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NOTA DE PREZENTARE

Acest curriculum se aplicd in domeniul de pregatire profesionala MECANICA, pentru calificarea
profesionald: FREZOR-RABOTOR-MORTEZOR, la parcurgerea stagiilor de pregitire practica de
720 ore, conform OMECTS 3081/2010.

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

Nivelul de calificare conform Cadrului National al calificirilor — 3

Corelarea dintre unititile de rezultate ale invitarii si module:

Unitatea de rezultate ale invitirii —
- Denumire modul
tehnice specializate (URI)

URI 7. Executarea pieselor pe masini de | MODUL 1. Prelucrarea prin frezare,
frezat, rabotat, mortezat rabotare, mortezare

URT 8. Executarea ghidajelor, a
canalelor si canelurilor prin frezare,
rabotare, mortezare

MODUL 1II. Prelucrarea ghidajelor, a
canalelor si canelurilor

URI 9. Executarea danturii rotilor dintate

. MODUL 1III. Prelucrarea pieselor cu
prin frezare, mortezare, rabotare

danturi
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PLAN DE INVATAMANT
Stagii de pregiitire practics

pentrn dobandirea calificirii profesionale de nivel 3

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

Modul 1. Prelucrarea prin frezare, rabotare, mortezare

Total orefan: 240
din care: Laborator tehnologic 96
[nstruire practici 144

Modul IL. Prelucrarea pieselor prismatice, a canalelor si canelurilor

Total ore/ an : 264
din care: Laborator tehnologic 72
Instruire practicid 192

Modul II1. Prelucrarea pieselor cu dantura

Total ore/an: 216
din care: Laborator tehnologic 72
Instruire practica 144

Total ore/an = 6 luni x 4 sAptimani x 30 ore/siptaméini= 720 ore/an

TOTAL GENERAL: 720 ore/an

ile de pregatire practicd pentru dobandirea calificirii profesionale de nivel 3, se vor desfigura

pregitire prattici la agentii economici, acestea se pot desfigura in unititile de invitimant care dispun

/ preponde, en}' la agentii economici. In situatia in care nu este posibild organizarea stagiilor de

de resutsele,complete, necesare in acest scop.
SR
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Nota introductiva

Modulul ,,Prelucrarea prin frezare, rabotare, mortezare”, componenti a ofertei educationale
(curriculare) pentru calificarea profesionali Frezor-rabotor-mortezor, din domeniul de pregatire
profesionald Mecanici, face parte din stagiile de pregatire practica de 720 ore in vederea dobandirii
calificarii profesionale de nivel 3.
Modulul are alocat un numar de 240 ore/an, conform planului de invatamant, din care:

- 96 ore/an — laborator tehnologic

. 144 ore/an — instruire practica

Modulul ,,Prelucrarea prin frezare, rabotare, mortezare” este centrat pe rezultate ale invatarii si
vizeaza dobéandirea de cunostinte, abilitdti §i atitudini specifice calificirii profesionale Frezor-
rabotor-mortezor, necesare integrarii pe piata muncii intr-una dintre ocupatiile specificate in SPP-ul
corespunzator acestei calificdrii profesionale, sau continuarea pregatirii intr-o calificare de nivel
superior.

e Structuri modul

Corelarea dintre rezultatele invatirii din SPP si continuturile invatarii

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

Rezultate ale invitirii (codificate Continuturile invitarii
conform SPP)
Cunostinte | Abilititi | Atitudini

L Procesul de prelucrare prin frezare

I. 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 maginilor de frezat (constructive si

cinematice)
7.3.1. 2.3. Misciri executate la frezare
T.2.1. . N . . i
1.3.2, 3. Dispozitive si accesorii ale masinilor de frezat
72.2 R i s
7.1.1. 723 7.3.3. 3.1. Schemele asezaru pieselor in dispozitive
78 [ 7'2' 4' 7.3.4. 3.2. Baze (baze initiale, baze de asezare, baze de masurare,
o 735, baze tehnologice, baze constructive). Erori de bazare.
73.6. Stabilirea bazelor necesare prelucrarii.

3.3. Dispozitive universale

3.4. Capete de frezat

3.5. Papusa mobila

3.6. Capul divizor

4. Regimul de aschiere la frezare

4.1. Elementele regimului de agchiere la frezare |

4.2. Alegerea elementelor regimului de aschiereTa | frezare
4.3. Calcularea parametrilor regimului de aschiere la fra@re
5. Scule aschietoare pentru frezare : y
5.1. Constructia frezelor o )
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5.2. Clasificarea frezelor

5.3. Geometria pariii agchietoare

5.4. Materiale folosite pentru constructia frezelor
5.5. Ascutirea frezelor

7.1.2.1, 7.2.3. 7.3.1. II. 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 suprafeelor plane
7.2.8. 7.3.6. 1.3. Magini-unelte pentru prefucrarea suprafetelor plane prin
7.2.9. frezare
7.2.10. 1.4. Scule folosite pentru frezarea suprafetelor plane
7211 1.5. Dispozitive utilizate la frezarea §uprafetelor p!ane
7912, 1.5.1. Dispozitive pentru prinderea si antrenarea pieselor
7913, 1.5.2. Dispoziyive pentru fixarea frezelor
7914, 1.6. Tehnologia de prelucrare a suprafetelor plane prin frezare
7233, 1.7. Controlul suprafe‘;elorlplane prelucrate prin frezare .
7934, 1.8. 'Norl'me de sanitate si securitate in muncd, de protecfia
71935, mediului si PSI la prelucrarea prin frezare a suprafetelor plane
79 36. 2. Prelucrarea prin frezare a suprafetelor cilindrice
7937 exterioare _
7.2.38. 2.1. Scheme tehnologice de prelucrare a suprafetelor
77 39' cilindrice exterioare (arborilor)
2.2. Masini unelte utilizate peniru 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
7.7. Norme de sinitate si securitate in muncd, de protecia
mediutui si PSI la prelucrarea arborilor prin frezare
7.2.15. 7.3.1. 111, 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
7.2.34. 7.3.6. 1.4, Tipuri de suprafete prelucrate prin rabotare
7.2.35. 2. Masini de rabotat
7.1.3. 7.2.36. 2.1. Clasificarea masinilor de rabotat
7.1.7. 7.2.37. 2.2. Parii componente ale masinilor de rabotat (constructive i
7.2.38. cinematice)
7.2.39. 2.3. Miscari executate 1a rabotare

..(

3. Dispozitive §i accesorii ale masinilor de rabotat

3.1. Schemele asezarii pieselor in dispozitive

3.2, Baze (baze initiale, baze de asezare, baze de masurare,
baze tehnologice, baze consiructive). Erori de bazare.
Stabilirea bazelor necesare prelucrarii.
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3.3. Dispozitive universale

3.4, Accesorii

4. Regimul de agchiere 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

3.3. Geometria par{ii aschietoare

5.4. Materiale folosite pentru constructia cutitelor de rabotat

7.2.19. 7.3.1. IV. Prelucrarea suprafetelor prin rabotare
7.2.20. 7.3.2. 1. Prelucrarea prin rabotare a suprafetelor plane
7.2.21. 73.3. 1.1. Scheme tehnologice de prelucrare a suprafetelor plane
7.2.22, 7.34. prin rabotare
7.2.23. 7.3.5. 1.2. Magsini 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 si antrenarea pieselor
7.2.38. 1.4.2. Disporzitive pentru fixarea cutitelor
7.2.39. 1.5. Tehnologia prefucrarii suprafetelor plane prin rabotare

1.6. Controlul suprafetelor plane prelucrate prin rabotare
1.7. Norme de siinitate si securitate in muncad, de protectia
mediului i 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 procesuhui 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 masinilor de mortezat
7.1.5. 7.2.37. 2.2. Par{t componente ale maginilor de mortezat (constructive
7.1.7. 7.2.38. si cinematice)
7.2.39, 2.3. Miscari executate Ia mortezare

3. Dispozitive maginilor de mortezat

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

5. Scule agchietoare pentru mortezare

5.1. Constructia cutitelor de mortezat

5.2. Clasificarea cutitelor de mortezat

5.3. Geometria pértii aschietoare

5.4. Materiale folosite pentru constructia cutitelor de mortezat

7.2.28. 7.3.1. VL Prelucrarea suprafetelor prin mortezare
7.2.29, 7.3.2, L. Prelucrarea prin mortezare a suprafetelor plane
7.1.6. 7.2.30. 7.3.3. L.I. Scheme tehnologice de prelucrare a supraferelor. plane
7.1.7. 7.2.31. 7.34, prin mortezare 7 \\
7.2.32. 7.3.5. I.2. Magsini de morttezat pentru prelucrarea's_uprafegelor"plh e
7.2.33, 7.3.6. 1.3. Scule folosite pentru prelucrarea prin \mmjte"z"arflf a

Calificarea profesional3: Frezor-rabotor-mortezor
Domeniul de pregiitire profesionals: Mecanic

Page 7



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 sinitate si securitate in munca, de protectia
mediului si PSI la prelucrarea prin mortezare a suprafetelor
plane

e Lista minimi de resurse materiale (echipamente, unelte si instrumente,
machete, materii prime si materiale, documentatii tehnice, economice,
juridice efc.) necesare debandirii rezultatelor invitirii (existente in scoald

sau la operatorul economic):

— Scule aschietoare: 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

— Magini unelte specifice tipului de prelucrare: magini 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
alnminiului;

— Echipament individual de protectie

_ Calculator, videoproiector, soft-uri educationale

o Sugestii metodologice

Continuturile modulului ,Prelucrarea prin frezare, rabotare, mortezare” trebuie sa fie abordate
intr-o manierd integrati, diferentiatd, {indnd cont de particularititile colectivului cu care s¢ lucreazd si
de nivelul initial de pregdtire.

Numarul de ore alocat fiecirei teme riméne la latitudinea cadrelor didactice care predau continutul
modulutui, in functie de dificultatea temelor, de nivelul de cunostinte anterioare ale colectivului cu
care lucreazi, de complexitatea materialului didactic implicat in strategia didactica si de ritmul de
asimilare a cunostingelor de citre colectivul instruit.

Modulul ,,Prelucrarea prin frezare, rabotare, mortezare” are o structurd flexibild, deci poate
’1‘nco_?mr in_orice moment al procesului educativ, noi mijloace san resurse didactice. Pregitirea se

recofandi.a se-desfisura In laboratoare saw/si in cabinete de specialitate, ateliere de instruire practic
dmm unitatea e 1 vitamant sau de la operatorul economic, dotate conform listei minime de resurse
materiale mgntiopate mai sus.
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Pregatirea practics, desfisurati T cabinete/laboratoare tehnologice/ateliere de instruire practicd din
unitatea de invagimant sau de Ia operatorul economic are importanti deosebitd in dobindirea
rezultatefor Tnvatdrii, exprimate in termeni de cunostinte, abilitati, atitudini, previdzute in Standardul
de pregitire profesionald al calificarii.

Pregétirea practicd in laboratorul tehnologic se realizeaza prin efectuarea unor lucriri de laborator
pentru care, respectdnd specificitatea activitafilor de Invitare, profesorul va pregatl materiale de
mnvifare — tndruméri de laborator. Structura materialelor de Invétare proiectate pentru lucririle de
laborator ar trebui si includa referiri Ia urmiioarele aspecte:

Tema abordata

Notiuni teoretice suport pentru derularea activitifii practice

Descrierea modului de lucru

Sarcini de lucru

Echipamente, materii prime, materiale necesare desfasurérii lucrarii

Tabel de Inregistrare a rezultatelor

Concluzii/observatii personale

@ o6 o

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

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

FISA DE EVALUARE A PORTOFOLIULUI DE LABORATOR

Criterii de evaluare a portofoliului dé laborator G Pumetaj
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
fnregistrare a datelor completate -
V' Calitatea  documentari penttu  rezolvarea
sarcinilor de lucru: materiale ilustrative, articole 15
din carti, reviste, de pe Internet
v _Inregistrarea concluzi ilor/observatiilor personale 15
v" Reflectii asupra propriei munci reflectii despre
fucrul in echipi (dac e cazul), agteptirile elevului 10
de la activitatea desfasurati;
Criterii de evaluare estetics 20
v__Prezentare ordonata sl atractivi 10
v" Originalitate §t  creativitate 1in organizarea 10
continutului L
TOTAL 100 e
/ o~ .\\

Avénd in vedere lista minima de resurse materiale (echipamente, unelte si ius_tljdnu/enté, nag
materii prime §i materiale, documentatii tehnice, etc.} necesare dobandirii rezultdtelor Jnva
L e N

—
- b

ete,
rij

.
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(existente in scoald sau la operatorul economic), propunem urmitoarea listd de teme, cu caracter
orientativ, pentru lucrdrile de laborator:
1. Studiul performantelor procesului de prelucrare prin frezare
5 Studiul constructiv si functional al masinilor de frezat: tipuri de masini de frezat, partile
constructive si cinematice ale acestora, miscirile executate la frezare
Studiul constructiv si functional al dispozitivelor si accesoriilor maginilor de frezat
Calculul parametrilor de aschiere la frezare
Analiza elementelor constructive i geometrice ale frezelor
Studiul metodelor de prelucrare prin frezare a suprafetelor plane
Studiul metodelor de prelucrare prin frezare a suprafetelor cilindrice exterioare
Studiul performantelor procesului de prelucrare prin rabotare
Studiul constructiv si functional al masinilor de rabotat: tipuri de masini de rabotat, partile
constructive si cinematice ale acestora, miscirile 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, miscdrile executate la mortezare
15. Analiza elementelor constructive si geometrice ale cutitelor de mortezat
16. Studiul constructiv si functional al dispozitivelor si accesoriilor maginilor de mortezat
17. Studiul metodelor de prelucrare prin mortezare a suprafetelor plane

O 0NN R

Pentru lucrdrile practice desfasurate in atelierul scolii sau la operatorul economic, propunem
urmaitoarea listd de lucrdri:
1. Realizarea operatiilor de manevrare a maginilor de frezat
2. Alegerea sculelor, dispozitivelor si verificatoarelor necesare in functie de operatia de frezare
executata
Executarea operatiilor de prindere a sculelor pe masina de frezat
Executarea operatiilor de prindere a pieselor pe masina de frezat
Executarea operatiilor de prelucrare prin frezare a suprafetelor plane
Executarea controlului suprafetelor plane prelucrate prin frezare
Executarea operatiilor de prelucrare prin frezare a suprafetelor cilindrice exterioare
Executarea controlului suprafetelor cilindrice exterioare prelucrate prin frezare
Realizarea operatiilor de manevrare a masinilor de rabotat
0. Alegerea sculelor, dispozitivelor si verificatoarelor necesare in functie de operatia de rabotare
executata
11. Executarea operatiilor de prelucrare prin rabotare a suprafetelor plane
12. Executarea controlului suprafetelor palne prelucrate prin rabotare
13. Realizarea operatiilor de manevrare a masinilor de mortezat
14. Alegerea sculelor, dispozitivelor si verificatoarelor necesare in functie de operatia de
mortezare executata
15. Executarea operatiilor de prelucrare prin mortezare
16. Executarea controlului suprafetelor prelucrate prin mortezare

=00 NO R W

Se recomandi abordarea instruirii centrate pe elev prin proiectarea unor activitti de invatare variate,
prin care si fie luate in considerare stilurile individuale de invatare ale fiecarui elev, inclusiv
adaptarea lg_clevii cu CES.

T

: =u,. 7y

N
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Aceste activitati de tnvitare vizeaza urmatoarele aspecle:

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

~ 1mbinarea gi alternarea sistematics a activitatilor bazate pe efortul individual al elevuly
{(documentarea dupi diverse surse de informare, observatia proprie, exercitiul personal, instruirea
programatd, experimentul si lucrul individual, tehnica muncii cu fise) cu activitiiile ce solicita efortul
colectiv {de echipi, 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 ete.;

- folosirea unor metode si mijloace care si-1 puna pe elev in situatia de a actiona in conditij
concrete de munci, similare sau identice celor reale din cadrul unor unitdti de productic, prin care
acesta sd poatd dobéndi abilitatile de a alege st utiliza SDV-urile specifice, de a manevra masinj
unelte, de a prelucra diferite repere conform unei documentatii tehnice, de a executa operafii de
verificare si control a reperelor prelucrate, de a prezenta si promova o sarcind de lucru executata,
utilizénd terminologia de specialitate,

- Insusirea unor metode de informare st de documentare independenti care oferd deschiderea
Spre  autoinstruire, spre invitare continud, prin utilizarea tehnologiei informatiei pentru
informare/documentare, pentru crearea unor baze de date cuprinzand informatiile, rezultatele
documentarii st realizarea unor documente proprii care confin texte, formule, imagini, in scopul
dezvoltdrii competentelor cheie

Pentru atingerea rezultatelor Invifarii pot fi derulate urmiitoarele activitati de invigare:
- elaborarea de referate mterdisciplinare;
- activitai de documentare utilizand tehnologia informatiei:
- viziondri de materiale video (filme didactice, documentare video, ¢d/ dvd — uri):
- problematizarea;
- invalarea prin descoperire;
- activitdti practice;
- studii de caz;
- claborarea de proiecte:
- activitd(i bazate pe comunicare s relationare;
- activitati de lucru Tn grup/ in echipi.

Una dintre metodele interactive ce poale fi integrata in activitdfile de nvitare este metoda
cubului

Metoda cubului presupune explorarea unui subiect, a unei situatii, din mai multe perspective
permitdnd abordarea complexa $i integratoare a unei temei.
Etapele metodei sunt:
- Realizarea unui cub pe ale cirui fete sunt scrise cuvintele: descrie, compard,  analizeazi,
asoclaza, aplicd, argumenteazi
- Anuntarea subiectului pus in discutie
- Imparjirea clasei in 6 grupe, fiecare dintre ele examinand tema din perspectiva ceringei de pe
una din fetele cubului. Modul de distribuire a perspectivei poate fi decis de profesor, in
functie de timpul pe care il are Ia dispozitie, sau distribuirea perspectivelor se poate face
aleator; fiecare grups rostogolegte cubul si primeste ca sarcini de lucru perspectiva, care pica
cu fata in sus. RN
- Redactarea rispunsurilor st impértisirea acestora celorlalte grupe Co N
- Afigarea formei finale pe tabla sau pe peretii clasei L4 P
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Exemplu de utilizare a metodel cubului pentru tema: Scule aschietoare folosite la operatia de frezare

Aceastd activitate vizeaza urmitoarele rezultate ale invagirii, exprimate in cunostinte, abilitaf si
atitudint:

Cunosgtinte:

7.1.1. Procesul de prelucrare prin frezare (magini de frezat, dispozitive si accesorii ale masinilor de
frezat, scule agchietoare pentru frezare, regimul de agchiere la frezare)

Abilitafi:

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

Atitodini

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

73 3. Asumarea, in cadrul echipei de la locul de munca, a responsabilitdfii pentru sarcing de lucru
primitd.

7.3.6. Asumarea initiativei in rezolvarea unor pro bleme

Organizarea clasei: 6 grupe

Enuny.
Folositi un cub care semuificd, in med simbolic, tema ce urmeaza a {1 exploraté: Scule aschietoare
folosite pentru frezare. Cubul are inscrise pe fiecare dinire fetele sale Descrie, Compard, Analizeazd,
Asociazd, Aplicd, Argumenteazd. Pe tabla, profesorul detaliazé ceriniele de pe fetele cubului cu
urmétoarele:

Descrie: Elementele constructive si geometrice ale frezelor.

Compari: Compard tipurile de freze.

Analizeazii: Analizeazi utilizarea fiecirui tip de freza.

Asociazii: Fiecarui tip de freza fi asociaza un material metalic.

Aplici: Ce destinatie are fiecare tip de freza?

Argumenteazi: Cum se utilizeaza fiecare tip de freza pentru obfinerea preciziei geometrice §i

functionale cerute de desenul de execute?

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

Dupa 35 minute, grupurile se reunese in plen si vor impiartisi clasei rezultatul analizei.

Criteriile de evaluare precum §i punctajele corespunzitoare Vot fi stabilite de citre elevi.

o Sugestii privind evaluarea

Evaluarea reprezinta partea finala a demersului de proiectare didactica prin care profesorul va masura
eficienta Intregulul proces instructiv-educativ. Evaluarea urmireste masura in care elevii au dobandit
rezultatele nvatarii stabilite in standardul de pre gatire profesionala.

Evaluarea rezultatelor Invatarii poate fi:
a. Continnd:
» Instrumentele de evaluare pot fi diverse, in functie de specificul temei, de modatitatea de
/ evaliiare — probe orale, scrise, practice — de stilurile de invaare ale elevilor.
o Pladificarea evaludrii trebuie sd se deruleze dupd un program stabilit, evitdndu-se
; agl olf;gier ea mai multor evaludri in aceeasi perioada de timp.
e Y

Y /"
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" Va fi realizatd de citre profesor pe baza unor probe care se referd explicit la cunostintele,
abilitagile si atitudinile specificate in standardul de pregétire profesionali.
b. Finaldg:
* Realizatd printr-o probi cu caracter integrator la sfarsitul procesului de predare/ invitare si

care mformeazi asupra indeplinirii criteriilor de realizare a cunostintelor, abilitatilor si
atitudinilor.

Pentru evaluarea continui pot fi utilizate urmitoareie instrumente de evaluare:
- Tise de observatie;
- fige de laeru;
- fige de documentare;
- fise de autoevaluare/ interevaluare;
- eseul,
- referatul stiintific:
- proiectul;
- activititi practice;
- teste docimologice;
- lucrdiri de laborator/practice insofite de fise de observare, fise de evaluare.

Pentru evaluarea final propunem utilizarea urmatoarelor instrumente de evaluare:
- proba practic;
- proiectul;
- studiol de caz;
- portofoliul;
- testele sumative;

in parcurgerea modulului se va utiliza atit evaluarea de tip formativ cat si de tip sumativ pentru
verificarea atingerii/dobéndirii rezultatelor Invitarii. Elevii vor fi evaluati tumai in ceea ce priveste
atingerea rezultatelor invagarii specificate in cadrul acestui modulul. Evaluarea sumativa trebuje
proiectatsi astfel Tncat si fie respectate criteriile §i indicatorii de realizare a acestora previizute in
Standardul de Pregitire Profesionals.

Un exemplu de instrument de evaluare este proba practica prin care se urmaregte evaluarea nivelului
de realizare a urmitoarelor rezultate ale nvatarii:

7.2.1. Manevrarea masinilor de Jrezar

7.2.6. Citirea desenului de execufie i vederea prelucrdrii prin frezare o suprafefelor plane

7.2.7. Interpretarea abaterilor dimensionale, de formd si de pozifie inscrise pe desenul de executie
7.2.8. Utilizarea SDV-urilor pentru prelucrarea suprafefelor 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 i PSI

7.2.34. Colectarea diferentiata a degeurilor rezultate in urma prelucririlor

7.2.35. Utilizarea corectd a vocabularului comun 5i a celui de specialitate

7.2.36. Comunicarea/Raportarea rezultatelor activitafii profesionale desfisurate

7.3.2, Respectarea cerintelor ergonomice la locul de muncg

7.3.4. Respectarea normelor de sindtate §i securitate In munci.

7.3.5. Respectarea normelor de protectie a mediuluj _
7.3.6. Asumareq mitiativei in rezolvarea unor probleme /’f\
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PROBA PRACTICA

Tema probei practice: Frezarea suprafetelor plane

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

1. Citirea si interpretarea desenului de executie

2. Alegerea semifabricatului pentru prelucrare

3. Pregitirea masinii de frezat pentru prelucrare

4. Alegerea SDV-urilor

5. Montarea frezei in axul principal

6. Montarea dispozitivului de fixare pe masa masinii

7. Fixarea piesei in dispozitivul de prindere

8. Alegerea parametrilor regimului de aschiere gi reglarea masinii
9. Executarea prelucririi

10. Verificarea dimensiunilor piesei obtinute

11. Respectarea normelor de sanataie si securitate In munca, prevenirea incendiilor gi proteciia
mediului

RN ‘ .
. 5; )

Calificarea profesionald: Frezor-rabotor-mortezor
Domeniul de pregitire profesionald: Mecanica
Page 14



GRILA DE EVALUARE

Criterii de evaluare Indicatori de realizare Punctaj

I. 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, Pregatirea masinii 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 prelucririi piesei 20 puncte
2.6. Verificarea dimensiunilor piesei obtinute 10 puncte
24. Respectarea normelor de sinatate 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: | - viteza 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 introductiva

Modulul ,Prelucrarea pieselor prismatice, a canalelor si canelurilor”, componenta a ofertei
educationale (curriculare) pentru calificarea profesionalad Frezor-rabotor-mortezor din domeniul de
pregatire profesionala Mecanicd, face parte din stagiile de pregatire practica de 720 ore in vederea
dobandirii calificarii profesionale de nivel 3.
Modulul are alocat un numarul de 268 ore/an, conform planului de invatamant, din care:

] 72 ore/an — laborator tehnologic

= 192 ore/an — instruire practica

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

e Structurid modul

Corelarea dintre rezultatele invatirii din SPP si continuturile invatarii

URI 8 - Executarea ghidajelor,
a canalelor si canelurilor prin
frezare, rabotare, mortezare
Continuturile invitirii
Rezultate ale invitirii (codificate
conform SPP)
Cunostinte | Abilitati | Atitudini
8.1.1. B2.1 8.3.1. I. Prelucrarea pieselor prismatice
817 B8.2.2. 8.3.2. 1. Prelucrarea ghidajelor rectilinii prin rabotare
8.2.3. 8.3.3. 1.1. Scheme tehnologice de prelucrare a ghidajelor
8.2.4. 8.3.4. 1.2. Scule aschietoare 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
e prelucrarea ghidajelor rectilinii prin rabotare
; =\ 2. Prelucrarea pieselor prismatice prin frezare
¥\ 2.1. Scheme tehnologice de prelucrare a pieselor
| ,,-“! prismatice prin frezare
N/ 22. Scule folosite la prelucrarea pieselor prismatice
prin frezare
2.3. Dispozitive folosite la pieselor prismatice prin
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frezare
2.3.1. Dispozitive pentru fixarea sculelor
2.3.2. Dispozitive (universale si speciale) pentru fixarea
pieselor
2.4. Tehnologia prelucririi pieselor prisnratice prin
frezare
2.5. Controlul pieselor prismatice prelucrate prin
frezare
2.6. Norme de sandtate si securitate in munci, de
prevenire a incendiilor si protecia mediului Ia
prelucrarea pieselor prismatice prin frezare
8.1.2.1 8.2.5 IL. Prelucrarea canalelor prin frezare
8.1.2.2 8.2.6 L. Prelucrarea canalelor de pani prin frezare
8.1.2.3 8.2.7. [.1. Scheme tehnologice de prelucrare a canalelor de
8.1.6. 8.2.8 pand prin frezare
8.1.7. 8.2.9. I.2. Scule aschietoare folosite la prelucrarea a canalelor
8.2.10. de pana prin frezare
8.2.11. 1.3. Dispozitive folosite la prelucrarea canalelor de
8.2.12. pana prin frezare
8.2.13. 1.3.1. Dispozitive pentru fixarea sculelor
8.2.14, 1.3.2. Dispozitive (universale si speciale) pentru fixarea
3.2.15, pieselor
8.2.16. 1.4. Tehnologia prelucririi canalelor de pand prin
8.2.17. frezare
8.2.18. 1.5. Controlul canalelor de pani prelucrate prin frezare
8.2.19, 1.6. Norme de sanitate si securitate in munci, de
8.2.40, prevenire a incendiilor si protectia mediului Ia
8.2.41 prelucrarea canalelor de pana prin frezare
8.2.42. 2. Prelucrarea canalelor unghiulare prin frezare
8.2.43. 2.1. Scheme tehnologice de prelucrare prin frezare a
8.2.44. canalelor unghiulare
8.2.45, 2.2. Scule agchietoare folosite la prelucrarea  prin
8.2.46. frezare a canalelor unghiulare
8.2.47. 2.3. Dispozitive folosite Ia prelucrarea prin frezare
8.2.48. canalelor unghiulare

2.3.1. Dispozitive pentru fixarea sculelor
2.3.2. Dispozitive (universale si speciale) pentru fixarea

pieselor

2.4. Tehnologia prelucrarii canalelor unghiulare prin
frezare

2.5. Controlul canalelor unghiulare prelucrate prin
frezare

2.6. Norme de sinitate i securitate in munci, de
prevenire a incendiilor si protectia mediului la
prelucrarea prin frezare a canalelor unghialare
3. Prelucrarea prin frezare a canalelor coada de
randunici -
3.1. Scheme tehnologice de pretucrare prin frézare a
canalelor coadd de randunici T
3.2, Scule agchietoare folosite la  prelficrarea)]
7

ptin -
frezare a canalelor coada de randunics L g / .
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3.3. Dispozitive folosite la prelucrarea prin frezare
canalelor coadd de randunic

3.3.1. Dispozitive pentru fixarea sculelor

3.3.2. Dispozitive {universale si speciale} pentru fixarea
pieselor

3.4. Tehnologia prelucrdrii canalelor coadd de
rindunica prin frezare

3.5. Controlul canalelor coadd de réndunicd prelucrate
prin frezare

3.6. Norme de saniitate §i securitate in munca, de
prevenire a incendiilor §i protectia mediului la
prelucrarea prin frezare a canatelor coad# de randunicé
4. Prelucrarea prin frezare a canalelor in T

4.1. Scheme tehnologice de prelucrare prin frezare a
canalelorin T

472. Scule aschietoare folosite la prelucrarea prin
frezare a canalelor in T

43. Dispozitive folosite la prelucrarea prin frezare
canaletorin T

4.3.1. Dispozitive pentru fixarea sculelor

4.3.2. Dispozitive (universale si speciale) pentru fixarea
pieselor

4.4, Tehpologia prelucrérii canalelor in T

4.5. Controlul canalelor in T prelucrate prin frezare

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

8.1.3.1 8.2.20 IIL 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 unghinlare
8.2.24 1.2. Scule aschietoare 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
8.2.41 1.5. Controlul canalelor unghiulare prelucrate prin
8.2.42. rabotare
8.2.43. 1.6. Norme de sanitate si securitate n muncg, de
8.2.44. prevenire a incendiilor gi protectia mediului la
- 3.2.45. prelucrarea prin rabotare a canalelor unghinlare
| 8246 2. Prelucrarea prin rabotare a canalelor coadd de
| f_,f o) 8.247. rindunici
' 78248 2.1. Scheme tehnologice de prelucrare prin rabotare a
canalelor coada de randunici
v 2.2. Scule aschietoare folosite la prelucrarea prin

r\. s

rabotare a canalelor coadd de rindunicé
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2.3. Dispozitive folosite la prelucrarea prin rabotare a
canalelor coadi de randunica

2.3.1. Dispozitive pentru fixarea sculelor

2.3.2. Dispozitive (universale si speciale) pentru fixarea
pieselor

2.4, Tehnologia prelucrdrii canmalelor coadi de
réndunicd prin rabotare

2.5. Controlul canalelor coadd de randunici prelucrate
prin rabotare

2.6. Norme de sanitate st securitate In muncd, de
prevenire a incendiilor si protectia mediului la
prelucrarea prin rabotare a canalelor coads de rindunici
3. Prelucrarea prin rabotare a canalelor in T

3.1. Scheme tehnologice de prelucrare prin rabotare a
canalelorin T

3.2. Scule agchictoare folosite la prelucrarea prin
rabotare a canalelor In T

3.3. Dispozitive folosite 1a prelucrarea prin rabotare a
canalelor in T

3.3.1. Dispozitive pentru fixarea sculelor

3.3.2. Dispozitive (universale si speciale) pentru fixarea
pieselor

3.4. Tehnologia prelucrarii canalelor in T prin rabotare
3.5. Controlul canalelor in T prelucrate prin rabotare
3.6. Norme de sidnitate si securitate in munci, de
prevenire a incendiilor si protectia mediului la
prelucrarea prin rabotare a canalelor coada de randunics

8.14 8.2.32. IV. Prelucrarea prin mortezare a canalelor de pani
8.1.6. 8.2.33. 1. Scheme tehnologice de prelucrare a canalelor de pand
8.1.7. 8.2.34, prin mortezare
8.2.35. 2. Scule agchietoare folosite la prelucrarea a canalelor
8.2.40. de pani prin mortezare
8.2.41 3. Dispozitive folosite la prelucrarea canalelor de pana
8.2.42. prin mortezare
8.2.43. 3.1. Dispozitive pentru fixarea sculelor
8.2.44, 3.2. Dispozitive pentru fixarea pieselor
8.2.45, 4. Tehnologia prelucririi canalelor de pani prin
8.2.46. mortezare
8.2.47, 5. Controlul canalelor de pana prelucrate prin mortezare
8.2.48. 6. Norme de sinditate si securitate 3 munca, de

prevenire a incendiilor si protectia mediului la
prelucrarea canalelor de pana prin mortezare

8.1.5 8.2.36. V. Prelucrarea canelurilor

8.1.6. 8.2.37. 1. Scheme tehnologice de prelucrare a canelurilor

8.1.7. 8.2.38. 2. Scule agchietoare folosite la prelucrarea a. canelurilor
8.2.39. 3. Dispozitive folosite la prelucrare a canelpsitor-.
8.2.40. 3.1. Dispozitive pentru fixarea sculelor EA
8.241 3.2. Dispozitive pentru fixarea pieselor . - )}> L
8.2.42. 4. Tehnologia prelucrarii canelurilor Y B
8.2.43. 5. Controlul canelurilor e
8.2.44, 6. Norme de sinitate si securitaté .in . mu}n- 3, .de
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8.2.45. prevenire a incendiilor §i protectia mediului la
8.2.46. prelucrarea canelurilor

8.2.47.

§8.2.48.

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

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

- Mijloace de mdsurar si verificat: sublere, micrometre, comparatoare, calibre, dornuri de
control, rigle de control, sabloane, lere, calibre

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

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

- Capete divizoare

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

- Echipament individual de protectie.

1. Calculator, videoprotector, soft-uri educationale

¢ Sugestii metodologice

Continuturile modulului ,,Prelucrarea pieselor prismatice, a canalelor si canelurilor” trebuie si
fie abordate intr-o manierd integratd, diferentiatd, tinand cont de particularitatile colectivului cu care
se lucreaza si de nivelu! initial de pregatire.

Numirul de ore alocat fiecirei teme riméne la latitudinea cadrelor didactice care predau confinutul
modulului, in functie de dificultatea temelor, de nivelul de cunostinte anterioare ale colectivului cu
care lucreazd, de complexitatea materialului didactic implicat in strategia didacticd §i de ritmul de
asimilare a cunostintelor de citre colectivul instruit.

Modulul ,,Prelucrarea pieselor prismatice, a canalelor si canelurilor” are o structura flexibila,
deci poate fncorpora, in orice moment al procesului educativ, noi mijloace sau resurse didactice.
Pregitirea se recomand a se desfisura in laboratoare saw/si in cabinete de specialitate, ateliere de
instruire practicd din unjtatea de invafamant sau de la operatorul economic, dotate conform listei
minime de resurse materiale mentionate mat sus.

Pregatirea practics, desfésurata in cabinete/laboratoare tehnologice/ateliere de instruire practicd din
unitatea de invitiméant sau de la operatoral economic are importanti deosebitd in dobandirea
rezultatelor nvatdrii, exprimate In termeni de cunostine, abilitati, atitudini, previizute in Standardul
de pregitire profesionali al calificérii.

Pregitirea practicd in laboratorul tehnologic se realizeazd prin efectuarea unor lucrari de laborator
pentry-Care;. respectand Specificitatea activitatilor de invafare, profesorul va pregiti materiale de
invitare — 'infi-,___ wiri de laborator. Structura materialelor de invétare proiectate pentru lucririle de
laborator ar tr/ hui }sﬁ includa referiri 1a urmatoarele aspecte:

Calificarea profes?onélaz Frezor-rabotor-mortezor
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Tema abordati

Notiuni teoretice suport pentru derularea aclivititii practice
Descrierea modului de Iucru

Sarcini de lucru

Echipamente, materii prime, materiale necesare desfasurdrii lucrarii
Tabel de inregistrare a rezultatelor

Concluzii/observatii personale

A ol S

Pentru fiecare lucrare de laborator elevii vor intoemi un referat in carc trebuie si se regiseasci
dovezile activitatii lor pentru rezolvarea sarcimilor de lucru primite, precum gt conluziile si
observatiile personale privind Iucrarea desfasuratd, chiar daci s-a recurs la organizarea clasei pe
grupe si la lucrul in echipi. Referatele pot fi colectate de elev intr-un portofoliu de laborator ce
urmeazd a fi valorificat ca instrument de evaluare sumativi. La inceputul activitatii de pregitire
practicd 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 urmitoarea Fisa de evaluare:

FISA DE EVALUARE A PORTOFOLIULUI DE LABORATOR

|~ Criterii de evaluare a portofoliului de laborator | gy Punctago
Punctaj maxim | Punctaj realizat
Criterii de evaluare a continutului 80
v"_Conjinut — minim 80% dintre temele studiate 15
v" Referatele de laborator complete, cu tabelele de 35
inregistrare a datelor completate
v' Calitatea  documentiri; pentrit  rezolvarea
sarcinilor de lucru: materiale ilustrative, articole 15
din cirti, reviste, de pe Internet
v Integistrarea concluziilor/observatiilor personale 15
v" Reflectii asupra propriei munci reflectii despre
luerul In echipd (daci e cazul), agteptirile elevului 10
de la activitatea desfisurati;
Criterii de evaluare estetic 20
v__Prezentare ordonati si atractiva 10
v Originalitate  §i creativitate in organizarea 10
continutului
TOTAL 160

- Studiul metodelor de prelucrare prin rabotare a pieselor prismatice _

. Analiza SDV-urilor folosite la prelucrarea prin rabotare 4 pieselor prismatice ..~

. Studiul metodelor de prelucrare prin frezare a pieselor prismatice _ /_;\\ T
. Analiza SDV-urilor folosite 1a prelucrarea prin frezare a pieselor prismatice -~ . ’.}\/ ]

- Studiul procesului de prelucrare prin frezare al canalelor de pans

. Studiul procesului de prelucrare prin frezare al canalelor unghiulare

- Studiul procesului de prelucrare prin frezare al canalelor coadi de rindunics
Studiul procesului de prelucrare prin frezare al canalelorin T

Calificarea profesional3; Frezor-rabotar-meortezor
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9. Analiza SDV-urilor folosite la prefucrarea prin frezare a canalelor

10. Studiul procesului de prelucrare prin rabotare al canalelor unghiulare

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

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

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

15. Studiul procesului de prelucrare al caneluritor

16. Analiza SDV-urilor folosite la prelucrarea canelurilor

Pentru lucrdrile practice desfagurate in atelierul scolii sau la operatorul gconomic, propunem

urmatoarea listd de lucrdri:
1. Realizarea operatiilor de manevrare a masinilor de frezat in vederea prelucririi canalelor
2. Alegerea sculelor, dispozitivelor s verificatoarelor necesare in functie de operatia de

frezare executata

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 pand

Executarea operatiilor de prelucrare prin frezare a canalelor unghiulare

Executarea operatiilor de prelucrare prin frezare a canalelor coadd de randunicd

. Executarea operatiilor de prelucrare prin frezare a canalelorin T

10. Executarea operatiilor de prelucrare prin rabotare a canalelor unghiolare

11. Executarea controlutui canalelor de pand

12. Executarea controlului canalelor unghiulare

13. Executarea controlului canalelor coadd de rndunica

14. Executarea controlutui canalelor in T

{5. Executarea operatiilor de prelucrare prin rabotare a canalelorin 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 0 N O B W

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

Aceste activita{i de invaiare vizeazd urmitoarele aspecte:

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

_  imbinarea §i alternarea sistematicid a activititilor bazate pe efortul individual al elevului
(documentarea dupd diverse surse de informare, observatia proprie, exercitiul personal, instruirea
programatd, experimentul §i lucrul individual, tehnica muncii cu fige) cu activitatile 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 cvintetulut,
jocul de rol, explozia stelar, metoda ciorchinelui ete.;

. folosirea unor metode si mijloace care sd-1 pund pe elev in situatia de a actiona in condifii
concrete de munci, similare sau identice celor reale din cadrul unor unitagi de productie, prin care
acesfa"s3 poatd dobandi abilititile de a alege si utiliza SDV-urile specifice, de a manevra masini
unélte, ‘de 4 prelucra diferite repere conform unei documentatii tehnice, de a executa operatii de
verifigare 51’-:-'bo§;trol a reperelor prelucrate, de a prezenta si promova o sarcind de lucru executatd,
utilizénd tefminplogia de specialitate.

oy L
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- insugirea unor metode de informare si de documentare independenta care oferd deschiderea
spre autoinstruire, spre finvifare continui, prin utilizarea tehnologiei informatiei pentru
informare/documentare, pentru crearea unor baze de date cuprinzand informatiile, rezultatele
documentarii si realizarea unor decumente proprii care contin texte, formule, imagini, In scopul
dezvoltdrii competentelor cheie

Pentru atingerea rezultatelor invagirii pot fi derulate urmatoarele activititi de invifare:
- elaborarea de referate interdisciplinare;
- activitati de documentare utilizénd tehnologia informatiei;
- viziondri de materiale video (filme didactice, documentare video, ed/ dvd — uri);
- problematizarea;
- invé{area prin descoperire;
- activitdti practice;
- studit de caz;
- elaborarea de proiccte:
- activitdi bazate pe comunicare si relationare;
- activitdi de lucru in grup/ in echipa.

Una dinire metodele interactive ce poate fi integrat? in activititile de inviare este Harta
conceptuali,

Hartile conceptuale se prezinta ca o tehnici de reprezentare vizuald a structurii informationale ce
descrie modul in care conceptele dintr-un domeniu interrelationeazi. Hirtile conceptuale acordi o
importan{a majora credrii de legaturi intre concepte in procesul invatirii,

Hértile concepruale furnizeazs informatii si reprezentdri vizuale ale stucturilor de cunoastere si
modurilor de argumentare.

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

Fiecare nod al refelei contine céte un item de informatie, cunostinte despre un anumit obiect
rezultand din interactiunea acestora.

Procesul elabordrii hérfilor concepruale cuprinde 6 etape:

Etapa I: Pregitirea

— 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 hariii conceptuale;

Etapa 5: Interpretarea, evaluarea

— verificarea listei de concepte;

— analiza relevantei conceptelor pentru scopurile propuse;
— analiza legéturilor §i a afirmatiilor ce leagi conceptele: .
Etapa 6: Utilizarea hartii conceptuale SN

SO
IR iz
Exemplu de utilizare a hartii conceptuale penira tema: Prelucrarea prin frezare a canglelér  /
' J ,_,/ ’
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Aceasti activitate vizeazi urmitoarele rezultate ale fnvaghrii:

Cunostinte:

8.1.2.1. Prelucrarea canalelor de pand prin frezare (desene de executie, SDV-ur, 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)

Abilitati:

8.2.6. Interpretarea schemei de prelucrare a canalelor de pand

8.2.13. Interpretarea schemei de prefucrare a canalelor coaddi de randunicd prin frezare
8.2.6. Interpretarea schemei de prelucrare a canalelor de pand

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

Atitudini:

8.3.1. Asumarea, in cadrul echipei de la locul de nunca, a responsabilitdfii pentru sarcina de hucru
primitd.

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

8.3.3. Respectarea disciplinei la locul de muncd

8.3.4, Folosirea eficientd a timpul de munca.

8.3.5. Asumarea inifiativei in rezolvarea unor probleme.

Etapa |: Pregitirea — se stabilegte 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 verificatoare
Etapa 4: Reprezentarea grafica

— elaborarea hiirtii conceptuale i stabilirea relatiei intre elementele sale

Etapa 5: Interpretarea, evaluarea

— verificarea listei de concepte;

— analiza relevantei conceptelor pentru scopurile propuse;

— analiza legiturilor i a afirmatiilor ce leaga conceptele;

Etapa 6: Utilizarea har(ii conceptuale
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Sugestii privind evaluarea

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

Evaluarea rezultatelor invitarii poate fi:
a. Continua:
® 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 evaluari in aceeasi perioada de timp.
® Va fi realizatd de catre profesor pe baza unor probe care se refera explicit la cunostintele,
abilitatile si atitudinile specificate in standardul de pregatire profesionala.
b. Finala:
* Realizata printr-o probi cu caracter integrator la sfarsitul procesului de predare/ invitare si
care informeaza asupra indeplinirii criteriilor de realizare a cunostingelor, abilitatilor si
atitudinilor.

Pentru evaluarea continua pot fi utilizate urmitoarele instrumente de evaluare:
- fise de observatie;
- fise de lucru;

- figse de documentare; T
- fise de autoevaluare/ interevaluare; ' Y
- eseul; o "3) .

- referatul stiintific; /-x" '
- proiectul; >

- activitati practice;
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- teste docimologice;
- lucrari de laborator/practice Insotite de fise de observare, fige de evaluare.

Pentru evaluarea finali propunem utilizarea urmédtoarelor instrumente de evaluare:
- proba practici;
- proiectul;
- studinl de caz;
- portofoliul;
- testele sumative;

in parcurgerea modulului se va utiliza atit evaluarea de tip formativ cit si de tip sumativ pentra
verificarea atingerii/dobandirii rezultatelor invatdrii. Elevil vor fi evaluati numai in ceea ce priveste
atingerea rezultatelor Invitarii specificate in cadrul acestui modulul. Evaluarea sumativd trebuie
proiectatd astfel incdt s3 fie respectate criteriile si indicatorii de realizare a acestora previzute In
Standardul de Pregitire Profesionala.

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

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

8.2.5. Citirea desenului de execufie 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 pand

8.2.40, Alegerea metodelor si mijloacelor de control a canaletor

8.2.41. Executarea operatiilor de control a canalelor

8.2.42. Aplicarea normelor de SSM si PSL

8.2.43. Colectarea diferentiata a deseurilor rezultate In urma prelucririlor

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

8.2.45. Comunicarea/Raportarea rezultatelor activitafii profesionale desfisurate

PROBA PRACTICA
Tema probei practice: Frezarea canalelor de pana

Executati prelucrarea prin frezare a canalalui de pani conform desenului de executie de mai

jos. 400
10,00

ER R e e
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Sarcini de lucru:
1. Citirea si interpretarea desenului de executie

2. Pregatirea masinii de frezat pentru prelucrare

3. Alegerea SDV-urilor

4. Montarea frezei in axul principal

5. Montarea dispozitivului de fixare pe masa masinii

6. Fixarea piesei in dispozitivul de prindere

7. Alegerea parametrilor regimului de aschiere si reglarea masinii

8. Executarea prelucrarii canalului de pana

9. Verificarea dimensiunilor canaluluj de pand

10. Respectarea normelor de sanitate $1 securitate in munca, prevenirea incendiilor §1 protectia
mediului

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 1.3. Selectarea SDV-urilor necesare 10 puncte
1.4. Pregitirea masinii de frezat pentru | 5 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
prelucrarii
2.3. Stabilirea parametrilor regimului de aschiere 5 puncte
si reglarea masinii
2.4. Executarea prelucrarii canalului de pana 20 puncte
2.5. Verificarea dimensiunilor canaluluj 10 puncte

2.6. Respectarea normelor de sanatate si | 10 puncte
securitate in muncd, prevenirea incendiilor i
protectia mediului

3. Prezentarea sarcinii de lucru | 3.1, J ustificarea 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: | - viteza de lucru

- siguranta in ménuirea sculelor, a magini | _——
unelte si a mijloacelor de masurare
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MODUL III: Prelucrarea pieselor cu danturi

e Noti introductivi

Modulul “Prelucrarea pieselor cu danturd”, componenti a ofertei educationale (curriculare) pentru
calificarea profesionald Frezor-rabotor-mortezor, din domeniul de pregatire profesionala
Mecanicd, face parte din cultura de specialitate si pregatirea practici aferente clasei a XI-a,
invatamant profesional.
Modulul are alocat un numir de 216 ore/an, conform planului de invdtdmant, din care:

. 72 ore/an — laborator tehnologic

o 144 ore/an — instruire practica

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

e Structura modulului

Corelarea dintre rezultatele invitarii din SPP si continuturile tnvitirii

URI 9: Executarea danturii rotilor al
dintate prin frezare, mortezare,
rabotare Continuturile fnvitirii
Rezultate ale finvitirii (codificate
conform SPP)
Cunostinte Abilititi | Atitudini
9.11. 9.2.1. 9.3.1, I. Divizarea
9.1.5 9.2.2, 9.3.2 1. Definirea procesului de divizare
023 233 2. Metode de divizare
9.24. 9.34. 3. Realizarea rapoartelor de transmitere
9.2.5. 9.3.5. in operatiile de divizare,
9.3.6. 4. Lucrari executate cu capul divizor
5. Erori aparute la folosirea capetelor divizoare
9.14 9.2.16 IL. Controlul pieselor cu danturs

1. Elementele geometrice ale rofilor dintate
2. Masurarea cotei peste “n” dinti

3. Masurarea bataii radiale

4. Forma profilului

5. Pasul circular

6. Grosimea dintelui

7. Controlul complex

9.1.2 9.2.6. III. Executarea danturii rotilor dinfate prin
9.1.4 9.2.7. frezare .
9.1.5 9.2.8. I. Scheme tehnologice de prelucrare a dapturii
9.2.9. rotilor dintate prin frezare \ &
9:2.10. 2. Magsini unelte utilizate la prelucrared rotilor
[ s 9.2.16 dintate prin frezare -
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9.1.3
9.14
9.1.5

3. Scule folosite la prelucrarea rotilor dintate prin
frezare

4. Dispozitive folosite 1a prelucrarca danturii rofitor
dintate

4.1. Dispozitive peniru prinderea §i antrenarea
pieselor

4.2. Dispozitive pentru fixarea cutitelor

5. Tehnologia frezirii rotilor dintate cilindrice

6. Tehnologia frezirii rotilor dintate conice

7. Tehnologia frezarii rotilor melcate

8. Tehnologia frezirii cremaliereior

9. Erori de prelucrare la frezarea dintilor rotilor
dintate

10. Controlul rotilor dintate prelucrate prin frezare
11. Norme de sindtate §i securitate In munca, de
proteciia mediului §i protectie impotriva incendiilor
la prelucrarea rotilor dintate prin frezare

9.2.10.
9.2.11.
9.2.32.
9.2.13.
9.2.14.
9.2.15.
9.2.16.

IV. Executarea danturii rotilor dintate prin
meortezare §i rabotare

1. Rabotarea rotilor dintate conice

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

1.2. Scule folosite pentru prelucrarea prin rabotare
a rotilor dinfate 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 rtotilor dintate prelucrate prin
rabotare

1.6. Norme de sanitate si securitate in munci, 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 dingate 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 cufit-pieptene

2.2. Mortezarea rotilor dinfate cu cutit-roatd

2.2 1. Scheme tehnologice de prelucrare a danturii
rotilor dintate prin mortezare cu cutit-roati

2 9.2. Particularitati constructive ale cutitului roaté
2.2.3.Dispozitive folosite la executarea danturii
prin moriezare cu cutit-roatd

2.2.4. Tehnologia de prelucrare a_rotilor dintate
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prin mortezare cu cutit-roata

2.3. Controlul rotilor dintate prelucrate  prin
mortezare

2.4, Norme de s#@ndtate si securitate in munci, de
protectia mediului §i protectie impotriva incendiilor
la prelucrarea prin mortezare a rotilor dintate

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

- Semifabricate din oteluri de cementare $i imbunatitire (aliate gi nealiate), oteluri si fonte
turnate, bronzuri, alame, materiale nemetalice;

- Mijloace de masurar si verificar: sublere, micrometre, comparatoare, micrometru cu talere,
subler pentru ro{i dintate, pasametru, sabloane;

- Scule aschietoare: freze (disc-modul, deget-modul, mele-modul), capete profilate, cutite
pieptene de mortezat dantura, cutite roati, cutite de rabotat:

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

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

- Echipamenr individual de protectie;

- Magini unelie specifice tipultti de prelucrare: masini de frezat, magini de rabotat dantura,
magini de mortezat danturs cu cutite roati;

- Calculator, videoproiector, soft-uri educationale

* Sugestii metodologice

Coniinuturile modulutui ,,Prelucrarea pieselor cu danturi” trebuie s3 fie abordate intr-o maniers
integratd, diferentiata, tinind cont de particularititile colectivului cu care se lucreazi si de nivelul
initial de pregitire.

Numarul de ore alocat fieciirei teme ramane Ia 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 didactics $1 de ritmul de
asimilare a cunostintelor de catre colectivul instruit,

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

Pregatirea practici, desfdsurata in cabinete/laboratoare tehnologice/ateliere de instruire practici din

unitatea de nvatamant sau de Ia operatorul economic are importanta deosebitd in dobandirea
rezuitatelor tnvatirii, exprimate in termeni de cunostinte, abilitati, atitudini, previizute in Standardul
de pregitire profesionald al calificirii. e

Pregitirea practici in laboratorul tehnologic se realizeazia prin efectuarea unor lucréri de” 'lé'bgrator

pentiu care, respectind specificitatea activitdfilor de Invitare, profesorul va pi-elgéti;-fmaterigié de
. Y

BT i
S
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invitare — indrumari de laborator. Qtructura materialelor de Invatare proiectate peniru lucririle de
laborator ar trebui si includa referiri la urmatoarele aspecte:

Tema abordata

Notiuni teoretice suport pentru derularea activitiitii practice

Descrierea modului de lucru

Sarcini de lucru

Fchipamente, materii prime, materiale necesare desfagurarii lucrérii

Tabel de Inregistrare a rezultatelor

Concluzii/observatii personale

SO RN

Pentru fiecare lucrare de laborator elevii vor intocrni un referat in care trebuie si se regaseascd
dovezile activitatii lor pentru rezolvarea sarcinilor de lucru primite, precum si conluziile §
observatiile personale privind lucrarea desfaguratd, chiar daca 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
wrmeazd a fi valorificat ca instrument de evaluare sumativa. La inceputul activititii de pregatire
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 portofoliutui de laborator se pote folosi urmatoarea Figd de evaluare:

FISA DE EVALUARE A PORTOFOLIULUI DE LABORATOR

T Criterii de evaluare a portofoliului de laborator Punetaj o
Punctaj maxim | Puncta] realizat
Criterii de evaluare a continutului 80
v Continut — minim 80% dintre temele studiate 15
v Referatele de laborator complete, cu tabelele de 25
fnregistrare 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 13
Y Reflectii asupra propriei munci reflectii despre
tucrul in echipa (daci e cazul), asteptarile elevulut 10
de la activitatea desfisurata;
Criterii de evaluare estetici 20
v Prezentare ordonat si atractiva 10
v Originalitate §i creativitate in organizarea 10
continutului
TOTAL 100
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Avénd in vedere lista minima de resurse materiale (echipamente, unelte §i instrumente, machete,

materii prime §i materiale, documentatii tehnice, etc.) necesare dobdndirii rezultatelor invitarii

(existente in scoald sau la operatorul economic), propunem urmadtoarea listd de teme, cn caracter

ortentativ, pentru lucririle de laborator:

. Efectuarea calculelor pentru divizarea unei circumferinte pentru frezarea unui pitrat si 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 roftlor dintate prin mortezare

5

6

J—

- Studiul procesului de prelucrare prin frezare al rotilor dintate cilindrice
- Studiul procesului de prelucrare prin frezare al rotilor dintate conice

7. Studiul procesului de prefucrare prin frezare al rotilor melcate

8. Studiul procesului de prelucrare prin frezare al cremalierelor

9. Maisurarea cotei peste “n” din

10. Executarea controlului complex al rotilor dintate

Pentru lucrdrile practice desfisurate in atelierul scolii sau la operatorul economic, propunem
urmitoarea listd de lucrdri:
1. Alegerea sculelor, dispozitivelor si verificatoarelor necesare in functie de operatia de frezare
executata
2. Realizarea operatiilor de manevrare a masinilor de frezat in vederea prelucrérit danturii rotilor
dintate
3. Executarea operatiilor de prindere a sculelor pe masina unealta
4. Executarea operatiilor de prindere a pieselor pe masina unealti
5. Montarea si utilizarea capului divizor
6. Executarea operafiilor de pretucrare a danturii prin rabotare
7. Executarea operatiilor de prelucrare a rotilor dintate cilindrice prin frezare
8. Executarea operatiilor de prelucrare a rotilor dintate conice prin frezare
9. Executarea operatiilor de prelucrare a rofilor melcate prin frezare
10. Executarea operatiilor de prelucrare a cremalierelor prin frezare
11. Executarea operatiilor de prelucrare a danturii prin miortezare cu cutit pieptene
12. Executarea operatiilor de prelucrare a danturij prin mortezare cu cutit roati
13. Executarea controtului danturii rotilor dintate

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

Aceste activititi de invitare vizeaza urmitoarele aspecte:

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

- Imbinarea gi alternarea sistematici a activitdfilor bazate pe efortul individual al elevulii
(documentarea dupi diverse surse de informare, observatia proprie, exercitiul personal, instruirea
programata, experimentul si lucrul individual, tehnica muncii cu fise) cu activititile ce solicitd efortul
colectiv (de echipa, 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 stelarii, metoda ciorchinelui ete.:

- folosirea unor metode si mijloace care si-I pund pe elev in situatia de a actiona in conditii
concrete de munca, similare sau identice celor reale din cadrul unor unitdti de pmdtl’é';'i_é::prin care

-

acesta sa poatd dobéndi abilitatile de a alege si utiliza SDV-urile specifice, de a manevraamagini
unelte, de a prelucra diferite repere conform unei documentatii tehnice, de a execyta opgratis de
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verificare si control a reperelor prelucrate, de a prezenta §i promova o sarcind de lucru executatd,
utilizind terminologia de specialitate.

- insusirea unor metode de informare $i de documentare independentd care oferit deschiderea
spre autoinstruire, spre invifare continud, prin utilizarea tehnologiei informatier pentru
informare/documentare, pentrn crearea unor baze de date cuprinzand informatiile, rezultatele
documentirii si realizarea unor documente proprii care confin texte, formule, imagini, in scopul
dezvoltarii competentelor cheie

Pentru atingerea rezultatelor inviitarii pot fi derulate urmatoarele activitati de invatare:
- elaborarea de referate interdisciplinare;
- activitdti de documentare utilizdnd tehnologia informatiei;
- vizionari de materiale video (filme didactice, documentare video, cd/ dvd — uri);
- problematizarea;
- invatarea prin descoperire;
- activitafi practice;
- studii de caz;
- elaborarea de proiecte;
- activitiii bazate pe comunicare si relationare;
- activititi de lucru in grup/ in echipa.
Una dintre metodele interactive ce poate fi integratd in activitafile de nvatare este TEHNICA
LOTUS (FLOAREA DE NUFAR).

Tehnica florii de nuflir este o mefoda de fixare si sistematizare a cunostintelor si de verificare care
presupune realizarea unor conexiuni intre idei, concepte, pornind de 1a o tema centrald. Problema sau
tema centrali determini cele opt idei secundare care se construiesc in jurul celei principale, asemenea
petalelor florii de nufar. Cele opt idei secundare sunt trecute in jurul temei centrale, urmand ca apoi
ele si devina la randul lor teme principale, pentru alte opt flori de nufér. Pentru fiecare din aceste nol
teme centrale se vor construi alte opt noi idei secundare. Astfel, pornind de la o temd centrald, sunt

generate noi teme de studiu pentru care se vor dezvolia conexiuni noi si concepte noi.

¥
e / Reprezentarsa drechel de oiganizare 4 Tehnict Lotls
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Etapele tehnicii florii de nufir:

I. Construirea diagramei, conform figurii prezentate.

2. Scrierea temei centrale in centrul diagramet.

3. Participantii se gindesc la ideile sau aplicatiile legate de tema centrald. Acestea se trec in cele opt
“petale” (cercuri) ce inconjoara tema centrald, de la A la H, in sensul acelor de ceasornic.

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

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

6. Etapa evaluarii ideilor. Se analizeazs diagramele si se apreciazi rezullatele din punct de vedere
calitativ §i cantitativ. Ideile emise se pot folosi ca sursa de noi aplicatii si teme de studiu in lectiile
viitoare.,
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Exemplu de utilizare a Tehnicii Lotus: Rezultatele invitarii vizate

Cunostinte f————">1 Abilitii(j L1 Atitudini

5.14. Controhul 9.1.16. Alegerea 9.3.1. Asumarea, in cadrul

rotilor dintate metodelor  si echipei de Ia locul de
mijloacelor de muncs, a responsabilititii
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 locu] de munci;
danturilor;

Se propune ca temi centrali pentru realizarea unei flori de lotus: » Controlul pieselor cu danturi”,
Apoi, prin metoda brainstorming, se vor stabili cele opt teme secundare pentru tema-principala
aleasd: verificarea aspectului exterior, diametrul alezajului butucului, cota peste “n” dinti, ‘bitaia
radiald, forma profilului, pasul circular, grosimea dintelui, controlul complex. A
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F. Pasul C. Cota G.
circular peste it Grosimea
dinti dintelui
B. Controlul pieselor cu D.
Diametrul danturi Bataia
alezajului radiala
Eo A. H'
Forma Verificarea Controlul
profilului aspectului Cample
exterior

Elevii se impart in opt grupe si fiecare grupa isi
de exemplu “Cota peste ,,n” dinti. Fiecare grupa va consi

va alege una din temele secundare stabilite,
dera tema secundard care ii revine ca o

noud temi centrala si pentru aceasta va stabili alte opt teme subordonate acesteia, realizand floarea de

lotus corespunzatoare.

G.
Citirea Calculul fnregistrare
F. numirului a valorilor
de ,,n” dinti
indicatiilor C.
Principiul Cota peste ,,n” dinti L
B. P ® ' Precizia
metodei de
méisurare
E.
Misurarea A. H.
cotei peste Micrometru Prelucrare
) ”n” dinﬁ cu talere a datelor Si
— concluzii
A
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Cele opt grupe vor reuni florile de lotus ale grupelor n jurul temei centrale date, obtinand 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 reprezinta partea finala a demersului de proiectare didactica prin care profesorul va misura
eficienta intregului proces instructiv-educativ. Evaluarea urmareste masura in care elevii au dobandit
rezultatele invatarii stabilite in standardul de pregitire profesionala.

Evaluarea rezultatelor invitarii 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, evitdndu-se
aglomerarea mai multor evaluari in aceeasi perioada de timp.

* Va fi realizatd de citre profesor pe baza unor probe care se referd explicit la cunostintele,
abilitagile 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 informeaza asupra indeplinirii criteriilor de realizare a cunostintelor, abilitdtilor si
atitudinilor.

Pentru evaluarea continua pot fi utilizate urmitoarele instrumente de evaluare:
- fise de observatie;
- fise de lucru;
- fise de documentare;
- fise de autoevaluare/ interevaluare;
- eseul;
- referatul stiintific;
- proiectul;
- activitafi practice;
- teste docimologice;
- lucréri de laborator/practice insotite de fise de observare, fige de evaluare.

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

In parcurgerea modulului se va utiliza atat evaluarea de tip formativ cat si de tip sumativ pentru
verificarea atingerii/dobandirii rezultatelor invagarii. Elevii vor fi evaluati numai in ceea ce priveste
atingerea rezultatelor invitarii specificate in cadrul acestui modulul. Evaluarea sumativa trebuie
proiectata astfel incét sa fie respectate criteriile si indicatorii de realizare a acestora,dpq‘evé"zute in
Standardul de Pregitire Profesionali. : '\_ '

[ 285

J ._‘ .
Un exemplu de instrument de evaluare este o probd practica prin care se urmz
nivelului de realizare a urmatoarelor rezultate ale Invétarii: %
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9.2.2. Efectuarea calculelor pentru divizarea unei circumferinfe

9.3.3. Respectarea disciplinei la locul de munca

9.3.4. Folosirea eficientd 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
avind caracteristica i = 40 si un disc divizor cu numarul de gauri G = 37, 39, 41, 43, 47, 49 si
reprezentati montajul rotilor de schimb

Sarcini 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
7 2. Stabilirea numarului de gauri peste care se | 15 puncte
roteste maneta
23, 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 de lucru in totalitate

2. A lucrat in mod independent

3. Acerut explicatii suplimentare sau ajutor profesorului
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