei si alegerea solutiei optime.
7.2.17. Comunicarea rezultatelor activitatilor profesionale desfasurate.
3. Atitudini
7.3.10. Asumarea rezultatelor evaludrii proceselor de productie.
7.3.11. Promovarea solutiilor de eficientizare a productiei.

Etapele metodei sunt, in linii mari, urmétoarele:
+ profesorul expune in fata elevilor cazul de studiat;
* dupi necesitate, prin conversatie actualizeazd cunostintele pe care elevii le poseda si care le vor fi
necesare in analiza si aprecierea cazului dat;
* se stabileste problematica pe care o ridica cazul si care trebuie rezolvata;
 se cautd caile de interpretare, analiza si rezolvare a cazului;
* se procedeazi la rezolvare;
+ profesorul analizeaza si apreciazid modul de rezolvare a cazului §i rezultatele la care au ajuns

Profesorul trebuie sa fie pregatit ca pe parcursul analizei cazului sa fie in masurd sa ofere
informatii suplimentare asupra cazului.

Modul de organizare a activitatii elevilor in cadrul studiului de caz poate fi diferit de la o
analiza la alta. Astfel, cazul poate s fie dezbatut frontal cu intreaga clasd in mod oral sau in alte
situafii se poate lucra pe grupe de elevi care sd rezolve acelasi caz pe céi diferite. Deasemenea se
poate da fiecdrei grupe de elevi un caz aparte iar la sfarsit cate un reprezentant al fiecarei grupe va
prezenta si motiva modul in care a fost interpretat, analizat si rezolvat cazul si rezultatul la care s-a
ajuns. In aceasti situatie profesorul va conduce discutiile clasei pentru degajarea elementelor corecte
s1, eventual, pentru stabilirea si inlaturarea greselilor. O altd maniera poate fi rezolvarea in scris, de
cétre fiecare elev in parte, a cazului dat urmand ca profesorul sa le analizeze si sa le discute asa cum
procedeaza la lucrarile scrise.

In studierea si rezolvarea cazurilor este indicat si se foloseasci si alte metode de studiu si
invitare ca: dezbaterea, problematizarea, modelarea, algoritmizarea, simularea, etc.

Recomandam si strategiile didactice inspirate de practica industriala prin utilizarea
urmatoarelor metode si tehnici: ,.Brainstorming”, ,.Explozia stelard”, ,Palariile géanditoare”,
,.Caruselul” (Metoda Graffiti), Metoda ,,Multi-voting™, masa rotundi, interviul de grup, ,,Incidentul
critic”, Phillips 6-6, ,,Controversa creativd”, tehnica acvariului, tehnica focus — grupului,.metoda
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Pregitirea practicaA in laboratorul tehnologic se realizeazd respectdnd specificitatea
activitdtilor de invétare, prin efectuarea unor lucrari de laborator pentru care profesorul va pregati
materiale de invatare — indrumari de laborator.

Structura materialelor de invatare proiectate pentru lucrarile de laborator ar trebui sa includa,
dupa caz, referiri la urmatoarele aspecte:

Tema abordatd

Notiuni teoretice

Schema montajului de lucru si aparatele necesare desfasurarii lucrarii
Breviar de calcul

Sarcini/Instructiuni de lucru

Tabel de date experimentale/date calculate

Concluzii si observatii personale

me a0 o

a

Se prezintd in continuare, o lucrare de laborator pentru tema Metode de organizare a productiei
in flux — studiu de caz comparativ

LUCRARE DE LABORATOR

1. Tema lucrarii
Studiul comparativ al metodelor de organizare a productiei in flux

2. Notiuni teoretice
Un ciclu de productie este determinat de succesiunea proceselor partiale si a operatiilor care compun
aceste procese, incepand cu momentul initializarii fabricatiei si pana la obtinerea produsului finit.
Parametrul principal al conducerii operative a productiei este durata ciclului de productie: pe baza
acestuia si avand in vedere termenele de livrare a produselor, se stabilesc termenele de lansare In
fabricatie si termenele intermediare care permit esalonarea in timp si controlul evolutiei procesului
de fabricatie.
Se cunosc mai multe variante de organizare a fluxului tehnologic, si anume:

e prin imbinare succesiva (serie);

e prin imbinare paralel;

e prin imbinare mixta.
Metoda de imbinare succesivi (serie) se caract
tehnologic al unui reper, incepe numai dupa ce au
lotul de fabricatie.
Durata ciclului tehnologic se determina cu urmatoarea relatie analitica:

s Famtil o Fecare oneratie din vl
aptur ca riecare operatic ain ruxiu
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in care:

n — numadrul pieselor din lotul de fabricatie

m — numadrul operatiilor tehnologice din fluxul de fabricatie

tni — timpul normat de executie a operatiei i din flux

Nim — numarul locurilor de munci la care se executd simultan aceeasi operatie
Dy — durata proceselor naturale

D, — durata proceselor auxiliare

D; — durata intreruperilor netehnologice

Metoda de imbinare paraleld este specificd productiei de serie mare si de masa, cu fabricatia
organizatd pe linii tehnologice in flux. Se caracterizeaza prin deplasarea individuali a pieselor sau in
loturi de transport la operatia urmatoare pe masura terminarii prelucrarii la operatia curen oda

Tehnician proeictant CAD
Clasa a XII-a, Domeniul de pregitire profesionala: Mecanica




presupune deci, o astfel de organizare a lucrului, incét s se asigure atét paralelismul in prelucrarea,
cat s1 transportul fiecdrei piese de la prima operatie pana la ultima operatie din fluxul tehnologic.
Relatia de calcul a duratei ciclului de productie este:

1m
DCsz(n—p Lni +p-zl+Dn+Da+Di @)
Nlm min i=1 Nlm

in care:

p — numarul pieselor din lotul de transport.

Pentru a respecta cerinfele acestei metode, la determinarea grafica a duratei ciclului tehnologic se

procedeaza astfel:

e  sereprezintd prima piesa din lot la toate operatiile;

e  sereprezintd apoi urmatoarele piese la fiecare operatie in parte;

e la operatia principald (operatia cu durata cea mai lunga) se asigurd continuitatea functionarii
utilajelor pe toata durata prelucrarii lotului.

e la celelalte operatii, intre piesele componente ale lotului vor exista stationari de utilaje;

e  durata acestor stationdri (Intreruperi) se calculeaza ca diferenta intre operatia principala si durata
fiecérei operatii in parte.

Metoda de imbinare mixti (paralel succesivi) a operatiilor tehnologice se caracterizeaza prin

faptul ca transmiterea piesclor de la o operatie la alta se face individual, numai cand operatia

anterioara are o duratd mai mica sau egald cu operatia urmatoare.

In cazul cind se trece de la o operatie cu durati mai mare la o operatie cu durati mai mica,

transmiterea pieselor se face pe loturi.

Analitic, durata ciclului de productie se determina astfel:

m m-—1
T Chi ol sz ). Lhi .
DCP,, =n- Y N (n—p)- > 2| +D, +D, +D; -
i=1 1 =1 Im /min

1n care:

m—1
tni . . § . . .
1 reprezintd suma duratelor minime corespunzitoare perechilor de operatii successive.
i=1 m /min

Evaluarea eficientei economice a fiecarei metode de imbinare se realizeaza cu ajutorul indicatorilor:
- durata ciclului de productie
- viteza de executie a produselor care se calculeaza in functie de marimea lotului de productie L, cu
relatia:
L
b —
DCP

- durata medie calendaristica pentru fabricarea unei piese se determina cu relatia:

DCP 1

L Ve
- coeficientul de paralelism obtinut prin raportarea duratei maxime a ciclului (corespunzator imbinarii
serie) la durata obtinutd pentru celelalte metode de imbinare.
3. Date initiale
Se considerd un lot de trei piese Py, P> si P, la care procesul tehnologic este format din trei operatii
tehnologice, cu urmétoarele durate: t; = 1 minut, t> = 2 minute, t3 = 1,5 minute.
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4. Sarcini de lucru
4a. Determinarea analitica a duratei ciclului de productie, pentru fiecare dintre cele trei metode de

imbinare/organizare a fluxului tehnologic.

4b. Determinarea/reprezentarea grafica a duratei ciclului de productie, pentru fiecare dintre cele trei
metode de imbinare/organizare a fluxului tehnologic.

4c. Compararea metodelor de imbinare/organizare a fluxului tehnologic din punct de vedere al
eficiente1 economice, folosind valorile calculate ale indicatorilor specifici.

5. Tabel de date

Metoda imbinirii | Metoda imbinirii | Metoda imbinirii
succesive paralele mixte

Durata ciclului de productie
Viteza de executie a produselor
Durata medie calendaristica
pentru fabricarea unei piese
Coeficientul de paralelism

6. Observatii si concluzii

(Avantaje si dezavantaje ale celor trei moduri de organizare a productiei studiate, stabilite prin analiza
valorilor numerice calculate si a reperezentarilor grafice ale ciclului de productie).

Raspunsul asteptat:

DCP; = 3-(142+1,5) = 13,5 minute

DCPp = (3-1)-max(1; 2; 1,5) + (1+2+1,5) = 8,5 minute

DCPm = 3-(142-1,5) — (3-1)-(min(1; 2) + min(2; 1,5)) = 8,5 minute

Reprezentdrile grafice pentru DCP corespunzitoare celor trei metode de organizare:
Operatia

PiR PR !
op112L'
p plP;
OF, . I .
B, | p
¥ .2 (B |

: - —_ i
1 2 3 4 6 6 7 8 g 10 11 12 13 14 (minute)

Fig. I Determinarea graficd a DCP cu metoda imbinarii serie
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Operatia
A
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Fig. 2 Determinarea graficd a DCP cu metoda imbinarii paralele

= 1

Operatia
!
P P P
OF) o2y 3
A Y P
| 1 : 2 ) 3
; | ! P R, I B
OP i ! i i 1, 2 ' 3 j
3 R R ] ; i
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1t 2 3 4 5§ & 71

8 9 (minute)

Fig. 3 Determinarea grafica a DCP cu metoda imbinarii mixte

Avantaje/dezavantaje ale metodelor de organizare a fluxului de productie

Metoda | Avantaje Dezavantaje
Durata mare a ciclului tehnologic.
Metoda : i S e : 1 S
n 1. <« .. | Permite urmarirea relativ simpld a | Cresterea volumului de productie nedeterminata
imbinarii . B P : b
. fabricatiei produselor Scédderea vitezei de rotatie a mijloacelor
succesive .
circulante.
L. : . Existd intreruperi in func{ionarea utilajelor.
Se aplicd in special la productia de - ; ey
Metoda . . . . La operatiile ale caror durate sunt mai mici
A 1.« . | Masd sau serie mare i permite e g -
imbinarii . S decat timpul operatiei cu durata maxima se
realizarea celei mai scurte durate a . . B .
paralele recurge la folosirea fortei de muncd, renuntand

ciclului tehnologic.

la folosirea utilajelor.
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Asigurd paralelismul prelucrarii
Metoda | diferitelor piese din lot la
imbindrii | operatiile de pe fluxul tehnologic.
mixte Asigurd continuitatea prelucrarii
intregului lot la fiecare operatie.

Organizarea procesului de productie este mai
complicata.

Pentru aceastd lucrare de laborator, se recomanda organizarea clasei in trei echipe, fiecare primind
spre rezolvare sarcinile de lucru 4a) si 4b) pentru cite una dintre modalitétile de organizare a fluxului
tehnologic, respectiv serie, paralel si mixt.

Apoi se organizeaza turul galeriei, pentru ca elevii sa schimbe rezultatele obtinute si observatiile
efectuate n cadrul fiecirei echipd. Apoi, cu clasa organizata frontal, cei trei reprezentanti ai echipelor
formate, completeaza tabelul de date (la tabla/pe flip-chart) si formuleaza observatii si concluzii pe
baza compararii valorilor numerice inregistrate in tabel, rezolvand sarcina de lucru 4c). In aceasta
etapd, toti elevii clasei contribuie la finalizarea analizei metodelor de organizare a fluxului
tehnologic, completdnd observatiile formulate, sintetizdnd ideile exprimate $i argumentind
afirmatiile personale sau comentdndu-le pe cele ale colegilor.

e Sugestii privind evaluarea

Evaluarea reprezinta partea finala a demersului de proiectare didactica prin care profesorul va
masura eficienta intregului proces instructiv-educativ. Evaluarea urmareste méasura in care elevii au
atins rezultatele Invatarii si si-au format competentele stabilite in standardele de pregatire
profesionala.

Evaluarea rezultatelor invatarii poate fi:

a. Continud:
= Instrumentele de evaluare pot fi diverse, in functie de specificul modulului si de metoda
de evaluare — probe orale, scrise, practice.
= Planificarea evaludrii trebuie s aibd loc intr-un mediu real, dupa un program stabilit,
evitindu-se aglomerarea evaludrilor in aceeasi perioadd de timp.
= Va firealizata de cétre profesor pe baza unor probe care se referd explicit la cunostintele,
abilitdtile s1 atitudinile specificate in Standardul de Pregatire Profesionala.

b. Finala:
= Realizata printr-o lucrare cu caracter aplicativ si integrat la sfarsitul procesului de predare/
invatare si care informeaza asupra indeplinirii criteriilor de realizare a cunostintelor,

abilitatilor si atitudinilor.

Se propun urmitoarele instrumente de evaluare continui:
e Fise test;

Fise de lucru;

Fise de autoevaluare/interevaluare;

Eseul;

Portofoliul;

Referatul stiintific;

Proiectul;

Activitati practice + Fise de observatie;

Teste docimologice.
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Se propun urmétoarele instrumente de evaluare finali:

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

e Studiul de caz, cu variantele sale (prezentare de informatii + sarcini de lucru pe baza acestora,
sarcini de lucru rezolvate prin documentare + prezentare rezultate), folosit de exemplu, pentru un
produs, o imagine, sau o inregistrare electronica referitoare la un anumit proces tehnologic.

¢ Portofoliul, care oferd informatii despre rezultatele scolare ale elevilor, activitatile extragcolare;
Testele sumative reprezinta un instrument de evaluare complex, format dintr-un ansamblu de itemi
care permit masurarea si aprecierea nivelului de pregétire al elevului. Ofera informatii cu privire
la directiile de interventie pentru ameliorarea si/sau optimizarea demersurilor instructiv-educative.

in parcurgerea modulului se va utiliza evaluarea de tip formativ gi, la final, de tip sumativ
pentru verificarea atingerii rezultatelor invatarii. Elevii trebuie evaluati numai in ceea ce priveste
atingerea rezultatelor invatarii specificate in cadrul acestui modul.

Evaluarea sumativa trebuie proiectatd astfel incat sa fie respectate criteriile si indicatorii de
realizare a acestora prevazute in Standardul de Pregatire Profesionala.

De exemplu, o modalitate de evaluare specificata anterior poate fi efectuatd utilizind
urmatoarea grild criteriald asociata unei activitafi complexe de documentare, de prezentare a unui
proces de productie si de evaluare a acestuia.

Numele si prenumele elevulul ..o

e Acoperirea satisfacdtoare in raport cu tema de cercetare 20p
e Capacitatea de sinteza si sistematizare 10p
e Evidentierea elementelor caracteristice ale procesului de productie 10p
e Identificarea componentelor procesului de productie si corelarea acestora 10p

e Evaluarea procesului de productie pe baza indicatorilor de productivitate 10p

e Propunerea unei solutii de eficientizare a productiei 10p
e Utilizarea corectd a limbajului de specialitate 10p
e Coerenta si aspectul unitar al prezentarii 10p

Punctaj din oficiu 10p

Evaluator:

Tehnician proeictant CAD
Clasa a XII-a, Domeniul de pregatire profesionala: Mecanica



In continuare se propune un test de evaluare pentru tema ,,Mdrimile de intrare ale
subsistemului proces de productie. Etapele sistemului de productie industrial” pentru care sunt vizate
urmdtoarele rezultate ale invatarii (codificate conform SPP):

Cunostinte | Abilitati | Atitudini
721 7.3.1
711 753 732
735 733
TEST DE EVALUARE

A. Scrieti, pe fisa de lucru, notiunile cu care trebuie si completati spatiile libere din afirmatiile

urmatoare, astfel incit acestea si fie corecte.
1. Modificarea partiala, neintentionatd, a informatiilor pe parcursul circuitului informational

reprezinta informatiilor.

2. Materiile prime care dupd derularea procesului de productie nu se regésesc in componenta
produsului finit se numesc materii prime _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ .

3. Fiind supusa influentei unor factori aleatori care-i perturba echilibrul, intreprinderea are un caracter

4. Forta de munca include personalul care participa la desfasurarea procesului de
productie.

B. Scrieti, pe fisa de lucru, in tabelul urmitor, litera corespunzitoare riaspunsului corect,
pentru fiecare dintre afirmatile numerotate cu cifre de Ia 1 la 4. Este corecti o singura varianti

de raspuns.

1 2 3 4

1. NU se considera persoane angajate:
a) persoanele aflate in concediu fara platd;
b) persoanele angajate temporar;
¢) persoanele care efectueaza stagiul militar;
d) persoancle detasate la alt loc de munca.

2. Deoarece isi adapteaza permanent activitatea, in functie de progresul tehnico-stiintific,
intreprinderea are:

a) caracter dinamic; b) finalitate;

c) reglare proprie; d) stabilitate.

3. Utilajele destinate realizdrii in mod repetat a unor operatii tehnologice sau procese pentru o gama

redusd de produse se numesc:
a) automatizate; b) mecanizate;
c) specializate; d) universale.

4. Modificarea partiala sau totala, intentionatd, a continutului informatiilor de cétre cei care se afla
de-a lungul circuitului informational se numeste:

a) distorsiune; b) filtrare;

) perimare d) redundanta.
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C. Pentru fiecare dintre afirmatile numerotate cu cifre de la 1 la 4, scrieti, pe fisa de lucru, in
dreptul cifrei corespunzitoare enuntului respectiv, litera A, daci apreciati ca afirmatia este
adevarata sau litera F, daca apreciati ca afirmatia este falsa.

1. Evidenta stocurilor este una dintre activitatile corespunzatoare etapei financiare a sistemului de

productie industrial.

2. Utilajele de productie sunt resurse materiale, componente ale capitalului circulant al intreprinderii.
3. Orele lucrate 1n sdrbatorile legale se exclud din volumul de munca.

4. Elaborarea dispozitiei de lansare in fabricatie este o activitate din cadrul etapei de prelucrare a
sistemului de productie industrial.

D. Reformulati enunturile false identificate la punctul C astfel incit acestea si fie adevirate.
Nu se accepti folosirea negatei.

E. Raspundeti la urméitoarele cerinte:
1. Enumerati cerintele care se impun unei informatii pentru a fi de calitate.
2. Justificati afirmatia: ,,Intreprinderea are un caracter complex.”.

F. Test de perspicacitate:
Completati tabelul de mai jos cu datele numerice solicitate. Tindnd cont de corespondenta dintre cifre
si litere, veti afla, pe ultima coloand, o categorie de resurse foarte importantd pentru functionarea

optima a unei intreprinderi.

12 oF
W 3y 8
1 5. 88 §

Numarul de termeni ai unui binom ridicat la pétrat

Numarul personajelor din ,,Capra cu trei iezi” de Ion Creangd
Numdrul principatelor roméne care s-au unit la 24 ianuarie 1859
Numarul de litere care se afla intre literele ,,1” s1,,s” din alfabetul limbii
romane

Numarul unitdtilor de méasurd fundamentale din Sistemul International
Numarul de ordine al culorii ,,verde” din curcubeu

Numarul de regine dintr-un stup

Numarul petalelor unei flori de lotus

Numarul atomilor de oxigen din molecula de acid azotic

Numarul punctelor din spatiu care determind un plan
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Barem de corectare si notare
A. 20 puncte
1. distorsiunea; 2. auxiliare; 3. probabilistic; 4. direct
Pentru fiecare rdspuns corect se acordd cdte 5 puncte.
Pentru fiecare raspuns incorect sau lipsa rdaspunsului se acordda () puncte.

B. 20 puncte

l.c;:2.a;3.c:4.b

Pentru fiecare rdaspuns corect se acordd cdte 5 puncte.

Pentru fiecare raspuns incorect sau lipsa raspunsului se acordda 0 puncte.

C. 20 puncte

1.A;2.F;3.F;4. A

Pentru fiecare rdaspuns corect se acorda cdte 5 puncte.

Pentru fiecare rdaspuns incorect sau lipsa rdaspunsului se acordd 0 puncte.

D. 10 puncte

2. Utilajele de productie sunt resurse materiale, componente ale capitalului fix al intreprinderii.

3. Orele lucrate in sarbatorile legale se considera ore efectiv lucrate.

Pentru fiecare rdaspuns corect si complet se acordd cdte 5 puncte. Se puncteazd orice altd formulare
echivalentd, corectd si completd.

Pentru fiecare rdaspuns partial corect sau incomplet se acordd cdte 2 puncte.

Pentru raspuns incorect sau lipsa raspunsului se acorda 0 puncte.

E. 10 puncte

1. 6 puncte

acuratetea, oportunitatea, cantitatea, concizia, frecventa, varsta

Pentru fiecare rdspuns corect se acorda cdte 1 punct.

Pentru fiecare rdspuns incorect sau lipsa rdspunsului se acorda 0 puncte.

2. 4 puncte

intreprinderea reuneste un tot unitar de factori intre care se stabilesc multiple legaturi ceea ce ii
conferd functionalitate.

Pentru raspuns corect §i complet se acordd 4 puncte. Se puncteazd orice altd formulare echivalentd,
corectd si completd.

Pentru raspuns partial corect sau incomplet se acordd 2 puncte.

Pentru raspuns incorect sau lipsa raspunsului se acorda 0 puncte.

F. 10 puncte

Numarul de termeni ai unui binom ridicat la patrat
Numarul personajelor din ,,Capra cu trei iezi” de Ion Creanga
Numarul principatelor romane care s-au unit la 24 ianuarie 1859
Numarul de litere care se afla intre literele ,,I” si,,s” din alfabetul limbii
romane
Numadrul unitatilor de masura fundamentale din Sistemul International
Numarul de ordine al culorii ,,verde” din curcubeu
Numarul de regine dintr-un stup
Numarul petalelor unei flori de lotus
Numadrul atomilor de oxigen din molecula de acid azotic
Numarul punctelor din spatiu care determind un plan
Pentru fiecare raspuns corect se acordda cdte 1 punct.
Pentru fiecare raspuns incorect sau lipsa rdspunsului se acordd 0 puncte.
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MODULUL II. REALIZAREA DESENELOR iN 3D

e Nota introductiva

Modulul ,,Realizarea desenelor in 3D este componentd a ofertei educationale (curriculare)
pentru calificarea profesionald Tehnician proiectant CAD, domeniul de pregitire profesionala
Mecanica si face parte din cultura de specialitate si pregatirea practica aferentd clasei a XII-a, ciclul
superior al liceului, filiera tehnologica.

Modulul are alocat un numar de 155 ore/an, conform planului de invataimant, din care:
. 93 ore/an— laborator tehnologic

Modulul ,,Realizarea desenelor in 3D” este centrat pe rezultate ale invitirii s1 vizeaza
CAD in perspectiva folosirii tuturor achizitiilor in practicarea acestei calificari, implici in perspectiva
angajdril pe piata muncii in una din ocupatiile specificate in SPP-ul corespunzitor calificarii sau in

continuarea pregatirii Intr-o calificare de nivel superior.
Competentele construite in termeni de rezultate ale invatarii se regisesc in standardul de

pregétire profesionald pentru calificarea Tehnician proiectant CAD.

e Structuria modul

Corelarea dintre rezultatele invitirii din SPP si continuturile invatarii

URI 13 - REALIZAREA
DESENELOR IN 3D A Continuturile invatarii
PIESELOR MECANICE
Rezultate ale invatarii (codificate
conform SPP)
Cunostinte | Abilitati | Atitudini
1521, 1. Coordonate 3 D
13.2.2. 1.1. Tipuri de coordonate utilizate in modelarea 3D
13.23. 1.1.1. Coordonate carteziene
13.2.16 1.1.2. Coordonate cilindrice
13.1:1. 13.2.17 13.3.1: 1.1.3. Coordonate sferice
13.2.18 13.3.2. 1.2. Elevatia si grosimea
13.2.19. 1333 1.3. Sistemul de coordonate
13.3.4. 1.3.1. Sistemul UCS (User Coordinate System)
13.3.5.
13.3.6. | 2. Vizualizarea desenelor 3D
13.2.4. 13.3.7. 2.1. Meniul View (bara de instrumente View)
13.2.5. 13.3.8. 2.1.1. Puncte standard de vizualizare (Vpoint,
13.28. 13.3.9. Ddvpoint)
13.27. 13.3.10. 2.1.2. Lucrul cu tripod si compasul
13.1:2 13.2.16 ¢ 133.11; 2.1.3. Utilizarea punctelor de vedere tiled
13.2.17 2.1.4. Definirea unei vederi in perspectiva
13.2.18 2.2. Umbrirea desenelor (Shade)
13.2.19. 2.3. Utilizarea orbitei 3D (3DOrbit)
2.4. Obtinerea proiectiilor in spatiul hﬁrtW\
2.4.1. Comenzile: SOLVIEW, SOLDRA DLE(%Q%

= A~
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3. Suprafete 3D
3.1. Retele poligonale
15.2.5. 3.1.1. Desenarea suprafetelor cu ajutorul comenzii
13.2.6. 3DFACE
15257 3.1.2. Desenarea suprafetelor cu ajutorul comenzii
13.2.8. PFACE
13.13 13.2.16 3.1.3. Utilizarea comenzii 3DMESH
T 13.2.17 3.2. Suprafete 3D standard
13.2.18 3.2.1. Desenarea unei suprafete de revolutie
13.2.19. 3.2.2. Desenarea unei suprafete de extrudare
3.2.3. Desenarea unei suprafete ,,ruled”
3.2.4. Desenarea unei suprafete ,,edge”
3.2.5. Generarea corpurilor solide superficiale
15.2.. 4. Solide 3D
13.2.10. . N
4.1. Solide primitive (elementare)
15211 :
4.1.1. Desenarea solidelor extrudate
13.2.12. : .
4.1.2. Desenarea solidelor de revolutie
13.2.13. .
4.1.3. Desenarea solidelor complexe
13.1.4. 13.2.16 . :
4.1.4. Sectionarea solidelor
13217 . .
13.2.18 4.2, Editarea solidelor
13 '2 '19 2.1. Comenzi de editare in 3D (3D Operation)
R 2.2. Editarea solidelor (Solids Editing)
13.2.14. S. Randarea in 3,D
5.1. Generalitati
132,15, : .
13216 5.2. Lucrul cu materiale
& 5.3. Crearea luminii
13.1.5. 13.2.17
5.4. Crearea scenelor
13.2.18 o .
13.2.19 5.5. Utilizarea fundalurilor
T 5.6. Realizarea randarii finale

e Lista minima de resurse materiale (echipamente, unelte si instrumente,
machete, materii prime si materiale, documentatii tehnice, economice,
juridice etc.) necesare dobandirii rezultatelor invitarii (existente in scoala
sau la operatorul economic)

- Laborator de informaticd cu un numar de calculatoare egal cu numarul de elevi, conectate in
retea si la INTERNET (configuratia calculatoarelor trebuie sd permita rularea fard dificultate
a AutoCAD-ului)

- Imprimanta

- Videoproiector

- Programul AutoCAD cu licentd (soft-ul si fie intr-o versiune mai noud, astfel incat
absolventilor si le fie mai usor sd se adapteze in activitatea productiva)
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e Sugestii metodologice

Continuturile programei modulului ,,REALIZAREA DESENELOR iIN 3D” trebuie si fie
abordate Tntr-o manierd flexibild, diferentiatd, {indnd cont de particularitétile colectivului cu care se
lucreaza si de nivelul initial de pregatire.

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

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

Considerand lista minima de resurse materiale (echipamente, unelte i instrumente, machete, materii
prime $1 materiale, documentatii tehnice, economice, juridice etc.) necesare dobandirii rezultatelor
invatarii, existente in scoala sau la operatorul economic, sugeram urmatoarea lista orientativa de teme
pentru laborator/instruire practica:

. Exercitii practice de folosire a coordonatelor utilizate in modelarea 3D;

. Exercitii practice de vizualizare a desenelor 3D;

. Exercitii practice de realizare a retelelor poligonale;

. Exercitii practice de realizare a suprafetelor 3D standard;

. Exercitii practice de realizare a solidelor primitive (elementare);

. Exercitii practice de editare a solidelor primitive (elementare);

. Exercitii aplicative si practice folosind randarea in 3D;

. Studiu individual referitor la prevederile normelor de sanatate si securitate a muncii, de protectia
mediului g1 situatiilor de urgenta specifice laboratoarelor dotate cu calculatoare.

CO ~1 O D B W =

Modulul REALIZAREA DESENELOR IN 3D poate incorpora, in orice moment al
procesului educativ, noi mijloace sau resurse didactice. Orele se recomanda a se desfasura in
laboratoare sau/si in cabinete de specialitatedin unitatea de invatamant sau de la agentul economic,
dotate conform recomandarilor precizate n unitdtile de rezultate ale invatarii, mentionate mai sus.

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

Acestea vizeaza urmétoarele aspecte:

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

= imbinarea si o alternanta sistematicd a activitatilor bazate pe efortul individual al elevului

(documentarea dupd diverse surse de informare, observatia proprie, exercitiul personal,

instruirea programatd, experimentul si lucrul individual) cu activitatile ce solicitd efortul

colectiv (de echipa, de grup) de genul discutiilor, asaltului de idei, etc.;

= folosirea unor metode care sd favorizeze relatia nemijlocita a elevului cu obiectele
cunoasteril, prin recurgere la modele concrete;

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

Pentru atingerea obiectivelor si dezvoltarea cunostintelor, abilitatilor si atitudinilor
/competentelor vizate de parcurgerea modulului, pot fi folosite urmitoarele medod
invatare:
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1. metode de comunicare orald: expozitive, interogative (conversative sau dialogate); discutiile si

dezbaterile; problematizarea;

2.metode de comunicare bazate pe limbajul intern (reflectia personald);

3.metode de comunicare scrisa (tehnica lecturii);

4.metode de explorare a realitatii:

a. metode de explorare nemijlocita (directd) a realitdtii: observarea sistematica si independenta;
experimentul; Tnvitarea prin cercetarea documentelor si vestigiilor istorice;

b. metode de explorare mijlocitd (indirectd) a realiti{ii: metode demonstrative; metode de
modelare;

5. metode bazate pe actiune (operationale sau practice):

a. metode bazate pe actiune reald/autenticd): exercitul; studiul de caz; proiectul sau tema de
cercetare; lucrarile practice;

b. metode de simulare (bazate pe actiune fictivd): metoda jocurilor, metoda dramatizarilor;
invatarea pe simulatoare.

6. metode care stimuleaza creativitatea: brainstorming, explozia stelara, metoda paélariilor
ganditoare, caruselul, multi-voting, masa rotunda, interviul de grup,studiul de caz, incidentul critic,
Phillips 4/4, tehnica 4/3/5, controversa creativd, tehnica acvariului, tehnica focus-grup, "Patru
colturi”, metoda Frisco, “Sinectica”, "Buzz-groups” , metoda “Delphi”.

Exemplu: Studiul de caz aplicat solidelor 3D si editarea acestora

Invitarea bazati pe studiul de caz presupune angajarea activa si interactivd a elevilor in
desfasurarea de activitati de analizare si dezbatere colectiva a unui ,,caz”, de identificare si examinare
a variantelor de actiune si de luare de decizii in conformitate cu propriul sistem de valori.

Astfel, invitarea bazatd pe studiul de caz are tangentd si cu invdtarea prin cooperare,
contribuind si ea la dezvoltarea comportamentelor sociale ale elevilor, indiferent dacéd analizarea si
solutionarea cazului se realizeaza frontal, pe grupe sau individual.

Invitarea bazata pe studiu de caz este o metoda didactica activa care are un sir de avantaje:

* il motiveaza intrinsec pe elevi si 1i implica in activitate;

« oferd posibilitatea de a se confrunta cu situatii-probleme veridice, extrase din realitate si
sansa de a le solutiona;

* i1 pune pe elevi in situatia de a-si utiliza cunostintele si capacitétile de care dispun in
realizarea de demersuri inductive si deductive, in dobandirea si descoperirea noului;

* este un exercitiu activ si interactiv bazat pe argumentari, descoperiri si solutionari,

* 11 determina pe elevi sd manifeste o atitudine critica si spirit critic fata de diferite variante
de solutionare a cazului, argumentand in mod rational varianta optima;

« presupune dezbateri colective, in cursul cdrora se produc schimburi intelectuale, confruntari,
argumentdri, formulari de concluzii;

* presupune participarea tuturor elevilor la dezbaterea si solutionarea cazului prin cooperare;

* elevii ating cele mai complexe nivele de gandire si invatare activa, trecand de la aplicare la
analiza, sinteza si evaluare.

Rezultatul invatarii vizat:
=+ Cunostinte:
13.1.4. Desenarea corpurilor solide 3D si editarea acestora
=+ Abilitati
13.2.12. Desenarea solidelor extrudate si de revolutie
13.2.13. Desenarea solidelor complexe (editarea, sectionarea)
=+ Atitudini
13.3.1. Asumarea responsabilitatilor in ceea ce priveste respectarea
recomandarilor de lucru in programul AutoCAD,;
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13.3.4. Interrelationarea la locul de munca;
13.3.5. Asumarea, in cadrul echipei la locul de munci, a responsabilitatii pentru sarcina de

lucru primita;

13.3.6. Respectarea disciplinei la locul de munci;
13.3.8. Spirit de initiativa i responsabilitate in rezolvarea problemelor;

Exemplu:Rezultatul invatarii vizat

Cunogti ——— Abilitat

Solide 3D si Desenarea
editarea solidelor
acestora complexe

Comenzi utilizate.

Tema: Modelarea 3D a pieselor de tip flanga.

- Se anunta sarcina de lucru: Desenarea in 3D a pieselor
de tip flansd. Comenzi utilizate pentru desenarea
piesei.

- Idei exprimate de elevi:

Alegerea curbei generatoare plecind de la piesa in

plan.

Comenzi folosite pentru realizarea piesei in 3D.

Realizarea gaurilor

Extragerea volumelor gaurilor din volumul piesei

Umbrirea piesei
Stabilirea stilului de vizualizare

Se selecteaza, se ordoneazd si se completeazd ideile corespunzitoare temei propuse: se aleg
comenzile folosite pentru realizarea piesei in functie de varianta propusa; se realizeazi piesa in
fiecare din variantele propuse si se discutd solutia optimi: comenzi mai putine si timp scurt de
realizare.

Atitudi

Spirit de initiativa si
responsabilitate in
rezolvarea

Prin folosirea acestei metode se provoaca si se solicitd participarea activa a elevilor, se
valorifica experienta personali a elevilor, se dezvolti capacitatea de a se plasa in anumite situatii, de
a le analiza, de a lua decizii in ceea ce priveste alegerea solutiilor optime si se exerseaza atitudinea
creativa §i exprimarea personalitatii.
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e Sugestii privind evaluarea

Evaluarea reprezintd partea finald a demersului de proiectare didactica prin care cadrul didactic
masoard eficienta intregului proces instructiv-educativ. Evaluarea urmareste méasura in care elevii si-
au format competentele propuse in standardele de pregitire profesionala.

Evaluarea poate fi:
a. in timpul parcurgerii modulului prin forme de verificare continud a rezultatelor invdtarii.

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

Planificarea evaludrii trebuie sd aiba loc intr-un mediu real, dupd un program stabilit,
evitindu-se aglomerarea evaludrilor in aceeasi perioada de timp.

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

b. finala

Realizatd printr-o lucrare cu caracter practic si integrat la sfarsitul procesului de
predare/invatare si care informeazd asupra indeplinirii nivelului de realizare a
cunostintelor, abilitatilor si atitudinilor/ competentelor. Aprecierea lucrarii se va realiza
pe baza criteriilor si indicatorilor de realizare si ponderea acestora , precizate in
standardul de pregétire profesionald al calificarii.

Propunem urmitoarele instrumente de evaluare continui:

Fise de observatie;

Fise test;

Fise de lucru;

Fise de autoevaluare;

Teste de verificarea cunostintelor cu itemi cu alegere multipla, itemi alegere duala,
Itemi de completare, itemi de tip pereche, itemi de tip intrebari structurate sau itemi de
tip rezolvare de probleme;

Lucréri de laborator;

Lucréri practice.

Exemplu: Fisa de lucru

Rezultate ale invitarii/competentele vizate: /

+ Cunostinte -
13.1.4.Desenarea corpurilor solide 3D si editarea acestora W

+ Abilititi
13.2.12. Desenarea solidelor extrudate si de revolutie
13.2.13. Desenarea solidelor complexe (editarea, sectionarea)
% Atitudini
13.3.1. Asumarea responsabilititilor in ceea ce priveste respectarea specificatiilor si
recomandarilor de lucru in programul AutoCAD;
13.3.8.Spirit de initiativa si responsabilitate n rezolvarea problemelor;
13.3.9.Respectarea masurilor de prevenire a accidentelor in munca si a bolilor profesionale;

13.3.11.Asumarea respectérii termenelor de realizare a sarcinilor.
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= Continuturile inviatirii
Solide 3D

1. Solide primitive (elementare)
1.2. Desenarea solidelor de revolutie
1.3. Desenarea solidelor complexe
1.4. Sectionarea solidelor

2. Editarea solidelor
2.1. Comenzi de editare in 3D (3D Operation)
2.2. Editarea solidelor (Solids Editing)

Fisa de lucru

Sa se creeze solidul urmator folosind comanda Revolve. Si se realizeze sectionarea acestuia.

Indicatii:

S,..-. A oron om0
= C va tita O po

ca reper desenul 2D al flangei
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- Se va aplica comanda Revolve asupra poliliniei create avand ca axa de rotatie axa de simetrie
- apiesei desenatd in 2d , unghi de revolutie 360°

- Se vatrece la proiectia piesei tolosind din meniul grafic View, optiunile Top, SE

- Se va reorienta UCS-ul in centrul cercului de la baza cilindrului cu diametrul de 90 mm si se
va roti cu -90° in jurul axei Y obtindnd pozitia UCS-ului urmatoare

-Se va crea un cilindru vu uraiicuur ue UL L1 1 1IALLIICA UC {6 mm la distan‘;a de 32,5 mm
fata de originea UCS-ului pe directia axei X sauY care se va multiplica cu comanda Array

-Se genereazid cele 4 gauri folosind comanda Subtract

-Se salveazd desenul si se repetd etapele parcurse alegand ca unghi de revolutie 270° (se va
obtine solidul sectionat)

Evaluare:
Realizares polilinget o.cosnanmmammmpnassnmamasas 2p
Realizavea revolotiel polilindel. oo 3p
Aplicarean comenzii SUBFEE: . csmsmmsmmmnsssmmmmasasa 2p
Realizarea solidului sectionat ...........cceveevveeeiiieeerieeeennen. 2p

DN OFICIU ettt e e e e e e e e eees

Tehnician proeictant CAD
Clasa a XII-a, Domeniul de pregitire profesionala: Mecanica



e Bibliografie

1. MENCS: Standard de pregitire profesionald — nivel 4, calificarea: Tehnician proiectant CAD
— Anexa nr. 4 la OMENCS nr. 4121/13.06.2016.

2. loan Cerghit-Sisteme de instruire alternative si complementare. Structuri, stiluri si strategii,
Ed. Polirom, Iasi, 2008.

3. Ionel Simion, AutoCAD 2005-Aplicatii, Ed. Teora, 2005.

4. http://www.scribd.com/doc/43892373/Grafica-Asistata-3D-in-Auto-CAD

http://www.catia.ro/tutoriale/autocad

http://www.autodesk.com/

http://www.softedu.eu/
http://www.scribd.com/doc/13354604/Manual-AutoCAD
http://www.formare.ro/download/suport%?20curs%20autocad.pdf
http://www.scribd.com/doc/79328955/13767690-Curs-Autocad-Basic

http://www.scritube.com/stiinta/informatica/autocad/Prezentarea-programului-
AutoCal62235720.php

http://usa.autodesk.com/support/
http://www.tubefun4.com/c/1.htm.

Tehnician proeictant CAD
Clasa a XII-a, Domeniul de pregitire profesionald: Mecanica



MODUL III. PREZENTARI MULTIMEDIA

e Nota introductiva

Modulul ,,PREZENTARI MULTIMEDIA” este componenti a ofertei educationale
(curriculare) pentru calificarea profesionald Tehnician proiectant CAD, domeniul de pregatire
profesionald Mecanica si face parte din cultura de specialitate si pregitirea practica aferenta clasei a

XII-a, ciclul superior al liceului, filiera tehnologica.
Modulul are alocat un numar de 62 ore/an, conform planului de invdtdmant, din care :

. 31 ore/an— laborator tehnologic
Modulul ,,PREZENTARI MULTIMEDIA” este centrat pe rezultate ale invatarii si vizeaza

CAD in perspectiva folosirii tuturor achizitiilor in practicarea acestei calificari, implici in perspectiva
angajdrii pe piata muncii in una din ocupatiile specificate in SPP-ul corespunzator calificarii sau in
continuarea pregdtirii intr-o calificare de nivel superior.

Competentele construite in termeni de rezultate ale invatarii se regdsesc in standardul de
pregdtire profesionald pentru calificarea Tehnician proiectant CAD.

e Structura modul

URI 14 . REALIYAREA DE
PREZENTARI MULTIMEDIA Continuturile invatarii
Rezultate ale invitarii (codificate
conform SPP)
Cunostinte | Abilititi | Atitudini
14.2.1. 1. Lucrul cu alte aplicatii
14.2.2. 1.1. Importul altor formate de fisiere in AUTOCAD.
14.2.3. Aplicatii pentru obiecte OLE
14.2.4. 1.2. Exportul fisierelor AUTOCAD
14.1.1. 14.2.16. 1.3. Lucrul cu imagini (inserare, control, afisare). Lipire,
14.2.17. legare si inserare de obiecte.
14.2.18. 14.3.1. 1.4. Controlul dimensiunilor obiectelor OLE. Controlul
14.3.2. proprietatilor obiectelor OLE.
14.3.3.
14.2.5. 14.3.4. | 2. Lucrul cu Internetul
14.2.6. 14.3.5. 2.1. Deschiderea desenelor de pe Web
14.1.2, 14.2.16 14.3.6. 2.2. Crearea legaturilor
14.2.17 14.3.7. 2.3. Publicarea desenelor pe un site WWW
14.2.18 14.3.8.
14.2.7. 14.3.9. | 3. Utilizarea scannerului
14.2.8. 14.3.10. 3.1. Configurarea scannerului pentru achizitionarea
14.13 14.2.9. 14.3.11. imaginii. Caracteristici.
B 14.2.16 3.2. Achizitionarea de imagini
14.2.17 3.3. Prelucrarea imaginilor
14.2.18
14.2.10. 4. Realizarea animatiilor
14.1.4 14.2.11. 4.1. Utilizarea aplicatiei PowerPoint.
o 14.2.12. 4.1.1. Deschiderea aplicatiei PowerPoint.
4.1.2. Crearea unei prezentdri noi si salvar
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14.2.16
14.2.17
14.2.18

14.2.14.
14.2.15.

4.1.3. Deschiderea unei prezentari existente si salvarea
acesteia.
4.1.4. Deschiderea mai multor prezentari.
4.1.5. Salvarea prezentdrilor sub alt nume, in alt loc sau
in alt format.
4.1.6. Salvarea in format web.
4.1.7. Inchiderea prezentirii.
4.1.8. Inchiderea aplicatiei PowerPoint.
4.1.9. Functia de modificare a dimensiunii de
vizualizare a paginii pe ecran.
4.1.10. Modificarea barei de instrumente.
4.2. Crearea prezentérilor
4.2.1. Pregatire prezentdrii. Stabilirea formatului unui
diapozitiv.
4.2.2. Copierea, mutarea, stergerea diapozitivelor unei
prezentari.
4.3. Formatare text 1 imagini.
4.4. Grafice, diagrame si desenarea obiectelor.
4.4.1. Utilizarea graficelor si diagramelor.
4.4.2. Scheme organizatorice(organigrame).
4.5. Efecte aplicate diapozitivelor
4.5.1. Animatia textului si a imaginii unui diapozitiv.
4.5.2. Efecte aplicate diapozitivelor.
4.5.3. Imprimarea.

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

sau la operatorul economic)

- Programul AutoCAD

- Soft-uri educationale, filme, prezentari PPT;

- Manuale, auxiliare curriculare, suport de curs, fise de lucru, desene de executie, fise
individuale de instructaj de SSM si PSL

- Laborator de informaticd cu un numdr de calculatoare egal cu numarul de elevi,
conectate in retea si la INTERNET (configuratia calculatoarelor trebuie sd permitd
rularea féra dificultate a aplicatiei AutoCAD);

- Imprimanta;
- Videoproiector.

e Sugestii metodologice

Continuturile programei modulului ,,PREZENTARI MULTIMEDIA” trebuie si fie
abordate Intr-o maniera flexibila, diferentiata, {indnd cont de particularitégile colectivului cu care se

lucreaza si de nivelul initial de pregatire.

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

laborator si/sau lucrarilor de instruire practica.
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Numarul de ore alocat fiecarei teme ramane la latitudinea cadrelor didactice care predau
continutul modulului, in functie de dificultatea temelor, de nivelul de cunostinfe 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.

Considerand lista miniméa de resurse materiale (echipamente, unelte si instrumente, machete,
materii prime si materiale, documentatii tehnice, economice, juridice etc.) necesare dobandirii
rezultatelor Invatarii, existente In scoald sau la operatorul economic, sugerdm urmaétoarea listd
orientativd de teme pentru laborator/instruire practica:

1. Exercitii practice de folosire a aplicatiet OLE privind importul altor formate de fisiere in
AUTOCAD;

2. Exercitii practice de folosire a aplicatiei OLE privind exportul fisierelor AUTOCAD,;

3. Exerecitii practice privind lucrul cu imagini:

4. Exercitii aplicative si practice privind controlul dimensiunilor obiectelor OLE;

5. Exerecitii practice folosind Internetul;

6. Exercifii practice de utilizare a scannerului;

7. Exercitii aplicative si practice folosind aplicatia PowerPoint;

8. Exercitii practice de realizare a prezentarilor din aplicatia PowerPoint;

9. Exercitii aplicative si practice de formatarea textelor si a imaginilor;

10. Exercitii practice de realizare a graficelor , diagramelor si desenarea obiectelor;

1. Exercitii practice de realizare a efectelor aplicate diapozitivelor;

12. Studiu individual referitor la prevederile normelor de sdnétate si securitate a muncii, de protectia
mediului si situatiilor de urgenta specifice laboratoarelor dotate cu calculatoare.

Modulul PREZENTARI MULTIMEDIA poate incorpora, in orice moment al procesului
educativ, noi mijloace sau resurse didactice. Orele se recomanda a se desfasura in laboratoare sau/si
in cabinete de specialitate din unitatea de Tnvatdmant sau de la agentul economic, dotate conform
recomandarilor precizate in unitétile de rezultate ale invatarii, mentionate mai sus.

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

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

* mbinarea si o alternantd sistematicd a activitdtilor bazate pe efortul individual al elevului
(documentarea dupa diverse surse de informare, observatia proprie, exercitiul personal,
instruirea programata, experimentul si lucrul individual) cu activitétile ce solicitd efortul
colectiv (de echipa, de grup) de genul discutiilor, asaltului de idei, etc.;

= folosirea unor metode care sd favorizeze relatia nemijlocitd a elevului cu obiectele
cunoasterii, prin recurgere la modele concrete;

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

Pentru  atingerea  obiectivelor si  dezvoltarea  cunosstintelor,  abilitdtilor i
aptitudinilor/competentelor vizate de parcurgerea modulului, pot fi folosite urmatoarele medode de
predare-invétare:

1. metode de comunicare orald: expozitive, interogative (conversative sau dialogate); discutiile si

dezbaterile; problematizarea;
2.metode de comunicare bazate pe limbajul intern (reflectia personala);
3.metode de comunicare scrisi (tehnica lecturii);
4.metode de explorare a realitatii:
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a. metode de explorare nemijlocita (directa) a realitatii: observarea sistematica si independenta;
experimentul; invétarea prin cercetarea documentelor si vestigiilor istorice;
b. metode de explorare mijlocitd (indirectd) a realitatii: metode demonstrative; metode de
modelare;
5. metode bazate pe actiune (operationale sau practice):
a. metode bazate pe actiune reald/autentica): exerciful; studiul de caz; proiectul sau tema de
cercetare; lucrarile practice;
b. metode de simulare (bazate pe actiune fictivd): metoda jocurilor, metoda dramatizarilor;
invitarea pe simulatoare.
6.metodecare stimuleaza creativitatea: brainstorming, explozia stelara, metoda pélariilor
ganditoare, caruselul, multi-voting, masa rotunda, interviul de grup,studiul de caz, incidentul critic,
Phillips 4/4, tehnica 4/3/5, controversa creativd, tehnica acvariului, tehnica focus-grup, "Patru
colturi”, metoda Frisco, “Sinectica”, "Buzz-groups™ , metoda "Delphi”.

Exemplu: Tehnica focus-grup aplicati pentru realizarea animatiilor in PowerPoint

Tehnica ,,focus grup” este tot 0 metoda care utilizeaza potentialul deinvatare si productia de
idei in cadrul grupurilor. In cadrul acestei tehnicieste presupusi o discutie focalizata, care trebuie sa
furnizeze un complexinformational calitativ. O caracteristica importantd a acestei metode este ca
participantii i$1 pot modifica sau chiar schimba total parerile pana la finalul discutiilor.

Procesul de desfasurare al focus grupului presupune o planificare a studiului. Se poate lucra
in grup in manierd cumulativd — presupune obtinerea unui evantai mai larg de informatii — sau in
manierd contradictorie — presupune necesitatea atragerii persoanelor care manifesta rezerve si
tendinte inhibitorii prin agresiune si confruntare.

Aceastd metoda este complexa, nu neapirat prin modul de desfasurare, ci prin felul in care
atinge obiectivele pe care si le propune. Avantajele ei sunt cd apropie participantii de lucrul intr-un
grup natural, le dezvoltd plicerea pentru discutie, care se desfdgoard intr-un climat pozitiv si
introducemaniera pozitiva de focalizare pe o activitate sau sarcind, dezvoltand strategii naturale de
ocolire ori de diminuare a divagatiilor si fenomenelor de perturbare a comunicarii.

Rezultatul invatarii vizat:
<+ Cunostinte:
14.1.4. Realizarea animatiilor in Powerpoint
=+ Abilitati
14.2.10. Utilizarea aplicatiei Powerpoint pentru deschiderea, salvarea unei prezentari
multimedia
14.2.11. Realizarea unei prezentari multimedia folosind aplicatia Powerpoint
14.2.13. Inserarea graficelor, diagramelor, organigramelor si a obiectelor In diapozitive
=+ Atitudini
14.3.3. Interrelationarea la locul de munci;
14.3.6. Colaborarea cu membrii echipei in scopul realizérii unei prezentdri multimedia
14.3.7. Spirit de initiativa si responsabilitate in rezolvarea problemelor;

=% Continuturile invatirii:
4.4. Grafice, diagrame si desenarea obiectelor.
4.4.2. Scheme organizatorice (organigrame).

Tehnician proeictant CAD
Clasa a XII-a, Domeniul de pregitire profesionald: Mecanica




Tema: Organigrama unei intreprinderi in PowerPoint
O structurd organizatoricd de baza, mai ales In unititi economice din domeniul industrial, este
cea constituitd pe principiul functiilor intreprinderii conform celei din figura de mai jos:

Consiliul de Administratie
PRESEDINTE
DIRECTOR GENERAL
VICEPRESEDIN
PRESEDINTI *RESURSE UMANE
{(pe domenii)
[ | [ I
*DEZVOLTARE *FINANTE
*MARKETING TEHNOLOGICA *PRODUCTIE CONTABILITATE

Sarcina de lucru: Etapele de realizare a organigramei in PowerPoint.
- Idei exprimate de elevi:

- din meniul Format functia SlideLayout

- in fereastra Slide Layout,se alege tipul dorit pentru diapozitiv, in cazul nostru optiunea

Organization Chart si apoi clic pentru a aplica acest format.

- dubluclic pe imaginea corespunzétoare

- din fereastra Diagram Gallery se alegetipul dorit pentru diagrama si apoi se apasa OK.
Se selecteazd, se ordoneaza si se completeaza ideile corespunzatoare temei propuse: se aleg

comenzile folosite pentru realizarea organigramei prezentate.
Se realizeaza in PowerPoint organigrama prezentata.

Prin folosirea acestei metode se provoacd si se solicitd participarea activa a elevilor, se

valorifica experienta personali a elevilor, se dezvolta capacitatea de a se plasa in anumite situatii, de
a le analiza, de a lua decizii in ceea ce priveste alegerea solutiilor optime si se exerseaza atitudinea
creativa gi exprimarea personalitdtii.

e Sugestii privind evaluarea

Evaluarea reprezinta partea finald a demersului de proiectare didactica prin care cadrul didactic

masoard eficienta intregului proces instructiv-educativ. Evaluarea urmareste mésura in care elevii gi-
au format competentele propuse in standardele de pregatire profesionala.

Evaluarea poate fi:
a. in timpul parcurgerii modulului prin forme de verificare continud a rezultatelor invatarii.

= Instrumentele de evaluare pot fi diverse, in functie de specificul modulului si de metoda
de evaluare — probe orale, scrise, practice.
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= Planificarea evaluarii trebuie sa aiba loc intr-un mediu real, dupa un program stabilit,
evitdndu-se aglomerarea evaludrilor in aceeasi perioada de timp.

® Va fi realizatd de catre cadrul didactic pe baza unor probe care se referd explicit la
criteriile de performanta si la conditiile de aplicabilitate ale acestora, corelate cu tipul
de evaluare specificat in Standardul de Pregatire Profesionala pentru fiecare rezultat al
invatarii.

b. finald

= Realizatd printr-o lucrare cu caracter practic si integrat la sfarsitul procesului de
predare/invatare si care informeazd asupra indeplinirii nivelului de realizare a
cunostintelor, abilitdtilor si atitudinilor/ competentelor. Aprecierea lucrarii se va realiza
pe baza criteriilor si indicatorilor de realizare si ponderea acestora , precizate in
standardul de pregatire profesionald al calificarii.

Propunem urmatoarele instrumente de evaluare continui:
e Fise de observatie;
e Fise test;
e Fige de lucru;
e Fise de autoevaluare;
Teste de verificarea cunostintelor cu itemi cu alegere multipla, itemi alegere duala,
e Itemi de completare, itemi de tip pereche, itemi de tip intrebari structurate sau itemi de
tip rezolvare de probleme;

e [ucriri de laborator;
e [ucrari practice.

Exemplu: Fisi de lucru

Rezultate ale invitirii/competentele vizate: @/

= Cunostinte &

14.1.2. Lucrul cu Internetul
<+ Abilitati
14.2.5. Utilizarea comenzilor pentru deschiderea, trimiterea si crearea legéaturilor pentru
desene
14.2.6. Utilizarea comenzilor pentru publicarea desenelor pe un site
=+ Atitudini
14.3.3. Interrelationarea la locul de munci;
14.3.4. Asumarea, in cadrul echipei la locul de munca, a responsabilitatii pentru sarcina de
lucru primité;
14.3.5. Respectarea disciplinei la locul de munci;
14.3.7.Spirit de initiativa si responsabilitate in rezolvarea problemelor;
14.3.10.Respectarea termenelor de realizare a sarcinilor.

« Continuturile invatarii
Publicarea desenelor pe un site WWW

Sarcina de lucru:

Sa se realizeze o pagind Web care sd contind trei desene AutoCad conform modelului urmator:
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Cerinte:
1. Se vor crea trei desene in AutoCAD (pe pagini distincte) si se vor salva pe Desktop sub
denumirile: placé, ax filetat, bratara elastica. Se creeaza pagina Web conform modelului.

w0
o)

1.placa
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3.bratara elastica

2. Sé se trimita pagina creatd prin e-mail la adresa prof CAD @ yahoo.com.

3. Sa se creeze un cont pe site-ul www.8k.ro sau un alt site care gézduieste pagini Web (din
Google) in caresd se publice pagina Web creata.
Indicatii:

Se deschide site-ul www.8k.ro si se selecteazd Cont nou

Se alege denumirea subdomeniului www.Numecad.8k.ro

Se tasteaza Go si se trec datele cerute (categoria: educational)

Se tasteaza continue

Se deschide adresa personald de e-mail si se selecteaza cheia de autorizare

Se inscrie cheia de autorizare

Se tasteaza confirme

Se deschide pagina ftp:// Numecad.8k.ro

Se introduce pagina Web creata

Se deschide pagina http:// Numecad.8k.ro pentru a verifica daca pagina a fost postata
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Evaluare:

Din oficiu

Pentru crearea desenelor 2p
Pentru crearea paginii Web 2p
Pentru trimiterea paginii pe e-mail 2p
Pentru postarea paginii pe Web 3p

Ip
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MODUL V. MASINI, UTILAJE SI INSTALATII

e Nota introductiva

Modulul ”Masini, utilaje si instalatii”, componenta a ofertei educationale (curriculare) pentru
calificarea profesionald Tehnician proiectant CAD, domeniul de pregitire profesionald Mecanici
si face parte din face parte din stagiile de pregatirea practica aferenta clasei a XII-a, ciclul superior
al liceulu, filiera tehnologica.

Modulul are alocat un numar de 150 ore/an, conform planului de invatimant, din care:

¢ 60 ore/an — laborator tehnologic

¢ 90 ore/an — instruire practica

Modulul ,,Masini, utilaje si instalatii” este centrat pe rezultate ale Invatarii $i vizeaza
dobandirea de cunostinte, abilitati si atitudini specifice calificarii profesionale Tehnician proiectant
CAD in perspectiva folosirii tuturor achizitiilor In practicarea acestei calificdri, implici In perspectiva
angajarii pe piata muncii in una din ocupatiile specificate in SPP-ul corespunzitor calificarii sau in
continuarea pregtirii intr-o calificare de nivel superior.
Competentele construite in termeni de rezultate ale invatarii se regisesc in standardul de pregdtire
profesionala pentru calificarea Tehnician prelucproiectant CAD.

e Structura modulului

Corelarea dintre rezultatele invitirii din SPP si continuturile invatarii

URI 10: MONITORIZAREA

EXPLOATARII MASINILOR,
UTILAJELOR SI Continuturile invatarii
INSTALATIILOR
Rezultate ale invatarii (codificate
conform SPP)
Cunostinte | Abilititi | Atitudini

10.1.1. 10.2.1. 10.3.1. 1. Exploatarea masinilor, utilajelor si instalatiilor

i 8%2 10.3.2. 1.1. Notiuni generale despre masini, utilaje si instalatii

- structura generald a masinilor, utilajelor si instalatiilor
10330 10.3.7. (indici de calitate, organizarea unei exploatari rationale,
10.3.8. norme si reglementari necesare pentru asigurarea functionarii
in parametri normali, elemente de sigurantd in exploatarea
masinilor, utilajelor si instalatiilor, fiabilitatea masinilor,
utilajelor si instalatiilor);

1.2. Documente utilizate in activitatea de monitorizare a
exploatirii masinilor, utilajelor si instalatiilor: fisa de
urmdrire a functiondrii, normative de exploatare, carti tehnice,
cataloage, reglementari, manualul de intretinere si exploatare
a masinii, utilajului sau instalatiei;

1.3. Starea tehnica a masinilor, utilajelor si instalatiilor:
activititi operationale desfasurate la verificarea starii tehnice

a masinilor, utilajelor si instalatiilor, masurare rea
parametrilor tehnici si/sau tehnologici, verifiéafeande N
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principalelor cerinte de securitate in muncd si protectie a
mediului, fisa de constatare tehnica;

1.4. Norme generale de securitate si sdnitate in munci la
exploatarea masinilor, utilajelor si instalatiilor;

1.5. Norme de protectie a mediului la exploatarea
masinilor, utilajelor si instalatiilor.

10.1.2. 10.2.4. 10.3.1. 2. Constructia si functionarea masinilor-unelte pentru
10.2.5. prelucrari prin aschiere

10.2.6. 10.3.2. 2.1. Strunguri: strung normal, strung cu comandd numerica

10.2.7. (parti componente, documentatia tehnicd  specificd,

10.2.8. 10.3.3. functionare, disfunctionalitati, principiu de lucru, posibilitati

10.2.9. de prelucrare, caracteristici tehnice, scheme cinematice,

10.2.10. 10.3.4. regim de aschiere, sisteme de ungere, reglarea strungurilor,

10.2.11. reguli de exploatare, instrumente si aparate de masurd si

10.2.12. 10.3.5. control utilizate in activitatea de monitorizare a exploatdrii

10.3.30. strungurilor, norme de securitate si sanadtate in munca la
10.3.6. exploatarea strungurilor);

10.3.7. 2.2. Masini de frezat: masina de frezat universald, masind de

frezat cu comanda numerica (parti componente, documentatia

1038, tehnicd specifica, functionare, disfunctionalitati, principiu de

lucru, posibilitati de prelucrare, caracteristici tehnice, scheme

103.9. cinematice, regim de aschiere, sisteme de ungere, reglarea

masinilor de frezat, reguli de exploatare, instrumente si
aparate de mdsurd si control utilizate in activitatea de
monitorizare a exploatarii masinilor de frezat, norme de
securitate si sandtate in munca la exploatarea masinilor de
frezat);

2.3. Masgini de gaurit (parti componente, documentatia
tehnica specificd, functionare, disfunctionalitti, principiu de
lucru, posibilitdti de prelucrare, caracteristici tehnice, scheme
cinematice, regim de aschiere, sisteme de ungere, reglarea
masinilor de gaurit, reguli de exploatare, instrumente si
aparate de mésurd si control utilizate in activitatea de
monitorizare a exploatdrii masinilor de gaurit, norme de
securitate si sandtate in munca la exploatarea masinilor de

gaurit);
2.4. Masini de giurit, alezat si frezat (parti componente,
documentatia tehnica specifica, functionare,

disfunctionalitati, principiu de lucru, posibilititi de
prelucrare, caracteristici tehnice, scheme cinematice, regim
de aschiere, sisteme de ungere, reglarea masinilor de gaurit,
alezat si frezat, reguli de exploatare, instrumente si aparate de
masurd si control utilizate in activitatea de monitorizare a
exploatarii masinilor de gaurit, alezat si frezat, norme de
securitate si sdnatate in muncd la exploatarea masinilor de
gdurit, alezat si frezat);
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2.5. Masini de rabotat (variante constructive, parti
componente, functionare, documentatia tehnicd specifica,
disfunctionalititi, principiu de lucru, posibilitati de
prelucrare, caracteristici tehnice, scheme cinematice, regim
de aschiere, sisteme de ungere, reglarea masinilor de rabotat,
reguli de exploatare, instrumente si aparate de masurd si
control utilizate in activitatea de monitorizare a exploatarii
maginilor de rabotat, norme de securitate si sanitate in munca
la exploatarea masinilor de rabotat),

2.6. Masini de mortezat (parti componente, documentatia
tehnicd specificd, functionare, disfunctionalitéti, principiu de
cinematice, regim de aschiere, sisteme de ungere, reglarea
masinilor de mortezat, reguli de exploatare, instrumente si
aparate de masurd si control utilizate In activitatea de
monitorizare a exploatdrii masinilor de mortezat, norme de
securitate si sdndtate in muncd la exploatarea masinilor de
mortezat);

2.7. Masini de rectificat: masind de rectificat plan, magina
de rectificat rotund exterior, masind de rectificat rotund
interior (parti componente, documentatia tehnicd specifica,
functionare, disfunctionalitati, principiu de lucru, posibilitati
de prelucrare, caracteristici tehnice, scheme cinematice,
regim de aschiere, sisteme de ungere, reglarea masinilor de
rectificat, reguli de exploatare, instrumente si aparate de
masurd si control utilizate in activitatea de monitorizare a
exploatadrii masinilor de rectificat, norme de securitate si

sandtate in munca la exploatarea masinilor de rectificat);

2.8. Evolutia in timp a masinilor-unelte pentru prelucrari
prin aschiere.

10.1.3.

10.2.13.
10.2.14.
10.2.15.
10.2.16.
10.2.177.
10.2.18.
10.2.19.
10.2.20).
10.2.21.
10.3.30.

10.3.1.

10.3.2.

10.3.3.

10.3.4.

10.3.5.

10.3.6.

10.3.7.

10.3.8.

3. Constructia si functionarea masinilor pentru prelucrari
prin deformare plastica

3.1. Masini de stantat (masind de stantat cu comanda
numericd, parti componente, documentatia tehnica specifica,
caracteristici tehnice, posibilitati de prelucrare, functionare,
disfunctionalitati, sisteme de ungere, scheme cinematice,
instrumente si aparate de masurd si control utilizate in
activitatea de monitorizare a exploatarii masinilor de stantat,
norme de securitate si sindtate In muncd la exploatarea
masinilor de stantat);

3.2. Masini pentru indreptat table si platbande (variante
constructive, pdrti componente, documentatia tehnica
specificd, caracteristici tehnice, posibilitdti de prelucrare,
functionare, disfunctionalitati, sisteme de ungere, scheme
cinematice, instrumente si aparate de masurd si control
utilizate in activitatea de monitorizare a exploatarii masinilor
pentru indreptat table si platbande, norme de securitate si
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3.3. Prese pentru indoirea tablelor (prese mecanice, prese
hidraulice, parti componente, documentatia tehnica specifica,
disfunctionalitdti, sisteme de ungere, scheme cinematice,
instrumente si aparate de masurd si control utilizate in
activitatea de monitorizare a exploatarii preselor pentru
indoirea tablelor, norme de securitate si sandtate Tn munca la
exploatarea preselor pentru indoirea tablelor);

3.4. Masini pentru curbat table (variante constructive, parti
componente, documentatia tehnica specificd, caracteristici
tehnice,  posibilitdti  de  prelucrare, functionare,
disfunctionalitdti, sisteme de ungere, scheme cinematice,
instrumente si aparate de masurd si control utilizate in
activitatea de monitorizare a exploatdrii masinilor pentru
curbat table, norme de securitate si sanatate In munca la
exploatarea masinilor pentru curbat table).

10.1.4. 10.2.22.
10.2.23.
10.2.24.
10225,
10.2.26.
10:2.27.
10.2.28.
10229,
10.3.30.

10.3.1.

10.3.2.

10:3:3.

10.3.4.

10.3.5.

10.3.6.

10.3.7.

10.3.8.

4. Constructia si functionarea utilajelor pentru
vehicularea fluidelor

4.1. Compresoare: compresor cu piston, compresor
centrifugal (parti componente, documentatia tehnicd
specificd, aparate de distributie, functionare,
disfunctionalitati, caracteristici tehnico-functionale,
randament, instrumente si aparate de masurd si control
utilizate 1n activitatea de monitorizare a exploatarii
compresoarelor, norme de securitate si sandtate In munca la
exploatarea compresoarelor);

4.2. Pompe: pompa cu piston, pompd cu roti dintate, pompa
centrifugala (parti componente, documentatia tehnica
specificd, aparate de distributie, functionare,
disfunctionalitati, caracteristici tehnico-functionale,
randament, instrumente si aparate de masurd si control
utilizate 1n activitatea de monitorizare a exploatarii pompelor,
norme de securitate si sdndtate In muncid la exploatarea
pompelor).

e Lista minimd de resurse materiale (echipamente, unelte si instrumente,
machete, materii prime si materiale, documentatii tehnice, economice, juridice
etc.) necesare dobandirii rezultatelor invatarii (existente in scoald sau la
operatorul economic):

- Magini-unelte pentru prelucrari prin aschiere: strung normal, strung cu comanda numerica,
masind de frezat universald, masind de frezat cu comandi numericd, masind de glurit, masina de
gdurit, alezat si frezat, masinad de rabotat, masind de mortezat, masina de rectificat plan, masina de
rectificat rotund exterior, masina de rectificat rotund interior;

- Magsini pentru prelucrari prin deformare plastica: masind de stantat cu comanda numerica,
masind pentru indreptat table si platbande, presd mecanica pentru indoirea tablelor, presa hidraulica
pentru indoirea tablelor, masina pentru curbat tabla;

- Utilaje pentru vehicularea fluidelor: compresor cu piston, compresor centrifugal, pompa cu

piston, pompa cu roti dintate, pompa centrifugala;
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- Mijloace de mdsurat si verificat: lungimi, unghiuri, suprafete, forte, presiuni, timp, turatii,
debite, temperaturi, intensitatea curentului electric, tensiunea curentului electric, rezistenta curentului
electric, puterea electrica;

- Truse de scule pentru montarea/demontarea asamblarilor filetate;

- Documente specifice activitdtii de monitorizare a exploatarii masinilor, utilajelor si
instalatiilor: normative de exploatare, carti tehnice, cataloage, manuale de Intretinere si exploatare,
fise de supraveghere a masinii, utilajului, instalatiei;

- Soft-uri educationale, filme, prezentdari PowerPoint,

- Manuale, auxiliare curriculare, suport de curs, fise de lucru, fise de documentare, planse
didactice, reviste de specialitate.

e Sugestii metodologice

Continuturile prevayute pentru modulul Masini, utilaje si instalatii trebuie sa fie abordate intr-
o maniera flexibila, diferentiata, {indnd cont de particularitatile colectivului cu care se lucreaza si de
nivelul initial de pregatire.

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

Numaérul de ore alocat fiecarei teme raméane 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 cétre colectivul instruit.

Pregétirea practica in cabinete/laboratoare tehnologice/ateliere de instruire practicd din unitatea
de invatamant sau de la agentul economic are importanta deosebita in atingerea rezultatelor invatarii
si dobandirea competentelor de specialitate.

Pregatirea practica in laboratorul tehnologic se realizeazd respectdnd specificitatea
activitdtilor de invatare (prin efectuarea unor lucrari de laborator) pentru care profesorul va pregati
materiale de invatare — indrumadri de laborator.

Aviénd in vedere ci prin lucrarile de laborator, in afard de insusirea cunostintelor teoretice,
elevii isi formeazd/dezvolta abilitati practice §i probeaza atitudini legate de activitatea desfasurata,
se recomandd antrenarea elevilor in toate etapele pe care le presupune efectuarea unei lucrari de
laborator: pregatirea standului de lucru, alegerea aparatelor necesare, rezolvarea creativd a
eventualelor probleme de adaptare a echipamentelor/mijloacelor de invatamant folosite la conditiile
concrete din laborator si/sau la specificul sarcinilor de lucru pe care le presupune efectuarea lucrérii
etc. Astfel, elevii beneficiazd de mai multe oportunititi pentru a proba atitudinile conexe modulului
Masini, utilaje si instalatii iar profesorul are la dispozitie un context mai larg pentru a observa si
evalua aceste atitudini.

Considerand lista miniméa de resurse materiale (echipamente, unelte si instrumente, machete,
materii prime si materiale, documentatii tehnice, economice, juridice etc.) necesare dobandirii
rezultatelor 1invatarii, existente in scoald sau la operatorul economic, sugeram urmditoarea lista
orientativd de teme pentru lucririle de laborator:

1. Exercitii de utilizare a documentelor necesare activititii de monitorizare a exploatérii
maginilor si utilajelor

2. Exercitii de utilizare a Internet-ului in culegerea si selectarea informatiilor referitoare
la caracteristicile tehnice ale masinilor, utilajelor si instalatiilor

3. Exercitii de utilizare a schemelor cinematice in vederea localizérii elementelor

componente ale masinilor-unelte pentru prelucrari prin aschiere; OMA
4. Exercitii de utilizare a schemelor cinematice in vederea localizﬁr"@e cremteld,
componente ale masinilor pentru prelucrari prin deformare plasticd; /& i B\
5/ _Eis \»
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Identificarea tipurilor de freze si precizarea tipurilor de prelucréri la care se folosesc
6. Identificarea sistemelor de fixare simple, a dispozitivelor universale si speciale de
fixare a pieselor pe masinile de frezat si explicarea modului de utilizare a acestora
7. Identificarea sculelor aschietoare folosite la rabotare / mortezare si precizarea
lucrarilor spcifice la care sunt utilizate

8. Precizarea succesiunii de prelucrare prin frezare a diferitelor tipuri de canale si a
sculelor aschietoare utilizate

9. Identificarea pdrtilor componente ale unei masini de prelucrare prin deformare
plasticd pe desenul de ansamblu si explicarea principiului de functionare

10. Selectarea tipurilor de cutite de strung

11. Mésurarea geometriei constructive a partii active a cutitelor de strung

12. Identificarea principalelor parti componente ale strungului

13. Influenta parametrilor regimului de aschiere asupra calitatii suprafetelor prelucrate
prin strunjire

14. Determinarea regimului si al fortelor de aschiere pentru operatia de strunjire;

15. Filetarea pe strung fara cutie de avansuri si filete. Determinarea rotilor de schimb.

16. Prelucrari pe strung cu cutie de avansuri si filete. Determinarea avansurilor.

17. Frezarea. Calcule de divizare.

18. Frezarea. Calculul de reglare la frezare.

19. Rabotarea. Calculul regimului de aschiere si a timpului de baza.

20. Rabotarea. Determinarea fortei de aschiere F,.

21. Rabotarea. Determinarea numérului de curse duble pe minut si timpul de baza.

22. Rabotarea. Prelucrarea suprafetelor inclinate.

23. Magini de gaurit. Calculul regimului, al momentului si al fortei de aschiere.

24. Determinarea turatiei minima si maxima ale arborelui principal al masinii de alezat si
frezat

25. Determinarea valorilor maxima si minima ale avansului axial al pinolei masinii de
alezat si frezat

26. Determinarea valorilor maxima si minima ale avansurilor longitudinal si transversal
ale mesei masinii de alezat si frezat

27. Masina de alezat si frezat. Reglarea lantului de filetare.

28. Determinarea regimului de aschiere al masinii de rectificat

29. Identificarea partilor componente ale masinii de rectificat

30. Exercitii de masurare a pieselor prelucrate in vederea determindrii acuratetei
operatiilor efectuate pe masinile-unelte pentru prelucrari prin aschiere;

31. Exercitii de mdisurare a pieselor prelucrate in vederea determinarii acuratetei
operatiilor efectuate pe masinile pentru prelucrari prin deformare plastica.

32. Identificarea partilor component ale unei pompe centrifugale/ volumice pe desenul
de ansamblu s1 explicarea principiului de functionare

33. Identificarea partilor componente ale unui compressor pe desenul de ansamblu si
explicarea principiului de functionare.

34. Calculul debitului teoretic al unei pompe

Pentru lucririle de instruire practica sugerdm urméitoarea lista orientativd de teme:

1. Masurarea/determinarea parametrilor tehnici ai unei masini/ instalatii

2. Masurarea/determinarea parametrilor tehnologici ai unei masini/ instalatii

3. Exercitii de evaluare a stérii tehnice a masinilor, utilajelor si instalatiilor conform
instructiunilor prevazute in cértile tehnice ale acestora;

4. Exercitii de completare a fiselor de supraveghere a masinilor, utilajelor si instalatiilor;

5. Exercitii de utilizare a instrumentelor si aparatelor de masura si control in activitatea

de monitorizare a exploatarii masinilor, utilajelor si instalatiilor;

n
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6. Exercitii de consemnare a valorilor parametrilor de functionare prezenti in exploatarea
masinilor, utilajelor si instalatiilor;

7. Exercitii de verificare a concordantei intre parametrii de lucru si cerintele functionale;

8. Exercitii de consemnare a disfunctionalitatilor constatate in functionarea masinilor,
utilajelor si instalatiilor;

9. Identificarea principalelor elemente tehnice componente ale unei masini de frezat si
explicarea principiului de functionare a acesteia; precizarea miscarilor necesare de
aschiere

10. Identificarea principalelor elemente tehnice componente ale unei masini de rabotat si
explicarea principiului de functionare a acesteia; precizarea miscérilor de aschiere

11. Identificarea principalelor elemente tehnice componente ale masinii de burghiat si
explicarea principiului de functionare a acesteia; precizarea miscarilor de aschiere

12. Identificarea principalelor elemente tehnice componente ale unui strung si explicarea
principiului de functionare a acestuia; precizarea miscarilor de aschiere

13. Prinderea diferitelor tipuri de freze la masinile de frezat , efectuarea verificarilor
necesare si respectarea NTSM specific

14. Prinderea diferitelor tipuri de cutite de strung la strunguri , efectuarea verificarilor
necesare si respectarea NTSM specific

15. Fixarea pieselor pe masa masinii de frezat direct sau cu ajutorul dispozitivelor speciale
si respectarea NTSM specific

16. Frezarea unei singure suprafete plane orizontale/ frontale/ inclinate/ cilindrice a unei
piese, efectuarea controlului si respectarea NTSM specific

17. Frezarea canalelor si efectuarea controlului si respectarea NTSM specific

18. Identificarea principalelor elemente tehnice componente ale unei masinii pentru
prelucrare prin deformare plastica, explicarea principiului de functionare a acesteia,
specificarea posibilitatilor de prelucrare

19. Verificarea caracteristicilor tehnico-functionale ale unui utilaj pentru vehicularea
fluidelor

Se recomanda abordarea instruirii centrate pe elev prin proiectarea unor activititi de invatare
variate, prin care si fie luate in considerare stilurile individuale de invitare ale fiecérui elev.
Acestea vizeazi urmaitoarele aspecte:
= aplicarea metodelor centrate pe elev, pe activizarea structurilor cognitive si operatorii ale
elevilor, pe exersarea potentialului psiho-fizic al acestora, pe transformarea elevului in
coparticipant la propria instruire si educatie;

= Tmbinarea si o alternan{a sistematicd a activitatilor bazate pe efortul individual al elevului

(documentarea dupa diverse surse de informare, observatia proprie, exercitiul personal,
mnstruirea programatd, experimentul si lucrul individual) cu activitafile ce solicitd efortul
colectiv (de echipa, de grup) de genul discutiilor, asaltului de idei, etc.;

= folosirea unor metode care sa favorizeze relatia nemijlocita a elevului cu obiectele

cunoasterii, prin recurgere la modele concrete;

= 1insugirea unor metode de informare si de documentare independenta, care oferd deschiderea

spre autoinstruire, spre invatare continua.

Pentru atingerea obiectivelor si dezvoltarea cunostintelor, abilitdtilor si aptitudinilor
/competentelor vizate de parcurgerea modulului, pot fi folosite urmatoarele medode de predare-
invatare:

1. metode de comunicare orala: expozitive, interogative (conversative sau dialogate); discutiile si

dezbaterile; problematizarea;

2. metode de comunicare bazate pe limbajul intern (reflectia personald);

3. metode de comunicare scrisa (tehnica lecturii); '
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4. metode de explorare a realitétii:
a. metode de explorare nemijlocitd (directd) a realitatii: observarea sistematica si independent;
experimentul; invétarea prin cercetarea documentelor si vestigiilor istorice;
b. metode de explorare mijlocita (indirectd) a realittii: metode demonstrative; metode de
modelare;
5. metode bazate pe actiune (operationale sau practice):
a. metode bazate pe acfiune reald/autenticd): exerciful; studiul de caz; proiectul sau tema de
cercetare; lucrérile practice;
b. metode de simulare (bazate pe actiune fictiva): metoda jocurilor, metoda dramatizarilor;
invatarea pe simulatoare.

6. metode care stimuleaza creativitatea: brainstorming, jocul didactic, explozia stelara, metoda
palariilor ganditoare, caruselul, multi-voting, metoda poramidei, masa rotunda, interviul de grup,
studiul de caz, incidentul critic, Phillips 4/4, tehnica 4/3/5, controversa creativé, tehnica acvariului,
tehnica focus-grup, “"Patru colfuri”, metoda Frisco, “Sinectica”, "Buzz-groups” , metoda “Delphi”.

Mai jos se prezinta un material de invitare folosind ca metoda , metoda hartii conceptuale.
HARTA CONCEPTUALA

Conceperea hartilor conceptuale se bazeaza pe temeiul: ,, invatarea temeinicd a noilor concepte
depinde de concepiele deja existente in mintea elevului si de relatiile care se stabilesc intre acestea”
(Teoria lui Ausubel). Esenta cunoasterii constd in modul cum se structureaza cunostintele. Important
este nu cat cunosti, ci relatiile care se stabilesc intre cunostintele asimilate.

Existd patru categorii de hérti conceptuale, ele deosebindu-se prin formele diferite de prezentare
a informatiilor, si anume:

- Harti conceptuale sub forma panzei de péianjen;

- Harti conceptuale ierarhice;

- Harti conceptuale liniare;

- Sisteme de harti conceptuale.

Exemplu de utilizare a hartii conceptuale sub forma pénzei de piianjen in activitatea de
invitare:

Tema: Masini de frezat cu comandi numerica

Rezultate ale invitirii

Cunostinte Abilitati Atitudini
10.1.2. Constructia si | 10.2.4. Utilizarea Internet-ului in | 10.3.7. Preocuparea
functionarea masinilor-unelte | culegerea si selectarea informatiilor | pentru  perfectionarea
pentru prelucrari prin | referitoare la caracteristicile tehnice | propriei pregatiri
aschiere: masini de frezat cu | ale masinilor de frezat cu comanda | profesionale;
comandd numericd (parti | numerica; 10.3.8. Asumarea
componente, functionare, | 10.2.6.  Utilizarea schemelor | initiativei in rezolvarea
instrumente si aparate de | cinematice in vederea localizarii | unor probleme.
masurd si control utilizate in | elementelor =~ componente  ale
activitatea de monitorizare a | masinilor de frezat cu comanda
exploatdrii masinilor de frezat | numerica;
cu comandad numerica). 10.2.7. Utilizarea instrumentelor si
aparatelor de masurd si control in
activitatea de monitorizare a
exploatdrii masinilor de frezat cu
comandid numerica.
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In centrul acestei harti se afla un concept central de la care pleaci legaturile sub forma de raze
catre celelalte concepte secundare.

FISA DE LUCRU

Sarcina de lucru:

Folosind surse de documentare diferite (caiet de notite, carti de specialitate, Internet), obtineti
informatii despre Functionarea masinii de frezat cu comandd numerica” .

Sisterna e axe Lanturi cinematice

desanars de avans
Functionarea masinii de frezat
cu comanda numerica
arborelui masura sl
principal ponteal

y

Sisteme de prindere a
semifabricatului

Timp de lucru: 30 de minute
B. Activitiiti de invitare bazate pe comunicare
INVATAREA PRIN EXPANSIUNE

Profesorul Yrjo Engestrom, cunoscut pentru teoriile sale referitoare la Invatarea expansiva,
sustine faptul ca orice teorie a invatarii trebuie sa rdspunda la cel pufin patru intrebari centrale:
1. Cine sunt subiectii invatarii — cum sunt definiti si localizati?

2. De ce invata ei — ce 1i face sa depunad acest efort?
3. Ce invata ei — care sunt continuturile si rezultatele invatarii?
4. Cum invatd el — care sunt activititile — cheie din procesele de invitare?

O transformare prin expansiune este realizatd atunci cind obiectul s1 motivul activitdtii sunt
reconceptualizate pentru a cuprinde un orizont de posibilitati radical largit in comparatie cu cel din
modul de activitate precedent.

Obiectul invatarii prin expansiune este intregul sistem de activitate In care sunt angajati cei care
invatd. Activitatea de invitare prin expansiune produce noi tipare culturale de activitate.

Tehnician proeictant CAD
Clasa a XII-a, Domeniul de pregitire profesionald: Mecanica



Exemplu de utilizare a metodei de invitare prin expansiune:
Tema: Masini de frezat cu comanda numerica

o

Rezultate ale invatarii
Cunostinte Abilitati Atitudini

10.1.4. Constructia si | 10.2.22. Utilizarea Internet- | 10.3.7. Preocuparea pentru
functionarea utilajelor pentru | ului in culegerea si selectarea | perfectionarea propriei
vehicularea fluidelor: pompe | informatiilor referitoare la | pregitiri profesionale;
(parti componente, | caracteristicile tehnice ale
functionare) utilajelor pentru vehicularea
fluidelor;
10.2.23. Utilizarea datelor din
documentatia necesara
activititii de monitorizare a
functionarii utilajelor pentru
transportul fluidelor.

FISA DE LUCRU

In figura de mai jos este prezentati o pompa cu piston.

Sarcini de lucru:

I. Completati spatiile libere din urmétoarele enunturi:
1. Pompele cu piston sunt magini ...........ccccceceeunene
2. Un ciclu de functionare este format din .............. faze.
3. Functionarea pompei cu piston se bazeaza pe modificarea ciclicd a ..........ccevneee. de lucru.

I1. Pornind de la enunturile de mai sus si utilizdnd notatiile din desen, realizati un eseu de aproximativ
20 randuri in care sa dezvoltati ideile continute in enunturi.

In realizarea eseului trebuie sd folositi cel putin 15 dintre urmatoarele cuvinte: supapd, ciclica,
deplasare, cavitate, sens, aspiratie, refulare, presiune, piston, depresiune, crestere, scidere, evacuat,
inchide, deschide, cursa, functionare.

Timp de lucru: 30 de minute
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[] Propunere de activitate de invitare pentru orele de instruire practici:

Tema: Instrumente si aparate de misurd si control utilizate in activitatea de
monitorizare a exploatarii strungurilor cu comandi numerici

Rezultate ale invitirii

Cunostinte Abilitati Atitudini

10.1.2. Constructia  si | 10.2.5.  Utilizarea datelor din | 10.3.3. Respectarea
functionarea  masinilor- | documentatia necesara activitatii de | normelor de sanitate si
unelte pentru prelucrdri | monitorizare a functiondrii | securitate in muncd;
prin aschiere: strunguri cu | strungurilor cu comanda numericd; | 10.3.5. Asumarea
comanda numerica | 10.2.7. Utilizarea instrumentelor si | responsabilitatii ~ pentru
(instrumente si aparate de | aparatelor de masurd si control in | calitatea lucrarii
masurd si control utilizate | activitatea de  monitorizare a | executate;
in activitatea de | exploatarii strungurilor cu comanda | 10.3.6. Preocuparea
monitorizare a exploatarii | numerica, pentru imbunatatirea
strungurilor cu comanda | 10.2.9. Verificarea concordantei intre | calitatii lucrarii executate;
numericd, reglarea | parametrii de lucru si cerintele | 10.3.7. Preocuparea
strungurilor cu comanda | functionale; pentru perfectionarea
numerica). 10.2.10. Consemnarea Tn documente | propriei pregatiri

a  valorilor  parametrilor  de | profesionale.

functionare verificati,

10.2.12. Consemnarea in documente

a disfunctionalitatilor constatate in

functionarea strungurilor cu comanda

numerica.

FISA DE LUCRU
- INSTRUIRE PRACTICA —
Consideratii teoretice:
Printre componentele controlabile prin program a strungurilor cu comanda numerica se afl

nire compon

dispozitivele de masura si control.

Un element mmportant al strungurilor cu comanda numerica este cel care stabileste pozitia
saniei la un moment dat. Acest lucru se poate determina prin doua metode, si anume: prin masurare
directa (fig. 1) si prin méasurare indirecta (fig. 2).

Deplasare sanie
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Sarcini de lucru:

1. Masurati, prin pozitionare directa si prin pozitionare indirectd, cursa saniilor strungurilor cu
comanda numerica, aflate in dotarea operatorului/agentului economic unde efectuati stagiul de
pregatire practica.

2. Notati, in caietul de practica, tipul strungului la care ati efectuat verificarea precum si

valoarea masurata.
3. Mentionati In caietul de practica si semnalati tutorelui eventualele neconcordante dintre

valoarea masuratd si cea prescrisi.
4. Descrietl, in caietul de practica, cele doud metode folosite.
5. Respectafi normele de sa@ndtate si securitate in muncd specifice operatiei de masurare

executate.

NOTA: Timp de lucru: 40 de minute

Pentru atingerea rezultatelor invatarii si dezvoltarea competentelor vizate de parcurgerea
modulului, pot fi derulate urmatoarele activitati de invétare:
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aplicarea metodelor centrate pe elev, pe activizarea structurilor cognitive si operatorii ale
elevilor, pe exersarea potentialului psiho-fizic al acestora, pe transformarea elevului in

coparticipant la propria instruire si educatie;
imbinarea si o alternan{d sistematica a activitatilor bazate pe efortul individual al elevului
(documentarea dupd diverse surse de informare, observatia proprie, exercitiul personal,
instruirea programata, experimentul si lucrul individual, tehnica muncii cu fise) cu activitatile
ce solicitd efortul 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 stelard, metoda ciorchinelui;
viziondri de materiale video (casete video, CD/ DVD — uri);
metode de predare interactive a materialului nou, de fixare a cunostintelor, de formare a
priceperilor si deprinderilor.
insugirea unor metode de informare si de documentare independenta (ex. studiul individual,
investigatia stiintificd, studii de caz, metoda referatului, metoda proiectului etc.), care ofera
deschiderea spre autoinstruire, spre invatare continua (utilizarea surselor de informare: ex.
biblioteci, Internet, biblioteca virtuala).
metode de verificare si apreciere a cunostintelor, priceperilor si deprinderilor.
metode si strategii de dezvoltare a gandirii critice:

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

- de realizare a intelesului: procedeul recdutarii, jurnalul dublu, tehnica Lotus, ghidurile
de studiu;

- de reflectie: tehnici de conversatie, tehnica celor sase palarii ganditoare, diagramele
Venn, cafeneaua, metoda horoscopului;

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

- de extindere: interviurile, investigatiile independente, colectarea datelor;
metode si strategii de Invitare prin colaborare:

- tehnici de spargere a ghetii: Bingo, Ecusonul, Tehnica Graffiti, Colectionarul
deosebit, Tehnica cautarii de comori, Metoda Piramidei (Bulgarele de zapada);
metode s1 strategii pentru rezolvarea de probleme si dezbatere:
- Mozaic (Jigsaw), Reuniunea Phillips 6-6, Metoda grafici;




- exercitii pentru rezolvarea de probleme si discutii: mai multe capete la un loc,
discutia in grup, consensul in grup.

e Problematizarea;

e Demonstratia,

o Invitarea prin descoperire;
e Simulari;

e Activitati practice;

e Studii de caz;

e FElaborarea de proiecte.

Asigurarea unor situatii de Invatare multiple creeaza premise pentru ca elevii s@ poata valorifica
propriile abilitati in invatare.

Metodele moderne de predare contribuie la dezvoltarea gandirii critice, la dezvoltarea
creativitatii, implicd activ elevii in invétare, pundndu-i in situatia de a gandi critic, de a realiza
conexiuni logice, de a produce idei si opinii proprii argumentate, de a le comunica si celorlalti, de a
sintetiza/esentializa informatiile.

WPrivitd sub raport functional si structural, metoda poate fi considerata drept un model sau un
ansamblu organizat al procedeelor sau modurilor de realizare practica a operatiilor care stau la
baza actiunilor parcurse in comun de profesori §i elevi si care conduc in mod planificat i eficace la
realizarea scopurilor propuse.,, (1. Cerghit)

Se recomanda utilizarea metodelor de stimulare a creativitatii, cum ar fi: brainstorming, explozia
stelard, metoda paldriilor ganditoare, caruselul, multi-voting, masa rotunda, interviul de grup, studiul
de caz, incidentul critic, Phillips 4/4, tehnica 4/3/5, controversa creativa, tehnica acvariului, tehnica
focus-grup, “Patru colturi”, metoda Frisco, “Sinectica”, "Buzz-groups”, metoda “Delphi”, metoda
ciorchinelui, discutia panel.

De asemenea sunt recomandate lucririle practice care constau in efectuarea de catre elevi
a unor sarcini cu caracter aplicativ: de proiectare, de executie, de fabricatie, de reparatie. Prin aceasta
metoda se realizeaza: invatarea de priceperi si deprinderi; achizitionarea unor strategii de rezolvare
a unor probleme practice; consolidarea, aprofundarea si sistematizarea cunostintelor. In aceasta
situafie se recomanda: efectuarea unui instructaj (care sa confina si prelucrarea normelor de protectie
a muncii); organizarea riguroasd a muncii elevilor, prin indicarea sarcinilor si a responsabilitatilor;
diversificarea modalitafilor de evaluare si valorificare a rezultatelor

Lucrdrile practice se desfisoard individual sau in grup, intr-un spatiu scolar specific
(laborator, atelier), dotat cu mijloace si echipamente tehnice.

Printre metodele adecvate de invatare in cadrul orelor de laborator tehnologic sau de instruire
practicd se recomandd metodele de simulare. Acest grup de metode se bazeazd pe simularea
(imitarea) unor activititi reale, urmarindu-se in principal formarea de comportamente specifice (cum
ar fi cele profesionale).

Un exemplu de metoda de predare/invétare bazatd pe stimularea creativititii este TEHNICA
LOTUS (Floarea de nufar).

Tehnica florii de nufar presupune deducerea de conexiuni intre idei, concepte, pornind de la o
tema centrala. Problema sau tema centrala determina cele 8 idei secundare care se construiesc in jurul
celei principale, asemeni petalelor florii de nufar.
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Cele 8 idei secundare sunt trecute in jurul temei centrale, urménd ca apoi ele sa devini la
randul lor teme principale, pentru alte 8 flori de nufar. Pentru fiecare din aceste noi teme centrale se
vor construi cate alte noi 8 idei secundare. Atfel, pornind de la o tema centrald, sunt generate noi
teme de studiu pentru care trebuiesc dezvoltate noi conexiuni si concepte.

Diagrama Lotus
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Etapele tehnicii Lotus:

1. Construirea diagramei, conform figurii prezentate;

2. Scrierea temei centrale Tn centrul diagramei;

3. Participantii se gdndesc la ideile sau aplicatiile legate de tema centrald. Acestea se trec in
cele 8 “petale” (cercuri) ce inconjoard tema centrald, de la A la H, in sensul acelor de ceasornic;

4. Folosirea celor 8 idei deduse, drept noi teme centrale pentru celelalte 8 cadrane (“flori de
nufar”);

5. Etapa construirii de noi conexiuni pentru cele 8 noi teme centrale si consemnarea lor in
diagrama. Se completeazi in acest mod cdt mai multe cadrane (“flori de nufar”);

6. Etapa evaludrii ideilor. Se analizeaza diagramele si se apreciaza rezultatele din punct de
vedere calitativ si cantitativ. Ideile emise se pot folosi ca sursd de noi aplicatii si teme de studiu in

lectiile viitoare.

EXEMPLU DE UTILIZARE A METODEI DE STIMULARE A
CREATIVITATII -TEHNICA LOTUS

Tema: Constructia si functionarea strungului cu comandi numerici

REZULTATELE INVATARII VIZATE

T

CUNOSTINTE ABILITATI ATITUDINI
10.1.2. Constructia | 10.2.5. Utilizarea 10.3.6. Preocuparea
si functionarea datelor din pentru
masinilor- | documentatia | fmbun3tétirea
unelte pentru necesara activitatii | calitatii lucrarilor

prelucrdri prin de mt')nituo!'.izare a | executate;
aschiere: functlon§r1| :
strunguri  cu strunguruilor e 10.3.7. Preocuparea |
o comanda numerica; pentru ,
S e 10.2.8. Efectuarea | perfectionarea !
operatiilor necesare | propriei pregatiri
evaluarii starii ! profesionale.
tehnice a
strungurilor cu |
comandd numericd. [
/ y
N 7 GAs J/ﬂ’ _‘...p‘ﬁ
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1. Profesorul anuntd tema centrald: Constructia si functionarea strungului cu comandi
numerica

2. Elevii au cateva minute de gandire in mod individual, dupé care se va proceda la completarea
orala a celor 8 idei secundare ale temei centrale, pe baza dialogului si consensului desfdsurat intre
elevi si profesor. Ideile secundare se trec in diagrama.

C. Functii

F. Secvente de
pregatitoare

operare cu G. Forme de

strungul cu compensare
coman.dé pentru strungul cu
numerica comanda

numerica

B. Partile
componente ale
strungului cu
comanda
numerica

D. Functii
auxiliare )

E. Modurile de H. Programarea
trungurilor cu

operare ale ; N s )
strungului cu — 4 comanda numerica
comanda numerica . A. Avantajele si :

dezavantajele

utilizdrii strungului cu
comanda numericd

3. Colectivul se imparte apoi in 8 grupe de cate 3, 4 sau 5 elevi fiecare, in funcpie de numarul
de elevi din clasa.

grupul B are de gasit 8 idei pentru tema B, etc).




3. Programul-
piesa

7. Programarea

6. Programarea
avansului

deplasarilor dupa
arce de cerc

H.

2. Dispunerea Programarea 4. Formatul
axelor strungurilor cu blocului
comanda

strunguluiCNC ~ /
2 numerica

8. Programarea
vitezei de rotatie

5.
Programarea
deplasarilor

1. Echipamente
de comanda
numerica

Sugestii privind evaluarea

n
wrarcuroeres mcdiihialaiice va tiliraevaliiare:detin formativ
In parcurgerea moauiului S€ va utiliza evaiuaire ae tip iorimati

verificarea atingerii rezultatelor invatarii.

14 avraliia
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Elevii trebuie evaluati numai in ceea ce priveste atingerea rezultatelor invatarii specificate n
cadrul acestui modul.

Evaluarea finala a unitatii de rezultate ale invatarii tehnice generale MONITORIZAREA
EXPLOATARII F UNCTIONARII MASINILOR, UTILAJELOR SI INSTALATIILOR se va
realiza in conformitate cu criteriile si indicatorii de realizare prevézuti in standardul de pregatire
profesionald corespunzitor calificarii profesionale Tehnician proiectant CAD, nivel 4, din
domeniul de pregitire profesionala Mecanica.

Ca instrumente de evaluare se pot utiliza: fise de observatie, teste, fise de autoevaluare,

portofolii, proiecte, lucrari practice.
Exemplu de instrument de evaluare pentru rezultatele invatarii prezentate la Sugestii metodologice:
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TEST DE EVALUARE

- LABORATOR TEHNOLOGIC -
1. Programati finisarea piesei, din figura de mai jos, pe un strung cu comandi numericd, prin
parcurgerea conturului cu un cutit cu placuta rombica. 4 puncte

2. Precizati semnificatiile codurilor mentionate in tabelul de mai jos: 3,5 puncte

N120 GO X25.21.5 |F0.75 |S2350 T1010 MO8

3. Ceindica functiile G 41 si G 42, prezentate in desenele de mai jos, apelate Tnaintea
inceperii parcurgerii contururilor sub forma de arc de cerc, pentru compensarea efectului
razei varfului sculei? 1,5 puncte

NOTA: Timp de lucru: 30 de minute. Se acorda 1 punct din oficiu.
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BAREM DE CORECTARE SI NOTARE

TEST DE EVALUARE - LABORATOR TEHNOLOGIC

Subiectul 1
G42 GO0 X35.0 Z5.0; GO1 Z-20.0 F0.2; G02 X67.0 Z-36.0 R16.0; GO1 X68.0; GO3 X100.0

Z-52.0 R16.0; GO1 Z-82.0 ; G40 G00 X200.0 Z200.0

Pentru raspuns corect se acorda 4 puncte. Pentru rdaspuns incomplet, incorect sau lipsa
acestuia, 0 puncte.

Subiectul 2 0,50px7=35p)
N120 GO0 X25.Z1.5 |F0.75 | S2350 T1010 M08
Numar Functii Functii Avans, | Turalie, Numar Functii
bloc pregétitoare | geometrice sculd si | auxiliare
mm/rot | 2350 rpm corectie

Pentru fiecare raspuns corect se acorda cdte 0,5 puncte. Pentru rdspuns incorect sau lipsa

acestuia, 0 puncte.

Subiectul 3

Pentru fiecare rdspuns corect se acorda cdte 0,75 puncte. Pentru rdspuns incorect sau lipsa

acestuia, 0 puncte.

0,75px2=15p)
Functia G 41 indicd plasarea cutitului la stdnga in raport cu traiectoria parcursa, iar G 42
indicd plasarea cutitului la dreapta traiectoriei.

TEST DE EVALUARE

- INSTRUIRE PRACTICA —

Tema: Masini de stantat cu comandi numerici

Rezultate ale invatarii

Cunostinte

Abilititi

Atitudini

10.1.3.  Constructia  si
functionarea masinilor
pentru  prelucrari  prin
deformare plastica: masini
de stantat cu comandid
numericd (carti tehnice,
parti componente,
functionare)

10.2.14. Utilizarea datelor din
documentatia necesara activitatii de
monitorizare a functionarii
masinilor de stantat cu comandi
numerica;

10.2.15.  Utilizarea  schemelor
cinematice in vederea localizarii
elementelor componente ale masinii
de stantat cu comandd numerica;
10.2.29. Raportarea deficientelor de
calitate constatate, a cauzelor lor si a
modului de remediere;

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

10.3.3. Respectarea
normelor de securitate si
sanatate in munca;

10.3.4. Colaborarea cu
operatorii pe masini §1
utilaje, n scopul

indeplinirii sarcinilor de la
locul de munca;
Preocuparea
perfectionarea
pregatiri

10.3.7.
pentru
propriei
profesionale.
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FISA DE OBSERVARE

Studiati cu atentie masina de stantat cu comanda numerica, aflatd in dotarea agentului
economic unde desfasurati stagiul de pregétire practica.

Consultati cartea tehnica a acestei masini.

Respectati normele de sanatate si securitate in munca.

Urmariti functionarea acestei masini.

Dupa incheierea activitétii de observare, completati fisa de mai jos.

Raportati maistrului instructor, eventualele deficiente de calitate constatate, a cauzelor
lor si descrieti modul de remediere a acestora.

1. Indicati partile componente ale maginii de stantat cu comandad numerica.

2. Completati tabelul de mai jos cu caracteristicile tehnice ale maginii.

CARACTERISTICI TEHNICE
Putere de presare stantare table
Constructia cadrului
Control
Capacitatea maximd de prelucrare
Capacitatea maximd de prelucrare cu
repozitionare
Grosimea maximd a materialului
Greutatea maximd a foii de tabld
Diametrul maxim al gaurii perforate
Numar maxim de curse
Viteza axelor X, Y
Numadr de loviri/minut
Acuratetea stantdrii
Lungimea cursei
Actionare axe
Puterea motorului
Presiune de aer necesara

3. Descrieti functionarea maginii de stantat cu comandd numericd.

4. Consemnati eventualele disfunctionalitdati constatate in functionarea masinii de stantat cu
comandd numericd.

NOTA:
Timp de lucru: 3 ore
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GRILA DE EVALUARE

Criterii de evaluare Indicatori de evaluare Punctaj

1. Primirea si planificarea | 1.1. Consultarea cartii tehnice a masinii de | 15 puncte
sarcinii de lucru stantat cu comandd numericd
1.2. Studierea masinii de stantat cu comandd | 10 puncte
numerica

2. Realizarea sarcinii de lucru | 2.1. Indicarea partilor componente ale maginii | 10 puncte
de stantat cu comanda numerica
2.2. Consemnarea caracteristicilor tehnice ale | 15 puncte
maginii de stantat cu comandd numerica
2.3. Descrierea functionarii magsinii de stantat | 10 puncte
cu comandd numericd
24. Consemnarea eventualelor | 10 puncte
disfunctionalitati constatate in functionarea
masinii de stantat cu comandd numericd

2.5. Respectarea normelor de sanatate si| 10 puncte
securitate in munca

3. Prezentarea sarcinii de | 3.1. Raportarea eventualelor deficiente de | 10 puncte
lucru calitate constatate, a cauzelor lor si prezentarea
modului de remediere a acestora

3.2. Utilizarea vocabularului de specialitate in | 10 puncte
prezentarea sarcinii de lucru

F ISA 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 inléturat nesiguranta in consultarea cartii tehnice a masinii de stantat cu
comandd numericd

5. S-a adaptat conditiilor de lucru din atelier

6. A demonstrat deprinderi tehnice: | - in consultarea cartii tehnice a
masinii;
-in consemnarea eventualelor

disfunctionalitati  constatate  in
functionarea masinii.
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