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I. NOTA INTRODUCTIVA

Titlul calificarii: Strungar

Descrierea succinta a calificarii: Calificarea ,,Strungar” asigurd absolventului cunostinte
teoretice de specialitate si deprinderi practice in vederea deservirii strungurilor si reglarii
parametrilor regimului de aschiere, precum si de executare, prin strunjire, a unor repere de
complexitate medie, tindnd seama de cerintele de precizie si calitate.

Ocupatii COR" (Clasificarea Ocupatiilor din Roménia) ce pot fi practicate, inclusiv
codurile din COR:

- Strungar universal — 722413,

- Strungar la strung revolver — 722420;

- Strungar la masini orizontale — 722422;

- Strungar la strung paralel si de detalonat — 722419.

* NOTA: Lista ocupatiilor COR care pot fi practicate, este dati cu titlu de exemplu.
Absolventii care dobandesc aceasti calificare pot practica si alte ocupatii din
domeniu, de acelasi nivel sau de nivel inferior, in functie de decizia
angajatorului.

Lista unitatilor de rezultate ale invatarii:

e Unitati de rezultate ale invatarii tehnice generale

Realizarea schitei piesei mecanice in vederea executarii ei
Realizarea pieselor prin operatii de lacatusarie generala
Montarea organelor de masini in subansambluri mecanice
Masurarea marimilor tehnice specifice proceselor industriale
Realizarea desenului tehnic pentru organe de masini
Realizarea asamblarilor mecanice

oukrwdE

o Unitati de rezultate ale invatarii tehnice specializate
7. Executarea pieselor pe masini de strunjit
8. Executarea pieselor pe strunguri semiautomate

Competentele cheie, vizate de calificarea descrisd prin standardul de pregatire profesionala,
specifice celor 8 domenii de competente cheie descrise prin LEN nr. 1/2011, sunt integrate in
unitatile de rezultate ale invatarii tehnice generale sau specializate, asa cum sunt prezentate in
rezultatele invatarii descrise in continuare, pentru fiecare unitate de rezultate ale Tnvatarii.
Acestea sunt evidentiate cu caractere italice.

Nivelul de calificare conform Cadrului national al calificérilor — 3

Oportunitati la finalizarea programului de formare: angajarea pe piata muncii in una din
ocupatiile specificate sau continuarea studiilor intr-o calificare de nivel superior.
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II. TABEL DE CORELARE A UNITATILOR DE REZULTATE ALE INVATARII
(URf) CU UNITATILE DE COMPETENTA/COMPETENTE SPECIFICE
OCUPATIILOR CARE POT FI PRACTICATE

URT - Calificarea din IPT - Strungar

Competentele profesionale din Standardul
Ocupational (SO) Strungar

1. Realizarea schitei piesei mecanice in
vederea realizarii ei

2. Realizarea pieselor prin operatii de
lacatuserie generala;

3. Montarea organelor de masini in
subansambluri mecanice

4. Masurarea marimilor tehnice specifice
proceselor industriale

5. Realizarea desenului tehnic pentru
organe de masini

6. Realizarea asamblarilor mecanice

7.  Executarea pieselor pe masini de
strunjit

8. [Executarea pieselor pe strunguri
semiautomate

e Asigurarea documentatiei tehnice specifice
locului de munca;

e Studierea documentatiei de executie;

e Notiuni de desen tehnic, de interpretare a
sistemului de tolerante;

e C(itirea desenclor de executie, a fiselor
tehnologice, a planurilor de operatii;

e Notiuni de Dbazid despre materiale,
simbolurile acestora, caracteristici si mod de
comportare;

e Tipuri de strunguri si echipamente de
strunjire  si  caracteristicile  functionale
specifice;

e Prevederile standardelor tehnice, normelor si
normativelor in vigoare specifice proceselor
de strunjire.

e Defectele ce pot aparea in timpul operatiilor
strunjire, cauzele care le genereaza si modul
de eliminare a acestora.

e Documentele specifice de realizare a calitatii
lucrarilor de strunjire;

e Utilizarea si Iintretinerea  SDV-urilor,
echipamentelor din dotare;

e Tipuri de aparate de mdsurd si control,
modul de utilizare a acestora;

e Proceduri de intretinere a utilajelor, SDV-
urilor si echipamentelor din dotare;

e Aprovizionarea locului de muncd cu
materiale si semifabricate;

e Aprovizionarea locului de muncd cu SDV-
uri;

e Aplicarea tehnologiilor de strunjire;

o Intretinerea masinilor unelte de strunjit;

e Controlul pieselor executate pe masini unelte
de strunjit.
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I11. UNITATILE DE REZULTATE ALE INVATARII
CORESPUNZATOARE COMPETENTELOR IDENTIFICATE PENTRU
OCUPATIA / OCUPATIILE VIZATE SI STANDARDELE DE EVALUARE

ASOCIATE ACESTORA

Unitatea de rezultate ale invatairii tehnice generale 1:

REALIZAREA  SCHITEI PIESEI MECANICE iN VEDEREA
EXECUTARII EI
Rezultatele invatarii:

Cunostinte Abilitati Atitudini
1.1.1. Materiale si | 1.2.1. Selectarea materialelor si a | 1.3.1.Asumarea
instrumente necesare | instrumentelor pentru intocmirea schitei | raspunderii in aplicarea

pentru realizarea schitei
piesei mecanice

1.1.2. Normele generale
utilizate la intocmirea
schitei piesei mecanice
(tipuri de linii, formate,
indicator)

1.1.3. Reguli de
reprezentare in proiectie
ortogonala a  pieselor
(reprezentarea in vedere a
formelor constructive pline,
reprezentarea In sectiune a
formelor constructive cu
goluri)

1.1.4. Principii si metode

de cotare a pieselor
mecanice reprezentate
(utilizarea elementelor din
geometria plana,

elementele cotarii, executia
graficd si dispunerea pe
desen a elementelor cotarii,
principii si reguli de cotare)

1.1.5. Abateri de
prelucrare (abateri
dimensionale, abateri de

piesei mecanice;
1.2.2. Pregitirea materialelor si a
instrumentelor pentru intocmirea schitei
piesei mecanice;

1.2.3. Utilizarea normelor generale pentru
intocmirea schitei utilizate necesare
executarii piesei mecanice;

1.2.4. Utilizarea regulilor de reprezentare
in proiectie ortogonald a pieselor pentru
intocmirea schitei utilizate necesare
executdrii piesel mecanice;

1.2.5. Realizarea vederilor si sectiunilor
piesei mecanice necesare executarii
acesteia;

1.2.6. Utilizarea normelor si regulilor de
cotare in vederea realizarii schitei piesei

mecanice, necesard  operatillor de
lacatuserie;
1.2.7. ldentificarea elementelor din

geometria pland necesare realizdrii schitei
piesei mecanice;

1.2.8. Cotarea  pieselor  mecanice
reprezentate in proiectie ortogonala;

1.2.9. Tnscrierea abaterilor dimensionale,
de forma si de pozitie pe schita piesei
mecanice necesare executarii acesteia;

normelor generale de
reprezentare a pieselor;
1.3.2.Respectarea
conduitei  in  timpul
intocmirii  schitei pentru
realizarea pieselor
mecanice;

1.3.3.Interrelationarea in
timpul Tntocmirii  schitei
pentru realizarea pieselor
mecanice;
1.3.4.Asumarea rolurilor
care Ti revin in timpul
intocmirii  schifei pentru
realizarea pieselor
mecanice;
1.3.5.Colaborarea cu
membrii echipei pentru
indeplinirea riguroasa a
sarcinilor ce le revin in
timpul intocmirii schitei
pentru realizarea pieselor
mecanice;
1.3.6.Respectarea
termenelor de realizare a
sarcinilor ce le revin in
timpul Intocmirii schitei
pentru realizarea pieselor
mecanice;

1.3.7. Asumarea initiativei
n rezolvarea unor
probleme;
1.3.8.Asumarea

.....

forma si de pozitie ) 1.2.10. Interpretarea abaterilor | ce priveste respectarea
dimensionale, de forma si de pozitie | normelor generale
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pentru realizarea pieselor mecanice prin | utilizate la Tntocmirea
operatii de lacatugserie; schitei piesei mecanice.

1.1.6. Reguli de | 1.2.11. Identificarea elementelor
reprezentare a schitei | geometrice din spatiu necesare realizarii
dupa model (utilizarea | schitei piesei mecanice;

elementelor geometrice din | 1.2.12. Intocmirea schitei piesei mecanice
spatiu, fazele executdrii | In vederea executdrii acesteia prin operatii
schitei) de lacatuserie;

1.2.13. Interpretarea  schitei  piesei
mecanice in vederea executarii ei.

1.2.14. Utilizarea vocabularului comun si
a celui de specialitate.

1.2.15. Utilizarea vocabularului comun si
a celui de specialitate Tintr-o [limba
modernd.

Notd: In codul de trei cifre, prima cifrd corespunde numdrului de ordine al unitatii de rezultate
ale itnvatarii in cadrul calificarii, a doua cifra corespunde numarului de ordine al categoriei
rezultatului invatarii (1 — cunostinte, 2 — abilitati, 3 — atitudini) iar a treia cifra numarului de
ordine al rezultatului invatarii in cadrul fiecarei categorii de rezultate ale invatarii.

Domenii de competente cheie si rezultate ale invatarii specifice acestora, integrate si
dezvoltate in cadrul unititii de rezultate ale invatarii tehnice generale ,,Realizarea schitei
piesei mecanice in vederea executarii ei”:

e Competente de comunicare in limba roméana si in limba materna:
- Utilizarea vocabularului comun §i a celui de specialitate.
e Competente de comunicare in limbi striine:
- Utilizarea vocabularului comun si a celui de specialitate intr-o limba modernd.
e Competente de baza de matematica, stiinte si tehnologie:
- Interpretarea abaterilor dimensionale, de forma si de pozitie pentru realizarea
pieselor mecanice prin operatii de lacatuserie.
e Competenta de a invata sa inveti:
- Asumarea responsabilitatii in ceea ce priveste respectarea normelor generale
utilizate la intocmirea schitei piesei mecanice.
e Competente sociale si civice:
- Colaborarea cu membrii echipei pentru indeplinirea riguroasa a sarcinilor ce le
revin in timpul intocmirii schitei pentru realizarea pieselor mecanice.
e Competente antreprenoriale:
- Asumarea initiativei in rezolvarea unor probleme,
- Asumarea rolurilor care 1i revin in timpul Tntocmirii schitei pentru realizarea
pieselor mecanice.

Lista minima de resurse materiale (echipamente, unelte si instrumente, machete, materii
prime si materiale, documentatii tehnice, economice, juridice etc.) necesare dobandirii
rezultatelor invatarii (existente in scoala sau la operatorul economic
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- Instrumente si materiale specifice reprezentarii schitei: planseta, rigla gradata,
echere, compasuri, florare, creioane, guma de sters, hartie de desen;

- Seturi de corpuri geometrice, piese;

- Videoproiector, calculator, soft-uri educationale.

- Piese mecanice simple.

Standardul de evaluare asociat unititii de rezultate ale invatarii

Criterii si indicatori de realizare si ponderea acestora:

Nr.

crt. acestora

Criterii de realizare si ponderea

Indicatorii de realizare si ponderea acestora

Primirea si planificarea sarcinii
de lucru

35%

Selectarea materialelor si
instrumentelor pentru intocmirea schitei
in vederea realizarii unor piese
mecanice.

50%

Pregatirea materialelor s
instrumentelor pentru intocmirea schitei
in  vederea realizarii unor piese
mecanice.

50%

2. | Realizarea sarcinii de lucru

50%

Intocmirea schitei in vederea realizarii
unor piese mecanice

50%

Respectarea normelor si regulilor de
intocmire a schitei in vederea realizarii
unor piese mecanice.

30%

Folosirea corespunzatoare a
instrumentelor de desen tehnic 1in
vederea  intocmirii  schitei  piesei
mecanice

10%

Verificarea
mecanice

calitatii  schitei piesei

10%

Prezentarea  si
sarcinii realizate

promovarea

15%

Utilizarea vocabularului de specialitate
in prezentarea schitei piesei mecanice

100%
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Unitatea de rezultate ale invatarii tehnice generale 2:
REALIZAREA PIESELOR PRIN OPERATII

GENERALA

Rezultatele invatarii:

DE LACATUSERIE

Cunostinte

Abilitati

Atitudini

2.1.1. Atelierul de licatuserie

- dotarea  atelierului  de
lacatuserie;

- cerinfe  ergonomice de
organizare a locului de munca;

- norme generale de sandtate si
securitate In munca;

- norme generale de protectie a
mediului.

2.1.2. Tipuri de materiale si
semifabricate necesare
executarii pieselor prin
operatii de lacatuserie

- proprietatile fizice, mecanice si
tehnologice ale  materialelor
metalice;

- aliaje feroase: oteluri si fonte;

- tratamente termice aplicate
otelurilor si fontelor: recoacere,
calire, revenire;

- metale i aliaje neferoase:
cuprul si aliajele sale, aluminiul
si aliajele sale;

- semifabricate: table, platbande,
bare, profile, tevi, sarme.

2.1.3. Mijloace utilizate 1in
atelierul de lacatuserie pentru
masurarea si verificarea
dimensiunilor geometrice
(sublere, micrometre, echere,
rigle de control)

2.1.4. Operatii pregatitoare
aplicate semifabricatelor 1in
vederea executiarii pieselor
(curdtare manuald, 1Indreptare
manuala, trasare - SDV-uri,
tehnologii de executie, metode
de control, norme de securitate si
sandtate in munca, protectia
mediului)

2.2.1. Organizarea
munca

2.2.2.1dentificarea

locului de

materialelor metalice dupa

culoare, aspect

2.2.3. Alegerea materialelor si

semifabricatelor

necesare

executarii pieselor prin
operatii de lacatuserie

2.2.4.
tratamentelor termi

Descrierea
ce aplicate

otelurilor si fontelor
2.2.5. Utilizarea simbolurilor
standardizate ale materialelor

pentru realizarea pi

eselor prin

operatii de lacatuserie

2.2.6. Alegerea mij

loacelor de

masurat si verificat in functie
de marimea fizica de masurat
2.2.7. Utilizarea mijloacelor

de madsurat  si
lungimi, unghiuri, s

2.2.8. Alegerea
dispozitivelor

verificat
uprafete

sculelor,
si

verificatoarelor (SDV-urilor)
si utilajelor 1n functie de

operatia de
executata

lacatusarie

2.2.9. Utilizarea SDV-urilor si
utilajelor in  funcfie de

operatia de
executata

lacatuserie

2.3.1. Respectarea cerintelor
ergonomice la locul de
munca

2.3.2. Colaborarea cu
membrii echipei de lucru, n
scopul indeplinirii
sarcinilor de la locul de
muncad

2.3.3. Respectarea
prescriptiilor din desenele
de executie la realizarea
pieselor prin operatii de
lacatusarie

2.3.4. Asumarea, in cadrul
echipei de la locul de
muncd, a responsabilitatii
pentru sarcina de lucru
primita

2.3.5. Asumarea initiativei
n rezolvarea unor probleme

2.3.6. Respectarea normelor
de securitate si sanatate in
munca

2.3.7.  Adoptarea  unei
atitudini responsabile fata
de protectia mediului
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2.1.5. Debitarea manuald a
semifabricatelor (SDV-uri,
tehnologii de executie, metode
de control, norme de securitate si
sanatate in munca)

2.1.6. Indoirea manuali a
semifabricatelor

- Lungimea  semifabricatului
necesar obtinerii unei piese prin
operatia de indoire;

- Indoirea manuald a tablelor,
barelor si profilelor, tevilor si
sarmelor (SDV-uri, tehnologii de
executie, metode de control a
semifabricatelor prelucrate prin
operatia de indoire, norme de
securitate si sdndtate Tn munca)

2.1.7. Notiuni generale despre
prelucrarea prin aschiere a
materialelor metalice (adaos de
prelucrare, tipuri de aschii, scule
aschietoare, miscari necesare la
aschiere, regim de aschiere)

2.1.8. Pilirea metalelor
(clasificarea pilelor, tehnologii
de executie, metode de control a

2.2.10. Curatarea manuala a
semifabricatelor

2.2.11. Indreptarea manuali a
semifabricatelor

2.2.12. Executarea controlului
calitatii semifabricatelor
indreptate

2.2.13.Trasarea
semifabricatelor

2.2.14. Executarea controlului
semifabricatelor trasate

2.2.15. Calculul dimensiunilor
maxime §i  minime ale
pieselor, conform desenelor
de executie

2.2.16. Debitarea manuala a
semifabricatelor

2.2.17. Executarea controlului
calitatii semifabricatelor
debitate

2.2.18. Calculul
semifabricatului necesar
obtinerii unei piese prin
operatia de indoire
2.2.19. Indoirea manuali a
tablelor si benzilor
2.2.20. Indoirea manuald a
barelor si profilelor

lungimii

2.2.21. Indoirea manuali a
tevilor
2.2.22. Indoirea manuali a
sarmelor
2.2.23. Executarea controlului
calitaii semifabricatelor

prelucrate prin indoire

2.2.24. Alegerea SDV-urilor
in functie de forma
suprafetelor de prelucrat si de
materialul semifabricatului
2.2.25. Stabilirea adaosului de
prelucrare la executarea unei
piese

2.2.26. Definirea parametrilor
regimului de aschiere

2.2.27. Pilirea manuald a
suprafetelor
2.2.28. Executarea controlului
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suprafetelor  prelucrate  prin
pilire, norme de securitate si
sanatate in munca)

2.1.9. Polizarea pieselor (pietre
de polizor, tipuri de polizoare,
metode de verificare si montare
a pietrelor de polizor, tehnologia
de executie, norme de securitate
si sanatate in munca)

2.1.10. Gaurirea si prelucrarea
gaurilor

- Gaurirea (SDV — uri, masini de
gaurit, tehnologii de executie,
metode de control, cauzele
aparitiei rebuturilor, norme de
securitate si sandtate Tn munca)

- Prelucrarea  gaurilor prin
alezare, tesire, largire, adancire
(SDV - uri, tehnologii de
executie, metode de control,
norme de securitate si sanatate in
munca)

2.1.11. Filetarea

- Elementele geometrice ale
filetului, clasificarea filetelor

- Filetarea manuald exterioara

(SDV-uri, tehnologie de
executie, metode de control,
norme de securitate si sanatate in
munca)

- Filetarea manuala interioara
(SDV-uri, tehnologie de
executie, metode de control,

norme de securitate si sanatate in
munca)

2.1.12. Documentatia
tehnologica utilizata in
atelierul de lacatusarie (fisa
tehnologica).

calitatii suprafetelor prelucrate
prin pilire

2.2.29. Curatarea de bavuri si
impuritdti a suprafetelor si
muchiilor semifabricatelor
prin operatia de polizare

2.2.30. Executarea operatiei
de gaurire a semifabricatelor
2.2.31. Prelucrarea gaurilor
prin alezare, tesire, largire,
adancire
2.2.32.
executate
2.2.33. Colectarea diferentiata
a deseurilor rezultate in urma
prelucrarilor

Controlul  gaurilor

2.2.34. Alegerea SDV-urilor
necesare filetarii, in functie de
elementele geometrice ale
filetului

2.2.35. Executarea manuala a
filetelor exterioare

2.2.36. Executarea controlului
calitagii  filetelor exterioare
realizate

2.2.37. Executarea manualad a
filetelor interioare

2.2.38. Executarea controlului
calitatii  filetelor interioare
realizate

2.2.39. Utilizarea
documentayiei tehnice /
tehnologice pentru executarea
operatiilor de lacatuserie
generala

2.2.40. Utilizarea corecta a
vocabularului comun s$i a
celui de specialitate
2.2.41.Comunicarea/

Raportarea rezultatelor
activitatii profesionale
desfasurate
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Notdi: In codul de trei cifre, prima cifrd corespunde numdrului de ordine al unitdtii de rezultate
ale invatarii in cadrul calificarii, a doua cifra corespunde numarului de ordine al categoriei
rezultatului invatarii (1 — cunostinte, 2 — abilitati, 3 — atitudini) iar a treia cifra numarului de
ordine al rezultatului invatarii in cadrul fiecarei categorii de rezultate ale invatarii.

Domenii de competente cheie si rezultate ale invatarii specifice acestora, integrate si
dezvoltate in cadrul unititii de rezultate ale invitirii tehnice generale ,,Realizarea pieselor
prin operatii de lacatuserie generala”:

e Competente de comunicare in limba romana si in limba materna:
- Utilizarea corecta a vocabularului comun §i a celui de specialitate;
- Comunicarea/Raportarea rezultatelor activitatii profesionale desfasurate.
e Competente de baza de matematica, stiinte si tehnologie:
- Calculul dimensiunilor maxime si minime ale pieselor, conform desenelor de
executie;
- Calculul lungimii semifabricatului necesar obtinerii unei piese prin operatia de
ndoire;
e Competenta de a invita sa inveti:
- Utilizarea mijloacelor de masurat si verificat lungimi, unghiuri, suprafete;
- Utilizarea documentatiei tehnice/tehnologice pentru executarea operatiilor de
lacatuserie generala
- Utilizarea SDV-urilor si utilajelor in functie de operatia de lacatuserie executatd.
e Competente sociale si civice:
- Colaborarea cu membrii echipei de lucru, in scopul indeplinirii sarcinilor de la locul
de muncad.
e Competente antreprenoriale:
- Asumarea initiativei in rezolvarea unor probleme;
- Asumarea, in cadrul echipei de la locul de munca, a responsabilitatii pentru sarcina
de lucru primita.

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

- perii de sarma, hartie abraziva pentru curatarea manuala a semifabricatelor;

- SDV-uri pentru operatia de indreptare manuala: placa de indreptat, ciocane, nicovale;

- SDV — uri folosite la trasare: masa de trasat, ac de trasat, punctator, compas, trasator
paralele, distantier, ciocan, rigla, subler;

- SDV — uri folosite la debitarea manuala: foarfece manuale, clesti pentru taiat, fierdstraie
manuale, dalti, rigle, sublere, echere;

- SDV — uri folosite la indoirea manuald: menghind, nicovala, dispozitive pentru indoirea
tevilor, dorn cilindric cu manivela, sublere, rigle, raportoare, sabloane;

- scule si verificatoare folosite la pilire: pile de diferite tipuri, sublere, rigle de control,
echere, sabloane;

- polizoare: stabile si portabile;

- scule si verificatoare folosite la polizare: pietre de polizor, sublere;

- scule si verificatoare folosite la gaurire: burghie elicoidale, dispozitive pentru prinderea
burghiului, dispozitive pentru prinderea piesei pe masa masinii, sublere, micrometre;
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- scule si verificatoare folosite la alezare, tesire, largire: alezoare, tesitoare, largitoare,

sublere, micrometre;

- SDV - uri folosite la filetarea manuala: tarozi, filiere, manivele port-tarod, port-filiere,
sublere, micrometre, calibre-tampon, calibre—inel.
- semifabricate: table, platbande, bare, profile, tevi, sarme;

- materiale: metalice feroase (oteluri, fonte), aliaje ale cuprului, aliaje ale aluminiului;

- mijloace de masurat §i verificat: lungimi, unghiuri, suprafete;

- utilaje: masini de gaurit, polizoare

Standardul de evaluare asociat unititii de rezultate ale invatarii

Criterii si indicatori de realizare si ponderea acestora:

Nr.
crt.

Criterii de realizare si ponderea acestora

Indicatorii de realizare si ponderea acestora

Primirea si planificarea sarcinii de
1 | lucru

35%

Citirea desenului de executie/fisei
tehnologice in vederea executarii
piesei prin operatii de lacatuserie

30%

Alegerea  semifabicatelor, SDV-
urilor/utilajelor necesare executarii
piesei prin operatii de lacatuserie

40%

Organizarea locului de munca

30%

2. | Realizarea sarcinii de lucru

50%

Respectarea prescriptiilor tehnice din
desenul de executie/fisa tehnologica
a piesei de executat prin operatii de
lacatuserie

30%

Executarea piesei prin operatii de
lacatuserie, utilizdnd corespunzator
SDV-urile/utilajele

30%

Verificarea calitatii piesei executate
prin operatii de lacatuserie

20%

Respectarea normelor cu privire la
protectia muncii Si protectia mediului

20%

Prezentarea §i promovarea sarcinii
realizate

15%

Utilizarea terminologiei de
specialitate n descrierea
tehnologiilor de executie si a
metodelor de control aplicate pieseli
realizate prin operatii de lacatuserie

100%
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Unitatea de rezultate ale invatarii tehnice generale 3:

MONTAREA ORGANELOR DE MASINI

MECANICE

Rezultatele invatarii:

IN SUBANSAMBLURI

Cunostinte

Abilitati

Atitudini

3.1.1. NOTIUNI GENERALE
DESPRE ORGANELE DE
MASINI (rol, clasificare, forte
preluate de catre organele de
masini, tipuri de solicitari simple,
conditii impuse organelor de
masini, standardizarea organelor
de masini, interschimbabilitatea
organelor de masini)

3.1.2. ORGANE DE MASINI
SIMPLE

Organe de asamblare

- nituri (elementele si
dimensiunile nitului, clasificare,
tipuri de nituri, materiale de
executie);

- suruburi (clasificarea
suruburilor dupa rolul functional
si din punct de vedere
constructiv, forme constructive
de suruburi, materiale de
executie);

- piulite (rol, forme constructive,
materiale de executie);

- saibe (rol, tipuri de saibe,
materiale de executie);

- pene (clasificarea penelor dupa
rolul functional si dupd pozitia

penei in raport cu piesele
asamblate, materiale de
executie);

- arcuri (clasificare, tipuri de
arcuri, materiale si elemente de
tehnologie).

3.1.3. ORGANE DE MASINI
COMPLEXE

3.2.1. Corelarea cauza-efect
cu privire la consecintele
solicitdrilor mecanice simple
asupra organelor de masini;

3.2.2. Alegerea niturilor,
conform documentatiei
tehnice, In vederea executarii
asamblarilor nituite;

3.2.3. Alegerea suruburilor,
piulitelor si saibelor, conform
documentatiei  tehnice, 1n
vederea executarii
asamblarilor filetate;

3.2.4.  Alegerea  penelor,
conform documentatiei
tehnice, in vederea executarii
asamblarilor prin pene;

3.25. Alegerea arcurilor,
conform documentatiei
tehnice, in vederea executdrii
asamblarilor elastice;

3.3.1. Preocuparea pentru
documentare folosind
tehnologia informatiei,

3.3.2. Colaborarea cu
membrii echipei de lucru, in
scopul indeplinirii
sarcinilor de la locul de
muncd;

3.3.3. Receptivitate pentru
dezvoltarea capacitatii de a
executa sarcini de lucru sub
supravegherea maistrului;

3.3.4. Asumarea, in cadrul
echipei de la locul de
muncd, a responsabilitatii
pentru sarcina de lucru
primitd;

3.3.5. Asumarea initiativei
in rezolvarea problemelor
specifice locului de munca,

3.3.6. Respectarea normelor
de securitate si sanatate in
munca;

3.3.7.  Adoptarea  unei
atitudini responsabile fata de
protectia mediului;

3.3.8. Preocuparea pentru
colectarea si transmiterea
informatiilor relevante cu
privire la constructia si

3.1.3.1. Organe in miscare de | 3.2.6. Alegerea materialelor | functionarea

rotatie necesare pregatirii  montarii | echipamentelor de lucru
- arbori si osii (rol, parti | arborilor; utilizate;

componente, clasificare, | 3.2.7. Pregitirca montarii

materiale si  tehnologii  de | arborilor; 3.3.9. Asumarea raspunderii
executie, montarea arborilor, pentru prevenirea Si
NSSM). reducerea impactului
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3.1.3.2. Organe de legiatura
pentru transmiterea miscarii
de rotatie

- cuplaje (rol, tipuri constructive
de cuplaje, montarea cuplajelor,
SDV-uri necesare la montarea
cuplajelor, NSSM la montarea
cuplajelor).

3.1.3.3. Organe de rezemare

- lagare cu alunecare (rol,
clasificare, domenii de utilizare,
avantaje si dezavantaje, elemente
constructive, materiale pentru
cuzineti, ungerea lagdrelor cu
alunecare, tipuri de lubrifianti,
montarea si demontarea lagarelor
cu alunecare, SDV-uri necesare
montarii lagarelor cu alunecare,
norme de protectic a mediululi,

NSSM la montarea s
demontarea lagarelor cu
alunecare);

- lagdre cu rostogolire (parti

componente, avantaje si
dezavantaje, clasificarea
rulmentilor, materiale sl

elemente de tehnologie, tipuri de
lubrifianti, ungerea lagarelor cu
rulmenti, etansarea rulmentilor,
montarea s demontarea
rulmentilor, SDV-uri necesare
montdrii rulmentilor, norme de
protectie a mediului, NSSM la
montarea si demontarea lagdrelor
cu rostogolire);

3.1.3.4. Organe pentru
conducerea si  inchiderea
circulatiei fluidelor

- conducte  (definire, parti
componente, materiale de
executie,piese fasonate,
compensatoare  de  dilatare,

asamblarea conductelor, SDV-uri
necesare asamblarii conductelor,
controlul asamblarii tevilor si

3.2.8. Alegerea SDV-urilor
necesare montarii cuplajelor;

3.2.9. Utilizarea SDV-urilor
in vederea montarii
cuplajelor;

3.2.10. Montarea cuplajelor;

3.2.11. Alegerea SDV-urilor
necesare montarii lagarelor cu
alunecare;

3.2.12. Utilizarea SDV-urilor
in vederea montarii lagarelor
cu alunecare;

3.2.13. Montarea si
demontarea  lagarelor cu
alunecare;

3.2.14. Alegerea lubrifiantului
necesar ungerii lagarelor cu
alunecare;
3.2.15. Ungerea lagdrelor cu
alunecare;

3.2.16. Alegerea SDV-urilor
necesare montarii lagarelor
cu rostogolire;
3.2.17. Utilizarea SDV-urilor
in vederea montarii lagarelor
cu rostogolire;

3.2.18. Montarea s
demontarea  lagarelor cu
rostogolire;

3.2.19. Alegerea lubrifiantului
necesar ungerii lagarelor cu
rostogolire;
3.2.20. Ungerea lagarelor cu
rostogolire;

3.2.21. Alegerea SDV-urilor
necesare asamblarii
conductelor;

3.2.22. Utilizarea SDV-urilor

in vederea asamblarii
conductelor;
3.2.23. Asamblarea

conductelor;
3.2.24. Verificarea asamblarii
tevilor si tuburilor;

negativ al activitatii proprii
asupra mediului;

3.3.10. Respectarea
termenelor/  timpului de
realizare a sarcinilor.
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tuburilor, NSSM la asamblarea
conductelor);

- organe de inchidere a circulatiei
fluidelor (conditii impuse acestor
organe,  tipuri  constructive,
montarea organelor de Tnchidere
a circulatiei fluidelor, SDV-uri
necesare la montarea organelor

3.2.25. Alegerea SDV-urilor
necesare montarii organelor
de inchidere a circulatiei
fluidelor;

3.2.26. Utilizarea SDV-urilor
in vederea montarii organelor

de inchidere a circulatiei | de inchidere a circulatiei
fluidelor, NSSM la montarea | fluidelor;
organelor de inchidere a| 3.2.27. Montarea organelor
circulatiei fluidelor). de inchidere a circulatiei
fluidelor;
3.2.28. Utilizarea corecta a
vocabularului comun si a
celui de specialitate;
3.2.29. Comunicarea/
Raportarea rezultatelor
activitatii profesionale
desfasurate.

Notd: In codul de trei cifre, prima cifrd corespunde numdrului de ordine al unitatii de rezultate
ale invatarii in cadrul calificarii, a doua cifra corespunde numarului de ordine al categoriei
rezultatului invatarii (1 — cunostinte, 2 — abilitati, 3 — atitudini) iar a treia cifra numarului de
ordine al rezultatului invatarii in cadrul fiecarei categorii de rezultate ale invatarii.

Domenii de competente cheie si rezultate ale invatarii specifice acestora, integrate si
dezvoltate in cadrul unitatii de rezultate ale invatarii tehnice generale ,,Montarea organelor
de masini in subansambluri mecanice”:
e Competente de comunicare in limba romana si in limba materna:
- Utilizarea corecta a vocabularului comun si a celui de specialitate.
- Comunicarea/ Raportarea rezultatelor activitatii profesionale desfasurate.
e Competente de baza de matematica, stiinte si tehnologie:
- Corelarea cauza-efect cu privire la consecintele solicitarilor mecanice simple
asupra organelor de masini.
e Competenta de a invita sa inveti:
- Utilizarea SDV-urilor in vederea montarii cuplajelor,
- Utilizarea SDV-urilor in vederea montarii lagarelor cu alunecare;
- Utilizarea SDV-urilor necesare montarii lagarelor cu rostogolire;
- Utilizarea SDV-urilor in vederea asamblarii conductelor;
- Utilizarea SDV-urilor in vederea montarii organelor de inchidere a circulatiei
fluidelor.
e Competente digitale
invitare si cunoastere:
- Preocuparea pentru documentare folosind tehnologia informatiei.
e Competente sociale si civice:
- Colaborarea cu membrii echipei de lucru, in scopul indeplinirii sarcinilor de la locul
de muncd,
- Asumarea, in cadrul echipei de la locul de munca, a responsabilitatii pentru sarcina
de lucru primita,
- Respectarea termenelor/ timpului de realizare a sarcinilor;

de utilizare a tehnologiei informatiei ca instrument de
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- Asumarea raspunderii pentru prevenirea si reducerea impactului negativ al

activitatii proprii asupra mediului;

- Receptivitate pentru dezvoltarea capacitatii de a executa sarcini de lucru sub

supraveghere
e Competente antreprenoriale:

- Asumarea initiativei in rezolvarea problemelor specifice locului de munca,
- Preocuparea pentru colectarea si transmiterea informatiilor relevante cu privire la
constructia si functionarea echipamentelor de lucru utilizate.

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

- videoproiector, calculator, softuri educationale;
- organe de asamblare: nituri, suruburi, piulite, saibe, pene, arcuri;
- organe de masini complexe: arbori, osii, cuplaje, lagare cu alunecare, rulmenti;

- lubrifianti: uleiuri, unsori;
- materiale de adaos: electrozi;

- SDV-uri pentru asamblari: truse de chei, clesti, surubelnite;
- mijloace de masurat si verificat:sublere, micrometre, lere de filet, calibre — tampon,

calibre inel, rigle, echere;

- utilaje: prese, echipamente pentru sudare cu arc electric;
- sisteme tehnice in constructia carora sa se regaseasca diferite tipuri de organe de masini.

- banc de lucru, menghind;

- echipamente de protectie specifice

Standardul de evaluare asociat unititii de rezultate ale invatarii

Criterii si indicatori de realizare si ponderea acestora:

Nr.

crt.

Criterii de realizare si ponderea acestora

Indicatorii de realizare si ponderea acestora

1 | Primirea si planificarea sarcinii de
"~ | lucru

35%

Alegerea  organelor de masini
complexe, conform documentatiei | 50%
tehnice

Alegerea SDV-urilor/utilajelor
necesare montdrii  organelor de | 50%
masini complexe

2. | Realizarea sarcinii de lucru

50%

Realizarea operatiilor de pregatire a

. C. 30%
montdrii organelor de masini

Montarea organelor de masini,
utilizand corespunzator SDV-| 30%
urile/utilajele

Verificarea montajului realizat 20%
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Respectarea normelor cu privire la
protectia muncii si protectia mediului

20%
Descrierea operatiilor executate 1n
vederea montarii organelor de masini | 60%
si a controlului efectuat
3. Prelz.en;[area S1 promovar€a Sarcinii 15% Utilizarea terminologiei de
realizate specialitate in descrierea operatiilor
executate 1n vederea montarii | 40%
organelor de masini si a controlului
efectuat
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Unitatea de rezultate ale invatarii tehnice generale 4:

MASURAREA MARIMILOR TEHNICE SPECIFICE PROCESELOR

INDUSTRIALE

Rezultatele invatarii:

Cunostinte

Abilitati

Atitudini

4.1.1. Notiuni fundamentale
din teoria masuratorilor
(Sistemul International de
unitati de masurd, marimi
fizice, mijloace de masurare si
control, metode de masurare,
erori de masurare - tipuri,
cauze, relatii matematice de
determinare).

4.1.2. Mijloace de masurare
si control utilizate pentru
realizarea pieselor conform
documentatiei tehnice
(principii de functionare si
caracteristici tehnice):

- Mijloace de masurare si
control pentru lungimi;

- Mijloace de masurare si
control pentru unghiuri;

- Mijloace de masurare si
control pentru suprafete;

- Mijloace de masurare si
control pentru mase ;

- Mijloace de masurare si
control pentru forte;

- Mijloace de masurare si
control pentru presiuni;

- Mijloace de masurare si
control pentru debite;

- Mijloace de masurare si

control pentru marimi
cinematice:  viteze, turatii,
acceleratii.

- Mijloace de masurare si

4.2.1. Enumerarea unitatilor
de masura din Sistemul
International  de  unitati,
corespunzatoare  marimilor
de baza din domeniul
mecanic si electric;

4.2.2. Efectuarea
transformarilor de unitati de
masurd,

4.2.3. Selectarea metodelor si
a mijloacelor de masurare si
control in functie de marimea
de masurat si de domeniul ei
de variatie;

4.2.4. Determinarea erorilor
in procesul de masurare,
calcul procentual.

4.2.5. Prelucrarea
matematica a valorilor
masurate.

4.2.6.Selectarea mijloacelor
de mdasurare §i  control
specifice pentru fiecare din
marimile tehnice masurate,

4.2.7.Utilizarea  mijloacelor
de mdsurare §i control pentru
lungimi, unghiuri, suprafete,
mase, forte, presiuni, debite,
viteze, turatii §i acceleratii,

temperaturi, filete si  rofi
dintate, marimi  electrice
(intensitatea curentului

electric, tensiunea electrica,
rezistenta electricda, puterea
electrica, energia electrica)

4.2.8. Corelarea aparatului de
masurd cu marimea de
masurat si cu domeniul de
variatie al marimii  de
masurat;

4.2.9. Verificarea starii de

4.3.1. Respectarea  normelor
ergonomice la locul de munca;

4.3.2. Respectarea procedurilor de
lucru;

4.3.3. Colaborarea cu membrii
echipei de lucru, 1in scopul
indeplinirii sarcinilor de la locul
de munca,

4.3.4. Asumarea initiativei in
rezolvarea unor probleme;

4.35. Asumarea, 1n cadrul
echipei de la locul de munca, a
responsabilitatii pentru sarcina
de lucru primita;

4.2.6. Respectarea normelor de
securitate la locul de munca,
precum si a normelor de prevenire
si stingere a incendiilor;

4.2.7. Purtarea permanentd si cu
responsabilitate a echipamentului
de protectie In scopul prevenirii
accidentelor de munca si a bolilor
profesionale;

4.3.8. Respectarea normelor de
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control pentru temperaturi;

- Mijloace de masurare si
control pentru filete;

- Mijloace de masurare si
control pentru roti dintate;

- Aparate analogice si digitale
pentru masurarea marimilor
electrice din circuitele de c.c.
si c.a. (tipuri constructive,
simboluri ~ folosite  pentru
marcare, caracteristici tehnice
si metrologice, domenii de
masurare, scheme de montaj);
- Norme de SSM, de protectia
mediului  si  PSI specifice
operatiilor de masurare si
control utilizate pentru
realizarea pieselor conform
documentatiei tehnice.

4.1.3. Precizia prelucrarii si
asamblarii pieselor

- notiuni ce caracterizeaza
precizia dimensionala: arbore,
alezaj, dimensiune (nominala,

efectiva, limitd), abatere,
toleranta;

- precizia formei
macrogeometrice: abateri

geometrice (abateri de forma,
abateri de pozitie);

- precizia formei
microgeometrice: rugozitatea
suprafetei;

- ajustaje.

functionare a aparatelor de
masura, in conformitate cu
cartea tehnica si normele de
securitate a muncii;

4.2.10. Efectuarea reglajelor
initiale ale aparatelor de
masura in functic de natura

marimii  masurate i de
domeniul de wvariatie al
acesteia;

4.2.11. Decodificarea
simbolurilor folosite pentru
marcarea aparatelor de
masurat,

4.2.12. Selectarea mijloacelor
de masurare si control pentru
fiecare  dintre  marimile
electrice care caracterizeaza
un circuit electric;

4.2.13. Realizarea montajelor
de masurare;

4.2.14. Efectuarea de
masurari  pentru marimile
electrice care caracterizeazd
un circuit electric:

- masurarea  intensitatii
curentului electric;

- masurarea tensiunii
electrice;

- masurarea rezistentei
electrice;

- masurarea puterii electrice;

- masurarea energiei
electrice.

4.2.15. Calcularea
dimensiunilor limitd, calculul
tolerantelor;

4.2.16. Interpretarea

abaterilor dimensionale de
forma §i  pozitie  ale
suprafetelor pieselor;

4.2.17. Verificarea preciziei
de prelucrare a unei piese;
4.2.18. Identificarea
simbolurilor ajustajelor, a
abaterilor de forma si pozitie
inscrise in documentatie;
4.2.19. Alegerea mijloacelor
de masurare specifice n
vederea determinarii

protectiec a mediului = si
colectare selectiva a deseurilor.

de
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abaterilor dimensionale, de
forma si pozitie ale pieselor

4.2.20. Utilizarea mijloacelor
de masurare §i control in
vederea determinarii
abaterilor dimensionale de
forma §i pozitie ale pieselor,

4.2.21. Identificarea
simbolurilor rugozitatii unel
suprafete;

4.2.22. Utilizarea corectd a
vocabularului comun si a
celui de specialitate;

4.2.23.
Comunicarea/Raportarea
rezultatelor activitatii

profesionale desfagurate.

Notda: In codul de trei cifre, prima cifrd corespunde numdrului de ordine al unitdtii de rezultate
ale invatarii in cadrul calificarii, a doua cifra corespunde numarului de ordine al categoriei
rezultatului invatarii (1 — cunostinte, 2 — abilitati, 3 — atitudini) iar a treia cifra numarului de
ordine al rezultatului invatarii in cadrul fiecarei categorii de rezultate ale invatarii.

Domenii de competente cheie si rezultate ale invatarii specifice acestora, integrate si
dezvoltate in cadrul unititii de rezultate tehnice generale ale invatarii ”Masurarea
marimilor tehnice specifice proceselor industriale”:

e Competente de comunicare in limba romana si in limba materna:
- Utilizarea corecta a vocabularului comun §i a celui de specialitate;
- Comunicarea/Raportarea rezultatelor activitatii profesionale desfasurate.
e Competente de baza de matematica, stiinte si tehnologie:
- Efectuarea transformarilor de unitati de masura;
- Determinarea erorilor in procesul de masurare, calcul procentual;
- Prelucrarea matematica a valorilor masurate;
- Calcularea dimensiunilor limita ale piesei, calculul tolerantelor,
- Interpretarea abaterilor dimensionale, de forma si pozitie ale suprafetelor pieselor;
e Competenta de a invita sa inveti:
- Selectarea mijloacelor de mdasurare si control specifice pentru fiecare din marimile tehnice
mdsurate
Utilizarea mijloacelor de masurare i control pentru lungimi, unghiuri, suprafete, mase,
forte, presiuni, debite, viteze, turatii si acceleratii, temperaturi, filete si roti dintate,
marimi electrice (intensitatea curentului electric, tensiunea electricd, rezistenta electricd,
puterea electrica, energia electrica)
- Decodificarea simbolurilor folosite pentru marcarea aparatelor de masurat
- Realizarea montajelor de masurare
- Efectuarea de masurari pentru marimile electrice care caracterizeaza un circuit electric
- Alegerea mijloacelor de masurare specifice in vederea determinarii abaterilor
dimensionale, de forma si pozitie ale pieselor
- Utilizarea mijloacelor de mdsurare §i control in vederea determinarii abaterilor
dimensionale, de forma si pozitie ale pieselor
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Competente sociale si civice:
- Colaborarea cu membrii echipei de lucru, in scopul ndeplinirii sarcinilor de la locul de

munca,

Competente antreprenoriale:
- Asumarea inifiativei in rezolvarea unor probleme;
- Asumarea, in cadrul echipei de la locul de munca, a responsabilitatii pentru sarcina

de lucru primita.

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

- instrumente si AMC-uri folosite pentru masurarea parametrilor specifici ai masinilor,
utilajelor si instalatiilor: subler, micrometru, comparator cu cadran, comparator de interior,
comparator pentru verificarea circularitatii alezajelor, ortotest, pasametru, cale plan paralele,
calibre, lere, cale unghiulare, echere, raportor universal, planimetru polar, termometre de
sticla cu lichid, termomanometre, termometre cu rezistenta, termometre cu termoelemente,
pirometre optice, pirometre de radiatie totald, manometre cu elemente elastice, traductoare de
presiune, dinamometre cu elemente elastice, dinamometre hidraulice, dinamometre
pneumatice, traductoare de forta, tahometre, vitezometre, calibre filetate, micrometru de
filete, microscopul universal, micrometrul optic de roti dintate, sublerul de rofi dintate,

ampermetre, voltmetre, ohmetre, wattmetre, contor electric, seturi de piese mecanice;
- mijloace didactice: videoproiector, calculator, soft-uri educationale, manual,
documentatia tehnica specificd;
- planse, machete, materiale video cu AMC-uri folosite in lucrari de intretinere si reparatii.

- seturi de piese mecanice.

Standardul de evaluare asociat unititii de rezultate ale invatarii

Criterii si indicatori de realizare si ponderea acestora:

Nr.
crt.

ponderea acestora

Criterii de realizare si

Indicatorii de realizare si ponderea acestora

Primirea si planificarea
sarcinii de lucru

35%

Respectarea planificarii  sarcinii  de lucru
conform fiselor de lucru

20%

Organizarea locului de munca pentru executarea
operatiilor de utilizare amijloacelor de masurare
si control folosite pentru masurarea marimilor
tehnice specifice proceselor industriale

30%

Selectarea mijloacelor de masurare si control
specifice pentru fiecare din marimile tehnice
masurate

30%

Alegerea mijloacelor de masurare si control n
vederea determindrii abaterilor dimensionale, de
forma si pozitie ale pieselor

20%

Realizarea sarcinii de
lucru

50%

Utilizarea mijloacelor de masurare si control
pentru lungimi, unghiuri, suprafete, mase, forte,
presiuni, debite, viteze, turafii si accelerafii,

30%
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temperaturi, filete si  roti dintate, marimi
electrice

Utilizarea mijloacelor de masurare si control Tn

vederea determindrii abaterilor dimensionale, de | 2004
forma si pozitie ale pieselor
Realizarea montajelor de masurare 20%
Folosirea corespunzdtoare a echipamentului de 10%
lucru
Respectarea normelor cu privire la protectia 0
muncii si protectia mediului 20%
Descrierea lucrarii executate 20%
Prezentarea si Analiza si interpretarea rezultatelor 20%
3. | promovarea sarcinii | 15% — - — — =
realizate Utilizarea terminologiei de specialitate 1n
descrierea metodelor si mijloacelor de masurare | 60%
si control a parametrilor specifici ai masinilor,
utilajelor si instalatiilor
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Unitatea de rezultate ale invatarii tehnice generale 5:
REALIZAREA DESENULUI TEHNIC PENTRU ORGANE DE MASINI

Rezultatele invatarii:

Cunostinte _ Abilitati Atitudini
5.1.1.Starea  suprafetelor | 5.2.1. Inscrierea datelor privind starea | 5.3.1.Asumarea
(rugozitatea) suprafetelor, pe desenul la scara raspunderii privind

5.1.2.Reprezentarea,
cotareca si notarea filetelor
si flangelor

5.1.3.Notarea tratamentului
termic

5.1.4. Precizarea regulilor
de reprezentare la scard a
pieselor (scara de
reprezentare, etapele de
executie ale desenului la
scara)

5.1.5.Reprezentarea si
cotarea  organelor  de
asamblare si a asamblarilor

folosite n realizarea
ansamblurilor  (nituri  si
asamblarile nituite,

asamblari sudate, asamblari
filetate, pene si asambldrile
prin pene, asamblarile cu
elemente elastice)

5.1.6.Reprezentarea si
cotarea  organelor  de

5.2.2.Utilizarea regulilor de reprezentare
a filetelor si flanselor pentru intocmirea
desenului la scara;
5.2.3. Utilizarea regulilor de cotare a
filetelor si flangelor pentru intocmirea
desenului la scara;

5.2.4.Inscrierea tratamentului termic pe
desenul la scara;

5.2.5.Alegerea scarii de reprezentare in
vederea realizarii desenului la scara;
5.2.6.Reprezentarea la scara a organelor
de masini;

5.2.7.Interpretarea desenului la scara a
organelor de magini,

5.2.8.Utilizarea vocabularului comun si a
celui de specialitate in limba romdna si in
limba materna,

5.2.9. Utilizarea vocabularului comun si a
celui de specialitate intr-o limba moderna

5.2.10. Utilizarea regulilor de reprezentare

si cotare a niturilor si a asamblarilor
nituite pentru  intocmirea desenului la
scara;

5.2.11. Utilizarea regulilor de reprezentare
sl cotare a asamblarilor sudate pentru
intocmirea desenului la scara;

5.2.12. Utilizarea regulilor de reprezentare
si cotare  a penelor si a asamblarilor prin
pene pentru intocmirea desenului la scara;
5.2.13. Utilizarea regulilor de reprezentare

si cotare a asamblarilor cu elemente
elastice pentru ntocmirea desenului la
scara;

5.2.14. Utilizarea regulilor de reprezentare
si cotare a arborilor si axelor pentru

notarea starii suprafetelor,
pe desenul la scara,
5.3.2.Respectarea

conduitei  in  timpul
intocmirii  desenului la
scara;

5.3.3.Interrelationarea 1in
timpul intocmirii
desenului la scard a

organelor de masini;
5.3.4.Asumarea rolurilor
care Ti revin in timpul
intocmirii  desenului la
scara a organelor de
masini,
5.3.5.Colaborarea cu
membrii echipei pentru
indeplinirea riguroasa a
sarcinilor ce le revin in
timpul intocmirii
desenului la scara a
organelor de masini;
5.3.6.Respectarea
termenelor de realizare a
sarcinilor ce le revin in
timpul intocmirii
desenului la scarda a
organelor de masin;

5.3.7. Asumarea initiativei
n rezolvarea unor
probleme;
5.3.8.Asumarea
responsabilitatii in ceea
ce priveste respectarea
normelor generale
utilizate la Tntocmirea
desenului la scara.
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transmitere a miscarii de | intocmirea desenului la scara,

rotatie si a puterii mecanice | 5.2.15. Utilizarea regulilor de reprezentare
(arbori i axe, arbori si | si cotare a arborilor si butucilor canelati
butuci canelati, lagare, roti | pentru Intocmirea desenului la scara,
dintate si roti pentru curea, | 5.2.16. Utilizarea regulilor de reprezentare
cablu si lanf, angrenaje, | si cotare a lagarelor pentru intocmirea
elemente flexibile) desenului la scara;

5.2.17. Utilizarea regulilor de reprezentare
si cotare a arborilor si butucilor canelati
pentru intocmirea desenului la scard;
5.2.18.Utilizarea regulilor de reprezentare
si cotare a rotilor dintate si a angrenajelor
pentru intocmirea desenului la scara,
5.2.19. Utilizarea regulilor de reprezentare
si cotare a rotilor pentru curea, cablurilor
si a langurilor pentru Tntocmirea desenului
la scara;

5.2.20. Utilizarea regulilor de reprezentare
si cotare a elementelor flexibile pentru
intocmirea desenului la scara.

Notd: In codul de trei cifre, prima cifrd corespunde numdrului de ordine al unitatii de rezultate
ale Tnvatarii in cadrul calificarii, a doua cifra corespunde numdrului de ordine al categoriei
rezultatului invatarii (1 — cunostinte, 2 — abilitati, 3 — atitudini) iar a treia cifra numarului de
ordine al rezultatului invatarii in cadrul fiecarei categorii de rezultate ale invatarii.

Domenii de competente cheie si rezultate ale invatarii specifice acestora, integrate si
dezvoltate in cadrul unitatii de rezultate ale invitirii tehnice generale , Realizarea
desenului tehnic pentru organe de masini”:

e Competente de comunicare in limba roméana si in limba materna:

- Utilizarea vocabularului comun si a celui de specialitate in limba romdna si in limba
materna

e Competente de comunicare in limbi striine:

- Utilizarea vocabularului comun si a celui de specialitate intr-o limba modernd,

e Competente de baza de matematica, stiinte si tehnologie:

- Alegerea scarii de reprezentare in vederea realizarii desenului la scara

- Interpretarea desenului la scara a organelor de masgini

e Competenta de a invata sa inveti:

- Asumarea responsabilitatii in ceea ce priveste respectarea normelor generale utilizate la
intocmirea desenului la scara

e Competente sociale si civice:

- Colaborarea cu membrii echipei pentru indeplinirea riguroasa a sarcinilor ce le revin in
timpul intocmirii desenului la scara a organelor de masini.

e Competente antreprenoriale:

- Asumarea initiativei in rezolvarea unor probleme;

- Asumarea rolurilor care Ti revin in timpul intocmirii desenului la scara a organelor de
masini.
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Lista minima de resurse materiale (echipamente, unelte si instrumente, machete, materii
prime si materiale, documentatii tehnice, economice, juridice etc.) necesare dobandirii
rezultatelor invatarii (existente in scoala sau la operatorul economic)

- Instrumente si materiale specifice reprezentarii schitei: planseta, rigla gradata, echere,

compasuri, florare, creioane, guma de sters, hartie de desen;
- Seturi de corpuri geometrice, piese;
- Videoproiector, calculator, soft-uri educationale.
- Organe de masini si diferite asamblari ale acestor

Standardul de evaluare asociat unitatii de rezultate ale invatarii

Criterii si indicatori de realizare si ponderea acestora:

Nr. Criterii de realizare si ponderea . s . .
ort acestora Indicatorii de realizare si ponderea acestora
Analiza starii suprafetelor pentru
intocmirea desenului la scard a | 50%
.. ) . o organelor de masini .
Primirea si planificarea sarcinii o gane 3 - -
1. de lucru 35% | Pregatirea materialelor si
instrumentelor  pentru  Tntocmirea |
. < 50%
desenului la scard a organelor de
masini.
Intocmirea desenului la scard a
- 50%
organelor de masini.
Respectarea normelor si regulilor de
intocmire a desenului la scard a | 30%
organelor de masini.
2. | Realizarea sarcinii de lucru 509 | Folosirea corespunzatoare  a
instrumentelor de desen tehnic 1in o
. o . 9 10%
vederea Intocmirii desenului la scard a
organelor de masini.
Verificarea calitatii desenului la scara a
organelor de masini necesar executdrii | 10%
lor.
Prezentarea  si romovarea Utilizarea vocabularului de specialitate
3. sarcinii realizate P 15% | in prezentarea desenului la scard a | 100%
organelor de masini.
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Unitatea de rezultate ale invatirii tehnice generale 6:
REALIZAREA ASAMBLARILOR MECANICE

Rezultatele invatarii:

Cunostinte

Abilititi

Atitudini

6.1.1. NOTIUNI GENERALE
DESPRE TEHNOLOGIA

ASAMBLARII (structura
procesului tehnologic de
asamblare, documentatia

tehnologicd necesara realizarii
operatiei de asamblare, metode
de asamblare, precizia de
prelucrare si asamblare, operatii
pregdtitoare aplicate pieselor in
vederea asamblarii, SDV-uri si
utilaje =~ necesare  executdrii
operatiilor pregatitoare, norme
de protectic a mediului, NSSM
specifice operatiilor tehnologice
pregatitoare executate in vederea
asamblarii)

6.1.2. ASAMBLARI
NEDEMONTABILE

6.1.2.1. Asamblari prin nituire
- clasificarea imbinarilor nituite;
- dimensiunile constructive ale
imbinarilor nituite;

- conditii  tehnice  impuse
imbinarilor nituite;

- operatii tehnologice
pregatitoare aplicate In vederea
realizarii imbinarilor nituite;

- nituirea manualda (SDV-uri
folosite la nituirca manuala,
prese  manuale de nituit,
tehnologia  nituirii  manuale,
NSSM la nituirea manuald);

- nituirea mecanica (clasificarea
masinilor de nituit, masini de
nituit:  electrice,  hidraulice,
pneumatice, tehnologia nituirii
mecanice, NSSM la nituirea
mecanica);

- controlul imbinarilor nituite;

- defectele imbindrilor nituite si
remedierea acestora.

6.2.1. Realizarea schemei de
asamblare a unui produs
simplu;

6.2.2. Alegerea SDV-
urilor/utilajelor necesare
executarii operatiilor
pregatitoare aplicate pieselor
in vederea asamblarii;

6.2.3. Utilizarea SDV-
urilor/utilajelor n vederea
executarii operatiilor
pregatitoare aplicate pieselor
in vederea asamblarii;

6.2.4. Alegerea SDV-urilor
necesare executarii asamblarii
prin nituire manuald;

6.2.5. Utilizarea SDV-urilor in
vederea  asamblarii  prin
nituire manuala;

6.2.6. Nituirea manuald a
semifabricatelor/pieselor;
6.2.7. Culegerea de pe
Internet  a informatiilor
referitoare la tipurile de
masini de nituit;

6.2.8. Nituirea mecanica a
semifabricatelor/pieselor;
6.2.9. Verificarea imbinarilor
nituite realizate;

6.2.10. Remedierea defectelor
fmbinarilor nituite;

6.3.1. Colaborarea cu
membrii echipei de lucru, n
scopul indeplinirii
sarcinilor de la locul de
muncd,

6.3.2. Asumarea, in cadrul
echipei de la locul de
muncd, a responsabilitatii
pentru sarcina de lucru
primitd;

6.3.3. Preocuparea pentru
documentare folosind
tehnologia informatiei,

6.3.4. Preocuparea pentru
colectarea §i transmiterea
informatiilor relevante cu
privire la constructia §i
functionarea
echipamentelor de lucru
utilizate;

6.3.5. Respectarea
termenelor/ timpului de
realizare a sarcinilor;

6.3.6. Asumarea initiativei
n rezolvarea unor
probleme;

6.3.7. Respectarea normelor
de securitate si sanatate in
munca;

6.3.8. Respectarea
masurilor de prevenire a
accidentelor in munca si a
bolilor profesionale.
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6.1.2.2. Asamblari prin sudare

- sudabilitatea metalelor si
aliajelor metalice;

- clasificarea imbinarilor sudate;

- formele si  dimensiunile
rosturilor;

- procedee de sudare prin topire
si prin presiune;

- clasificarea procedeelor de
sudare prin topire;

- sudarea manuala cu arc electric
(principiu, electrozi de sudare,
scule, dispozitive si utilaje
pentru sudare, parametrii
regimului de sudare, tehnologia
sudarii cu arc electric, NSSM la
sudarea manuala cu arc electric);
- defectele Tmbinarilor sudate si
remedierea acestora;

- controlul imbinarilor sudate
(incercari distructive si
nedistructive).

6.1.2.3. Asamblari prin lipire

- avantajele si dezavantajele
asamblarii prin lipire;

- domenii de utilizare;

- materiale si aliaje de adaos;

- procedee de lipire: lipire moale,
lipire tare;

- scule si echipamente pentru
lipire;

- tehnologia Tmbinadrii prin lipire;
- controlul imbinarilor lipite;

- NSSM la lipire.

6.1.2.4. Asamblari prin
incleiere (cu adezivi)

- avantajele si dezavantajele
asamblarii prin incleiere;

- domenii de utilizare;

- clasificarea adezivilor;

- tehnologia imbindrii prin
incleiere;

- controlul imbinarilor cu
adezivi,

- NSSM la asamblarea prin
incleiere.

6.2.11. Alegerea materialelor,
SDV-urilor  si  utilajelor
necesare executdrii asamblarii
prin sudare manuald cu arc
electric;

6.2.12. Utilizarea
materialelor, SDV-urilor si
utilajelor in vederea

asamblarii  prin sudare
manuala cu arc electric;
6.2.13. Sudarea manuala cu
arc electric a
semifabricatelor/pieselor;
6.2.14. Controlul imbinarilor
sudate;

6.2.15. Remedierea defectelor
imbinarilor sudate;

6.2.16. Alegerea materialelor,
SDV-urilor si echipamentelor
necesare executarii asamblarii
prin lipire;

6.2.17. Utilizarea
materialelor, SDV-urilor si
echipamentelor 1n vederea
asamblarii prin lipire;

6.2.18. Asamblarea prin lipire
a semifabricatelor/pieselor;
6.2.19. Controlul imbinarilor
lipite;

6.2.20. Alegerea materialelor
si SDV-urilor necesare
executarii  asamblarii  prin
incleiere;

6.2.21. Utilizarea materialelor
si  SDV-urilor in vederea
asamblarii prin incleiere;
6.2.22.  Asamblarea  prin
incleiere a
semifabricatelor/pieselor;
6.2.23. Controlul imbinarilor
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6.1.3. ASAMBLARI
DEMONTABILE

6.1.3.1. Asamblari filetate

- avantajele si dezavantajele
asamblarilor filetate;

- siguranta in exploatare a
asamblarilor cu suruburi,
prezoane si piulite;

- asigurarea piulitelor impotriva
autodesfacerii;

- scule folosite la montarea si
demontarea asamblarilor filetate;
- montarea i demontarea
prezoanelor;

- tehnologia de executie a
asamblarilor prin filet;

- controlul asamblarilor prin
filet;

- NSSM la  realizarea
asamblarilor prin filet.

6.1.3.2. Asamblari prin forma

- asamblari prin pene (montarea
si demontarea penelor, SDV-uri
necesare, NSSM la realizarea
asamblarilor prin pene);

- asamblari prin caneluri
(clasificarea asamblarilor dupa
forma canelurilor si dupa modul
in care se realizeazd centrarea
canelurilor butucului pe cele ale
arborelui, tehnologia de executie
a asamblarilor prin caneluri,
SDV-uri necesare, NSSM la
realizarea  asamblarilor  prin
caneluri);

- asamblari cu profile poligonale
(avantajele si  dezavantajele
asamblarii cu profile, tipuri de
profile, domeniile de utilizare ale
arborilor cu profil K);

- asamblari cu stifturi si bolturi
(forme constructive, materiale de
executie, rolul asamblarilor cu
stifturi si bolturi, tehnologii de
executie, NSSM la asamblarea

cu adezivi;

6.2.24.  Alegerea sculelor
necesare executarii asamblarii
prin filet;

6.2.25. Utilizarea sculelor in
vederea asamblarii prin filet;
6.2.26. Asamblarea prin filet a
pieselor;

6.2.27. Asigurarea piulitelor
Tmpotriva autodesfacerii;
6.2.28. Controlul asamblarilor
prin filet;

6.2.29. Alegerea SDV-urilor
necesare executdrii asamblarii
prin pene/caneluri/cu profile
poligonale/cu stifturi/cu
bolturi;

6.2.30. Utilizarea SDV-urilor
in vederea asamblarii prin

pene/caneluri/cu profile
poligonale/cu stifturi/cu
bolturi;

6.2.31.  Asamblarea  prin
pene/caneluri/cu profile
poligonale/cu stifturi/cu

bolturi a pieselor;
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cu stifturi si bolturi).

6.1.3.3. Asamblari prin forte
de frecare
- asamblari prin strangere pe con

(SDV-uri, tehnologie de
executie, controlul asamblarii,
NSSM la asamblarea prin

strangere pe con);

- asamblari cu inele tronconice
(avantajele si  dezavantajele
asamblarii cu inele tronconice,
SDV-uri, tehnologie de executie,
NSSM la asamblarea cu inele
tronconice);

- asambldri cu bratari elastice
(avantajele asamblarii cu bratari
elastice, tipuri de bratari de
strangere, SDV-uri, tehnologie
de executie, NSSM la
asamblarea cu bratari elastice).

6.1.3.4. Asamblari elastice

- domenii de utilizare;

- montarea arcurilor elicoidale
(arcuri  comprimate,  arcuri
tensionate, SDV-uri, tehnologie

6.2.32. Alegerea SDV-urilor
necesare executarii asamblarii
prin strangere pe con/cu inele
tronconice/cu bratari elastice;
6.2.33. Utilizarea SDV-urilor
in Vvederea asamblarii prin
strangere pe con/cu inele
tronconice/cu bratari elastice;
6.2.34.  Asamblarea  prin
strangere pe con/cu inele
tronconice/cu bratari elastice;

6.2.35. Alegerea SDV-urilor
necesare executarii asamblarii
elastice;

6.2.36. Utilizarea SDV-urilor

de executie, dispozitive necesare | in vederea asamblarii
precomprimarii arcurilor); elastice;
- tehnologia asamblarii si | 6.2.37. Realizarea
montarii arcurilor 1n foi; asamblarilor elastice;
- controlul asamblarilor cu | 6.2.38. Utilizarea corecta a
arcuri; vocabularului comun si a
- NSSM la asamblarea arcurilor. | celui de specialitate;
6.2.39. Comunicarea/
Raportarea rezultatelor
activitatii profesionale
desfasurate.

Notd: In codul de trei cifre, prima cifrd corespunde numdrului de ordine al unitatii de rezultate
ale invatarii in cadrul calificarii, a doua cifra corespunde numarului de ordine al categoriei
rezultatului invatarii (1 — cunostinte, 2 — abilitati, 3 — atitudini) iar a treia cifra numarului de
ordine al rezultatului invatarii in cadrul fiecarei categorii de rezultate ale invatarii.

Domenii de competente cheie si rezultate ale invatarii specifice acestora, integrate si
dezvoltate in cadrul unititii de rezultate ale invatarii tehnice generale ,,Realizarea
asamblarilor mecanice”:

e Competente de comunicarea in limba romana si in limba materna:
- Utilizarea corecta a vocabularului comun si a celui de specialitate;
- Comunicarea/Raportarea rezultatelor activitatii profesionale desfasurate.
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e Competente de baza de matematica, stiinte si tehnologie:
- Realizarea schemei de asamblare a unui produs simplu.
e Competenta de a invita sa inveti:
- Utilizarea SDV-urilor/utilajelor in vederea executarii operatiilor pregatitoare aplicate
pieselor in vederea asamblarii
- Utilizarea SDV-urilor in vederea asamblarii prin nituire manuald
- Utilizarea materialelor, SDV-urilor si utilajelor in vederea asamblarii prin sudare
manualad cu arc electric
- Utilizarea materialelor, SDV-urilor si echipamentelor in vederea asamblarii prin lipire
- Utilizarea materialelor si SDV-urilor in vederea asamblarii prin incleiere
- Utilizarea sculelor in vederea asamblarii prin filet
- Asigurarea piulitelor impotriva autodesfacerii
- Utilizarea SDV-urilor in vederea asamblarii prin pene/caneluri/cu  profile
poligonale/custifturi/cu bolturi
- Utilizarea SDV-urilor in vederea asamblarii prin strangere pe con/cu inele tronconice/cu
bratari elastice
- Utilizarea SDV-urilor in vederea asamblarii elastice
e Competente digitale de utilizare a tehnologiei informatiei ca instrument de invitare
si cunoastere:
- Culegerea de pe Internet a informatiilor referitoare la tipurile de magini de nituit;
- Preocuparea pentru documentare folosind tehnologia informatiei.
e Competente sociale si civice:
- Colaborarea cu membrii echipei de lucru, in scopul indeplinirii sarcinilor de la locul
de munca,
- Respectarea termenelor/ timpului de realizare a sarcinilor.
Competente antreprenoriale:
- Asumarea inifiativei in rezolvarea unor probleme;
- Asumarea, in cadrul echipei de la locul de munca, a responsabilitatii pentru sarcina
de lucru primita;
- Preocuparea pentru colectarea si transmiterea informatiilor relevante cu privire la
constructia §i functionarea echipamentelor de lucru utilizate.

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

- videoproiector, calculator, softuri educationale;

- bancuri de lucru, menghine;

- organe de asamblare: suruburi, piulite, saibe, pene, stifturi, bolfuri, nituri, inele
elastice, bratari elastice;

- materiale de adaos : aliaje de lipit, adezivi, electrozi;

- SDV-uri pentru asamblari: ciocane, capuitoare si contracdpuitoare, truse de chei,
clesti, surubelnite;

- mijloace de masurat si verificat: sublere, micrometre, lere de filet, calibre —
tampon, calibre inel, rigle, echere;

- utilaje: magini de gaurit stabile si portabile, masini de nituit, ciocane de lipit,
echipamente pentru sudare cu arc electric;

- semifabricate: table, platbande, bare, profile, tevi;

- organe de asamblare: suruburi, piulite, saibe, pene, stifturi, bolfuri, nituri, inele
elastice, bratari elastice;

- echipamente de protectie specifice.
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Standardul de evaluare asociat unititii de rezultate ale invatarii

Criterii si indicatori de realizare si ponderea acestora:

Nr. | Criterii de realizare si ponderea acestora | Indicatorii de realizare si ponderea acestora
crt.

o . - o 35% Alegerea organelor de
1. | Primirea si planificarea sarcinii de asamblare/materialelor, conform | 50%

lucru documentatiei tehnice

Alegerea SDV-urilor si utilajelor in

- e ’ . 50%
vederea executarii unei asamblari

Executarea operatiei de asamblare 30%

Executarea operatiei de asamblare,
utilizand corespunzator SDV- | 30%

2. | Realizarea sarcinii de lucru 5005 | Urile/utilajele

Verificarea ansamblului executat 20%

Respectarea normelor cu privire la

) . 20%
normele de protectie a muncii

Utilizarea terminologiei de
specialitate n descrierea
15% | tehnologiilor de executie a asamblarii | 100%
si a metodelor de control aplicate
ansamblului realizat

Prezentarea si promovarea sarcinii
realizate
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Unitatea de rezultate ale invatarii tehnice specializate 7:
EXECUTAREA PIESELOR PE MASINI DE STRUNJIT

Rezultatele invatarii:

Cunostinte

Abilititi

Atitudini

7.1.1. Procesul de aschiere
(parametri  regimului  de
aschiere, tipuri de aschii,
miscari executatae la aschiere)

7.1.2. Masini specifice
prelucrarii prin strunjire:
(constructie generala,
functionare)

7.1.3. Scule  aschietoare
utilizate la strunjire;

7.1.4. Dispozitive utilizate la

strunjire (particularitati
constructive si  functionale,
utilizare):

- dispozitive pentru prinderea
sculei;

- dispozitive pentru prinderea
semifabricatului/ piesei;

7.1.5. Documentatia tehnica
(fisa tehnologica, desenul de
executie, schema cinematica,
cartea tehnicd a masinii de
strunjit);

7.1.6. Prelucrarea suprafetelor
pieselor prin strunjire

(desene de executie,
parametrii ~ regimului  de
aschiere, SDV-uri folosite,
controlul preciziei de
prelucrare):

- prelucrarea  suprafetelor
plane

- prelucrarea  suprafetelor
cilindrice exterioare s
interioare

- prelucrarea  suprafetelor

conice exterioare si interioare

7.2.1. Alegerea parametrilor

optimi pentru operatia
executatd pe magini de
strunjit;

7.2.2. Manevrarea masinilor
de strunjit in  vederea
realizarii pieselor simple;

7.2.3. Alegerea corectd a
sculelor la prelucrarea
pieselor pe masini de strunyjit;

7.2.4. Alegerea dispozitivelor
utilizate la strunjire;

7.2.5. Utilizarea
dispozitivelor de prindere si
fixare a sculei

7.2.6. Utilizarea
dispozitivelor de prindere a
semifabricatului/ piesei

7.2.7. Utilizarea
documentatiei tehnice;

7.2.8. Executarea operatiilor
de prelucrare a suprafetelor
plane ale pieselor

7.2.9. Executarea operatiilor
de prelucrare a suprafetelor
cilindrice exterioare si
interioare ale pieselor

7.2.10. Executarea operatiilor
de prelucrare a suprafetelor
conice exterioare si interioare
ale pieselor

7.2.11. Executarea operatiilor
de prelucrare a filetelor
7.2.12. Executarea operatiilor

7.3.1.  Interrelationarea la
locul de munca,

7.3.2. Asumarea raspunderii la
locul de munca;

7.3.3. Respectarea disciplinei
la locul de munca,

7.3.4. Asumarea rolurilor in
echipa de lucru;

7.3.5. Colaborarea cu membri
echipei pentru Tindeplinirea
riguroasd a sarcinilor;

7.3.6. Respectarea termenelor
de realizare a sarcinilor;

7.3.7. Raportarea factorilor de
risc de la locul de munca;

7.3.8. Acordarea primului
ajutor in caz de accident de
munca;

7.3.9. Respectarea normelor de
protectie a mediului;

7.3.10. Raportarea rezultatelor
controlului;
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- prelucrarea filetelor de prelucrare a suprafetelor
- prelucrarea  suprafelor | profilate

profilate 7.2.13. Verificarea Si
controlul suprafetelor/
pieselor prelucrate;
7.2.14. Utilizarea

normativelor si standardelor
de evaluare a calitatii
pieselor realizate pe magini
de strunjit;

7.2.15. Consemnarea
rezultatelor in  documente
specifice controlului

7.1.8. Prelucrari artistice prin | 7.2.16.  Executarea  prin
strunjire  (bijuterii, obiecte | strunjire a unor bijuterii si
decorative). obiecte artistice

7.1.9. Norme de SSM, de |7.2.17. Aplicarea normelor de
protectia mediului si  PSI | SSM, de protectia mediului si
specifice prelucrarii pieselor | PSI specifice;

pe masini de strunjit; 7.2.18. Asigurarea
functiondrii permanente si
corecte a dispozitivelor de
protectie

7.2.19. Utilizarea corecta a
limbajului  comun si de
specialitate;

Nota: In codul de trei cifre, prima cifrd corespunde numdrului de ordine al unitdtii de rezultate
ale invatarii in cadrul calificarii, a doua cifra corespunde numarului de ordine al categoriei
rezultatului invatarii (1 — cunostinte, 2 — abilitati, 3 — atitudini) iar a treia cifra numarului de
ordine al rezultatului invatarii in cadrul fiecarei categorii de rezultate ale invatarii.

Domenii de competente cheie si rezultate ale invatarii specifice acestora, integrate si
dezvoltate in cadrul unititii de rezultate ale invatarii tehnice specializate ”Executarea
pieselor pe masini de strunjit”:

e Competente de comunicare in limba romana si in limba materna:
- Raportarea rezultatelor controlului;
- Interrelationarea la locul de munca,
- Utilizarea corecta a limbajului comun i de specialitate.
e Competente de baza de matematica, stiinte si tehnologie:
- Verificarea si controlul pieselor prelucrate;
- Consemnarea rezultatelor in documente specifice controlului.
e Competenta a invita sa inveti:
- Utilizarea documentatiei tehnice.
- Utilizarea dispozitivelor de prindere si fixare a sculei
- Utilizarea dispozitivelor de prindere a semifabricatului/ piesei
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e Competente sociale si civice:

- Asumarea rolurilor in echipa de lucru;
- Respectarea disciplinei la locul de munca;
- Colaborarea cu membri echipei pentru indeplinirea riguroasa a sarcinilor.

e Competente antreprenoriale:

- Asumarea raspunderii la locul de munca;

- Utilizarea normativelor si standardelor de evaluare a calitatii pieselor realizate pe
masini de strunjit,

- Colaborarea cu membri echipei pentru indeplinirea riguroasa a sarcinilor.

e Competente de sensibilizare si de expresie culturala:

- Prelucrari artistice prin strunjire (bijuterii, obiecte decorative).

Lista minima de resurse materiale (echipamente, unelte si instrumente, machete, materii

prime

si materiale, documentatii tehnice, economice, juridice etc.) necesare dobandirii

rezultatelor invatarii (existente in scoala sau la operatorul economic)

documentatie tehnicd: desene de executie, fise tehnologice, standarde de specialitate,
cartea masinii unelte;

scule: 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;

dispozitive: dispozitive de prindere, dispozitive de fixare: universalul cu trei bacuri,
platoul cu falci independente, platoul cu coltar, varfuri, varfuri si sustinere cu luneta,
dornuri, dispozitive speciale proiectate;

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

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

utilaje specifice tipului de prelucrare: strung normal.

Standardul de evaluare asociat unititii de rezultate ale invatarii

Criterii si indicatori de realizare si ponderea acestora:

Nr.
crt. | Criterii de realizare si ponderea acestora | Indicatorii de realizare si ponderea acestora
Interpretarea documentatiei tehnice de | 30%
1 Primirea si planificarea sarcinii de | 20% | specialitate in vederea executarii piesei
lucru Alegerea semifabicatelor, SDV- | 30%
urilor/utilajelor  necesare  executarii
piesei
Selectarea parametrilor regimului de | 30%
aschiere pentru operatia executata
Asigurarea conditiilor de aplicare a | 10%
normelor cu privire la protectia muncii
si a mediului
Respectarea prescriptiilor tehnice din | 25%
documentatia tehnica
Utilizarea corespunzatoare a SDV- | 60%
2 Realizarea sarcinii de lucru 70% | urilor/utilajelor in vederea prelucrarii
prin strunjire
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Verificarea calitafii piesei executate prin | 15%
strunjire
Descrierea tehnologiilor utilizate 1n | 50%
vederea executdrii piesei
Prezentarea modului de selectic a | 30%
3 Prezentarea §i promovarea sarcinii | 10% | parametrilor de aschiere
realizate Utilizarea terminologiei de specialitate | 20%
in prezentarea tehnologiilor de executie
si de control aplicate
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Unitatea de rezultate ale invatarii tehnice specializate 8:
EXECUTAREA PIESELOR PE STRUNGURI SEMIAUTOMATE

Rezultatele invatarii:

Cunostinte

Abilitati

Atitudini

8.1.1. Strunguri semiautomate
(descriere, caracteristici
constructive)

8.1.2. Scule, dispozitive si
verificatoare (SDV) utilizate
pe strungurile semiautomate

8.1.3. Documentatia tehnica,

8.1.4. Procese tehnologice de
realizare a pieselor pe
strunguri semiautomate;

8.1.5. Controlul
realizate pe
semiautomate;
calitate.

pieselor
strunguri
norme de

8.2.1. Descrierea
strungurilor semiautomate
In  vederea  realizarii
pieselor simple;

8.2.2. Alegerea SDV-urilor
necasare prelucrdrii  pe
strunguri semiautomate;
8.2.3. Montarea,
demontarea si utilizarea
SDV-urilor specifice
prelucrarii  pe strunguri
semiautomate;

8.2.4. Utilizarea
documentatiei tehnice
specifice strungurilor

semiautomate

8.2.5. Descrierea
tehnologiilor de prelucrare
pe strunguri semiautomate;
8.2.6. Exploatarea
strungurilor semiautomate;

8.2.7. Efectuarea
operatiilor de madasurare
si/sau verificare specifice;
8.2.8. Consemnarea
rezultatelor Tn documente
specifice controlului.

8.2.9. Utilizarea corecta a
limbajului comun i de
specialitate.

8.3.1. Interrelationarea la locul de
muncd,

8.3.2. Asumarea rdspunderii la
locul de munca;,

8.3.3. Respectarea disciplinei la
locul de munca;

8.3.4. Asumarea rolurilor Tn

echipa de lucru;

8.3.5. Colaborarea cu membri
echipei pentru indeplinirea
riguroasa a sarcinilor;

8.3.6. Respectarea termenelor de
realizare a sarcinilor;

8.3.7. Raportarea factorilor de risc
de la locul de muncai;

8.3.8. Acordarea primului ajutor in
caz de accident de munca;

8.3.9. Respectarea normelor de
protectie a mediului;
8.3.10. Raportarea rezultatelor
controlului;

Notd: In codul de trei cifre, prima cifid corespunde numdrului de ordine al unitdtii de rezultate

ale invatarii in cadrul calificarii, a doua cifra corespunde numarului de ordine al categoriei
rezultatului invatarii (1 — cunostinte, 2 — abilitati, 3 — atitudini) iar a treia cifra numarului de

ordine al rezultatului invatarii in cadrul fiecarei categorii de rezultate ale invatarii.
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Domenii de competente cheie integrate si dezvoltate in cadrul unititii de rezultate ale
invitarii tehnice specializate ,,Executarea pieselor pe strunguri semiautomate”:

e Competente de comunicare in limba romana si in limba materna:
- Interrelationarea la locul de munca,
- Utilizarea corecta a limbajului comun si de specialitate.

e Competente de bazia de matematica, stiinte si tehnologie:

- Efectuarea operatiilor de masurare si/sau verificare specifice
e Competenta a invata sa inveti:
- Consemnarea rezultatelor in documente specifice controlului

- Utilizarea documentatiei tehnice specifice strungurilor semiautomate;
e Competente sociale si civice:
- Respectarea disciplinei la locul de munca;

- Respectarea termenelor de realizare a sarcinilor;

- Colaborarea cu membri echipei pentru indeplinirea riguroasa a sarcinilor.
e Competente antreprenoriale:
- Asumarea raspunderii la locul de munca,

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

tipuri de instalatii, dotari si aparatura utilizata: magazia de distributie scule, dispozitive de
prindere, dispozitive de fixare; universalul cu trei bacuri, varfuri, varfuri si sustinere cu

luneta, dornuri, dispozitive speciale.

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

utilaje specifice tipului de prelucrare: strung semiautomat.

dispozitive specifice: = menghina universald; bride; truse de burghie; alezoare;
adancitoare; tarozi; chei fixe si tubulare; scule specifice operatiei de strunjire;
instrumente si mijloace de verificare specifice: subler; micrometru; calibre; dornuri de

control

Standardul de evaluare asociat unititii de rezultate ale invatarii

Criterii si indicatori de realizare si ponderea acestora:

Nr.crt. Criterii de realizare si Indicatorii de realizare si ponderea acestora
ponderea acestora

Descrierea strungurilor semiautomate in | 50%
vederea realizarii pieselor simple;
Utilizarea documentatiei tehnice specifice | 20%

1 Primirea si planificarea | 20% strungurilor Semlaytomate —

sarcinii de lucru Alegerea SDV-urilor necesare prelucrarii pe | 30%

strunguri semiautomate;
Montarea, demontarea si utilizarea SDV- | 30%

2 Realizarea sarciniide | 70% | urilor specifice prelucrarii pe strunguri

lucru

semiautomate;
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Exploatarea strungurilor semiautomate;

50%

Efectuarea operatiilor de masurare si/sau | 20%
verificare specifice
Descrierea tehnologiilor de prelucrare pe | 60%
strunguri semiautomate
Consemnarea rezultatelor Tn  documente | 20%
3 Prezentarea si 10% | specifice controlului;
promovalr_e a sarcini Utilizarea corectd a limbajului comun si de | 20%
realizate specialitate
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IV. REZULTATE ALE INVATARII SPECIFICE ALTOR DISCIPLINE
(MATEMATICA, LIMBA MODERNA, STIINTE ETC.) NECESARE PENTRU
DOBANDIREA CALIFICARII PROFESIONALE ,,STRUNGAR”

e Limba si literatura roména:
- Morfologie si sintaxa propozitiei;
- Comunicare eficients;
- Intelegerea textului scris/ citit.

Limbile moderne:
- Intelegerea textului scris/ citit.

Matematica:
- Operatii aritmetice de baza pentru efectuarea de calcule algebrice simple;
- Notiuni elementare de geometrie plana si n spatiu.

Fizica:
- Fenomene fizice;
- Mérimi fizice, unitati de masura; transformari multipli/submultipli.

Chimie:
- Fenomene chimice;
- Caracteristici fizico-chimice specifice materialelor;
- Simbolizarea elementelor chimice.

Tehnologii:
- Caracteristici fizico-chimice, mecanice si tehnologice specifice materialelor

metalice si nemetalice;
- Simbolizarea otelurilor si fontelor;
- Aplicarea normelor si regulilor de desen tehnic;
- Citirea si interpretarea desenelor tehnice de executie si de asamblare;
- Notiuni de organe de masini;
- Metode de asamblare nedemontabila si demontabila;
- Notiuni despre uzura pieselor metalice aflate in miscare unele fata de altele;
- Calculul abaterilor dimensionale de forma si pozitie;
- Masurarea si verificarea marimilor fizice;
- Notiuni despre tehnologii de prelucrare.

Index al prescurtarilor si abrevierilor

CNC Cadrul national al calificarilor
EQF Cadrul european al calificarilor
URI Unitate de rezultate ale invatarii
PT Invatamant profesional si tehnic
S.C. Societate comerciala

S.A. Societate pe actiuni

AMC Aparate de masura si control
SDV Scule, dispozitive si verificatoare
SSM Sanatatea si securitatea muncii
PSI Prevenirea i stingerea incendiilor

Domeniul de pregatire profesionald: Mecanica
Nivel: 3
Calificarea profesionala: Strungar 39



