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NOTA DE PREZENTARE

Acest curriculum se aplicd in domeniul de pregitire profesionali MECANICA, pentru
calificarea profesionala: Operator la masini cu comandi numerici

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

calificdrii sus mentionate.

Nivelul de calificare conform Cadrului National al calificirilor — 3

Corelarea dintre unititile de rezultate ale invatérii si module:

Unitatea de rezultate ale invatérii —

tehnice generale (URI)

Denumire modul

URI 8. Realizarea preciziei de prelucrare

MODUL L. Precizia de prelucrare

URI 9. Executarea pieselor pe masini cu
comanda numerici

MODUL II. Procese de fabricatie pe MCN

URI 10. Executarea lotului de piese printr-
un program dupi desen

MODUL III. Elemente de programare

URI 11. Intretinerea si inspectia sistemelor
tehnice

MODUL IV. Mentenanta sistemelor tehnice

URI 12. Monitorizarea, optimizarea si
asigurarea calititii proceselor de fabricatie

MODUL V. Asigurarea calititii pieselor
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PLAN DE INVATAMANT
. Clasa a XI-a
Invataméant profesional

Calificarea: Operator la masini cu comandi numerici
Domeniul de pregatire de bazia: MECANICA

Pregitire practical

Modulul I. Precizia de prelucrare pe MCN

Total ore: 120
din care = Laborator tehnologic 60
Instruire practica 60
Modulul II. Procese de fabricatie pe MCN
Total ore: 150
din care Laborator tehnologic 30
Instruire practica 120
Modulul III. Elemente de programare
Total ore: 150
din care  Laborator tehnologic 90
Instruire practici 60
Modulul IV. Mentenanta sistemelor tehnice
Total ore: 120
din care =~ Laborator tehnologic 60
Instruire practica 60
Modulul V. Asigurarea calititii pieselor
Total ore: 20
din care  Laborator tehnologic 30
Instruire practica 60

Total ore/an= 21 ore/siptimini x 30 siptimani/an = 630 ore/an

Stagiu de pregitire practici® - Curriculum in dezvoltare locali

Modul VL * _
Total ore/an: 300
Total ore/an = 10 sapt. x 5 zile x 6 ore /zi = 300 ore/an
TOTAL GENERAL: 930 ore /an
Nota:

1. Pregdtirea practicd poate {1 organizatd atat in unitatea de invatamant cat si la operatorul
economic/institutia publica partenera
2. Stagiul de pregitire practicd se desfasoard la operatorul economic/institutia publica
partenerd. Conditiile in care stagiul de practicd se desfdsoarad in unitatea de invatamant, sunt
stabilite prin metodologia de organizare si functionare a invatdmantului profesional.
* Denumirea si continutul modulului/modulelor vor fi stabilite de ¢
invatdmant In parteneriat cu operatorul economic/institutia publica pa
inspectoratului scolar.
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MODUL I. PRECIZIA DE PRELUCRARE PE MCN

e Nota introductiva

Modulul ,,PRECIZIA DE PRELUCRARE PE MCN?”, componentd a ofertei educationale
(curriculare) pentru calificarea profesionald Operator la masini cu comanda numerica din
domeniul de pregatire profesionala Mecanicd, face parte din pregatirea de specialitate
aferenta clasei a XI-a, Invatamant profesional.
Modulul are alocat un numarul de 120 ore/an, conform planului de invatamant, din care:

= 60 ore/an — laborator tehnologic

= 60 ore/an - instruire practica
Modulul ,,PRECIZIA DE PRELUCRARE PE MCN?” este centrat pe rezultate ale invatarii
si vizeazd dobédndirea de cunostinte, abilitati si atitudini necesare angajérii pe piata muncii in
una din ocupatiile specificate in standardul de pregatire profesionala corespunzator calificarii
profesionale de nivel 3 - Operator la masini cu comanda numericd sau continuarea pregatirii
intr-o calificare de nivel superior.

e Structura modul

Corelarea dintre rezultatele invitirii din SPP si continuturile invatarii

URI 8 —- REALIZAREA PRECIZIEI

DE PRELUCRARE
Rezultate ale invitirii (codificate Continuturile invatirii
conform SPP)
Cunostinte | Abilititi | Atitudini
8.1.1. 8.2.1. 8.3.1. 1. Precizia de prelucrare
8.2.20. 8.3.2. - procesul de productie (succesiunea proceselor de
8.2.21. 8.3.3. semifabricare, prelucrare, tratament termic, control,
8.2.22. 8.34. asamblare)
8.3.5. - definirea procesul tehnologic de prelucrare prin
8.3.6. aschiere, abaterile si precizia de prelucrare
8.3.7. - definirea preciziei de prelucrare. Precizia dimensionala,

precizia formei suprafetelor si precizia pozitiei suprafetei
in raport cu suprafetele de referinta

- definirea erorii de prelucrare. Gradul de concordanta
dintre dimensiunile realizate prin prelucrare si
dimensiunile din schita tehnica

- cauzele aparitiei erorilor de prelucrare (modificarea
rigiditatii/elasticititii, uzurii si preciziei sistemului
tehnologic MCN - scula aschietoare — piesa - dispozitiv
prindere, variatia temperaturii din zona de lucru, vibratii,
piesa de prelucrat — proiectare si material, metoda de
generare a suprafetelor, metoda de operare/executie
aleasd de operator)

- clasificarea erorilor (sistematice, variabile, aleatoare,
accidentale)

- norme generale si specifice de sanitate g
muncd, PSI si protectia mediului 3
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8.1.2.

8.2.2.
8.2.3.
8.2.4.
8.2.5.
8.2.6.
8.2.7.
8.2.20.
8.2.21.
8.2.22.

2. Precizia dimensionala

Controlul vizual si dimensional al semifabricatelor

- procesul tehnologic de obtinere a semifabricatelor
(debitare, turnare, deformare).

- controlul vizual al calititii semifabricatului (certificare
material, defecte de suprafatd si sectiune - coroziuni,
fisuri, porozitati)

- verificarea dimensiunilor semifabricatelor conform
documentatiei tehnice

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

- definirea dimensiunii efective (masurate) si a abaterilor
-tolerante generale

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

- abateri si tolerante de forma geometricd: de forma
(rectilinitate, circularitate, planeitate si cilindricitate), de
profil(liniar si al suprafetei), de orientare(de unghi,
perpendicularitate, paralelism), de locatie (pozitie,
concentricitate/coaxialitate, simetrie), de bataie (circulara
si totala)

- norme generale si specifice de sindtate si securitate n
muncd, PST si protectia mediului

8.1.3.

8.2.8.
8.2.9.
8.2.20.
8.2.21.
8.2.22.

3. Precizia microgeometrica a suprafetelor

- calitatea  suprafetelor  (textura/macrogeometria,
rugozitatea/microgeometria  si  grosimea  stratului
superficial)

- definirea rugozitatii suprafetei unei piese

- factori de influenta a rugozitatii.

- parametrii rugozitatii suprafetelor in functie de MCN si
particularitatile procesul tehnologic specific.

- sistemul de referintd si definirea parametrilor de profil
RA si RZ

- modificarea parametrilor regimului de aschiere pentru

obtinerea rugozititii impuse.

8.1.4.

8.2.10.
8.2.20.
8.2.21.
8.2.22,

4. AMC-uri specifice masinilor unelte cu comandi
numericd (MCN)

- Istoricul AMC-urilor si utilizarea lor in sistemele
tehnice.

- Precizia de masurare in functie de toleranta din
documentatia tehnicd si factorii de influenta a
masuratorilor

- tipuri de AMC-uri specifice MCN: instrumente si
aparate de masurare (ceas comparator, aparate masurare
alezaj, diametre exterioare, centrare, danturi), sisteme de
masurare (display digital, sistem masurare scule
aschietoare, sistem cu palpator pentru masur. Iese)
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8.1.5. 8.2.11. 5. Documente de evidenti a activitatii

8.2.12. - prezentarea documentatiei tehnologice continand datele

8.2.13. necesare prelucrdrii pieselor (desenul de executie, fisa

8.2.20. tehnologicd, planul de operatii, comanda de productie)

8.2.21. - instructiuni de reglaj — fisa de reglare a MCN

8.2.22, - documente de control — proceduri si instructiuni de
calitate, planul(fisa) de control, fisa de masurdtori, raport
de analiza

- documente generale- fisa de predare- primire

- documente specific locului de munca

- rapoarte de activitate

- normele generale s1 specifice de sdndtate si securitate in
munca (Min. Muncii)

- norme generale PSI, norme de protectia mediului

8.1.6 8.2.14. 8.3.1. 6. Planul de control:
8.2.15. 83.2. - indice de lucru
8.2.16. 8.3.3. - periodicitatea aplicarii controlului
8.2.17. 8.3.4. - concordanta dintre planul de control si desenul de
8.2.18. 8.3.5. executie al piesei;
8.2.19. 8.3.6. - verificarea vizuald a pieselor executate pe MCN
8.2.20. 83.7. - verificarea dimensionala a pieselor executate pe MCN
8.2.21. cu etaloane si  verificatoare speciale conform
8.2.22. documentatiei tehnice

- dirijarea pieselor neconforme
- norme generale si specifice de sandtate si securitate in
muncd, PSI si protectia mediului

e Lista minimd de resurse materiale (echipamente, unelte si instrumente, machete,
materii prime si materiale, documentatii tehnice, economice, juridice) necesare
dobéndirii rezultatelor invitarii (existente in scoala sau la operatorul economic):
e utilaje specifice tipului de prelucrare
O Sl.[’llﬂgl.lll cu LUIIldIlUd IluIIlCI'lbd
o Freze cu comanda numerica,
o Masini de rectificat cu comandi numerica
o Masini de electroeroziune cu comanda numerica.
o Echipamente specifice
e tipuri de materiale specifice preparate/ pregitite:
o carti, reviste, pliante
cataloage de materiale, scule, aparate de masura si control
cartl ale masiilor cu comandd numerica editate de fabricant
documente specifice: programe si subprograme de lucru pe MUCN
documente generale: desene de executie, documentatie tehnologica
documente de evidenta: bonuri de predare-primire a materiilor prime,
materialelor, SDV-urilor, a utilajelor si echipamentelor
e tipuri de instalatii, dotari si aparatura utilizata:
o dispozitive de fixare;
o dornuri,

o 0 0O 0 O
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o dispozitive speciale;

e (ipuri de materiale/ materii prime folosite:
o materiale metalice feroase si neferoase;
o materiale plastice,

e instrumente si mijloace de verificare specifice:
o 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.

OO0 0000000 O0OO0OO0OO0

e Sugestii metodologice

Continuturile programei modulului ,,PRECIZIA DE PRELUCRARE PE MCN” trebuie sa
fie abordate intr-o maniera flexibila, diferentiata, tindnd cont de particularitafile colectivului
cu care se lucreaza si de nivelul initial de pregatire.

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

Notiunile teoretice necesare aplicatiilor practice vor fi incluse in cadrul orelor de laborator
si/sau orelor de instruire practicd, inainte de efectuarea lucrarilor de laborator si/sau lucrarilor

de instruire practica.

La inceputul activitatii de pregétire practicd in laboratorul tehnologic, profesorul va preciza
structura activitatii, precum si criteriile de evaluare ce vor fi folosite pentru aprecierea finald,

asociate cu punctajul corespunzator.

Considerand lista minima de resurse materiale (echipamente, unelte si instrumente, machete,
materii prime s1 materiale, documentatii tehnice, economice, juridice etc.) necesare dobandirii
rezultatelor invatarii (existente in scoald sau la operatorul economic), se prezintd o listd
orientativd cu teme pentru lucririle de laborator:

o
NGl
IS
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Nr. crt. Tema lucririi de laborator

Studiu individual privind procesul tehnologic de prelucrare prin aschiere, abateri si
precizia de prelucrare pentru un reper dat

Analiza gradului de calitate a suprafetelor prelucrate prin aschiere pe diferite
esantioane (macroneregularitati, ondulatii, microneregularitéti)

Focus grup privind cauzele aparitiei erorilor de prelucrare (modificarea
rigiditatii/elasticitatii, uzurii si preciziei sistemului tehnologic MCN - scula
3. aschietoare — piesa - dispozitiv prindere, variatia temperaturii din zona de lucru,
vibratii, piesa de prelucrat — proiectare si material, metoda de generare a
suprafetelor, metoda de operare/executie aleasd pentru un reper considerat

4. Studiu individual privind controlul vizual si dimensional al unui reper indicat
Studiu individual privind controlul vizual al calitdtii semifabricatului (certificare

> material, defecte de suprafata si sectiune - coroziuni, fisuri, porozitati)
6 Aplicatii practice privind verificarea dimensiunilor unor repere conform
' documentatiei tehnice
7 Aplicatii de calcul matematic pentru definirea dimensiunii nominale a celei
' minime si maxime. Campuri de tolerantd si trepte de precizie.
] Aplicatii de calcul matematic pentru diferite tipuri de ajustaje. Sisteme de ajustaje
' si utilizare
Studiu individual pentru diferite repere date privind abateri si tolerante de forma
geometricd: de formi (rectilinitate, circularitate, planeitate si cilindricitate), de
9, profil(liniar si al suprafetei), de orientare(de unghi, perpendicularitate, paralelism),
de locatie (pozitie, concentricitate/coaxialitate, simetrie), de bataie (circulard si
totald)
10. Aplicatii practice privind calculul inaltimii asperitdtilor Rmax(strunjire, frezare,

rectificare) pentru diferite repere

11. | Studiu individual privind influenta sculei aschietoare asupra rugozititii suprafetei.
12. | Studiu individual privind tipuri de AMC-uri specifice MCN

13. | Studiu individual privind diferite documente specifice de evidenta a activitatii

14. | Aplicatii practice de completare a documentelor specifice de evidentd a activitatii

De asemenea, si pentru lucrarile practice de efectuat in atelierul scolii sau la agentul
economic, se prezintd o listd orientativa:

:Irlt: Tema lucrarii

1. Strunjirea unei flanse cu 6 gauri

2 Strunjirea unei flanse cu 10 géauri

3. Strunjirea unei flanse profilate

4. Strunjirea unei flanse ovale

o Prelucrarea reperului "Flansd dreptunghiulard cu 4 gduri”

6. Prelucrarea reperului “Flansa triunghiulara cu 3 gauri”

7. Prelucrarea reperului "Flansd patrata cu 4 gauri”

8. Prelucrarea reperului “Flansd patrata cu 4 gduri 17

1 Strunjirea reperului "Flansa cu 4 gauri” A B
10. | Prelucrarea reperului “Intinzator ferastrau” S g
11 Strunjirea reperului "Piesé cilindrica cu gaura in trepte” A
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12. | Strunjirea unui arbore in trepte

13. | Frezarea unui canal de pana

14. | Tesirea unui canal de pana

15. | Frezarea unei suprafete inclinate

16. | Gaurirea unui reper

17 Strunjirea unui semifabricat conic

18. | Strunjirea unei sfere pe capatul unui semifabricat

19. | Strunjirea cilindricd exterioard pe strung CNC

20. | Strunjirea cilindrica interioard pe strung CNC

21. | Strunjirea cilindrica a reperului tip bucsd pe strung CNC

22. | Strunjirea cilindricd exterioard pentru reperul tip arbore pe strung CNC

23. | Gaurirea unui reper pe masind de gaurit CNC

24. | Filetarea exterioar prin strunjire a reperului conform schitei

25. | Filetarea interioard prin strunjire a reperului conform schitei

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

27. | Frezarea suprafetelor interioare pe masina de frezat CNC pentru un reper indicat

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 cilindricd pentru reperul semifabricat matritat din OT 35

32. | Gaurirea unui reper pe masind de gaurit CNC

33. | Gaurirea unui reper tip flansa pe masina de giurit CNC

Modulul ,,PRECIZIA DE PRELUCRARE PE MCN” poate incorpora, in orice moment al
procesului educativ, noi mijloace sau resurse didactice. Orele se recomanda a se desfasura in
laboratoare sau/si in cabinete de specialitate din unitatea de invdtamant sau de la agentul
economic, dotate conform recomandarilor precizate in unititile de rezultate ale invatarii,
mentionate mai sus.

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

Acestea vizeaza urmatoarele aspecte:

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

= imbinarea si o alternantd sistematica a activitatilor bazate pe efortul individual al
elevului (documentarea dupd diverse surse de informare, observatia proprie, exercitiul
personal, instruirea programata, experimentul si lucrul individual) cu activitatile 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;
. insusirea unor metode de informare si de documentare independentd, care ofera

deschiderea spre autoinstruire, spre invatare continua.

Pentru  atingerea  obiectivelor  ¢i  dezvoltarea  cunostintelor,  abilitatilor i
aptitudinilor/competentelor vizate de parcurgerea modulului, pot fi folosite urmatoarele
medode de predare-invéatare:
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metode de comunicare scrisa (tehnica lecturii);
metode de explorare a realitatii:

o metode de explorare nemijlocitd (directd) a realitatii: observarea sistematica si
independentd;  experimentul; invdtarea prin cercetarea documentelor si
vestigiilor istorice;

o metode de explorare mijlocitd (indirectd) a realitatii: metode demonstrative;
metode de modelare;

metode bazate pe actiune (operationale sau practice):

o metode bazate pe actiune reald/autenticd): exercitul; studiul de caz; proiectul
sau tema de cercetare; lucrérile practice;

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

metode care stimuleazd 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 JIGSAW (MOZAICUL)

Jigsaw (in engleza jigsaw puzzle inseamna mozaic) sau “metoda grupurilor interdependente”
(A. Neculau, 1998), este o strategie bazata pe invitarea in echipa(team-learning). Fiecare elev
are o sarcind de studiu In care trebuie si devind expert. Elare in acelasi timp si
responsabilitatea transmiterii informatiilor asimilate, celorlalti colegi.

ETAPE SI FAZE:

Principiul metodei

Structurile cooperative de tip mozaic presupun formarea unor grupuri cooperative, in cadrul
carora fiecare membru al grupului devine expert in anumite probleme specifice materialului
propus spre invatare.

Schema specifici:

— grupuri cooperative (distribuirea materialelor);

— grupuri expert (invatare si pregatire);

— grupuri cooperative (predare si verificare).

Etapele metodei

1. Formarea grupurilor cooperative si distribuirea materialelor de lucru

- Profesorul imparte tema de studiu in 4 subteme

- Elevii sunt impdrtiti in grupuri cooperative de cdte 4-5 elevi, in functie de numadrul de
subteme. Grupurile cooperative pot fi constituite prin diferite metode: profesorul solicita
elevilor sa alegi un numar de la 1 la 4 (sau 5 in functie de numarul de subteme) sau si isi
aleagd fiecare o culoare/ sau un ale simbol distinctiv, dupa care, distribuie fiecarui elev
materialul ce contine detalierea subtemei corespunzétoare numarului/culorii/simbolului sdu.
Fiecare membru al unui grup cooperativ primeste o subtema pe care trebuie sa o studieze din

punctul de vedere propriu.

2. Formarea grupurilor de experti si pregitirea prezentirilor
Elevii care au acelasi numar/culoare/simbol respectiv aceeasi subtema de
constitui in grupuri de experti (numarul grupurilor de experti va fi acelasi
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subteme stabilite). Membrii grupului cooperativ devin experti pe acea subtemad pe care o

studiazd/analizeaza/prezinta.
Fiecare grup de experti ia cunostintd si se focalizeaza doar pe subtema care i-a fost atribuita

de catre profesor.

In timpul in care membrii unuia dintre grupurile de experti desfisoard un astfel de proces,
membrii celorlalte grupuri de experti se afld intr-un proces similar, doar ca ei trebuie sa

devind experti pe o altd subtema.
. D WY
3 ) / ,
Erceegepsws———e \J/{ﬂ

Grupul de “experti” 1 Grupul de ”experti” 2  Grupul de “experti” 3 Grupul de 7experti” 4

subtema 1 subtema 2 subtema 3 subtema 4

3. Realizarea prezentarilor (predarea) si verificarea rezultatelor invitarii

Dupa ce fiecare grupa de experti isi realizeaza sarcinile, sub indrumarea profesorului, se refac
grupurile cooperative. In aceasti etapa, fiecare elev este “expert” in cite o subtema, pe care o
va prezenta, “preda” intregului grup; modalitatea de transmitere trebuie sé fie concisa,
stimulativa, atractiva.

Este foarte important ca profesorul si monitorizeze predarea, pentru a fi sigur ca informatia se
transmite corect §i cd poate servi ca punct de plecare pentru diverse intrebari; stimuleaza
cooperarea, asigurd implicarea, participarea tuturor membrilor

Grup cooperativl  Grup cooperativ 2 Grup cooperativ 3 Grup cooperativ 4
Ry

e

Fiecare membru al grupului cooperativ are sarcina de a retine cunostintele pe care le transmit
colegii lui, experti in diferite probleme.

4. Evaluarea

La sfarsitul activitatii (care se poate derula pe parcursul unei ore sau mai multe in functie de
complexitatea temei), profesorul solicita elevilor s demonstreze ceea ce au invatat.

Evaluarea se poate realiza printr-un test, prin raspunsuri orale la intrebarile adresate de
profesor, printr-o prezentare a materialului predat de colegi, prin elaborarea unui eseu
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EXEMPLU DE UTILIZARE A METODEI DE STIMULARE A
CREATIVITATII - METODA JIGSAW (MOZAICUL)

Tema: Tipuri de ajustaje
1. Profesorul anuntd tema: AJUSTAJE

F—

y
I

s

REZULTATELE INVATARII

IZATE

e e

1. Formarea grupurilor cooperative si distribuirea materialelor de lucru

Pregatirea, de cétre profesor, a materialului de studiu pentru tema Ajustaje

g ——— {' -
N\ | ABILITATI
CUNOST.H\.] L . 8.2.2.Verificarea ATITUDINT
811'2' .Prec1“z 1 ! vizuald a 8.3.1. Colaborarea |
BTGl ) semifabricatelor cu membrii echipei ||
- donialnl vigudl { 8.2.3.Verificarea de lucru, in scopul
si dimensional al | {5 engionala a indeplinirii
Sﬂmfabr].catdo.r o semifabricatelor sarcinilor de la
) . dimensiuni, 8.2.4. Calcularea locul de munci;
abgten,.tolere_lnge dimensiunilor 8.3.4. Asumarea
~ SJUSEE — Sinlume maxime si minime initiativei in
EeRuEE 8.2.5. Calcularea rezolvarea unor
campurilor de toleranta probleme.
;_ 8.2.6. Calcularea 8.3.5. Asumarea, in
‘ tipului de ajustaj cadrul echipei de la
8.2.7. Analizarea locul de muncé, a
rezultatelor obtinute in responsabilitatii
| urma calculului pentru sarcina de
ik matematic pentru tipuri lucru primita;
) \ diferite de ajustaje \ )
p————————————— \\‘_‘-\¥ o 4 ) e

° Profesorul realizeaza o fisd-expert in care trece cele 3 subteme propuse, fisa care va fi
oferita fiecarei echipe pentru studiu. Cele 3 subteme propuse sunt:

> Calculul Ajustajelor cu joc

> Calculul Ajustajele cu strangere

> Calculul unei Ajustéri nesigure

° Elevii sunt impartiti in grupuri cooperative de céte 3, fiecdrui membru al unui grup

cooperativ fiindu-1 repartizatd una din subtemele de mai sus pe care trebuie si o studieze.

2. Formarea grupurilor de experti si pregitirea prezentarilor
° Membrii grupului cooperativ devin experti pe subtema care le-a fost repartizatd (sau
si-au ales-0), pe care urmeaza si o studieze/analizeze/prezinte.
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J Fiecare grup de experti se focalizeaza pe subtema de studiat. In cadrul grupului
expertii conlucreaza pentru intelegerea tuturor aspectelor subtemei, participa activ, se implica
in realizarea sarcinilor de invitare.

3. Realizarea prezentirilor (predarea) si verificarea rezultatelor invitairii

o Dupd ce fiecare grupa de experti isi realizeaza sarcinile sub indrumarea profesorului,
se refac grupurile cooperative. Fiecare elev din grup, “expert” in cite o subtemd, o va
prezenta, “preda” intregului grup.

4. Evaluarea

o Profesorul va adresa intrebari si va antrena elevii sd raspunda.

o Profesorul va solicita elevilor realizarea unui eseu structurat cu tema "Comparatorul cu
cadran” precizand structura de idei a eseului.

© Profesorul poate evalua, pe baza unei Fise de observare atitudinea elevilor pe parcursul

derularii activitatii conform unei Scale de clasificare

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 la locul de munca

3. Asumarea initiativei In rezolvarea unor probleme;

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

5. Atitudinea fata de colegi si cadrul didactic

e Sugestii privind evaluarea

Evaluarea reprezintd partea finald a demersului de proiectare didacticd prin care cadrul
didactic mésoard eficienta intregului proces instructiv-educativ. Evaluarea urmareste mésura
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 evaluarii trebuie sa aiba loc intr-un mediu real, dupa un program stabilit,
evitdndu-se aglomerarea evaluarilor in aceeasi perioada de timp.
. va fi realizatd de catre cadrul didactic pe baza unor probe care se referd explicit la
criteriile de performantd si la conditiile de aplicabilitate ale acestora, corelate cu tipul de
evaluare specificat in Standardul de Pregétire Profesionala pentru fiecare rezultat al invatarii.
b. Finala
- realizatd printr-o lucrare cu caracter practic §i integrat la sféarsitul proc
predare/invatare si care informeazad asupra indeplinirii nivelului de realizare a
abilitatilor si atitudinilor/competentelor. Aprecierea lucririi se va realiza pe baz
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indicatorilor de realizare si ponderea acestora, precizate in standardul de pregatire
profesionala al calificarii.

Se prezintd orientativ o listd cu instrumente de evaluare continui:
- fise de observatie;

- fise test;

- fise de lucru;

- fise de documentare;

- fise de autoevaluare/interevaluare;
- eseul;

. referatul stiintific;

= proiectul;

- activititi practice;

- teste docimologice;

- lucrari de laborator/practice

Se prezinta orientativ o listd cu instrumente de evaluare finala:
- proiectul;

- studiul de caz;

- portofoliul;

- testele sumative.

Se recomanda, ca in parcurgerea modulului, s 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

PROBA PRACTICA

Tema probei practice: Precizia dimensionali

Efectuati prelucrarea piesei cilindrice date, respectand indicatiile de pe desenul de
executie si completati tabelul de valori.

[+

0203

v d - 0y

1003

78
|
|
|
|
|
|

90403

Sarcini de lucru:
1. Analiza desenului de executie al piesei si dimensiunile semifabrigaf
2. Verificarea vizuala a semifabricatului

3. Calcularea dimensiunilor maxime si minime

4. Initializarea ciclului de lucru al masinii unelte cu comanda nu
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5. Efectuarea operatiilor de prelucrare pe masina cu comanda numerica

6. Aplicarea prevederilor documentelor de control

7. Analizarea rezultatelor obtinute

8. Respectarea normelor de sanatate si securitate in muncd, PSI, protectia

mediului
GRILA DE EVALUARE

Criterii de evaluare Indicatori de evaluare Punctaj
1. Primirea si planificarea | 1.1. Citirea desenului de executie al piesei 10 puncte

sarcinii de lucru i : E— :
1.2. Verificarea vizuala a semifabricatului 10 puncte

1.3. Calcularea dimensiunilor maxime si| 5 puncte
minime
2. Realizarea sarcinii de | 2.1. Initializarea ciclului de lucru pentru | 30 puncte

lucru masina cu comanda numerica
2.2. Executarea operatiilor de prelucrare 20 puncte
2.3. Respectarea normelor de sdndtate si| 5 puncte
securitate in munca

3. Prezentarea sarcinii de | 3.1. Analiza rezultatelor obtinute 10 puncte

lucru

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

FISA DE OBSERVARE A ATITUDINII ELEVULUI

1. A realizat sarcina de lucru in totalitate

2. A lucrat In mod independent

3. A cerut explicatii suplimentare sau ajutor profesorului

4. A inlaturat nesiguranta in alegerea mijloacelor de masurare
5. S-a adaptat conditiilor de lucru din laborator

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

- siguranta in manuirea
mijloacelor de masurare
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Modulul II. PROCESE DE FABRICATIE PE MCN

e Nota introductiva

Modulul ,,PROCESE DE FABRICATIE PE MCN”, componentad a ofertei educationale
(curriculare) pentru calificarea profesionald Lacdtus constructii metalice si utilaj tehnologic
din domeniul de pregatire profesionala Mecanicia, face parte din pregitirea de specialitate
aferenta clasei a XI-a, invatamant profesional.

Modulul are alocat un numarul de 150 ore/an, conform planului de invatamant, din care:
= 30 ore/an-laborator tehnologic
= 120 ore/an-instruire practici

Modulul ,,PROCESE DE FABRICATIE PE MCN” este centrat pe rezultate ale
invatarii si vizeaza dobandirea de cunostinte, abilitati si atitudini necesare angajarii pe piata
muncii In una din ocupatiile specificate in standardul de pregatire profesionald corespunzator
calificdrii profesionale de nivel 3 - Operator la masini cu comandd numerici sau
continuarea pregétirii intr-o calificare de nivel superior.

Structuri modul

Corelarea dintre rezultatele invitirii din SPP si continuturile invitarii

URI 9 - EXECUTAREA
PIESELOR PE MASINI CU
COMANDA NUMERICA : SR
Rezultate ale invatirii (codificate Continuguui’e myataril
conform SPP)
Cunostinte | Abilititi | Atitudini
9.1:1: 9.2.1. 9.3.1: 1. Principii de functionare ale masinilor cu comanda
9.14. 9.2.2. 9.3.2, numerici(MCN):
923. 933, - definirea MCN / CNC (controller — computer de
9.2.4. 9.3.4. comandi, program/set de instructiuni, miscérile precise
9.2.15. 9.3.5. ale sculei pe un traseu anume, cu viteze precise de rotatie
9.2.16. 9.3.6. sl inaintare a sculei)
9.2.17. 9.3.7. - avantajele utilizarii CNC (controlul precis si riguros al
9.3.8. miscdrii,  repetabilitate, cresterea  calitatii sl
039, productivitatii, flexibilitate, cresterea complexitatii
9.3.10. | piesei, scule si dispozitive standardizate, siguranta in
exploatare).
- dezavantaje(costuri  pentru  programare, costuri
intretinere, costuri de productie)
- miscarea sculei (rapida, liniard, circulara)
- componentele masinii: masina unealtd cu comanda
numerica, controller-ul, sistemele anexe ( siste at
de schimbare scule, magazie scule, inte%)}ﬁiggﬁq :
sistemul de introducere date, sistem 3@ ;5 si,g@mg‘i
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electrice si pneumo/hidraulic, motoare, accesorii )

- definirea 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 +/-

- comenzi de punere in functiune a MCN  pentru
prelucrarea unui reper;

- originea coordonatelor pentru prelucrari pe MCN;

- etape de prelucrare (degrosare, semifinisare, finisare,
superfinisare). Consideratii legate de precizia si
rugozitatea suprafetelor obtinute in conditii normale de
fabricatie.

- analiza procesului de formare a aschiilor. Tipuri de
aschii

- generarea suprafetelor prin strunjire si frezare.

- operatii de prelucrare in vederea realizdrii piesei de
reglaj pe masina cu comanda numerica — modul de lucru
manual. Folosirea CNC in modul “Manual” (MDI) si
modul “EDIT”

- efectuarea de corectii dupd masurarea piesei de reglaj

- operatii de prelucrare in vederea realizérii lotului de
piese pe MCN. Folosirea CNC in modul “Program”

- norme generale si specifice de sindtate si securitate in
muncd, PSI si protectia mediului

9.1.2.
9.14.

9.2.5.
9.2.15.
9.2.16.
9.2.17.

2. Parametrii regimului de aschiere pe MCN

- definirea procesului de aschiere. Miscarea de aschiere
(generarea suprafetei si procesul de formare/indepartare 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 MCN, viteza de avans “v{”
A vrangn
s

- Avansul de asc
- optimizarea regimului de aschiere: stabilirea adancimii
de aschiere functie de adaosul de prelucrare si numarul
de treceri; stabilirea avansului de aschiere (degrosare,
finisare); stabilirea vitezei de aschiere si implicit a
turatiei.

- norme generale si specifice de sandtate si securitate in
muncd, PSI si protectia mediului

chiara “f° o1 avanagl ne dinte “f7"°
Niere 1 §1 avaisui pe Ginie iz

9.1.3:
9.14.

9.2.6.
9.2.7
9.2.8.
9.2.9.
9.2.10.
9.2.11.
9.2.12.
9.2.13.
9.2.14.
9.2.15.
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3 Scule, dispozitive si verificatoare (S.D.V-uri)
specifice MCN

- identificarea sculelor din biblioteca de scule a MCN

- actionarea magaziei de scule

- masurarea si montarea sculelor in vederea prelucrarii pe
MCN

- incarcarea portsculelor in magazia de scule

- alegerea dispozitivelor in acord cu bazele de
si reperul prelucrat

- Structura dispozitivelor: corpuri, reazeme,




9.2.16. mecanisme de strangere, elemente de legaturd cu MCN,
9217 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 uzura,
usurinta in exploatare, siguranta

- Influenta dispozitivelor asupra productivitatii,
flexibilitatii in utilizarea MCN, calitatii si imbunatatirea
calitatii si sigurantei muncii.

- necesarul de S.D.V-uri in functie de tipul de prelucrare
executat pe MCN. Gradul de utilare optim.

-miscarea S.D.V-urilor (receptia, transportul,
manipularea si depozitarea S.D.V-urilor).

-gestiunea cantitativd/ persoana /comenzi cu ajutorul fisei
de magazie.

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

- tipuri de verificatoare si utilizarea lor — pt. masurare
lungimi (rigla gradatd, subler, micrometrul, comparator),
pt. mdsurare unghiuri (echer, raportor, cale unghiulare),
pt. masurare suprafete (rigla, nivela, cale plan paralele),
calibre si sabloane (netede, de interstitii, lere)

- norme generale si specifice de sandtate si securitate in
muncd, PSI s1 protectia mediului

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 scoali sau la operatorul economic):
e utilaje specifice tipului de prelucrare:
o Strunguri cu comanda numerica,
o Freze cu comanda numerica,
o Masini de rectificat cu comandd numerica
o Masini de electroeroziune cu comanda numerica.
e tipuri de instalatii, dotdri i aparatura utilizata:
o magazia de distributie scule,
dispozitive de prereglare,
dispozitive de prindere,
dispozitive de fixare;
universalul cu trei bacuri,
platoul cu félci independente,
platoul cu coltar,
varfuri,
varfuri si sustinere cu luneta,
dornuri,

O 000000 O0OO0
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o dispozitive speciale proiectate
e tipuri de materiale/ materii prime folosite:
o materiale metalice feroase si neferoase;
o materiale plastice,
o materiale ceramice,
o materiale compozite,
o materiale refractare si termoizolante
e dispozitive specifice:
o Menghina universala;
Bride;
Truse de burghie;
Alezoare;
Adancitoare;
Tarozi;
Chei fixe si tubulare;
o Scule specifice operatiei de asamblare;
e instrumente si mijloace de verificare specifice:
o Sublere;
Calibre limitative;
Lere;
Sabloane;
Micrometru;
Ceas comparator,
Truse cale plan paralele,
Calibre limitative,
Dornuri de control

O 0 0 0 O

OO0 O O 0 0o 0 o0

e Sugestii metodologice

Continuturile programei modulului ,,PROCESE DE FABRICATIE PE MCN?™ trebuie sa fie
abordate intr-o maniera flexibila, diferentiata, tinand cont de particularitatile colectivului cu
care se lucreaza si de nivelul initial de pregatire.

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

Notiunile teoretice necesare aplicatiilor practice vor fi incluse in cadrul orelor de laborator
si/sau orelor de instruire practica, Tnainte de efectuarea lucrarilor de laborator si/sau lucrarilor
de instruire practicd. La inceputul activitdtii de pregétire practicd in laboratorul tehnologic,
profesorul va preciza structura activitatii, precum si criteriile de evaluare ce vor fi folosite
pentru aprecierea finald, asociate cu punctajul corespunzator.

Considerand lista minima de resurse materiale (echipamente, unelte §i instrumente, machete
materii prlme §1 materla e, documentapl tehnlce economice, juridice ete. ) necesare do

orientativd cu teme pentru lucririle de laborator:
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Nr. crt. Tema lucririi de laborator

Studiu individual privind MCN / CNC (controller — computer de comanda,
L. program/set de instructiuni, miscérile precise ale sculei pe un traseu anume, cu
viteze precise de rotatie si inaintare a sculei)

Focus grup privind componentele masinii: masina unealtd cu comanda numerica,
controller-ul, sistemele anexe ( sistem automat de schimbare scule, magazie scule,

= interfata operator - sistemul de introducere date, sistem racire, sisteme electrice si
pneumo/hidraulic, motoare, accesorii )
3 Studiu individual privind comenzile de punere in functiune a unui anumit tip de
) MCN
4 Exercitii aplicative privind definirea 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 +/-

Exercitii aplicative de simulare a unor operatii de prelucrare in vederea realizarii
5. piesei de reglaj pe masina cu comanda numerica — modul de lucru manual.
Folosirea CNC in modul “Manual” (MDI) si modul “EDIT”

Exercitil aplicative de simulare a operatiilor de prelucrare in vederea realizarii
lotului de piese pe MCN. Folosirea CNC in modul “Program”

Focus grup privind definirea procesului de aschiere. Miscarea de aschiere
7. (generarea suprafetei si procesul de formare/indepartare a aschiilor), directia de
aschiere, viteza de aschiere (translatie si rotatie)

Aplicatii de calcul matematic pentru optimizarea regimului de aschiere: stabilirea
adancimii de aschiere functie de adaosul de prelucrare si numarul de treceri;
stabilirea avansului de aschiere (degrosare, finisare); stabilirea vitezei de aschiere
si implicit a turatiei.

92, Studiu individual pentru identificarea sculelor din biblioteca de scule a MCN

10. | Aplicatii practice de simulare a incarcarii portsculelor in magazia de scule

Studiu individual al dispozitivelor in acord cu bazele de prelucrare si un anumit

11.

reper de prelucrat
12. | Studiu individual privind structura dispozitivelor specifice MCN-urilor
.~ | Studiu individual privind montarea dispozitivelor pentru fixarea piesei de prelucrat
7 |in functie de bazele de cotare/asezare/orientare/ ghidare.

Studiu individual privind tipuri de verificatoare si utilizarea lor — pt. mdasurare
14, 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)

De asemenea, si pentru lucrdrile practice de efectuat in atelierul scolii sau la agentul

economic, se prezintd o listd orientativa:

oy Tema lucririi
crt.

I; Strunjirea unei flanse cu 6 gauri

2. Strunjirea unei flanse cu 10 giuri

3 Strunjirea unei flanse profilate /’f\" HAL

4. Strunjirea unei flanse ovale L,
5 Prelucrarea reperului “Flansa dreptunghiulara cu 4 gauri” 5
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Prelucrarea reperului “Flansa triunghiulara cu 3 gauri”

Prelucrarea reperului “Flansa patrata cu 4 gauri 17

6.
7 Prelucrarea reperului “Flansa patratd cu 4 gauri”
8
9

Strunjirea reperului "Flansa cu 4 géuri”

10. | Prelucrarea reperului “Intinzator ferastrau”

11. | Strunjirea reperului "Piesa cilindrica cu gauri in trepte”
12. | Strunjirea unui arbore in trepte

13. | Frezarea unui canal de pana

14. | Tesirea unui canal de pana

15. | Frezarea unei suprafete inclinate

16. | Gaurirea unui reper

17 Strunjirea unui semifabricat conic

18. | Strunjirea unei sfere pe capatul unui semifabricat

19. | Strunjirea cilindrica exterioard pe strung CNC

20. Strunjirea cilindrica interioara pe strung CNC

21. | Strunjirea cilindricd a reperului tip bucsa pe strung CNC

22. | Strunjirea cilindrica exterioard pentru reperul tip arbore pe strung CNC

23. | Gaurirea unui reper pe masind de géurit 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 masina de frezat CNC pentru un reper indicat

27. | Frezarea suprafetelor interioare pe masina de frezat CNC pentru un reper indicat

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 cilindricd pentru reperul semifabricat matritat din OT 35
32. | Gaurirea unui reper pe masind de gaurit CNC

33. | Gaurirea unui reper tip flansa pe masina de gaurit CNC

Modulul ,,PROCESE DE FABRICATIE PE MCN” poate incorpora in orice moment al
procesului educativ, noi mijloace sau resurse didactice. Orele se recomanda a se desfasura in
laboratoare sau/si in cabinete de specialitate din unitatea de invatimant sau de la agentul
economic, dotate conform recomandarilor precizate in unitatile de rezultate ale Tnvéatarii,
mentionate mai sus.

Se recomanda abordarea instruirii centrate pe elev prin proiectarea unor activitati de invétare
variate, prin care si fie luate in considerare stilurile individuale de invitare ale fiecarui elev.
Acestea vizeazd 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 alternantd sistematicd a activititilor bazate pe efortul individual al
elevului (documentarea dupa diverse surse de informare, observatia proprie, exercitiul
personal, instruirea programati, experimentul si lucrul individual) cu activitatile ce solicita
efortul colectiv (de echipd, de grup) de genul discutiilor, asaltului de idei, etc.;

" folosirea unor metode care sa favorizeze relatia nemijlocita a elevului cu
cunoasterii, prin recurgere la modele concrete; &) 7,
= insusirea unor metode de informare $i de documentare independen}ég‘{f;’emec/g:&ﬂ
deschiderea spre autoinstruire, spre invitare continu. [m[S G5k
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Pentru  atingerea  obiectivelor si  dezvoltarea  cunostintelor,  abilitdtilor  si
aptitudinilor/competentelor vizate de parcurgerea modulului, pot fi folosite urmatoarele
medode de predare-invitare:

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 nemijlocitd (directd) a realitdtii: observarea sistematicd si
independentd; experimentul; invétarea 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; lucrdrile practice;

b. metode de simulare (bazate pe actiune fictivd): metoda jocurilor, metoda dramatizarilor;
invétarea 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, tehnica focus-grup, "Patru colturi”, metoda Frisco, “Sinectica”, "Buzz-
groups” , metoda “Delphi™.

METODA "MATRICEA CONCEPTUALA”

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

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

DESEN CARE SA ILUSTREZE
SENSUL CUVANTULUI NOU
INVATAT

EXPLICATIA
INTELESULUI
CUVANTULUI
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Exemplu de aplicare a metodei MATRICEA CONCEPTUALA:

Tema: Comenzi de punere in functiune a unei magini-unelte cu comanda numerica

REZULTATELE INVATARII VIZATE

CUNOSTINTE ABILITATI : ATITUDINI
9.3.1. Respectarea
cerintelor ergonomice

9.1.1. Principii de la locul de munca

functionare ale - :
masinilor cu comandi 9.2.1. Aplicarea 9.3.2. Respectarea
numericd(MUCN): comenzilor de punere in procedurilor de lucru
- comenzi de punere in functiune a MUCN; o

functiune a MUCN
pentru prelucrarea unui
reper;

Interrelationarea la
locul de munca

9.3.4. Respectarea

disciplinei la locul de
munci :

1. Profesorul anuntd 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
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Exemple de tipuri de comenzi:

G 17 — deplasare dupa axa oz

G 18 — deplasare dupi axa oy

G 19 — deplasare dupa axa ox
JComvenel de prlucrare lnkar, comensi de
Conurare

G 01- interpolare ( prelucrare) liniard
G 02- interpolare circulard-in sensul acelor de ceasornic
G 03- interpolare circulari-in sens trigonometric

M 00 — Stop programat(se poate inlitura gpanul,
repogrameaz3)

M 01 — stop optional

M 02 — sfargitul programului principal, cu intoarcere la
inceputul programului

e Sugestii privind evaluarea

Evaluarea reprezintd partea finala a demersului de proiectare didacticd prin care cadrul
didactic méasoard 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 evaluarii trebuie sa aiba loc intr-un mediu real, dupd un program stabilit,
evitindu-se aglomerarea evaluarilor in aceeasi perioada de timp.
= va fi realizata de cétre cadrul didactic pe baza unor probe care se referd explicit la
criteriile de performantéd si la conditiile de aplicabilitate ale acestora, corelate cu tipul de
evaluare specificat in Standardul de Pregatire Profesionalad pentru fiecare rezultat al invatarii.
b. Finald
" realizatd printr-o lucrare cu caracter practic si integrat la sfargitul procesului de
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indicatorilor de realizare si ponderea acestora, precizate in standardul de pregétire
profesionala al calificarii.

Sugerdm urmaétoarele instrumente de evaluare continui:
- 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 urmatoarele instrumente de evaluare finala:
- proiectul;

- studiul de caz;

- portofoliul;

- testele sumative.

Se recomanda, ca in parcurgerea modulului, sd 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 invétérii specificate in cadrul modulului.

Exemple de instrumente de evaluare pentru rezultatele invatirii prezentate dezvoltat la
Sugestii metodologice

SANIA
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S’

TEST DE EVALUARE

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

IL. Priviti cu atentie imaginea de mai jos si precizati: 40 puncte

Comanda manusis Comand& manusis de deplasare

. semisutomsats sisutomsis s cuttelorpexsipexz
Opnre de urgenta B : ks i

**** —* Display

Regiare a avansuluirapid ~
- Tastatura

llsre s turatiei pistoului < — " Potentiometre

. i .
¥ . . 5 6
;o 2 3 {
& d‘ 4 l * Reglajul prinderi
vansde cakisl
o CR1 Avsnsde Regisjulprinderi magnetului platoului 2

lweru CR2 magnetului plstoului 1

a) Ce reprezinta imaginea data;
b) Care este rolul functional al acestei componente a MCN;
c) Care este semnificatia elementelor notate cu 1, 2,...., 6

ITI. Se considerd urmétorul desen: : z+

8 puncte

Y+

X A"

Precizati:

a) Ce reprezinta acest desen;

b) Care este semnificatia sdgetilor din desen;

c) Care este semnificatia sensului pozitiv al axei 0z;

Subiectul IV (30 puncte)

Pentru masinile cu comanda numerica
1. Mentionati care este semnificatia urmatoarelor adrese setabile: N, T, S, M, H (10 puncte)

2. Specificati ce reprezintd: G0, G94, G95, M06, M30 (10 puncte)

NOTA
Timp de lucru: 30 de minute. Se acorda 10 puncte din oficiu
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BAREM DE CORECTARE SI NOTARE

Subiectul I (12 puncte)

Clasificarea masinilor unelte cu comandad numericé in functie de prelucrarile executate:

1. strunguri (2p), 2. masini de frezat (2p), 3. masini de gaurit (2p), 4. centre de stantat cu
comanda numericd (2p), 5. masini de electroeroziune cu fir (2p), 6. masini de rectificat (2p).

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

Subiectul IT (40 puncte)
a) Figura prezentati este un panou de comanda manual (5p);
b) Are rolul de introducere a informafilor (5 p);
¢) Semnificatia elementelor notate cu 1 — Avertizarea operatorului cind usile sunt
deschise (5p), 2 — Intrerupere (5p), 3 — Confirmarea activarii magnetului platoului
1(5p), 4 — Dezactivarea magnetului 1(5p), 5 - Confirmarea activarii magnetului
platoului 2 (5p), 6 - Dezactivarea magnetului 2 (5p);

Pentru fiecare rdspuns corect se acordda punctajul stabilit; pentru rdspuns incorect sau lipsa
acestuia se acorda 0 puncte.

Subiectul III (8 puncte)
a) Sistemul de coordonate al masinilor cu comanda numericd; (2 puncte)

Pentru raspuns corect se acordd 2 puncte pentru rdspuns incorect sau lipsa acestuia se
acordd 0 puncte

b) A - rotatie in jurul axei X; B - rotatie in jurul axei Y; C - rotatie in jurul axei Z (3 puncte)
c) Sensul pozitiv al axei oz este sensul indepartarii sculei fata de piesa (3 puncte)

Pentru fiecare raspuns corect se acorda 3 puncte pentru raspuns incorect sau lipsa acestuia
se acorda 0 puncte

Subiectul IV (30 puncte)

1)

N=nr. frazei (3p), T=scula (3p), S=turatia (3p), M=functii suplimentare (3p), H=functii
auxiliare (3p)

2)

GO=avans rapid scula (3p), G94=avans liniar (3p), G95=avans pe rotatii (3p),
MO6=schimbare scula (3p), M30=sfarsit program (3p)

Pentru fiecare raspuns corect se acorda cdte 3 puncte; pentru rdaspuns incorect sau lipsa
acestuia se acordd 0 puncte.
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PROBA PRACTICA

Realizati strunjirea si frezarea suprafetelor 1, 2 si 3 pentru reperul de mai jos,
confectionat din bara laminata @ 30x140, conform schitei:

3
2 / A
/
1 . H 2.48
< |
\!\ \\ | - )
— e o]  we [ oy - L . —_— -] =
x| / \ 2l =
=} p ™, : "!
1 A
' 1] 3
» [ ——
PRI ! o S— -

we

Sarcini de lucru:

L

(O8]

Lh

6.
L

Analizarea desenul de executie al piesei si a dimensiunilor semifabricatului
Identificarea si introducerea programului de executie in dispozitivul echipamentului de
comanda

Stabilirea valorii deviatiei punctului O de lucru (initializarea sistemului tehnologic
“Zero masina” si “Zero piesa”)

Stabilirea necesarului de SDV-uri specifice MUCN

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

Masurarea dimensiunilor intermediare ale semifabricatului/piesei

Respectarea normelor de sdnitate si securitate in munca, PSI, protectia mediului

Prezentati succesiunea operatiilor pe care le-ati executat pentru obtinerea piesei, regimul
de aschiere ales, SDV-urile necesare.

Timp de lucru 60 minute
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GRILA DE EVALUARE

Criterii de evaluare Indicatori de evaluare Punctaj

1. Primirea si planificarea | 1. Analiza desenului de executie al piesei si | 5 puncte
sarcinii de lucru dimensiunile semifabricatului
2. Stabilirea valorii deviatiei punctului 0 de | 10 puncte
lucru(initializarea sistemului tehnologic “Zero
magind” si “Zero piesd”)

3. Stabilirea necesarului de SDV-uri specifice | 5 puncte

MUCN
2. Realizarea sarcinii de | 1. Identificarea si introducerea programului de | 20 puncte
lucru executie in dispozitivul echipamentului de

comanda

2. Realizarea  operatiilor de prelucrare a | 20 puncte
suprafetelor 1, 2 si 3 prin strunjire si frezare
pentru reperul indicat

3. Masurarea dimensiunilor intermediare ale | 10 puncte
semifabricatului/piesei
4. Respectarea normelor cu privire la protectia | 10 puncte
muncii si protectia mediului
3. Prezentarea sarcinii de | 1. Utilizarea corectd a limbajului tehnic de | 5 puncte
lucru specialitate in comunicare cu privire la sarcinile
de lucru realizate

2. Prezentarea succesiunii operatiilor executate | 15 puncte
pentru rezolvarea sarcinilor de lucru primite,
justificarea alegerii SDV-urilor utilizate si a
alegeril parametrilor regimului de aschiere

FISA DE OBSERVARE A ATITUDINII ELEVULUI

Criteriul de observare DA NU

1. A realizat sarcina de lucru in totalitate

2. A lucrat in mod independent

3. A cerut explicatii suplimentare sau ajutor profesorului

4. A inlaturat nesiguranta in alegerea SDV-urilor 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
necesare executarii pieselor
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MODUL III. ELEMENTE DE PROGRAMARE

e Noti introductiva

Modulul ,ELEMENTE DE PROGRAMARE”, componentd a ofertei educationale
(curriculare) pentru calificarea profesionalda Operator la masini cu comandi numericd din
domeniul de pregatire profesionala Mecanica, face parte din pregitirea de specialitate
aferenta clasei a XI-a, invatamant profesional.

Modulul are alocat un numarul de 150 ore/an, conform planului de invatdmant, din care:
. 90 ore/an-laborator tehnologic
. 60 ore/an- instruire practica

Modulul ,,ELEMENTE DE PROGRAMARE?” este centrat pe rezultate ale invatarii si
vizeaza dobandirea de cunostinte, abilitati si atitudini necesare angajdrii pe piata muncii in
una din ocupatiile specificate in standardul de pregatire profesionala corespunzator calificarii
profesionale de nivel 3 - Operator la masini cu comandda numericd sau continuarea pregatirii
intr-o calificare de nivel superior.

e Structura modul

Corelarea dintre rezultatele invitirii din SPP si continuturile invatérii

URI 10 - EXECUTAREA
LOTULUI DE PIESE PRINTR-UN

PROGRAM DUPA DESEN ; g i
Rezultate ale invatirii (codificate Conpinutarie myaci
conform SPP)
Cunostinte | Abilititi | Atitudini
10.1.1. 10.2.1. 1. Ciclul de lucru pentru MCN:
10.1.4. 10.2.2. 10.3.1. | - Interpretarea documentatiei de lucru (informatii legate
10.2.3. 10.3.2. | de sculele folosite pentru prelucrare, geometria si
10.2.11. 10.3.3. | materialul piesei, lista cu operatiile de prelucrare, info
10.2.12. 10.3.4. privind sistemul de coordonate si fixarea piesei pe masa
10.2.13. 10.3.5. | masinii (dispozitive), parametrii de prelucrare.
10.3.6. | - Interpretarea documentatiei tehnice specifice tipului de

10.3.7. | MCN. Intelegerea limbajului de programare al masinii.
10.3.8 Familiarizarea cu directiile (axe) de miscare a masinii.
Deplasare absoluta si incrementala.

- Standardul EIA de structurare a limbajului de interfata
operator- masina

- Programul CNC si structura frazei de lucru (bloc liniar
de date). Cuvintele ce compun fraza si semnificatia lor.
Cuvintele “modale” si semnificatia lor

- Functii/cuvinte de bazad intr-un program (fisier) si
specifice comenzii numerice:

1. Functii “G” (GOO-rapid, GO1l-interpolare IWI&,WR\\
GO3-interpolare circularda (sens orar- sensﬁﬂmaﬂ,-h_ N\
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G04, G17-G19 alegerea planului de lucru, altele

2. Functii “M” auxiliare (M00- oprire program, MOI-
oprire optionala, altele).

3. Viteza de avans “F” (feed): independenta de turatia
arborelui principal, avans pe tura ori deplasare rapida)

4. Viteza de aschiere/rotatie “S™

5. Schimbarea sculei “T”)

6. Coordonate absolute G90, coordonate incrementale /
relative G91.

- necesitatea compensarii diametrului si lungimii sculei

- migcarea sculei pe o anumitd curbd si interpolarea
(liniara si circulara)

- apelarea programului de executie din biblioteca de
programe

- etape de punere in functiune a MCN

- viabilitatea programului prin simularea programului pe
ecran sau mers in gol.

- norme generale si specifice de sandtate si securitate in
muncd, PSI si protectia mediului

10.1.2.
10.1.4.

10.2.4.

10.2.5.

10.2.6.
10.2.11.
10.2.12.
10.2.13.

2. Caracteristici ale coordonatelor MCN:

- Punctul de referintd, punctul de referinta al sculei
aschietoare, punct schimbare sculd, punct 0 piesa
(programat) si punct 0 masina(originea masiniti).

- sisteme de coordonate (cartezian si polar)

- verificarea revenirii sculei in punctul de referinta

- valoarea deviatiei punctului 0 masina

- norme generale si specifice de sdndtate si securitate in
muncd, PSI si protectia mediului

10.1.3.
10.1.4.

10.2.7

10.2.8.

10.2.9.
10.2.10.
10.2.11.
10.2.12.
10.2.13.

3. Programul de comanda al MCN:

- codul de program

- identificarea programului de comandid in functie de
comanda planificata

- introducerea programului

- verificarea viabilitifii programului si influenta asupra
preciziei de prelucrare

- norme generale si specifice de sdnatate si securitate in
muncd, PSI si protectia mediului

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

@]
(2]
(@)
o
C

utilaje specifice tipului de prelucrare:

Strunguri cu comanda numerica,

Freze cu comanda numerica,

Masini de rectificat cu comandd numerici
Masini de electroeroziune cu comanda numerica.
Masini de prelucrat prin electroeroziune.

echipamente specifice:
o Agregate hidropneumatice;
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o Cuple comenzi numerice;
o Scule specifice: scule taietoare, freze de diverse profile, scule cu placute sau
fara placute, electrozi;
e instrumente si mijloace de verificare specifice:
o Sublere;
Calibre limitative;
Lere;
Sabloane;
Micrometre;
Ceas comparator,
Truse cale plan paralele,
Calibre limitative
o Etaloane.
e tipuri de instalatii, dotari si aparatura utilizata:
magazia de distributie scule,
dispozitive de prereglare,
dispozitive de prindere,
dispozitive de fixare;
universalul cu trei bacuri ,
platoul cu félci independente,
platoul cu coltar,
varfuri,
varfuri si sustinere cu luneta,
dornuri,
dispozitive speciale proiectate,
e tipuri de materiale/ materii prime folosite:
o materiale metalice feroase si neferoase;
o materiale plastice,
o materiale compozite

OO0 C o000 O0O0o0 0O O 0O 0O OO0

O

e Sugestii metodologice

Continuturile programei modulului ,, ELEMENTE DE PROGRAMARE?” trebuie sa fie
abordate intr-o manierd flexibila, diferentiatd, tindnd cont de particularitatile colectivului cu
care se lucreaza si de nivelul initial de pregatire.

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

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

La inceputul activitatii de pregitire practica in laboratorul tehnologic, profesorul va preciza
structura activitatii, precum si criteriile de evaluare ce vor fi folosite pentru aprecierea finala,
asociate cu punctajul corespunzator.
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Considerand lista minima de resurse materiale (echipamente, unelte si instrumente, machete,
materii prime $i materiale, documentatii tehnice, economice, juridice etc.) necesare dobandirii
rezultatelor invatarii (existente in scoald sau la operatorul economic), se prezintd o listd
orientativa cu teme pentru lucririle de laborator:

Nr. crt.

Tema lucrarii de laborator

Studiu individual privind interpretarea documentatiei de lucru (informatii legate de
sculele folosite pentru prelucrare, geometria si materialul piesei, lista cu operatiile
de prelucrare, info privind sistemul de coordonate si fixarea piesei pe masa masinii
(dispozitive), parametrii de prelucrare.

Focus grup privind interpretarea documentatiei tehnice specifice tipului de MCN.
Intelegerea limbajului de programare al masinii. Familiarizarea cu directiile (axe)
de miscare a masinii. Deplasare absoluta si incrementala.

Studiu individual privind standardul EIA de structurare a limbajului de interfata
operator- masina

Focus grup privind functiile/ cuvintele de bazi intr-un program (fisier) si specifice
comenzii numerice: Functii “G” (G00-rapid, GOl-interpolare liniara, G02-G03-
interpolare circulard (sens orar- sens invers orar), G04, G17-G19 alegerea planului
de lucru, altele

Focus grup privind functiile/ cuvintele de baza intr-un program (fisier) si specifice

comenzii numerice: Functii “M” auxiliare (M00- oprire program, MOI1- oprire
optionald, altele), Viteza de avans “F” (feed): independenta de turatia arborelui
principal, avans pe tura ori deplasare rapidd)

Focus grup privind functiile/ cuvintele de baza intr-un program (fisier) si specifice
comenzii numerice: Viteza de aschiere/rotatie “S”, Schimbarea sculei “T”

Aplicatii practice de scriere a unor scurte programe utilizand comenzile importante

Studiu individual pentru punctul de referintd al sculei aschietoare, punct
schimbare sculd, punct 0 piesd (programat) si punct 0 masina(originea masinii).

| o || o

Aplicatii practice de simulare a verificérii revenirii sculei in punctul de referintd

Aplicatii practice de identificare a programului de comanda in functie de comanda
L

planificatd

De asemenea, si pentru lucririle practice de efectuat in atelierul scolii sau la agentul

economic, se prezinta o listd orientativa:
Pentru derularea activitétilor in cadrul orelor de instruire practicd propunem urmétoarea listd
de lucrari practice

Nr.

Tema lucrarii

Strunjirea unei flanse cu 6 gauri

Strunjirea unei flanse cu 10 gauri

Strunjirea unei flanse profilate

Strunjirea unei flanse ovale

Prelucrarea reperului “Flansd dreptunghiulara cu 4 gduri’

£

Prelucrarea reperului “Flansa triunghiulara cu 3 gauri” —

TN I EN RIS P )

Prelucrarea reperului "Flansa patratd cu 4 giuri” PARCLLLE
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8. Prelucrarea reperului “Flansé pétratd cu 4 gauri 17

0. Strunjirea reperului "Flansi cu 4 gauri”
10. | Prelucrarea reperului “Intinzator ferdstrau”
11. | Strunjirea reperului "Piesa cilindricd cu gaurd in trepte”

12. | Strunjirea unui arbore in trepte
13. | Frezarea unui canal de pana

Modulul ,ELEMENTE DE PROGRAMARE” poate incorpora, in orice moment al
procesului educativ, noi mijloace sau resurse didactice. Orele se recomanda a se desfasura in
laboratoare sau/si in cabinete de specialitate din unitatea de invatimant sau de la agentul
economic, dotate conform recomandarilor precizate in unitdgile de rezultate ale invatarii,
menf{ionate mai sus.

Se recomanda abordarea instruirii centrate pe elev prin proiectarea unor activititi de invatare
variate, prin care s fie luate in considerare stilurile individuale de invatare ale fiecarui elev.
Acestea vizeaza urmadtoarele aspecte:

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

= imbinarea si o alternanta sistematicd a activitatilor bazate pe efortul individual al elevului
(documentarea dupa diverse surse de informare, observatia proprie, exercifiul personal,
instruirea programata, experimentul si lucrul individual) cu activitatile ce solicitd efortul
colectiv (de echipa, de grup) de genul discutiilor, asaltului de idei, etc.;

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

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

Pentru  atingerea  obiectivelor si  dezvoltarea  cunostintelor,  abilitatilor  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 personala);

3. metode de comunicare scrisa (tehnica lecturii);

4. metode de explorare a realitatii:

a. metode de explorare nemijlocitd (directd) a realitdtii: observarea sistematicd si
independentd; experimentul; invitarea prin cercetarea documentelor si vestigiilor istorice;

b. metode de explorare mijlocitd (indirectd) a realitd{ii: 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 dramatizérilor;
invitarea pe simulatoare.

6. metode care stimuleaza creativitatea: brainstorming, jocul didactic, explozia stelara, metoda
pélariilor 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 colfuri”, metoda Frisco, “Sinectica” B‘liﬁ‘:.\
groups”, metoda “Delphi”, Metoda ciorchinelui, Discutia panel. /f &
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Un exemplu de metoda de predare/invitare bazata pe stimularea creativitatii este TEHNICA
LOTUS (Floarea de nufir).

Tehnica florii de nufir presupune deducerea de conexiuni intre idei, concepte, pornind
de la o tema centrald. Problema sau tema centrald determind cele 8 idei secundare care se
construiesc in jurul celei principale, asemeni petalelor florii de nufar.

Reprezentarea directiei de organizare a Tehnicii Lotus

Cele 8 idei secundare sunt trecute in jurul temei centrale, urménd ca apoi ele sd devina la
randul lor teme principale, pentru alte 8 flori de nufar. Pentru fiecare din aceste noi teme
centrale se vor construi céte alte noi 8 idei secundare. Atfel, pornind de la o tema centrala,
sunt generate noi teme de studiu pentru care trebuiesc dezvoltate noi conexiuni $i concepte.

3 3 7 6 3 7 6 3 7
2 @4 2 @4 2 @)4
5 1 8 5 1 8 5 1 8
6 3 7 F C G 6 3 7
RONOEGNG)
] 1 8 E % n s 1 8
i 2
6 3 7 6 3 7 6 3 7
BORNONRG)
5 1 8 5 1 8 5 1 8

Diagrama Lotus

Calificarea: Operator la masini cu comanda numerica
Domeniul de pregatire profesionala: Mecanica



Etapele tehnicii Lotus:

1. Construirea diagramei, conform figurii prezentate;

2. Scrierea temei centrale in centrul diagramei;

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

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

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

6. Etapa evaluérii ideilor. Se analizeaza diagramele si se apreciazi rezultatele din punct de
vedere calitativ s1 cantitativ. Ideile emise se pot folosi ca sursd de noi aplicatii si teme de
studiu in lectiile viitoare.

EXEMPLU DE UTILIZARE A METODEI DE STIMULARE A
CREATIVITATII -TEHNICA LOTUS
Tema: Functii intr-un program specifice comenzilor numerice

4 \

REZULTATELE INVATARII
VIZATE

\. /

\

( CUNOSTINTE ) / ABILITATI \ ATITUDINI \

10.1.1. Ciclul de

lucru pentru MUCN 10.2.1. Utilizarea 10.3.2. Colaborarea cu
-Documentatia tehnica documentatiei tehnice si a membrii  echipei de
specificd tipului de fisei de programare din lucru, in scopul
MUCN biblioteca de date indeplinirii  sarcinilor
- Functii de baza de la locul de munca;
dintr-un program 10.2.2, Utilizarea

- Programul  de calculatorului masinii cu 10.3.5. Asumarea, in
executie din biblioteca comanda numerica cadrul echipei de la

de date locul de munci, a

- Biblioteca de date 10.2.3. Aplicarea etapelor responsabilitatii pentru
- Calculatorul MUCN de punere in functiune a sarcina de lucru primita
- Etape de punere in MUCN

functiune 10.3.7. Respectarea
-Viabilitatea masurilor de prevenire
programului prin a accidentelor in
simularea programului muncd si a bolilor

pe ecran sau mers in profesionale

\& A AN
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1. Profesorul anuntad tema centrald: Functii intr-un program specifice comenzilor
numerice

2. Elevii au citeva minute de gandire in mod individual, dupa care se va proceda la
completarea orald a celor 8 idei secundare ale temei centrale, pe baza dialogului si
consensului desfasurat intre elevi §i profesor. Ideile secundare se trec in diagrama.

C. Functii
geometrice

(X25,Z1.5)

F. Numir sculi si G.Functii auxiliare
corectie

(MO8)
(T1010)

B. Functii D. Avans
pregétitoare(GO0) mm/rot
@) ]

-\-"-——-/-

E. Turatie
: 4 H. Sfarsit de bloc
2350 rpm -
(S2350) _ -_ /
_‘ \// " A. Numir V
bloc(N120)
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3. Colectivul se imparte apoi in 8 grupe de céte 3, 4 sau 5 elevi fiecare, in functie de numarul

de elevi din clasa.

4. Ideile secundare devin teme centrale pentru fiecare din cele 8 grupuri constituite. Astfel,
fiecare grup lucreaza independent, la dezvoltarea uneia dintre ele, exercitiu creator la care

participa toti membrii grupului.

(de exemplu: — grupul A are de gasit 8 idei pentru tema A; grupul B are de gasit 8 idei1 pentru

tema B, etc);

3. Interpolare
circulari in
sensul acelor

6.Activarea ; 7. Anularea
o de ceasornic ) .
corectiei GO02 efectului functiei
automate G41
G41 R G40
2. Deplasare cu B. Functii 4. Interpolare
avans de luetu pregititoare circulara in sens
invers acelor de
G ceasornic
Go1 GO03
8. Limitarea
3. Itndelfnzfrct]area turatiei arborelui
urelei de s
universal pe principal
directiile X+ si
: 74 : 1.Deplasare cu G50
28 avans rapid

G00
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e Sugestii privind evaluarea

Evaluarea reprezinta partea finald a demersului de proiectare didactica prin care cadrul
didactic masoara eficienta Intregului proces instructiv-educativ. Evaluarea urmareste méasura
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 sa aiba loc intr-un mediu real, dupa un program stabilit,
evitindu-se aglomerarea evaludrilor in aceeasi perioada de timp.
= va fi realizatd de citre cadrul didactic pe baza unor probe care se referd explicit la

criteriile de performantd si la conditiile de aplicabilitate ale acestora, corelate cu tipul de
evaluare specificat in Standardul de Pregatire Profesionala pentru fiecare rezultat al invatarii.
b. Finald

" realizatd printr-o lucrare cu caracter practic si integrat la sfarsitul procesului de
predare/invatare si care 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 calificarii.

Se prezintd o listd orientativa cu instrumente de evaluare continui:
- 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

Se prezinta o listd orientativa cu instrumente de evaluare finala:
- proiectul;

- studiul de caz;

- portofoliul;

- testele sumative.

Se recomandd, ca in parcurgerea modulului, sd 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.

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

Calificarea: Operator la masini cu comanda numerica
Domeniul de pregatire profesionald: Mecanica



PROBA PRACTICA
Realizati programarea avansului si a vitezei de rotatie pentru reperul din bara
laminati, conform schitei de mai jos.

Elementele de baza in determinarea regimului de aschiere, avansul s, viteza V. si adancimea
de aschiere a, sunt furnizate de fabricantul insertului sculei folosite.

1000V, )
n= —HD-;—-— [rpm]
(X68 Z-30)
/
3 __(X60 Z-30)
) —(X60 Z0)
X
_____ - _.-A-_-,,.ﬁ

Sarcini de lucru:
1. Analizarea desenul de executie al piesei si dimensiunile semifabricatului
2. Identificarea si introducerea programului de executie in dispozitivul echipamentului de

comanda

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

4. Stabilirea coordonatelor de lucru specifice MUCN

5. Stabilirea functiilor pregatitoare si auxiliare

6. Verificarea in gol a functionarii MUCN

7. Respectarea normelor de sdndtate si securitate in munca, PSI, protectia mediului

Prezentati succesiunea operatiilor pe care le-ati executat pentru obtinerea piesei, regimul
de aschiere ales, SDV-urile necesare, utilizind terminilogia de specialitate.

NOTA
Timp de lucru 60 minute
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GRILA DE EVALUARE

Criterii de evaluare Indicatori de evaluare Punctaj
1. Primirea si planificarea | 1. Analiza desenului de executie al piesei si | 10 puncte
sarcinii de lucru dimensiunile semifabricatului
2. Stabilirea valorii deviatiei punctului 0 de | 10 puncte
lucru(initializarea  sistemului  tehnologic
“Zero masina” si “Zero piesa”)
3. Stabilirea functiilor pregatitoare si 15 puncte
auxiliare
2. Realizarea sarcinii de | 1. Identificarea si introducerea programului | 20 puncte
lucru de executie in dispozitivul echipamentului de
comanda
2. Verificarea in gol a functionarii MUCN 10 puncte
3. Respectarea normelor cu privire la | 10 puncte
protectia muncii si protectia mediului
3. Prezentarea sarcinii de | 1. Utilizarea corecta a limbajului tehnic de | 10 puncte
lucru specialitate 1In comunicare cu privire la
sarcinile de lucru realizate
2. Prezentarea  succesiunii  operatiilor | 15 puncte

executate pentru rezolvarea sarcinilor de
lucru primite, justificarea alegerii SDV-urilor
utilizate si a alegerii parametrilor regimului
de aschiere
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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 nlaturat 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
necesare executirii pieselor
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MODULUL IV. MENTENANTA SISTEMELOR TEHNICE

e Noti introductiva

Modulul ,MENTENANTA SISTEMELOR TEHNICE”, componentd a ofertei
educationale (curriculare) pentru calificarea profesionald Operator la masini cu comandi
numericd din domeniul de pregéatire profesionald Mecanici, face parte din pregitirea de
specialitate aferentd clasei a XI-a, invatdmant profesional.

Modulul are alocat un numadrul de 120 ore/an, conform planului de invatamant, din care:
. 60 ore/an-laborator tehnologic
n 60 ore/an-instruire practica

Modulul ,MENTENANTA SISTEMELOR TEHNICE” este centrat pe rezultate ale
invatarii s1 vizeaza dobandirea de cunostinte, abilitati si atitudini necesare angajarii pe piata
muncii in una din ocupatiile specificate in standardul de pregatire profesionala corespunzator
calificarii profesionale de nivel 3 - Operator la masini cu comandd numericd sau continuarea
pregatirii intr-o calificare de nivel superior.

e Structuria modul

Corelarea dintre rezultatele invitarii din SPP si continuturile invatarii

URI 11 — INTRETINEREA SI

INSPECTIA SISTEMELOR
TEHNICE : i o
Rezultate. ale invatarii (codihcate S outinntusile mysian
conform SPP)
Cunostinte | Abilititi | Atitudini
11.1.1. 11.2.1. 11.3.1. 1. Factorul de productie masina-unealti:
11.1.5. 11.2.2. 11.3.2. - echipamentele tehnice de securitate
11.1.6. 11.2.11. 11.3.3. - cunoasterea sistemele de sigurantd - dispozitive
11.2.12. 11.3.4. auxiliare de protectie a masinii si operatorului (dispozitiv
11.2.13. 11.3.5. de blocare usa, acoperire totald zona lucru, viziera
11.3.6. transparentd si rezistenta la impact
11.3.7. - cunoasterea sistemele periferice(incarcare/descarcare

11.3.8. automatd a pieselor, evacuator de aschii, sisteme racire,
sistem pneumatic, sistem verificare scule)

- inspectia si intretinerea sistemelor MCN

- norme generale si specifice de sandtate si securitate in
muncd, PSI si protectia mediului

11.1.2. 11.2.3. 2. Uzura, rezerva pentru uzuri:
11.1.5. 11.2.4. - definitia frecérii, tipuri de frecare (de alunecare, de
11.1.6. 11.2.5. rostogolire, combinatd- uscatd, mixta, fluida, la limitd ),
11.2.11. calcul in functie de tipul suprafetei, coeficienti de frecare
11.2.12. - contactul suprafetelor, forte de actiune si reactiune,
11.2.13. forta de frecare calculatd in functie de inﬂuenteﬂﬁnfg}ftelq
de actiune N8N

- definitia uzurii, a rezervei de uzura si igtérdependenta’
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cu procesul de frecare. Consecintele uzurii si tipuri de
uzurd (de contact, abrazivd, de oboseala — pitting,
exfoliere, de coroziune, de cavitatie)

- fluide de ungere si proprietdti (vascozitate, capacitate de
ungere, greutate specifica, punct de inflamabilitate,
emulsionarea)

- verificarea uzurii MCN

- identificarea defectelor mecanice/electrice ale MCN

- norme generale si specifice de sindtate i securitate in
muncd, PSI si protectia mediului

3. Regulile de baza ale intretinerii

- Mentenanta (intretinerea). Definitie (reactiva, corectiva,
preventivd, predictiva) si strategii (functionare pana la
intrerupere, asigurare prin proiectare, monitorizare
continud a parametrilor). Fisa de mentenantd(zilnica si
saptdmanald)

- Planificarea lucrarilor de intretinere si reparatii si
pregitirea materiald si organizatoricd in sistemul
reparatiilor preventiv-planificate (plan anual, lunar)

- Stabilirea méasurilor de intretinere specifice

- Documentatia tehnicd si aplicarea instructiunilor
schema procesului tehnologic de reparatie, fisa de
constatare, dispozitie lansare in reparatie, PV de
predare/receptie in/din reparatie

- Siguranta in  functionare. Analiza erorilor,
intreruperilor, uzurii

- Norme generale si specifice de sdnatate si securitate in
muncd, PSI si protectia mediului

4. Erori in functionarea MCN

- Metode de monitorizare si diagnoza a erorilor MCN:
analiza vibratiilor; analiza temperaturii = sistemelor
mecanice, a fluidelor de ungere si ricire; analiza
fluidului de ungere/racire; detectarea zgomotului
ultrasonic;

- Tipuri de erori specifice detectate si afisate de MCN .

- Erorile dimensionale si geometrice ale masinii, erorile
de operare (proces prea lent/prea rapid, deviatia sculei,
nesupravegherea masinii, de asezare a semifabricatului )

- Cauzele avariilor

11.1.3. 11.2.6.
11.1.5. 11.2.7.
11.1.6. 11.2.8.
11.2.11.
11.2.12.
11.2.13.
11.14. 11.2.9.
11.1.5. 11.2.10.
11.1.6. 11.2.11.
11.2.12.
11.2.13.
11.1.5. 11.2.11.
11.1.6. 11.2.12.
11.2.13.

5. Norme privind inspectia si intretinerea MCN:

- intretinerea tehnica a MCN: ingrijirea si curdtarea
zilnica, ungerea regulata (ungerea si tehnologia ungerii),
supravegherea in functionare, verificarea periodica a
preciziei geometrice a pieselor, reglaje, inlaturarea
prompta a micilor defectiuni.

- fisa de ungere si graficul de ungere. Lubrifianti.

- curdtarea si evacuarea aschiilor si deseurilor.

- norme generale si specifice de sandtate si securitate In
muncd, PSI si protectia mediului :
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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 scoald sau la operatorul economic):

e utilaje specifice tipului de prelucrare:
o Strunguri cu comanda numerica,
o Freze cu comanda numerica,
o Masini de rectificat cu comanda numerica
o Magini de electroeroziune cu comanda numerica.
e cechipamente specifice:
o Agregate hidropneumatice;
o Cuple comenzi numerice;
o Scule specifice: scule tiietoare, freze de diverse profile, scule cu placute sau
fard placute, electrozi;
e instrumente $i mijloace de verificare specifice:
o Sublere;
Calibre limitative;
Lere;
Sabloane;
Micrometre;
Ceas comparator,
Truse cale plan paralele,
Calibre limitative
Etaloane.

0O 0 00O 0 0 0 O0

e Sugestii metodologice

Continuturile programei modulului ,, MENTENANTA SISTEMELOR TEHNICE” trebuie
sd fie abordate intr-o manierd flexibild, diferentiata, t{indnd cont de particularitatile

colectivului cu care se ]ucreaza si de nivelul initial de pregitire.

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

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 lucrérilor de instruire practica.

La inceputul activitatii de pregétire practicd in laboratorul tehnologic, profesorul va preciza
structura activitatii, precum si criteriile de evaluare ce vor fi folosite pentru aprecierea finala,
asociate cu punctajul corespunzator.

Considerand lista minima de resurse materiale (echipamente, unelte si instrumente it
materii prime si materiale, documentatii tehnice, economice, juridice etc.) nece§‘af/) )
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rezultatelor invatarii (existente In scoalda sau la operatorul economic), se prezintd o listd
orientativa cu teme pentru lucrarile de laborator:

I.
2

rd @ B g

%®

9.

Studiu individual referitor 1a echipamentele tehnice de securitate a MUCN-urilor

Focus grup privind sistemele de siguranta - dispozitive auxiliare de protectie a masinii
si operatorului (dispozitiv de blocare usa, acoperire totala zona lucru, viziera
transparenta si rezistenta la impact

Focus grup privind cunoasterea sistemele periferice(incarcare/descarcare automata a
pieselor, evacuator de aschii, sisteme ricire, sistem pneumatic, sistem verificare
scule)

Exercitii practice si aplicative privind intretinerea tehnicd a MUCN

Exercitii practice si aplicative privind uzura MUCN

Studiu individual referitor la definirea frecarii si a tipurilor de frecare

Studiu individual referitor la contactul suprafetelor, forte de actiune si reactiune, forta
de frecare calculati in functie de influentele fortelor de actiune

Exercitii practice si aplicative privind materialele de ungere

Exercitii practice si aplicative legate de identificarea defectelor mecanice/electrice ale
MUCN

10. Exercitil practice s1 applicative legate de intocmirea fise1 de mentenanta
11. Exercitii practice si aplicative legate planificarea lucrarilor de intretinere si reparatii si

pregdtirea materiald si organizatorica in sistemul reparatiilor preventiv-planificate
(plan anual, lunar)

12. Studiu individual referitor la aplicarea instructiunilor : schema procesului tehnologic

de reparatie, fisa de constatare, dispozitie lansare in reparatie, PV de predare/receptie
in/din reparatie (preventiva, corectiva, reactiva, predictivi)

13. Studiu individual referitor la metode de monitorizare si diagnozd a erorilor MCN:

analiza vibratiilor; analiza temperaturii sistemelor mecanice, a fluidelor de ungere si
ricire; analiza fluidului de ungere/racire; detectarea zgomotului ultrasonic;

De asemenea, si pentru lucririle practice de efectuat in atelierul scolii sau la agentul

economic, se prezinta o listd orientativa:

1.
2.

090 N ok

Identificarea echipamentelor tehnice de securitate a unor MUCN-uri

Aplicatii practice de descriere a dispozitivelor auxiliare de protectie a masinii i
operatorului (dispozitiv de blocare usa, acoperire totald zona lucru, viziera
transparentd s1 rezistenta la impact)

Aplicatii practice de descriere a sistemelor periferice(incarcare/descarcare automata a
pieselor, evacuator de aschii, sisteme racire, sistem pneumatic, sistem verificare
scule)

Exercitii practice privind intretinerea tehnicd a MUCN

Exercitii practice privind identificarea uzurii MUCN

Exercitii practice privind utilizarea materialelor de ungere

Exercitii practice legate de identificarea defectelor mecanice/electrice ale MUCN

Exercitii practice legate de intocmirea fisei de mentenanta

Exercitii practice legate de planificarea lucrarilor de intretinere si reparatii si pregatirea
materiald si organizatoricd in sistemul reparatiilor preventiv-planificate (plan anual,
Tunar)

10. Aplicarea instructiunilor : schema procesului tehnologic de reparatie, fisa de
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Modulul ,, MENTENANTA SISTEMELOR TEHNICE” are o structurd elasticd, deci poate
incorpora, in orice moment al procesului educativ, noi mijloace sau resurse didactice. Orele se
recomandd 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 unitatile
de rezultate ale invatarii, mentionate mai sus.

Se recomandd abordarea instruirii centrate pe elev prin proiectarea unor activititi de invitare
variate, prin care sd fie luate in considerare stilurile individuale de invatare ale fiecarui elev.
Acestea vizeaza urmatoarele aspecte:

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

. imbinarea si o alternanta sistematicd a activitatilor bazate pe efortul individual al
elevului (documentarea dupd diverse surse de informare, observatia proprie, exercitiul
personal, instruirea programata, experimentul si lucrul individual) cu activitatile 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 independentd, care ofera

deschiderea spre autoinstruire, spre invatare continua.

Pentru  atingerea  obiectivelor si  dezvoltarea  cunostintelor,  abilitatilor  si
aptitudinilor/competentelor vizate de parcurgerea modulului, pot fi folosite urmétoarele
medode de predare-invitare:

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 nemijlocitd (directd) a realititii: observarea sistematicd si
independentd; 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; lucrdrile practice;

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

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

groups”, metoda "Delphi”.
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Metoda piramidei sau metoda bulgirelui de zipada

Metoda are la bazd Tmpletirea activitatii individuale cu cea desfasuratd in mod cooperativ, in
cadrul grupurilor. Ea constd in incorporarea activitatii fiecarui membru al colectivului intr-un
demers colectiv mai amplu, menit sa duca la solutionarea unei sarcini sau a unei probleme
date.

Fazele de desfasurare a metodei piramidei:

1. Faza introductivi: profesorul expune datele problemei in cauz;

2. Faza lucrului individual: elevii lucreazad pe cont propriu la solutionarea problemei timp de
cinci minute. In aceasta etapa se noteazi 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 intrebarile individuale din partea
colegilor si, in acelasi timp, se noteazd daca apar altele noi.

4. Faza reuniunii in grupuri mai mari. De obicei se alcatuiesc doud mai grupe, aproximativ
egale ca numaér de participanti, alcdtuite din grupele mai mici existente anterior si se discuta
despre solutiile la care s-a ajuns. Totodata se raspunde la intrebarile rdimase nesolutionate.

5. Faza raportarii solutiilor in colectiv. Intreaga clasi, reunitd, analizeaza si concluzioneazi
asupra ideilor emise. Acestea pot fi trecute pe tabld pentru a putea fi vizualizate de citre toti
participantii $i pentru a fi comparate. Se ldmuresc si rdspunsurile la intrebérile nerezolvate
pana n aceastd faza, cu ajutorul conducétorului (profesorul);

6. Faza decizionald. Se alege solutia finald si se stabilesc concluziile asupra demersurilor
realizate si asupra participarii elevilo/studentilor la activitate.

EXEMPLU DE UTILIZARE A METODEI DE STIMULARE A
CREATIVITATII -” Metoda piramidei sau metoda bulgirelui de zipada”

Tema: Uleiuri utilizate ca lichide de racire-ungere in timpul prelucrarii pe MCN
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v Elevii se grupeazd apoi in perechi pentru a discuta rezultatele individuale la care a
ajuns fiecare. Se solicita raspunsuri la intrebarile individuale din partea colegilor si, in acelasi
timp, se noteaza daca apar altele noi.

v" Faza reuniunii In grupuri mai mari

v" Faza raportarii solutiilor in colectiv

v" Faza decizionald

e Sugestii privind evaluarea

Evaluarea reprezintd partea finald a demersului de proiectare didacticd prin care cadrul
didactic mésoara 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 modulu,l#u,i_}-ﬁ:?d@\
metoda de evaluare — probe orale, scrise, practice. A2

AL NN

A

Calificarea: Operator la masini cu comanda numerica
Domeniul de pregatire profesionala: Mecanica



. planificarea evaludrii trebuie s aiba loc intr-un mediu real, dupa un program stabilit,

evitandu-se aglomerarea evaluarilor in aceeasi perioada de timp.

. va fi realizatd 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 Profesionala pentru fiecare rezultat al invatarii.
b. Finaldi

= realizatd printr-o lucrare cu caracter practic §i integrat la sfarsitul procesului de

predare/invatare si 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 pregétire

profesionala al calificarii.

Se prezintd o listd orientativd cu instrumente de evaluare continui:

E fise de observatie;

. fise test;

- fise de lucru;

- fise de documentare;

- fise de autoevaluare/interevaluare;

- eseul;

E referatul stiintific;

- proiectul;

= activitati practice;

- teste docimologice;

- lucréri de laborator/practice

Se prezintd o listd orientativd cu instrumente de evaluare finala:

- proiectul;

- studiul de caz;

- portofoliul;

- testele sumative.

Se recomandd, ca in parcurgerea modulului, si 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.

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

I. Completati spatiile libere din textele de mai jos astfel incat enunturile si fie adevarate:
3 puncte

a. Uleturile utilizate ca lichide de racire in cazul prelucrarilor pe MUCN pot fi de origine
...... (0 JUPUURURIN (7 TOUURRURIN (< J - SURURION (2 DRI

b. Aditivii utilizati in combinatie cu uleiurile care formeaza lichidul de racire pentru MUCN
potfi:...(5)...c. .(6)srnenn... (7)s1...(8).........

c. Printre caracteristicile uleiurilor utilizate ca lichide de racire in timpul functionarii MUCN
se enumerd (9)....., ...(10), .......... (1), .ovee... 41125 S

II. Stabiliti valoarea de adevir a enunturilor de mai jos. Notati cu litera A daci enuntul
este adevarat si cu F, daca este fals. 2 puncte
a) Uleiurile de origine minerala, vegetald sau animala sunt rar folosite singure.
b) Uleiul de rapita si uleiul de in sunt uleiuri de origine animala
c) Aditivii cresc anumite calitati ale uleiurilor de bazad si le aduc acestora calitati
deosebite
d) Vascozitatea: proprietate ce permite unui lichid sa curgad mai usor.

I11. Realizati un eseu cu tema “Ungerea hidrodinamicid” mentionand 5 puncte
a) Dependenta filmului de ulei
b) Etapele de functionare

NOTA
Timp de lucru: 30 de minute. Se acorda 1 punct din oficiu

BAREM DE CORECTARE SI NOTARE

Subiectul T (12 X 0,25p=3 puncte)

a. (1) —animald, (2)—vegetala, (3)-minerald, (4) -sinteticd

b. (5) —de viscozitate, (6)—de congelare  (7) — de aderentd , (8)— anti-uzura

¢. (9) — punctul de condensare, (10) — punctul de foc, (11)— punctul auto de inflamare,
(12)- punctul de luminare

Pentru fiecare raspuns corect se acordd cate 0,25 puncte; pentru raspuns incorect sau lipsa
acestuia se acorda () puncte.

Subiectul II (4X0,5=2 puncte)
a)—A; b—F g)—-Ajd) —A

Pentru fiecare raspuns corect se acorda cdte 0,5 puncte; pentru raspuns incorect sau lipsa
acestuia se acorda 0 puncte.

Subiectul ITI (4 puncte)
Formarea filmului uleiului depinde: (4X0,5=2 puncte )

- Dejocul minim dintre piese ( 0,001 1a 0,02 mm du &).
- De viteza de deplasare (> 0,5 m/s).

- De sarcina unitara. ~ ;;Ti}{?:“\.\
. : PR gy -
- De uleiul folosit. 7 -_/\\Qﬁ\
4~ - s A
f O/ e N\ \V-“__
: e\ 7
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Pentru fiecare rdspuns corect se acorda cdte 0,5 puncte; pentru rdspuns incorect sau lipsa
acestuia se acorda 0 puncte.

Etapele de functionare (4x0,50 p=2 puncte)

1 - Arborele este la repaus: Arborele poartd direct pe alezaj, uleiul fiind practic eliminat in
timpul perioadei de oprire.

2 - Arborele incepe si se roteasci. Arborele va rula mai inainte pe suprafata de alezaj.
Generatorul de contact se deplaseaza pentru a veni sa ocupe pozitia Al. Exista totusi un
moment de frecare metal pe metal intre arbore si alezaj. Arborele antreneaza prin aderenta
uleiul care il inconjoara.

3 - Viteza arborelui creste. Arborele antreneaza din ce in ce mai mult uleiul si il trage intr-o
oarecare masurd sub el pentru a forma inainte de A1 un unghi de ulei. La un anumit moment
presiunea uleiului devine foarte importantd, ceea ce rupe contactul metal pe metal si ridica
arborele pentru a forma filmul uleiului.

4 - Viteza de regim este atinsi. Din momentul in care contactul est rupt, coeficientul de
frecare al arborelui de pe alejaz scade. Arborele sub efectul rezultantei de sarcina va cobori
pentru a ocupa pozitia normala din A2.

Pentru fiecare raspuns corect se acordda cdte 0,50 puncte; pentru rdspuns incomplet sau

4 s U p p )4 14
partial complet se acordd cate 0,25 puncte; pentru rdaspuns incorect sau lipsa acestuia se
acorda 0 puncte.
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MODULUL V. ASIGURAREA CALITATII PIESELOR

e Noti introductiva

Modulul ,,ASIGURAREA CALITATII PIESELOR”, componenti a ofertei educationale
(curriculare) pentru calificarea profesionala Operator la masini cu comanda numerica din
domeniul de pregitire profesionalda Mecanicd, face parte din pregitirea de specialitate
aferentd clasei a XI-a, invatamant profesional.

Modulul are alocat un numarul de 90 ore/an, conform planului de invatamant, din care:
" 30 ore/an-laborator tehnologic
= 60 ore/an- instruire practici

Modulul ,,ASIGURAREA CALITATII PIESELOR?” este centrat pe rezultate ale invitarii si
vizeazd dobandirea de cunostinte, abilitati si atitudini necesare angajérii pe piata muncii in
una din ocupatiile specificate in standardul de pregatire profesionald corespunzator calificarii
profesionale de nivel 3 - Operator la masini cu comandd numericd sau continuarea pregatirii
intr-o calificare de nivel superior.

e Structuria modul

Corelarea dintre rezultatele invitérii din SPP si continuturile invitarii

URI 12 - MONITORIZAREA,
OPTIMIZAREA SI ASIGURAREA
CALITATII PROCESELOR DE
FABRICATIE Continuturile invitirii
Rezultate ale invitdrii (codificate
conform SPP)
Cunostinte | Abilitati | Atitudini
12.1.1. 12.2.1. 12.3.1. | 1. Monitorizarea capacititii de functionare a MCN
12.1.7. 12.2.2, 123.2, prin folosirea lichidelor de racire
12.2.12. 12.3.3. | - influenta caldurii asupra parametrilor de aschiere
12.2.13. 12.3.4. - mediile de racire (lichid, gazos, uscat) si rolul lor de
12.2.14. 12.3.5. | rdcire, ungere, in aschiere, protectie si spalare
12.3.6. - tipuri de lichide de racire: solutii apoase, emulsiile,
123.7; uleiurile si alegerea lor in functie de procedeul de
12.3.8. prelucrare (degrosare- functie preponderentd eliminarea
12.3.9. |céldurii si finisare- ungerea este preponderentd) si
12.3.10. | materialul de prelucrat
12.3.11. |- sisteme de joasd, medie si inaltd presiune pentru
utilizarea eficientd a lichidelor de racire
- sisteme auxiliare de control si filtrare a lichidelor de
racire, vaporilor si gazelor
- dispozitii privind protectia muncii si a mediului
ambiant, implementarea masurilor de intretinere ce
aparfin ariei de responsabilitate, conform “fiprmelor
interne P s (o
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12.1.2. 12.2.3. 2. Monitorizarea derulirii procesului de fabricatie
12.2.4. - analiza documentatiei de fabricatie (comandd de
12.2.13. productie, plan de control, plan de lucru, desen de
12.2.14. executie, liste SDV-uri)
- respectarea standardelor calitative ISO
12.1.3. 1225, 3. Proceduri si mijloace de verificare in functie de
12.2.13. comanda, planurile si normele de testare
12.2.14. - verificarea calitdtii fiecarei piese in parte/unitar — serii
mici sau prin sondaje la serii mari (empiric ori statistic)
- verificarea calitatii loturilor de piese prin esantionare
(statistic) — serii mari.
12.1.4. 12.2.6. 4. Planuri si norme de testare / documentarea
12.1.7. 12.2.7 rezultatelor obtinute/estimare calitate
12.2.12. - planul de control — definit prin mod de verificare
12.2.13. (atribute sau masurare), procedeu de prelevare,
12.2.14. parametrii controlului si criteriu de acceptare
- controlul prin masurare foloseste fise de control (date
generale, caracteristica controlatd, limite admisibile,
proba, data) incluzand diagramele marimilor urmdrite /
valorl masurate, medie/abateri, limita de
avertizare/concluzie)
- controlul caracteristicilor atributive (calibre limitative)
- dispozitii privind protectia muncii §i a mediului
ambiant, implementarea masurilor de Intrefinere ce
apartin ariei lor de responsabilitate, conform normelor
interne.
12.1.5 12.2.8. 5.Tendintele de dezvoltare tehnica a procesului de
12.2.9. fabricatie (timpii de lucru)
12.2.13. - optimizarea procesului de aschiere functie de
12.2.14. productivitate, cost, calitatea suprafetelor si conditiile de
protectie, siguranta si igiena muncii.
- norma de timp alocata executdrii unei piese in conditii
de eficientd a productiei (norma de timp = timpul unitar +
timpul de pregatire/incheiere)
- timpul unitar (timpul operativ, de deservire, de
intreruperi regulamentare)
- timpul unitar de baza (timp masind) si timpul unitar
auxiliar (determina folosirea efectiva a timpului masind)
12.1.6. 12.2.10. 6. Sistemele de verificare/testare a calitatii si folosirea
12.2.11. lor
12.2.13. - definirea sistemelor de verificare/testare.
12.2.14. Exemple
-Metoda ,,demeritelor”- aplicabild la serie mare.
-Metoda ,,Pareto”
12.1.7 12.2.12. 7. Dispozitii privind protectia muncii si a mediului
12.2.13. ambiant, implementarea masurilor de fl/n,t.reg-mer ce
{HA
12.2.14. apartin ariei lor de responsabilitate, cop rmﬂmrnﬁslm\
( 2.\
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interne

- proceduri de folosire cu respectarea normelor de
depozitare, pastrare, manipulare a lichidelor de racire. —
Factori de risc si imbolndviri profesionale.

e Lista minimi de resurse materiale (echipamente, unelte si instrumente, machete,
materii prime si materiale, documentatii tehnice, economice, juridice etc.) necesare
dobandirii rezultatelor invitarii (existente in scoali sau la operatorul economic):
- documentatie tehnica: desene de executie, fise tehnologice, standarde de specialitate,
norme interne de verificare/testare, seturi de norme privind asigurarea calitatii.
- utilaje specifice tipului de prelucrare: masini-unelte comandate si controlate numeric
- dispozitive specifice: de introducere/ extragere a datelor si a suporturilor de date, de
prindere a piesei, de prindere a sculei si fixarea sculelor;
- sisteme de verificare/testare
- tipuri de materiale/ materii prime folosite: materiale metalice feroase si neferoase;
- Instrumente si mijloace de verificare specifice: subler; micrometru; calibre; dornuri de

control

e Sugestii metodologice

Continuturile programei modulului ,,ASIGURAREA CALITATII PIESELOR?” trebuic si
fie abordate intr-o maniera flexibila, diferentiatd, tindnd cont de particularitatile colectivului
cu care se lucreazd si de nivelul initial de pregétire.

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 lucreazd, de complexitatea materialului didactic implicat In strategia
didactica si de ritmul de asimilare a cunostintelor de cétre colectivul instruit.

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

La inceputul activitatii de pregatire practica in laboratorul tehnologic, profesorul va preciza
structura activitétii, precum si criteriile de evaluare ce vor fi folosite pentru aprecierea finala,
asociate cu punctajul corespunzitor.

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

Tema lucrarii de laborator

Studiu influentei céldurii asupra parametrilor de aschiere.

Focus grup privind mediile de racire (lichid, gazos, uscat) si rolul lor de racire,
ungere, in aschiere, protectie si spalare.

Studiu privind tipurile de lichide de récire: solutii apoase, emulsiile, uleiurile si
alegerea lor 1in functie de procedeul de prelucrare (degrosare- functie
preponderentd eliminarea caldurii si finisare- ungerea este preponderentd) si
materialul de prelucrat

Focus grup privind sistemele auxiliare de control si filtrare a lichidelor de racire,
vaporilor si gazelor

Focus grup privind analiza documentatiei de fabricatie(comanda de productie, plan
de control, plan de lucru, desen de executie, liste SDV-uri)

Focus grup privind respectarea standardelor calitative ISO

Aplicatii practice de verificare a calitatii anumitor repere date in parte/unitar — serii
mici sau prin sondaje la serii mari (empiric ori statistic)

o = | v

Studiu privind planul de control.

Aplicatii practice de utilizare si completarea a fise de control (date generale,
caracteristica controlatd, limite admisibile, proba, data) incluzand diagramele
marimilor urmarite / valori masurate, medie/abateri, limita de avertizare/concluzie)

10.

Aplicatii practice de calcul a normei de timp pentru realizarea unui reper

De asemenea, si pentru lucririle practice de efectuat in atelierul scolii sau la agentul

economic, se prezinta o lista orientativa:

Nr. crt. Tema lucririi de laborator
1 Aplicatii practice de inregistrare a influentei céldurii asupra parametrilor de
' aschiere.
5 Aplicatii practice de observare a mediilor de racire (lichid, gazos, uscat) si rolul lor
' de ricire, ungere, in aschiere, protectie si spalare.
Aplicatii practice de identificare si utilizare a tipurilor de lichide de racire: solutii
3 apoase, emulsiile, uleiurile si alegerea lor in functie de procedeul de prelucrare
o (degrosare - functie preponderentd eliminarea caldurii si finisare- ungerea este
preponderentd) si materialul de prelucrat
4 Aplicatii practice de identificare si descriere a sistemelor auxiliare de control si
' filtrare a lichidelor de racire, vaporilor si gazelor
s Aplicatii practice de consultare a documentatiei de fabricatie(comandd de
' productie, plan de control, plan de lucru, desen de executie, liste SDV-uri)
6. Aplicatii practice de analiza a standardelor calitative ISO
7 Aplicatii practice de verificare a calitatii anumitor repere date in parte/unitar — serii
) mici sau prin sondaje la serii mari (empiric ori statistic)
8. Aplicatii practice de completare a fise de control
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Modulul ,,ASIGURAREA CALITATII PIESELOR” poate incorpora. in orice moment al
procesului educativ, noi mijloace sau resurse didactice. Orele se recomanda a se desfasura in
laboratoare sau/si in cabinete de specialitate din unitatea de invatdmant sau de la agentul
economic, dotate conform recomandarilor precizate in unitdtile de rezultate ale invéatirii,
mentionate mai sus.

Se recomanda abordarea instruirii centrate pe elev prin proiectarea unor activitati de invétare
variate, prin care si fie luate in considerare stilurile individuale de invatare ale fiecarui elev.
Acestea vizeazi urmaitoarele aspecte:

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

. imbinarea si o alternan{d sistematicd a activititilor bazate pe efortul individual al
elevului (documentarea dupd diverse surse de informare, observatia proprie, exercitiul
personal, instruirea programati, experimentul si lucrul individual) cu activitdtile ce solicitd
efortul colectiv (de echipa, de grup) de genul discutiilor, asaltului de idei, etc.;

. folosirea unor metode care sa favorizeze relatia nemijlocitd a elevului cu obiectele
cunoasterii, prin recurgere la modele concrete:
. insugirea unor metode de informare si de documentare independentd, care oferd

deschiderea spre autoinstruire, spre invatare continud.

Pentru  atingerea  obiectivelor si  dezvoltarea  cunostintelor,  abilitagilor  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 nemijlocitd (directd) a realitdtii: observarea sistematicd si
independenta; experimentul; invatarea prin cercetarea documentelor si vestigiilor istorice;

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

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

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

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

6. metode care stimuleaza creativitatea: brainstorming, jocul didactic, explozia stelara, metoda
pélariilor ganditoare, caruselul, multi-voting, metoda poramidei, masa rotunda, interviul de
grup, studiul de caz, incidentul critic, Phillips 4/4, tehnica 4/3/5, controversa creativi,
tehnica acvariului, tehnica focus-grup, “Patru colturi”, metoda Frisco, “Sinectica”, "Buzz-
groups”, metoda "Delphi™.
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Pentru exemplificare va prezentim METODA CUBULUI

Scopul activitdtii:
Formarea unei imagini de ansamblu, comparative asupra temei: “Tipuri de lichide de rdcire”

Rezultate ale invatdrii vizate:

i :6,
12.1.1. Monitorizarea

12.2.1. Utilizarea lichidul de =~ 12.3.1. Inrea;;;é}a[i011a1'ea la

capacitatii de functionare a ricire; locul de munca:
MUCN prin folosirea 12.2.2. Monitorizarea
lichidelor de racire capacitdtii de functionare: 12.3.2. Asumarea, in cadrul

echipei de la locul de munca,
a responsabilitdtii pentru
sarcina de lucru primitd,

12.3.3. Respectarea
disciplinei la locul de munca;

12.3.5. Colaborarea cu
membri echipei pentru
indeplinirea riguroasd a
sarcinilor;

Timp: 50 minute
Organizarea clasei: 6 grupe

EXEMPLU DE UTILIZARE A METODEI DE STIMULARE A
CREATIVITATII - METODA CUBULUI”

Enunt:

Folositi un cub care semnificd, in mod simbolic, tema ce urmeaza a fi explorata: “Tipuri de
lichide de racire”.

Cubul are inscrise pe fiecare dintre fetele sale Descrie, Compara, Explica, Asociazd, Aplicd,
Argumenteazad. Pe tabla, profesorul detaliaza cerintele de pe fetele cubului cu urméatoarele:

Descrie: Influenta caldurii asupra parametrilor de aschiere.

Compara: Compard mediile de racire(lichid, gazos, uscat).

Explica: Explica procedee de prelucrare(degrosare, finisare).

Asociaza: Fiecarui tip de procedeu de prelucrare ii asociazd un anumit tip de lichid de racire.
Aplica: Récire cu solutii apoase, emulsii, uleiuri

Argumenteazi: Sistemele de joasd, medie si inaltd presiune pentru utilizarea eficientd a
lichidelor de racire

Reprezentantul fiecdrei echipe va rostogoli cubul. Echipa sa va explora tema din perspectiva
cerintel 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 impartdsi clasei rezultatul analizgi,

—
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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 responsabilitdtii 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 reprezintd partea finald a demersului de proiectare didacticd prin care cadrul
didactic masoara eficienta intregului proces instructiv-educativ. Evaluarea urmareste masura
in care elevii si-au format competentele propuse in standardele de pregétire 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 s aiba loc intr-un mediu real, dupa un program stabilit,
evitindu-se aglomerarea evaluarilor in aceeasi perioada de timp.
= va fi realizatd de citre cadrul didactic pe baza unor probe care se referd explicit la
criteriile de performanta si la conditiile de aplicabilitate ale acestora, corelate cu tipul de
evaluare specificat in Standardul de Pregatire Profesionala pentru fiecare rezultat al invatarii.
b.Finald
- realizatd printr-o lucrare cu caracter practic si integrat la sfarsitul procesului de
predare/invatare si care informeaza asupra indeplinirii nivelului de realizare a cunostintelor,
abilitatilor si atitudinilor/competentelor. Aprecierea lucrarii se va realiza pe baza criteriilor si
indicatorilor de realizare si ponderea acestora, precizate in standardul de pregatire
profesionald al calificarii.

Se prezintd o listd orientativa cu instrumente de evaluare continui:
- fise de observatie;

- fise test;

- fise de lucru;

- fise de documentare;

- fise de autoevaluare/interevaluare;

- eseul;

- referatul stiintific;

- proiectul;

- activitdti practice;

- teste docimologice;

lucrari de laborator/practice
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Se prezinta o lista orientativa cu instrumente de evaluare finali:
- proiectul;

- studiul de caz;

- portofoliul;

- testele sumative.

Se recomandd, ca in parcurgerea modulului, sa se utilizeze atat evaluarea de tip formativ, cat
si de tip sumativ, pentru verificarea atingerii rezultatelor invatarii. Elevii vor fi evaluati n
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. Completati spatiile libere din textele de mai jos astfel incat enunturile si fie adevirate:
3 puncte

a. Activitatile de mentenanta includ ...... (D)....... RN 07 PR (3) st (4)........

b. Operatiile de mentenanta presupun o gama larga de operatii si de aceea se asociazi cu o

varietate de pericole care pot fi : ...(5)...... .(6),......... (7)s1...(8)eunnnnn

c¢. Reguli de baza pentru mentenanta in conditii de securitate sunt (9)....., ...(10),

.......... i P ) —

I1. Stabiliti valoarea de adevir a enunturilor de mai jos. Notati cu litera A daci enuntul
este adevirat si cu F, daca este fals. 2 puncte

1. Riscul producerii de accidente de muncd pe parcursul activitatilor de mentenan{d este
ridicat

2. Expunere la substante periculoase in momentul lucrului in spatii inchise nu reprezintd un
pericol chimic din punctul de vedere al mentenantei

3. Mentenanta trebuie s Inceapa cu o planificare adecvata
4. Pentru fiecare sarcina de mentenanta trebuie elaborat un flux de activitate bine definit, iar

procedurile sigure de munca trebuie Intelese si comunicate in mod clar

ITI. Realizati un eseu cu tema “Mentenanta sistematicid” in care si abordati: 4 puncte
- care sunt activitatile cuprinse in ,,planul de exploatare si reparatii”
- sub ce forma sunt grupate sistemele de intretinere si reparatii preventive

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

Subiectul I (12 X 0,25p=3 puncte)
a. (1) —inspectie, (2)—masurare ...... (3)-inlocuire, (4) -revizie .......
b. (5) —fizice, (6)— biologice, (7) — psihosociale, (8) — chimice
c. (9) —Planificarea, (10)— Asigurarea securitatii zonei de lucru, (11)— Utilizarea
echipamentelor corespunzatoare, (12)- Verificarea finala

Pentru fiecare rdaspuns corect se acorda cdte 0,25 puncte; pentru rdaspuns incorect sau lipsa
acestuia se acordda 0 puncte.

Subiectul IT (4X0,5=2 puncte)
1-A; 2-F;3-A;4—A

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

Subiectul III (4 puncte)

Mentenanta sistematici, respectiv mentenanta realizatd printr-un plan de mentenantd prin
activititi de intretinere, reparatii curente, revizii si reparatii capitale, constituite in ,,planul de
exploatare si reparatii". 1 punct
Sisteme de intretinere si reparatii preventive:

- sub forma reparatiilor planificate de tipul revizii tehnice (RT), reparatii curente de

gradul 1 (RC1), gradul 2 (RC2), reparatii capitale (RK); 1punct
- sub forma verificarilor periodice (Vp), reviziilor partiale (Rp) si a reviziilor generale
(Rg); 1punct

Acest tip de mentenantd poate produce erori in planificarea inceperii mentenantei,
intrucat nu {ine seama de orele de functionare efectiva a echipamentului de munca, existand
riscul ca mentenanta sa inceapé prea devreme (in cazul in care acesta a functionat pugin timp)
sau echipamentul sa se defecteze inainte de momentul planificat pentru inceperea mentenantei
(pentru ca a fost foarte intens folosit). 1 punct

Pentru fiecare rdspuns corect se acordd cdte 1 punct; pentru raspuns incomplet sau partial
corect se acordd 0,5 puncte; pentru raspuns incorect sau lipsa acestuia se acordda 0 puncte.
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