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NOTA DE PREZENTARE
Acest curriculum se aplici pentru calificarea Frezor-rabotor-mortezor corespunzitoare domeniului

de pregétire profesionald Mecanica.

Curriculumul a fost elaborat pe baza standardului de pregitire 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 invitirii —

: n Denumire modul
tehnice specializate (URI)

URI 7. Executarea pieselor pe masini de | MODUL I Prelucrarea prin frezare,

frezat, rabotat, mortezat

rabotare, mortezare

URI 8. Executarea ghidajelor, a canalelor si

MODUL II. Prelucrarea pieselor prismatice,

canelurilor  prin  frezare, rabotare,

a canalelor si canelurilor
mortezare

URI 9. Executarea danturii rotilor dintate MODUL  IIL

. Prelucrarea pieselor cu
prin frezare, mortezare, rabotare

dantura
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PLAN DE INVATAMANT
Clasa a XI-a

Invitimant profesional

Calificarea: FREZOR-RABOTOR-MORTEZOR
Domeniul de pregitire profesionala: MECANICA

Culturi de specialitate si pregitire practicil

Modul L. Prelucrarea prin frezare, rabotare, mortezare

Total ore/an: 270
din care: Laborator tehnologic 120
Instruire practicd 150
Modul II. Prelucrarea pieselor prismatice, a canalelor si canelurilor
Total ore/ an : 210
din care: Laborator tehnologic 90
Instruire practica 120
Modul II1. Prelucrarea pieselor cu dantura
Total ore/an: 150
din care: Laborator tehnologic 60
Instruire practica 90

Total ore/an = 21 ore/sipt. x 30 séiptimani = 630 ore/an

Stagiu de pregiitire practici? — Curriculum in dezvoltare locali

Modwl IV.*_
Total ore/an: 300
Total ore/an = 10 sdptimani x 5 zile x 6 ore/zi= 300 ore/an
TOTAL GENERAL: 930 ore/an
Nota:

1. In clasa a XI-a, pregitirea practici poate fi organizatd atat in unitatea de invatamént cét si la
operatorul economic/institutia publica partenera.

2. In clasa a XI-a, stagiul de pregitire practici se desfasoard la operatorul economic/institutia publica
partenerd. Conditiile in care stagiul de practici se desfagoard in unitatea de Invatdmant, sunt stabilite
prin metodologia de organizare si functionare a invatamantului profesional.

* Denumirea §i confinutul modutului/modulelor vor fi stabilite de citre unitatea de Tny

parteneriat cu operatorul economic/institutia publicd partenerd, cu avizul inspectoratuluj/scptr.
I3
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Noti introductiva

Modulul ,,Prelucrarea prin frezare, rabotare, mortezare”, componentd a ofertei educationale
(curriculare) pentru calificarea profesionala Frezor-rabotor-mortezor, din domeniul de pregatire
profesionald Mecanicd, face parte din cultura de specialitate si pregatirea practicd aferente clasei a
XI-a, invatamant profesional.
Modulul are alocat un numar de 270 ore/an, conform planului de invatdmant, din care:

. 120 ore/an — laborator tehnologic

= 150 ore/an — instruire practica

Modulul ,,Prelucrarea prin frezare, rabotare, mortezare” este centrat pe rezultate ale invétarii si
vizeazd dobandirea de cunostinte, abilitati si atitudini specifice calificdrii profesionale Frezor-
rabotor-mortezor, necesare integririi pe piata muncii intr-una dintre ocupatiile specificate in SPP-ul
corespunzitor acestei calificdrii profesionale, sau continuarea pregatirii intr-o calificare de nivel
superior.

¢ Structuri modul

Corelarea dintre rezultatele invitarii din SPP si continuturile invatarii

URI 7. Executarea pieselor pe
masini de frezat, rabotat, mortezat

Rezultate ale invitirii (codificate Continuturile invatirii
conform SPP)

Cunostinte | Abilititi | Atitudini

L Procesul de prelucrare prin frezare

1. Performantele procesului de prelucrare prin frezare

1.1. Definirea procesului de prelucrare prin frezare

1.2. Materiale prelucrabile prin frezare

1.3. Precizia de prelucrare la frezare

1.4. Tipuri de suprafete prelucrate prin frezare

2. Magini de frezat

2.1. Clasificarea masinilor de frezat

2.2. Parti componente ale masinilor de frezat (constructive si

731 cinematice)
7.2.1. A 2.3. Migciri executate la frezare
7.3.2. . " . .. ..
7.2.2. 3. Dispozitive si accesorii ale masinilor de frezat
7.1.1. 7.3.3. N N ..
717 7.2.3. 734 3.1. Schemele asezarii pieselor in dispozitive
T 7.2.4. Dol 3.2. Baze (baze initiale, baze de asezare, baze de mdsurare,
7.3.5. S o .
736. baze tehnologice, baze constructive). Erori de bazare.

Stabilirea bazelor necesare prelucrarii.

3.3. Dispozitive universale

3.4. Capete de frezat

3.5. Papusa mobila

3.6. Capul divizor

4. Regimul de agchiere la frezare

4.1. Elementele regimului de agchiere la frezare

Domeniul de pregatire profesionala: Mecanica
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5.1. Constructia frezelor

5.2. Clasificarea frezelor

5.3. Geometria partii aschietoare

5.4. Materiale folosite pentru constructia frezelor
5.5. Ascutirea frezelor

7.1.2.1. 7.2.3. 7.3.1. IL. Prelucrarea suprafetelor prin frezare
7.1.2.2. 7.2.4. 7.3.2. 1. Prelucrarea prin frezare a suprafetelor plane
7.1.7. 7.2.5. 7.3.3. 1.1. Metode de frezare a suprafetelor plane: frezarea in sens
7.2.6. 7.3.4. contrar avansului, frezarea in sensul avansului
| 7.2.7. 7.3.5. 1.2. Scheme tehnologice de prelucrare a suprafetelor plane
7.2.8. 7.3.6. 1.3. Magini-unelte pentru prelucrarea suprafetelor plane prin
} 7.2.9. frezare
7.2.10. 1.4. Scule folosite pentru frezarea suprafetelor plane

1.5. Dispozitive utilizate la frezarea suprafetelor plane

7.2.11. ; .. . . .

7912, 1.5.1. Dispozitive pentru prinderea si antrenarea pieselor
7213, 1.5.2. Dispozitive pentru fixarea frezelor .

79 14. 1.6. Tehnologia de prelucrare a suprafetelor plane prin frezare
72133, 1.7. Controlul suprafetelor plane prelucrate prin frezare
7934, 1.8. Norme de sédnitate si securitate in munca, de protectia
7935, mediului si PSI la prelucrarea prin frezare a suprafetelor plane
7236, 2. Prelucrarea prin frezare a suprafetelor cilindrice

7237 exterioare
2 2.1. Scheme tehnologice de prelucrare a suprafetelor |

7.2.38. S . .

7230, cilindrice exterioare (arborilor)
2.2. Magini unelte utilizate pentru prelucrarea prin frezare a
arborilor
2.3. Scule folosite la prelucrarea arborilor prin frezare: freze
disc, freze cilidro-frontale, freze frontale, capete de frezat
2.4. Dispozitive folosite pentru frezarea arborilor
2.4.1. Dispozitive pentru fixarea sculelor
2.4.2. Dispozitive (universale si speciale) pentru fixarea
pieselor
2.5. Tehnologia de prelucrare a arborilor prin frezare
2.6. Controlul suprafetelor cilindrice prelucrate prin frezare
2.7. Norme de sanitate si securitate in muncd, de protectia
mediului i PSI la prelucrarea arborilor prin frezare

7.2.15. 7.3.1. I Procesul de prelucrare prin rabotare

7.2.16. 7.3.2. 1. Performantele procesului de prelucrare prin rabotare

7.2.17. 7.3.3. 1.1. Definirea procesului de prelucrare prin rabotare

7.2.18. | 7.3.4. 1.2. Materiale prelucrabile prin rabotare

7.2.33. 7.3.5. 1.3. Precizia de prelucrare la rabotare

713 7.2.35. 2. Masini de rabotat
7' 1 '7' 7.2.36. 2.1. Clasificarea masinilor de rabotat
o 7.2.37. 2.2. Parti componente ale maginilor de rabotat (constructive si
7.2.38. cinematice)
7.2.39. 2.3. Miscari executate la rabotare

3. Dispozitive si accesorii ale masinilor de rabotat
3.1. Schemele asezarii pieselor in dispozitive
3.2. Baze (baze initiale, baze de asezare, baze
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7.2.34. 7.3.6. 1.4. Tipuri de suprafete prelucrate prin rabotare
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Stabilirea bazelor necesare prelucrarii.

3.3. Dispozitive universale

3.4. Accesorii

4. Regimul de aschiere la rabotare

4.1. Elementele regimului de agchiere la rabotare

4.2. Alegerea elementelor regimului de agchiere la rabotare
5. Scule agchietoare pentru rabotare

5.1. Constructia cutitelor de rabotat

5.2. Clasificarea cutitelor de rabotat

5.3. Geometria partii aschietoare

5.4. Materiale folosite pentru constructia cutitelor de rabotat

| 7.2.19. 7.3.1. IV. Prelucrarea suprafetelor prin rabotare

7.2.21. 7.3.3. 1.1. Scheme tehnologice de prelucrare a suprafetelor plane
7.2.22. 7.34. prin rabotare
7.2.23. 7.3.5. 1.2. Masini de rabotat prelucrarea suprafetelor plane
7.2.33. 7.3.6. 1.3. Scule folosite pentru prelucrarea prin rabotare a
7.2.34. suprafetelor plane

7.1.4. 7.2.35. 1.4. Dispozitive utilizate la prelucrarea prin rabotare a

7.1.7. 7.2.36. suprafetelor plane
7.2.37. 1.4.1. Dispozitive pentru prinderea §i antrenarea pieselor
7.2.38. 1.4.2. Dispozitive pentru fixarea cutitelor
7.2.39. 1.5. Tehnologia prelucrarii suprafetelor plane prin rabotare

1.6. Controlul suprafetelor plane prelucrate prin rabotare
1.7. Norme de sanitate si securitate in muncd, de protectia
mediului si PSI la prelucrarea prin rabotare a suprafetelor

plane
7.2.24. 7.3.1. V. Procesul de prelucrare prin mortezare
7.2.25. 7.3.2. 1. Performantele procesului de prelucrare prin mortezare
7.2.26. 7.3.3. 1.1. Definirea procesului de prelucrare prin mortezare
7.2.27. 7.3.4. 1.2. Materiale prelucrabile prin mortezare
7.2.33. 7.3.5. 1.3. Precizia de prelucrare la mortezare
7.2.34. 7.3.6. 1.4. Tipuri de suprafete prelucrate prin mortezare
7.2.35. 2. Magini de mortezat
7.2.36. 2.1. Clasificarea maginilor de mortezat
7.1.5. 7.2.37. 2.2. Parti componente ale maginilor de mortezat (constructive
7.1.7. 7.2.38. si cinematice)
7.2.39. 2.3. Miscari executate la mortezare

3. Dispozitive maginilor de mortezat

4. Regimul de aschiere la mortezare. Alegerea elementelor
regimului de agchiere

5. Scule agchietoare pentru mortezare

5.1. Constructia cutitelor de mortezat

5.2. Clasificarea cutitelor de mortezat

5.3. Geometria partii agchietoare

5.4. Materiale folosite pentru constructia cutitelor de mortezat

7.2.20. 7.3.2. 1. Prelucrarea prin rabotare a suprafetelor plane
|
|
|

7.2.28. 7.3.1. VL. Prelucrarea suprafetelor prin mortezare
716 7.2.29. 7.3.2. 1. Prelucrarea prin mortezare a suprafetelor plane
7'1'7' 7.2.30. 7.3.3. 1.1. Scheme tehnologice de prelucrare a supra,

7.2.31. 7.3.4. prin mortezare
1.2. Masini de mortezat pentru prelucrarea supt
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7.2.33. 7.3.6. 1.3. Scule folosite pentru prelucrarea prin mortezare a

7.2.34. suprafetelor plane

7.2.35. 1.4. Dispozitive utilizate la prelucrarea prin mortezare a

7.2.36. suprafetelor plane

7.2.37. 1.4.1. Dispozitive pentru prinderea §i antrenarea pieselor

7.2.38. ‘ 1.4.2. Dispozitive pentru fixarea cutitelor

7.2.39. 1.5. Tehnologia prelucrdrii prin mortezare a suprafetelor
plane

1.6. Controlul suprafetelor plane prelucrate prin mortezare
1.7. Norme de s@nétate si securitate In munca, de protectia
mediului si PSI la prelucrarea prin mortezare a suprafetelor
plane

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

sau la operatorul economic):

~ Scule agchietoare: freze (cilindrice, cilindro-frontale, frontale, etc), cutite de rabotat
(drepte, incovoiate, cotite, cu cap ingustat), cutite de mortezat (pentru degrosare, pentru
finisare)

— Dispozitive: dispozitive pentru prinderea pieselor (menghine, coltare, universale, bride,
suruburi cu cap in T), dispozitive pentru prinderea pieselor (dornuri portfreza, dornuri lungi,
dornuri scurte, bucse elastice), cap divizor;

— Mijloace de masurare: sublere, micrometre, comparatoare, calibre, dornuri de control, rigle
de control, sabloane

— Masini unelte specifice tiputui de prelucrare: masgini de frezat (universale, orizontale,
verticale), masina de frezat longitudinal, magini de rabotat logitudinal, sepinguri, masini de
mortezat

— Semifabricate din materiale metalice feroase (oteluri, fonte), aliaje ale cuprului, aliaje ale
aluminiului;

— Echipament individual de protectie

— Calculator, videoproiector, soft-uri educationale

e Sugestii metodologice

Continuturile modulului ,,Prelucrarea prin frezare, rabotare, mortezare” trebuie sa fie abordate
intr-o maniera integrata, diferentiata, tinind cont de particularitatile colectivului cu care se lucreaza si
de nivelul initial de pregitire. '

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

Modulul ,,Prelucrarea prin frezare, rabotare, mortezare” are o structurd flexibila, deci poate
incorpora, in orice moment al procesului educativ, noi mijloace sau resurse didactice.
Pregatirea se recomandi a se desfisura in laboratoare sau/si in cabinete de specialitate,

minime de resurse materiale mentionate mai sus.
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Pregitirea practica, desfasuratd in cabinete/laboratoare tehnologice/ateliere de instruire practicd din
unitatea de Invatimant sau de la operatorul economic are importantd deosebitd in dobandirea
rezultatelor invatarii, exprimate in termeni de cunostinte, abilitéti, atitudini, prevazute in Standardul
de pregétire profesionald al calificarii.

Pregitirea practicd in laboratorul tehnologic se realizeaza prin efectuarea unor lucrdri de laborator
pentru care, respectdnd specificitatea activitatilor de invatare, profesorul va pregiti materiale de
invitare — indrumiri de laborator. Structura materialelor de invétare proiectate pentru lucrarile de
laborator ar trebui sd includa referiri la urmatoarele aspecte:

Tema abordata

Notiuni teoretice suport pentru derularea activitatii practice

Descrierea modului de lucru

Sarcini de lucru

Echipamente, materii prime, materiale necesare desfasurarii lucrarii

Tabel de inregistrare a rezultatelor

Concluzii/observatii personale

NN AE W=

Pentru fiecare lucrare de laborator elevii vor intocmi un referat in care trebuie sd se regadseascd
dovezile activitdtii lor pentru rezolvarea sarcinilor de lucru primite, precum si conluziile si
observatiile personale privind lucrarea desfasuratd, chiar dacd s-a recurs la organizarea clasei pe
grupe si la lucrul in echipd. Referatele pot fi colectate de elev intr-un portofoliu de laborator ce
urmeazi a fi valorificat ca instrument de evaluare sumativd. La inceputul activitatii de pregitire
practici in laboratorul tehnologic, profesorul va preciza structura acestui portofoliu, precum si
criteriile de evaluare ce vor fi folosite pentru aprecierea finala, asociate cu punctajul corespunzator.

Pentru evaluarea portofoliului de laborator se pote folosi urméatoarea Figa de evaluare:

FISA DE EVALUARE A PORTOFOLIULUI DE LABORATOR

Criterii de evaluare a portofoliului de laborator Punctaj
Punctaj maxim | Punctaj realizat
Criterii de evaluare a continutului 80
v Continut — minim 80% dintre temele studiate 15
v Referatele de laborator complete, cu tabelele de 25
inregistrare a datelor completate ]
v' Calitatea  documentdrii  pentru  rezolvarea
sarcinilor de lucru: materiale ilustrative, articole 15
din céirti, reviste, de pe Internet
v" Inregistrarea concluziilor/observatiilor personale 15
v Reflectii asupra propriei munci reflectii despre
lucrul in echipd (daca e cazul), asteptdrile elevului 10
de la activitatea desfagurati;
Criterii de evaluare estetici 20
v’ Prezentare ordonati si atractiva 10
v’ Originalitate §i creativitate In organizarea 10
continutului
TOTAL 100
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Avand in vedere lista minim3 de resurse materiale (echipamente, unelte si instrumente, machete,
materii prime si materiale, documentatii tehnice, etc.) necesare dobandirii rezultatelor invatarii
(existente In scoala sau la operatorul economic), propunem urmétoarea listd de teme, cu caracter
orientativ, pentru lucririle de laborator:

1) Studiul performantelor procesului de prelucrare prin frezare

2) Studiul constructiv si functional al masinilor de frezat: tipuri de masini de frezat, pértile
constructive si cinematice ale acestora, migcérile executate la frezare

3) Studiul constructiv si functional al dispozitivelor si accesoriilor masinilor de frezat

4) Calculul parametrilor de agchiere la frezare

5) Analiza elementelor constructive si geometrice ale frezelor

6) Studiul metodelor de prelucrare prin frezare a suprafetelor plane

7) Studiul metodelor de prelucrare prin frezare a suprafetelor cilindrice exterioare

8) Studiul performantelor procesului de prelucrare prin rabotare

9) Studiul constructiv si functional al masinilor de rabotat: tipuri de masini de rabotat, partile
constructive §i cinematice ale acestora, migcarile executate la rabotare

10) Analiza elementelor constructive si geometrice ale cutitelor de rabotat

11) Studiul constructiv si functional al dispozitivelor si accesoriilor masinilor de rabotat

12) Studiul metodelor de prelucrare prin rabotare a suprafetelor plane

13) Studiul performantelor procesului de prelucrare prin mortezare

14) Studiul constructiv si functional al maginilor de mortezat: tipuri de masini de rabotat, partile
constructive si cinematice ale acestora, migcérile executate la mortezare

15) Analiza elementelor constructive §i geometrice ale cutitelor de mortezat

16) Studiul constructiv si functional al dispozitivelor si accesoriilor masinilor de mortezat

17) Studiul metodelor de prelucrare prin mortezare a suprafetelor plane

Pentru lucririle practice desfisurate in atelierul scolii sau la operatorul economic, propunem

urmétoarea listd de lueriri:

1) Realizarea operatiilor de manevrare a maginilor de frezat

2) Alegerea sculelor, dispozitivelor si verificatoarelor necesare in functie de operatia de frezare
executata

3) Executarea operatiilor de prindere a sculelor pe masina de frezat

4) Executarea operatiilor de prindere a pieselor pe masina de frezat

5) Executarea operatiilor de prelucrare prin frezare a suprafetelor plane

6) Executarea controlului suprafetelor plane prelucrate prin frezare

7) Executarea operatiilor de prelucrare prin frezare a suprafetelor cilindrice exterioare

8) Executarea controlului suprafetelor cilindrice exterioare prelucrate prin frezare

9) Realizarea operatiilor de manevrare a masinilor de rabotat

10) Alegerea sculelor, dispozitivelor si verificatoarelor necesare in functie de operatia de rabotare
executatd

11) Executarea operatiilor de prindere a sculelor pe masina de rabotat

12) Executarea operatiilor de prindere a pieselor pe masina de rabotat

13) Executarea operatiilor de prelucrare prin rabotare a suprafetelor plane

14) Executarea controlului suprafetelor palne prelucrate prin rabotare

15) Realizarea operatiilor de manevrare a maginilor de mortezat

16) Alegerea sculelor, dispozitivelor si verificatoarelor necesare in functie de operatia de
mortezare executata

17) Executarea operatiilor de prindere a sculelor pe masina de mortezat

18) Executarea operatiilor de prindere a pieselor pe masina de mortezat

19) Executarea operatiilor de prelucrare prin mortezare

20) Executarea controlului suprafetelor prelucrate prin mortezare

Calificarea profesionala: Frezor-rabotor-mortezor
Domeniul de pregatire profesionald: Mecanica



Se recomandi abordarea instruirii centrate pe elev prin proiectarea unor activiti{i de invétare variate,
prin care si fie luate in considerare stilurile individuale de invétare ale fiecdrui elev, inclusiv
adaptarea la elevii cu CES.

Aceste activitati de Invatare vizeaza urmétoarele aspecte:

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

- imbinarea si alternarea sistematicd a activitdtilor bazate pe efortul individual al elevului
(documentarea dupa diverse surse de informare, observatia proprie, exercitiul personal, instruirea
programatd, experimentul i lucrul individual, tehnica muncii cu fise) cu activitatile ce solicitd efortul
colectiv (de echip3, de grup) de genul discutiilor, asaltului de idei, metoda Phillips 6 — 6, metoda
6/3/5, metoda expertului, metoda cubului, metoda mozaicului, discutia Panel, metoda cvintetului,
jocul de rol, explozia stelard, metoda ciorchinelui etc.;

- folosirea unor metode si mijloace care si-1 pund pe elev in situatia de a actiona in conditii
concrete de munca, similare sau identice celor reale din cadrul unor unitati de productie, prin care
acesta si poatd dobandi abilititile de a alege si utiliza SDV-urile specifice, de a manevra masini
unelte, de a prelucra diferite repere conform unei documentatii tehnice, de a executa operatii de
verificare si control a reperelor prelucrate, de a prezenta si promova o sarcind de lucru executata,
utilizdnd terminologia de specialitate;

- insusirea unor metode de informare si de documentare independentd care ofera deschiderea
spre autoinstruire, spre Iinvatare continud, prin utilizarea  tehnologiei informatiei pentru
informare/documentare, pentru crearea unor baze de date cuprinzdnd informatiile, rezultatele
documentarii si realizarea unor documente proprii care contin texte, formule, imagini, in scopul
dezvoltarii competentelor cheie.

Pentru atingerea rezultatelor invétarii pot fi derulate urmatoarele activitati de invatare:
- elaborarea de referate interdisciplinare;
- activitati de documentare utilizdnd tehnologia informatiei;
- viziondri de materiale video (filme didactice, documentare video, cd/ dvd — uri);
- problematizarea;
- invétarea prin descoperire;
- activitati practice;
- studii de caz;
- elaborarea de proiecte;
- activitdti bazate pe comunicare si relationare;
- activitdti de lucru in grup/ in echipa.

Una dintre metodele interactive ce poate fi integrata in activititile de invatare este metoda cubului.

Metoda cubului presupune explorarea unui subiect, a unei situatii, din mai multe perspective
permitidnd abordarea complexa si integratoare a unei temei.
Etapele metodei sunt:
- Realizarea unui cub pe ale carui fete sunt scrise cuvintele: descrie,  compard,  analizeazi,
asociazd, aplicd, argumenteazi
- Anuntarea subiectului pus in discutie
- Impirtirea clasei in 6 grupe, fiecare dintre ele examinind tema din perspectiva cerintei de pe
una din fetele cubului. Modul de distribuire a perspectivei poate fi decis de profesor, in
func’gle de timpul pe care il are la dlspozme sau dlstr1bu1rea perspectlvelor e~ T face

cu fata in sus.
Redactarea raspunsurilor si impartagsirea acestora celorlalte grupe
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- Afisarea formei finale pe tabld sau pe peretii clasei

Exemplu de utilizare a metodei cubului pentru tema: Scule agchietoare folosite 1a operatia de frezare

Aceastd activitate vizeazd urmatoarele rezultate ale invatirii, exprimate in cunostinte, abilitati si
atitudini:

Cunostinte:

7.1.1. Procesul de prelucrare prin frezare (masini de frezat, dispozitive si accesorii ale masinilor de
frezat, scule aschietoare pentru frezare, regimul de asgchiere la frezare)

Abilitéti:

7.2.3. Alegerea sculelor, dispozitivelor §i verificatoarelor necesare in functie de operatia de frezare
executatd

Atitudini

7.3.1. Cooperarea cu colegii de echipd in scopul indeplinirii sarcinilor de la locul de muncd;

7.3.3. Asumarea, in cadrul echipei de la locul de muncd, a responsabilitdtii pentru sarcina de lucru
primitd.

7.3.6. Asumarea initiativei in rezolvarea unor probleme

Organizarea clasei: 6 grupe

Enunt:
Folositi un cub care semnificd, in mod simbolic, tema ce urmeaza a fi exploratd: Scule aschietoare
folosite pentru frezare. Cubul are inscrise pe fiecare dintre fetele sale Descrie, Compard, Analizeazd,
Asociazd, Aplicd, Argumenteazd. Pe tabli, profesorul detaliaza cerintele de pe fetele cubului cu
urmatoarele:

Descrie: Elementele constructive si geometrice ale frezelor.

Compari: Compari tipurile de freze.

Analizeazi: Analizeazi utilizarea fiecarui tip de freza.

Asociazi: Fiecarui tip de freza ii asociaza un material metalic.

Aplici: Ce destinatie are fiecare tip de freza?

Argumenteazi: Cum se utilizeazi fiecare tip de frezd pentru obtinerea preciziei geometrice si

functionale cerute de desenul de execute?

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

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

Criteriile de evaluare precum si punctajele corespunzitoare vor fi stabilite de cétre elevi.

e Sugestii privind evaluarea

Evaluarea reprezinta partea finald a demersului de proiectare didacticd prin care profesorul va masura
eficienta Intregului proces instructiv-educativ. Evaluarea urmireste méasura in care elevii au dobandit
rezultatele invatarii stabilite in standardul de pregétire profesionald.

Evaluarea rezultatelor invatarii poate fi:
a. Continud:

» [Instrumentele de evaluare pot fi diverse, in functie de specificul temei,

evaluare — probe orale, scrise, practice — de stilurile de invatare ale elevi

= Planificarea evaludrii trebuic si se deruleze dupd un program

aglomerarea mai multor evaludri in aceeasi perioada de timp.
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* Va firealizatd de cétre profesor pe baza unor probe care se refera explicit la cunostintele,
abilitatile si atitudinile specificate in standardul de pregitire profesionala.

b. Finala:
» Realizatd printr-o probd cu caracter integrator la sfarsitul procesului de predare/ invatare si
care informeazi asupra indeplinirii criteriilor de realizare a cunostintelor, abilitafilor si
atitudinilor.

Pentru evaluarea continud pot fi utilizate urmatoarele instrumente de evaluare:
- fise de observatie;
- fise de lucruy;
- fise de documentare;
- fise de autoevaluare/ interevaluare;
- eseul;
- referatul stiintific;
- proiectul;
- activitdti practice;
- teste docimologice;
- lucrari de laborator/practice insotite de fige de observare, fise de evaluare.

Pentru evaluarea finala propunem utilizarea urmatoarelor instrumente de evaluare:
- proba practica;
- proiectul;
- studiul de caz;
- portofoliul;
- testele sumative;

In parcurgerea modulului se va utiliza atit evaluarea de tip formativ cat si de tip sumativ pentru
verificarea atingerii/dobandirii rezultatelor invatirii. Elevii vor fi evaluati numai in ceea ce priveste
atingerea rezultatelor invatdrii specificate in cadrul acestui modulul. Evaluarea sumativad trebuie
proiectatd astfel incat sa fie respectate criteriile si indicatorii de realizare a acestora previdzute in
Standardul de Pregitire Profesionala.

Un exemplu de instrument de evaluare este proba practicd prin care se urmareste evaluarea nivelului
de realizare a urmatoarelor rezultate ale invatarii:

7.2.1. Manevrarea masinilor de frezat

7.2.6. Citirea desenului de executie in vederea prelucrdrii prin frezare a suprafetelor plane

7.2.7. Interpretarea abaterilor dimensionale, de formd §i de pozitie inscrise pe desenul de execufie
7.2.8. Utilizarea SDV-urilor pentru prelucrarea suprafetelor plane

7.2.9. Executarea operatiilor de prelucrare prin frezare a suprafetelor plane

7.2.10. Executarea controlului suprafetelor plane prelucrate prin frezare

7.2.33. Aplicarea normelor de SSM si PSI

7.2.34. Colectarea diferentiatd a deseurilor rezultate in urma prelucrdrilor

7.2.35. Utilizarea corectd a vocabularului comun §i a celui de specialitate

7.2.36. Comunicarea/Raportarea rezultatelor activitdtii profesionale desfasurate

7.3.2. Respectarea cerintelor ergonomice la locul de munca
7.3.4. Respectarea normelor de sénatate si securitate in munca.
7.3.5. Respectarea normelor de protectie a mediului
7.3.6. Asumarea initiativei in rezolvarea unor probleme
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PROBA PRACTICA

Tema probei practice: Frezarea suprafetelor plane

Executati prelucrarea prin frezare a unei piese cu suprafete plane conform desenului de
executie de mai jos.
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Sarcini de lucru:

. Citirea si interpretarea desenului de executie

. Alegerea semifabricatului pentru prelucrare

. Pregitirea masinii de frezat pentru prelucrare

. Alegerea SDV-urilor

. Montarea frezei in axul principal

. Montarea dispozitivului de fixare pe masa maginii

. Fixarea piesei in dispozitivul de prindere

. Alegerea parametrilor regimului de aschiere si reglarea masinii
. Executarea prelucrérii

10. Verificarea dimensiunilor piesei obtinute

11. Respectarea normelor de sindtate si securitate in munci, prevenirea incendiilor si protectia
mediului

OO0 I ON B WD =
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GRILA DE EVALUARE

Criterii de evaluare Indicatori de realizare Punctaj

1. Primirea si planificarea | 1.1. Citirea desenului de executie al piesei 5 puncte

sarcinii de lucru 1.2. Alegerea semifabricatului 5 puncte
1.3. Selectarea SDV-urilor necesare 5 puncte
1.4. Pregitirea maginii de frezat pentru | 5 puncte
prelucrare

2. Realizarea sarcinii de lucru | 2.1. Montarea frezei in axul principal 5 puncte
2.2. Montarea dispozitivului de fixare pe masa | 5 puncte
masinii
2.3. Fixarea piesei in dispozitivul de prindere 5 puncte
2.4. Stabilirea parametrilor regimului de aschiere | 5 puncte
si reglarea masinii
2.5. Executarea prelucrdrii piesei 20 puncte
2.6. Verificarea dimensiunilor piesei obtinute 10 puncte
2.4. Respectarea normelor de s#@nitate si| 10 puncte
securitate in muncd, prevenirea incendiilor si
protectia mediului

3. Prezentarea sarcinii de lucru | 3.1. Justificarea alegerii SDV-urilor utilizate 10 puncte
3.2. Utilizarea vocabularului de specialitate in | 10 puncte

prezentarea sarcinii de lucru

FISA DE OBSERVARE A ATITUDINII ELEVULUI

1. A realizat sarcina de lucru in totalitate

2. A lucrat in mod independent

)

3. A cerut explicatii suplimentare sau ajutor profesorului

4. A inlaturat nesiguranta in alegerea SDV-urilor

5. S-a adaptat conditiilor de lucru din atelier

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

- siguranta in ménuirea sculelor, a masini
unelte si a mijloacelor de masurare
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MODUL II. Prelucrarea pieselor prismatice, a canalelor si canelurilor

e Noti introductivi

Modulul ,,Prelucrarea pieselor prismatice, a canalelor si canelurilor”, componentd a ofertei
educationale (curriculare) pentru calificarea profesionald Frezor-rabotor-mortezor din domeniul de
pregitire profesionald Mecanici, face parte din cultura de specialitate si pregitirea practicd aferente
clasei a XI-a, invitdmant profesional.

Modulul are alocat un numairul de 210 ore/an, conform planului de Invdtdmant, din care:
. 90 ore/an — laborator tehnologic
. 120 ore/an — instruire practica

Modulul ,,Prelucrarea pieselor prismatice, a canalelor si canelurilor” este centrat pe
rezultate ale invitarii si vizeazd dobandirea de cunostinte, abilitati si atitudini specifice calificérii
profesionale Frezor-rabotor-mortezor, necesare integrérii pe piata muncii fntr-una din ocupatiile
specificate in SPP-ul corespunzitor acestei calificari profesionale sau continuarea pregitirii intr-o
calificare de nivel superior.

e Structura modul

Corelarea dintre rezultatele invitarii din SPP si continuturile invatarii

URI 8 — Executarea ghidajelor,
a canalelor si canelurilor prin

frezare, rabotare, mortezare ,
' : Continuturile invatarii

Rezultate ale i‘nvﬁtiﬁi (codificate

conform SPP) o
Cunostinte | Abilititi | Atitudini :

8.1.1. 8.2.1. 8.3.1. L. Prelucrarea pieselor prismatice

8.1.7. 8.2.2. 8.3.2. 1. Prelucrarea ghidajelor rectilinii prin rabotare
8.2.3. 8.3.3. 1.1. Scheme tehnologice de prelucrare a ghidajelor
8.24. 8.3.4. 1.2. Scule agchietoare folosite pentru rabotarea
8.2.42. 8.3.5. ghidajelor
8.2.43. 8.3.6. 1.3. Dispozitive folosite la rabotarea ghidajelor
8.2.44. 1.3.1. Dispozitive pentru fixarea sculelor
8.2.45. 1.3.2. Dispozitive (universale si speciale) pentru fixarea
8.2.46. pieselor :
8.2.47. 1.4. Tehnologia de prelucrare a ghidajelor rectilinii prin
8.2.48. rabotare

1.5. Controlul suprafetelor ghidajelor rectilinii

prelucrate prin rabotare

1.6. Norme de sinitate si securitate in muncd, de
prevenire a incendiilor si protectia mediului la
prelucrarea ghidajelor rectilinii prin rabotare

2. Prelucrarea pieselor prismatice prin frezafe, 5

prismatice prin frezare
2.2. Scule folosite la prelucrarea pi
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prin frezare

2.3. Dispozitive folosite la pieselor prismatice prin
frezare

2.3.1. Dispozitive pentru fixarea sculelor

2.3.2. Dispozitive (universale si speciale) pentru fixarea
pieselor

2.4. Tehnologia prelucrarii pieselor prismatice prin
frezare

2.5. Controlul pieselor prismatice prelucrate prin
frezare

2.6. Norme de sinitate si securitate in muncd, de
prevenire a incendiilor §i protectia mediului la
prelucrarea pieselor prismatice prin frezare

8.1.2.1
8.1.2.2
8.1.2.3
| 8.1.6.
8.1.7.

8.2.5
8.2.6
8.2.7.
8.2.8
8.2.9.

8.2.10.
8.2.11.
8.2.12.
8.2.13.
8.2.14.
8.2.15.
8.2.16.
8.2.17.
8.2.18.
8.2.19.
8.2.40.

8.2.41

8.2.42.
8.2.43.
8.2.44.
8.2.45.
8.2.46.
8.2.47.
8.2.48.

IL. Prelucrarea canalelor prin frezare
1. Prelucrarea canalelor de pana prin frezare

1.1. Scheme tehnologice de prelucrare a canalelor de
pana prin frezare

1.2. Scule agchietoare folosite la prelucrarea a canalelor
de pani prin frezare

1.3. Dispozitive folosite la prelucrarea canalelor de
pand prin frezare

1.3.1. Dispozitive pentru fixarea sculelor

1.3.2. Dispozitive (universale si speciale) pentru fixarea
pieselor

1.4. Tehnologia prelucririi canalelor de pand prin
frezare

1.5. Controlul canalelor de pand prelucrate prin frezare
1.6. Norme de sanitate si securitate in muncd, de
prevenire a incendiilor si protectia mediului la
prelucrarea canalelor de panad prin frezare

2. Prelucrarea canalelor unghiulare prin frezare

2.1. Scheme tehnologice de prelucrare prin frezare a
canalelor unghiulare

2.2. Scule agchietoare folosite la prelucrarea prin
frezare a canalelor unghiulare

2.3. Dispozitive folosite la prelucrarea prin frezare
canalelor unghiulare

2.3.1. Dispozitive pentru fixarea sculelor

2.3.2. Dispozitive (universale si speciale) pentru fixarea
pieselor

2.4. Tehnologia prelucrdrii canalelor unghiulare prin
frezare

2.5. Controlul canalelor unghiulare prelucrate prin
frezare

2.6. Norme de sanitate si securitate in muncd, de
prevenire a incendiilor si protectia mediului la
prelucrarea prin frezare a canalelor unghiulare
3. Prelucrarea prin frezare a canalelor c
randunici

canalelor coadi de rindunicd
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3.2. Scule agchietoare folosite la prelucrarea prin
frezare a canalelor coadé de randunica

3.3. Dispozitive folosite la prelucrarea prin frezare
canalelor coadd de randunica

3.3.1. Dispozitive pentru fixarea sculelor

3.3.2. Dispozitive (universale si speciale) pentru fixarea
pieselor

3.4. Tehnologia prelucrdrii canalelor coadd de
randunicd prin frezare

3.5. Controlul canalelor coadd de rdndunicd prelucrate
prin frezare

3.6. Norme de sdnitate gi securitate in munca, de
prevenire a incendiilor si protectia mediului la
prelucrarea prin frezare a canalelor coada de rAndunica
4. Prelucrarea prin frezare a canalelor in T

4.1. Scheme tehnologice de prelucrare prin frezare a
canalelorin T

42. Scule agchietoare folosite la prelucrarea prin
frezare a canalelor in T

4.3. Dispozitive folosite la prelucrarea prin frezare
canalelorin T

4.3.1. Dispozitive pentru fixarea sculelor

4.3.2. Dispozitive (universale si speciale) pentru fixarea
pieselor

4.4. Tehnologia prelucrdrii canalelor in T

4.5. Controlul canalelor in T prelucrate prin frezare

4.6. Norme de sindtate si securitate in muncd, de
prevenire a incendiilor si protectia mediului la
prelucrarea prin frezare a canalelor in T

8.1.3.1 8.2.20 I11. Prelucrarea canalelor prin rabotare
8.1.6. 8.2.21 1. Prelucrarea canalelor unghiulare prin rabotare
8.1.7. 8.2.22 1.1. Scheme tehnologice de prelucrare prin rabotare a
8.2.23 canalelor unghiulare
8.2.24 ' 1.2. Scule agchietoare folosite la prelucrarea prin
8.2.25 rabotare a canalelor unghiulare
8.2.26 1.3. Dispozitive folosite la prelucrarea prin rabotare a
8.2.27 canalelor unghiulare
8.2.28 1.3.1. Dispozitive pentru fixarea sculelor
8.2.29 1.3.2. Dispozitive (universale si speciale) pentru fixarea
8.2.30 pieselor
8.2.31 1.4. Tehnologia prelucririi canalelor unghiulare prin
8.2.40. rabotare
8.241 1.5. Controlul canalelor unghiulare prelucrate prin
8.2.42. rabotare
8.2.43. 1.6. Norme de sanitate si securitate in muncd, de
8.2.44. prevenire a incendiilor si protectia mediului la
8.2.45. prelucrarea prin rabotare a canalelor unghiulare
8.2.46. 2. Prelucrarea prin rabotare a canalelg

8.2.47. rindunica .
8.2.48. 2.1. Scheme tehnologice de prelucras
canalelor coada de randunica i e
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2.2. Scule agchietoare folosite la prelucrarea prin
rabotare a canalelor coada de randunica

2.3. Dispozitive folosite la prelucrarea prin rabotare a
canalelor coada de rdndunicd

2.3.1. Dispozitive pentru fixarea sculelor

2.3.2. Dispozitive (universale si speciale) pentru fixarea
pieselor

2.4. Tehnologia prelucrdrii canalelor coadda de
randunica prin rabotare

2.5. Controlul canalelor coadd de randunicad prelucrate
prin rabotare

2.6. Norme de sdnitate si securitate in munci, de
prevenire a incendiilor §i protectia mediului la
prelucrarea prin rabotare a canalelor coada de randunica
3. Prelucrarea prin rabotare a canalelor in T

3.1. Scheme tehnologice de prelucrare prin rabotare a
canalelorin T

3.2. Scule aschictoare folosite la prelucrarea prin
rabotare a canalelorin T

3.3. Dispozitive folosite la prelucrarea prin rabotare a
canalelorin T

3.3.1. Dispozitive pentru fixarea sculelor

3.3.2. Dispozitive (universale si speciale) pentru fixarea
pieselor

3.4. Tehnologia prelucrérii canalelor in T prin rabotare
3.5. Controlul canalelor in T prelucrate prin rabotare
3.6. Norme de sinitate si securitate in muncd, de
prevenire a incendiilor si protectia mediului la
prelucrarea prin rabotare a canalelor coadd de rndunica

8.1.4

8.1.6.
8.1.7.

8.2.32.
8.2.33.
8.2.34.
8.2.35.
8.2.40.

8.2.41

8.2.42.
8.2.43.
8.2.44.
8.2.45.
8.2.46.
8.2.47.
8.2.48.

IV. Prelucrarea prin mortezare a canalelor de pana
1. Scheme tehnologice de prelucrare a canalelor de pand
prin mortezare

2. Scule agchietoare folosite la prelucrarea a canalelor
de pand prin mortezare

3. Dispozitive folosite la prelucrarea canalelor de pand
prin mortezare

3.1. Dispozitive pentru fixarea sculelor

3.2. Dispozitive pentru fixarea pieselor

4. Tehnologia prelucririi canalelor de pand prin
mortezare

5. Controlul canalelor de pan prelucrate prin mortezare
6. Norme de sadnitate si securitate In muncd, de
prevenire a incendiilor si protectia mediului la
prelucrarea canalelor de pan prin mortezare

8.1.5

8.1.6.
8.1.7.

8.2.36.
8.2.37.
8.2.38.
8.2.39.
8.2.40.

8.241

8.2.42.

V. Prelucrarea canelurilor
1. Scheme tehnologice de prelucrare a canelurilor
2. Scule aschietoare folosite la prelucrarea a canelurilor

3.1. Dispozitive pentru fixarea sculelor
3.2. Dispozitive pentru fixarea pieselor /
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8.2.43. 5. Controlul canelurilor

8.2.44. 6. Norme de sinitate si securitate in muncd, de
8.2.45. prevenire a incendiilor i protectia mediului la
8.2.46. prelucrarea canelurilor

8.2.47.

8.2.48.

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

- Piese din materiale metalice feroase (oteluri, fonte) si neferoase (aliaje ale cuprului, aliaje
ale aluminiului);

- Mijloace de mdsurat si verificat. sublere, micrometre, comparatoare, calibre, dornuri de
control, rigle de control, sabloane, lere, calibre

- Scule aschietoare: freze (cilindrice, cilindro-frontale, frontale), cutite de rabotat (drepte,
incovoiate, cotite, cu cap ingustat), cutite de mortezat (pentru degrosare, pentru finisare),
freze melc, freze modul, cutite pieptene de mortezat, cutite roatd de mortezat,

- Disporzitive: dispozitive pentru prinderea pieselor (menghine, coltare, universale, bride,
suruburi cu cap in T), dispozitive pentru prinderea pieselor (doruri portfrezd, dornuri lungi,
dornuri scurte, bucse elastice);

- Capete divizoare

- Magini unelte: masini de frezat (universale, orizontale, verticale), masina de frezat
longitudinal, masini de rabotat logitudinal, sepinguri, masini de mortezat

- Echipament individual de protectie.

- Calculator, videoproiector, soft-uri educationale

¢ Sugestii metodologice

Continuturile modulului ,,Prelucrarea pieselor prismatice, a canalelor si canelurilor” trebuie sd
fie abordate intr-o maniera integrata, diferentiatd, tindnd cont de particularititile colectivului cu care
se lucreaza si de nivelul initial de pregétire.

Numairul de ore alocat fiecdrei teme raméne la latitudinea cadrelor didactice care predau confinutul
modulului, in functie de dificultatea temelor, de nivelul de cunostinte anterioare ale colectivului cu
care lucreazi, de complexitatea materialului didactic implicat in strategia didacticd si de ritmul de
asimilare a cunostintelor de cétre colectivul instruit.

Modulul ,,Prelucrarea pieselor prismatice, a canalelor si canelurilor” are o structurd flexibild,
deci poate incorpora, in orice moment al procesului educativ, noi mijloace sau resurse didactice.
Pregitirea se recomandi a se desfasura in laboratoare sau/si in cabinete de specialitate, ateliere de
instruire practicd din unitatea de invatimant sau de la operatorul economic, dotate conform listei
minime de resurse materiale mentionate mat sus.

Pregitirea practicd, desfisuratd in cabinete/laboratoare tehnologice/ateliere de instruire practicd din
unitatea de 1nva‘;amant sau de la operatorul econormc are: 1mp0rtan‘;a deoseblta in dobandlrea

de pregétire profesmnala al calificarii. /.
Pregitirea practica in laboratorul tehnologic se realizeaza prin efectuarea unor lu g p
pentru care, respectdnd specificitatea activitdtilor de nvatare, profesorul va preg
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inviitare — indrumiri de laborator. Structura materialelor de invatare proiectate pentru lucrérile de
laborator ar trebui sa includa referiri la urmétoarele aspecte:

Tema abordata

Notiuni teoretice suport pentru derularea activitatii practice

Descrierea modului de lucru

Sarcini de lucru

Echipamente, materii prime, materiale necesare desfasurarii lucrari

Tabel de inregistrare a rezultatelor

Concluzii/observatii personale

NNk W=

Pentru fiecare lucrare de laborator elevii vor intocmi un referat in care trebuie sd se regiseascd
dovezile activititii lor pentru rezolvarea sarcinilor de lucru primite, precum si conluziile si
observatiile personale privind lucrarea desfasuratd, chiar daci s-a recurs la organizarea clasei pe
grupe si la lucrul in echipd. Referatele pot fi colectate de elev intr-un portofoliu de laborator ce
urmeazi a fi valorificat ca instrument de evaluare sumativi. La Inceputul activititii de pregatire
practicd n laboratorul tehnologic, profesorul va preciza structura acestui portofoliu, precum si
criteriile de evaluare ce vor fi folosite pentru aprecierea finald, asociate cu punctajul corespunzator.

Pentru evaluarea portofoliului de laborator se pote folosi urmétoarea Fisa de evaluare:

FISA DE EVALUARE A PORTOFOLIULUI DE LABORATOR

Criterii de evaluare a portofoliului de laborator Punctaj
, Punctaj maxim | Punctaj realizat
Criterii de evaluare a continutului 80
v" Continut — minim 80% dintre temele studiate 15
v Referatele de laborator complete, cu tabelele de 25
inregistrare a datelor completate
v Calitatea  documentdrii pentru rezolvarea
sarcinilor de lucru: materiale ilustrative, articole 15
din carti, reviste, de pe Internet
v Inregistrarea concluziilor/observatiilor personale 15
v' Reflectii asupra propriei munci reflectii despre
lucrul in echipi (daci e cazul), asteptarile elevului 10
de la activitatea desfgurata;,
Criterii de evaluare estetici 20
v' Prezentare ordonati si atractiva 10
v’ Originalitate §i creativitate in organizarea 10
continutului
TOTAL 100

Calificarea profesionala: Frezor-rabotor-mortezor
Domeniul de pregétire profesionala: Mecanica




Avand in vedere lista minimd de resurse materiale (echipamente, unelte si instrumente, machete,
materii prime si materiale, documentatii tehnice, etc.) necesare dobandirii rezultatelor invatarii
(existente in scoald sau la operatorul economic), propunem urmatoarea listd de teme, cu caracter
orientativ, pentru lucririle de laborator:

. Studiul metodelor de prelucrare prin rabotare a pieselor prismatice

. Analiza SDV-urilor folosite la prelucrarea prin rabotare a pieselor prismatice

. Studiul metodelor de prelucrare prin frezare a pieselor prismatice

. Analiza SDV-urilor folosite la prelucrarea prin frezare a pieselor prismatice

. Studiul procesului de prelucrare prin frezare al canalelor de pand

. Studiul procesului de prelucrare prin frezare al canalelor unghiulare

. Studiul procesului de prelucrare prin frezare al canalelor coadé de rdndunica

. Studiul procesului de prelucrare prin frezare al canalelor in T

. Analiza SDV-urilor folosite la prelucrarea prin frezare a canalelor

10. Studiul procesului de prelucrare prin rabotare al canalelor unghiulare

11. Studiul procesului de prelucrare prin rabotare al canalelor coada de randunica

12. Studiul procesului de prelucrare prin rabotare al canalelor in T

13. Analiza SDV-urilor folosite la prelucrarea prin rabotare a canalelor

14. Studiul procesului de prelucrare prin mortezare al canalelor de pana

15. Studiul procesului de prelucrare al canelurilor

16. Analiza SDV-urilor folosite la prelucrarea canelurilor

O 00 ~1ON W B~ W

Pentru lucririle practice desfasurate in atelierul scolii sau la operatorul economic, propunem

urmatoarea lista de lucrari:
1. Realizarea operatiilor de manevrare a masinilor de frezat in vederea prelucririi canalelor
2. Alegerea sculelor, dispozitivelor si verificatoarelor necesare in functie de operafia de

frezare executatd

Executarea operatiilor de prelucrare prin rabotare a pieselor prismatice

Executarea operatiilor de prelucrare prin frezare a pieselor prismatice

Executarea controlului suprafetelor prismatice

Executarea operatiilor de prelucrare prin frezare a canalelor de pana

Executarea operatiilor de prelucrare prin frezare a canalelor unghiulare

Executarea operatiilor de prelucrare prin frezare a canalelor coadd de rdndunica

Executarea operatiilor de prelucrare prin frezare a canalelor in T

10 Executarea operatiilor de prelucrare prin rabotare a canalelor unghiulare

11. Executarea controlului canalelor de pana

12. Executarea controlului canalelor unghiulare

13. Executarea controlului canalelor coada de rdndunica

14. Executarea controlului canalelor in T

15. Executarea operatiilor de prelucrare prin rabotare a canalelor in T

16. Executarea operatiilor de prelucrare a canalelor prin mortezare

17. Executarea controlului canalelor prelucrate prin mortezare

18. Executarea operatiilor de prelucrare a canelurilor

19. Executarea controlului canelurilor

O 0N oL R W

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

Aceste activititi de invatare vizeaza urmatoarele aspecte:

- aplicarea metodelor centrate pe elev, pe activizarea structurilor cognitive si
elevilor, pe exersarea potentialului psihofizic al acestora, pe transformarea elevului in £¢
propria instruire si educatie; ;
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- imbinarea si alternarea sistematicid a activitatilor bazate pe efortul individual al elevului
(documentarea dupi diverse surse de informare, observatia proprie, exercitiul personal, instruirea
programati, experimentul si lucrul individual, tehnica muncii cu fige) cu activititile ce solicita efortul
colectiv (de echipd, de grup) de genul discutiilor, asaltului de idei, metoda Phillips 6 — 6, metoda
6/3/5, metoda expertului, metoda cubului, metoda mozaicului, discutia Panel, metoda cvintetului,
jocul de rol, explozia stelard, metoda ciorchinelui etc.;

- folosirea unor metode si mijloace care si-1 puna pe elev in situatia de a actiona in conditii
concrete de munci, similare sau identice celor reale din cadrul unor unitéti de productie, prin care
acesta si poatd dobandi abilitdtile de a alege si utiliza SDV-urile specifice, de a manevra masini
unelte, de a prelucra diferite repere conform unei documentatii tehnice, de a executa operatii de
verificare si control a reperelor prelucrate, de a prezenta si promova o sarcind de lucru executatd,
utilizand terminologia de specialitate.

- 1insusirea unor metode de informare si de documentare independentd care oferd deschiderea
spre autoinstruire, spre Invdtare continud, prin utilizarea  tehnologiei informatiei pentru
informare/documentare, pentru crearea unor baze de date cuprinzind informatiile, rezultatele
documentirii si realizarea unor documente proprii care contin texte, formule, imagini, in scopul
dezvoltirii competentelor cheie

Pentru atingerea rezultatelor invitarii pot fi derulate urmatoarele activitéti de invatare:
- elaborarea de referate interdisciplinare;
- activitati de documentare utilizdnd tehnologia informatiei;
- vizionari de materiale video (filme didactice, documentare video, cd/ dvd — uri);
- problematizarea;
- invatarea prin descoperire;
- activitdti practice;
- studii de caz;
- elaborarea de proiecte;
- activititi bazate pe comunicare i relationare;
- activitati de lucru in grup/ in echipa.

Una dintre metodele interactive ce poate fi integrata in activititile de invifare este Harta
conceptuala.

Hartile conceptuale se prezinti ca o tehnicd de reprezentare vizuald a structurii informationale ce
descrie modul in care conceptele dintr-un domeniu interrelationeaza. Hartile conceptuale acordd o
importantd majora credrii de legaturi intre concepte in procesul invatarii.

Hartile conceptuale furnizeazi informatii si reprezentiri vizuale ale stucturilor de cunoagtere si
modurilor de argumentare.

Cunostintele se considera ci sunt distribuite pe conexiunile dintre unitatile retelei.

Fiecare nod al retelei contine cite un item de informatie, cunostinte despre un anumit obiect
rezultind din interactiunea acestora.
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Procesul elabordrii hdrtilor conceptuale cuprinde 6 etape:

Etapa 1: Pregatirea

— stabilirea temei de lucru (prin brainstorming);

Etapa 2: Generarea ideilor, a afirmatiilor

— definirea conceptelor;

Etapa 3: Structurarea afirmatiilor

— selectarea ideilor;

— clasarea lor;

Etapa 4: Reprezentarea grafica

— elaborarea hartii conceptuale;

Etapa 5: Interpretarea, evaluarea

— verificarea listei de concepte;

— analiza relevantei conceptelor pentru scopurile propuse;
— analiza legaturilor si a afirmatiilor ce leaga conceptele;
Etapa 6: Utilizarea hartii conceptuale

Exemplu de utilizare a hdrtii conceptuale pentru tema: Prelucrarea prin frezare a canalelor

Aceasti activitate vizeazd urmétoarele rezultate ale Invatarii:

Cunostinte:

8.1.2.1. Prelucrarea canalelor de pand prin frezare (desene de executie, SDV-uri, scheme de
prelucrare, tehnologia de executie)

8.1.2.3. Prelucrarea canalelor coada de randunica prin frezare (desene de executie, SDV-uri, scheme
de prelucrare, tehnologia de executie)

8.1.2.4. Prelucrarea canalelor in T prin frezare (desene de executie, SDV-uri, scheme de prelucrare,
tehnologia de executie)

Abilititi:

8.2.6. Interpretarea schemei de prelucrare a canalelor de pand

8.2.13. Interpretarea schemei de prelucrare a canalelor coadd de randunicd prin frezare

8.2.6. Interpretarea schemei de prelucrare a canalelor de pand

8.2.17. Interpretarea schemei de prelucrare a canalelor in T prin frezare

| Atitudini:

: 8.3.1. Asumarea, in cadrul echipei de la locul de muncd, a responsabilitdtii pentru sarcina de lucru
| primitd.

i 8.3.2. Colaborarea cu membrii echipei de lucru, in scopul indeplinirii sarcinilor de la locul de
1 muncd,

1 8.3.3. Respectarea disciplinei la locul de muncd

; 8.3.4. Folosirea eficientd a timpul de munca.

| 8.3.5. Asumarea initiativei in rezolvarea unor probleme.

Etapa 1: Pregitirea — se stabileste temei de lucru: Prelucrarea prin frezare a canalelor
Etapa 2: Generarea ideilor, a afirmatiilor — tipuri de canale prelucrate prin frezare

Etapa 3: Structurarea afirmatiilor

— selectarea ideilor: precizarea SDV-urilor folosite, tehnologia de realizare

— clasarea lor: formarea grupei de scule pentru fiecare tip de canal, a grupei de verificatoarg. ..
Etapa 4: Reprezentarea graficd oA gy
— elaborarea hirtii conceptuale si stabilirea relatiei intre elementele sale

Etapa 5: Interpretarea, evaluarea
— verificarea listei de concepte;
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— analiza relevantei conceptelor pentru scopurile propuse;
— analiza legiturilor si a afirmatiilor ce leagé conceptele;
Etapa 6: Utilizarea hértii conceptuale

Canale in T

e Sugestii privind evaluarea

Evaluarea reprezinti partea finald a demersului de proiectare didacticd prin care profesorul va masura
eficienta intregului proces instructiv-educativ. Evaluarea urmaregte masura in care elevii au dobéndit
rezultatele invatdrii stabilite in standardul de pregétire profesionald.
Evaluarea rezultatelor invétarii poate fi:
a. Continud:
= Instrumentele de evaluare pot fi diverse, in functie de specificul temei, de modalitatea de
evaluare — probe orale, scrise, practice — de stilurile de invatare ale elevilor.
» Planificarea evaludrii trebuie si se deruleze dupa un program stabilit, evitindu-se
aglomerarea mai multor evaludri in aceeasi perioadd de timp.
* Va fi realizatd de citre profesor pe baza unor probe care se referd explicit la cun0§t1n;ele
abilitatile si atitudinile specificate in standardul de pregitire profesionala.
b. Finala:
= Realizati printr-o proba cu caracter integrator la sfarsitul procesului de predare/ invitare si
care informeaza asupra indeplinirii criteriilor de realizare a cunostintelor, abilitafilor si
atitudinilor.

Pentru evaluarea continui pot fi utilizate urmatoarele instrumente de evaluare:
- fise de observatie;
- fise de lucru;
- fise de documentare;
- fige de autoevaluare/ interevaluare;
eseul;
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- referatul stiintific;

- proiectul;

- activitdti practice;

- teste docimologice;

- lucrdri de laborator/practice insotite de fige de observare, fise de evaluare.
Pentru evaluarea finala propunem utilizarea urmétoarelor instrumente de evaluare:

- proba practici;

- proiectul;

- studiul de caz;

- portofoliul;

- testele sumative;

In parcurgerea modulului se va utiliza atit evaluarea de tip formativ cat si de tip sumativ pentru
verificarea atingerii/dobandirii rezultatelor invatarii. Elevii vor fi evaluati numai in ceea ce priveste
atingerea rezultatelor invatarii specificate In cadrul acestui modulul. Evaluarea sumativd trebuie
proiectatad astfel incit sa fie respectate criteriile si indicatorii de realizare a acestora prevazute in
Standardul de Pregitire Profesionala.

Un exemplu de instrument de evaluare este proba practicd prin care se urméreste evaluarea nivelului
de realizare a urmatoarelor rezultate ale invatarii:

8.1.2.1. Prelucrarea canalelor de pani prin frezare (desene de executie, SDV-uri, scheme de
prelucrare, tehnologia de executie)

8.2.5. Citirea desenului de executie pentru prelucrarea canalelor de pand prin frezare

8.2.6. Interpretarea schemei de prelucrare a canalelor de pand

8.2.3. Utilizarea SDV-urilor necesare prelucrdrii canalelor prin frezare

8.2.7. Executarea operatiilor de frezare a canalelor de pana

8.2.40. Alegerea metodelor si mijloacelor de control a canalelor

8.2.41. Executarea operatiilor de control a canalelor

8.2.42. Aplicarea normelor de SSM si PSI.

8.2.43. Colectarea diferentiatd a deseurilor rezultate in urma prelucrarilor

8.2.44. Utilizarea corectd a vocabularului comun si a celui de specialitate

8.2.45. Comunicarea/Raportarea rezultatelor activitdtii profesionale desfasurate

PROBA PRACTICA

Tema probei practice: Frezarea canalelor de pana

Executati prelucrarea prin frezare a canalului de pani conform desenului de executie de mai
jos.

104,00 ;
10,00

AN
s
-
¥
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Sarcini de lucru:

. Citirea si interpretarea desenului de executie

. Pregétirea maginii de frezat pentru prelucrare

. Alegerea SDV-urilor

. Montarea frezei in axul principal

. Montarea dispozitivului de fixare pe masa masinii

. Fixarea piesei in dispozitivul de prindere

. Alegerea parametrilor regimului de aschiere si reglarea masinii
. Executarea prelucrarii canalului de pand

. Verificarea dimensiunilor canalului de pana

10. Respectarea normelor de sinitate si securitate in munci, prevenirea incendiilor §i protectia
mediului

VoI h WN —

GRILA DE EVALUARE

Criterii de evaluare Indicatori de realizare Punctaj

1. Primirea si planificarea | 1.1. Citirea desenului de execufie al piesei 5 puncte

sarcinii de lucru 1.3. Selectarea SDV-urilor necesare 10 puncte
1.4. Pregitireca maginii de frezat pentru| 35 puncte
prelucrare ’

2. Realizarea sarcinii de lucru | 2.1. Montarea frezei in axul principal 5 puncte
2.2. Montarea piesei in dispozitiv in vederea | 10 puncte
prelucririi

2.3. Stabilirea parametrilor regimului de aschiere | 5 puncte
si reglarea masinii
2.4. Executarea prelucrarii canalului de pand 20 puncte
2.5. Verificarea dimensiunilor canalului 10 puncte
2.6. Respectarea normelor de sanitate si| 10 puncte
securitate in muncd, prevenirea incendiilor si
protectia mediului

3. Prezentarea sarcinii de lucru | 3.1. Justificarea alegerii SDV-urilor utilizate 10 puncte
3.2. Utilizarea vocabularului de specialitate 1 10 puncte
prezentarea sarcinii de lucru

-
=

FISA DE OBSERVARE A ATITUDINII ELEVULUI

1. ealiat sarina de lucru in taltat

2. A lucrat in mod independent

3. A cerut explicatii suplimentare sau ajutor profesorului

4. A inlaturat nesiguranta in alegerea SDV-urilor

5. S-a adaptat conditiilor de lucru din atelier

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

- siguranta in manuirea sculelor, a masini
unelte si a mijloacelor de masurare
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MODUL III: Prelucrarea pieselor cu dantura

e Nota introductiva

Modulul “Prelucrarea pieselor cu danturd”, componenta a ofertei educationale (curriculare) pentru
calificarea profesionald Frezor-rabotor-mortezor, din domeniul de pregitire profesionald Mecanicd,
face parte din cultura de specialitate si pregitirea practicd aferente clasei a XI-a, invatdmant

profesional.

Modulul are alocat un numir de 150 ore/an, conform planului de invétdmant, din care:
. 60 ore/an — laborator tehnologic
. 90 ore/an — instruire practica

Modulul ,,Prelucrarea pieselor cu danturi” este centrat pe rezultate ale invatarii si vizeazd
dobandirea de cunostinte, abilititi si atitudini specifice calificarii profesionale Frezor-rabotor-
mortezor, necesare integrarii pe piata muncii Intr-una dintre ocupatiile specificate in SPP-ul
corespunzitor acestei calificarii profesionale, sau continuarea pregitirii intr-o calificare de nivel
superior.

e Structura modulului

Corelarea dintre rezultatele invitirii din SPP si continuturile invatarii

URI 9: Executarea danturii rotilor
dintate prin frezare, mortezare,
rabotare Continuturile invatairii
Rezultate ale invitirii (codificate
conform SPP)
Cunostinte | Abilititi | Atitudini
9.1.1. 9.2.1. 93.1. 1. Divizarea
9.15. 9.2.2. 9.3.2. 1. Definirea procesului de divizare
9.2.3. 9.33. 2. Metode de divizare
9.2.4. 9.34. 3. Realizarea rapoartelor de transmitere
9.2.5. 9.3.5. in operatiile de divizare,
9.3.6. 4. Lucriri executate cu capul divizor
5. Erori aparute la folosirea capetelor divizoare
9.14. 9.2.16. I1. Controlul pieselor cu dantura
1. Elementele geometrice ale rotilor dintate
2. Misurarea cotei peste “n” dinfi
3. Masurarea batiii radiale
4. Forma profilului
5. Pasul circular
6. Grosimea dintelui
7. Controlul complex
9.1.2. 9.2.6. ITI. Executarea danturii rotilor dintate prin
9.14. 9.2.7. frezare
9.15. 9.2.8. 1. Scheme tehnologice de prelucrare a danturii
9.2.9. rotilor dintate prin frezare ‘
9.2.10. 2. Magini unelte utilizate la prejderps
dintate prin frezare
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3. Scule folosite la prelucrarea rotilor dintate prin
frezare

4. Dispozitive folosite la prelucrarea danturii rotilor
dintate

4.1. Dispozitive pentru prinderea $i antrenarea
pieselor

4.2. Dispozitive pentru fixarea cutitelor

5. Tehnologia frezarii rotilor dintate cilindrice

6. Tehnologia frezarii rotilor dintate conice

7. Tehnologia frezarii rotilor melcate

8. Tehnologia frezérii cremalierelor

9. Erori de prelucrare la frezarea dintilor rofilor
dintate

10. Controlul rotilor dintate prelucrate prin frezare
11. Norme de sdndtate si securitate in munci, de
protectia mediului si protectie impotriva incendiilor
la prelucrarea rotilor dintate prin frezare

9.1.3.
9.14.
9.1.5.

9.2.10.
9.2.11.
9.2.12.
9.2.13.
9.2.14.
9.2.15.
9.2.16.

IV. Executarea danturii rotilor dintate prin
mortezare si rabotare

1. Rabotarea rotilor dintate conice

1.1. Scheme tehnologice de prelucrare a danturii
rotilor dintate prin rabotare

1.2. Scule folosite pentru prelucrarea prin rabotare
a rotilor dintate conice

1.3. Dispozitive folosite la executarea danturii
1.3.1. Dispozitive pentru prinderea piesei

1.3.2. Dipozitive pentru fixarea cutitelor

1.4. Tehnologia de prelucrare a rotilor dintate prin
rabotare

1.5. Controlul rotilor dintate prelucrate prin
rabotare

1.6. Norme de sanatate si securitate in muncé, de
protectia mediului si PSI la prelucrarea prin
rabotare a rotilor dintate

2. Mortezarea rotilor dintate

2.1. Mortezarea rotilor dintate cu cutit-pieptene
2.1.1. Scheme tehnologice de prelucrare a danturii
rotilor dintate prin mortezare cu cutit pieptene
2.1.2. Particularititi constructive ale cutitului
pieptene

2.1.3. Dispozitive folosite la executarea danturii
mortezare

2.1.4. Tehnologia de prelucrare a rotilor dintate
prin mortezare cu cutit-pieptene

2.2. Mortezarea rotilor dintate cu cufit-roata

2.2.1. Scheme tehnologice de prelucrare a danturii
rotilor dintate prin mortezare cu cutit-roatd

2.2.2. Particularitati constructive ale cutitului roata
2.2.3. Dispozitive folosite la executarca—tm 1i
prin mortezare cu cutit-roati T,
2.2.4. Tehnologia de prelucrare 1
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prin mortezare cu cutit-roatd

2.3. Controlul rotilor dintate prelucrate prin
mortezare

2.4. Norme de sinatate si securitate in munca, de
protectia mediului si protectie Impotriva incendiilor
la prelucrarea prin mortezare a rotilor dinfate

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

- Semifabricate din oteluri de cementare si imbunitatire (aliate si nealiate), oteluri si fonte
turnate, bronzuri, alame, materiale nemetalice;

- Mijloace de mdsurat si verificat. sublere, micrometre, comparatoare, micrometru cu talere,
subler pentru roti dintate, pasametru, sabloane; ,

- Scule aschietoare: freze (disc-modul, deget-modul, melc-modul), capete profilate, cutite
pieptene de mortezat dantura, cutite roatd, cufite de rabotat;

- Dispozitive: dispozitive pentru prinderea pieselor (menghine, coltare, universale, bride,
suruburi cu cap in T), dispozitive pentru prinderea sculelor (dornuri portfreza, dornuri lungi,
dornuri scurte, bucse elastice), cap divizor;

- Magsini unelte: masini de frezat (universale, orizontale, verticale), masini de rabotat
logitudinal, sepinguri, masini de mortezat;

- Echipament individual de protectie;

- Masini unelte specifice tipului de prelucrare: masini de frezat, masini de rabotat dantura,
magini de mortezat dantura cu cutite roata;

- Calculator, videoproiector, soft-uri educationale

¢ Sugestii metodologice

Continuturile modulului ,,Prelucrarea pieselor cu danturi” trebuie s fie abordate intr-o manierd
integratd, diferentiatd, tinAnd cont de particularitatile colectivului cu care se lucreaza si de nivelul
initial de pregitire.

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

Modulul ,,Prelucrarea pieselor cu danturid” are o structura flexibila, deci poate incorpora, in orice
moment al procesului educativ, noi mijloace sau resurse didactice. Pregatirea se recomandd a se
desfisura in laboratoare sau/si In cabinete de specialitate, ateliere de instruire practica din unitatea de
invafimant sau de la operatorul economic, dotate conform listei minime de resurse materiale
mentionate mai sus.

Pregitirea practicd, desfisuratd in cabinete/laboratoare tehnologice/ateliere de instruire practicd din
unitatea de invatimant sau de la operatorul economic are importantd deosebitid in dobéndirea
rezultatelor invatirii, exprimate in termeni de cunostinte, abilitati, atitudini, prevazute in Standardul
de pregatire profesionald al calificarii.

Pregitirea practicd in laboratorul tehnologic se realizeaza prin efectuarea unor lucrj T2
pentru care, respectdnd specificitatea activittilor de invétare, profesorul va pregafl ma]F

] i
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invitare — indrumairi de laborator. Structura materialelor de invitare proiectate pentru lucrarile de
laborator ar trebui s includa referiri la urmatoarele aspecte:

Tema abordata

Notiuni teoretice suport pentru derularea activitatii practice

Descrierea modului de lucru

Sarcini de lucru

Echipamente, materii prime, materiale necesare desfésurarii lucrarii

Tabel de inregistrare a rezultatelor

Concluzii/observatii personale

Nk whe

Pentru fiecare lucrare de laborator elevii vor intocmi un referat in care trebuie sd se regdseasca
dovezile activititii lor pentru rezolvarea sarcinilor de lucru primite, precum si conluziile si
observatiile personale privind lucrarea desfasuratd, chiar dacd s-a recurs la organizarea clasei pe
grupe si la lucrul in echipa. Referatele pot fi colectate de elev intr-un portofoliu de laborator ce
urmeazd a fi valorificat ca instrument de evaluare sumativd. La inceputul activitdtii de pregtire
practici in laboratorul tehnologic, profesorul va preciza structura acestui portofoliu, precum si
criteriile de evaluare ce vor fi folosite pentru aprecierea finald, asociate cu punctajul corespunzitor.

Pentru evaluarea portofoliului de laborator se pote folosi urmétoarea Fisd de evaluare:

FISA DE EVALUARE A PORTOFOLIULUI DE LABORATOR

Criterii de evaluare a portofoliului de laborator Punctaj
Punctaj maxim | Punctaj realizat
Criterii de evaluare a continutului 80
v Continut — minim 80% dintre temele studiate 15
v’ Referatele de laborator complete, cu tabelele de 25
inregistrare a datelor completate
v Calitatea  documentirii  pentru  rezolvarea
sarcinilor de lucru: materiale ilustrative, articole 15
din carti, reviste, de pe Internet
v’ Inregistrarea concluziilor/observatiilor personale 15
v Reflectii asupra propriei munci reflectii despre
lucrul in echipd (daci e cazul), asteptarile elevului 10
de la activitatea desfasurati;
Criterii de evaluare estetica 20
v’ Prezentare ordonati si atractiva 10
v' Originalitate i creativitate in organizarea 10
continutului
TOTAL 100
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Avand 1n vedere lista minim3 de resurse materiale (echipamente, unelte si instrumente, machete,
materii prime si materiale, documentatii tehnice, etc.) necesare dobandirii rezultatelor invatarii
(existente in gcoald sau la operatorul economic), propunem urmaétoarea listd de teme, cu caracter
orientativ, pentru lucrarile de laborator:

1. Efectuarea calculelor pentru divizarea unei circumferinte pentru frezarea unui pétrat §i a unui

hexagon.

2. Analiza SDV-urilor folosite la prelucrarea prin rabotare a rotilor dintate conice

3. Analiza SDV-urilor folosite pentru executarea danturii rotilor dintate prin frezare

4. Analiza SDV-urilor folosite pentru executarea danturii rotilor dintate prin mortezare

5. Studiul procesului de prelucrare prin frezare al rotilor dintate cilindrice
6. Studiul procesului de prelucrare prin frezare al rotilor dintate conice
7. Studiul procesului de prelucrare prin frezare al rotilor melcate
8. Studiul procesului de prelucrare prin frezare al cremalierelor
9. Misurarea cotei peste “n” dinti
10. Executarea controlului complex al rotilor dintate

Pentru lucririle practice desfisurate in atelierul gcolii sau la operatorul economic, propunem
urmétoarea lista de lucrari:
1. Alegerea sculelor, dispozitivelor si verificatoarelor necesare in functie de operatia de frezare

executatd
2. Realizarea operatiilor de manevrare a maginilor de frezat in vederea prelucrérii danturii rotilor
dintate

Executarea operatiilor de prindere a sculelor pe masina unealtd

Executarea operatiilor de prindere a pieselor pe masina unealtd

Montarea si utilizarea capului divizor

Executarea operatiilor de prelucrare a danturii prin rabotare

Executarea operatiilor de prelucrare a rotilor dintate cilindrice prin frezare
Executarea operatiilor de prelucrare a rotilor dintate conice prin frezare
Executarea operatiilor de prelucrare a rotilor melcate prin frezare

10. Executarea operatiilor de prelucrare a cremalierelor prin frezare

11. Executarea operatiilor de prelucrare a danturii prin mortezare cu cutit pieptene
12. Executarea operatiilor de prelucrare a danturii prin mortezare cu cufit roatd
13. Executarea controlului danturii rotilor dintate

N

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

Aceste activititi de Invatare vizeaza urmitoarele aspecte:

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

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

- folosirea unor metode si mijloace care s3-1 pund pe elev in situatia de a actiona in conditii

acesta s poatd dobandi abilititile de a alege si utiliza SDV-urile specifice, de a
unelte, de a prelucra diferite repere conform unei documentatii tehnice, de a exe
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verificare si control a reperelor prelucrate, de a prezenta si promova o sarcind de lucru executata,
utilizdnd terminologia de specialitate.

- insusirea unor metode de informare si de documentare independentd care oferd deschiderea
spre autoinstruire, spre invidtare continud, prin utilizarea  tehnologiei informatiei pentru
informare/documentare, pentru crearea unor baze de date cuprinzdnd informatiile, rezultatele
documentarii si realizarea unor documente proprii care contin texte, formule, imagini, in scopul
dezvoltarii competentelor cheie

Pentru atingerea rezultatelor invatarii pot fi derulate urmatoarele activitdti de invatare:
- elaborarea de referate interdisciplinare;
- activitdti de documentare utilizand tehnologia informatiei;
- viziondri de materiale video (filme didactice, documentare video, cd/ dvd — uri);
- problematizarea;
- invétarea prin descoperire;
- activitdti practice;
- studii de caz;
- elaborarea de proiecte;
- activitati bazate pe comunicare si relationare;
- activitati de lucru in grup/in echipa.

Una dintre metodele interactive ce poate fi integratd in activititile de invatare este TEHNICA
LOTUS (FLOAREA DE NUFAR).

Tehnica florii de nufir este o metoda de fixare §i sistematizare a cunostingelor si de verificare care
presupune realizarea unor conexiuni intre idei, concepte, pornind de la o temé centrald. Problema sau
tema centrald determina cele opt idei secundare care se construiesc in jurul celei principale, asemenea
petalelor florii de nufir. Cele opt idei secundare sunt trecute in jurul temei centrale, urmand ca apoi
ele si devini la rindul lor teme principale, pentru alte opt flori de nufér. Pentru fiecare din aceste noi
teme centrale se vor construi alte opt noi idei secundare. Astfel, pornind de la o temé centrald, sunt
generate noi teme de studiu pentru care se vor dezvolta conexiuni noi i concepte noi.

Reprezeniarea drecti de organizare 3 Tehvaci Lotus

Etapele tehnicii florii de nufir:

1. Construirea diagramei, conform figurii prezentate.
2. Scrierea temei centrale in centrul diagramei. g
3. Participantii se gdndesc la ideile sau aplicatiile legate de tema centrala. Acestey( 5
“petale” (cercuri) ce inconjoard tema centrald, de la A la H, in sensul acelor de cegseynic,
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4. Folosirea celor opt idei deduse, drept noi teme centrale pentru celelalte opt cadrane (“flori de
nufir”).

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

6. Etapa evaludrii ideilor. Se analizeazad diagramele si se apreciaza rezultatele din punct de vedere
calitativ si cantitativ. Ideile emise se pot folosi ca sursa de noi aplicatii si teme de studiu in lectiile
viitoare.
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. Fig. 2 Diagrama Lotus

Exemplu de utilizare a Tehnicii Lotus: Rezultatele invatarii vizate

Cunostinfe F————==>1 Abilitati —= Atitudini

9.14. Controlul 9.1.16. Alegerea 9.3.1. Asumarea, 1n cadrul

rotilor dintate metodelor  si echipei de la locul de
mijloacelor de munci, a responsabilitatii
control a pentru sarcina de lucru
danturii rotilor 9.3.2. Colaborarea cu membrii
dintate; echipei de lucru, in scopul

9.1.17. Executarea indeplinirii sarcinilor de la

controlului locul de munca;
danturilor;

Se propune ca temad centrald pentru realizarea unei flori de lotus: ”Controlul pieselor cu dantura”.
Apoi, prin metoda brainstorming, se vor stabili cele opt teme secundare pentru tema principald
aleasd: verificarea aspectului exterior, diametrul alezajului butucului, cota peste “n” dinti, béataia
radiald, forma profilului, pasul circular, grosimea dintelui, controlul complex.
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\
F. Pasul C. Cota G.
circular P.eSt.e »n” Grosimea
dinti dintelui

B. Controlul pieselor cu D.
Diametrul danturi Bitaia
alezajului radiala
E. A H.
Forma . Verificarea Contr(l)lul
profilului aspectului compiex
exterior

Elevii se impart in opt grupe si fiecare grupd 1si va alege una din temele secundare stabilite,
de exemplu “Cota peste ,,n” dinti. Fiecare grupa va considera tema secundard care i revine ca o
noud tema centrald si pentru aceasta va stabili alte opt teme subordonate acesteia, realizind floarea de

lotus corespunzitoare.

G.
Citirea Calculul Inregistrare
F. numérului a valorilor

de ,,n” dinti
C.

indicatiilor

Principiul Cota peste ,,n” dinti D.
B. P »0” ding Precizia
metodei de
masurare
E.
Miisurarea Al H.
cotei peste Micrometru Prelucrare
”n” dillﬁ cu talere a datelor §i

concluzii
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Cele opt grupe vor reuni florile de lotus ale grupelor in jurul temei centrale date, obtindnd in acest
mod o floare de lotus complexa. Activitatea se finalizeaza cu realizarea diagramei.
Timp efectiv de lucru: 50 minute

e Sugestii privind evaluarea

Evaluarea reprezintd partea finald a demersului de proiectare didacticd prin care profesorul va masura
eficienta intregului proces instructiv-educativ. Evaluarea urmareste masura in care elevii au dobéndit
rezultatele invatarii stabilite in standardul de pregatire profesionala.

Evaluarea rezultatelor invatarii poate fi:

a. Continud:

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

» Planificarea evaludrii trebuie si se deruleze dupd un program stabilit, evitdndu-se
aglomerarea mai multor evaludri in aceeasi perioada de timp.

* Va fi realizatd de catre profesor pe baza unor probe care se referd explicit la cunostintele,
abilitatile si atitudinile specificate in standardul de pregétire profesionala.

b. Finala:

» Realizatd printr-o proba cu caracter integrator la sfarsitul procesului de predare/ invitare si
care informeazi asupra indeplinirii criteriilor de realizare a cunostintelor, abilitétilor si
atitudinilor.

Pentru evaluarea continua pot fi utilizate urmétoarele instrumente de evaluare:
- fise de observatie;
- fise de lucru;
- figse de documentare;
- fise de autoevaluare/ interevaluare;
- eseul;
- referatul stiintific;
- proiectul;
- activitati practice;
- teste docimologice;
- lucriri de laborator/practice insotite de fise de observare, fise de evaluare.

Pentru evaluarea finald propunem utilizarea urmatoarelor instrumente de evaluare:
- proba practica;
- proiectul;
- studiul de caz;
- portofoliul;
- testele sumative;

fn parcurgerea modulului se va utiliza atit evaluarea de tip formativ cit si de tip sumativ pentru
verificarea atingerii/dobandirii rezultatelor invatirii. Elevii vor fi evaluati numai in ceea ce priveste
atingerea rezultatelor invatarii specificate in cadrul acestui modulul. Evaluarea sumativd trebuie
proiectatd astfel incat sa fie respectate criteriile si indicatorii de realizare a acestora prewmuds

Standardul de Pregatire Profesionala. Pty

Un exemplu de instrument de evaluare este o probd practicd prin care se u
nivelului de realizare a urmatoarelor rezultate ale invatarii:
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9.2.2. Efectuarea calculelor pentru divizarea unei circumferinfe

9.3.3. Respectarea disciplinei la locul de muncd

9.3.4. Folosirea eficienta a timpul de munca.

9.3.5. Asumarea initiativei in rezolvarea unor probleme.

9.3.6. Respectarea normelor de sandtate si securitate securitate la locul de muncd, PSI, precum si a
normelor de protectie a mediului

PROBA PRACTICA

Tema probei practice: Utilizarea capului divizor pentru prelucrarea suprafetei priferice a unei
piese cilindrice

Realizati divizarea unei suprafete periferice a unei piese cilindrice in z = 51 pérti pe un cap divizor
avand caracteristica i = 40 si un disc divizor cu numarul de gauri G = 37, 39, 41, 43, 47, 49 si
reprezentati montajul rotilor de schimb

Sarcint de lucru

1. Alegerea metodei de divizare

2. Alegerea discului divizor si stabilirea numarului de gauri peste care se roteste maneta
3. Calcularea numarului de dinti ai rotilor de schimb necesare rotirii discului divizor

4. Reprezentarea montajului rotilor de schimb

GRILA DE EVALUARE
Criterii de evaluare Indicatori de realizare Punctaj
1. Primirea si planificarea | 1.1. Alegerea metodei de divizare 10 puncte
sarcinii de lucru
2. Realizarea sarcinii de lucru | 2.1 Alegerea discului divizor 15 puncte
2.2. Stabilirea numérului de gauri peste care se | 15 puncte
roteste maneta
2.3. Calcularea numarului de dinti ai rotilor de | 20 puncte
schimb necesare rotirii discului divizor
2.4. Reprezentarea montajului rotilor de schimb 20 puncte
3. Prezentarea sarcinii de lucru | 3.1. Justificarea alegerii metodei de divizare 10 puncte
3.2. Utilizarea vocabularului de specialitate in | 10 puncte
prezentarea sarcinii de lucru

FISA DE OBSERVARE A ATITUDINII ELEVULUI

1. A realizat sarcina elucru in totalitate }

2. A lucrat in mod independent

3. A cerut explicatii suplimentare sau ajutor profesorului

Calificarea profesionald: Frezor-rabotor-mortezor
Domeniul de pregitire profesionald: Mecanica
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