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NOTA DE PREZENTARE

Acest curriculum se aplica pentru calificarea Rectificator corespunzitoare domeniului de pregitire
profesionald Mecanica.

Curriculumul a fost elaborat pe baza standardului de pregitire profesionala (SPP) aferent calificrii
sus mentionate.

Nivelul de calificare conform Cadrului National al calificirilor — 3

Corelarea dintre unititile de rezultate ale invatirii si module:

Unitatea de rezultate ale invatarii —
tehnice specializate (URI)

Denumire modul

URI 7. Executarea pieselor pe masini de

. MODUL L. Prelucrarea prin rectificare
rectificat

URI 8. Executarea pieselor prin netezire MODUL II. Prelucrarea prin netezire
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PLAN DE INVATAMANT
Clasa a XI-a

Invitimant profesional
Aria curriculari Tehnologii

Calificarea: RECTIFICATOR 5
Domeniul de pregatire profesionald: MECANICA

Pregiitire practici!

Modul I. Prelucrarea prin rectificare

Total ore/an: 360
din care: Laborator tehnologic 150
Instruire practica 210
Modul II. Prelucrarea prin netezire
Total ore/an : 270
din care: Laborator tehnologic 120
Instruire practica 150

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

Stagiu de pregitire practici? — Curriculum in dezvoltare locali

Modwl II.* L ___
Total ore/an: 300
Total ore/an = 10 saptimani x 5 zile x 6 ore/zi = 300 ore/an
TOTAL GENERAL: 930 ore/an
Notia:

1. In clasa a XI-a, pregitirea practicd poate fi organizatd atit in unitatea de invatamant cat si la
operatorul economic/institutia publica partenera.

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

* Denumirea si continutul modulului/modulelor vor fi stabilite de citre unitatea de invafdmant in
parteneriat cu operatorul economic/institutia publica partenera, cu avizul inspectoratului scolar.
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e Noti introductiva

Modulul ,,Prelucrarea prin rectificare”, componentd a ofertei educationale (curriculare) pentru
calificarea profesionald Rectificator, din domeniul de pregitire profesionald Mecanica, face parte
din pregétirea practica aferentd clasei a XI-a, invatdmant profesional.

Modulul are alocat un numar de 360 ore/an, conform planului de invatdmant, din care:
. 150 ore/an — laborator tehnologic
. 210 ore/an — instruire practica

Modulul ,,Prelucrarea prin rectificare” este centrat pe rezultate ale invatarii si vizeaza dobandirea
de cunostinte, abilitati si atitudini specifice calificarii profesionale Rectificator, necesare integrarii

pe piata muncii intr-una dintre ocupatiile specificate in SPP-ul corespunzitor acestei calificdrii
profesionale, sau continuarea pregatirii intr-o calificare de nivel superior.

e Structura modul

Corelarea dintre rezultatele invitérii din SPP si continuturile Invatarii

URi 7. Executarea pieselor pe
masini de rectificat

Rezultate ale invitirii (codificate | Continuturile inviarii
conform SPP) ‘

Cunostinte | Abilititi | Atitudini

L. Procesul de prelucrare prin rectificare

1. Performantele procesului de prelucrare prin rectificare
1.1. Definirea procesului de prelucrare prin rectificare
1.2. Materiale prelucrabile prin rectificare

1.3. Precizia de prelucrare la rectificare

1.4. Tipuri de suprafete prelucrate prin rectificare

2. Magini de rectificat

2.1. Clasificarea maginilor de rectificat

7.2.1. 7.3.1. 2.2. Parti componente ale maginilor de rectificat
7.2.2. .
7.3.2. 2.3. Migcari executate la frezare
7.2.3. . e . .. .
7.3.3. 3. Dispozitive si accesorii ale maginilor de rectificat
7.2.4. - N e
7999 7.3.4. 3.1. Schemele asezarii pieselor in dispozitive
7.1.1. A 7.3.5. 3.2. Baze (baze initiale, baze de asezare, baze de madsurare,
7.2.23. L i i
7994 7.3.6. baze tehnologice, baze constructive). Erori de bazare.
S Ac 7.3.7 Stabilirea bazelor necesare prelucrérii.
7.2.25. . o .
796 7.3.8 3.3. Dispozitive universale

3.4. Dispozitive speciale
4. Regimul de agchiere la rectificare

4.1. Elementele regimului de agchiere la rectificare

4.2. Alegerea elementelor regimului de aschiere la rectificare
5. Pietre abrazive

5.1. Materiale abrazive. Lianti

5.2. Caracteristicile pietrelor abrazive
5.3. Tipuri de pietre abrazive

5.4. Indreptarea pietrelor abrazive
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7.1.1.
7.1.4.

7.2.1.
7.2.2.
7.2.3.
7.2.4.
7.2.20
7.2.21.
7.2.22.
7.2.23.
7.2.24.
7.2.25.
7.2.26.

IL. Prelucrarea suprafetelor plane prin rectificare

1. Metode de rectificare a suprafetelor plane

2. Scheme tehnologice de prelucrare a suprafetelor plane

3. Masini-unelte pentru prelucrarea suprafetelor plane prin
rectificare

4. Pietre abrazive folosite pentru rectificarea suprafefelor
plane

5. Dispozitive utilizate la rectificarea suprafetelor plane

5.1. Dispozitive pentru prinderea pieselor

5.2. Dispozitive pentru fixarea pietrelor abrazive

6. Tehnologia de prelucrare a suprafetelor plane prin
rectificare (scheme tehnologice, masini unelte, pietre
abrazive, regim de agchiere, avantaje si dezavantaje ale
fiecarui procedeu)

6.1. Rectificarea pland cu periferia discului

6.2. Rectificarea pland cu suprafata frontald a discului de
rectificat

6.3. Rectificarea plana frontala

7. Controlul suprafetelor plane prelucrate prin rectificare

8. Norme de sinitate si securitate in muncd, de protectia
mediului si PSI la prelucrarea prin rectificare a suprafetelor
plane

7.1.2.1.

7.1.2.2.

7.2.5.
7.2.6.
7.2.7.
7.2.8.
7.2.9.
7.2.10.

7.2.11.
7.2.12.
7.2.13

III. Prelucrarea prin rectificare a suprafetelor de
revolutie

1. Rectificarea suprafetelor cilindrice exterioare

1.1. Scheme tehnologice de prelucrare a suprafetelor
cilindrice exterioare

1.2. Magini unelte utilizate pentru prelucrarea prin rectificare
a suprafetelor cilindrice exterioare

1.3. Pietre abrazive

1.4. Dispozitive folosite pentru rectificarea suprafetelor
cilindrice exterioare

1.4.1. Dispozitive pentru fixarea pietrelor abrazive

1.4.2. Dispozitive (universale si speciale) pentru fixarea
pieselor

1.5. Tehnologia de prelucrare a suprafetelor cilindrice
exterioare prin rectificare (scheme tehnologice, masini unelte,
pietre abrazive, regim de agchiere, avantaje si dezavantaje ale
fiecdrui procedeu)

1.5.1. Rectificarea intre varfuri

1.5.2. Rectificarea fard varfuri

1.6. Controlul suprafetelor cilindrice exterioare prelucrate
prin rectificare

1.7. Norme de sinitate si securitate in muncé, de protectia
mediului si PSI la prelucrarea suprafetelor cilindrice
exterioare prin rectificare

2. Rectificarea suprafetelor cilindrice interioare

2.1. Scheme tehnologice de prelucrare a
cilindrice interioare
2.2. Masini unelte utilizate pentru prelucrareg
a suprafetelor cilindrice interioare -
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2.3. Pietre abrazive

2.4. Dispozitive folosite pentru rectificarea suprafetelor
cilindrice interioare

2.4.1. Dispozitive pentru fixarea pietrelor abrazive

2.4.2. Dispozitive (universale si speciale) pentru fixarea
pieselor

2.5. Tehnologia de prelucrare a suprafetelor cilindrice
interioare prin rectificare (scheme tehnologice, masini unelte,
pietre abrazive, regim de aschiere, avantaje si dezavantaje ale
fiecarui procedeu)

2.6. Controlul suprafetelor cilindrice interioare prelucrate
prin rectificare

2.7. Norme de sindtate gi securitate in muncé, de protectia
mediului si PSI la prelucrarea suprafetelor cilindrice
interioare prin rectificare

3. Rectificarea suprafetelor conice

7.1.2.3. 7.2.14. 3.1. Scheme tehnologice de prelucrare a suprafetelor conice
7.1.4. 7.2.15. 3.2. Masini unelte utilizate pentru prelucrarea prin rectificare
7.2.16. a suprafetelor conice

3.3. Pietre abrazive
3.4. Dispozitive folosite pentru rectificarea suprafetelor

7.2.20. conice
7.2.21. 3.4.1. Dispozitive pentru fixarea pietrelor abrazive
7.2.22. 3.4.2. Dispozitive (universale si speciale) pentru fixarea
7.2.23. pieselor
7.2.24. 3.5. Tehnologia de prelucrare a suprafetelor conice
7.2.25. 3.6. Controlul suprafetelor conice prelucrate prin rectificare
7.2.26. 3.7. Norme de sinitate si securitate in munca, de protectia
mediului si PSI la prelucrarea suprafetelor conice prin
rectificare
7.2.17. IV. Rectificarea danturilor evolventice
7.2.18. 1. Scheme tehnologice de rectificare a danturilor evolventice
7.2.19. 2. Masini de rectificat danturi evolventice
7.2.20. 3. Scule abrazive folosite la rectificarea danturilor evolventice
7.2.21. 4. Dispozitive utilizate la rectificarea danturilor evolventice
713 7.2.22. 4.1. Dispozitive pentru prinderea si antrenarea pieselor
7’ 1 ) 4' 7.2.23. 4.2. Dispozitive pentru fixarea pietrelor abrazive
B 7.2.24. 5. Tehnologia prelucrdrii prin rectificare a danturilor
7.2.25. evolventice
7.2.26. - | 6. Controlul danturilor evolventice prelucrate prin rectificare

7. Norme de sdndtate si securitate in muncd, de protectia
mediului si PSI la prelucrarea prin rectificare a danturilor
evolventice

e Lista minimi 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):
- Piese din otel aliat gi nealiat, fontd;
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- Mijloace de mdsurat si verificat: comparatoare, calibre, dornuri de control, sabloane,
micrometru, ortotest

- Pietre abrazive: pietre cilindrice, pietre cilindrice cu degajare, piettre taler, pietre oald,
corpuri abrazive formate din segment;

- Dispozitive universale: menghine, platouri magnetice, varfuri fixe, varfuri rotative,
antrenoare, dornuri, lunete, dispozitive pentru rezemarea i ghidarea pieselor;

- Magsini unelte: masini de rectificat plan, magini de rectificat rotund, masini de rectificat
universale

- Echipament individual de protectie.

- Calculator, videoproiector

e Sugestii metodologicé

Continuturile modulului ,,Prelucrarea prin rectificare” trebuie si fie abordate intr-o manierd
integratd, diferentiatd, tinind cont de particularitatile colectivului cu care se lucreazd si de nivelul
initial de pregétire.

Numiirul de ore alocat fiecirei teme rdmaéne 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 catre colectivul instruit.

Modulul ,,Prelucrarea prin rectificare” are o structurd flexibild, deci poate incorpora, in orice
moment al procesului educativ, noi mijloace sau resurse didactice. Pregdtirea se recomandd a se
desfisura in laboratoare sau/si in cabinete de specialitate, ateliere de instruire practicd din unitatea de
invitimant 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 practica din
unitatea de Invitimént sau de la operatorul economic are importantd deosebitd in dobéndirea
rezultatelor invitirii, exprimate in termeni de cunostinte, abilitati, atitudini, prevézute in Standardul
de pregitire profesionala al calificérii.

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

Tema abordatd

Notiuni teoretice suport pentru derularea activitétii practice

Descrierea modului de lucru

Sarcini de lucru

Echipamente, materii prime, materiale necesare desfdsurarii lucrarii

Tabel de inregistrare a rezultatelor

Concluzii/observatii personale

1.
2.
3.
4.
5.
6.
7.

Pentru fiecare lucrare de laborator elevii vor intocmi un referat In care trebuie sa se regiseasca
dovezile activititii lor pentru rezolvarea sarcinilor de lucru primite, precum si conluziile si
observatiile personale privind lucrarea desfiguratd, chiar dacd s-a recurs la organizarea clasei pe
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Pentru evaluarea portofoliului de laborator se poate folosi urmatoarea 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 — cuprinderea a minimum 80% dintre 15
temele studiate
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 echipa (daci e cazul), asteptirile elevului 10
de la activitatea desfdsuratd;
Criterii de evaluare estetici 20
v’ Prezentare ordonatd gi atractiva 10
v Originalitate §i creativitate in organizarea 10
continutului
TOTAL 100

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

1) Studiul performantelor procesului de prelucrare prin rectificare

2) Studiul constructiv si functional al maginilor de rectificat: tipuri de masini de rectificat,

partile constructive si cinematice ale acestora, miscarile executate la rectificare

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

4) Alegerea parametrilor regimului de agchiere la rectificare

5) Analiza pietrelor abrasive

6) Alegerea lichidelor de racire ungere la rectificare

7) Studiul metodelor de prelucrare prin rectificare a suprafetelor plane

8) Studiul metodelor de prelucrare prin rectificare a suprafetelor cilindrice exterioare

9) Studiul metodelor de prelucrare prin rectificare a suprafetelor cilindrice interioare

10) Studiul metodelor de prelucrare prin rectificare a suprafetelor conice '

11) Studiul metodelor de prelucrare prin rectificare a danturilor evolventice

12) Controlul dimensional si al calitatii suprafetelor plane prelucrate prin rectificare

13) Controlul dimensional si al calitatii suprafetelor cilindrice prelucrate prin rectificare

14) Controlul dimensional si al calitatii suprafetelor conice prelucrate prin rectificare

15) Controlul dimensional si al calitdtii suprafetelor rotilor dintate prelucrate prin rectificare

Pentru lucririle practice desfagurate in atelierul scolii sau la operatorul economic, propunem
urmitoarea lista de lucrari: A 5
1. Realizarea operatiilor de manevrare a masinilor de rectificat

de rectificare executatd

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




Executarea operatiilor de prindere a pietrelor abrazive

Executarea operatiilor de prindere a pieselor in vederea rectificérii

Executarea operatiilor de prelucrare prin rectificare a suprafetelor plane

Executarea controlului suprafetelor plane prelucrate prin rectificare

Executarea operatiilor de prelucrare prin rectificare a suprafetelor cilindrice exterioare
Executarea controlului suprafetelor cilindrice exterioare prelucrate prin rectificare
Executarea operatiilor de prelucrare prin rectificare a suprafetelor cilindrice exterioare
1() Executarea controlului suprafetelor cilindrice exterioare prelucrate prin rectificare

11. Executarea operatiilor de prelucrare prin rectificare a suprafetelor cilindrice interioare
12. Executarea controlului suprafetelor cilindrice interioare prelucrate prin rectificare

13. Executarea operatiilor de prelucrare prin rectificare a suprafetelor conice

14. Executarea controlului suprafetelor conice prelucrate prin rectificare

15. Executarea operatiilor de prelucrare prin rectificare a rotilor dintate

16. Executarea controlului rotilor dintate prelucrate prin rectificare

LR A W

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

Aceste activitdti de Invétare vizeaza urmatoarele 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;

- 1imbinarea si alternarea sistematici 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 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 etc.; ‘

- folosirea unor metode si mijloace care si-1 pund pe elev in situatia de a actiona in conditii
concrete de muncd, similare sau identice celor reale din cadrul unor unitati de productie, prin care
acesta sd poatd dobandi abilititile de a alege si utiliza SDV-urile specifice, de a manevra magini
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,
utilizand terminologia de specialitate;

- insusirea unor metode de informare i de documentare independenta care oferd deschiderea
spre autoinstruire, spre invdtare 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
dezvoltdrii competentelor cheie.

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

o Bl T
Q& €J WiEaa) r‘;;' ¥

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



Una dintre metodele interactive ce poate fi integratd in activitatile de invatare este metoda cubului.

Metoda cubului presupune explorarea unui subiect, a unei situatii, din mai multe perspective
permitand abordarea complexad si integratoare a unei temei.
Etapele metodei sunt:
- Realizarea unui cub pe ale cérui fete sunt scrise cuvintele: descrie,  compard,  analizeazi,
asociazd, aplica, argumenteaza
- Anuntarea subiectului pus in discutie
- [mpirtirea clasei in 6 grupe, fiecare dintre ele examinand tema din perspectiva cerintei de pe
una din fetele cubului. Modul de distribuire a perspectivei poate fi decis de profesor, in
functie de timpul pe care il are la dispozitie, sau distribuirea perspectivelor se poate face
aleator; fiecare grupa rostogoleste cubul si primeste ca sarcind de lucru perspectiva care pici
cu fata In sus. '
- Redactarea raspunsurilor si impdartésirea acestora celorlalte grupe
- Afisarea formei finale pe tabld sau pe peretii clasei

Exemplu de utilizare a metodei cubului pentru tema: Rectificarea suprafetelor cilindrice exteriaore

Aceastd activitate vizeazd urmitoarele rezultate ale invitarii, exprimate in cunostinte, abilitdti si
atitudini:

Cunostinte:

7.1.2.1. Rectificarea suprafetelor cilindrice exterioare (desene de executie, SDV-uri, tehnologia de
executie, controlul preciziei de prelucrare);

Abilitati:

7.2.8. Utilizarea SDV-urilor specifice operatiei de rectificare a suprafetelor cilindrice exterioare,
Atitudini

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

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

7.3.7. Asumarea initiativei in rezolvarea unor probleme

7.3.8. Respectarea termenelor/ timpului de realizare a sarcinilor

Organizarea clasei: 6 grupe

Enunt:

Folositi un cub care semnificd, in mod simbolic, tema ce urmeazd a fi exploratd: Rectificarea
suprafetelor de rotatie exterioard. Cubul are inscrise pe fiecare dintre fetele sale Descrie, Compard,
Analizeazd, Asociazd, Aplicd, Argumenteazd. Pe tabla, profesorul detaliazd cerintele de pe fefele
cubului cu urmatoarele:

Descrie: Procedeele de rectificare ale suprafetelor de rotatie exterioare.
Compari: Compari procedeele de rectificare din punctul de vedere al aplicabilitétii
Analizeaza: Analizeazd fiecare metoda de rectificare.

Asociazi: Fiecdrui tip de procedeu schema de prelucrare potrivita.
Aplica: Alege parametrii regimului de aschiere pentru fiecare procedeu.

Argumenteazi: Care sunt avantajele si dezavantajele fiecidrui procedeu
suprafetelor de rotatie exterioare.
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Reprezentantul fiecirei echipe va rostogoli cubul. Echipa sa va explora tema din perspectiva cerintei
care a cazut pe fata superioard a cubului si va inregistra totul pe o foaie de flip-chart.

Dupi 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.

Sugestii privind evaluarea

Evaluarea reprezintd partea finald a demersului de proiectare didacticd 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 profesionald.

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 evaluarii 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,
abilititile si atitudinile specificate in standardul de pregatire profesionala.

Finala:

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

Pentru evaluarea continud pot fi utilizate urmétoarele instrumente de evaluare:

- fige de observatie;

- fise de lucru;

- figse de documentare;

- fige de autoevaluare/ interevaluare;

- eseul;

- referatul stiintific;

- proiectul;

- activitati practice;

- teste docimologice;

- lucrari de laborator/practice insotite de fise de observare, fise de evaluare.

Pentru evaluarea finala propunem utilizarea urmétoarelor instrumente de evaluare:

pentru

priveste atingerea rezultatelor invatarii specificate in cadrul acestui modulul. Evalua

in Standardul de Pregétire Profesionala.
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- proba practica;

- proiectul;

- studiul de caz;

- portofoliul;

- testele sumative;

In parcurgerea modulului se va utiliza atit evaluarea de tip formativ cét si de tip sumativ
verificarea atingerii/dobandirii rezultatelor invatarii. Elevii vor fi evaluati numai in ceea ce




Un exemplu de instrument de evaluare este proba practicd prin care se urmdreste evaluarea
nivelului de realizare a urmitoarelor rezultate ale invatarii:
7.2.1. Manevrarea maginilor de rectificat, a pietrelor abrazive, a dispozitivelor
7.2.4. Determinarea parametrilor regimului de aschiere.
7.2.5. Organizarea locului de muncd pentru rectificarea suprafetelor de revolutie;
7.2.6. Citirea desenului de executie
7.2.7. Interpretarea abaterilor dimensionale, de formd si de pozitie inscrise pe desenul de executie
7.2.8. Utilizarea SDV-urilor specifice operatiei de rectificare a suprafetelor cilindrice exterioare
7.2.9. Executarea operatiilor de rectificare a suprafetelor cilindrice exterioare;
7.2.10. Executarea controlului preciziei de prelucrare a suprafetelor cilindrice exterioare rectificate;
7.2.20. Colectarea diferentiatd a deseurilor rezultate in urma prelucrérilor;
7.2.21. Aplicarea normelor de SSM protectia mediului si PSL.
7.2.25. Utilizarea corectd a vocabularului comun §i a celui de specialitate
7.2.26. Comunicarea/Raportarea rezultatelor activitdtii profesionale desfasurate

PROBA PRACTICA
Tema probei practice: Rectificarea suprafetelor cilindrice exterioare

Executati prelucrarea prin rectificare a suprafetei piesei cilindrice indicatd in desenul de
executie de mai jos. Piesa este confectionati din S355J2

"V

e j i
]

Sarcini de lucru:

1. Citirea si interpretarea desenului de executie

2. Pregatirea maginii de rectificat pentru prelucrare
3. Alegerea SDV-urilor

4. Montarea pietrei abrazive

5. Fixarea piesei 1n dispozitivul de prindere

8. Alegerea parametrilor regimului de aschiere si reglarea masinii

9. Executarea prelucririi suprafetei cilindrice exterioare

10. Verificarea dimensionald si a calitétii suprafetei prelucrate

11. Respectarea normelor de sanitate si securitate in munc#, prevenirea incendiilor si protectia
mediului
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GRILA DE EVALUARE

prezentarea sarcinii de lucru

Criterii de evaluare Indicatori de realizare Punctaj

1. Primirea si planificarea | 1.1. Organizarea locului de munca 5 puncte

sarcinii de lucru 1.2. Citirea desenului de executie al piesei 5 puncte
1.3. Selectarea SDV-urilor necesare 5 puncte
1.4. Pregatirea maginii de rectificat pentru | 5 puncte
prelucrare

2. Realizarea sarcinii de lucru | 2.1. Montarea pietrei abrazive 5 puncte
2.2. Fixarea piesei in dispozitivul de prindere 5 puncte
2.3. Stabilirea parametrilor regimului de aschiere | 10 puncte
si reglarea masinii
2.4. Executarea prelucririi piesei 20 puncte
2.5. Verificarea dimensionald si a calitdtii | 10 puncte
suprafetei prelucrate
2.6. Respectareca normelor de sanatate 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

1. A realizat sarcina de lucru in toalitate

FISA DE OBSERVARE A ATITUDINII ELEVULUI

2. A lucrat in mod independent

3. A cerut explicatii suplimentare sau ajutor profesorului

4. A inliturat nesiguranta in alegerea SDV-urilor

5. S-a adaptat conditiilor de lucru din atelier

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

- siguranta in manevrarea masinii unelte si
a mijloacelor de masurare
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MODUL II. Prelucrarea prin netezire

e Noti introductiva

Modulul ,Prelucrarea prin netezire”, componentd a ofertei educationale (curriculare) pentru
calificarea profesionala Rectificator din domeniul de pregatire profesionala Mecanica, face parte din
pregdtirea practica aferenta clasei a XI-a, invatdimant profesional.

Modulul are alocat un numarul de 270 ore/an, conform planului de Invatdmant, din care:
. 120 ore/an — laborator tehnologic
. 150 ore/an — instruire practicé

Modulul ,,Prelucrarea prin netezire” este centrat pe rezultate ale invatarii si vizeaza dobéndirea de
cunostinte, abilitati si atitudini specifice calificarii profesionale Rectificator, necesare integrarii pe
piata muncii Intr-una din ocupatiile specificate in SPP-ul corespunzitor acestei calificéri profesionale
sau continuarea pregatirii intr-o calificare de nivel superior.

e Structura modul

Corelarea dintre rezultatele invitirii din SPP si continuturile invatarii

URI 8 - Executarea pieselor

prin netezire ,
Rezultate ale invitirii (codificate Continuturile invitirii
conform SPP)
Cunostinte | Abilititi | Atitudini
8.1.1. 8.2.1. 8.3.1. I. Netezirea prin superfinisare (vibronetezire)
8.1.5. 8.2.2. 8.3.2. 1. Netezirea prin superfinisare a suprafetelor plane
8.2.3. 8.3.3. 1.1 Schema tehnologicé de netezire prin superfinasare a
8.2.4. 8.34. suprafetelor plane
8.2.5. 8.3.5. 1.2. Scule abrazive folosite pentru superfinasarea
8.2.6. 8.3.6. suprafetelor plane
8.2.7. 8.3.7. 1.3. Principiul prelucririi prin superfinisare a
8.2.18 8.3.8. suprafetelor plane
8.2.19. 1.4. Norme de sindtate §i securitate in muncd, de
8.2.20. prevenire a incendiilor si protectia mediului la netezirea
8.2.21. prin superfinisare a suprafetelor plane
8.2.22. 2. Netezirea prin superfinisare a suprafetelor
8.2.23. cilindrice exterioare

2.1. Schema tehnologicd de netezire prin superfinasare
a suprafetelor cilindrice exterioare

2.2. Magini unelte folosite pentru netezirea prin
superfinisare a suprafetelor cilindrice exterioare

2.3 Scule abrazive folosite la netezirea prin
superfinasare a suprafetelor cilindrice exterioare

2.4. Dispozitive folosite la netezirea prin superfinisare a
suprafetelor cilindrice exterioare

2.5. Elementele regimului de aschiere
superfinasare a suprafetelor cilindrice ¢k
2.6. Norme de séanatate si secuntqtej’
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prevenire a incendiilor si protectia mediului la netezirea
prin superfinasare a suprafetelor cilindrice exterioare

3. Netezirea prin superfinisare a suprafetelor
cilindrice interioare

3.1. Schema tehnologica de netezire prin superfinasare
a suprafetelor cilindrice interioare

3.2. Magini unelte folosite pentru netezirea prin
superfinisare a suprafetelor cilindrice interioare

3.3 Scule abrazive folosite la netezirea prin
superfinasare a suprafetelor cilindrice interioare

3.4. Dispozitive folosite la netezirea prin superfinisare a
suprafetelor cilindrice interioare

3.5. Elementele regimului de aschiere la netezire prin
superfinasare a suprafetelor cilindrice interioare

3.6. Norme de sanitate si securitate in muncd, de
prevenire a incendiilor §i protectia mediului la netezirea
prin superfinasare a suprafetelor cilindrice interioare

8.1.2. 8.2.8 I1. Netezirea prin honuire

8.1.5. 8.2.9 1. Schema tehnologica de netezire prin honuire
8.2.10 2. Masini unelte folosite pentru netezirea prin honuire
8.2.11 3. Scule abrazive folosite la netezirea prin honuire
8.2.18 4. Dispozitive folosite la netezirea prin honuire
8.2.19. 5. Elementele regimului de aschiere la netezirea prin
8.2.20. honuire
8.2.21. 6. Norme de sanitate si securitate in muncd, de
8.2.22. prevenire a incendiilor si protectia mediului la netezirea
8.2.23. prin honuire

8.1.3. 8.2.12 II1. Netezirea prin lepuire

8.1.5. 8.2.13 1. Schema tehnologica de netezire prin lepuire
8.2.14 2. Masini unelte folosite pentru netezirea prin lepuire
8.2.15 3. Scule abrazive folosite la netezirea prin lepuire
8.2.18 4. Dispozitive folosite la netezirea prin lepuire
8.2.19. 5. Elementele regimului de aschiere la netezire prin
8.2.20. lepuire
8.2.21. 6. Norme de sanitate si securitate in muncd, de
8.2.22. prevenire a incendiilor §i protectia mediului la netezirea
8.2.23. prin lepuire

8.1.4. 8.2.16 IV. Rodarea

8.1.5. 8.2.17 1. Schema tehnologica de prelucrare prin rodare
8.2.18 2. Paste abrazive folosite la prelucrarea prin rodare

3. Elementele regimului de aschiere la prelucrarea prin
rodare

| 4. Rodarea suprafetelor plane

5. Rodarea alezajelor

| 6. Rodarea danturilor rotilor dintate

7. Norme de sdnidtate si securitate in muncd, de
prevenire a incendiilor si protectia mediului la
prelucrare aprin rodare o
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e Lista minimd de resurse materiale (echipamente, unelte si instrumente,
machete, materii prime si materiale, documentatii tehnice, economice,
juridice etc.) necesare dobéndirii rezultatelor invéitirii (existente in scoala
sau la operatorul economic):

- Piese din: oteluri, fonte (aliate si nealiate), aliaje ale cuprului, aliaje ale aluminiului;

- Mijloace de mdsurat §i verificat: comparatoare, pasametre, ortotest, rugozimetre, rigle,
sabloane;

- Scule aschietoare: paste abrazive, prisme abrazive, bare abrazive, pulberi abrazive;

- Dispozitive: cap de superfinisat, cap de honuit, dispozitive pentru rodarea manuald;

- Magini unelte: magsini de lepuit, magini de honuit, masini de superfinisat;

- Echipament individual de protectie.

- Calculator, videoproiector, soft-uri educationale.

e Sugestii metodologice

Continuturile modulului ,,Prelucrarea prin netezire” trebuie si fie abordate intr-o manierd
integratd, diferentiatd, {inind cont de particularitatile colectivului cu care se lucreazi si de nivelul
initial de pregiétire.

Numirul de ore alocat fiecirei 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 didactica si de ritmul de
asimilare a cunostintelor de cétre colectivul instruit.

Modulul ,,Prelucrarea prin netezire” are o structurd flexibild, deci poate incorpora, in orice
moment al procesului educativ, noi mijloace sau resurse didactice. Pregitirea se recomanda a se
desfisura 1n 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 mai sus.

Pregitirea practicd, desfisuratd in cabinete/laboratoare tehnologice/ateliere de instruire practica din
unitatea de invitimint sau de la operatorul economic are importantd deosebitd in dobandirea
rezultatelor Invatdrii, exprimate in termeni de cunostinte, abilitati, atitudini, prevdzute in Standardul
de pregitire profesionald al calificarii.
Pregitirea practicd in laboratorul tehnologic se realizeazi prin efectuarea unor lucrdri de laborator
pentru care, respectdnd specificitatea activitatilor de invitare, profesorul va pregiti materiale de
invitare — indrumiri de laborator. Structura materialelor de invitare proiectate pentru lucrarile de
laborator ar trebui sa includd referiri la urmétoarele aspecte:

1. Tema abordata
Notiuni teoretice suport pentru derularea activititii practice
Descrierea modului de lucru
Sarcini de lucru
Echipamente, materii prime, materiale necesare desfasurarii lucrarii
Tabel de inregistrare a rezultatelor
Concluzii/observatii personale

NO LA LN

Pentru fiecare lucrare de laborator elevii vor intocmi un referat in care trebuie sa
dovezile activititii lor pentru rezolvarea sarcinilor de lucru primite, precum sj.
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observatiile personale privind lucrarea desfasurata, 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
urmeazi a fi valorificat ca instrument de evaluare sumativa. La inceputul activitafii de pregatire
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 corespunzator.

Pentru evaluarea portofoliului de laborator se pote folosi urmatoarea Fiséd 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  documentarii  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 echipa (dacé e cazul), agteptirile elevului 10
de la activitatea desfisurati;
Criterii de evaluare estetica 20
v' Prezentare ordonati si atractiva 10
v' Originalitate §i creativitate in organizarea 10
continutului
TOTAL 100

Avand in vedere lista minima de resurse materiale (echipamente, unelte si instrumente, machete,
materii prime i materiale, documentatii tehnice, etc.) necesare dobéandirii rezultatelor invatarii
(existente in scoald sau la operatorul economic), se propune urmitoarea listd de teme, cu caracter
orientativ, pentru lucririle de laborator: -
1) Studiul princ ipiului de prelucrare prin suprafinisare a suprafetelor plane
2) Studiul metodelor de prelucrare prin suprafinisare a suprafetelor plane
3) Studiul constructiv si functional al masinilor de folosite pentru netezirea prin superfinisare a
suprafetelor cilindrice exterioare
4) Alegerea parametrilor regimului de agchiere pentru netezirea prin superfinisare a suprafetelor
cilindrice exterioare
5) Studiul metodelor de prelucrare prin suprafinisare a suprafetelor cilindrice interioare
6) Alegerea parametrilor regimului de aschiere pentru netezirea prin superfinisare a suprafetelor
cilindrice interioare
7) Studiul constructiv si functional al maginilor unelte folosite 1a honuire si al capului de honuit
8) Alegerea parametrilor regimului de agchiere la honuire
9) Alegerea parametrilor regimului de agchiere la lepuire
10) Studiul constructiv si functional al maginilor unelte folosite la lepuire
11) Studiul metodelor de prelucrare prin rodare a suprafetelor plane
12) Studiul metodelor de prelucrare prin rodare a alezajelor
13) Studiul metodelor de prelucrare prin rodare a danturii rotilor dinfate
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Pentru lucrérile practice desfasurate in atelierul scolii sau la operatorul economic, se propune
urmatoarea lista de lucrari:
1. Executarea operatiilor de prelucrare prin suprafinisare a suprafetelor plane
2. Executarea operatiilor de prelucrare prin suprafinisare a suprafetelor cilindrice exterioare
3. Executarea operatiilor de prelucrare prin suprafinisare a suprafetelor cilindrice interioare
4. Realizarea operatiilor de manevrare a masinilor de honuit
5. Realizarea operatiilor de manevrare a maginilor de lepuit
6. Executarea operatiilor de prelucrare prin honuire a suprafetelor cilindrice interioare
7. Executarea operatiilor de prelucrare prin lepuire a suprafetelor plane
8. Executarea operatiilor de prelucrare prin rodare a suprafetelor plane
9. Executarea operatiilor de prelucrare prin rodare a suprafetelor cilindrice
10. Executarea operatiilor de prelucrare prin rodare a danturilor rotilor dintate

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

Aceste activititi de invétare vizeaza urmatoarele 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 dupd diverse surse de informare, observatia proprie, exercitiul personal, instruirea
programata, experimentul si lucrul individual, tehnica muncii cu fise) 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 cvintetului,
jocul de rol, explozia stelard, metoda ciorchinelui etc.;

- folosirea unor metode si mijloace care si-l1 pund pe elev in situatia de a actiona in conditii
concrete de munca, similare sau identice celor reale din cadrul unor unititi de productie, prin care
acesta s poatd dobandi abilititile de a alege si utiliza SDV-urile specifice, de a manevra magini
unelte, de a prelucra diferite repere conform unei documentatii tehnice, de a executa operatii de
verificare si control a reperelor prelucrate, de a prezenta §i promova o sarcind de lucru executata,
utiliznd terminologia de specialitate.

- finsugirea unor metode de informare si de documentare independentd care oferd deschiderea
spre autoinstruire, spre invdtare continud, prin utilizarea  tehnologiei informafiei pentru
informare/documentare, pentru crearea unor baze de date cuprinzdnd informatiile, rezultatele
documentdrii si realizarea unor documente proprii care contin texte, formule, imagini, In scopul
dezvoltarii competentelor cheie

Pentru atingerea rezultatelor invatarii pot fi derulate urmatoarele activitati de invatare:

- elaborarea de referate interdisciplinare;

- activitdti de documentare utilizdnd tehnologia informatiei;

- vizioniri de materiale video (filme didactice, documentare video, cd/ dvd — uri);

- problematizarea;

- invétarea prin descoperire;

- activitti practice;

- studii de caz;

- elaborarea de proiecte;

- activitati bazate pe comunicare si relationare;
activitati de lucru in grup/ in echipa.
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Una dintre metodele interactive ce poate fi integratd in activitdtile de invétare este Stiu, vreau si
stiu, am invatat.

Metoda Stiu, vreau si stiu, am invitat ca metodd de invatare-evaluare este uilizatd pentru
dezvoltarea/stimularea creativitatii elevilor. Utilizarea aceastei metode va ajuta elevil sa
constientizeze ceea ce stiu, sau cred cd stiu, referitor la o tema si totodatd a ceea ce nu stiu, sau nu
sunt siguri ci stiu, si ar dori sd stie sau sa invete. Metoda, porneste de la premisa cd informatia
anterioard pe care elevul o detine trebuie luati in considerare in procesul de dobandire a rezultatelor
invatarii.

Metoda Stiu, vreau sa stiu, am invitat poate fi folosita in cadrul orelor de laborator tehnologic,
pentru a ii implica pe elevi in procesul invitarii, oferindu-le posibilitatea de a-si verifica nivelul de
cunostinte in contextul interpretdrii desenelor de executie, utilizarii diferitelor scule,dispozitive,
aparate de masurd, analizirii pieselor prelucrate prin diferite procedee de netezire i a pieselor cu
diferite erori de prelucrare.

Modalitatea de realizare:

1. Elevii vor fi solicitati s3 inventarieze ideile pe care considerd cé le detin cu privire la subiectul sau
tema investigatiei ce va urma; aceste idei vor fi notate in rubrica ,,STIU” a unui tabel

2. Elevii vor nota apoi ideile despre care au indoieli sau despre care ar dori sd stie mai mult in
legaturd cu tema respectiva; aceste idei sunt notate in rubrica ,, VREAU SA STIU”

3. Profesorul va propune apoi studierea unui text, realizarea unei investigatii si fixarea unor
cunostinte referitoare la acel subiect; elevii isi Insugesc noile cunostinte si isi inventariaza noile
idei asimilate pe care le noteaza in rubrica ,,AM iNVATAT”.

Exemplu de utilizare a metodei Stiu, vreau si stiu, am invitat pentru tema: Prelucrarea prin
honuire
Aceastd activitate vizeazd urmétoarele rezultate ale Invatéarii:

Cunostinte:

8.1.2. Netezirea prin honuire (scule si dispozitiv specifice, regimuri de aschiere, masini de honuit,
norme de sinitate si securitate in munca, de protectia mediului si PSI);

Abilitati:

8.2.8. Utilizarea sculelor si dispozitivelor specifice prelucrdrii de netezire prin honuire

8.2.9. Stabilirea regimului de agchiere la honuire

Atitudini:

8.3.2. Respectarea cerintelor ergonomice la locul de muncd;

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

8.3.4. Respectarea disciplinei tehnologice

8.3.7. Asumarea initiativei in rezolvarea unor probleme

8.3.8. Respectarea termenelor/ timpului de realizare a sarcinilor

Profesorul oferd spre rezolvare o Fisd de lucru (modelul de fisd de mai jos contine si un exemplu de
posibil rispuns); elevii completeaza fisa cu raspunsuri la intrebirile formulate sau la altele pe care le
propun ei.
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Care sunt caracteristicile operatiei de prelucrare prin honuire?

general,
ajutorul  unor
asemanatoare cu maginile | in
de gaurit verticale, in axul
cirora se monteazid honul.
Axul principal al masinii 11 | arcurile

de rotatie  alternativa | numai
translatie
sens vertical. La honuirea | fixe
cu honuri extensibile,
abrazive n vederea | avansul
prelucrarii

realizeaza
dimensionale in treptele de
precizie  (4...7) IS0,

obtindndu-se o calitate | face ca

suprafetei | comandat . la
alezajului se realizeazd de | dorite prin constructia
citre arcurile cu care acesta | speciald a honului.

este previzut si permite | in principiu, procesul de
numai corectarea abaterilor | honuire,
geometrice Prin honuire se | cu rectificarea,
precizii | prelucrare participd de
1000 de ori mai multe
granule abrazive, ceea ce

Honuirea se executd, in | La honuirea cu honuri
mecanizat cu | extensibile,
magini | radial al barelor abrazive
vederea
suprafetei alezajului se
realizeazd  de citre

avansul

prelucrarii

cu care acesta

imprima honului o migcare | este prevazut si permite

corectarea

combinatd cu o miscare de | abaterilor geometrice.

alternativd 1n | La honuirea cu honuri
se obtine si
corectarea
avansul radial al barelor | nominale a alezajului,

dimensiunii

radial fiind
limitele

este asemanator
dar la

procedeul si fie

superioara a suprafetei | mai  productiv  decét
prelucrate, adica o | rectificarea.

rugozitate a  suprafetei

Ra=0,025...0,4 .

Fiecare granuld abraziva descrie o elice
pe partea dreaptd la deplasarea intr-un
sens si o elice pe stanga la deplasarea
in sens invers, obtindndu-se o retea de
linii elicoidale care se intersecteaza sub
un unghi,caracteristic honuirti.

Barele abrazive executd o migcare
combinatd dupd directia rezultantei
dintre viteza axialda (Va) si viteza
periferica (Vp), piesa (5) fiind fixa.
Mirimea unghiului este in functie de
raportul dintre viteza axiald Va si
viteza de rotatie, respectiv viteza
perifericd Vp.

Care sunt particularitiitile constructive si functionale ale capului de honuit?

Honul se compune dintr-un | Pozitia
numir de 3,6,9 sau 12 bare | se
abrazive cu granulatie fina,

special
Barele se executd din | sunt
electrocorund sau | surubul

carborund cu liant ceramic,
granulatia materialului | Prin
abraziv fiind 100 central,
600.granulatia barelor se

alege in functie de felul | ajutorul

barelor abrazive

regleaza prin
intermediul conurilor de
montate intr-un dispozitiv | reglare, intre care se afla
un arc elicoidal. Conurile

ingurubate  pe
central, filetat la

capete stanga-dreapta.
rotirea

surubului
barele abrazive

se deplaseazd radial cu

conurilor. Capul

La partea supericard a capului de
honuit este montat capul de reglare
care printr-un sistem de franare poate
regla automat pozitia barelor abrazive.
Capul de reglat si cel de honuit sunt
cuplate intre ele prin intermediul a
doua articulatii sferice, care permit
capulu1 de honuit autocentrarea dupa
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prelucrarii
finisare,

utilizeazi carbura de siliciu
cu liant ceramic, In cazul
agchierii pieselor din fonta,

(degrosare,
netezire).  Se

respectiv electrocorund
pentru aschierea otelurilor.
Duritatea barelor se alege
in functie de duritatea
materialului de prelucrat.
In general, la prelucrarea
materialelor dure barele
abrazive trebuie sd aiba un
liant  moale, iar la
prelucrarea  materialelor
moi un liant mai tare.

Ca dispozitive de fixare si
orientare a pieselor
semifabricat, se folosesc
elemente simple de
orientare si fixare a piesei
direct pe masa masinii sau
dispozitive speciale, 1in
functie de forma i
dimensiunile piesei.

de honuit este antrenat
printr-o  articulatie de
citre axul central,
articulatie care permite
autocentrarea  capului,
coaxial 1n alezajul piesei.
Datoritd acestui lucru nu
se pot corecta abaterile
de la pozitia reciproca.

Cum se prelucreazi alezajele prin honuire?

It

In functie de caracterul
prelucrdrii anterioare, de
precizia si calitatea
suprafetei, honuirea se
poate realiza din una, doud
sau trei operatii $i anume:
degrosare,  finisare  si
netezire, care diferd prin
granulatia barelor abrazive
si prin marimea adaosului
de prelucrare. Astfel, dupa
strunjire find, brosare sau
alezare, se lasa un adaos de
prelucrare de 0,01-0,03
mm.

Regimul de lucru 1la
honuire se alege astfel ca
raportul dintre viteza de
translatie si cea de rotatie a
honului si fie cuprinsd
intrel,3 si 1,5.

Calitatea suprafetei si
precizia de prelucrare
sunt  influentate  de
unghiul format de
incrucisarea urmelor
celor doud miscari ale
capului de honuit. De
reguld acest unghi are
valori intre  cuprinse
intre15-30°. Daca
unghiul este > 15° rezulta
0 prelucrare cu
productivitate  ridicata,
iar dacd wunghiul este
<15° rezultd o prelucrare
de calitate, adica
suprafetele prelucrate
sunt mai netede.

Tindnd cont de precizia dimensionald
si de rugozitatea impuse prelucrarea
suprafetei se va executa in doud faze: o
faza de degrosare si o fazd de finisare.
Parametrii regimului de aschiere se
aleg astfel:

- adaosul de prelucrare sc realizeza in
functie de diametrul de prelucrat si
caracterul prelucrarii; se va alege
adaosul de prelucrare pe diametru =
0,06 mm, pentru degrosare
respectiv=0,01 mm, pentru finisare

- materialul  abraziv  necesar
prelucrdrii se alege in functie de
materialul prelucrat §i rugozitatea
impusa prelucrdrii: pentru honuirea de
degrosare se foloseste carbura de
siliciu cu granulatia 6-5 si duritatea P;
pentru honuirea de finisare: carbura de
siliciu cu granulatia 4-M28 si duritatea
N. Se alege un cap de honuit cu 4 bare
abrazive, avand lungimea
si B=10 mm
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- viteza principale de rotatie a capului
de honuit se alege In functie de
materialul de prelucrat i tipul
prelucrarii

- viteza de avans rectiliniu alternativ
se stabileste in functie de rugozitatea
impusd si in functie de materialul
prelucrat

» Sugestii privind evaluarea

Evaluarea reprezintd partea finald a demersului de proiectare didacticd prin care profesorul va masura
eficienta intregului proces instructiv-educativ. Evaluarea urmireste masura in care elevii au dobandit
rezultatele invatarii stabilite in standardul de pregétire 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, evitandu-se
aglomerarea mai multor evaludri in aceeasi perioadd de timp.
= Va fi realizati de citre profesor pe baza unor probe care se refera explicit la cunostintele,
abilitatile si atitudinile specificate in standardul de pregétire profesionala.
b. Finala:
» Realizata printr-o probd cu caracter integrator la sfrsitul procesului de predare/ invatare si
care informeazi asupra indeplinirii criteriilor de realizare a cunostintelor, abilitdtilor si
atitudinilor.

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

Pentru evaluarea finald se propune utilizarea urmatoarelor instrumente de evaluare:
- proba practicd;
- proiectul;
- studiul de caz;
- portofoliul;
- testele sumative;

In parcurgerea modulului se va utiliza atat evaluarea de tip formativ cat si de jt}p
Ver1f1carea atlngern/dobandlm rezultatelor 1nvatar11 Elevii vor fi evalua’;l numai 1‘1»
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proiectatd astfel incat si fie respectate criteriile §i indicatorii de realizare a acestora prevdzute in
Standardul de Pregétire Profesionala.

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

8.1.3. Netezirea prin lepuire (scule si dispozitive specifice, materiale abrazive, regimuri de
aschiere, magini de lepuit);

8.2.12. Utilizarea sculelor si dispozitivelor specifice la netezirea prin lepuire

8.2.13. Stabilirea regimului de aschiere la lepuire

8.2.14. Manevrarea maginilor de lepuit

8.2.15. Executarea operatiilor de lepuire

PROBA PRACTICA
Tema probei practice: Honuirea alezajelor
Executati prelucrarea prin honuire a alezajului conform desenului de executie de mai jos.

A-A
@

L )

Y

Sarcini de lucru:

1. Citirea si interpretarea desenului de executie

2. Pregatirea maginii de lepuit pentru prelucrare

3. Alegerea SDV-urilor

4. Fixarea piesei pe masa masinii

4. Alegerea parametrilor regimului de agchiere si reglarea masinii

6. Executarea lepuirii suprafetei piesei

7. Respectarea normelor de sindtate si securitate in muncd, prevenirea incendiilor si 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. Pregatirea masinii de lepuit pentru | 10 puncte
prelucrare

2. Realizarea sarcinii de lucru | 2.1. Fixarea piesei in vederea prelucrrii
2.2. Stabilirea parametrilor regimului de agchier/e/ .
si reglarea masinii 3

2.3. Executarea prelucrarii suprafetei piesei
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2.4. Respectarea normelor de sandtate 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 rizat sain luc i toaltate

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

J—
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