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NOTA DE PREZENTARE

Acest curriculum se aplic in domeniul de pregitire profesionala MECANICA, pentru calificarea
profesionald: STRUNGAR.

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

Nivelul de calificare conform Cadrului national al calificarilor — 3

in fnvitamantul profesional si tehnic curriculumul este centrat pe rezultatele invatarii
(learning outcomes/competente). Competentele, construite in termeni de rezultate asteptate din
partea celor care invati, la finalul procesului de educatie si formare profesionald, sunt
constituientele esentiale ale standardului de pregatire profesionald si sunt grupate in unitdfi de
rezultate ale Invatarii.

Absolventii noului sistem de formare profesionald, dobandesc cunostinte, deprinderi,
atitudini, dezvoltind si o serie de abilitdti cheie transferabile, cu scopul de a sprijini procesul de
invatare continud, prin posibilitatea unei reconversii profesoinale flexibile catre meserii inrudite.

”Traducerea” standardului de pregitire profesionala validat de catre partenerii economici
(prin comitetele sectoriale), In termeni specifici procesului de educatie si formare profesionald
desfasurat in IPT este realizati prin curriculum.

Rezultatele Invatarii reprezintd ceea ce o persoand intelege, cunoaste si este capabila sa faca
la finalizarea unui proces de invitare. Rezultatele nvatirii se exprima prin cunostinte, abilitati si
atitudini dobindite pe parcursul diferitelor experiente de invatare formala, nonformala si informala.

Programa bazatd pe rezultate ale invatirii se caracterizeaza prin formularea de elemente
specifice, curriculare, se realizeazd, in principal, in termeni de asteptdri, comportamente i
capacitati individuale.

Specificul curriculumului din IPT, raportat la Curriculumul national, este dat de prezenta
urmatoarelor elemente:

e proiectarea curriculumului modular, in care dezvoltarea unei unitdti de rezultate ale
invatarii/competente este realizatd printr-un modul.

e relatia specificd dintre curriculumul national si standardele de pregitire profesionald, care joaca
rolul de referential de bazi ciruia se proiecteazi curriculumul pentru fiecare calificare.

Prin unititile de rezultate ale invatirii din cadrul curriculumului specific nivelului 3 de
calificare, elevul este solicitat in multe activitdti practice care ii stimuleazi si creativitatea. Orice
activitate creativd va duce la o largire semnificativd a experientei si la aplicarea constientd a
cunostintelor dobandite.

Corelarea dintre unititile de rezultate ale invatarii si module:

Unitatea de rezultate ale invatarii

Unitatea de rezultate ale invatarii —

tehnice specializate (URT) Denumire modul

URI 7. Executarea pieselor pe masini de MODUL 1. Prelucriiri prin strunjire

strunjit.
URI 8. Executarea pieselor pe strunguri MODUL 2. Prelucriri pe strunguri
semiautomate. semiautomate.
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PLAN DE INVATAMANT
. Clasa a XI-a
Invatimant profesional

Calificarea: Strungar 5
Domeniul de pregétire profesionald: MECANICA

Pregitire practici!

Pregitire practical

Modul L. Prelucriri prin strunjire
Total ore/an: 270
din care: Laborator tehnologic 90

Instruire practica 180

Modul II.  Prelucriri pe strunguri semiautomate.

Total ore/an: 360
din care: Laborator tehnologic 90
Instruire practica 270

Total ore/an = 21 ore/séipt. x 30 sdptimani = 630 ore/an

Stagiu de pregiitire practicii? - Curriculum in dezvoltare locali

Modw IXL. * _ _ _ _ _ _
Total ore/an: 300
Total ore /an = 10 sipt. x 5 zile x 6 ore /zi = 300 ore/an
TOTAL GENERAL: 930 ore/an
Nota:

1. Pregitirea practicd poate fi organizati atdt in unitatea de invétaméant cat si la operatorul
economic/institutia publica partenera

2. Stagiul de pregitire practicd se desfasoara la operatorul economic/institutia publicd partenera.
Conditiile in care stagiul de practicd se desfasoard in unitatea de invatdmant, sunt stabilite prin
metodologia de organizare si functionare a invatamantului profesional.

* Denumirea si continutul modulului/modulelor vor fi stabilite de catre unitatea
parteneriat cu operatorul economic/institutia publica partenerd, cu avizul inspecto,

&
&9
st
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MODUL 1. Prelucriri prin strunjire

e Noti introductiva

Modulul ,Prelucriri prin strunjire”, componentd a ofertei educationale (curriculare) pentru
calificarea profesionala STRUNGAR din domeniul de pregitire profesionala MECANICA, face
parte din pregatirea de specialitate aferenta clasei a XI-a, invatdmant profesional.
Modulul are alocat un numarul de 270 ore/an, conform planului de invitimant, din care :

. 90 ore/an — laborator tehnologic

. 180 ore/an — instruire practica
Modulul ,,Prelucriri prin strunjire” este centrat pe rezultate ale invatarii si vizeazi dobandirea de
cunostinte, abilititi si atitudini necesare angajarii pe piata muncii in una din ocupatiile specificate in
SPP-ul corespunzitor calificirii profesionale de nivel 3, STRUNGAR, din domeniul de pregatire
profesionali MECANICA sau in continuarea pregitirii intr-o calificare de nivel superior.

e Structuria modul

URI 1 Executarea pieselor pe masini de

strunjit
Rezultate ale invitirii (codificate conform Continuturile inviirii
SPP)
Cunostinte Abilitati Atitudini
7.1.2. 7.2.1. 7.3.1. 1 .Caracterizarea principalelor masini de strunjit:
7.2.2. 7.3.2. normal, carusel, revolver, frontal.
7.2.19. 7.3.3. 2.Masgini pentru strunjirea suprafetelor de rotatie
7.34. exterioare: parti componente, caracteristici
7.3.5. constructive, dimensionale, cinematice, de
7.3.6. utilizare .

3.Magini pentru strunjirea suprafetelor de rotatie
interioare: parti componente, caracteristici
constructive, dimensionale, cinematice, de
utilizare

4 Masini pentru strunjirea suprafetelor plane:
parti componente, caracteristici constructive,
dimensionale, cinematice, de utilizare .
5.Masini folosite pentru prelucrarea filetelor:
parti componente, caracteristici constructive,
dimensionale, cinematice, de utilizare.
6.Prelucrarea suprafetelor plane laterale sau de
capat, retezarea

7 Prelucrarea suprafetelor de rotatie exterioare
prin strunjire

8.Prelucrarea suprafetelor de rotatie interioare
prin strunjire

9 Prelucrarea suprafetelor conice prin strunjire
10.Prelucrarea filetelor prin strunjire .
11.G4aurirea si centruirea pe strung’ i)w:’:?\
12.Prelucrarea suprafetelor pro aye/ e N

-
&
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7.1.3.
7.1.4.

7.2.3.
7.2.4.
7.2.5.
7.2.6.
7.2.19.

7.3.1.
7.3.2.
7.3.3.
7.3.4.
7.3.5.
7.3.6.

13.Scule asgchietoare utilizate la strunjire:
13.1.Criterii de clasificare: dupa

sensul avansului, dupd forma capului sculei g1
pozitia lui fatd de corp, dupé felul prelucririi,
dupi precizia prelucrarii, dupd executie, dupa
pozitia cutitului fatd de piesa, dupa destinatie;
13.2.Elemente constructive si

geometrice: capul sculei, corpul sculei, fete,
taisuri, fatete, unghiuri de forma, unghiuri de
pozitie;

13.3.Materiale: oteluri carbon

pentru scule, oteluri aliate, amestecuri din
carburi metalice, materiale mineralo-ceramice,
diamant, nitrura cubica de bor;

13.4. Tratamente termice: calirea

sculelor din otel carbon, din oteluri aliate.
14.Dispozitive pentru prinderea si orientarea
sculelor si semifabricatelor utilizate la strunjire:
14.1.Descrierea dispozitivelor

pentru prinderea si orientarea sculelor: parti
componente, fixarea sculelor, functionare;
14.2.Dispozitive pentru prinderea $i

centrarea semifabricatelor: universalul cu trei
bacuri, platoul cu filci independente, platoul cu
coltar, varfuri, varfuri si sustinere cu lunetd,
dornuri, dispozitive special;

14.3.Descrierea dispozitivelor
pentru prinderea gi centrarea semifabricatelor:
tipuri constructive, elemente componente si
functionare;

14.4.Criterii de alegere: tipul
prelucrdrii, masina - unealtd pe care se executa
prelucrarea, forma si dimensiunile suprafetei de
prelucrat, calitatea suprafetei prelucrate,
materialul piesei;

14.5.Verificatoare utilizate la

strunjire; identificare, descriere, utilizare: rigla
gradata, compasul, calibrele, sublerele,
micrometrele, comparatoarele;

14.6.Accesorii: roti de schimb
pentru taierea filetelor, pentru

divizare, lira de roti de schimb, truse de chei,
roti de mand, manete, butoane.

7.1.5.

7.2.7.
7.2.19.

7.3.1.
7.3.2.
7.3.3.
7.3.4.
7.3.5.
7.3.6.

15. Documentatia tehnica:
15.1. Scheme constructive ale strungurilor:
normal, carusel, revolver, frontal;
15.2.Fisa tehnologica de executie a piesei;
15.3.Schema cinematici;

15.4. Cartea tehnica a masinii de

7.1.1.

7.2.8.

7.3.1.

16.Procesul de aschiere:
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Domeniul de pregitire profesionali: MECANICA

16.1.Conditii necesare aschierii




7.2.10. 7.3.3. 16.2.Clasificarea tipurilor de aschii
7.2.11. 7.3.4. 16.3.Miscérile necesare aschierii
7.2.12. 7.3.5. 16.4.Elementele regimului de aschiere
7.2.19. 7.3.6. (adancime, avans, vitezd);
16.5.Tipuri de suprafete prelucrate prin aschiere
16.6. Rugozitatea suprafetelor prelucrate prin
strunjire.
7.1.6. 7.2.8. 7.3.1. 17.Procese tehnologice de realizare a pieselor pe
7.2.9. 73.2. masini de strunyjit;
7.2.10. 7.3.3. 17.1.Scheme tehnologice pentru strunjirea
7.2.11. 7.3.4. suprafetelor de rotatie exterioard;
7.2.12. 7.3.5. 17.2.Scheme tehnologice pentru strunjirea
7.2.19. 7.3.6. suprafetelor de rotatie interioard;
17.3.Scheme tehnologice pentru strunjirea
suprafetelor plane;
17.4.Scheme tehnologice pentru prelucrarea
filetelor.
17.5.Intretinerea strungurilor.
7.1.7. 7.2.13. 7.3.10. 18.Controlul pieselor realizate pe masini de
7.2.14. strunjit; norme de calitate;
7.2.15.
7.2.19.
7.1.8. 7.2.16. 7.3.1. 19.Prelucriri prin strunjire in scopul obtinerii de
7.2.19. 7.3.2. bijuterii, obiecte decorative (strunguri de
7.3.3. mecanici find, SDV-uri specifice).
7.3.4. 19.1.Exemple de obiecte realizate prin strunjire
7.3.5. pe strunguri de mecanicd fina.
7.3.6. 19.2 Estetica produselor.
7.1.9.1 7.2.17.2 7.3.7. ! Cunostintele referitoare la norme de tehnica
7.2.18.2 7.3.8. sdnditdtii si securitdtii muncii (SSM), de prevenire si
7.2.19.2 7.3.9. stingere a incendiilor (PSl) si de protectia mediului
vor fi dezvoltate si evaluate pe tot parcursul
modulului.
2 Abilitdtile din acestd sectiune (conform SPP) vor fi
dezvoltate si evaluate pe tot parcursul deruldrii
modulului.

¢ Resurse materiale minime, necesare parcurgerii modulului

documentatie tehnici: desene de executie, fise tehnologice, standarde de specialitate, cartea
maginii unelte

tipuri de materiale/ materii prime folosite: materiale metalice feroase si neferoase;

perii de sdrma, material de curdfenie

machete

pliante

soft educational

<
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e Echipamente, mijloace de invitiméant (minim cele din SPP);
utilaje specifice tipului de prelucrare: strung normal S @
dispozitive specifice: universale, cutite de strung normale (de degrosare, de r¢térares

finisare, de strunjit gauri, de strunjit plan) si speciale, sisteme de prindere a pi Bi\si seull
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v" instrumente si mijloace de verificare specifice: subler; micrometru; - comparator; calibre; dornuri
de control

v' tipuri de instalatii, dotdri si aparaturd utilizata: dispozitive de prindere, dispozitive de fixare;

universalul cu trei bacuri , platoul cu filci independente, platoul cu coltar, varfuri, varfuri si

sustinere cu lunetd, dornuri, dispozitive speciale proiectate

v' utilaje specifice tipului de prelucrare: strung normal ; strung semiautomat.

v" instrumente si mijloace de verificare specifice: subler; micrometru; calibre; dornuri de control

¢ Sugestii metodologice

Continuturile modulului ,,Prelucriri prin strunjire”, trebuie sa fie abordate intr-o manierd
flexibils, diferentiatd, tinAnd cont de particularitatile colectivului cu care se lucreaza si de nivelul
initial de pregétire.

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

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

Nr.
crt. | Tema lucrarii

1 | Analiza gradului de calitate a suprafetelor prelucrate prin strunjire pe diferite esantioane
(macroneregularititi, ondulatii, microneregularitti)

5. | Influenta sculei agchietoare asupra rugozitatii suprafetei. Calculul inaltimii asperitétilor
Rmax la strunjire

3. | Aplicatii de calcul matematic pentru determinarea timpului de baza al diferitelor faze ale
operatiei de strunjire

4. | Analiza privind prinderea semifabricatelor pe MU la strunjire

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

Nr.

crt. | Tema lucrarii

1. Strunjirea reperului bucsi cilindrica

2. Strunjirea reperului arbore drept

3. Strunjirea reperului arbore in trepte

4. Filetarea exterioara prin strunjire a reperului conform schitei

Filetarea interioard prin strunjire a reperului conform schitei

Calificarea profesionald: STRUNGAR
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Parcurgerea continuturilor modulului si adecvarea strategiilor didactice utilizate are drept
scop formarea competentelor de nivel 3, aferente calificarii de Strungar.

In elaborarea strategiei didactice, se va tine seama de urmitoarele principii:

» Elevii invata cel mai bine atunci cind considera cé invatarea raspunde nevoilor lor.

= Elevii invata cind fac ceva si cind sunt implicati activ in procesul de invatare.

» Elevii au stiluri proprii de invatare; ei invata in moduri diferite, cu viteze diferite si din
experiente diferite.

* Elevii Invatd mai bine atunci cand li se acorda timp pentru a “ordona” informatiile noi si
a le asocia cu “cunostintele vechi”, cand exerseaza operatii si lucréri din domeniul de
pregétire.

Procesul de predare - invitare trebuie si aiba un caracter activ si centrat pe elev, cu accent
pe exersarea deprinderilor si abilitatilor practice.

In acest sens, cadrul didactic trebuie sa aiba in vedere diferentierea sarcinilor si timpului alocat,
prin:

» gradarea sarcinilor de la usor la dificil, utilizand 1n acest sens fise de lucru;

» fixarea unor sarcini deschise, pe care elevii sd le abordeze in ritmuri si la niveluri

diferite;
» fixarea de sarcini diferite pentru grupuri sau indivizi diferiti, in functie de abilitifi;
» prezentarea temelor in mai multe moduri (raport, discutie sau grafic);

Exemplu metodi de invatare pentru rezultatul invatarii ,,Masini specifice prelucrarii prin
strunjire”: utilizarea unei fise de lucru referitoare la identificarea tipurilor de masini de
strunjit.

Se lasi la dispozitia elevului fisa de lucru, care va fi inclusi apoi in portofoliul modulului.

Calificarea profesionald: STRUNGAR
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FISA DE LUCRU

TIPURI DE STRUNGURI

Completati schema de mai jos :

DUPA
DESTINATIE

©  DUPA CALITATEA
‘ SUPRAFETEISI
PRECIZIA
©  DIMENSIONALA

 DUPA GREUTATE ST
. DIMENSIUNI

 DUPA GRADULDE
" UNIVERSALITATE

-;".f_~ AUTOMATIZARE

 DUPANUMARUL
ARBORILOR
. FRINCIPALL
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TIPURI DE STRUNGURI
REZOLVARE

~ DUPA
DESTINATIE

DUPA CALITATEA
SUPRAFETEI |

" DUPA GREUTATE ST
DIMENSIUNI

"DUPA GRADULDE
UNIVERSALITATE

 DUPA GRADULDE
AUTOMATIZARE

_ DUPA POZITIA AXEI
. ARBORELUI
.. PRINCIPAL

" DUPA NUMARUL |
ARBORILOR
_ PRINCIPALL
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e Sugestii privind evaluarea

Pe parcursul modulului se realizeaza evaluare continud, prin aplicarea instrumentelor de
evaluare continud (probe scrise, probe practice), iar la sfarsitul lui se realizeazi evaluare sumativa.

Evaluarea continui va fi realizati de citre cadrele didactice pe baza unor probe care sa
urmdreasca unititile de rezultate ale invatarii.

Se are in vedere observarea sistematica a comportamentului elevilor, activitate care permite
evaluarea cunostintelor, abilititilor si atitudinilor lor fatd de o sarcini data.

O Investigatia.

[0 Autoevaluarea, prin care elevul compara nivelul la care a ajuns cu obiectivele si standardele

educationale si isi poate impune / modificd programul propriu de invétare.

0 Metoda exercitiilor practice

O Lucrul cu modele
Ca instrumente de evaluare se pot folosi:

[0 Fise de observatie si fise de lucru

O Fise de autoevaluare

Evaluarea sumativa, la sfarsitul modulului, poate fi realizatd utilizind:

O Lucrarea practicd, prin care se probeaza abilitatile si atitudinile, dar si cunostintele dobandite

de elev.

[0 Miniproiectul, prin care se evalueazd metodele de lucru, utilizarea corespunzatoare a
bibliografiei, a materialelor si a instrumentelor, acuratetea reprezentérilor tehnice, modul de
organizare a ideilor §i a materialelor Intr-un proiect.

[0 Portofoliul, ca instrument de evaluare flexibil, complex, integrator, ca o modalitate de
inregistrare a performantelor scolare ale elevilor.

In vederea evaludrii sumative, se va consulta obligatoriu capitolul Criterii, indicatori de
realizare si ponderea acestora, din Standardul de Pregitire Profesionald, astfel incét aprecierea
elevilor sa fie unitara.

Exemplu de instrument de evaluare aplicabil dupa parcurgerea capitolului referitor la Procese
tehnologice de realizare a pieselor pe masini de strunjit

TEST DE EVALUARE - APLICATIE PRACTICA

Prelucreazi prin strunjire un semifabricat laminat cu diametrul ¢50 si lungime L=95mm, material
S355J2(0OL 52), conform schitei de mai jos :

gy Ty

Nk g,
?ﬂ) 4 4‘;

Sarcini de lucru:
1. Analizarea desenului de executie al piesei si alegerea semifabricatului
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2. Masurarea dimensiunilor semifabricatului
3. Stabilirea operatiilor de prelucrare prin aschiere a semifabricatului in vederea obtinerii piesei finite
4. Alegerea S.D.V.-urilor necesare prelucrarii prin aschiere

5. Adoptarea regimului de aschiere corespunzitor operatiilor de prelucrare

6. Reglarea parametrilor de lucru ai masinii-unelte si prelucrarea efectiva a semifabricatului

7. Misurarea dimensiunilor intermediare ale semifabricatului/piesei
8. Respectarea normelor de sdnétate si securitate in munca

Timp de lucru: 60 de minute

BAREM DE NOTARE
Nr Punctaj
crt: A. Criterii de evaluare: Indicatori de realizare maxim pe
indicator
1. Primirea si planificarea | 1 Analiza desenului de executie al piesei si 5p
sarcinii de lucru alegerea semifabricatului
(max. 20 puncte) 2. Stabilirea operatiilor de prelucrare prin 10p
aschiere a semifabricatului in vederea obtinerii
piesei finite
3. Alegerea S.D.V .-urilor necesare prelucrarii 5p
prin aschiere si organizarea locului de munca
2. Realizarea sarcinii de | 1. Adoptarea regimului de aschiere 10p
lucru corespunzitor operatiilor de prelucrare
(max. 50 puncte) 2. Reglarea parametrilor de lucru ai masinii- 20p
unelte si prelucrarea efectiva a semifabricatului
3. Misurarea dimensiunilor intermediare ale 10p
semifabricatului/piesei
4 Respectarea normelor cu privire la protectia 10p
muncii si protectia mediului
TOTAL MAXIM PROBA PRACTICA | 70p
Nr B. Criterii de apreciere a Punctaj
crt. performantei candidatului Indicatori de realizare maxim pe
' la proba orald indicator
1. Prezentarea si 1.Utilizarea corectd a limbajului tehnic de 5p
promovarea sarcinii specialitate in comunicare cu privire la sarcinile
realizate de lucru realizate
(max. 30 puncte) 2.Argumentarea §i justificarea elementelor 15p
' exemplificate pentru rezolvarea sarcinilor de
lucru primite
3.Enumerarea normelor de protectia muncii si a 10p
mediului specifice prelucrarii prin aschiere a
materialelor metalice cu precizarea riscurilor
nerespectérii acestora
TOTAL MAXIM PROBA ORALA | 30p
PUNCTAJ TOTAL 100 p
PUNCTAJ FINAL
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MODUL 2. PRELUCRARI PE STRUNGURI SEMIAUTOMATE

e Nota introductiva

Modulul ,Prelucriri pe strunguri semiautomate”, componentd a ofertei educationale
(curriculare) pentru calificarea profesionali STRUNGAR din domeniul de pregitire profesionala
MECANICA, face parte din pregitirea de specialitate aferentd clasei a Xl-a, invatamant

profesional.

Modulul are alocat un numirul de 360 ore/an, conform planului de invitamant, din care :
= 90 ore/an — laborator tehnologic
. 270 ore/an — instruire practicd

Modulul ,,Prelucriri pe strunguri semiautomate” este centrat pe rezultate ale invatdrii i vizeazd
dobandirea de cunostinte, abilitdti si atitudini necesare angajérii pe piata muncii in una din
ocupatiile specificate iIn SPP-ul corespunzitor calificirii profesionale de nivel 3, STRUNGAR, din
domeniul de pregatire profesionala MECANICA sau in continuarea pregatirii intr-o calificare de
nivel superior.

e Structura modul

Rezultate ale invitirii/ competente (codificate conform SPP)

URI 2 Executarea pieselor pe strunguri semiautomate

Rezultate ale invitirii (codificate Continuturile invitarii
conform SPP)
Cunostinte | Abilitati Atitudini
8.1.1. 8.2.1. 8.3.1. 1.Strunguri semiautomate:
8.2.9. 8.3.2. 1.1.Caracterizare
8.3.3. 1.2.Clasificare:
8.2.4. a.dupi gradul de automatizare
8.2.5. b.dupa felul semifabricatului
8.2.6. c. dupa pozitia arborilor principali
8.2.7. 1.3.Caracteristici constructive
8.2.8. 1.4.Avantaje, performante tehnice, domenii de utilizare.
8.2.9. 1.5.Strunguri semiautomate monoax
8.2.10. 1.6.Strunguri automate multiax
. 1.7.Ciclul de lucru al strungului semiautomat
8.1.3. 8.2.4. 8.3.1. 2.Documentatia tehnica: :
8.2.5. 8.3.2. 2.1.Scheme constructive ale strungurilor semiautomate
8.2.9. 8.3.3. 2.2.Fise tehnologice de executie
8.2.4. 2.3.Scheme cinematice
8.2.5. 2.4.Carti tehnice ale strunguriloe semiautomate;
8.2.6.
8.1.2. 8.2.2. 8.3.1. 3.Procese tehnologice de realizare a pieselor pe
8.1.4. 8.2.3. 8.3.2. strunguri semiautomate: operafii de pregitire (alegerea
8.2.9. 8.3.3. S.D.V.-urile necesare operatiei de strunjire a pieselor
8.2.4. simple, verificarea stdrii de functiona; . ului),
8.2.5. operatii de actionare (pornirea i oprj T
8.2.6.
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8.1.4. 8.2.6. 8.3.1. 4 Reguli de exploatare: adoptarea parametrilor regimului
8.2.9. 8.3.2. de lucru in conformitate cu caracteristicile tehnice ale
8.3.3. masinii, supravegherea masinii in timpul functionarii,
8.2.4. evitarea suprasolicitarii masinii.
8.2.5.
8.2.6.
8.1.2. 8.2.5. 8.3.1. 5.Prelucriri prin strunjire a suprafetelor plane, cilindrice
8.1.4. 8.2.6. 8.3.2. exterioare, cilindrice interioare, conice, filetate,
8.3.3. profilate.
8.2.9. 8.2.4. 5.1. Norme de SSM, de protectia mediului si PSI
8.2.5. specifice fiecarui tip de prelucrare.
8.2.6.
8.3.7.
8.3.8.
8.3.9.
8.1.5. 8.2.7. 8.3.10. 6.Controlul pieselor realizate pe strunguri semiautomate;
8.2.8. norme de calitate.
8.2.9.

¢ Resurse materiale minime, necesare parcurgerii modulului

v’ tipuri de materiale/ materii prime folosite: materiale metalice feroase si neferoase;

v’ videoproiector, calculator, soft-uri educationale

¢ Echipamente, mijloace de invatimant (minim cele din SPP);

v tipuri de instalatii, dotari si aparatur3 utilizati: magazia de distributie scule, dispozitive de
prindere, dispozitive de fixare; universalul cu trei bacuri, varfuri, varfuri si sustinere cu
lunetd, dornuri, dispozitive speciale.

v’ utilaje specifice tipului de prelucrare: strung semiautomat.

v’ dispozitive specifice: menghina universald; bride; truse de burghie; alezoare; adancitoare;
tarozi; chei fixe si tubulare; scule specifice operatiei de strunjire;

v’ instrumente si mijloace de verificare specifice: subler; micrometru; calibre; dornuri de
control

v’ utilaje specifice tipului de prelucrare: strung semiautomat.

Sugestii metodologice

Parcurgerea continuturilor modulului i adecvarea strategiilor didactice utilizate are drept scop
formarea competentelor de nivel 3, aferente calificérii de Strungar.

Considerand lista minima de resurse materiale (echipamente, unelte §i instrumente, machete, materii

prime si materiale, documentatii tehnice, economice, juridice etc.) necesare dobandirii rezultatelor
invitarii (existente in scoald sau la operatorul economic), se prezintd o listd orientativd cu teme
pentru lucririle de laborator:

Nr.

crt.

Tema lucririi
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2 | Verificarea bataii radiale a varfului de centrare

3 | Simularea functionirii MU in functie de regimul de aschiere ales

4 | Mijloace si metode pentru masurarea pieselor prelucrate prin strunjire

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

Nr.
ert. | Tema lucrarii

1| Strunjirea flansa cu 6 gauri

2 | Strunjirea reperului piesi cilindricd cu gaurd in trepte

3 | Strunjirea reperului semifabricat conic

4 | Strunjirea reperului sfera pe capitul unui semifabricat

5 | Strunjirea reperului bolt cilindric

6 | Filetarea unui reper cu o gaurd M6 prin strunjire

In elaborarea strategiei didactice, se va tine seama de urmatoarele principii:
e Elevii invati cel mai bine atunci cand considera ca invitarea raspunde nevoilor lor.
Elevii invati cand fac ceva si cand sunt implicati activ in procesul de invatare.
e Elevii au stiluri proprii de invatare; ei invatd in moduri diferite, cu viteze diferite i din
experiente diferite.
e Elevii Invati mai bine atunci cind li se acorda timp pentru a “ordona” informatiile noi si a
le asocia cu “cunostintele vechi”.
Procesul de predare - invatare trebuie si aiba un caracter activ si centrat pe elev.
In acest sens, cadrul didactic trebuie s aiba in vedere diferentierea sarcinilor i timpului alocat,
prin:
e fixarea unor sarcini deschise, pe care elevii si le abordeze in ritmuri si la niveluri diferite;
e fixarea de sarcini diferite pentru grupuri sau indivizi diferiti, in functie de abilitati;
e prezentarea temelor in mai multe moduri (raport, discutie sau grafic);

Exemplu de metodd de invitare adecvati orelor de pregatire practicd in laborator, pentru rezultatul
invitdrii  Caracterizarea strungurilor semiautomate in vederea realizirii pieselor simple:
utilizarea unei fise de lucru referitoare la Strungurile semiautomate monoax, pe care elevii, lucrdnd
in perechi, o vor completa, sub coordonarea profesorului
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FISA DE LUCRU-LABORATOR
» Sa ne amintim!
Prin strunjire se prelucreazd suprafefe ............ooovviiiiiiiiii (exterioare si
INtErioare), ..oo.eevvenneennnnn. s e , prin combinarea miscarii ............... a
semifabricatului cu miscarile .................oon, 7:1) IO ale cutitului.
Utilizarea de dispozitive ................ permite si strunjirea altor forme de suprafete de rotatie:
Beverneninnn, (miscarea de avans a sculei se realizeaza pe o traiectorie circulard).
b (miscarea simultand a cutitului pe directii longitudinal si transversald, rezultdnd o
traiectorie corespunzatoare profilului pieset).
» Analizeazi schema de functionare a unui strung automat monoax pentru prelucrari
longitudinale destinate prelucririi pieselor cu raport mare intre lungime si diametru.

Completeaza tabelul, indicand denumirea fiecarui reper din schema:

Reper Denumire

oo\woxul.l;w[\)._zam.—(

» Numeste sculele aschietoare cu care pot fi executate prelucrarile:

..............................

FISA DE LUCRU-Rezolvare

» S ne amintim! :
Prin strunjire se prelucreaza suprafete cilindrice si conice (exterioare si interioare) *m’ 24
prin combinarea migcérii principale a semifabricatului cu miscérile de avans longigadin

transversal ale cutitului. ‘. N ;

T
y '?:;" \\-?’ﬁ:' l\/&/ ‘\.\ S £ 3 v‘
N A v Ny
TN §-:’a‘"‘/\¢-‘,/

Calificarea profesionala: STRUNGAR
Domeniul de pregitire profesionald: MECANICA

-




Utilizarea de dispozitive speciale permite si strunjirea altor forme de suprafete de rotatie:

a. sferice (miscarea de avans a sculei se realizeaza pe o traiectorie circulard).

b. profilate (migcarea simultana a cutitului pe directii longitudinald si transversald, rezultind o
traiectorie corespunzatoare profilului piesei).

> Analizati schema de functionare a unui strung automat monoax pentru prelucréri
longitudinale destinate prelucririi pieselor cu raport mare intre lungime st diametru.

) 7 47 2 7
4 % h Lo N y
Fir
| y
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Completeaza tabelul, indicand denumirea fiecarui reper din schema:

Reper Denumire

I Miscare principald de rotatie-executatd de semifabricat
11 Miscare de avans longitudinal-executata de semifabricat
I Miscare de avans radial - executatd de saniile transversale
13 Miscare de avans longitudinal - executatd de papusa mobild
1 Semifabricat
2 Pinold
3 Papusa fixad
4 Suport
5 Sénii transversale
6 Scula aschietoare
7 Péapusd mobila
3 Batiu
» Numeste sculele aschietoare cu care pot fi executate prelucrérile:

- Burghiu

- Adancitor

- Alezor

Sugestii privind evaluarea

Pe parcursul modulului se realizeazi evaluare continud, prin aplicarea instrumentelor de
evaluare continud (probe scrise, probe orale), iar la sfarsitul lui se realizeazd evaluare sumativa.

Evaluarea continui va fi realizati de cétre cadrele didactice pe baza unor probe care sa
urmareasca unitatile de rezultate ale invatarii.

Se are in vedere observarea sistematicd a comportamentului elevilor, actiy
evaluarea cunostintelor, abilitatilor si atitudinilor lor fata de o sarcind data.
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O Investigatia.

0 Autoevaluarea, prin care elevul compara nivelul la care a ajuns cu obiectivele si standardele

educationale si isi poate impune / modifica programul propriu de Invatare.

0 Metoda exercitiilor practice

0 Lucrul cu modele
Ca instrumente de evaluare se pot folosi:

[0 Fise de observatie si fise de lucru

O Fise de autoevaluare

Evaluarea sumativa, la sfarsitul modulului, poate fi realizata utilizind:

0 Lucrarea practicd, prin care se probeaza abilitatile si atitudinile, dar si cunostintele dobandite

de elev.

00 Miniproiectul, prin care se evalueazd metodele de lucru, utilizarea corespunzatoare a
bibliografiei, a materialelor si a instrumentelor, acuratetea reprezentirilor tehnice, modul de
organizare a ideilor si a materialelor Intr-un proiect.

O Portofoliul, ca instrument de evaluare flexibil, complex, integrator, ca o modalitate de
inregistrare a performantelor scolare ale elevilor.

In vederea evaluirii sumative, se va consulta obligatoriu capitolul Criterii, indicatori de
realizare si ponderea acestora, din Standardul de Pregitire Profesionala, astfel incét aprecierea
elevilor sa fie unitara.

Exemplu de instrument de evaluare de laborator, pentru rezultatul invatarii Caracterizarea
strungurilor semiautomate in vederea realizirii pieselor simple: aplicarea unui test de evaluare

TEST DE EVALUARE- PROBA PRACTICA

Prelucreazi prin strunjire semifabricatul din figura 1, material S355J2(OL 52), conform schitei din figura2
(strunjirea suprafetei conice reprezentata cu linie continud groasa) :

w@s A4 g s 4t -——

40 +0

FIG1 FIG2

Sarcini de lucru:

. Analizarea desenului de executie al piesei si alegerea semifabricatului

. Miasurarea dimensiunilor semifabricatului :

. Stabilirea operatiilor de prelucrare prin agchiere a semifabricatului in vederea obtinerii piesei finite
. Alegerea S.D.V .-urilor necesare prelucririi prin aschiere

. Adoptarea regimului de aschiere corespunzitor operatiilor de prelucrare

. Reglarea parametrilor de lucru ai maginii-unelte si prelucrarea efectiva a semifabricatului

. Misurarea dimensiunilor intermediare ale semifabricatului/piesei

0~ N bW

. Respectarea normelor de sénétate si securitate in muncé
Timp de lucru: 60 de minute
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BAREM DE NOTARE

A. Criterii de evaluare a . . . PuI.ICtaJ
Nr. crt. . . . . Indicatori de realizare maxim pe
candidatului la proba practica e
indicator
1. Primirea si planificarea 1 . Analiza desenului de executie al piesei si 5p
sarcinii de lucru alegerea semifabricatului
(max. 20 puncte) 2. Stabilirea operatiilor de prelucrare prin 10p
aschiere a semifabricatului in vederea
obtinerii piesei finite
3. Alegerea S.D.V .-urilor necesare prelucrdrii 5p
prin aschiere si organizarea locului de munca
2. Realizarea sarcinii de lucru | 1. Adoptarea regimului de agchiere 10p
(max. 50 puncte) corespunzitor operatiilor de prelucrare
2. Reglarea parametrilor de lucru ai masinii- 20p
unelte si prelucrarea efectivd a
semifabricatului
3. Misurarea dimensiunilor intermediare ale 10p
semifabricatului/piesei
4 Respectarea normelor cu privire la protectia 10p
muncii i protectia mediului
, TOTAL MAXIM PROBA PRACTICA 70p
B. Criterii de apreciere a : Punctaj
Nr.crt. | performantei candidatului la Indicatori de realizare maxim pe
proba orald indicator
1. Prezentarea si promovarea | 1.Utilizarea corectd a limbajului tehnic de 5p
sarcinii realizate specialitate in comunicare cu privire la
(max. 30 puncte) sarcinile de lucru realizate
2.Argumentarea §i justificarea elementelor 15p
exemplificate pentru rezolvarea sarcinilor de
lucru primite
3 Enumerarea normelor de protectia muncii si 10p
a mediului specifice prelucrarii prin aschiere
a materialelor metalice cu precizarea
riscurilor nerespectrii acestora
TOTAL MAXIM PROBA ORALA 30p
PUNCTA]J TOTAL 100 p

PUNCTA]J FINAL
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