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NOTA DE PREZENTARE

Acest curriculum se aplica pentru calificarea Tehnician prelucriari pe masini cu comanda
numerica corespunzitoare domeniului de pregéatire profesionalda Mecanica.

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

Nivelul de calificare conform Cadrului National al calificirilor — 4

Corelarea dintre unititile de rezultate ale invitérii si module:

Unitatea de rezultate ale inviatarii —

(URI)

Denumire modul

URI 8. Realizarea desenelor de ansamblu MODUL L Desen de ansamblu

URI 9. Proiectarea asistati de calculator MODUL IL Aplicatii CAD

URI 12. Fabricarea pieselor de precizie pe | MODUL II1. Fabricarea pieselor de
masini unelte conventionale precizie pe masini unelte conventionale

URI 13. Executarea reperelor pe masini cu | MODUL IV. Operarea pe MUCN
comandi numerica

URI 11. Montarea sistemelor mecanice | MODUL VL. Transmisii mecanice si
pentru transmiterea si transformarea | mecanisme
miscarii
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PLAN DE iNVATAMANT
Clasa a XI-a
Ciclul superior al liceului — filiera tehnologica

Calificarea: Tehnician prelucriri pe masini cu comanda numerica
Domeniul de pregatire profesionald: Mecanica

Cultura de specialitate si pregitire practica

Modul I. Desen de ansamblu
Total ore /an: 66
din care: Laborator tehnologic 33

Instruire practica -
Modul II. Aplicatii CAD

Total ore /an: 66
din care: Laborator tehnologic 33
Instruire practica -

Modul III. Fabricarea pieselor de precizie pe masini unelte conventionale

Total ore /an: 99
din care: Laborator tehnologic 33
Instruire practica 33
Modul I'V. Operarea pe MUCN
Total ore /an: 66
din care: Laborator tehnologic -
Instruire practica 33
Moduvlot V. __ Curriculum in dezvoltare locald*
Total ore/an: 66
din care: Laborator tehnologic -

Instruire practica -

Stagii de pregitire practica

Modul VI.  Transmisii mecanice si mecanisme

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

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

TOTAL GENERAL: 513 ore/an

Nota:
Pregitirea practicd poate fi organizatd atdt in unitatea de invatamant cat si la operatorul
economic/institutia publica parteneri
__* Denumirea si con{inutul modulului/modulelor vor fi stabilite de catre unitatea de invatamant in
.é‘l‘liat cu operatorul economic/institutia publica partenera, cu avizul inspectoratului scolar.
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MODUL I . DESEN DE ANSAMBLU

e Nota introductiva

Modulul ,,Desen de ansamblu™ este componenta a ofertei educationale (curriculare) pentru
calificarea profesionala Tehnician prelucriri pe masini cu comandi numerici, domeniul de
pregétire profesionald Mecanica si face parte din cultura de specialitate si pregitirea practicd
saptdmanala aferenta clasei a XI-a, ciclul superior al liceului, filiera tehnologica.

Modulul are alocat un numarul de 66 ore/an, conform planului de invatimant, din care:

. 33 ore/an — laborator tehnologic

Modulul ,,Desen de ansamblu” este centrat pe rezultate ale Invatirii si vizeaza dobandirea
cu comandd numericd in perspectiva folosirii tuturor achizitiilor in practicarea acestei calificiri,
implici in perspectiva angajérii pe piata muncii in una din ocupatiile specificate in SPP-ul
corespunzator calificérii sau in continuarea pregatirii intr-o calificare de nivel superior.

Competentele construite in termeni de rezultate ale invagarii se regisesc in standardul de
pregatire profesionald pentru calificarea Tehnician prelucrdri pe masini cu comandi numerica.

e Structuria modul

Corelarea dintre rezultatele invitirii din SPP si continuturile invitirii

URI 8 - REALIZAREA
DESENELOR DE ANSAMBLU
Rezultate ale invitirii (codificate Continuturile invatarii
conform SPP)
Cunostinte | Abilititi | Atitudini
8.1.1. 8.2.1. 1. Reguli de reprezentare pentru desenele de
8.2.2. 8.3.1. ansamblu
8.1.2. 8.2.3. 8.3.2. 2. Pozitionarea pieselor componente
8.3.3:
8.1.3 8.2.4. 8.34. 3. Cotarea desenelor de ansamblu
8.2.5. 8.3.5. 3.1. Cotarea dimensiunilor de gabarit;
8.2.6. 8.3.6. 3.2. Cotarea dimensiunilor de legéturi;
8.2.7. 8.3 3.3. Cotarea dimensiunilor nominale si cAmpurile de
8.2.8. 8.3.8. toleranta;
8.2.9 3.4. Cotarea dimensiunilor realizate la montare;
3.5. Cotarea dimensiunilor pozitiilor extreme.
8.1.4. 8.2.10. 4. Tabelul de component, indicatorul redus si
8.2.11. inscriptionarea desenelor de ansamblu
8.2.12, 4.1. Tabelul de componenta;
4.2. Indicatorul redus;
4.3.Inscriptionarea desenului de ansamblu.
g.1.5, 3.2.13; 5. Intocmirea desenului de ansamblu dupi model
8.2.14. (releveu)
8.2.15. 5.1.Identificarea unui ansamblu model:
8.2.16. 5.2.Stabilirea pozitiei de reprezentare a ansamblului
8.2.17. model; P .
8.2.18. 5.3. Intocmirea schitelor pieselor componenté o \4.\;\

|4 ".ll
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8.2.20. 5.4. Intocmirea schitei de ansamblu ;

8.2.21. 5.5. intocmirea desenului de ansamblu la scari;
5.6. Intocmirea desenelor la scard pentru toate piesele
componente;
5.7. Reprezentarea unor ansambluri si a pieselor
componente;
5.8. Extragerea de piese dintr-un desen de ansamblu
prezentat.
8.1.6. 8.2.19. 6. Notarea pe desene a materialelor pentru
executarea pieselor componente dintr-un ansamblu
8.1.17. 8.2.22. 7. Citirea si interpretarea desenelor tehnice
8.2.23. 7.1. Citirea desenelor de executie;
8.2.24. 7.2. Citirea desenelor de ansamblu i de montaj.
8.2.25.
8.2.26.
8221
8.1.8. 8.2.27. 8. Desene speciale
8.2.28. 8.1. Desene de constructii metalice:

8.1.1. Reprezentarea si notarea pe desene a
profilelor laminate;

8.1.2. Executarea desenelor de constructii metalice.
8.2. Desene de operatii:

8.2.1. Desenul de semifabricat;

8.2.2. Desenul de operatii pentru prelucrari
mecanice.
8.3. Scheme cinematice:

8.3.1. Intocmirea schemelor cinematice;

8.3.2. Citirea schemelor cinematice.
8.4. Desene de instalatii industriale:

8.4.1. Reprezentarea instalatiilor pentru fluide;

8.4.2. Reprezentarea instalatiilor electrice de
utilizare;

8.4.3. Reprezentarea instalatiilor termoenergetice;

8.4.4. Reprezentarea instalatiilor de automatizare.

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

- instrumente si materiale specifice reprezentarii desenului de ansamblu: planseta, rigld
gradatd, echere, compasuri, florare, creioane, guma de sters, hartie de desen;
- seturi de corpuri geometrice, piese;
- videoproiector, calculator, soft-uri educationale;
- materiale: hartie de desen, guma de sters;
- instrumente de lucru: creioane, rigla gradati, teu, echere, compasuri, florare, Sabloane,
Sabloane pentru scriere;
= echipamente: planSeta;
/e, "piese mecanice simple.




e Sugestii metodologice

Continuturile prevazute pentru modulul Desen de ansamblu trebuie sa fie abordate intr-o
manierd flexibila, diferentiati, {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.

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

Modulul Desen de ansamblu poate incorpora, in orice moment al procesului educativ, noi
mijloace sau resurse didactice. Orele se recomanda a se desfisura in laboratoare sau/si in cabinete
de specialitate din unitatea de invdtamant sau de la agentul economic, dotate conform
recomandarilor precizate in unitatile de rezultate ale invatirii, mentionate mai sus.

Pregétirea practici in cabinete/laboratoare tehnologice/ateliere de instruire practica din
unitatea de invaggmant sau de la agentul economic are importanti deosebita in atingerea rezultatelor
invitérii si dobandirea competentelor de specialitate.

Pregétirea practicda in laboratorul tehnologic se realizeazi respectdnd specificitatea
activitailor de invatare (prin efectuarea unor lucrari de laborator) pentru care profesorul va pregiti
materiale de invatare — indrumadri de laborator.

Avand 1n vedere ¢ prin lucrarile de laborator, in afard de insusirea cunostintelor teoretice,
elevii i§i formeaza/dezvolta abilitati practice i probeazi atitudini legate de activitatea desfasurata,
se recomanda antrenarea elevilor in toate etapele pe care le presupune efectuarea unei lucrari de
laborator: pregétirea standului de lucru, alegerea aparatelor necesare, rezolvarea creativd a
eventualelor probleme de adaptare a echipamentelor/mijloacelor de invatimant folosite la conditiile
concrete din laborator si/sau la specificul sarcinilor de lucru pe care le presupune efectuarea lucrarii
etc. Astfel, elevii beneficiaza de mai multe oportunititi pentru a proba atitudinile conexe modulului
Desen de ansamblu iar profesorul are la dispozitie un context mai larg pentru a observa si evalua
aceste atitudini.

Considerénd 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, sugerdim urméitoarea listi
orientativa de teme pentru lucririle de laborator:

Exercitii de aplicare a regulilor de reprezentare pentru desenul de ansamblu.
Exercitii de aplicare a regulilor de pozitionare a pieselor componente ale unui ansamblu.
Exercitii de reprezentare a dimensiunilor de gabarit si a dimensiunilor de legitura.
Exercitii de reprezentare a dimensiunilor nominale si a cAmpurilor de toleranta.

Exercitii de reprezentare a dimensiunilor realizate la montare.

Exercitii de completare a tabelului de component, a indicatorului redus si
inscriptionarea desenului de ansamblu.

7. Exercitii de intocmire a desenelor de ansamblu dupa model( releveu).

oLl o ol
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8. Exercitii de notare pe desene a materialelor necesare executdrii pieselor componente
dintr-un ansamblu.

9. Exercitii practice de cotare a diferitelor piese

10. Exercitii de citire si interpretare a desenelor de executie si a desenelor de ansamblu si
de montaj.

11. Exercitii practice de citirea desenelor de executie

12. Exercitii practice de citirea desenelor de ansamblu

13. Exercitii de reprezentare a unor desene speciale

14. Realizarea desenului la scard pentru piesele componente ale unui ansamblu

15. Exercitii practice de realizare a desenului de ansamblu

16. Exercitii practice de extragerea unor piese din desenul de ansamblu

17. Exercitii practice de realizare a desenelor unor profile laminate

18. Exercitii practice de realizare a desenelor de constructii metalice

Se recomandi abordarea instruirii centrate pe elev prin proiectarea unor activitdi de invatare
variate, prin care s fie luate in considerare stilurile individuale de invéfare ale fiecdrui elev.
Acestea vizeaza urmatoarele aspecte:
= aplicarea metodelor centrate pe elev, pe activizarea structurilor cognitive §i operatorii ale
elevilor, pe exersarea potentialului psiho-fizic al acestora, pe transformarea elevului in
coparticipant la propria instruire si educatie;

= imbinarea si o alternanti sistematica a activitatilor bazate pe efortul individual al elevului

(documentarea dupi diverse surse de informare, observatia proprie, exercifiul personal,
instruirea programati, experimentul si lucrul individual) cu activititile ce solicita efortul
colectiv (de echipa, de grup) de genul discutiilor, asaltului de idei, etc.;

» folosirea unor metode care si favorizeze relatia nemijlocitd a elevului cu obiectele

cunoasterii, prin recurgere la modele concrete;

= insusirea unor metode de informare si de documentare independentd, care oferd deschiderea

spre autoinstruire, spre inviatare continud.

Pentru  atingerea  obiectivelor §i  dezvoltarea  cunostinfelor,  abilittilor sl
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 i

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 nemijlocitd (directd) a realitatii: observarea sistematicd si
independenti; experimentul; invatarea prin cercetarea documentelor si vestigiilor istorice;
b. metode de explorare mijlocita (indirectd) a realitatii: 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;
invitarea 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 creativa, tehnica acvariului,

7 'ca“f@gus-grup, “Patru colturi”, metoda Frisco, “Sinectica”, "Buzz-groups” , metoda “Delphi”.
/& i
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Se prezintd un material de invatare folosind ca metoda Explozia stelara.
Exemplu: Explozia stelari (Starbursting)

Este 0 metoda noud de dezvoltare a creativitatii, similard brainstormingului. Incepe din
centrul conceptului si se imprastie in afara, cu intrebari, la fel ca o explozie stelara.

Scopul metodei este de a obtine cat mai multe intrebiri si astfel cat mai multe conexiuni
intre concepte. Este 0 modalitate de stimulare a creativitaii individuale si de grup.

Explozia stelard faciliteaza participarea intregului colectiv, stimuleazi crearea de intrebari la
intrebari, asa cum brainstormingul dezvoltd constructia de idei pe idei.lincepe din centrul
conceptului si se indreapta spre exterior, cu intrebari, asemenea exploziei stelare. Se scrie ideea sau
problema pe o foaie de hartie si se formuleazi cat mai multe intrebari care au legituri cu ea. Un bun

punct de plecare il constituie cele de tipul: Ce?, Cine?, Unde?, De ce?, Cand?

Cine?

Unde?

Cind? De ce?

Etapele metodei ”Explozia stelari”:

1. Elevii sunt asezati in semicerc. Pe o stea mare sau pe o foaie de hirtie se scrie sau se
deseneaza ideea centrala.
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2. Pe alte 5 stelute se scrie cate o intrebare de tipul: CE? CINE? UNDE? DE CE? CAND?
Cinci elevi extrag céite o intrebare. Fiecare elev din cei cinci isi alege cate trei-patru colegi
organizandu-se astfel In cinci grupuri.

3. Grupurile coopereaza in elaborarea intrebdrilor.

4. La expirarea timpului, elevii revin in semicerc si un reprezentant al grupului comunica
intrebirile elaborate. Elevii din celelalte grupuri raspund la intrebari sau formuleaza intrebéri la
intrebari.

5. Se apreciaza intrebarile elevilor, efortul acestora de a elabora intrebari corecte, precum si
modul de cooperare i interactiune.

EXEMPLU DE UTILIZARE A METODEI DE STIMULARE A
CREATIVITATII - METODA “EXPLOZIA STELARA”

Tema: Reguli de reprezentare pentru desenele de ansamblu

ABILITATI ATITUDINI
8.3.1.Asumarea
: = raspunderii in
8'2'1'_ Utilizarea aplicarea regulilor de
regulilor de reprezentare pentru
reprezentare pentru desenele de ansamblu

8.3.2.Respectarea
conduitei in timpul
intocmirii desenelor
executarii de ansamblu necesare

ansamblurilor executarii
ansamblurilor
8.2.2.Pregitirea 8.3.3.Interrelationarea in
: ; ; timpul intocmirii
materialelor si a desenelor de ansamblu
instrumentelor pentru necesare executarii
; ansamblurilor
- 8.3.4.Asumarea
rolurilor care ii revin in
timpul intocmirii
desenelor de ansamblu
necesare executarii
ansamblurilor
8.3.5.Colaborarea cu
membrii echipei pentru
indeplinirea riguroasd a
sarcinilor ce le revin in

timpul intocmirii
desenelor de ansamblu

intocmirea desenelor
de ansamblu necesare

@'?:lucréri pe masini cu comanda numerica
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1. Profesorul scrie pe o stea mare sau pe o foaie de hértie ideea centrald: Reguli de

reprezentare pentru desenele de ansamblu

Cine?

unde

cand De ce

2. Cinci elevi extrag cate una din intrebarile: CE? CINE? UNDE? DE CE? CAND?
3. Cei cinci isi aleg céte trei-patru colegi, organizandu-se astfel cinci grupuri.
4. Grupurile coopereaza in elaborarea intrebarilor de genul:
Ce reguli de reprezentare pentru desenele de ansamblu cunoastefi?
Cine reglementeazd reprezentarea ansamblurilor de piese care alcdtuiesc mecanisme,
dispozitive sau masini?
Unde se traseazd separat liniile de contur ale fiecarei piese?
De ce un desen de ansamblu trebuie s cuprindd un numdr minim de proiectii necesare

pentru definirea cdt mai clard a tuturor elementelor componente?
Cand se admite ca, in proiecfia respectivd, una sau mai multe piese s fie considerate in

mod conventional demontate i indepdrtate?

2 La explrarea timpului, un reprezentant al grupului comunica intrebirile elaborate. Elevii din
celelalte grupuri raspund la intrebari sau formuleaza intrebdri la intrebiri. g .
/a0l
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6. Profesorul apreciazd intrebirile elevilor, efortul acestora de a elabora intrebari corecte,
precum si modul de cooperare si interactiune.

e Sugestii privind evaluarea

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

Evaluarea 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 si aiba loc intr-un mediu real, dupd un program stabilit,
evitdndu-se aglomerarea evaludrilor in aceeasi perioada de timp.

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

b. Finald

=  realizatd printr-o lucrare cu caracter practic si integrat la sférsitul procesului de
predare/invatare §i care informeaza asupra indeplinirii nivelului de realizare a
cunostintelor, abilitatilor si atitudinilor/ competentelor. Aprecierea lucrdrii se va
realiza pe baza criteriilor si indicatorilor de realizare si ponderea acestora , precizate in
standardul de pregatire profesionala al calificarii.

Sugeram urmatoarele instrumente de evaluare continui:

- fise de observatie;

- fise test;

- fise de lucru;

- fise de documentare;

- fise de autoevaluare/interevaluare;

- eseul;

- referatul stiintific;

- proiectul;

- activitafi practice;

- teste docimologice;

- lucrari de laborator/practice

Propunem urmitoarele instrumente de evaluare finala:

- proiectul:

- studiul de caz;

- portofoliul;

- testele sumative.

Se recomanda, ca in parcurgerea modulului, s se utilizeze atat evaluarea de tip formativ, cat
si de tip sumativ, pentru verificarea atingerii rezultatelor invatarii. Elevii vor fi evaluati in ceea ce
priveste atingerea rezultatelor invatarii specificate in cadrul modulului.

Se propune urmatoarea fisd de lucru care vizeazd verificarea nivelului de dobandire a
"".‘_Ulmé‘\toarclor rezultate ale invatarii:
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FISA DE LUCRU

o Rezultate ale Invatarii vizate:

= cunostinte: 8.1.7. Citirea si interpretarea desenelor tehnice

= abilitati: 8.2.20. Identificarea pieselor componente
8.2.21.Intelegerea formelor geometrice si constructive ale pieselor
componente
8.2.22, Identificarea datelor privind starea suprafetelor pieselor
componente desenelor de ansamblu in vederea executarii lor
8.2.23.Citirea si interpretarea desenelor de ansamblu necesare executdrii
ansamblurilor
8.2.24.Urtilizarea vocabularului comun §i a celui de specialitate in limba
romand si in limba materna

= atitudini: 8.3.6.Respectarea termenelor de realizare a sarcinilor ce le revin in timpul
intocmirii desenelor de ansamblu

o Continuturile invatarii: Citirea si interpretarea desenelor tehnice

o Obiectivele evaludrii:

sa identifice piesele componente cu desenele de executie si a desenului de ansamblu;
sa verifice formatul si indicatorul fiecarui desen;

sa verifice respectarea dispunerii proiectiilor si a normelor de reprezentare;

sa verifice respectarea regulilor de cotare;

sa verifice inscrierea tolerantelor, abaterilor de forma si de pozitie cét si a rugozititii
prescrise.

o Sarcina de lucru:

Pentru dispozitivul de perforat banda de otel, reprezentat axonometric in figura de

mai jos, cititi si controlati desenele de executie si desenul de ansamblu si stabiliti corectiile care se
impun fiecarui desen in parte.

Tehnician prelucrari pe masini cu comanda numerica \& S&~ISTY .{{-/
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Pentru fiecare din cele 7 desene (desene de executie si cel de ansamblu) se va intocmi o fisd unde se
vor consemna greselile si omisiunile descoperite cat si modul de corectie al greselilor pentru
fiecare desen in parte.
Nota:

Rezolvarea fisei de lucru se va face pe grupe de lucru de 3-4 elevi, utilizdnd cunostintele
dobéndite in urma parcurgerii continuturilor: Citirea si interpretarea desenelor tehnice.

o Criterii de apreciere:

e citirea si controlul desenelor de executie; (60 p)
e citirea si controlul desenului de ansamblu; (20 p)
e utilizarea vocabularului de specialitate. (10 p)

o Nota: Se acorda 10 puncte din oficiu
o Timp de lucru: 50 minute.

TEST DE EVALUARE

L. Completati spatiile libere din textele de mai jos: 3,5 puncte

I. Numerele de pozitie se inscriu, in general, ............. conturului proiectiei respective,
grupandu-se pe randuri si coloane .. ........... cu latura desenului.

2. Numerele de pozitie se inscriu in capitul unor linii de ..........care se traseaza cu linie

............... subtire.
3. Liniile de indicatie se traseaza.....,in asa mod Incat directia lor s nu se confunde cu
direcsia unor linii de contur, axe de .......... celemente de ... sau hasuri.

Tehnician prelucréri pe masini cu comandi numerica
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IL. Stabiliti valoarea de adevir a enunturilor de mai jos. Notati cu litera A daca
enuntul este adevirat si cu F, daca este fals. 2,5 puncte

1. Nu este admisa sublinierea sau incercuirea numerelor de pozitie.

2. Este admis caliniile de indicatie trasate sa fie sistematic paralele.

3. Atribuirea numerelor de pozitie pieselor dintr-un desen de ansamblu se face aleator.

4. Piesele sau subansamblurile se pozitioneaza in orice proiectie.

5. Numerele de pozitie se scriu cu cifre arabe.

III. Realizati pozitionarea pentru desenul de ansamblu din desenul de mai jos.
3 puncte

NOTA
Timp de lucru: 30 de minute. Se acordé 1 punct din oficiu
TEST DE EVALUARE
(Rezolvare)

Subiectul I (7 X 0,5p=3,5 puncte)
I. 1in afara, paralele
II. indicatie, continua
II1. inclinat, simetrie, cotare
Pentru fiecare rdspuns corect se acordd cdte 0,5 puncte; pentru rdspuns incorect sau lipsa acestuia

se acorda 0 puncte.

Subiectul II (5X0,5=2,5 puncte)
1=K 2<-F5<-FK4=F3-A
Pentru fiecare raspuns corect se acordd cdte 0,5 puncte; pentru rdspuns incorect sau lipsa acestuia

se acorda 0 puncte.

ubiectul III (3 puncte)

ucrdri pe masini cu comanda numerica
a/ Domeniul de pregatire profesionala: Mecanica
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Pentru fiecare pozitionare corectd se acordd cdte 0,25 puncte; pentru reprezentarea corectd a
liniilor de indicatiese acordd 1 punct; pentru rdspuns incorect sau lipsa acestuia se acordd 0

puncte.
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MODUL II. APLICATII CAD

e Nota introductiva

Modulul ,,Aplicatii CAD” este componentd a ofertei educationale (curriculare) pentru
calificarea profesionald Tehnician prelucriiri pe masini cu comandid numerici, domeniul de
pregitire profesionald Mecanicd §i face parte din cultura de specialitate si pregétirea practicd
sdptamanala aferenta clasei a XI-a, ciclul superior al liceului, filiera tehnologica.

Modulul are alocat un numarul de 66 ore/an, conform planului de invatdmant, din care:

] 33 ore/an — laborator tehnologic

Modulul ,, Aplicatii CAD” este centrat pe rezultate ale invatarii si vizeazd dobéndirea de
cunostinte, abilitdti si atitudini specifice calificarii profesionale Tehnician prelucrdri pe masini cu
comandd numericd in perspectiva folosirii tuturor achizitiilor in practicarea acestei calificari,
implici in perspectiva angajirii pe piaa 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 invétarii se regasesc in standardul de
pregitire profesionald pentru calificarea Tehnician prelucrdri pe magini cu comandd numericad.

e Structura modul

Corelarea dintre rezultatele invatirii din SPP si continuturile invatarii

URI 9. PROIECTAREA ASISTATA

DE CALCULATOR Continuturile invatarii

Rezultate ale finvatarii (codificate

conform SPP)

Cunostinte |  Abilitéiti Atitudini
9.3.1, 1. Elemente de interfati grafica a programului
9.3.2. AutoCAD la lansarea in executie a unei aplicatii
9.3.3. 1.1. Elemente de interfata.
9.3.4. 1.1.1. Crearea unui desen
9.335. 1.1.2. Fereastra de lucru
9.3.6. 1.1.2.1. Generalitati
9.3.7. 1.1.2.2. Zona grafica
9.3.8. 1.1.2.3. Bara de meniuri

9.2.1. 9.3.9. 1.1.2.4. Bara cu instrumente
91.1 9.2.2. 1.1.2.5. Bara de comanda
T 923 1.1.2.6. Apelarea comenzilor

1.1.2.7. Cursorul
1.1.2.8. Comutatorii: Model/ Layout 1/
Layout 2
1.1.2.9. Bara de stare
1.2. Specificatii si recomandairi de lucru
1.2.1. Lansarea programului AutoCAD
1.2.2. Salvarea desenelor

e 1.2.3. Inchiderea AutoCAD-ului si a desenului

“\.
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2. Operatii pregititoare in vederea realizirii unui

desen
2.1. Stabilirea formatului
0.24. 2.2. Unitati de méasura
2.1.2, 9.2.5. 2.3. Instrumente de proiectare
926 2.4. Desenarea liniilor

2.5. Sistemul de coordonate
2.5.1. Coordonate rectangulare
2.5.2. Coordonate polare
3. Comenzi pentru desenare
3.1. Generalititi (bara de desenare, meniul Draw)
9.0.7 3.2. Comenzi: LINE, RAY, XLINE, MLINE,
9.1.3. o CIRCLE, ARC, PLINE, POLYGON,
RECTANG, DONUT, SPLINE, ELLIPSE,
POINT, REVCLOUD, HATCH, GRADIENT,
REGION, TABLE, MULTILINETEXT.
9238 4. Modul de fixare pe obiect
9.14. T 4.1. Functia Object Snap
4.2. Metode de selectare a obiectelor
5. Straturi si stabilirea proprietatilor acestora (layer-
e)
9.2.9 5.1. Bara de instrumente: Object Properties
915 9 2 '1 0 5.2. Caseta Layer Properties Manager
S T 5.2.1. Tipuri de linii
5.2.2. Grosimi de linii
5.2.3. Culoarea obiectelor
5.3. Gestionarea proprietitilor layer-elor
6. Comenzi pentru editare (modificare)
9211 6.1. Generalitf.qi (bara Modify, meniul Modify)
9.1.6. 9712, 6.2. Comenzi: ERASE, COPY, MIRROR,
OFFSET, ARRAY, MOVE, ROTATE, SCALE,
STRETCH, TRIM, EXTEND, BREAK, ALIGN,
LENGTHEN, CHAMFER, FILLET, EXPLODE.

9.1.7. 9.2.13 7. Hasurarea desenelor
9.2.14

9.1.8. 92.15 8. Cotarea desenelor in plan
9.2.16

9. Comenzi si facilititi ajutitoare
9.1. Facilitati primare de vizualizare a

desenului
9917 9.2. Comenzi: LIST, ID, DIST, AREA, DIVIDE,
9.1.9. 9'2’ 18 MEASURE, STATUS, CAL, de corectare a

gregelilor, pentru reimprospétarea imaginii,
pentru accesarea informatiilor de asistenta.
9.3. Blocuri si referinte externe

9.4. Modificarea proprietitilor obiectelor

10. Comanda TEXT
9.1.10. 9.2.19 10.1. Comenzi de scriere a desenului.
9.2.20 10.2. Formatare si stiluri de text.

10.3. Editarea textelor existente,

Tehnician prelucrari pe masini cu comanda numerica
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11. Proiectarea tridimensionald. Modelarea 3D.
11.1.Vizualizarea obiectelor tridimensionale
(View)
11.2. Tipuri de modele tridimensionale.
9111 9.2.21 Umbrirea suprafetelor
9.3.22 11.3. Schimbarea sistemului de coordonate
11.4. Crearea suprafetelor
11.5. Modele solide
11.6. Construirea obiectelor solide compuse
11.7. Editarea obiectelor solide
9.1.12. 0223 12. Tipdrirea desenelor
9.2.247 I Cunostintele referitoare la norme de tehnica sandtdatii si securitdii
9.1.13! 92252 muncii (SSM), de prevenire si stingere a incendiilor (PSI) §i de
9.2.262 protectia fnediufuf vor fi dezvoltate si evaluate pe tot parcursul
92.272 modulului.
9.2.28° 2 Abilitatile din acestd sectiune (conform SPP) vor fi dezvoltate si
evaluate pe tot parcursul deruldrii modulului.

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

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

- Imprimanta

- Videoproiector

- Programul AutoCAD cu licenta (Soft-ul sd fie intr-o versiune noud, astfel incat
absolventilor sa le fie mai usor sa se adapteze in activitatea productiva)

- Soft-uri educationale, filme, prezentari PPT;

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

e Sugestii metodologice

Continuturile previzute pentru modulul APLICATII CAD trebuie si fie abordate intr-o
maniera flexibila, diferentiatd, tinAnd cont de particularitatile colectivului cu care se lucreazd 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 lucrérilor de
laborator si/sau lucrarilor de instruire practica.

Numirul de ore alocat fiecarei 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 didacticd

~oH )z
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Modulul APLICATII CAD are o structurd flexibild, deci poate incorpora, in orice moment
al procesului educativ, noi mijloace sau resurse didactice. Orele se recomanda a se desfdsura in
laboratoare sau/si in cabinete de specialitate din unitatea de invatamant sau de la agentul economic,
dotate conform recomandarilor precizate in unitétile de rezultate ale invatarii, mentionate mai sus.

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

Pregitirea practici in laboratorul tehnologic se realizeazid respectdnd specificitatea
activititilor de invétare (prin efectuarea unor lucréri de laborator) pentru care profesorul va pregiti
materiale de invatare — indrumari de laborator.

Avénd in vedere ci prin lucrérile de laborator, in afard de insusirea cunostintelor teoretice,
elevii isi formeaza/dezvolta abilitati practice si probeaza atitudini legate de activitatea desfisurata,
se recomanda antrenarea elevilor in toate etapele pe care le presupune efectuarea unei lucriri de
laborator: pregatirea standului de lucru, alegerea aparatelor necesare, rezolvarea creativd a
eventualelor probleme de adaptare a echipamentelor/mijloacelor de invitamant folosite la conditiile
concrete din laborator si/sau la specificul sarcinilor de lucru pe care le presupune efectuarea lucrarii
etc. Astfel, elevii beneficiazd de mai multe oportunitati pentru a proba atitudinile conexe modulului
Aplicatii CAD iar profesorul are la dispozitie un context mai larg pentru a observa si evalua aceste
atitudini.

Considerand lista minima de resurse materiale (echipamente, unelte si instrumente, machete,
materil prime si materiale, documentatii tehnice, economice, juridice etc.) necesare dobandirii
rezultatelor 1invatdrii, existente in scoald sau la operatorul economic, sugeram urmitoarea listd
orientativa de teme pentru lucrarile de laborator:

1. Exercitii practice de identificare a elementelor de interfata a programului AutoCAD;

2. Exercitii de verificare a specificatiilor si a recomandarilor de lucru pentru programul AutoCAD;
3. Exercitii pregatitoare in vederea realizirii unui desen;

4. Exercitii aplicative si practice folosind comenzile pentru desenare;

5. Exercifii aplicative si practice folosind straturile si stabilirea proprietatilor acestora (layer-e);

6. Exercifii aplicative si practice folosind comenzile pentru editare (modificare);

7. Exercitii practice de hasurare a desenelor in sectiune;

8. Exercitii practice de cotare a desenelor in plan;

9. Exercitii aplicative si practice folosind comenzile si facilitatile ajutatoare ale programului
AutoCAD;

10. Exercitii practice de scriere intr-un desen si de modificare a cestuia;

11. Exercitii practice de proiectarea tridimensionald ( Modelare 3D);

12. Exercitii practice de tiparire a desenelor.

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

Se recomandi abordarea instruirii centrate pe elev prin proiectarea unor activitati de invitare
variate, prin care si fie luate in considerare stilurile individuale de invitare ale fiecarui elev.
Acestea vizeaza urmatoarele 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 alternantd sistematica a activitagilor bazate pe efortul individual a
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instruirea programati, experimentul si lucrul individual) cu activitdtile ce solicita 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;

= insugirea unor metode de informare si de documentare independenta, care oferd deschiderea
spre autoinstruire, spre invatare continud.

Pentru  atingerea  obiectivelor §i  dezvoltarea  cunostintelor,  abilitatilor  si
atitudinilor/competentelor vizate de parcurgerea modulului, pot fi folosite urmatoarele medode de
predare-invitare:

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

dezbaterile; problematizarea;

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

3. metode de comunicare scrisd (tehnica lecturii);

4. metode de explorare a realitatii:
a. metode de explorare nemijlocitd (directd) a realitafii: observarea sistematicd si
independentd; experimentul; invitarea prin cercetarea documentelor si vestigiilor istorice;
b. metode de explorare mijlocita (indirectd) a realitatii: metode demonstrative; metode de
modelare;

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

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

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

6. metode care stimuleaza creativitatea: brainstorming, explozia stelara, metoda palariilor
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”.

Mai jos se prezintd un material de invitare folosind ca metoda brainstormingul.
Exemplu: Brainstorming-ul aplicat comenzilor de desenare

Metoda brainstorming-ului (asalt de idei, furtuna in creier) are drept scop emiterea unui
numir cit mai mare de solutii, de idei, privind modul de rezolvare a unei probleme, in vederea
obtinerii, prin combinarea lor, a unei solutii complexe, creative, de rezolvare a problemei puse In
discutie.

Este o metoda interactivd care se bazeaza pe dezbaterea unei probleme, prin emiterea libera
si spontand a opiniiilor, indiferent cat de hazardate sunt. Scopul acesteia este de a inlesni gasirea
celei mai adecvate solutii, printr-o intensa mobilizare a ideilor tuturor participantilor la discutie.

Este un excelent exercitiu de cultivare a creativititii in grup si stimuleazd inventivitatea
participantilor.

Rezultatele invatarii vizate:
4+ Cunostinte:
9.1.3. Comenzi pentru desenare
+ Abilititi
9.2.5. Stabilirea formatului si a unitatilor de masura
9.2.6. Desenarea folosind coordonatele absolute, relative si polare
9.2.7. Desenarea folosind comezile din bara de desenare sau din meniul Draw




4 Atitudini
9.3.1. Asumarea responsabilitatii in ceea ce priveste respectarea specificatiilor si
recomandarilor de lucru in programul AutoCAD;
9.3.2. Asumarea initiativei in rezolvarea unor probleme;
9.3.4. Colaborarea cu membrii echipei pentru indeplinirea riguroasa a sarcinilor ce le revin
in timpul realizérii desenelor cu ajutorul programului AutoCAD;

Tema: Comenzi pentru desenare (LINE, ARC, PLINE, POLYGON, RECTANG)
Sa se creeze urmatoarele obiecte:

P;’-IS().I S0

—

rd

~ P2(250.100) r -
P1(100.70) P3(380.80)
1. 2 3.

Sarcina de lucru: Comenzile folosite pentru desenarea celor trei obiecte.

Idei exprimate de elevi:
e Fig.l
e Comanda pline cu optiunile acesteia pentru construirea segmentelor de dreptd sl a
arcelor de cerc (1-2-segment de dreapts, 2-3-semicerc, 3-4-semicerc, 4-5- segment de
dreapta, 5-6-semicerc, 6-7-semicerc, 7-8-segment de dreaptd, 8-9-segment de dreapti, 9-
1-arc de cerc, sensul de parcurgere fiind cel trigonometric );
e Determinarea optiunilor pentru comanda pline;
e Determinarea coordonatelor.

e Fig2
e Comanda polygon cu optiunea Edge.
e Fig3

e Comanda rectangle;
e Determinarea celor doud laturi ale dreptunghiului.

Prin folosirea acestei metode se provoacd si se solicitd participarea activd a elevilor, se
valorifica experienta personala 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 soluiilor optime si se exerseazi
atitudinea creativa si exprimarea personalititii.

e Sugestii privind evaluarea

Evaluarea reprezintd partea finala a demersului de proiectare didactica prin care cadrul didactic
masoara eficienta intregului proces instructiv-educativ. Evaluarea urmareste A wcare elevii
si-au format competentele propuse in standardele de pregitire profesionala. /% €
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Evaluarea poate fi:
c. in timpul parcurgerii modulului prin forme de verificare continud a rezultatelor
invagarii.
» Instrumentele de evaluare pot fi diverse, in functie de specificul modulului si de
metoda de evaluare — probe orale, scrise, practice.
»  Planificarea evaluirii trebuie si aiba loc intr-un mediu real, dupa un program stabilit,
evitdndu-se aglomerarea evaludrilor in aceeasi perioadd de timp.
= Va fi realizatd de citre cadrul didactic pe baza unor probe care se referd explicit la
criteriile de performanti si la conditiile de aplicabilitate ale acestora, corelate cu tipul
de evaluare specificat in Standardul de Pregitire Profesionala pentru fiecare rezultat al
invatarii.
d. 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, abilitagilor si atitudinilor/ competentelor. Aprecierea lucrdrii se va
realiza pe baza criteriilor si indicatorilor de realizare si ponderea acestora , precizate in
standardul de pregatire profesionala al calificérii.

Propunem urmatoarele instrumente de evaluare continua:
e Fise de observatie;

e Fise test;
e Fise de lucru;
e Fise de autoevaluare;
e 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 Lucrari de laborator;
Lucrari practice.
Exemplu de instrument de evaluare: Fisa de lucru
Rezultate ale invitédrii/competentele vizate: -~
: w©
4+ Cunostinte =
9.1.8. Cotarea desenelor in plan ~

4 Abilitati
9.2.5. Stabilirea formatului si a unitétilor de masura
9.2.9. Crearea straturilor si proprietatile acestora
9.2.10. Realizarea unui desen care poate avea elemente plasate in straturi diferite
9.2.13. Hasurarea suprafetelor sectionate alegand tipul, orientarea si scara de reprezentare
9.2.16. Realizarea cotarii pieselor
4+ Atitudini
9.3.2. Asumarea initiativei in rezolvarea unor probleme;
9.3.8. Respectarea conduitei in timpul realizirii desenelor cu ajutorul programului
AutoCAD;
9.3.9. Interrelationarea in timpul realizérii desenelor cu ajutorul programului AutoCAD;
4 Continuturile invitarii

e
-

S GOWMA} \\8 Cotarea desenelor in plan
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Se considera racordul din figura de mai jos:
I

ﬂ'llI.'Eﬂ

|
Y .

a. b.
a. Sa se realizeze reprezentarea si cotarea desenului in dubla proiectie;
b. Sa se salveze desenul cu denumirea DESEN 2D.dwg intr-un folder cu numele vostru creat
pe desktop;
c. Sd se treacd in modul text pentru vizualizarea comenzilor folosite si si se salveze acestea
prin copiere intr-un fisier numit COMENZI.txt in folder-ul mai sus creat.

Cerinte:

1. Alegerea unitatilor de masura si a preciziei de lucru;

2. Formatul de lucru este A3(420,297); se va reprezenta numai chenarul la o distanti de 10 mm
fata de margini;

3. Contururile vizibile, muchiile fictive, axele, hasurile si liniile de cota vor fi plasate pe
straturi de diferite culori i cu tipuri de linii adecvate;

4. Hasurile — linie ANSI 31, cu distanta intre linii de 3mm;

5. Stilul de cotare (lungimea sdgetilor-3mm, prelungirea liniilor ajutatoare in afara intervalului
dintre linia de cota si elementul cotat-2mm, inal{imea textului-3.5mm, distanta de la linia de
cotd la textul cotei-1mm).

Criterii de apreciere:

Nr. | Obiectivul evaluirii Punctaj
a. | Stabilirea unitatilor de masura si a preciziei de lucru (Units) 2p
Setarea spatiului de lucru (Limits) 2p
Trasarea chenarului (Rectang) 2p
Creare straturi — denumiri, atribute, utilizare (Layer) 2pxS5 straturi=10p
Realizarea celor doud proiectii 30p
Acuratetea desenului (calculul pozitionarii desenului in formatul ales) | 8p
Cotarea 2px15 cote=30p
b. | Crearea folder-ului pe desktop cu numele elevului 2p
Salvarea desenului cu denumirea DESEN 2D.dwg 2p
¢. | Salvarea textului cu denumirea COMENZI. txt 2p
Oficiu 10p
Total | 100p

Tehnician prelucrari pe masini cu comandi numeric3
Clasa a XI-a, Domeniul de pregatire profesionala: Mecanica




TEST DE EVALUARE SUMATIV

e Toate subiectele sunt obligatorii. Se acorda 10 puncte din oficiu.
e Timpul efectiv de lucru este de 50 min.

Partea 1 50 puncte

Subiectul I - 30 puncte

I.1. Pentru fiecare dintre cerintele de mai jos scrieti, pe foaia cu raspunsuri, litera corespunzitoare

raspunsului corect: (10puncte)

1.1. Pentru a initializa un ecran de desenare cu dimensiunile de 210, 297 trebuie activatd comanda:
(2p)

a. dimension;

b. dimension styles;
c. drafting settings;
d. drawing limits.

1.2. Personalizarea interfefei AutoCAD si a mediului de desenare se realizeaza cu: 2p)
a. Comanda Display din meniul View;
b. Comanda OPTIONS din meniul TOOLS;
¢. Comanda RULER din meniul VIEW;
d. Comanda TABS din meniul FORMAT.

1.3. Anularea unei comenzi in executie se face prin apasarea tastei: 2p
a. END;
b. ESC;
c. F2;
d. TAB.

1.4. Sistemul principal de coordonate din AutoCAD se numegte: 2p)
a. sistem plan — paralel de axe;
b. sistem UCS ( User Coordinate System);
¢. sistem de repere fixe;
d. WCS (World Coordinate System).

1.5. Stabilirea limitelor desenului se poate face cu comanda: (2p)
a. Limits;
b. Line;
¢. Mlne;
d. Spline.

I.2. Transcrieti, pe foaia cu raspunsuri, litera corespunzatoare fiecéirui enunt si notati in dreptul ei
litera A, daca apreciati ca enuntul este adevirat sau litera F, daca apreciati ca enuntul este fals.
Transformati enunturile apreciate ca false astfel incat sd devina adevarate. (10 puncte)

a. Comanda LENGTHEN se poate aplica si multiliniei.

b. Desenarea unui inel sau cerc plin se face cu comanda CIRCLE.

¢. Comanda OOPS anuleaza ultima comandda ERASE.

I.3. In coloana A sunt indicate comenzi din AutoCAD, iar in coloana B rolul acestora. Scrie{i pe
foaia cu raspunsuri, asocierile corecte dintre fiecare cifra din coloana A si litera corespunzitoare din

y v‘"" Gﬂl@&{?%& (10 puncte)
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A. Comenzi de B. Rolul acestora
editare
1. TRIM a. Elimind o porfiune din obiectul selectat sau il separd in doua pirti.
2. EXPLODE b. Realizeaza tesirea unui contur sau a unui colf.
3. BREAK c¢. Reteaza portiuni ale obiectelor selectate dincolo de o muchie tiietoare
4. FILLET d. Deseneaza un contur paralel
S. CHAMFER e. Realizeaza rotunjirea unui contur sau a unui colg
f. Descompune entitatile compuse in obiectele componente

Subiectul IT - 20 puncte

IL.1. Scrieti, pe foaia cu rdspunsuri, informatia corecta care completeaza spatiile libere: (10puncte)

a. AutoCad-ul oferd doua spatii de lucru diferite: ..............(1) .coceerneeee. si spatiul hartie.

b. O modalitate de a controla afisarea imaginii este comanda ...............(2) ........ , care permite
deplasarea ferestrei de vizualizare a desenului intr-o noua pozitie, fird a modifica factorul de
marire.

¢. Comanda AREA permite specificarea unui numar de puncte din desen sau a unui obiect pentru
care ulterior, AUTOCAD calculeaza aria i ........... o) R —— portiunii inchise.

d. Comanda ............... (4) ...ceovevenen... permite deformarea (alungirea) portiunii selectate din desen,
pastrand neschimbate conexiunile neafectate.

e. Comanda......(5)...........se foloseste pentru modificarea proprietatilor obiectelor existente.

IL.2. Dupa lansarea in executie a comenzii RECTANGLE AutoCAD initiazd urmitorul dialog:
Specify first corner point or [Chamfer/Elevation/Fillet/Thickness/Width]: (10 puncte)
a. Indicati rolul comenzii RECTANGLE;
b. Specificati optiunea implicitd a comenzii;
¢. Precizati numarul optiunilor pe care il are comanda;
d. Descrieti optiunile precizate la punctul “c”.

Partea I1 40 puncte

IIL.1. (10 p)

Se considera figura de mai jos realizatd cu comanda LINE.

Stabiliti coordonatele absolute pentru desenarea piesei, avand punctul de pornire
1(100,100) respectand sensul de parcurgere figurat. 10 puncte

iﬂ)
o
13
e 30 ——s=l &

a
4
2 I 8
4 -0—26/!—-] 7___25___ 1
S
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1 9
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II1.2. (30 p)

Se considera piesa din figura de mai jos care cuprinde patru arce de cerc astfel: C1, C2 si
C3 cu unghiul la centru de 90° fiecare si C4 cu un unghi la centru de 180°.

Si se stabileascd coordonatele relative pentru desenarea piesei al carei contur si fie
realizat ca o polilinie, punctul de start fiind 1(70,70) dupa care sensul de parcurgere sa fie spre
dreapta.

Scrieti, pe foaia cu raspunsuri, informatiile corecte care completeaza spatiile libere pentru
fiecare rand de comanda:

0,7

=
20K)

Command: .
Specify start pomt "
Specify next point or [Arc.r’ Halfw1dthf‘ Length/Undo/Width]: ................
Specify next point or [Arc/Close/Halfwidth/Length/Undo/Width]: .
Specify endpoint of arc or
[Angle/CEnter/CLose/Direction/Halfwidth/Line/Radius/Second pt/Undo/Width]: ...............
Specify center point of arc: ...........
Specify endpoint of arc or [Angle/Length]: ...........
Specity nchidied anples ...
Specify endpoint of arc or
[Angle/CEnter/CLose/Direction/Halfwidth/Line/Radius/Second pt/Undo/Width]: ............
10. Specify next point or [Arc/Close/Halfwidth/Length/Undo/Width]: ....................
11. Specify next point or [Arc/Close/Halfwidth/Length/Undo/Width]: ....................
12. Specify endpoint of arc or
[Angle/CEnter/CLose/Direction/Halfwidth/Line/Radius/Second pt/Undo/Width]: .............
13. Specify center point of arc: ...............
14. Specify endpoint of arc or [Angle/Length]: ................
15. Specify included angle: ...........
16. Specify endpoint of arc or
[Angle/CEnter/CLose/Direction/Halfwidth/Line/Radius/Second pt/Undo/Width]:...............
17. Specify next point or [Arc/Close/Halfwidth/Length/Undo/Width]: .................
18. Specify next point or [Arc/Close/Halfwidth/Length/Undo/Width]: .................
19. Specify next point or [Arc/Close/Halfwidth/Length/Undo/Width]: .................
20. Specify next point or [Arc/Close/Halfwidth/Length/Undo/Width]: .................

B e e

sEap
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21. Specify endpoint of arc or
[Angle/CEnter/CLose/Direction/Halfwidth/Line/Radius/Second pt/Undo/Width]: ...........
22. Specify center point of arc:
23. Specify endpoint of arc or [Angle!Length] ...........
24. Specify included angle: ..
25. Specify endpoint of arc or
[Angle/CEnter/CLose/Direction/Halfwidth/Line/Radius/Second pt/Undo/Width]: ..............
26. Specify included angle: ............
27. Specify endpoint of arc or [CEnter/Radius]: ...........
28. Specify center point of arc: ...............
29. Specify endpoint of arc or
[Angle/CEnter/CLose/Direction/Halfwidth/Line/Radius/Second pt/Undo/Width]: ..............

BAREM DE CORECTARE SI NOTARE

* Se puncteazi oricare alte formuliri / modalititi de rezolvare corecti a cerintelor.

* Nu se acorda punctaje intermediare, altele decit cele precizate explicit prin barem. Nu se
acorda fractiuni de punct.

e Se acorda 10 puncte din oficiu. Nota finala se calculeazi prin impirtirea punctajului total
acordat pentru lucrare la 10.

Partea I S0 puncte
Subiectul. L. TOTAL: 30 puncte

I.1. (10 p)

1-d; 2-b; 3-b; 4-d; 5-a.

Pentru fiecare rdspuns corect se acordd cdte 2 puncte; pentru rdspuns incorect sau lipsa acestuia
se acorda 0 puncte.

1.2. (10 p)
a. F; b. F; c. A,

Transformarea enungurilor:
a. Comanda LENGTHEN se poate aplica numai segmentelor si arcelor.
b. Desenarea unui inel sau cerc plin se face cu comanda DONUT.

Pentru fiecare rdspuns corect se acordd céte 2p.; pentru rdspuns incorect sau lipsa acestuia, Op.
pentru fiecare transformare a unei variante F in A se acordd 2p.

L.3. (10 p)

1-c; 2-f; 3-a; 4-e; 5-b.

Pentru fiecare rdspuns corect se acordi céte 2 puncte; pentru raspuns incorect sau lipsa acestuia
se acorda 0 puncte.

Subiectul IT - 20 puncte
I1.1. (10p)

1-spatiul model;

2-PAN;

3-perimetrul;

4-stretch;

Tehnician prelucrari pe masini cu comandi numerica
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5-ddmodify.
Pentru fiecare rdspuns corect se acordd cdte 2 puncte; pentru raspuns incorect sau lipsa acestuia
se acorda 0 puncte.

I1.2. (10p)

a. Deseneaza dreptunghiuri

Pentru rdspuns corect se acordd 2 puncte; pentru rdspuns incorect sau lipsa acestuia se acorda 0
puncte.

b. Specify first corner point

Pentru rdspuns corect se acorda 1 punct; pentru rdaspuns incorect sau lipsa acestuia se acorda 0
puncte.

c. 6

Pentru rdspuns corect se acordd 1 punct; pentru rdspuns incorect sau lipsa acestuia se acorda 0
puncte.

d. Specify first corner point — se precizeaza un colt al dreptunghiului;

Chamfer — se pot crea dreptunghiuri cu colfurile tesite;

Elevation — se deplaseaza dreptunghiul pe directia Z pe o distan{a precizat;

Fillet — se pot crea dreptunghiuri cu colturile rotunjite;

Thickness — se da dreptunghiului dimensiune pe directia Z;

Width — se da dreptunghiului latime;

Pentru fiecare rdspuns corect se acorda cdte 1 punct; pentru rdspuns incorect sau lipsa acestuia se
acorda 0 puncte.

Partea 11 40 puncte
II1.1. (10 p)
Coordonate absolute Punctaj
Command: Line -
e 100,100 1p
e 100,130 1p
o 126,145 1p
o 146,145 1p
o 146,158 1p
e 165,158 1p
o 165,128 1p
e 190,128 1p
e 190,100 1p
close 1p

Pentru reprezentarea incorectd sau lipsa acesteia Op.
I11.2. (30p)

1. Command: _pline . 2p
2. Specify start point: 70 70 suseissessissesiiaisss L
3. Specify next point or [ArcfHalfmdthfLengtthndofW 1dth] @200 0 crerreesseesnernenns P
4. Specify next point or [Arc/Close/Halfwidth/Length/Undo/Width]: @ .......cccooooiniininiinnis Ip
5. Specify endpoint of arc or
[AngIe;"CEnterfCLosefDIrect1oan—IalfWLdthfLmefRadlus/S econd pth ndo/Width]: ce.......1p
6. Specify center point of arc: @60,0 .. lp
SMARS Specify endpoint of arc or [Anglc;’Length] a. Y 0P oIy | 1

‘3 Spemfy included angle: -90 .. o lp




9. Specify endpoint of arc or
[Angle/CEnter/CLose/Direction/Halfwidth/Line/Radius/Second pt/Undo/Width]: L..........1p

10. Specify next point or [Arc/Close/Halfwidth/Length/Undo/Width]: @040 ........................ Ip
11. Specify next point or [Arc/Close/Halfwidth/Length/Undo/Width]: @.......coccooeiviviiinnennnnnnn Ip
12. Specify endpoint of arc or

[Angle/CEnter/CLose/Direction/Halfwidth/Line/Radius/Second pt/Undo/Width]: ce........ Ip
B Spetily cenier patnt ol e MO M. .. oo oo s s o R s lp
14. Specify endpoint of arc or [Angle/Length]: @........ccoooeiiiiiiiiiiiiiiiiie e 1p
13. Specity intloded afiple: 90.....nuumnnnsamussasnasaasnpsiisssisssere L
16. Specify endpoint of arc or

[Angle/CEnter/CLose/Direction/Halfwidth/Line/Radius/Second pt/Undo/Width]: I..........1p
17. Specify next point or [Arc/Close/Halfwidth/Length/Undo/Width]: @-20,0....................... Ip
18. Specify next point or [Arc/Close/Halfwidth/Length/Undo/Width]: @0,-60 ....................... Ip
19. Specify next point or [Arc/Close/Halfwidth/Length/Undo/Width]: @-80,0....................... lp
20. Specify next point or [Arc/Close/Halfwidth/Length/Undo/Width]: @.........ccoeeeiveincnc Ip

21. Specify endpoint of arc or
[Angle!CEnterfCLose/Dlrecnon/Halfw1dthfL1ne/Rad1usfSecond pthndofW1dth] [ lp

22. Specify center point of arc: @-60,0... S UROPEUUTOOTUPRORPPORUPIRRPORRRR | o}
23. Specify endpoint of arc or [Angle;’Length] B Tl |
24. Specify included angle: ﬂ Ip

25. Specify endpoint of arc or
[Ang]efCEnterfCLosefDirectiom’Halfwidth;’LinefRadiusfSecond pt/Undo/Width]: a.........1p

26. Specify included angle: 180... STV OPOIO | .
27. Specify endpoint of arc or {CEnten’Radlus} B i R S AR A SR i s o msanss Ip
28. Specify center point of arc: @0u=40 ............cocveieviieiieieiieieiie oo eee e ere e e ens Ip

29. Specify endpoint of arc or
[Angle/CEnter/CLose/Direction/Halfwidth/Line/Radius/Second pt/Undo/Width]: ¢l........ Ip
Pentru reprezentarea incorectd sau lipsa acesteia Op.

e Bibliografie
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http://www.scribd.com/doc/79328955/13767690-Curs-Autocad-Basic
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MODUL III.
FABRICAREA PIESELOR DE PRECIZIE PE MASINI UNELTE

CONVENTIONALE

e Nota introductiva

Modulul Fabricarea pieselor de precizie pe masini unelte conventionale este componenta
a ofertei educationale (curriculare) pentru calificarea profesionald Tehnician prelucriri pe masini
cu comandi numericd, domeniul de pregétire profesionala Mecanica si face parte din cultura de
specialitate si pregdtirea practicd sdptamanala aferentd clasei a Xl-a, ciclul superior al liceului,
filiera tehnologica.
Modulul are alocat un numaér de 99 ore/an, conform planului de invatamant, din care:
* 33 ore/an — teorie
* 33 ore/an — laborator tehnologic
= 33 ore/an - instruire practica
Modulul Fabricarea pieselor de precizie pe masini unelte conventionale este centrat pe
rezultate ale invatarii si vizeaza dobandirea de cunostinte, abilitati si atitudini specifice calificérii
profesionale Tehnician prelucrdri pe masini cu comandd numericd in perspectiva folosirii tuturor
achizitiilor in practicarea acestei calificari, implici in perspectiva angajarii 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 pregitire
profesionala pentru calificarea Tehnician prelucrdri pe masini cu comandd numericd.

e Structura modulului

Corelarea dintre rezultatele invitirii din SPP si continuturile invatirii

URI 12: Fabricarea pieselor de
precizie pe masini unelte . . o
conventionale Continuturile invatarii
Rezultate ale invatirii (codificate
conform SPP)
Cunostinte | Abilititi | Atitudini
2.1 1221, 12.3.3: 1. Masini si procese specifice prelucririi prin
aschiere(strunjire, frezare, rectificare,
superfinisare si prelucriari neconventionale)
Parametrii de fabricatie. Respectarea cerintelor
tehnice si economice
- date tehnologice-calitatea suprafetelor prelucrate,
regimuri de agchiere(viteze, avansuri, puteri)
- geometria  sculelor- operatii(degrosare,
semifinisare, finisare), durabilitate si materiale
- forta de aschiere; tipuri de aschii, misciri
B O executate in timpul aschierii
/”' \;;Sk-é ; fvj 2\ - productivitatea aschierii si cea a masinilor si
& A utilajelor; adaosul de prelucrare




- volumul de aschii in unitatea de timp;
- timp de baza;
- costuri de fabricatie.

12.1.2. 12.2.2. 12.3.1. 2. Scule aschietoare utilizate la strunjire,
12,32, frezare, giurire, rectificare, superfinisare si
12.3.3. prelucriri neconventionale
12.3.4. 2.1 Definitie si functii (de aschiere propriu-zisa, de
1235 asigurare a preciziei dimensionale a piesei finite).
12.3.6. -Partile sculei aschietoare: activa (tdis de aschiere),
12.3.7. de calibrare (netezire suprafata prelucratd/ ghidare
12.3.8. sculd), corpul(elementul de legatura intre parti) si
12.3.9. partea de fixare. Elementele active ale sculei: tais,
12.3.10. | fete, raze, fatete si marimile lor caracteristice

Tratamente termice/termochimice si  acoperiri
metalice specifice.

2.2. Clasificarea sculelor aschietoare (constructiv si
tehnologic). Materiale (otel scule, aliaje turnate,
carburi metalice, materiale ceramice, cermet,
diamant) si acoperiri de suprafete folosite in
constructia lor. Alegerea geometriei optime
(functie de procesul tehnologic, durabilitate,
rugozitate suprafetei prelucrate, vibratii, tipul
aschiilor). Formarea si tipurile aschiilor. Uzura
sculelor aschietoare. Gradul de prelucrabilitate al
metalelor.

2.3. Constructia sculelor aschietoare

2.3.1. Cutite de aschiere: clasificare in functie de
magina unealtd si avans, de forma, orientarea si
asezarea tdisului, de material si mod de fabricare.
Cutitele profilate si generarea suprafetelor
complexe. Bare de alezat si ansamble de cutite.
Cutite cu placute din materiale speciale.
Constructia si solicitdrile in zona de aschiere.

2.3.2. Scule pt. gaurire (burghie) si prelucrare a
gaurilor (centruitoare, largitoare, adancitoare,
alezoare). Scule pentru filetare (cutite, freze, tarozi,
filiere, capete de filetat). Constructia, materialele si
precizia lor de prelucrare. Scule pt. gaurire cu
placute. Geometria si conditiile solicitarilor in zona
de lucru.

2.3.3. Scule pt. frezare, definire si clasificare.
Frezele cilindrice, disc, frontale, unghiulare,
profilate. Freze pt. canale. Freze pt. retezat. Capete
de frezat. Elemente constructive si geometrice.
Placute interschimbabile pentru capete de frezat.
Solicitarile in zona de aschiere

2.3.4. Scule utilizate la rectificare (tip disc,
cilindrice, tip taler, tip oala, profilate). Constructia

caracteristici: granulatia. Solicitdrile in z

sculelor de rectificat. Materiale abrazive
Qfé@r—
= = a
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aschiere.

2.3.5. Scule utilizate pt. superfinisare (capete de
honuit si lepuit, bare abrazive, inele si role de
rodare). Materiale abrazive si caracteristici:
granulatia. Utilizarea sculelor abrazive si calitatea
suprafetelor obtinute. Solicitdrile in zona de
aschiere.

2.3.6. Scule folosite in electroeroziune: Electrozi si
fire metalice folosite. Materiale pentru electrozi.
Capete de lucru. Solicitdri in zona de lucru.

2.3.7. Scule si dispozitive folosite in alte prelucriri
neconventionale: dispozitive cu laser, cu plasma si
jet de apa. Capete de lucru. Solicitdri in zona de
lucru.

12.1.3.

12.2.3.

12.3.1.
12.3.2.
1235
12.3.4.
12.5.5
12.3.6.
12.3.7.
12.3.8.
12.3.9.
12.3.10.

3. Dispozitive si verificatoare utilizate Ila
prelucrarea prin strunjire, frezare, giurire,
rectificare,  superfinisare si  prelucriri
neconventionale

3.1. Schemele asezdrii pieselor in dispozitive in
functie de pozitia suprafetelor de prelucrat si a
bazelor de misurare. Grade de libertate si aplicarea
lor la bazarea semifabricatelor.

3.2. Baze (baze initiale, baze de asezare, baze de
masurare, baze tehnologice, baze constructive).
Erori de bazare. Stabilirea bazelor necesare
prelucrarii.

3.3. Clasificarea dispozitivelor

3.4. Elementele componente ale dispozitivelor:

- elemente de asezare

- elemente de strangere

- elemente de indexare

- corpul dispozitivului

3.5. Dispozitive universal (menghine, mese
rotative, capete divizoare), tipizate(pe grupuri de
prelucrare) si special (dedicate unui anumit proces)
3.6. Sisteme de prindere a sculei pe masini de
strunjit, frezat, rectificat, superfinisare si prelucrari
neconventionale

3.7. Sisteme de prindere a semifabricatului/piesei
pe masini de strunjit, frezat, rectificat, superfinisare
si prelucrdri neconventionale

12.2, 4,
12.2:5.
12:.2.6.

12.3.2.
2330

4. Documentatia tehnica

4.1. Fisa tehnologica de execufie a piesei/plan de
operatii/desen de executie

4.2. Fisa de control

4.3. Fisa de calcul a normei de timp/Fisa de
consum materiale

4 4. Schema cinematica

4.5. Scheme de reglaj, instructiuni folosite, norme
specifice

Tehnician prelucrari pe masini cu comanda numerica
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4.6. Carti tehnice ale utilajelor

00 12.2.5. 1232 5. Rugozitatea suprafetelor:
12.3.6 Conditii tehnice specifice:
12.3.10. - materialul pieselor
- tratament termic
- calitatea suprafetelor (textura/macrogeometria,
rugozitatea/microgeometria si grosimea stratului
superficial)
- definirea rugozitatii suprafetei unei piese
- factori de influenta a rugozitatii.
- limitele tehnologice ale rugozitatii suprafetelor in
functie de MCN si procesul de aschiere specifice.
- sistemul de referinta si definirea parametrilor de
profil RA si RZ .
- modificarea parametrilor regimului de aschiere
pentru obtinerea rugozitatii impuse.
12.1.6. 12.2.6. 12.3.2. 6. Lichide de ricire specifice
12.3.6. - influenta caldurii asupra parametrilor de aschiere
12.3.10. - mediile de racire (lichid, gazos, uscat) si rolul lor
de ricire, ungere, in aschiere, protectie si spalare
- tipuri de lichide de racire: solutii apoase,
emulsiile, uleiurile si alegerea lor in functie de
procedeul de prelucrare (degrosare - functie
preponderentd eliminarea caldurii si finisare-
ungerea este preponderentd) si materialul de
prelucrat
- sisteme de joasd, medie si inalta presiune pentru
utilizarea eficientd a lichidelor de racire
- sisteme auxiliare de control si filtrare a lichidelor
de ricire, vaporilor si gazelor
12.1.7. 12.2.7. 12.3.1. 7. Tehnologia de realizare a pieselor pe masini
1232, de strunjit, frezat, giurit, rectificat,
12.3.3, superfinisare si prelucriri neconventionale
12.3.4. 7.1. Tehnologia prelucririi prin aschiere pe
12.3.5. masini de strunjit
12.3.6. - Prelucrarea suprafetelor plane (de capat) prin
12.3.7. strunjire (scheme tehnologice utilizate, masini
12,38 unelte folosite, scule si dispozitive, alegerea
12.3.9. parametrilor regimului de aschiere, verificarea si
12.3.10. | controlul suprafetelor prelucrate, norme specifice
12301 de sandtate si securitate in muncd, protectia

mediului, PSI).

- Prelucrarea suprafetelor exterioare prin strunjire
(scheme tehnologice utilizate, masini unelte
folosite, scule si dispozitive, alegerea parametrilor
regimului de aschiere, verificarea si controlul
suprafetelor prelucrate, norme de sanitate si
securitate In muncd, protectia mediului, PSI)

- Prelucrarea  suprafetelor interioar )
strunjire/prelucrare alezaje (scheme ;fégﬁagr“%::
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utilizate, masini unelte folosite, scule si dispozitive,
alegerea parametrilor regimului de aschiere,
verificarea si controlul suprafetelor prelucrate,
norme de s@natate si securitate in muncd, protectia
mediului, PSI)

- Prelucrarea filetelor prin strunjire (scheme
tehnologice utilizate, masini unelte folosite, scule si
dispozitive, alegerea parametrilor regimului de
aschiere, verificarea si controlul filetelor executate,
norme de sdndtate si securitate in muncd, protectia
mediului, PSI)

7.2. Tehnologia prelucririi prin aschiere pe
masini de frezat

- Prelucrarea suprafetelor plane prin frezare
(scheme tehnologice utilizate, magini unelte
folosite, scule si dispozitive, alegerea parametrilor
regimului de aschiere, verificarea si controlul
suprafetelor prelucrate, norme de sdndtate si
securitate in munca, protectia mediului, PSI)

- Prelucrarea canalelor de pana prin frezare
(scheme tehnologice utilizate, masini unelte
folosite, scule si dispozitive, alegerea parametrilor
regimului de aschiere, verificarea si controlul
suprafetelor prelucrate, norme de sandtate si
securitate in muncd, protectia mediului, PST)

7.3. Tehnologia prelucrarii prin aschiere pe
masini de gaurit

- Prelucrarea suprafetelor plane prin gaurire
(scheme tehnologice utilizate, masini unelte
folosite, scule si dispozitive, alegerea parametrilor
regimului de aschiere, verificarea si controlul
suprafetelor prelucrate, norme de sdnitate si
securitate in munca, protectia mediului, PSI)

- Prelucrarea suprafetelor de rotatie exterioare prin
gaurire (scheme tehnologice utilizate, masini unelte
folosite, scule si dispozitive, alegerea parametrilor
regimului de aschiere, verificarea si controlul
suprafetelor prelucrate, norme de s#nitate si
securitate in munca, protectia mediului, PSI)

- Prelucrarea suprafetelor de rotatie interioare prin
gaurire (scheme tehnologice utilizate, masini unelte
folosite, scule si dispozitive, alegerea parametrilor
regimului de aschiere, verificarea si controlul
suprafetelor prelucrate, norme de sandtate si
securitate in muncd, protectia mediului, PSI)

7.4. Tehnologia prelucrdrii prin aschiere pe
masini de rectificat

Tehnician prelucréri pe magini cu comanda numerica
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- Prelucrarea suprafetelor plane prin rectificare
(scheme tehnologice utilizate, masini unelte
folosite, scule si dispozitive, alegerea parametrilor
regimului de aschiere, verificarea si controlul
suprafetelor prelucrate, norme de sdnétate si
securitate n muncd, protectia mediului, PSI)

- Prelucrarea suprafetelor de rotatie exterioare prin
rectificare (scheme tehnologice utilizate, masini
unelte folosite, scule si dispozitive, alegerea
parametrilor regimului de aschiere, verificarea si
controlul suprafetelor prelucrate, norme de sinitate
si securitate in munca, protectia mediului, PSI)

- Prelucrarea suprafetelor de rotatie interioare prin
rectificare (scheme tehnologice utilizate, masini
unelte folosite, scule si dispozitive, alegerea
parametrilor regimului de aschiere, verificarea si
controlul suprafetelor prelucrate, norme de sinitate
s1 securitate Tn munca, protectia mediului, PSI)

7.5. Tehnologia superfinisarii pieselor (honuire,
lepuire, superfinisare, rodare)

Abrazivi si lubrifianti folositi pentru superfinisare.
- Imbunatatirea calitatii suprafetelor prin honuire.
Magini unelte specifice. Metode si parametrii de
lucru. Aplicatii si controlul suprafetelor prelucrate.
Norme de sanatate si securitate in muncd, protectia
mediului, PSI.

- Imbunatétirea calitatii suprafetelor prin lepuire si
magini unclte folosite. Metode si parametrii de
lucru. Aplicatii si controlul suprafetelor prelucrate.
Norme de sanétate si securitate in munci, protectia
mediului, PSI.

-Imbunatitirea  calitatii  suprafetelor  prin
superfinisare si dispozitive/masini de vibronetezire
folosite. Metode si parametrii de lucru. Aplicatii si
controlul ~ suprafetelor prelucrate. Norme de
sdnatate si securitate in munca, protectia mediului,
PSL

- Imbunatatirea calitatii suprafetelor prin rodare si
masini unelte folosite. Metode si parametrii de
lucru. Aplicatii si controlul suprafetelor prelucrate.
Norme de sanitate si securitate in muncé, protectia
mediului, PSL

7.6. Tehnologiile de prelucrare neconventionali
(prelucrari prin electroeroziune, laser, plasma, apa )
- Descrierea procesului de electroeroziune si a
maginilor folosite. Metode (cu electrod si cu fir
metalic), aplicatii (conturare, micro-prelucrare,
prelucrare in volum, matrite si poansoane, gaurire,

Tehnician prelucriri pe masini cu comanda numerica
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pieselor prelucrate. Norme de sdndtate si securitate
in munca, protectia mediului, PSI.

- Descrierea procesului prelucrarii cu laser §i a
sistemului  folosit. Aplicatii (gravare, taiere,
conturare, modificarea preciziei suprafetelor),
parametrii de lucru, sisteme de control si protectie.
Calitatea si precizia prelucrarii. Norme de sandtate
si securitate in munca, protectia mediului, PSL

- Descrierea procesului prelucrdrii cu plasma /
tdiere prin topire/vaporizare si a maginii folosite.
Aplicatii (conturare, curatiri, prelucréri de suprafatd
si volum), parametrii de lucru, sisteme auxiliare $i
de control. Calitatea si precizia prelucrarii. Norme
de sanitate si securitate in muncd, protectia
mediului, PSL

- Descrierea procesului taierii cu apd si a masinii
folosite. Parametrii de lucru, sisteme auxiliare si de
control. Calitatea si precizia prelucrdrii. Norme de
sdndtate si securitate in munca, protectia mediului,
PSI

12.1.8.

12.2.8.

12,2.9.
12.2.10.
12.2.11,
12.2.12.

8. Controlul vizual si dimensional

al pieselor realizate pe masini de strunjit, frezat,
gaurit, rectificat; superfinisare i neconventionale
-norme de calitate

- definirea dimensiunii nominale a celei minime si
maxime. Campuri de toleranta si trepte de precizie.
-tolerante generale

- definirea dimensiunii efective (masurate) si a
abaterilor

- definitia ajustajului intre 2 piese. Tipuri de
ajustaje si notarea lor. Sisteme de ajustaje si
utilizare

- abateri si tolerante de forma geometrica: de forma
(rectilinitate, circularitate, planeitate si
cilindricitate), de profil(liniar si al suprafetei), de
orientare(de inclinare, perpendicularitate,
paralelism), de pozitie (pozitie nominald,
concentricitate/coaxialitate, simetrie), de bataie
(circulara si totald)

12213,

9. Prelucrdri artistice: bijuterii, obiecte
decorative prin operatii de strunjire, frezare,
rectificare (piese prelucrate, masini unelte folosite,
scule si dispozitive, parametrii regimului de
aschiere, verificarea si controlul pieselor prelucrate,
norme de sdnatate si securitate in munca, protectia
mediului, PSI)

12.2.14.7
12.2.15.2
122.16.°

12.3.9.
12.3.10.
12.3.11.

10. Prevederi legale

referitoare la SSM, PSI si

protectia mediului specifice

1 Cunostintele referitoare la norme de tehnica sandatatii
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si securitdtii muncii (SSM), de prevenire si stingere a
incendiilor (PSl) si de protectia mediului vor fi
dezvoltate si evaluate pe tot parcursul modulului.

* Abilitatile din acestd sectiune (conform SPP) vor fi
dezvoltate si evaluate pe tot parcursul deruldrii
modulului.ului

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

e tipuri de materiale specifice:
- carfi, reviste, pliante;
- cataloage de materiale, scule, aparate de masuri si control;
- carti ale masinilor cu comanda numerica editate de fabricant;
- documente specifice: programe si subprograme de lucru pe MUCN;
- documente generale: desene de executie, documentatie tehnologica;
- documente de evidenti: bonuri de predare-primire a materiilor prime, materialelor, SDV-
urilor, a utilajelor si echipamentelor.
* tipuri de instalatii, dotiri si aparaturd utilizata:
- dispozitive de fixare;
- dornuri;
- dispozitive speciale.
* tipuri de materiale/ materii prime folosite:
- materiale metalice feroase si neferoase;
- materiale plastice.
® instrumente si mijloace de verificare specifice:
- Rigle de verificare;
- Rigle cu muchii active:
- Rigle cu suprafete active;
- Calibre limitative;
- Calibre optice;
- Calibre limitative;
- Lere;
- Sabloane;
- Micrometre;
- Ceas comparator;
- Truse cale plan paralele;
- Traductoare electronice:
- Dornuri de control;
- Verificatoare speciale.
e Utilaje specifice tipului de prelucrare:
- Strunguri cu comandi numerici;
- Freze cu comanda numerica;
- Magini de gaurit cu comanda numerici;
- Magini de rectificat cu comandi numerica;

Tehnician prelucrari pe masini cu comandi numerica
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- Masini de electroeroziune cu comanda numerici;
- Echipamente specifice.

e Sugestii metodologice

Modulul Fabricarea pieselor de precizie pe masini unelte conventionale are o structurd
flexibila, deci poate incorpora, in orice moment al procesului educativ, noi mijloace sau resurse
didactice.

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.

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

Pregitirea practica in cabinete/laboratoare tehnologice/ateliere de instruire practica din
unitatea de invatimant sau de la agentul economic are importana deosebiti in atingerea rezultatelor
invatarii si dobandirea competentelor de specialitate.

Pregitirea practicd in laboratorul tehnologic se realizeaza respectdnd specificitatea
activitatilor de invatare (prin efectuarea unor lucréri de laborator) pentru care profesorul va pregati
materiale de invatare — indrumari de laborator.

Avand in vedere ca prin lucrdrile de laborator, in afara de insusirea cunostintelor teoretice,
elevii isi formeazi/dezvolta abilitati practice si probeaza atitudini legate de activitatea desfasurata,
se recomandi antrenarea elevilor in toate etapele pe care le presupune efectuarea unei lucrdri de
laborator: pregitirea 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 lucrarii
etc. Astfel, elevii beneficiaza de mai multe oportunitati pentru a proba atitudinile conexe modulului
Fabricarea pieselor de precizie pe masini unelte conventionale iar profesorul are la dispozitie un
context mai larg pentru a observa si evalua aceste atitudini.

Considerand lista minima de resurse materiale (echipamente, unelte si instrumente, machete,
materii prime §i materiale, documentatii tehnice, economice, juridice etc.) necesare dobandirii
rezultatelor invatdrii, existente in scoala sau la operatorul economic, sugeram urmitoarea listd
orientativi de teme pentru lucririle de laborator tehnologic:

Nr. crt. Tema lucrarii
1 Analiza gradului de calitate a suprafetelor prelucrate prin aschiere pe
j diferite esantioane (macroneregularitati, ondulatii, microneregularitati)
) Influenta sculei aschietoare asupra rugozitatii suprafetei. Calculul inltimii
’ asperitatilor Rmax(strunjire, frezare, rectificare)
3 Calcularea parametrilor regimului de aschiere
4. Influenta lichidului de racire si ungere asupra calitatii suprafetei prelucrata.
3 Verificarea batiii radiale a varfului de centrare
6. Simulare a functionrii MU in functie de regimul de aschiere ales
5 Aplicatii de calcul matematic pentru determinarea timpului de bazéva}; :
* | diferitelor faze ale operatiei de strunjire A e
8. Analiza privind prinderea semifabricatelor pe MU la strunjire [/ | ~#
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9. Analiza privind fixarea frezelor pe masinile de frezat

10 Analiza schemelor de prelucrare la rectificare in functie de suprafata
" | prelucrata si dimensiunea piesei

11. Mijloace si metode pentru masurarea pieselor prelucrate

Pentru derularea activititilor in cadrul orelor de instruire practicd sugerdim urméitoarea lista
orientativd de teme pentru instruirea practici:

Nr.crt. | Tema lucririi
STRUNJIRE
1. Strunjirea reperului bucsa cilindrica
2 Strunjirea reperului arbore drept
3 Strunjirea reperului arbore in trepte
4. Strunjirea flansa cu 6 gauri
3. Strunjirea reperului piesa cilindrica cu gauri in trepte
6. Strunjirea reperului semifabricat conic
i Strunjirea reperului bolt cilindric
8. Filetarea exterioara prin strunjire a reperului conform schitei
9. Filetarea interioara prin strunjire a reperului conform schitei
10. Filetarea unui reper cu o gaura M6 prin strunjire
11. Prelucrarea suprafetei 1(gaurire) si a suprafetei 2(filetare) pe strung
FREZARE
12. Frezarea unui reper canal de pana
13. Frezarea unei suprafete inclinate
14. Frezarea unui reper cu canal rectangular
15. Frezarea unui reper cu suprafete interioare
16 Frezarea unor repere diferite cu freze cilindrice cu dinti drepti, inclinati
17 Frezarea unor repere cu diferite tipuri de freze:cilindro-frontale, disc,
) deget, unghiulare, profilate
RECTIFICARE
18. Rectificarea unor repere cu diferite forme de pietre abrazive
19. Rectificarea rotunda a unui reper
20. Rectificarea plana a unui reper

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

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

- Elaborarea de referate interdisciplinare;

- Activitati de documentare;

- Vizionari de materiale video (casete video, CD/ DVD — uri);

- Problematizarea;

- Demonstratia;

- Investigatia stiintifica;

- Invatarea prin descoperire;

- Activitati practice;

- Studii de caz;

- Jocuri de rol;
Simulari;
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- Activitati de lucru in grup/ in echipa.

Prin metodele interactive introduse in diferite momente ale lectiei, se realizeaza o invatare
activd, acordand un rol dinamic intuifiei si imaginatiei. Rolul profesorului este nu de a preda
cunostintele sau de a prezenta de-a gata solutiile, ci de a provoca anumite situatii, probleme, elevii
gisind calea cea mai buna §i mai usoara spre rezolvare.

Activitatea de predare-invitare devine creativa in méasura in care profesorul stie $i reuseste
si medieze intre elev si lumea inconjuratoare. In acest context, el poate asigura elevilor sdi o
invitare creativd, care presupune: initiativd proprie, muncd independentd, incredere in forfele
proprii.

Specific metodelor interactive de grup este faptul ci ele promoveazi interactiunea dintre
mintile participantilor, dintre personalitatile lor, ducand la o invatare mai activd si cu rezultate
evidente. Acest tip de interactivitate determina “identificarea subiectului cu situatia de invétare in
care acesta este antrenat” (loan Cerghit), ceea ce duce la transformarea elevului in stdpanul propriei
transformari si formari.

Se recomanda utilizarea metodelor de stimulare a creativitatii: Brainstorming, Explozia
stelard, Metoda palariilor ganditoare, Caruselul, Multi-voting, Masa rotundd, Interviul de grup,
Studiul de caz, Incidentul critic, Phillips 4/4, Tehnica 6/3/5, Controversa creativd, Tehnica
acvariului, Tehnica focus-grup, “Patru colturi”, Metoda Frisco, Matricea conceptuald, “Sinectica”,
”Buzz-groups”, metoda “Delphi”, Metoda ciorchinelui, Discutia panel.

Pentru exemplificare vi prezentim METODA CUBULUI

Scopul activitatii:
Formarea unei imagini de ansamblu, comparative asupra temei: “Scule aschietoare utilizate la
operatia de strunjire”

12.1.2. Scule aschietoare 12.2.2. Alegerea corectda a 12.3.1. Interrelationarea la

utilizate la strunjire, frezare, sculelor utilizate pe masinile de /locul de munca;

rectificare strunjit, frezat, rectificat;
12.2.3. Utilizarea  sculelor 12.3.2. Asumarea, in cadrul
aschietoare in vederea echipei de la locul de munca, a
executdrii  prelucrarii  prin responsabilitdtii pentru sarcina
strunjire, frezare, rectificare de lucru primitd;

12.3.3. Respectarea disciplinei
la locul de munca;

12.3.4. Colaborarea cu membri
echipei  pentru indeplinirea
riguroasd a sarcinilor,

Timp: 50 minute
Organizarea clasei: 6 grupe

Enunt:
Folositi un cub care semnifici, in mod simbolic, tema ce urmeazi a fi explorata: Scule aschietoare
utilizate la operatia de strunjire. Cubul are inscrise pe fiecare dintre fetele sale Descrie, Compara,
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Explica, Asociaza, Aplica, Argumenteaza. Pe tabld, profesorul detaliaza cerintele de pe fefele
cubului cu urmatoarele:

Descrie: Elementele constructive si geometrice ale frezelor.

Compari: Compara tipurile de cutite de strung.

Explica: Explica utilizarea fiecarui tip de cutit de strung.

Asociaza: Fiecdrui tip de cutit ii asociazd un material metalic.

Aplici: Ce destinatie are fiecare tip decutit de strung?

Argumenteazi: Cum se aleg unghiurile de forma si pozitie pentru fiecare tip de cutit in scopul
obtinerii preciziei geometrice cerute de desenul de execute?

Reprezentantul fiecdrei echipe va rostogoli cubul. Echipa sa va explora tema din perspectiva
cerinfei care a cazut pe fata cubului si va inregistra totul pe o foaie de flip-chart.

Dupa 35 minute, grupurile se reunesc in plen si vor impartisi clasei rezultatul analizei

FISA DE OBSERVARE A ATITUDINII ELEVULUI

Criteriul de observare Calificativ

FB B S Ns

1. Respectarea procedurilor de lucru

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

3. Asumarea initiativei in rezolvarea sarcinii date

4. Asumarea, in cadrul echipei a responsabilititii pentru sarcina de
lucru primita

5. Adecvarea raspunsului elaborat la cerintele sarcinii de lucru

6. Atitudinea fata de colegi si cadrul didactic

e Sugestii privind evaluarea

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

Evaluarea 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 si aibd loc intr-un mediu real, dupa un program stabilit,
evitdndu-se aglomerarea evaludrilor in aceeasi perioada de timp.
. va fi realizata de catre cadrul didactic pe baza unor probe care se refera explicit la criteriile
de performanta si la conditiile de aplicabilitate ale acestora, corelate cu tipul de evaluare specificat
in Standardul de Pregatire Profesionald pentru fiecare rezultat al invatarii.
b. Finald
. realizatd printr-o lucrare cu caracter practic si integrat la sféarsitul procesului de
predare/invatare si care informeazi asupra indeplinirii nivelului de realizare a cunostintelor,
abilitatilor si atitudinilor/competentelor. Aprecierea lucririi se va realiza peb i
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indicatorilor de realizare si ponderea acestora, precizate in standardul de pregétire profesionala al
calificarii.

Sugeram urmatoarele instrumente de evaluare continua:
= fise de observatie;

= fise test;

- fise de lucru;

- fise de documentare;

- fise de autoevaluare/interevaluare;
- eseul;

- referatul stiintific;

= proiectul;

- activitati practice;

- teste docimologice;

- lucrari de laborator/practice

Propunem urmitoarele instrumente de evaluare finala:

- proiectul;

- studiul de caz;

- portofoliul;

- testele sumative.

Se recomanda, ca in parcurgerea modulului, sa se utilizeze atat evaluarea de tip formativ, cét si de
tip sumativ, pentru verificarea atingerii rezultatelor invatarii. Elevii vor fi evaluati in ceea ce
priveste atingerea rezultatelor invatarii specificate in cadrul modulului.

Evaluarea finald a unitatii de rezultate ale invatarii tehnice generale Fabricarea pieselor de
precizie pe masini unelte conventionale se va realiza in conformitate cu criteriile si indicatorii de
realizare prevazuti in Standardul de pregitire profesionald.

Exemplu de instrument de evaluare pentru rezultatele invétarii prezentate dezvoltat la Sugestii
metodologice:
PROBA PRACTICA

Realizati strunjirea suprafetei conice pentru reperul din bari (@30, material OLC45,
respectind prescriptiile tehnice conform schitei:

= 110

¢ ¥

60

80

Sarcini de lucru:
1. Citirea desenelui de executie al piesei;
2. Alegerea S.D.V.- urilor si utilajelor necesare executdrii piesei;

4. Masurarea dimensiunilor intermediare ale semifabricatului/ piesei
5. Respectarea normelor de sandtate i securitate in munca
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6. Argumentarea alegerii regimului de aschiere, S.D.V - urilor necesare executdrii piesei care
urmeaza a fi prelucrata utilizand vocabularul de specialitate

NOTA

Timp de lucru: 90 de minute.

GRILA DE EVALUARE
Criterii de evaluare Indicatori de evaluare Punctaj
1. Primirea si planificarea | 1.1. Citirea desenelor de executie ale pieselor; S puncte
sarcinii de lucru 1.2. Alegerea  S.D.V.- urilor si utilajelor | 10 puncte

necesare executarii pieselor

1.3. Alegerea parametrilor regimului de aschiere | 10 puncte

2. Realizarea sarcinii de lucru | 2.1. Realizarea operatiilor de prelucrare pentru | 25 puncte
strunjirea suprafetei conice conform schitei

2.2. Utilizarea corespunzitoare a SDV- | 15 puncte
urilor/utilajelor in vederea prelucrdrii prin
strunjire

2.3. Respectarea normelor de sandtate si | 15 puncte
securitate in munca

3. Prezentarea sarcinii de lucru | 3.1. Descrierea tehnologiilor utilizate in vederea | 10 puncte
executdrii piesei

3.2. Utilizarea terminologiei de specialitate in | 10 puncte
prezentarea tehnologiilor de executie si de
control aplicate

FISA DE OBSERVARE A ATITUDINII ELEVULUI

Criteriul de observare DA NU

. A realizat sarcina de lucru in totalitate

1
2. A lucrat Tn mod independent
3

. A cerut explicatii suplimentare sau ajutor profesorului
4. A inlaturat nesiguranta in alegerea SDV-urilor necesare
5. S-a adaptat conditiilor de lucru din atelier
6. A demonstrat deprinderi tehnice: | - viteza de lucru
- siguranta in ménuirea
S.D.V.- urilor si utilajelor
necesare executdrii pieselor
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MODULUL IV.OPERARE PE MUCN

e Noti introductiva

Modulul ,,OPERARE PE MUCN” este componentd a ofertei educationale (curriculare)
pentru calificarea profesionala Tehnician prelucriri pe masini cu comandi numerici, domeniul
de pregétire profesionala Mecanicd si face parte din cultura de specialitate si pregitirea practici
sdptdmanald aferenta clasei a XI-a, ciclul superior al liceului, filiera tehnologica.

Modulul are alocat un numar de 66 ore/an, conform planului de invatimant, din care:

= 33 ore/an-instruire practica
= 33 ore/an-teorie

Modulul ,,OPERARE PE MUCN” este centrat pe rezultate ale invafarii si vizeaza
pe masini cu comandd numericd in perspectiva folosirii tuturor achizitiilor in practicarea acestei
calificdri, implici Tn perspectiva angajarii 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 pregitire
profesionala pentru calificarea Tehnician prelucriri pe masini cu comandd numericd.

e Structuri modul

Corelarea dintre rezultatele invitirii din SPP si continuturile invitirii

URI 13. EXECUTAREA
REPERELOR PE MASINI CU
COMANDA NUMERICA : S
Rezultate ale invatarii (codificate Conginutarile tuvigirii
conform SPP)
Cunostinte | Abilititi | Atitudini
310 13.2.1, 1.Elemente de proiectare
13.2.2, 13.3.1, -Documentatia tehnica necesara coordonirii proceselor
13.2.3. 13.3.2. | tehnologice de prelucriri pe masini cu comanda numerica
13,33 -Specificatii tehnice: performante (tehnice) in exploatare
13.3.4. | -Solutii de proiectare(flux tehnologic)
13.3.5. | -Factorii ce pot afecta solutiile de proiectare
13.3.6. -Evaluarea criticé a solutiei propuse
13.1.2. 13.2.4. 13.3.7. | 2. Masini unelte cu comandi numerici (MUCN)

13.25; 13.3.8. -Evolutia si particularitatile MUCN(dezvoltare, structura,

13.2.6. 13.3.9. | particularititi constructive, cinematice, de actionare,

13.2.7. 13.3.10. | specifice)

13.2.8. -Arhitectura unei masini tip strung, freza, masini de
gaurit(interfata, axe de coordonate), masini de rectificat,
superfinisat superfinisat si de prelucrat neconventional
(interfata, axe d e coordonate).

-Caracteristicile MCN-urilor in functie de tipul pieselor
prelucrate(de rotatie/revolutie, prismatice)
- Tipuri de unititi pentru MUCN: mage
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tipuri de actionari ( hidraulice / pneumatice), sisteme de
prindere scule si portscule, sisteme de portscule si
aplicatii speciale (exemplu Coromant Disc Interface)

13.1.3. 13.29. 13.3.1. | 3.Centre de prelucrare, multi-task CNC
13.3.2, -Caracteristicile centrelor de prelucrare cu comanda
1333, numerici. Alimentarea cu semifabricate, prinderea in
13.3.4. | dispozitive, schimbarea programelor de prelucrare,
inspectia parametrilor critici, transferul pieselor finite
(efectuate in mod automat), componentele liniei
tehnologice - flexibile (interschimbabile)
- Caracteristicile masinilor cu comanda numerica:
realizarea mai multor operatii - strunjire, frezare,
danturare - simultan (multi-task CNC). Exemplu:
prezentarea masinii de tip Swiss.
13.1.4. 13.2.10. 13.3.1. | 4. Principii de functionare ale masinilor cu comanda
13211 1332 numerica(MUCN):
13.2.12. 13.3.3. | - definirca MUCN / CNC (controller — computer de
13213, 13.3.4. | comanda, program/set de instructiuni, miscérile precise
1345 ale sculei (rapidd, liniard, circulard) pe un traseu anume,
13.3.6. | cu viteze precise de rotatie si inaintare a sculei)
13.3.7. - definirea axelor de miscare (X,Y,Z) pentru axe liniare,
13.3.8. | A,B,C pentru axe de rotatie, corespondenta X-A, Y-B si
13.3.9. | Z-C) si a directiilor lor +/-
13.3.10. | -comenzi de punere in functiune a MUCN pentru
prelucrarea unui reper;
- originea coordonatelor pentru prelucrari pe MUCN;
-operatii de prelucrare in vederea realizdrii piesei de
reglaj pe masina cu comanda numerica.
-operatii de prelucrare in vederea realizérii lotului de
piese pe MUCN
-avantajele utilizarii CNC (controlul precis si riguros al
miscdrii,  repetabilitate,  cresterea  calitdtii  si
productivitdtii, flexibilitate, cresterea complexitatii
piesei, scule si dispozitive standardizate, siguranta in
exploatare).
-dezavantaje(costuri ~ pentru  programare,  costuri
intretinere, costuri de productie)
13.1.5. 13.2.14. 13:3.1. 5 Principiile generiarii suprafetelor pe MUCN
132,13 1332 -formarea aschiei, analiza procesului de formare a
13.2.16. 13.3.3. | aschiilor. Aschiile de smulgere §i;:
13.2.17. 13.3.4.

-principii de generare, v‘
-regimuri de aschiere
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13.3.6. | -parametr1 ai regimului de agchiere pe MUCN(viteza de
13.3.7. | asciere, avans, adancime de aschiere)
13.3.8, - definirea procesului de aschiere. Miscarea de
13.3.9. | aschiere (generarea suprafetei si  procesul de
13.3.10. | formare/indepértare a aschiilor), directia de aschiere,
viteza de aschiere (translatie si rotatie)
- definirea miscarii de avans. Modul avansului
(continuu, continuu-alternativ, intermittent), directia
avansului relativ la axele MUCN, viteza de avans “vf”’
- Avansul de aschiere “f” si avansul pe dinte “fz”
- optimizarea regimului de aschiere: stabilirea adancimii
de agchiere functie de adaosul de prelucrare si numarul
de treceri;
-alegerea avansului de aschiere (degrosare, finisare);
-alegerea vitezei de aschiere si implicit a turatiei.
-elemente caracteristice
- lichide de récire, tipuri de placute aschietoare
-algoritmul selectdrii parametrilor optimi pentru aschiere
si formularea unor solutii (analiza pietei, alegerea
MUCN-ului, prinderea piesei, selectarea EMM-urilor,
punerea in practica)
- etape de prelucrare (degrosare, semifinisare, finisare,
superfinisare). Consideratii legate de precizia si
rugozitatea suprafetelor obtinute in conditii normale de
fabricatie.
13.1.6. 13215 13.3.1. 6.Montarea si reglarea sculelor, dispozitivelor si
13.2.19. 1332 verificatoarelor (SDV-urilor)
13.2.20. 13.3.3. | -Gestionarea sistemelor de scule si portscule specifice
13.2.21. 13.34. | MUCN
13.3.5. -Reglarea/prereglarea sculelor si a dispozitivelor
13.3.6. | - Reglarea initiala a MUCN - prin ciclu de incilzire
13.3.7. -Reglarea dinamica: prin comanda/interfata
13.3.8. - Montarea si exploatarea verificatoarelor specifice
13.3.9. MUCN (verificatoare de scule si compensari (laser, prin
13.3.10. | atingere “Tool Setter”) , verificatoare piese (proba cu
atingere “Touch Probe”)
13.1.7. 13.2.22. 13.3.1. | 7.Echipamente de Miisurare si Monitorizare/control
13.2.23. 13.3.2. (EMM-uri) specifice MUCN
13.2.24. 13.3.3. | 7.1.-identificarea sculelor din magazia de scule a MUCN
13.2.25, 13.3.4. | - actionarea magaziei de scule
13.2.26. 13.3.5. - necesarul de S.D.V-uri in functie de tipul de
13.2.27. 13.3.6. | prelucrare executat pe MUCN. Gradul de utilare optim.
13.2.28. 13.3.7. -migcarea  S.D.V-urilor  (receptia, transportul,
13.2.29. 13.3.8. | manipularea si depozitarea S.D.V-urilor).
13.3.9. -gestiunea cantitativd/ persoand /comenzi cu ajutorul
13.3.10. | fisei de magazie.

- montarea sculelor in port-scule si presetarea lor in
vederea prelucrarii

-incércarea portsculelor

7.2.-montarea dispozitivelor pentru fixarea pe
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(universale, de rotatie, de translatie, divizoare)

- Definirea dispozitivelor ca elemente in repaus
relativ avand rol de orientare si mentinere a orientdrii
semifabricatului/piesei in acord cu bazele de prelucrare

- Structura dispozitivelor: corpuri, reazeme,
elemente si mecanisme de strangere, elemente de
legatura cu MUCN, elemente pentru reglare/ghidare, de
asamblare, mecanisme cu functii diverse (indexare,
blocare)

- Clasificarea dispozitivelor dupa destinatia lor: de
prelucrare, de fixare scula aschietoare, de control, pentru
montaj, sisteme pentru incarcare, ridicare, transport,
rotirea pieselor

- Atributele dispozitivelor: rigiditate, rezistenta la
uzurd, usurinta in exploatare, siguranta

- Influenta dispozitivelor asupra productivitatii,
flexibilititii in utilizarea MUCN, calitatii si imbunatétirea
calitatii si sigurantei muncii. ,

- montarea dispozitivelor pentru fixarea piesei de
prelucrat in functie de bazele de cotare/asezare/orientare/
ghidare.

- necesarul de EMM -uri in functie de tipul de prelucrare
executat pe MUCN

-miscarea EMM -urilor(receptia, transportul, manipularea
si depozitarea EMM-urilor)

7.3.- tipuri de verificatoare si utilizarea lor

- pt. masurare lungimi (rigla gradata, subler,
micrometrul, comparator),

- pt. masurare unghiuri (echer, raportor, cale unghiulare),
- pt. masurare suprafete (rigla, nivela, cale plan paralele),
calibre si sabloane (netede, de interstitii, lere)

13.1.8. 13.2.30. 13.3.1. 8. Lansarea si urmarirea prelucririi reperelor
13.2.31. 13.3.2. -etapele lansarii productiei
13.2.32, 13.3.3. | -etapele urmaririi productiei
13.2.33. 13.3.4. | -pregatirea MUCN(introducerea datelor, instalarea SDV-
13.2.34. 13.3.5. urilor)
13.3.6. -prelucrarea reperelor(conform descrierii tehnologice,
13.3.7. verificarea concordantei dintre rezultatul obtinut si datele
13.3.8. initiale)
13.3.9. -actiuni corective(corectii dinamice, ajustarea
13.3.10. | parametrilor)
-rezultatele controlului pieselor realizate pe MUCN(
luarea deciziilor de interventie pentru reglaje)
13.235. 13.3:1; 9.Documente de evidenti a activititii
13.2.36. 13.3.2. Documente de evidenta:
13.2.37. 13.3.3. -documente de control
13.3.4. | -documente generale
13.3.5. | -documente specifice
13.3.6. -rapoarte de activitate

-instructiuni de reglaj a MUCN
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13.1.10. 13.2.38. 13.3.1. 10.Plan de control:

13.2.39. | 13.3.2; -indice de lucru
13240 | 13.3.3. - periodicitatea aplicérii controlului
13.241. |13.34. -concordanta dintre planul de control, desenul de
13242 |133.5. executie al piesei si comanda de fabricatie;
13.243, | 13.3.6. -verificarea vizuala a pieselor executate pe MUCN
1337, -verificarea dimensionala a pieselor executate pe MUCN
1338, cu etaloane si verificatoare speciale conform
13:3.9, documentatiei tehnice
13.3.10. -dirijarea pieselor neconforme

13.L012 13.2.44. | 13.3.7.2 11. Prevederi legale

13.2.45. | 13.3.8.2 referitoare la SSM, PSI si

13.2.46. |13.3.9.2 protectia mediului specifice

13.3.10.2 ' Cunostintele referitoare la norme de tehnica sdndtdtii si

securitatii muncii (SSM), de prevenire si stingere a incendiilor
(PSl) si de protectia mediului vor fi dezvoltate si evaluate pe
tot parcursul modulului,

? Abilitdtile din acestd sectiune (conform SPP) vor fi dezvoltate
si evaluate pe tot parcursul deruldrii modulului.

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

® documentatie tehnica: desene de executie, fise tehnologice, standarde de specialitate,
cartea masinii unelte cu comanda numerici;
B tipuri de instalatii, dotari si aparatura utilizati:
- magazia de distributie scule;
- dispozitive de prereglare;
- dispozitive de prindere;
- dispozitive de fixare;
- universalul cu trei si patru bacuri;
- platoul cu félci independente;
- platoul cu coltar;
- varfuri;
- varfuri si sustinere cu luneti;
- dornuri;
- dispozitive speciale proiectate
° tipuri de materiale/ materii prime folosite:
- materiale metalice feroase si neferoase;
- materiale plastice;
- materiale ceramice;
- materiale compozite;
- materiale refractare si termoizolante.
© utilaje specifice tipului de prelucrare:
- maginile unelte cu comandi numerica;
- dispozitive specifice: linete, capete divizoare, suporturi de prindere pentru scule
antrenate la strunjire, dispozitive de masurare a sculelor.
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° instrumente si mijloace de verificare specifice:
B subler;

- calibre limitative;

- lere;

- sabloane;

= micrometre;

- ceasuri comparatoare;

- truse cale plan paralele;

- calibre limitative, de control;

- aparate de masura tridimensionala

e Sugestii metodologice

Continuturile programei modulului OPERARE PE MUCN trebuie si fie abordate intr-o maniera
flexibila, diferentiata, tindnd cont de particularititile 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.

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

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

Pregitirea practici in laboratorul tehnologic se realizeazd respectand specificitatea
activitatilor de invatare (prin efectuarea unor lucriri de laborator) pentru care profesorul va pregati
materiale de invatare — indrumari de laborator.

Avand in vedere ci prin lucrarile de laborator, in afard de insusirea cunostintelor teoretice,
elevii isi formeazi/dezvolta abilitati practice i probeaza atitudini legate de activitatea desfasurata,
se recomandi antrenarea elevilor in toate etapele pe care le presupune efectuarea unei lucrari de
laborator: pregitirea standului de lucru, alegerea aparatelor necesare, rezolvarea creativd a
eventualelor probleme de adaptare a echipamentelor/mijloacelor de invag@mant folosite la conditiile
concrete din laborator si/sau la specificul sarcinilor de lucru pe care le presupune efectuarea lucrarii
etc. Astfel, elevii beneficiaza de mai multe oportunititi pentru a proba atitudinile conexe modulului
OPERARE PE MUCN iar profesorul are la dispozitie un context mai larg peniru a observa si
evalua aceste atitudini.

Considerand 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 scoald sau la operatorul economic, sugerdm urmatoarea lista
orientativii de teme pentru lucririle de instruire practica:

1. Studiu individual referitor la documentatia tehnica necesard coordondrii unui proces
tehnologic de prelucrare pe masini cu comanda numericd

2. Exercitii aplicative de proiectare a unor noi solutii in-fluxpt-tehnologic
B ndd
™ ol _.?
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3. Exercitii practice si aplicative de alimentare a magaziei de scule specifice unui anumit reper
de prelucrat

4. Exercitii practice si aplicative de prelucrare prin strunjire pe MCN-uri in functie de tipul
pieselor prelucrate(de rotatie/revolutie, prismatice)

5. Exercitii practice si aplicative de prelucrare prin frezare pe MCN-uri in functie de tipul
pieselor prelucrate(de rotatie/revolutie, prismatice)

6. Exercitii practice si aplicative de prelucrare simultana multi-task CNC

Exercifii practice si aplicative de definire a axelor de miscare (X,Y,Z) pentru axe liniare,
A,B,C pentru axe de rotatie, corespondenta X-A, Y-B si Z-C) si a directiilor lor +/-

8. Exercitii practice si aplicative de stabilire a comenzilor de punere in functiune a MUCN
pentru prelucrarea unui reper

9. Exercitii practice si aplicative de prelucrare in vederea realizarii piesei de reglaj pe masina
cu comandd numerica

10. Exercitii practice si aplicative pentru stabilirea parametrilor regimului de aschiere pe
MUCN(viteza de asciere, avans, adancime de aschiere)

11. Exercitii practice si aplicative pentru stabilirea avansul de aschiere “f si avansul pe dinte
‘sziﬁ

12. Exercitii practice si aplicative pentru stabilirea vitezei de aschiere si implicit a turatiei.

13. Exercitii practice si aplicative pentru stabilirea optimizarea regimului de aschiere: stabilirea
adancimii de aschiere functie de adaosul de prelucrare si numarul de treceri:

14. Exercitii practice si aplicative pentru stabilirea lichidelor de ricire s a tipurilor de placute
aschietoare

I5. Exercitii practice si aplicative pentru reglarea/prereglarea sculelor s1 a dispozitivelor
16. Exercifii practice si aplicative pentru reglarea initialdi a MUCN — prin ciclu de incalzire
17. Exercitii practice si aplicative pentru reglarea dinamica: prin comandd/interfata

18. Exercitii practice si aplicative pentru montarea si exploatarea verificatoarelor specifice
MUCN (verificatoare de scule si compensari (laser, prin atingere “Tool Setter”) ,
verificatoare piese (proba cu atingere “Touch Probe™)

19. Exercifii practice si aplicative pentru montarea dispozitivelor pentru fixarea pe
MUCN(universale, de rotatie, de translatie, divizoare)

20. Exercitii practice si aplicative pentru completarea documentelor de evidenta

Modulul OPERARE PE MUCN are o structura flexibila, deci poate incorpora, in orice moment al
procesului educativ, noi mijloace sau resurse didactice. Orele se recomandi a se desfasura in
laboratoare sau/si in cabinete de specialitate din unitatea de invatdmant sau de la agentul economic,
dotate conform recomandarilor precizate in unittile de rezultate ale invatirii, 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 invétare ale fiecérui elev.
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Acestea vizeaza urmatoarele 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;

o imbinarea i o alternanti sistematica a activitatilor bazate pe efortul individual al elevului
(documentarea dupi diverse surse de informare, observatia proprie, exercitiul personal, instruirea
programati, experimentul si lucrul individual) cu activitaile ce solicita efortul colectiv (de echipa,
de grup) de genul discutiilor, asaltului de idei, etc.;

» folosirea unor metode care si favorizeze relatia nemijlocitd a elevului cu obiectele
cunoasterii, prin recurgere la modele concrete;
" insusirea unor metode de informare si de documentare independent, care ofera deschiderea

spre autoinstruire, spre invifare continua.

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

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 realitatii: observarea sistematica si independents;
experimentul; invi{area prin cercetarea documentelor si vestigiilor istorice;

b. metode de explorare mijlocita (indirectd) a realitatii: metode demonstrative; metode de
modelare;

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

a. metode bazate pe actiune reald/autenticd): 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. metode care stimuleazi 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 creativa, tehnica acvariului,
tehnica focus-grup, “Patru colturi”, metoda Frisco, “Sinectica”, ”Buzz-groups” , metoda “Delphi”.

METODA "MATRICEA CONCEPTUALA”

Matricea conceptuali se foloseste pentru a reprezenta continutul unui termen necunoscut. Structura
unei astfel de matrici poate include: cuvantul, explicatia intelesului acelui cuvént, un exercitiu de
utilizare corectd a semnificatiei noului cuvant intr-un context si un desen care sa ilustreze sensul
cuvantului nou invitat.

EXERCITIU DE UTILIZARE
CORECTA A SEMNIFICATIEI
NOULUI CUVANT INTR-UN
CONTEXT

Tehnician prelucrari pe masini cu comanda numericé
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EXPLICATIA
INTELESULUI
CUVANTULUI

DESEN CARE SA ILUSTREZE
SENSUL CUVANTULUI NOU
INVATAT

EXEMPLU DE UTILIZARE A METODEI DE STIMULARE A CREATIVITATII —
METODA "MATRICEA CONCEPTUALA”

Tema: COMENZI DE PUNERE IN FUNCTIUNE A UNEI MASINI-UNELTE CU
COMANDA NUMERICA (MCN)

REZULTATELE INVATARI VIZATE I

ABILITATI

13.1.4.  Principii 13.2.10. Aplicarea 13.3.1. Respectarea
functionare prmcnpulor sia comeazﬂw ' cerintelor ergonomlw »&‘
maginilor cu comandd de punere in functiune a - lalocul de munca
* numerici(MCN): - MCN; - 13.3.2. Respectarea
- - comenzi de punere in | procedurilor de lucru
13.3.3.

functiune a  MCN
by prelucrarea unui

- Interrelationarea la

1. Profesorul anunta tema: Comenzi de punere in functiune a unei MCN

2. Elevii completeaza in mod individual, in cele trei cadrane, tipuri de adrese, tipuri de comenzi
si exemplifica

Tehnician prelucriri pe magini cu comanda numerica
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Exemple de tipuri de comenzi:
© Comensi de positienate
G 17 — deplasare dupi axa oz
G 18 — deplasare dupa axa oy
G 19 — deplasare dupa axa ox
“Coaenet de prefucrare lindarh, comensi de
Ceiturare
G 01- interpolare ( prelucrare) liniara
G 02- interpolare circulara-contur arc de cerc
dreapta
G 03- interpolare circulard-contur arc de cerc stinga
~Comensi anniliare
M 00 — Stop programat(se poate inlatura spanul,
repogrameaza)
M 01 — stop optional
M 02 — sfarsitul programului principal, cu Intoarcere
la inceputul programului

4

e Sugestii privind evaluarea

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

Evaluarea 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 s3 aibd loc intr-un mediu real, dupd un program stabilit,
evitdndu-se aglomerarea evaludrilor in aceeasi perioadd de timp.
. va fi realizata de citre cadrul didactic pe baza unor probe care se refera explicit la criteriile
de performanta si la conditiile de aplicabilitate ale acestora, corelate cu tipul de evaluare specificat
in Standardul de Pregitire Profesionald pentru fiecare rezultat al invatarii.

b. Finald

. realizatd printr-o lucrare cu caracter practic §i integrat la sfarsitul procesului de
predare/invitare si care informeaza asupra indeplinirii nivelului de realizare a cunostintelor,
abilitagilor si atitudinilor/competentelor. Aprecierea lucrarii se va realiza pe baza criteriilor si
indicatorilor de realizare si ponderea acestora, precizate in standardul de pregitire profesionala al
calificdrii.

Sugerdam urmatoarele instrumente de evaluare continui:
- fise de observatie;

- fise test;

= fise de lucru;

- fise de documentare;

: fise de autoevaluare/interevaluare;

- eseul;

2 referatul stiintific;

= proiectul;

- activitati practice,

z teste docimologice;

lucrari de laborator/practice
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Propunem urmatoarele instrumente de evaluare finala:
- proiectul;

- studiul de caz:

- portofoliul;

- testele sumative.

Se recomanda, ca in parcurgerea modulului, sa se utilizeze atit evaluarea de tip formativ, cat si de
tip sumativ, pentru verificarea atingerii rezultatelor invatarii. Elevii vor fi evaluati in ceea ce
priveste atingerea rezultatelor invatarii specificate in cadrul modulului.

Exemplu de instrument de evaluare pentru rezultatele invatarii prezentate dezvoltat la Sugestii
metodologice
TEST DE EVALUARE

I. Clasificati masinile unelte cu comanda numerica in functie de prelucrarile executate:

12 puncte
I1.Spe cificati pentru figura de mai jos: 50 puncte

Comanda manuaid Comanda rmanus's de depiasare

semiautomatd § sutomatd a cutiteiorpe xsipez
Opnre de urgentd ¥ ¥ PRy

~* Display

Regisre s svansulu: epd
. —* Tastatura

tiare o turatie: piatouiul — " Potentiometre

: 2" | 3 4

! * Regaui prndern

Avansde magnetului platouiu: 2

Wwoms CRA Avansde Regiauipondern
weru CR2  magnetulks platouiut 1

a) Ce reprezinta;

b) Ce cuprinde;

c) Cerol are;

d) Ce reprezintd elementelor notate cu 1, 2,...., 6
e) Semnificatia elementelor notate cu 1, 2,...., 6

Tehnician prelucrari pe masini cu comandd numerica
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III. Se considera urmatorul desen: 8 puncte

Al

c+

—) +
TR 5
X¥ A
Specificati:
a) Ce reprezinta acest desen;
b) Care este semnificatia sagetilor din desen;
c¢) Care este semnificatia sensului pozitiv al axei 0z;
Subiectul IV 20 puncte

Pentru masinile cu comanda numerica
1. Mentionati care este semnificatia urmatoarelor adrese setabile: N, T, S, M, H (10 puncte)
2. Specificati ce reprezinta: GO, G94, G95, M06, M30 (10 puncte)

NOTA
Timp de lucru: 30 de minute. Se acorda 10 puncte din oficiu

BAREM DE CORECTARE SI NOTARE
Subiectul I (12 puncte)

Clasificarea masinilor unelte cu comandi numerica in functie de prelucrarile executate:

1. strunguri (2p), 2. masini de frezat (2p), 3. masini de gaurit (2p), 4. centre de stantat cu comanda
numerica (2p), 5. masini de electroeroziune cu fir (2p), 6. masini de rectificat (2p).
Pentru fiecare raspuns corect se acordd cdte 2 puncte; pentru raspuns incorect sau lipsa acestuia
se acordd 0 puncte.

Subiectul II (50 puncte)

a) Figura prezentatd este un panou de comandd manual (2p);

b) Cuprinde : display-ul (4p), tastatura (4p), potentiometrele de reglare (4p), sistemele de
semnalizare luminoasa (4p);

¢) Are rolul de introducere a informaiilor (4p);

d) Elementele notate cu 1, 2,...., 6 sunt semnalizari luminoase (4p);

e) Semnificatia elementelor notate cu 1 — Avertizarea operatorului cand usile sunt deschise
(4p), 2 — AIntrerupere (4p), 3 — Confirmarea activarii magnetului platoului 1(4p), 4 —
Dezactivarea magnetului 1(4p), 5 - Confirmarea activarii magnetului platoului 2 (4p), 6 -
Dezactivarea magnetului 2 (4p) ;

Pentru fiecare rdspuns corect se acordd punctajul stabilit; pentru rdaspuns incorect sau lipsa
acestuia se acorda 0 puncte. v
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Subiectul III (8 puncte)
a) Sistemul de coordonate al masinilor cu comanda numerici; (2 puncte)
b) A - rotaie in jurul axei X; B - rotatie in jurul axei Y; C - rotatie in jurul axei Z(3 puncte)
¢) Sensul pozitiv al axei oz este sensul indepirtarii sculei fata de piesa (3 puncte)
Pentru fiecare raspuns corect se acordd punctajul stabilit; pentru rdspuns incorect sau lipsa
acestuia se acordd 0 puncte.

Subiectul IV (20 puncte)
1)

=nr. frazei(2p), T=scula(2p), S=turatia(2p), M=functii suplimentare(2p), H=functii auxiliare(2p)
2)
GO=avans rapid sculd(2p), G94=avans liniar(2p), G95=avans pe rotatii(2p), MO6=schimbare
sculd(2p), M30=sfarsit program(2p)
Pentru fiecare raspuns corect se acordd punctajul stabilit; pentru raspuns incorect sau lipsa
acestuia se acordd 0 puncte.

Exemplu de instrument de evaluare pentru rezultatele invatarii prezentate dezvoltat la Sugestii
metodologice

PROBA PRACTICA

Realizati strunjirea si frezarea suprafetelor 1, 2 si 3 pentru reperul din bara laminatia O
30x140, conform schitei:

] 3
- —
- . - -
- e i r
" e .- — e
o8
s - - P — -

Sarcini de lucru:

I. - 1.Analizarea desenul de executie al piesei si dimensiunile semifabricatului

2. 2.Identificarea si introducerea programului de executie in di spozitivul echipamentului de
comanda

3. Stabilirea valorii deviatiei punctului 0 de lucru(initializarea sistemului tehnologic “Zero
magina” si “Zero piesi”)

4. Stabilirea necesarului de SDV-uri specifice MCN

5. Realizarea operatiilor de prelucrare a suprafetelor 1, 2 s1 3 prin strunjire si frezare conform
schitei

6. Masurarea dimensiunilor intermediare ale semifabricatului/piesei

7. Respectarea normelor de sinitate si securitate in munci

8. Pentru proba orald veti prezenta succesiunea operatiilor pe care le-ati executat pentru

obtinerea piesei, regimul de aschiere ales, SDV-urile necesare, vetl enumera_normele de
ani i ' i a -ati S0
sanatate §1 securitate in munca pe care le-ati respectat pentru executare i ST
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NOTA
Timp de lucru 60 minute

GRILA DE EVALUARE

Criterii de evaluare

Indicatori de evaluare

Punctaj

1. Primirea si planificarea
sarcinii de lucru

1.Analiza desenului de executie al piesei §i
dimensiunile semifabricatului

5 puncte

2. Stabilirea valorii deviatiei punctului 0 de
lucru(initializarea sistemului tehnologic “Zero

masina” si “Zero piesd”)

10 puncte

3. Stabilirea necesarului de SDV-uri specifice
MUCN

5 puncte

2. Realizarea sarcinii de
lucru

1.Identificarea si introducerea programului de
executie in dispozitivul echipamentului de
comanda

15 puncte

2.Realizarea operatiilor de prelucrare a
suprafetelor 1, 2 si 3 prin strunjire si frezare
pentru reperul indicat

15 puncte

3.Masurarea dimensiunilor intermediare ale

semifabricatului/piesei

10 puncte

4. Respectarea normelor cu privire la protectia
muncii si protectia mediului

10 puncte

3. Prezentarea sarcinii de
lucru

1. Utilizarea corectd a limbajului tehnic de
specialitate in comunicare cu privire la sarcinile
de lucru realizate

5 puncte

2. Prezentarea succesiunii operatiilor executate
pentru rezolvarea sarcinilor de lucru primite

15 puncte

3. Enumerarea normelor de protectia muncii si a
mediului respectate pentru realizarea prelucrarii
prin aschiere a semifabricatului dat, cu precizarea

riscurilor nerespectdrii acestora

15 puncte

FISA DE OBSERVARE A ATITUDINII ELEVULUI

Criteriul de observare

DA

NU

1. A realizat sarcina de lucru in totalitate

2. A lucrat in mod independent

3. A cerut explicatii suplimentare sau ajutor profesorului

4. A inldturat nesiguranta in alegerea SDV-urilor necesare

5. S-a adaptat conditiilor de lucru din laborator

6. A demonstrat deprinderi tehnice:

- viteza de lucru

- siguranta in manuirea
S.D.V.- urilor si utilajelor
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Pentru derularea activitdtilor in cadrul orelor de instruire practica propunem urmitoarea lista de
lucréari practice

Nr.

Tema lucrarii
crt.

Strunjirea unei flanse cu 6 gauri

Strunjirea unei flanse cu 10 gauri

Strunjirea unei flanse profilate

Strunjirea unei flanse ovale

Prelucrarea reperului “Flansa dreptunghiulara cu 4 gauri”
Prelucrarea reperului "Flansa triunghiulard cu 3 gduri”
Prelucrarea reperului "Flansa patratd cu 4 gauri”
Prelucrarea reperului "Flansa patratd cu 4 gauri 17
Strunjirea reperului "Flansa cu 4 gauri”

Prelucrarea reperului “Intinzator ferastrau”

Strunjirea reperului "Piesa cilindricd cu gaura in trepte”
Strunjirea unui arbore in trepte

Frezarea unui canal de pana

Tesirea unui canal de pani

Frezarea unei suprafete inclinate

Gaurirea unui reper

Strunjirea unui semifabricat conic

Strunjirea unei sfere pe capatul unui semifabricat
Strunjirea cilindrica exterioari pe strung CNC
Strunjirea cilindrica interioard pe strung CNC
Strunjirea cilindrica a reperului tip bucsd pe strung CNC

| I T e e I e e e e e el e
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22. | Strunjirea cilindrica exterioara pentru reperul tip arbore pe strung CNC

23. | Géurirea unui reper pe masina de gaurit CNC

24. | Filetarea exterioard prin strunjire a reperului conform schitei

25. | Filetarea interioard prin strunjire a reperului conform schitei

26. | Frezarea unui canal de pana pe masiné de frezat CNC pentru un reper indicat

27. | Frezarea suprafetelor interioare pe masina de frezat CNC pentru un reper indicat
k& 28. | Frezarea unui canal rectangular pe masina de frezat CNC pentru un reper indicat

29. | Frezarea suprafetelor cilindrice pe masina de frezat CNC pentru un reper indicat

30. | Strunjirea suprafetelor conice pentru reperul indicat pe strungul CNC

31. | Strunjirea cilindrica pentru reperul semifabricat matritat din OT 35

32. | Gaurirea unui reper pe masina de gaurit CNC

33. | Gaurirea unui reper tip flansa pe masina de gaurit CNC
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MODUL V. TRANSMISII MECANICE $SI MECANISME

e Nota introductiva

Modulul ,,Transmisii mecanice si mecanisme” este componentd a ofertei educationale
(curriculare) pentru calificarea profesionald Tehnician prelucriri pe masini cu comanda
numerici, domeniul de pregatire profesionald Mecanici si face parte din stagiile de pregatirea
practica aferenti clasei a XI-a, ciclul superior al liceului, filiera tehnologica.
Modulul are alocat un numir de 150 ore/an, conform planului de invatdmant, din care:

= 60ore/an — laborator tehnologic

o 90 ore/an— instruire practica

Modulul ,, Transmisii mecanice si mecanisme” este centrat pe rezultate ale invatdrii si
vizeaza dobandirea de cunostinte, abilitati si atitudini specifice calificarii profesionale Tehnician
prelucriri pe masini cu comandi in perspectiva folosirii tuturor achizitiilor in practicarea acestei
calificdri, implici in perspectiva angajarii pe piata muncii in una din ocupatiile specificate in SPP-ul
corespunzator calificdrii sau in continuarea pregétirii intr-o calificare de nivel superior.

Competentele construite in termeni de rezultate ale invatarii se regdsesc in standardul de
pregitire profesionala pentru calificarea Tehnician prelucriri pe masini cu comanda.

e Structura modul

Corelarea dintre rezultatele invatirii din SPP si continuturile invitarii

URI 11. MONTAREA
SISTEMELOR MECANICE
PENTRU TRANSMITEREA §I
TRANSFORMAREA MISCARII Continuturile invitarii
Rezultate ale invitirii (codificate
conform SPP)
Cunostinte | Abilitati | Atitudini
11.1.1. 1121, 11.3.1. | Transmisii mecanice:
(definitie, clasificare, caracteristici principale ale
11.3.2. transmisiilor de largd utilizare)
11.1.2. 122 Transmisii prin curele si cabluri:
1125 11.3.3. | - elemente componente: curele de transmisie §1 cabluri
11.2.4. (definifie, materiale de executie, clasificare, tipuri
11.2.5. 11.3.4. | caracteristice, avantaje );
11.2.6. - principiul de functionare (rol, exemple de transmisii prin
11.3.5. |curea si cablu, avantajelesi dezavantajele utilizarii
acestor transmisii, clasificare, domenii de utilizare,
11.3.6. | variatoare de turatie cu curea);
- montarea si demontarea transmisiilor cu curele si a
11.3.7. | transmisiilor prin cabluri, verificarea montajului,
recomandari de exploatare;
11.1:3. 11.2.6. 11.3.8. | Transmisii prin lanturi:
11.2.7. - elemente componente: lanturi, rotile pentru lanfuri
11.2.8. 11.3.9. (definitie, clasificare rilor, materiale de executie,
avantaje); .
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112,10,

11.1.4.

11,211,
11:2.42,
11.2.13.

11.1.5.

11.2.14.
11.2.15.
11.2.16.
L2110,

11.1.6.

I1.2.18,
11.219.

TLLA

11.1.7.1.

11.3.7.2,

11.2.20.
I.221.
11.2.22,
11.2.23.

11.2.24.
11.2.25.
11.2.26.

11.3.10.

11.3.11.

- principiul de functionare (rol, exemple de transmisii prin
lanfuri, avantajele si dezavantajele utilizdrii acestor
transmisii, domenii de utilizare);

- montarea i demontarea transmisiilor prin lanturi,
verificarea montajului, recomandari de exploatare:

Transmisii prin roti de frictiune:

- elemente componente: roti de frictiune (materiale de
executie, tipuri constructive);

- principiul de functionare (rol, avantajele si dezavantajele
utilizarii acestor transmisii, domenii de utilizare,
clasificare, elemente de calcul, variatoare si inversoare de
turatie);

- montarea si demontarea transmisiilor cu roti de
frictiune, verificarea montajului, recomandiri de
exploatare;

Transmisii cu roti dintate:

- clemente componentexroti dintate ( clasificare,
clementele geometrice ale rotilor dintate si ale unui
angrenaj, materiale de executie);

- principiul de functionare ( rol,definitia angrenajului,
avantajele si dezavantajele utilizarii transmisiei prin
angrenare, clasificarea angrenajelor danturate, domenii
de utilizare);

- angrenaje cu roti dintate cilindrice;

- angrenaje cu roti dintate conice;

- angrenaje cu surub-melc si roati melcati:

- montarea si demontarea transmisiilorcu roti dintate
(operatii pregatitoare, defecte apirute la asamblarea
rotilor dintate ), verificarea montajului, recomandiri de
exploatare;

Mecanisme:
(definitie, elemente componente ale unui mecanism,
clasificarea mecanismelor,elemente cinematice, lanturi
cinematice);

Mecanisme pentru transformarea miscirii de rotatie
in miscare rectilinie continui:

® Mecanismul surub-piuliti:
- elemente componente, materiale utilizate;
- avantajele utilizarii acestui mecanism, schema de
functionare a mecanismelor surub-piulitd, clasificare;
- exemple de utilizare a mecanismelor surub-piulita:
cricul, presa manuald pentru indreptat bare si profile,
micrometrul;
- montarea $i demontarea mecanismelor surub-piulita,
verificarea montajului, recomandari de exploatare.

* Mecanismul pinion-cremalieri:
- elemente componente, materiale utilizate:
- domenii de utilizare.
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11.2.27.

11.1.8.

11.1.8:1:

11.1.8.2.

11.2.28.
11.2.29.
11.2.30.
11.2.31.
1L25L

11.2.33.
11.2.34.
11.2.35.
11.2:36,

-montarea si demontarea mecanismelor  pinion-
cremalierd, verificarea montajului, recomanddri de
exploatare.

Mecanisme pentru transformarea miscirii de rotatie
in miscare rectilinie alternativa:

= Mecanismul bieli-manivela:
- schema mecanismului Dbield-maniveld, elemente
componente, roluri functionale;
- domenii de utilizare;
- montarea si demontarea mecanismelor bield-manivela
(montarea pistoanelor, montarea bielei, montarea
arborelui, montarea volantilor), verificarea montajului,
recomandari de exploatare.

=  Mecanismul cu culisi
- elemente componente;
- tipuri de mecanismecu culisa: cu culisa oscilantd, cu
culisd rotativa, cu culisd de translatie;
- domenii de utilizare;
-montarea si demontarea mecanismelor cu culisa,
verificarea montajului, recomandari de exploatare.

11.1.9.

1LESL

11.1.9:2

11.2.57.
11.2.38,
112,39
11.2.40.
11.2.41.

11.2.42.
11.2.43.
11.2.44.
11.2.45.
11.2.46.

Mecanisme de transformare a miscirii de rotatie
continud in miscare de rotatie intermitenta:

=  Mecanismul cu clichet
- schema mecanismuluicu clichet, elemente componente,
materiale utilizate;
- tipuri de mecanisme cu clichet;
- domenii de utilizare;
- montarea si demontarea mecanismelorcu
clichet, verificarea  montajului, recomanddri de
exploatare.

» Mecanismul cu cruce de Malta
. schema mecanismului cu cruce de Malta, elemente
componente, materiale utilizate;
- tipuri de mecanismecu cruce de Malta;
- domenii de utilizare;
- montarea si demontarea mecanismelorcu cruce de
Malta, verificarea montajului, recomandari de exploatare.
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11.1.10. Mecanisme diverse:

11.1.10.1. 11.2.47. = Mecanisme cu came
11.2.48. - variante constructive, avantajele si dezavantajele
11.2.49. mecanismelor cu came, elemente componente, materiale
11.2.50. utilizate;

- montarea $i demontarea mecanismelor cu came,
verificarea montajului, recomandari de exploatare.

11.1.10.2. 11.2.51. " Mecanisme patrulatere
11.2.52, - variante constructive, avantajele si dezavantajele
11,2.33. mecanismelor patrulatere,elemente componente, materiale
11.2.54. utilizate;

- montarea $i demontarea mecanismelor patrulatere,
verificarea montajului, recomandari de exploatare.

11.1.11.2 11.2.55.* Prevederi legale
11.2.56.* referitoare la SSM, PSI si
112577 protectia mediului specifice

! Cunostintele referitoare la norme de tehnica sanatdtii si
securitdtii muncii (SSM), de prevenire si stingere a incendiilor
(PSl) si de protectia mediului vor fi dezvoltate si evaluate pe
tot parcursul modulului.

2 Abilitétile din acestd sectiune (conform SPP) vor fi dezvoltate
si evaluate pe tot parcursul derulérii modulului

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

- Videoproiector, calculator, softuri educationale

- Organe de transmitere a miscarii: curele, lanturi, cabluri, roti dintate, roti de curea, roti de
frictiune

- Mecanisme pentru transmiterea §i transformarea migcarii de rotatie in migcare in miscare
rectilinie continud, in migcare rectilinie alternativa, mecanisme de transformare a miscarii de
rotatie continud in miscare de rotafie intermitenti, mecanisme cu came $i mecanisme
patrulatere

- Sisteme tehnice in constructia cirora si se regiseasca diferite tipuri de transmisii mecanice
si mecanisme

- Banc de lucru, menghindg

- Lubrifianti: uleiuri, unsori

- Organe de asamblare: suruburi, piulite, saibe, pene, stifturi, bolturi, nituri, flange, fitinguri,
armaturi, inele elastice, bratari elastice

- SDV-uri pentru montarea si demontarea transmisiilor mecanice: truse de chei, clesti,
surubelnite

- SDV-uri pentru montarea si demontarea mecanismelor de transmitere sl tran

migcarii de rotatie
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- Utilaje: prese manuale, masini de gaurit stabile si portabile

- Mijloace de mdsurat §i verificat: sublere, micrometre, lere de filet, calibre - tampon, calibre
inel, rigle, echere
Echipamente de protectie specific.

e Sugestii metodologice

Continuturile previzute pentru modulul Transmisii mecanice si mecanisme, trebuie sé fie
abordate Intr-o maniera integrata, diferentiatd, {indnd cont de particularitaile colectivului cu care se
lucreaza si de nivelul initial de pregitire.

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

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

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

Pregitirea practici in laboratorul tehnologic se realizeazd respectand specificitatea
activitatilor de invatare (prin efectuarea unor lucrari de laborator) pentru care profesorul va pregati
materiale de invitare — indrumari de laborator.

Avand in vedere ci prin lucrdrile de laborator, in afard de insugirea cunostintelor teoretice,
elevii isi formeaza/dezvolta abilita{i practice si probeaza atitudini legate de activitatea desfasurata,
se recomandi antrenarea elevilor in toate etapele pe care le presupune efectuarea unei lucrari de
laborator: pregitirea standului de lucru, alegerea aparatelor necesare, rezolvarea creativd a
eventualelor probleme de adaptare a echipamentelor/mijloacelor de invaamant folosite la conditiile
concrete din laborator si/sau la specificul sarcinilor de lucru pe care le presupune efectuarea lucrarii
etc. Astfel, elevii beneficiaza de mai multe oportunititi pentru a proba atitudinile conexe modulului
Transmisii mecanice si mecanisme iar profesorul are la dispozitie un context mai larg pentru a
observa si evalua aceste atitudini.

Considerand lista minima de resurse materiale (echipamente, unelte §i instrumente, machete,
materii prime si materiale, documentatii tehnice, economice, juridice etc.) necesare dobandirii
rezultatelor invatdrii, existente in scoald sau la operatorul economic, sugerdm urmdtoarea lista
orientativa de teme pentru lucririle de laborator/instruire practica:

- exercitii aplicative si practice de identificare a transmisiilor mecanice dupd constructie si dupa
functionare;

- exercitii aplicative si practice de identificare a diferitelor elemente componente ale transmisiilor
mecanice si mecanismelor;

- exercitii aplicative si practice de identificare a mecanismelor pentru transformarea miscarii de
rotatie in miscare rectilinie continua dupa constructie si dupa functionare ;

_ exercitii aplicative si practice de identificare a mecanismelor pentru transformarea miscarii de
rotatie in miscare rectilinie alternativa, dupa constructie si dupd functionare ;

- exercitii aplicative si practice de identificare a mecanismelor pentru transformarea miscarii de
rotatie continud in miscare de rotatie intermitentd, dupa consfiuclie yi.dupé functionare;
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- exercifii practice de montare si demontare a transmisiilor mecanice;
- exercitii practice de montare si demontare a mecanismelor;

- exercifii practice de verificare a montajului realizat;

- documentare dupa diverse surse de informatii pentru o temi dati;

- studiu individual privind utilizarea materialelor si fluidelor cu risc mare de intoxicare
/inflamabilitate /explozie;

- studiu individual referitor la prevederile normelor de sanatate si securitate a muncii, aparare
impotriva incendiilor §i protectia mediului la montarea si demontarea transmisiilor mecanice si
mecanismelor.

Se considerd ca nivelul de pregitire este realizat corespunzdtor, dacd poate fi demonstrat
fiecare dintre rezultatele invatdrii.

Modulul ,,Transmisii mecanice si mecanisme”, are o structurd flexibila, deci poate
Iincorpora, in orice moment al procesului educativ, noi mijloace sau resurse didactice. Pregitirea se
recomanda a se desfasura in laboratoare sau/si in cabinete de specialitate, ateliere de instruire
practicd din unitatea de invatamant sau de la operatorul economic, dotate conform listei minime de
resurse materiale mentionate mai sus.

Pregitirea practicd, desfisuratd in cabinete/laboratoare tehnologice/ateliere de instruire
practicd din unitatea de invatimant sau de la agentul economic are importantd deosebiti in
dobandirea rezultatelor invétarii prevazute in Standardul de pregitire profesionali al calificirii.

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

Aceste activitdti de invitare vizeaza:

- 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 alternarea sistematica a activitdtilor bazate pe efortul individual al elevului
(documentarea dupa diverse surse de informare, observatia proprie, exercitiul personal, instruirea
programatd, experimentul si lucrul individual, tehnica muncii cu fise) cu activititile ce solicitd
efortul colectiv (de echipa, de grup) de genul discutiilor, asaltului de idei, metoda Phillips 6 — 6,
metoda 6/3/5, metoda expertului, metoda cubului, metoda mozaicului, discutia Panel, metoda
cvintetului, explozia stelard, metoda ciorchinelui, etc;

- folosirea unor metode care sa favorizeze relatia nemijlocita a elevului cu obiectele
cunoasterii, prin recurgerea la modele concrete cum ar fi modelul experimental, activitatile de
documentare, modelarea, observatia/ investigatia dirijata etc.;

- Tnsugirea unor metode de informare si de documentare independenta (ex. studiul individual,
investigatia stiintifica, studiul de caz, metoda referatului, metoda proiectului etc.), care ofera
deschiderea spre autoinstruire, spre invatare continui (utilizarea surselor de informare: ex.
biblioteci, internet, biblioteca virtual).

Pentru atingerea rezultatelor invitarii pot fi derulate urmatoarele activitati de invatare:
- elaborarea de referate interdisciplinare;
- activitati de documentare;
- vizionari de materiale video (filme didactice, documentare video, cd/ dvd — uri);
- problematizarea;
invatarea prin descoperire;
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- activitafi practice;

- studii de caz;

- elaborarea de proiecte;

- activitafi bazate pe comunicare si relationare;
- activitati de lucru in grup/ in echipa.

Un exemplu de metoda didactica ce poate fi folosita in activitatile de predare/invatare este Metoda
piramidei sau metoda bulgirelui de zipada.

Metoda piramidei sau metoda bulgdrelui de zdpadd are la bazd impletirea activitdfii
individuale cu cea desfasuratd in mod cooperativ, in cadrul grupurilor. Ea constd in incorporarea
activitatii fiecirui membru al colectivului intr-un demers colectiv mai amplu, menit sd ducd la
solutionarea unei sarcini sau a unei probleme date.

Fazele de desfisurare a metodei piramidei:

1. Faza introductiva: profesorul expune datele problemei in cauza si pune la dispozitia elevilor o
fisd de documentare referitoare la “Transmisii prin curele”;

2. Faza lucrului individual: elevii lucreaza pe cont propriu la solutionarea problemei timp de cinci
minute. In aceastd etapa se noteaza intrebarile legate de subiectul tratat.

3. Faza lucrului in perechi: elevii formeaza grupe de doi elevi pentru a discuta rezultatele
individuale la care a ajuns fiecare. Se solicitd raspunsuri la intrebdrile individuale din partea
colegilor si, in acelasi timp, se noteaza daca apar altele noi.

4. Faza reuniunii in grupuri mai mari. De obicei se alcatuiesc doud mai grupe, aproximativ egale ca
numir de participanti, alcituite din grupele mai mici existente anterior si se discutd despre solutiile
la care s-a ajuns. Totodata se raspunde la intrebérile rimase nesolutionate.

5. Faza raportdrii solutiilor in colectiv. Intreaga clasi, reunitd, analizeazi si concluzioneazi asupra
ideilor emise. Acestea pot fi trecute pe tabld pentru a putea fi vizualizate de catre toti participantii i
pentru a fi comparate. Se lamuresc si raspunsurile la intrebarile nerezolvate pand in aceastd fazd, cu
ajutorul conducatorului (profesorul);

6. Faza decizionala. Se alege solutia finala si se stabilesc concluziile asupra demersurilor realizate

Ca si celelalte metode care se bazeazi pe lucrul in perechi si in colectiv, metoda piramidei
are avantajele stimuldrii invatdrii prin cooperare, al sporirii increderii in fortele proprii prin testarea
ideilor emise individual, mai intai in grupuri mici si apoi in colectiv.
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6. Faza decizionala

5. Faza raportarii solutiilor in colectiv

4. Faza reuniunii in grupuri mari

3. Faza lucrului in perechi

2. Faza lucrului individual

1. Faza introductiva

Mai jos, prezentam un exemplu de utilizare a METODA PIRAMIDEI sau METODA
BULGARELUI DE ZAPADA in activititile de invitare:

TEMA: Transmisii prin curele-lucrare de laborator

Rezultate ale invitirii vizate:

RI: 11.1.2. Transmisii prin curele si cabluri;
RI: 11.2.2. Identificarea elementelor componente ale transmisiilor prin curele si cabluri;

RI: 11.2.4. Executarea operatiilor de montare si demontare a transmisiilor prin curele si cabluri;
RI: 11.2.5. Verificarea transmisiei prin curele si cabluri;

RI: 11.2.55. Aplicarea normelor legale referitoare la SSM, PSI si protectia mediului specifice
RI: 11.2.56. Utilizarea corectd a vocabularului comun si a celui de specialitate;

RI: 11.3.2. Colaborarea cu membri echipei de lucru, in scopul indeplinirii sarcinilor de la locul
de muncd;

RI: 11.3.3. Autoevaluarea activititii desfisurate;

RI: 11.3.4. Manifestarea preocupirii de imbunititire a propriei sale activitati ;

RI: 11.3.10. Respectarea termenelor/ timpului de realizare a sarcinilor.

RI: 11.3.11. Respectarea normelor legale referitoare la SSM, PSI s protectia mediului s
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Lucrarea se poate realiza in laboratorul sau/si cabinetul de specialitate din unitatea de
invatamant dotat cu echipamentele si/sau componentele acestora necesare rezolvarii sarcinilor de
lucru.

Scopul lucririi este acela de a prezenta o transmisie mecanicd combinatd, care are in
componentd o transmisie prin curele trapezoidale, o transmisie prin ro{i dintate i o transmisie prin
lan{. In cadrul lucririi elevii trebuie si identifice transmisia prin curea trapezoidala, elementele
componente ale transmisiei, si cunoasci operatiile de demontare $i de montare a transmisiei prin
curea trapezoidald ( montarea/demontarea rotilor de curea, modalitati de intindere a curelei pe
masini special, montarea curelei, verificarea intinderii curelei, montarea rotilor pe arbori, ) si s
verifice functionarea transmisiei.

Pe toatd durata lucrului elevilor, se va avea in vedere respectarea normelor de sandtate si
securitate in muncd, a celor privind prevenirea si stingerea incendiilor, precum si legislatia privind
protectia mediului si gestionarea deseurilor.

1. Faza introductivi: Profesorul enunta tema: MONTAREA SI DEMONTAREA
TRANSMISIILOR PRIN CURELE si pune la dispozitia elevilor o fisd de documentare
referitoare la “Transmisii prin curele”.

Prezentarea dispozitivului:
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Dispozitivul din figurd se compune din motorul electric 1 (B3-908X1,5X800A), reductorul
cu roti dintate 2, roata de curea conducitoare 3 (SR ISO 4183), roata de curea condusi 4 (SR ISO
4183), curea trapezoidald ingustd profil SPA 5 (DIN 7753T1), lanful cu role si zale scurte 6 (STAS
5174) si transportorul cu banda 7. Se identifica cele trei tipuri de transmisii care intra in
componenta transmisiei mecanice combinate.

Se porneste instalatia si se urmireste functionarea ei in ansamblu, dar si functionarea
fiecarui tip de transmisie mecanica.

2. Faza lucrului individual: elevii studiaza si identificd elementele componente ale transmisiei prin
curea: roata de curea conducitoare 3 (SR ISO 4183), roata de curea condusa 4 (SR ISO 4183),
curea trapezoidala ingusta profil SPA 5 (DIN 7753T1).

3. Faza lucrului in perechi: Elevii discutd cte doi despre elementele componente pe care le
observi si posibila utilizare a lor, avantajele si dezavantajele transmisiilor cu curele.

4. Faza reuniunii in grupuri mai mari: Elevii formeazi grupuri de cate patru sau cinci pentru a
discuta despre operatiile de montare si demontare a transmisiei prin curea trapezoidala: montarea
rotilor de curea, verificarea montirii rotilor de transmisie prin masurarea bataii radiale i1 frontale cu
ajutorul comparatorului, montarea curelei in canalele rotilof d& Curea, intinderea curelei in diverse
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moduri, pentru a se elimina sigeata curelei, verificarea turafiei rotii conducitoare cu cea a rofii
conduse in plind sarcina.

5. Faza raportdrii solutiilor in colectiv: intreaga clasa, reunita, analizeaza transmisia prin curea
trapezoidala. Se noteaza pe tabla denumirea elementelor componente ale transmisiilor prin curele,
materiale de executie, avantaje si se specificd domeniile lor de utilizare, se discutd despre
tehnologia montarii, demontarii si reglajului transmisiei cu curea. Profesorul lamureste problemele
si intrebarile aparute.

6. Faza decizionald: Se stabilesc concluzii rezultate din efectuarea lucrarii si concluzii asupra
participarii elevilor la activitate

Concluzia: impreuné cu elevii se va decide daca mai sunt si alte probleme de clarificat la tema
propusa.

Pentru activitatile desfasurate in atelierele scoald din unitatea de invitimant si/sau de la
agentul economic, previzute la instruirea practici, conform planului de invatamant, se
recomandd urmdtoarea activitate de :

Lucrare practica

Tema: Realizati demontarea/montarea mecanismului bield/manivela

Contextul de interventie:atelier scoald sau atelier scoald/hala agent economic

Rezultatele invatdrii vizate a fi dobandite prin lucrarea practicd:

Cunostinte:

11.1.8. Mecanisme pentru transformarea miscirii de rotatie in miscare rectilinie alternativa:
* Mecanismul bieli-manivela

Abilitati:

11.2.28. Identificarea elementelor componente ale mecanismului bield-manivela

11.2.29. Citirea schemei mecanismului

11.2.31. Executarea operatiilor de montare si demontare a mecanismelor biela-manivela

11.2.32. Verificarea functionarii montajului realizat

11.2.55. Aplicarea normelor legale referitoare la SSM, PSI si protectia mediului specifice

11.2.56. Utilizarea corecta a vocabularului comun si a celui de specialitate;

Atitudini:

11.3.2. Colaborarea cu membri echipei de lucru, in scopul indeplinirii sarcinilor de la locul de

muncd,

11.3.3. Autoevaluarea activitatii desfasurate;

11.3.4. Manifestarea preocuparii de imbundtatire a propriei sale activitati ;

11.3.10. Respectarea termenelor/ timpului de realizare a sarcinilor.

11.3.11.Respectarea normelor legale referitoare la SSM, PSI si protectia mediului specifice

Sarcini de lucru
1. Identificati elementele componente ale mecanismului bield manivela

2. Alegeti S.D.V-urile necesare realizarii demontarii/montarii mecanismului bield/manivela
3. Realizati demontarea/montarea mecanismului bield manivela (demontarea/montarea
pistonului, demontarea/montarea bielei, demontarea/montarea arborelui,
demontarea/montarea volantului)

4. Verificati functionarea montajul realizat

5. Respectati normele de sdnatate si securitate in muncd, aparare impotriva incendiilor, de
protectie a mediului.
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e Sugestii privind evaluarea
Evaluarea reprezinti partea finald a demersului de proiectare didactica prin care profesorul
va masura eficienta intregului proces instructiv-educativ. Evaluarea urméreste misura in care elevii
au atins rezultatele invatarii §i si-au format competentele stabilite in standardele de pregitire
profesionala.
Evaluarea rezultatelor invatarii poate fi:

a. Continud:

. Instrumentele de evaluare pot fi diverse, in functie de specificul temei, de
modalitatea de evaluare — probe orale, scrise, practice — de stilurile de invitare ale
elevilor.

= Planificarea evaludrii trebuie sa se deruleze dupad un program stabilit, evitdndu-se
aglomerarea mai multor evaludri in aceeasi perioada de timp.

. Va fi realizatd de catre profesor pe baza unor probe care se referd explicit la

cunostintele, abilitatile si atitudinile specificate in standardul de pregatire profesionali.
b. Finala:
. Realizatd printr-o proba cu caracter integrator la sfarsitul procesului de predare/
invatare si care informeazd asupra indeplinirii criteriilor de realizare a cunostintelor,
abilitétilor si atitudinilor.

Sugeram urmaitoarele instrumente de evaluare continua:
- fise de observatie;
- fise de lucru;
- fise de documentare;
- fise de autoevaluare/ interevaluare;
- eseul;
- referatul stiintific;
- proiectul;
- activitati practice;
- teste docimologice;
- lucriri de laborator/ practice.

Sugerdm urmaitoarele instrumente de evaluare finala:
- proba practicd;

- proiectul;

- studiul de caz;

- portofoliul,;

- testele sumative;

Se recomanda ca In parcurgerea modulului sa se utilizeze atit evaluarea de tip formativ cét
si de tip sumativ pentru verificarea atingerii rezultatelor invatarii. Elevii vor fi evaluati in ceea ce
priveste atingerea rezultatelor invatarii specificate in cadrul modulului.

In vederea evaluarii rezultatelor invatirii, se prezinti doud exemple de teste de evaluare:
- test de evaluare sumativa,
- proba practica.
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TEST DE EVALUARE SUMATIVA

¢ Toate subiectele sunt obligatorii. Se acordi 10 puncte din oficiu.
¢ Timpul efectiv de lucru este de 50 minute.

Subiectul I. TOTAL: 30 puncte

L1.. Pentru fiecare dintre cerintele de mai jos (1 — 5), scrieti, pe foaia cu raspunsuri, litera
corespunzdtoare raspunsului corect: (10 puncte)

1..Rolul functional al transmisiilor mecanice este:
a. de a transmite miscarea , momentul de torsiune si puterea;
b. de a transmite numai miscarea de rotatie;
¢. de a sustine organele de transmisie;
d. de a face legatura intre doua axe.

2. Transmisia prin cablu functioneaza prin:
a. aderenta;
b. alunecare;
¢. angrenare;
d. antrenare.

3. Transmisia prin curea are rolul:
a. de a bloca miscarea;
b. de a favoriza miscarea;
¢. de a transforma miscarea;
d. de a transmite miscarea.

4. Cureaua este:
a. 0 banda inchisa, flexibila si extensibila;
b. o banda inchisa, rigida si extensibili;
¢. 0 banda deschisa, flexibila si extensibili;
d. o banda deschisa, rigida si extensibila.

5. Cablul este un ansamblu format din fire:
a. metalice sau plastice;
b. neferoase sau metalice;
¢. textile sau metalice;
d. textile sau plastice.

L2. Scriefi pe foaia cu raspunsuri litera corespunzatoare fiecarui enunt si notati in dreptul ei litera
A, dacid apreciati ca enunful este adevirat sau literaF, daca apreciati ca raspunsul este fals.

(10 puncte)
1. Mecanismele cu roti de frictiune pot asigura transmiterea uniformi a miscarii arborilor, cu o
valoare constantd a raportului de transmitere si transmiterea unor puteri mari.
2. Principiul transmisiei prin lant se bazeazi pe aderenta lantului cu rotile speciale de lant.
3. Transmisiile prin cablu se folosesc in special la masinile de ridicat si transportat.
4. Transmisiile prin curea permit transmiterea miscarii la distante mari, de pind la 10 m.
5. Un angrenaj este format dintr-o pereche de roti dintate, una conducitoare, iar cealalta
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1.3.In coloana A sunt date tipuri de transmisii, iar in coloana B schemele acestora. Scrieti pe foaia
de raspuns asocierea corectd dintre fiecare tip de transmisie din coloana A si schema acesteia din
coloana B: (10 puncte)

A. B.
1. transmisia incrucisata prin curea; a. @

2. transmisia paraleld prin curea; b. o
{03 —i0}
: N F

3. transmisia prin lant; C.
4. transmisia cu roti dintate cu axe perpendiculare; d. = P
=W
AR
-
5. transmisia cu roti dintate cu axe paralele; e.
f.
Subiectul IT TOTAL: 30 puncte
IL1. Scrieti, pe foaia cu rispunsuri, informatia corectd care completeazd spatiile libere:
(5 puncte)
a. Mecanismele cu roti dintate pot asigura tragnspi Neoveres(1)eeeeenen.. @ migcdrii de

rotatie.
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b. Mecanismele cami — tachet realizeazi ..............(2)............. miscarii.
¢. Mecanismul cu Cruce de Malta realizeaza transformarea miscarii de

...... (3)..........continud in miscare de rotatie intermitenta.
d. Mecanismul surub-piulitd realizeaza transformarea miscidrii de rotatie in miscare
......... (4)............continua.
e. Rolul mecanismului cu culisd oscilantd este de a transforma miscarea circulard a
elementului conducdtor in miscare de translatie........ (5)........a elementului condus.
I1.2. in figura aldturati este reprezentata o transmisie mecanica. (20 puncte)
Precizati:

a. Tipul transmisiei mecanice;

b. Elementele componente ale transmisiei mecanice;
¢. Rolul functional al transmisiei mecanice;

d. Principiul de functionare al transmisiei mecanice.

I1.3. Un mecanism cu roti dintate cilindrice si angrenare exterioar asigura transmiterea miscrii de
rotatie intre doi arbori. Precizati sensul de miscare al rotilor dintate.
(5 puncte)

Subiectul III TOTAL: 30 puncte

IIL.1. in figura alaturata este reprezentat un troliu cu actionare manuala. (20 puncte)
Realizati un eseu cu tema “Transmisia prin cablu”, avand in vedere urmatoarele:

a. Definirea trasmisiei prin cablu;

b. Elementele componente ale transmisiilor prin cablu;

¢. Clasificarea cablurilor;
d. Utilizari ale transmisiilor prin cablu.

IIL2. Dacd o transmisie prin lant are diametrul rotii motoare D1 = 30 mm, iar diametrul rotii
conduse D2 = 60 mm, calculati raportul de transmisie (i).

(10 puncte)
BAREM DE CORECTARE SI NOTARE
¢ Toate subiectele sunt obligatorii. Se acordi 10 puncte din oficiu.
Subiectul. I. TOTAL: 30 puncte

I.1. (5 x 2p = 10 puncte)
l.—a; 2.—a; 3.—d; 4.—a; 5.—c.
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Pentru fiecare rdspuns corect, se acordd cdte 2 puncte; pentru raspuns gresit sau lipsa acestuia, se
acorda 0 puncte.

L.2. (5 x 2p = 10 puncte)

a.—F; b.—F; c. —A; d. — A; e.— A,
Pentru fiecare rdspuns corect, se acordd cdte 2 puncte; pentru rdspuns gresit sau lipsa acestuia, se
acorda 0 puncte.

I.3. (5 x 2p = 10 puncte)

1.-a; 2.—c; 3.—b; 4.—e; 5.-d.
Pentru fiecare asociere corectd, se acordd cdte 2 puncte; pentru asociere gresitd sau lipsa acesteia,
se acorda 0 puncte.

Subiectul. I1. TOTAL: 30 puncte

IL.1. (5 x 1p = 5 puncte)

(1) —uniformi; (2) — transformarea; (3)— rotatie; (4) — rectilinie; (5) — alternativa.
Pentru fiecare cuvant identificat corect, se acorda cdte 1 punct; pentru raspuns gresit sau lipsa
acestuia, se acorda 0 puncte.

IL.2. (20 puncte)
a. transmisie prin curea;
Pentru rdspuns corect se acordd 2 puncte. Pentru raspuns incorect sau lipsa acestuia, 0 puncte.
b. roatd motoare (conducitoare), roatd condusa (antrenatd), curea de transmisie;
Pentru rdspuns corect se acordd 12 puncte (3X4 puncte). Pentru rdspuns incorect sau lipsa
acestuia, 0 puncte.
c. transmite miscarea de rotatie intre doi arbori, prin intermediul curelei;
Pentru rdspuns corect se acorda 4 puncte. Pentru rdspuns partial corect se acordad 2 puncte. Pentru
rdspuns incorect sau lipsa acestuia, 0 puncte.
d. functionarea se bazeaza pe aderenta.
Pentru rdspuns corect se acordd 2 puncte. Pentru rdspuns incorect sau lipsa acestuia, 0 puncte.

1L.3. (5 puncte)

Rotile se rotesc in sensuri diferite (se realizeaza inversarea sensului de rotatie).

Pentru rdspuns corect se acordd 5 puncte. Pentru rdspuns incorect sau lipsa acestuia, 0 puncte.
Subiectul. IT1. TOTAL: 30 puncte

I11.1. (20 puncte)

a. Transmisia prin cablu este un mecanism care are rolul de a transforma miscarea de rotatie a
tamburului pe care este infasurat cablul, in miscare rectilinie a capatului liber al cablului de care
este fixat carligul.

Pentru rdaspuns corect se acordd 5 puncte; pentru rdspuns incorect sau lipsa acestuia, 0 puncte.

b. Transmisia prin cablu se compune din: arbore con
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Pentru raspuns corect se acorda 5 puncte; pentru rdspuns incorect sau lipsa acestuia, 0 puncte,

¢. Cablul este un ansamblu format din fibre textile sau metalice, obtinut prin rasucire sau impletire.
Se disting: cabluri cu toron rotund sau profilat; cabluri cu inima metalica sau nemetalicd; cabluri
rasucite spre dreapta sau spre stanga.

Pentru raspuns corect se acordd 5 puncte; pentru rdaspuns partial corect se acordd 3 puncte; pentru
raspuns incorect sau lipsa acestuia, 0 puncte.

d. Cablurile se utilizeaza la masini de transportat si ridicat, macarale, trolii, scripeti, palane,
teleferice, ascensoare.
Pentru raspuns corect se acordd 5 puncte; pentru rdspuns incorect sau lipsa

II1.2. (10 puncte)

1=60/30=2

Pentru scrierea formulei de calcul se acordi 5 puncte; pentru inlocuirea datelor numerice in
formula, se acorda 2 puncte; pentru efectuarea calculelor se acorda 2 puncte; pentru precizarea
rezultatului se acorda 1 punct; pentru raspuns incorect sau lipsa acestuia, 0 puncte.

PROBA PRACTICA
Rezultatele invitirii ce vor fi verificate prin proba practica:
Cunostinte:
11.1.4. Transmisii cu roti de frictiune
Abilitati:

11.2.10. Identificarea elementelor componente ale transmisiilor cu roti de frictiune

11.2.11. Selectarea elementelor necesare realizarii unei transmisii cu roti de frictiune
11.2.12. Executarea operatiilor de montare si demontare a transmisiilor cu roti de frictiune
11.2.13.Verificarea functionirii transmisiei cu roti de frictiune

11.2.55. Aplicarea normelor legale referitoare la SSM, PSI si protectia mediului specifice
11.2.56. Utilizarea corecta a vocabularului comun i a celui de specialitate;

Atitudini:

11.3.2. Colaborarea cu membri echipei de lucru, in scopul indeplinirii sarcinilor de la locul de
muncd,

11.3.3. Autoevaluarea activitatii desfasurate;

11.3.4. Manifestarea preocupirii de imbunititire a propriei sale activitati ;

11.3.10. Respectarea termenelor/ timpului de realizare a sarcinilor.

11.3.11.Respectarea normelor legale referitoare la SSM, PSI si protectia mediului specifice

Enuntul temei pentru proba practici:
Demontati / montati transmisia cu roti de frictiune din sistemul tehnic pus la dispozitie, in conditii
optime de munci si de securitate.

Enuntul temei pentru proba oral:
Prezentati operatiile realizate i precizati rolul transmisiei cu roti de frictiune in cadrul sistemului
tehnic pus la dispozitie, enumerati normele de sanitate sl securitate in muncd pe care le-ati
respectat, utilizind limbajul tehnic adecvat.
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Sarcini de lucru:

71 Identificarea elementele componente ale transmisiei cu roti de frictiune
0 Alegerea SDV-urilor si utilajelor necesare demontarii / montarii transmisiei cu roti de frictiune
O Executarea operatiilor de montare/demontare
[ Verificarea integritatii elementelor (depistarea fisurilor);
0 Verificarea coaxialitatii arborilor;
O Fixarea rotilor de frictiune pe arbori:
o Montarea (pe pene), cu fetele frontale in acelasi plan;
o Verificarea bataii frontale si radiale;
] Realizarea presiunii de contact:
o Montarea dispozitivului de apésare.
O Verificarea transmisiei;
OVerificarea contactului corect (metoda petei de contact);
OVerificarea finala (verificarea sub sarcind)
[JRespectarea normelor de sandtate si securitate in munca.

GRILA DE EVALUARE

Nr. Criterii de evaluare Indicatorii de realizare Punctaj
crt. acordat

1.1.Identificarea mijloacelor de lucru 10
1 Primirea si planificarea necesare executarii lucrdrii puncte

" | sarcinii de lucru 1.2.0rganizarea ergonomica a locului 10
de munca puncte

2.1. Respectarea algoritmului logic si
tehnologic de efectuare a operatiilor 15

de montare §i demontare a | puncte
transmisiei cu roti de frictiune

2.2.Realizarea corectd a operatiilor,

s . 20
2. | Realizarea sarcinii de lucru uiilizind = coespunxitor  3DY- puncte
) urile/utilajele
2.3.Verificarea montajului realizat 15
puncte
2.4 Respectarea normelor de sandtate 10
si securitate in muncd §i protectia
S puncte
mediului
3.1.Descrierea operatiilor executate in
vederea montarii si  demontdrii 10
transmisiei cu roti de frictiune si a | puncte
3, | Prezentarea sarcinii de controlului efectuat _
* | lueru 3.2.Utilizarea adecvatd a limbajului
tehnic in comunicarea cu privire la 10
sarcinile primite si realizate puncte
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