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NOTA DE PREZENTARE

Acest curriculum se aplici in domeniul de pregitire profesionali MECANICA, pentru
calificarea profesionali: STRUNGAR, la parcurgerea stagiilor de pregatire practica de 720 ore,
conform OMECTS 3081/2010.

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

Nivelul de calificare conform Cadrului National al Calificarilor - 3

Corelarea dintre unititile de rezultate ale invitirii si module:

Unitatea de rezultate ale invatirii

Unitatea de rezultate ale invitarii — Dt ekl
tehnice specializate
URI 7. Executarea pieselor pe masini de MODUL 1. Prelucriri prin strunjire
strunjit.
URI 8. Executarea pieselor pe strunguri MODUL 2. Prelucrari pe strunguri
semiautomate., semiautomate.

/ EA
Calificarea: Strungar « N\ )

F U
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PLAN DE INVATAMANT
Stagii de pregitire practica
pentru dobéndirea calificirii profesionale de nivel 3

Calificarea: STRUNGAR 5
Domeniul de pregiitire profesionalid: ME CANICA

Modul 1. Prelucriri prin strunjire
Total ore/an: 240
din care: Laborator tehnologic 96
Instruire practicd 144
Modul 2. Prelucriri pe strunguri semiautomate.
Total ore/an: 480
din care: Laborator tehnologic 192
Instruire practica 288

Total ore /an = 6 luni x 4 siptiméni x 30 ore/siptamind = 720 orefan

TOTAL GENERAL: 720 ore

Nota:

Stagiile de pregitire practica pentru dobandirea calificirii profesionale de nivel 3, se vor desfédsura
preponderent la agentii economici. in situatia in care nu este posibild organizarea stagitlor de
pregitire practica la agentii economici, acestea se pot desfagura In unitaile de Invatamant care
dispun de resursele complete, necesare in acest Scop.

Calificarea: Strungar
Domeniul de pregitire profesionalid: Mecanica



e Noti introductivi

Modulul Prelueriiri prin strunjire componenti a ofertei educationale (curriculare) pentru
calificarea profesionali Strungar din domeniul de pregitire profesionald Mecanics, face parte din
stagiile de pregitire practicd de 720 ore in vederea dobandirii calificarii profesionale de nive) 3.
Modulul are alocat un numir de 240 ore/an, conform planului de fnvitimant, din care

Laborator tehnologic - 96 ore

Instruire practica ~ 144 ore
Modulul Prelucriri prin strunjire este centrat pe rezultate ale Invaydrii gi vizeazi dobandirea de
cunostinte, abiliti{i si atitudini necesare angajirii pe piata muncii in una din ocupatitle specificate in
standardul de pregatire profesionala corespunzator calificdrii profesionale de nivel 3 - Strungar sau
continuarea pregatirii tntr-o calificare de nivel superior.

e Structuri modul

URI 1 Executarea pieselor pe masini de

strunjit
Rezuitate ale inviitirii (codificate conform Continuturile invitarii
SPP)
Cunostinte Abilititi Atitudini
7.1.2. 7.2.1. 7.3.1. 1.Caracterizarea principalelor magini de strunjit:
7.2.2. 7.3.2. normal, carusel, revolver, frontal.
7.2.19, 7.3.3. 2.Magini pentru strunjirea suprafetelor de rotatie
7.3.4. exterioare: pirti componente, caracteristici
7.3.5. constructive, dimensionale, cinematice, de
7.3.6. utilizare .

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

4.Masini pentru strunjirea suprafetelor plane:
parfi componente, caracteristici constructive,
dimensionale, cinematice, de utilizare .

5.Masini folosite pentru prelucrarea filetelop-
pérti 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 rotafie interioare
prin strunjire

9.Prelucrarea suprafetelor conice prin strunjire
10.Prelucrarea filetelor prin strunjire

I'l.Gaurirea §i centruirea pe strung o )
12.Prelucrarea suprafeelor profilate: .~ ["
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7.1.3. 7.2.3.
7.1.4. 7.2.4.
7.2.5.
7.2.6.
7.2.19.

7.3.1.
7.3.2.
7.3.3.
7.34.
7.3.5.
7.3.6.

13.Scule agchietoare utilizate la strunjire:
13.1.Criterii de clasificare: dupd

sensul avansului, dup# forma capului sculei si
pozitia fui fatd de corp, dupd felul pretucrir,
dupa precizia prelucrérii, dupa executie, dupi
pozitia cugitului fatd de piesa, dupi destinatie;
13.2.Flemente constructive si

geometrice: capul sculei, corpul sculet, fete,
taisuri, fatete, unghiuri de form3, unghiuri de
pozitie;

13.3.Materiale: otelurt carbon

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

13.4. Tratamente termice: cilirea

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

pentru prinderea §i orientarea sculelor: péris
componente, fixarea sculelor, funciionare;
14.2 Dispozitive pentru prinderea i

centrarea semifabricatelor: universatul cu trei
bacuri, platoul cu falci independente, platoul cu
coltar, varfuri, varfuri $i sustinere cu luneta,
dornuri, dispozitive special;

14.3.Descrierea dispozitivelor

pentru prinderea $i centrarea semifabricatelor:
tipuri constructive, elemente componente §i
functionare;

14.4 Criterii de alegere: tipul

prelucrarii, magina - unealtd pe care se executd
prelucrarea, forma si dimensiunile suprafegei de
prelucrat, calitatea suprafetei prelucrate,
materiatul piesei;

14.5.Verificatoare utilizate la

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

14.6.Accesorii: ro{i de schimb

pentru tajerea filetelor, pentru

divizare, lira de roti de schimb, truse de chei,
rotl de ménd, manete, butoane.

7.1.5. 7.2.7.
7.2.19.

7.3.1.
7.3.2.
7.3.3.
734,
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 tehnici a maginii de strunjit. J

Calificarea: Sttungar ./

Domeniu! de pregitire profesionala: Mecanica




7.1.1. 7.2.8. 7.3.1. 16.Procesul de aschiere:

7.2.9, 7.3.2. 16.1.Conditii necesare agchierii
7.2.10. 7.3.3. 16.2.Clasificarea tipurilor de aschii
7.2.11. 734 16.3. Miscirile necesare aschierii
7.2.12. 7.3.5. 16.4. Elementele regimului de aschiere
7.2.19, 7.3.6. (adancime, avans, vitezi);

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 o pieselor pe
7.2.9, 7.3.2. magini de strunjit;
7.2.10. 7.3.3. 17.1.Scheme tehnologice pentru strunjirea
7.2.11. 7.3.4. suprafetelor de rotatie exterioara;
7.2.12. 7.3.5. 17.2.Scheme tehnologice pentru strunjirea
7.2.19, 7.3.6. supratetelor de rotatie mterioari;

17.3.Scheme tehnologice pentru strunjirea
suprafefelor 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 magini de
7.2.14. strunjit; norme de calitate:
7.2.13.
7.2.19.
7.1.8. 7.2.16. 7.3.1. 19.Prelucrari prin strunjire in scopul obtinerii de
7.2.19. 7.3.2. bijuterii, obiecte decorative {strunguri de
7.3.3. mecanic find, SDV-uri specifice).
7.34. 19.1.Exemple de obiecte realizate prin strunjire
7.3.5. pe strunguri de mecanica fin,
7.3.6. 19.2 Estetica produselor.
7.1.9, 7.2.17. 7.3.7. 20.Norme de SSM, de protectia mediului si PS]
7.2.18. 7.3.8. specifice prelucrarii pieselor pe masini de
B 7.2.19, 7.3.9. strunyjit;

* LISTA MINIMA DE RESURSE MATERIALE (ECHIPAMENTE, UNELTE SI
INSTRUMENTE, MACHETE, MATERII PRIMF 51 MATERIALE, DOCUMENTATII
TEHNICE, ECONOMICE, JURIDICE ETC.) NECESARE  DOBANDIRII
REZULTATELOR fNVATARII {existente in scoaki sau Ia operatorul economic):

* Resurse materiale minime, necesare parcurgerii modulului

v’ documentatic tehnica: desene de executie, fise tehnologice, standarde de specialitate, cartea
masinii unelte

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

v' perii de sirmi, material de curétenie

v" machete

v pliante

v" soft educational -
* Echipamente, mijloace de invitimint (minim cele din SPP); - /r,f

v utilaje specifice tipulid de prelucrare: strung normal R N
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v dispozitive specifice: universale, cutite de strung normale (de degrosare, de retezare, de
finisare, de strunjit gauri, de strunjit plan} si speciale, sisteme de prindere a piesei si sculei;

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

v tipuri de instalatii, dotari si aparatura utilizatd: dispozitive de prindere, dispozitive de fixare;

universalul cu trei bacuri , platout cu filei independente, platoul cu coltat, varfuri, varfuri si

sustinere cu luneta, dornuti, 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

o Sugestii metodologice

Continuturile modulului Prelucriiri prin strunjire, trebuie sd fie abordate intr-o maniera
flexibili, diferentiat, {infind cont de particularitdtile colectivului cu care se fucreaza si de nivelul
initial de pregatire.

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

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

Nr. O

ert. | Tema lucrérii

Analiza gradului de calitate a suprafetelor elucrate prin strunjire pe diferite esantioane
L. g A suprajelelor preluere p J1re p
(macroneregularitatl, ondulatil, microneregularititi)

5 | Influenta sculei aschietoare asupra rugozitatii suprafetei. Caleutul inaltimii asperitatilor
Rmax la strunjire

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

Analiza privind prinderea semifabricatelor pe MU la strunjire

A.
L_

De asemenea, si pentru lucririle practice de efectuat in atelierul scolii sau la agentul
economic, se prezinti o lista orientativi:

Nr.
ert. | Tema fucrarii

1 | Strunjirea reperului bucsa cilindrica

) ey i .
£ | Syar ‘Llrea---r_eperulul arbore drept
L3 Y Strunjire%‘rep rului arbore in trepte
. : i :
YA

Calificarea: Strungar i
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4 | Filetarea exterioar prin strunjire a reperului conform schitei

S | Filetarea interioara prin strunjire a reperului conform schitel

6 | Prelucrarea suprafetei (gaurire) si a suprafetei 2(filetare) pe strung

_

Parcurgerea continuturilor modulului $1 adecvarea strategiilor didactice utilizate are drept
scop formarea competenelor de nivel 3, aferente calificirii de Strungar.
in elaborarea strategiei didactice, se va {ine seama de urmitoarele principii:
* Elevii invaia cel mai bine atunci cand considers ci invifarea raspunde nevoilor lor,
* Elevii Invats cind fac ceva $1 cnd sunt implicati activ in procesul de invatare,
* Elevii au stiluri proprii de invitare; ei invatd in moduri diferite, cu viteze diferite si din
experiente diferite.
 Elevii invaid mai bine atunci cand 1i se acords timp pentru a “ordona” informatiile noi si
a le asocia cu “cunostintele vechi”, cand exerseazi operatii si lucriri din domenjul de
pregitire,
Procesul de predare - invifare trebuie s aibi un caracter activ gi centrat pe elev, cu accent pe
exersarea deprinderilor si abilitatilor practice.
In acest sens, cadrul didactic trebuie s3 aibi in vedere diferentierea sarcinilor si timpului alocat,
prin:
* gradarea sarcinilor de la ugor la dificil, utilizand n acest sens fise de lueru;
= fixarea unor sarcini deschise, pe care elevii sd le abordeze in ritmuri st la niveluri
diferite;
* fixarea de sarcini diferite pentru grupuri sau indivizi diferiti, in functie de abilijtiti;
" prezentarea temelor in mai multe moduri (raport, discutie sau grafic);

Calificarea: Strungar
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Se exemplificd o metodd de invatare pentru rezultatul invatarii ,,Masini specifice prelucririi
prin ﬁtrunjire’?: cu utilizarea unei fise de lucru referitoare la identificarea tipurilor de masini de
Sstﬁzig.la dispozitia elevului fisa de lucru, care va fi inclusa apoi in portofoliul modulului.
FISA DE LUCRU
TIPURI DE STRUNGURI

Completati schema de mai jos :

DUPA . NN
DESTINATIE
DUPA CALITATEA
SUPRAFETEISI
PRECIZIA '
DIMENSIONALA
DUPA GREUTATESI )
DIMENSIUNI
DUPA GRADULDE ___
UNIVERSALITATE
DUPA GRADULDE ___ |
AUTOMATIZARE
. DUPA POZITIA AXEI
ARBORELUI —
PRINCIPAL

. DUPANUMARUL
: ARBORILOR & >
~___ PRINCIPALL  ©

Calificarea: Strungar
Domeniul dé pregatire profesionald: Mecanica
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TIPURI DE STRUNGURI
REZOLVARE

DESTINATIE

" DUPA CALITATEA
SUPRAFETEI e

 DUPA GREUTATESI R l
% DIMENSIUNI :
LT AR S AN T ey s O
3’5 DUP! GRADUL DE !
i AUTOMATIZARE

A\ 4

3 DUP! POZITIA AXEI

ARBORELUI ~ ———»
PRINCIPAL s‘

LE S e T R e s

[

| ARBORI‘LOR [

— AR EXE DT

Calificarea: Strungar / N\
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e Sugestii privind evaluarea

Pe parcursul modulului se realizeaza evaluare continua, prin aplicarea instrumentelor de
evaluare continui (probe scrise, probe practice), iar la sférsitul lui se realizeaza evaluare sumativa.

Evaluarea continui va fi realizata de catre cadrele didactice pe baza unor probe care sa
urmireasca unititile de rezultate ale Invatarii.

Se are in vedere observarea sistematici a comportamentului elevilor, activitate care permite
evaluarea cunostintelor, abilitatilor si atitudinilor lor faa de o sarcin data.

0 Investigatia.

[ 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

0 Fise de autoevaluare

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

[ Lucrarea practica, prin care se probeaza abilitatile si atitudinile, dar si cunostintele dobandite

de elev.

1 Miniproiectul, prin care se evalueazi metodele de lucru, utilizarea corespunzatoare a
bibliografiei, a materialelor si a instrumentelor, acuratetea reprezentdrilor tehnice, modul de
organizare a ideilor §i a materialelor intr-un proiect.

7 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 Profesionala, astfel inct 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

Prelucreaza prin strunjire un semifabricat laminat cu diametrul 950 si lungime L=95mm, material
$355J2(0OL 52), conform schitei de mai jos :

e — - - 2

,/-' ] - L1 -
/ - \

Sarcini de lucru:

Calificarea: Strungar N/
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W N -

o -1 v Ln

\Emp de lucru: 60 de minute

. Analizarea desenului de executie al piesei si alegerea semifabricatului
. Mésurarea dimensiunilor semifabricatului

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

- Adoptarea regimului de aschiere corespunzator operatiilor de prelucrare
. Reglarea parametrilor de lucru ai masinii-unelte si prelucrarea efectiva a semifabricatului
. Mésurarea dimensiunilor intermediare ale semifabricatului/piesei
- Respectarea normelor de sanatate si securitate in munca

Calificarea: Strungar
Domeniul de pregitire profesionali: Mecanici

BAREM DE EVALUARE
Nr Punctaj
crtl A. Criterii de evaluare Indicatori de realizare maxim pe
. indicator
I 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
L3 Realizarea sarcinii de 1. Adoptarea regimului de aschiere 10p
lucru corespunzator operatiilor de prelucrare
(max. 50 puncte) 2. Reglarea parametrilor de lucru ai masinii- 20p
unelte si prelucrarea efectiva a semifabricatului
3. Masurarea dimensiunilor intermediare ale 10p
semifabricatului/piesei
4.Respectarea normelor cu privire la protectia 10p
muncii i protectia mediului
TOTAL MAXIM PROBA PRACTICA 70 p
Nr. B. Criterii de apreciere a Punctaj
oy performantei candidatului Indicatori de realizare maxim pe
3 la proba orala indicator
1. Prezentarea si l.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
nerespectarii acestora > ol
TOTAL MAXIM PROBA ORALA




PUNCTAJ TOTAL | 100 p
PUNCTAJ FINAL |
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MODUL 2. PRELUCRARI PE STRUNGURI SEMIAUTOMATE

¢ Notd introductivi
Modutul ,Prelucriri pe strunguri semiauntomate”, componentd a ofertei educationale
(curriculare) pentru calificarea profesionali STRUNGAR din domeniul de pregitire profesionala
MECANICA, face parte din stagiile de pregitire practici de 720 ore in vederea dobindirii
calificarii profesionale de nivel 3
Modulu] are alocat un numrul de 480 ore/an, conform planului de invatimant, din care :
Laborator tehnologic - 192 ore
Instruire practici - 288 ore
Modulul ,,Prelucriri pe strunguri semiautomate” este centrat pe rezultate ale invatarii si vizeazi
dobandirea de cunostinte, abilitati si atitudini necesare angajirii pe piata muncii in una din
ocupatiile specificate in standardul de pregitire profesionali corespunzitor calificdrii profesionale
de nivel 3 - Strungar sau continvarea pregitirii intr-o calificare de nivel superior,

e Structuri modul

Corelarea dintre rezultatele invatirii din SPP st continuturile inviairii

URI 2 Executarea pieselor pe strunguri semiautomate
Rezultate ale invitirii (codificate Continuturile invitirii
conform SPP)
Cunostinte | Abilititi | Atitudini
8.1.1. 8:2.1. 8.3.1. 1.Strunguri semiautomate:
8.2.9. 8.3.2. [.1.Caracterizare
8.3.3. 1.2.Clasificare:
8.2.4. a.dupd gradul de automatizare
8.2.5. b.dupa felul semifabricatului
8.2.6. ¢. dupé pozitia arborilor principali
8.2.7. 1.3.Caracteristici constructive
8.2.8. 1.4.Avantaje, performante tehnice, domenii de vtilizare.
8.2.9, 1.5.Strunguri semiautomate monoax
8.2.10. [.6.Strunguri automate multiax
. 1.7.Ciclul de lucru al strungului semiantomat
8.1.3. 8.2.4. 8.3.1. 2.Documentatia tehnici:
8.2.5. 8.3.2. 2.1.5cheme constructive ale strun gurilor semiautomate
8.2.9, 8.3.3. 2.2 Fige 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. strungur semiautomate: operatii de pregitire (alegerea
8.2.9. 8.3.3. S.D.V.-urile necesare operatiei de strunjire a pieselor
8.2.4. simple, verificarea stirii de functionare a strungului),
8.2.5. operafii de actionare (pornirea si oprirea maginii-unelte) |
8.2.6. ]
Calificarea: Strungar N
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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 ucru in conformitate cu caracteristicile tehnice ale
8.3.3. masinii, supravegherea masinii in timpul functionarii,
8.2.4. evitarea suprasolicitdrii maginil.
8.2.5.
8.2.6.
8.1.2. 8.2.5. 8.3.1. 3 Preluctdri prin strunjire a suprafetelor plane, cilindrice
8.1.4. 8.2.6. 8.3.2. exterioare, cilindrice interioare, conice, filetate,
§.3.3. profilate.
8.2.9. 8.2.4. 5.1. Norme de SSM, de protectia mediului si PSI
8.2.5. specifice flecarui tip de prelucrare.
8.2.6.
8.3.7.
8.3.8.
8.3.9.
8.1.3. 8.2.7. 8.3.10. 6.Controlul pieselor realizate pe strunguri semiautomate;
8.2.8. norme de calitate.
8.2.9.

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

e Resurse materiale minime, necesare parcurgerii modulului
v tipuri de materiale/ materii prime folosite: materiale metalice feroase §i nefercase;
v videoproiector, calculator, soft-uri educationale

Echipamente, mijloace de invitimént (minim cele din SPP);

v’ tipuri de instalatii, dotari si aparaturd utilizata: magazia de distributie scule, dispozitive de

prindere, dispozitive de fixare; universalul cu trei bacuri, varfuri, varfuri si sustinere cu

lunetd, dornuri, dispozitive speciale.

utilaje specifice tipului de prelucrare: strung serniautomat.

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.

RSN

o Sugestii metodologice

Parcurgerea continuturifor modulului §i adecvarea strategiilor didactice utilizate are drept scop
formarea competentelor de nivel 3, aferente calificarii de Strungar.
Considerand lista minima de resurse materiale (echipamente, unelte gi instrumente, machete, materii

prime si materiale, documental;ii tehnice, economice, juridice etc.) necesare dobandirii rezultatelor

tnvatarii (existente in scoald sau la operatoru] economic), s prezintd o listd orientativd cu teme

peniru lucririle /'de/ }abq;:a?t 3
L ; CEJ
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Nr.
crt, | Tema luerari

Influenta lichidului de ricire si ungere asupra calitiii suprafetei prelucrate.

b2

Verificarea batdii radiale a varfului de centrare

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

Mijloace si metode pentru masurarea pieselor prelucrate prin strunjire

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

Nr.
crt. | Tema lucrdrii

1 Strunjirea flansi cu 6 giuri

%)

Strunjirea reperului pies3 cilindrics cu gauri in trepte

3 | Strunjirea reperului semifabrical conic

Strunjirea reperului sferd pe capatul unui semifabricat

3 | Strunjirea reperului bolf cilindric

6 | Filetarea unui reper cu o gaurd M6 prin strunjire

in elaborarea strategiei didactice, se va tine seama de urmitoarele principii:
¢ Elevil invata cel mai bine atunci cAnd considers c invitarea rispunde nevoilor lor.
* Elevii invati cand fac ceva gi cand sunt implicati activ in procesul de Invitare.
» Elevii au stiluri proprii de inviare; ei fnvata in moduri diferite, cu viteze diterite si din
experiente diferite.
¢ Elevii inva{3d mai bine atunci cdnd li se acorda timp pentru a “ordona” informatiile noi si a
le asocia cu “cunostintele vechi”.
Procesul de predare - Invitare trebuie si aibii un caracter activ s centrat pe elev.
in acest sens, cadrul didactic trebuie s aiba in vedere diferentierea sarcinilor i timpului alocat,
prin:
» fixarea unor sarcini deschise, pe care elevii si le abordeze in ritmuri st la niveluri diferite;
» fixarea de sarcini diferite pentru grupuri sau indivizi diferiti, in functie de abilitati;
* prezentarea temelor in mai multe moduri (raport, discutie sau grafic);
Exemplu de metodi de invitare adecvati orelor de pregétire practica in laborator, pentru rezultatul
invagarii  Caracterizarea strungurilor semiautomate in vederea realizirii pieselor simple:
utilizarea unei fise de lueru referitoare la Strungurile semiautomate monoax, pe care elevii, lncrand
in perechi, o vor completa, sub coordonarea profesorului

(alificarea: Strungar BN
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FISA DE LUCRU-LABORATOR

> Si ne amintim!

Prin strunjire se prelucreazd suprafete ... {(exterioare §i
INETIOATE), vovvvreerienaranens y e eeeeireeiareeas , prin combinarea migcarii ............... a
semifabricatului cu miscarile ... SAU t.vveriirinrens ale cutitului.

Utilizarea de dispozitive ................ permite si strunjirea altor forme de suprafete de rotatie:
;D (miscarea de avans a sculei se realizeaz pe o traiectorie circulara).

b (miscarea simuitand a cutitului pe directii longitudinala si transversala, rezultdnd o
traiectorie corespunzitoare profilului piesei).

T

> Analizeazi schema de functionare a unui strung automat monoax pentru prelucrari
longitudinale destinate preluctdrii pieselor cu raport mare Intre lungime §i diametru.

Completeaza tabelul, indicAnd denumirea fiecdrui reper din schema:

Reper Denumire

00| =a|an a0 fod e 1
[

> Numeste sculele aschietoare cu care pot fi executate prelucrarile:

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

Calificarea: Strungar
Domeniul de pregitire profesionald: Mecanici
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FISA DE LUCRU-Rezolvare

# Si ne amintim!

Prin strunjire se prelucreazi suprafete cilindrice §i conice (exterioare si interioare), frontale, filete,
prin combinarea miscdrii principale a semifabricatului ca migcérile de avans longitudinal sau
transversal ale cufitubui,

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

a. sferice (migcarea de avans a sculei se realizeazi pe o traiectorie circulari).

b. profilate (miscarea simultani a cutitului pe directii longitudinali si transversald, rezultind o
traiectorie corespunzatoare profilului piesei).

» Analizati schema de functionare a unui strung automat monoax pentru prelucriiri

fongitudinale destinate prelucririi pieselor eu raport mare intre himgime si diametru.

&

¢ 7 e 7

Completeazi tabelul, indicind denumirea fiecirui reper din schema:

Reper Denomire

I Miscare principald de rotatie-executati de semifabricat
11 Miscare de avans longitudinal-executata de semifabricat
I Miscare de avans radial - executata de siniile transversale
IV Miscare de avans longitudinal - executatd de pipusa mobila
1 Semifabricat
2 Pinola
3 Papusi fixa
4 Suport
5 Sanii transversale
6 Sculd agchietoare
7 Papusi mobild
8 Batiu
» Numeste sculele aschietoare cu care pot fi executate prelucririle:

- Burghiu

- Adéncitor

- Alezor

Calificarea: Strungar AN S
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e Sugestii privind evaluarea

Pe parcursul modulului se realizeaza evaluare continua, prin aplicarea instrumentelor de
evaluare continui (probe scrise, probe orale), iar la sfarsitul lui se realizeaza evaluare sumativa.

Evaluarea continui va fi realizata de catre cadrele didactice pe baza unor probe care sa
urmireasci unititile de rezultate ale invatarii.

Se are in vedere observarea sistematica a comportamentului elevilor, activitate care permite
evaluarea cunostintelor, abilitatilor si atitudinilor lor fata de o sarcina data.

O Investigatia.

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

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

[ Metoda exercitiilor practice

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

O Fise de observatie si fise de lucru

O Fise de autoevaluare

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

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

de elev.

0 Miniproiectul, prin care se evalueaza metodele de lucru, utilizarea corespunzitoare a
bibliografiei, a materialelor si a instrumentelor, acuratetea reprezentdrilor tehnice, modul de
organizare a ideilor §i a materialelor intr-un proiect.

00 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 Profesionala, astfel incat 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

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

¢ i o ..

FIG1 FIGz2

Sarcini de lucru:
1. Analizarea dd?ﬁ"."ﬂ“i de executie al piesei si alegerea semifabricatului
2. Masurarea dimensiunilor semifabricatului

3. Stabilirea operatiilor de prelucrare prin aschiere a semifabricatului in vederea obtinerii piesei finite

Calificarea: Strungar
Domeniul de pregitire profesionala: Mecanica
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4. Alegerea S.D.V.-urilor necesare prelucririi 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. Mésurarea dimensiunilor intermediare ale semifabricatului/piesei

8. Respectarea normelor de sanatate si securitate in munca

Timp de lucru: 60 de minute

Calificarea: Strungar
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BAREM DE EVALUARE
AN Punctaj
Nr. crt. A'_ Cmer%l daenahiay a_ Indicatori de realizare maxim pe
candidatului la proba practic Pk
indicator
L. Primirea si planificarea I'. Analiza desenului de executie al piesei si 5p
sarcinii de lucru alegerea semifabricatului
(max. 20 puncte) 2. Stabilirea operatiilor de prelucrare prin 10p
agchiere a semifabricatului in vederea
obtinerii piesei finite
3. Alegerea S.D.V .-urilor necesare prelucrarii 5p
prin aschiere si organizarea locului de munci
2, Realizarea sarcinii de lucru | 1. Adoptarea regimului de aschiere 10p
(max. 50 puncte) corespunzétor operatiilor de prelucrare
2. Reglarea parametrilor de lucru ai masinii- 20p
unelte si  prelucrarea efectivi a
semifabricatului
3. Masurarea 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 orala indicator
1. Prezentarea si promovarea | 1.Utilizarea corecta a limbajului tehnic de 5p
sarcinii realizate specialitate in comunicare cu privire la
(max. 30 puncte) sarcinile de lucru realizate
2.Argumentarea si justificarea elementelor 15p
exemplificate pentru rezolvarea sarcinilor de
lucru primite
3.Enumerarea normelor de protectia muncii si 10p
a mediului specifice prelucrérii prin aschiere
a materialelor metalice cu precizarea
riscurilor nerespectarii acestora
TOTAL MAXIM PROBA ORALA 30p
PUNCTAJ TOTAL 100 p
PUNCTAJ FINAL P
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