Ministerul Educatiei si Cercetarii al Republicii Moldova

Institutia Publica Scoala Profesionala din Orhei

»Aprobat”
Ordinul Ministrului Educatiei si Cercetérii
nr, 2772 din @7 7 decean e 2029

/glinistru W

ool

Curriculumul modular

Domeniul de formare profesionala:
Programul de studii:

Calificarea:

Nivelul calificérii:

Durata studiilor

0732 Constructii si inginerie civild
07324 Montarea structurilor metalice
07324.3 Strungar/strungarita multiprofil

3 CNC

2 ani

2025



Autori:
1.Grecu Alexandra,metodist ,IP Scoala Profesionald din Orhei

2.Plingédu Viorica ,coordonator curriculum, Directoare adjunctd pentru instruire si producere 1P
Scoala Profesionala din Orhei

3. Ignat Igor, maistru-instructor, IP Scoala Profesionald din Orhei.

4. Mihalachi Dumitru, maistru-instructor,grad did. II, I.P Scoala Profesionali din Orhei.
5. Cojocaru Andrei , administrator, SRL ,,Andra Electro-Service”’

6. Mihailov Lucian , Administrator, SRL. ,, Arttehmet .

7. Luca Simion, Inginer Tehnolog, Sef sector de productie, SA. ,, ASPA ~.

Recenzenti:

a8 ARTTEHMET

ihailov Lucian

Adresa Curriculumului in internet: https://edu.cov.md/ro/content/curriculum-
invatamintulprofesional-tehnic-secundar




Fisa de coordonare a curriculumului

EL ST CEs
N Tl

Nume, Prenume Functia Institutia /Sé'gh i
SO
LR B
Victor Covali Director IP Scoala Profesionald din Orhei |2}
334
\c\.
Mihailov Lucian Director SRL ,,ARTTEHMET"’
Cojocaru Andrei Administrator SRL ,,Andra Electro-Sgf:
Smochina Ghenadie Administrator SA ,,ASPA”’
© R
4 "§& Y. S0
Silviu Gincu Sef Directiei Ministerul Educatiei si Cercetarii \" N’M\”{ ‘

politici in domeniul
invatamantului
professional tehnic
si invétare pe tot
parcursul vietii

al Republicii Moldova

! Sy 7

Dumbrava Dorina

Consultanta
principalad Directia
Politici in
domeniul
invatamantului
professional tehnic
si invatare pe tot
parcursul vietii

Ministerul Educatiei si Cercetarii

al Republicii Moldova

SN
Movileanu Elena Sef Sectie Camera de Comert si Industruie a
[nvatamant Dual in | Republicii Moldova /”
cadril CCIM




Fisa de evaluare a Curriculumului

Ia meseria/specialitatea Strungar/strungirita -multiprofil .calificarea:

Strungar/strungariti -multiprofil

Punctajul
Nr. crt. Criteriu de evaluare acordat
1..10)
I. Corespunderea rezultatelor invitirii proiectate cu rezultatele
invitarii si competentele statuate in standardul de calificare
1. Masura 1n care curriculumul asigurd formarea competentelor profesionale |_ﬁ[

Masura in care curriculumul asigura formarea competentelor generale

9|

Gradul de asigurare a dezvoltarii continue a competentelor cheie

LY

sl ol B o

Masura in care curriculumul include prevederi ce sunt utile pentru
dezvoltarea valorilor si atitudinilor caracteristice calificérii profesionale

14

I1L. Coerenta cu nivelurile de calificare stabilite in Cadrul National al
Calificarilor

Corespunderea nivelelor de complexitate ale confinuturilor instruirii cu
nivelurile de calificare stabilite in Cadrul National al Calificarilor si
Standardul de calificare

14

Masura 1n care rezultatele invatarii si unitétile de competenta din
curriculumul unitétii de curs/modul coreleazi si respecté cerintele de
formulare si structurare ale acestora.

1710l

Masura 1n care criteriile de evaluare a rezultatelor invatarii la finalul
unitatii de curs/modul sunt prezentate coerent, consecvent si axate pe
evaluarea produselor gi/sau proceselor concrete.

14|

ITI. Fundamentarea curriculumului pe inovatii si realiziri tehnologice mo

derne

Orientarea curriculumului spre formarea unei viziuni stiintifice asupra
domeniului

14

Reflectarea in curriculum a realizérilor tehnologice de ultima ord in
domeniu

14

10.

Orientarea curriculumului spre folosirea metodelor si proceselor
tehnologice cele mai eficiente

4]

11.

Orientarea curriculumului spre utilizarea la maximum a mijloacele de
productie in scopul cresterii productivititii muncii si a reducerii pretului de
cost

19

IV. Respectarea logicii demersului stiintific si didactic

12.

Relevanta materiilor de studiu incluse in curriculum

_14

13:

Veridicitatea stiintifica a materiilor incluse in curriculum

|9

14.

Esalonarea continuturilor instruirii conform logicii stiintifice

L/ 0

15.

Corespunderea proceselor de invatare descrise 1n curriculum didacticii
invatamantului profesional tehnic

42

16.

Relevanta instrumentarului de evaluare a nivelului rezultatelor invétarii In
vederea formarii competentelor profesionale

19




Punctajul
Nr. ert. Criteriu de evaluare acordat
(1..10)
V. Coerenta Planului de invatamant
17 Corelatia dintre numaérul de ore alocate fiecdrei unitéfi de curs i P
complexitatea rezultatelor invétarii ce trebuie atinse si a competentelor ce | 19
trebuie formate si/sau dezvoltate
18. Corelatia dintre materiile de studii incluse in fiecare din unitatile de curs 712
19. Masura in care Planul de Invatdmant oferd posibilitatea dezvoltéarii | A
competenielor elevilor prin extinderi / aprofundari / discipline optionale L2
20. Masura in care Planul de invatamant ofera posibilitatea adaptérii la || ﬁl
specificul pietei fortei de munca —
21, Masura in care Planul de invatdmant ofera posibilitatea diversificarii L 19
ofertei educationale in functie de nevoile si interesele elevilor i
22. Masura n care timpul scolar prevazut in Planul de invatamant corespunde | ﬁl
particularitdtilor de varsté ale elevilor =
23. Misura 1n care Planul de invajdmant oferd posibilitatea consilierii si | lﬁ|
orientdrii profesionale a elevilor —¢

(FREPUBLIC T,

\WHC 1003, %

0%

&/ﬂmf/éﬁ/& AN A x/ﬂ

Nume prenume, Functia, Insllm/la

3]



Fisa de evaluare a Curriculumului
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I. Preliminarii

Realizarea unui invataméant profesional de calitate, in contextul relatiilor socio-economice
actuale, impune o noud abordare a procesului de invitimant, care vizeazd formarea la elevi a unui
sistem de competenfe necesare pentru integrarea pe piata muncii si pentru invitarea pe parcursul
intregii vieti.

Prezentul curriculum reprezintd un document normativ-reglator si constituie reperul conceptual
de formare profesionald, care specifica finalitatile de invifare si descrie conditiile de formare a
competentelor profesionale pentru instruirea inifiala la meseria: Strungar/strungdriti multiprofil.

Prin structura sa modulara, curriculumul oferd un cadru flexibil si functional pentru
proiectarea
si implementarea procesului educational in concordanta cu principiile pedagogiei centrate pe
competente. Aceasta abordare faciliteaza elaborarea unor strategii clare de evaluare si certificare
a rezultatelor Invatarii, orientdnd activitatea educationald spre formarea unor specialisti bine
calificati, capabili sa se adapteze cerintelor dinamice ale pietei muncii. Totodatd, curriculumul
sustine dezvoltarea si diversificarea resurselor didactice — inclusiv manuale, ghiduri metodologice
s instrumente de evaluare — necesare in procesul de formare profesionald moderni. Documentul
se adreseaza:
e cadrelor didactice si maistrilor din invatdmantul profesional tehnic;
@ autorilor de manuale si ghiduri de instruire;
e elevilor care urmeazi aceasti calificare;
® comisiilor de evaluare pentru examenele de calificare;
e comisiilor implicate in recunoasterea rezultatelor invatarii obtinute in contexte formale,;
nonformale si informale.

Misiunea invatdmantului profesional tehnic consta in formarea muncitorilor conform calificari
preconizate, ceea ce reprezintd recunoasterea oficiald a valorilor, rezultatelor individuale sau un
sistem de competente ce-i permite absolventului si practice o meserie. In acest context obiectivele
curriculumului sunt, producerea schimbarilor semnificative in comportamentul profesional al
elevilor unde toate finalitatile educationale sunt exprimate in termeni racordati la nivelul
nomenclatorului calificarilor. Curriculumul este axat pe:

> Aspectul cunoasterii domeniului de formare profesionald si a culturii necesare pentru un
specialist in domeniu.

> Procesele ce reflectd aptitudinile formate si dezvoltate in urma sesizarii logice a informatiei.

> Relevanta personala concentrata pe conditiile psihologice ale instruirii.

> Formarea si dezvoltarea competentelor functionale, performante, eficiente.

Elementul de baza al curriculumului sunt competentele profesionale specifice, care determini
modulele de formare profesionala. Claritatea formarii profesionale este in mare parte asiguratid de
claritatea taxonomiei competentelor. Din aceste considerente este necesari definirea sistemului de
competenie, elucidarea esentei fiecarui tip de competente, a corelatiei dintre diverse categorii de
competente si descrierea lor.

Finalitdtile de invatare ale meseriei Strungar/strungdritd multiprofil sunt orientate spre
atingerea nivelului de calificare pretins si se realizeaza in baza curriculumului la specialitatea/meseria
respectiva.



II. Competentele si rezultatele invatarii

Competentele generale si profesionale si rezultatele invatarii vor fi expuse in forma de
listd/tabel. Aceste competente si rezultate ale invitarii vor fi preluate din standardul de calificare. in
conformitate cu schimbdrile sociale actuale, cu progresul stiintific din diverse domenii. Piata muncii
determind orientari conceptuale noi in sistemul de invatamant profesional tehnic secundar. In
contextul dezvoltarii economice si tehnologice actuale, formarea profesionald a strungarului
multiprofil capata o importanta esentiald pentru asigurarea unei forte de munca bine pregitite,
capabile sd raspunda cerintelor din industria prelucrérii prin aschiere.

Curriculumul dedicat acestei meserii urmareste dezvoltarea unui set coerent de competente
profesionale specifice, care permite viitorilor absolventi desfasurarea activitatilor complexe, cu un
inalt grad de precizie si responsabilitate. Competentele vizate prin formarea profesionala includ,
utilizarea eficientd a strungurilor conventionale si a celor cu comanda numericd, interpretarea
documentatiei tehnice, aplicarea metodelor de prelucrare optima si respectarea normelor de calitate,
securitate si protectia muncii. Rezultatele invatarii urmaresc nu doar dobandirea de cunostinte
tehnice, ci si dezvoltarea abilitatilor practice si a unei atitudini profesionale care asigura
adaptabilitate si performanta in mediul industrial modern

COMPETENTE
TRANSVERSALE (CT) | CT\1. comunicarea in limba romdnd si in limba maternd pentru
alolingvi: abilitatea de a exprima si interpreta concepte, ganduri,
sentimente, fapte si opinii, atat in forma orala, cat si scrisd;

CTa2. competente multilingvistice: comunicarea in cel putin doud limbi
straine, descrierea similar comunicarii in limba roméana /materna,
dar include si abilitatile de mediere (adica rezumarea, parafrazarea,
interpretarea sau traducerea) si intelegerea intercultural;

CTs3. competenta matematicd, stiintificd §i tehnologicd: buna,
stapanire a aritmeticii, o intelegere a lumii naturale si o abilitate de a
pune In aplicare cunostintele si tehnologia pentru a raspunde
nevoilor umane percepute (precum medicina, transportul sau
comunicarea);

CTa. competenta digitala: utilizarea cu incredere si n mod critic a
tehnologiei informatiei si comunicatiilor pentru munca, timp liber si
comunicare;

CTs. a invdta sd inveti: abilitatea de gestionare eficienta a propriei
invatari, fie individual, fie in grupuri;

CTe. competente sociale si civice: abilitatea de a participa intr-un mod
eficient si constructiv la viata sociala si de munca si de a se implica
in mod activ si democratic, mai ales in societatile din ce in ce mai
variate;

CT7. spirit de initiativd si antreprenoriat: abilitatea de a pune ideile
in practica prin creativitate, inovatie si asumarea de riscuri, precum
si abilitatea de a planifica si gestiona proiecte;




COMPETENTE CG 1. Aplicarea prevederilor legale referitoare la Securitatea si
GENERALE (CG) Sanatatea In Munca (SSM).

CG 2. Aplicarea normelor de protectie a mediului in activitatea
profesionala.

CG 3. Integrarea progreselor tehnologice si tendintelor de dezvoltare
din domeniul in activitatea profesionala.

CG 4. Perfectionarea si optimizarea metodelor si procedeelor utilizate
in procesul de lucru.

CG s. Intocmirea si interpretarea documentatiei tehnice in vederea
respectérii normativelor la executarea lucrérilor.

CG ¢. Intretinerea instrumentelor, dispozitivelor si utilajelor in stare
tehnicd functionala.

CG 7. Gestionarea eficientd a resurselor naturale, materiale, umane si
de timp.

CG 3. Comunicarea la locul de munca cu colegii, superiorii si alte
persoane de referintd, in limbaj profesional specific domeniului.

CG 9. Respectarea cadrului legal si normativ reglator de referintd in
procesul de realizare a atributiilor ocupationale.

CG 10. Prevenirea/gestionarea eficienta a situatiilor de risc, urgenta
sau conflict.

CG 11. Respectarea cerintelor, principiilor si valorilor profesionale
pentru crearea unui mediu de lucru adecvat si asigurarea rezultatelor
optime la locul de munca.

CG 12. Aplicarea competentelor in domeniul tehnologiilor
informationale in vederea utilizarii utilajelor/echipamentelor
electronice si resurselor informationale, destinate activitatii
profesionale.

COMPETENTE
PROFESIONALE (CS) | CP1 Aplicarea prevederilor legale referitoare la SSM

CP2 Aplicarea normelor de protectie a mediului

CP3 Organizarea eficienta a procesului de lucru

CP4 Organizarea rationald a locului de lucru

CPs Comunicarea eficientd cu superiorii, colegii

CPs Punerea 1n functiune a utilajului de lucru

CP7 Mentinerea si Intretinerea utilajului de lucru

CPs Prelucrarea detaliilor produsului

CP9 Garnisirea produsului

CP10 Asamblarea produsului

CP11 Finisarea produsului

CP12 Asigurarea calitatii lucrérilor effectuate

CP13 Gestionarea documentatiei tehnice si de evidenta

Atéat nivelul de calificare, cat si specificul activitétii profesionale, a cédrei esenta constd in rezolvarea
sarcinilor sau realizarea lucrarilor specifice, scot in evidentd necesitatea detineri unui sistem de



competente, a caror formare si demonstrare in procesul de instruire, garanteaza calitatea activitatii pe
piata muncii.
Evolutia domeniului de formare la nivelul profesional tehnic secundar, dezvoltarea stiintelor educatiei
si promovarea in contextul acestora a noilor paradigme (centrarea pe cel ce inva{a, concentrarea pe
competente, constructivismul), dezvoltarea tehnologiilor in domeniul profesional respectiv, au
conturat necesitatea schimbarii conceptiei de formare profesionala.
Conform standardului de calificare, in vederea acordarii calificérii Strungarului/strungaritei
multiprofil, absolventul trebuie sa demonstreze un set de rezultate ale invdtdrii care deriva din
competentele profesionale, stipulate in standardul ocupational.
Rezultatele invatarii (RI)
Ri1 Organizeze locul de munca conform normelor SSM in scopul elimindrii factorilor de risc;
Ri2 Utilizeze rational resursele aplicand masurile de protectie a mediului;
Ri3 Planifice activitati profesionale in vederea indeplinirii sarcinilor de munca si evidenta realizarii
acestora corespunzdtor particularitatilor procesului tehnologic si atributiilor functionale;
Ri4 Gestioneze utilajul, echipamentul, instrumentele de lucru si SDV in scopul realizarii operatiilor
de prelucrare tehnologicéd conform cerintelor tehnice si normelor SSM;
Ri5 Citeascd documentatia tehnici in vederea respectarii normativelor la executarea lucrarilor;
Ri6 Prelucreze detalii mici respectand conditiile tehnice a tehnologiei de prelucrare conform
documentatiei tehnica si normativele de executare a lucrarilor;
Ri7 Prelucreze subansamblurile produselor respectand conditiile tehnice a tehnologiei de prelucrare
in functie de proprietitile materialelor;
Ri8 Prelucreze tehnologia mecanica prin frezare,
R19 Realizeze lucrari de licitusarie;
Ri10Efectueze lucriri de rectificare;
Ri11Efectueze lucrari de strunjire;
RilZRepare/modiﬁce produsul, aplicand tehnici specifice conform cerintelor clientului;
Ri13Realizeze asamblarea pieselor conform cerintelor tehnice, pentru obtinerea produsului final.

Administrarea modulului stabileste criteriile de corelare a diverselor elemente ale acestuia, in
mare parte, punand accent pe corelarea dintre competente/finalitati, continuturi si modalititi de
realizare. Prin prezentarea acestui element de structurd este monitorizatid si dimensiunea timp a
curriculumului.

III. Administrarea curricumului

In rezultatul asocierii competentelor generale cu cele specifice pentru formarea profesionala la
meseria Strungar/strungaritd multiprofil cu termen de studii de 2 ani in baza studiilor gimnaziale se
propune urmatorul model de administrare a modulelor de profil:

Nr. Denumirea modulelor Nr.de Instruire | Instruire

crt. ore teoreticd | practica
1. | Pregatirea Strungarului pentru activitatea profesionala. 213 18 195
2. | Clasificarea, studierea si tehnologia materialelor. 235 20 215
3. | Realizarea lucrarilor la strunguri. 616 71 545
4. | Prelucrarea pieselor excentrice. 410 60 350
5. | Finisarea suprafetelor prelucrate. 602 90 512
Total 2076 259 1817




Instruirea teoretica si instruirea practicé va avea loc in sélile de clasi si in atelierele institutiei
de Invatamant, iar stagiile de practica la intreprinderi.

Nr. Module de instruire Nr.de | Instruire | Instruire
crt. Ore | teoretica | practica
1. | Pregétirea Strungarului pentru activitatea profesionala. 213 18 195
2. | Clasificarea, studierea si tehnologia materialelor. 235 20 215
3. | Realizarea lucrérilor la strunguri. 616 71 545
Total anul I 1064 109 955
4. | Prelucrarea pieselor excentrice. 410 60 350
5. | Finisarea suprafetelor prelucrate. 602 90 512
Total anul I1 1012 150 862
Total anul I+1I 2076 259 1817

Specificul formarii profesionale prin sistem dual.

Timpul de instruire este partajat in raport de 20% - 30% din durata normativa a programului in
institutia de Invatamant si 70% - 80% in cadrul agentului economic

Institutiile de invatdmant profesional tehnic asigura elevilor instruirea teoretica necesard pentru
practicarea meseriei iar agentul economic ofera instruirea practica de profil in vederea acumuldrii
competentelor practice necesare pentru exercitarea cu succes a meseriei. Spre deosebire de
invdtamantul profesional tehnic, oferit exclusiv in cadrul institutiilor educationale, partenerii
implicati in formarea profesionald prin sistem dual sunt deopotriva, institutia de invatdmant si
intreprinderea formatoare.

Astfel, participantul la procesul de instruire este atat elev al institutiei de invatdmant cét si are
statut juridic asimilat celui de salariat al intreprinderii formatoare (in baza unui contract de ucenicie).
Institutia de invatamant profesional tehnic se concentreaza asupra instruirii teoretice, in timpul ce
intreprinderea formatoare asigura instruirea practici. In general, instruirea teoreticd, asiguratd in
cadrul institutiei de invatamant profesional tehnic, ar sa acopere aproximativ 20% - 30% din volumul
total al formadrii profesionale, in timp ce instruirea practicd ar trebui sa acopere aproximativ 70% -
80% din volumul acesteia.

Aceastd repartizare a instruirii teoretice si practice intre institutiile de invatamant profesional
tehnic si companiile formatoare nu presupune faptul ca instruirea practica nu ar trebui sa fie realizata
sau ca trebuie eliminatd definitiv din cadrul institutiilor de invatimant profesional tehnic. Lectiile
teoretice trebuie completate cu demonstratii practice si in unele cazuri speciale, chiar si cu exercitii
practice. Trebuie sa tinem cont intotdeauna de faptul ca competentele constau atat din abilitati cat si
din cunostinte. Acest lucru inseamnd, de asemenea, ca instruirea practicd furnizatd in cadrul
companiilor formatoare include anumite explicatii si instructiuni (ce por fi considerate ca fiind parte
a instruirii teoretice). Cu toate acestea, ori de cate ori va fi posibil, instruirea teoretica va fi realizata
in cadrul institutiilor de invatamant profesional tehnic, in timp ce instruirea practicd va fi asigurata
de catre companii.



IV. Modulele de instruire

MODULUL 1. Pregiitirea Strungarului pentru activitatea profesionala.

Scopul modulului: Formarea competentelor generale si specifice de respectare a normelor de
securitate si séndtate in muncd, de aplicare a masurilor de aparare in potriva incendiilor si accidentelor
la locul de muncd. Formarea si dezvoltarea competentelor profesionale specifice la clasificarea
strungurilor, utilajelor si dispozitivelor. Formarea si dezvoltarea competentelor profesionale generale
de executare a schitelor si citirea desenelor tehnice industriale.

Acest modul vizeaza dobéandirea de competente necesare si constituie fundamentul pentru
formarea competentelor profesionale specifice.

Rezultatele asteptate ale invitarii. La finele acestui modul formabilul va fi capabil sa:

RI-1.
Ri-3
Ri-3.
Ri-4.
Ri-5.
RI-6.
RILZ
Ri-8.

Respecte normele de securitate si sdnatate la locul de munca.
Recunoasci situatiile periculoase create pentru a evita accidentarea.

Respecte regulile de aparare Impotriva incendiilor.
Acorde primului ajutor preventiv.

Recunoasci clasificarea strungurilor, utilajelor si dispozitivelor.

Recunoasci tipul, constructia, strungurilor utilajelor si dispozitivelor.
Deseneze schite si/sau desene de executie de piese si/sau ansambluri de piese.
Citeasca si interpreteze desene tehnice, schite, desene de asamblare.

Repartizarea orientativi a orelor pe rezultate ale invitirii (pentru invatamantul dual):

Nr. Rezultate ale invatarii IT IP Total

crt. La finalul modulului elevul va fi capabil sa:

RI1 | Respecte normele de SSM si organizeze locul de munci 5 38 43

RI2 | Clasifice strungurile, utilajele si dispozitivele. 6 81 87

RI3 | Citeasca desenul tehnic. 5 70 75
Evaluarea sumativa. 2 6 8
Total. 18 195 213
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Rezultate ale invitarii:

Rezultatul invitarii 1. La finalul modulului elevul va fi capabil si respecte normele de SSM si si organizeze locul de munci.

Aptitudini (S) Unitéti de continut (K) Lucrari practice recomandate
S1.  Respectarea instructiunilor de securitate si K1 Notiuni generale - Interpretarea informatiei si
sanatate la locul de munca. K2 Tipuri de norme si reguli in securitate instructajul prezentat pe panoul
S2.  Respectarea normelor igieno-sanitare la locul s protectie. sntsrmativ i loeal de miines.
de munca. K3 Legislatia Republici Moldova in . Qe . -
5 3 ST 3 e clectarea §1 pregatirea
S3.  Selectarea echipamentului individual de domeniul securitatii si sanatatii in ) RN
protectie potrivit la locul de munca. munca. echlpar'nentuhu individual de
S4.  Respectarea prevederilor standardelor K4 Echipamentul individual de protectie. protectie la locul de munca.
europene pentru securitatea si sandtatea in K5 Instructajul periodic in securitate si
munca. sdnatate Tn munca.
K6 Elemente de siguranta
S5.  Indeplinirea obligatiunilor profesionale de K7 Notiuni generale. Tipuri de riscuri - Simularea situatiei de pericol, in
cdtre muncitor la locul de munca profesionale. caz de avarie in timpul procesului
S6. Res.pec‘.[m.éa dr'epturilor angajatului conform | K8 Drep'turile si'obliga‘;iuni]e generale a demtined.
SRIALIEL I M . . a11g?1jat01’111}11.. : - Verificarea echipamentului electric
S7.  Respectarea instructiunilor de securitate si K9 Cerinte profesionale a personalului B
sdndtate la locul de munca. angajat in campul muncii. Ia locul de rr'lunca. )
S8.  Verificarea integritétii mijloacelor de K10 Cerintele generale de securitate la - Selectarea si pregatirea
protectie la locul de munca. exploatarea utilajului la locul de echipamentului individual de
S9.  Respectarea semnelor si marcajelor de munca. protectie la locul de munca.
informare §i orientare. K11 Masuri de evitare a riscurilor la locul - Instalarea semnelor de avertizare in
de munca locurile cu riscuri la locul de
K12 Norme de exploatare a MUnca.
echipamentului pentru aparare - Instalarea elementelor de siguranta
impotriva incendiilor, accidentelor. pentru evitarea riscurilor la locul de
muncd.




Rezultatul invitirii 2. La finalul modulului elevul va fi capabil si clasifice strungurile, utilajele si dispozitivele.

S1

S2

S3
S4

S5
S6
S7

Identificarea conditiilor impuse.

Constructia generala a strungurilor.

Principiul de functionare a utilajelor si

dispozitivelor

Destinatia strungurilor, utilajelor si  dispozitiv

Insusirea functionarii strungurilor, utilajelor si

dispozitivelor.

Recunoasterea functionarii strungurilor.
Clasificarea utilajelor si dispozitivelor.
Determinarea defectelor aparute in timpul
exploatdrii strungurilor.

K1 Conditiile impuse masinilor-unelte.

K2 Elementele componente a masinilor-
unelte.

K3 Elementele componente ale utilajelor
si dispozitivelor.

K4 Familiarizarea cu constructia si
functionarea strungurilor.

K35 Familiarizarea cu constructia si
functionarea utilajelor si
dispozitivelor.

K6 Recunoasterea defectelor aparute in
timpul exploatarii strungurilor.

K7 Recunoasterea defectelor aparute in
timpul exploatarii utilajelor si
dispozitivelor.

Explicarea conditiilor impuse
masinilor-unelte.

Pregétirea de lucru a strungurilor,
utilajelor si dispozitivelor.
Demonstrarea functionarii
masinilor-unelte.

Metode de depistare a defectelor si
inlaturarea lor.
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Rezultatul invitarii 3. La finalul modulului elevul va fi capabil si citeasci desenul tehnic.

S1

S2

S3

S4
S5
S6
S7

Pregatirea rechizitelor si a locului de munca
pentru desen tehnic.
Aplicarea constructiilor geometrice,
realizarea desenelor tehnice.
Reprezentarea proiectiilor ortogonale in
desenul industrial.
Cotarea si racordarea in desenul industrial.
Executarea schitei dupa model.
Executarea desenului tehnic la scara.
Identificarea proiectiei punctului in trei
vederi.

K1 Destinatia desenului tehnic.
K2 Standardizarea in desenul industrial.
K3 Clasificarea desenelor tehnice.
K4 Tipuri de standarde si rolul acestora in
desenul tehnic.
Linii utilizate in desenul tehnic.
Formate utilizate in desenul
industrial.
Impartirea circumferintelor sia
unghiurilor in parti egale.
K8 Reprezentarea cotéarilor si
racorddrilor.
K9 Reprezentarea ovalelor si a elipsei.
K10Reprezentarea in vedere a formelor
constructive pline.
K11Reprezentarea 1n sectiune a formelor
constructive cu goluri.
K12Executia graficd, inscrierea si
dispunerea pe desen a cotelor.

K5
K6

K7

K13Notarea starii suprafetelor pe desen.

Liniile desenului.

Scrierea tehnica a desenului.
Imprtirea circumferintei, unghiurilor
de raza data in parti egale.
Executarea cotelor si racordarilor pe
desen.

Executarea ovalurilor si a elipsei pe
desen.

Reprezentarea in vedere a unei piese
simple.

Reprezentarea in sectiune a unei piese
simple.

Elementele cotérii pe desen.
Executarea schitei dupd model.
Executarea desenului tehnic la scara.
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MODULUL 2. Clasificarea, studierea si tehnologia materialelor..

Scopul modulului: Formarea competentelor generale si specifice la cunoasterea proprietatilor metalelor si materialelor. Formarea si
dezvoltarea competentelor profesionale specifice ce tin de toate tipurile de lucrari de lacédtusérie. Formarea si dezvoltarea competentelor
profesionale generale de executare a preciziilor dimensiunilor pe desen.

Acest modul vizeaza dobandirea de competente necesare si constituie fundamentul pentru formarea competentelor profesionale specifice.
Rezultatele asteptate ale invitarii. La finele acestui modul formabilul va fi capabil sa:

RI-9. Respecte normele de securitate si sinatate la locul de munca.

Ri-10. Cunoasca proprietatile metalelor si a materialelor.

Ri-11. Aleagd metale si materiale pentru efectuarea lucrérilor.

Ri-12. Execute operatiile de lacatusarie.

Ri-13. Controleze calitatea executirii operatiilor de lacatusarie.

Ri-14. Verifice completitudinea documentatiei tehnologice, sculelor, dispozitivelor necesare pentru  executarea lucririlor de lacatusarie.
Ri-15. Cunoasca unititi de masurare a dimensiunilor liniare, unghiulare,dimensiunilor exterioare si interioare.

Ri-16. Masoare abaterile fundamentale a dimensiunilor liniare si unghiulare.

Repartizarea orientativi a orelor pe rezultate ale invatarii:

Nr. Rezultate ale invatarii IT IP Total

crt. La finalul modulului elevul va fi capabil sa:

RI 1 | Clasifice metalele feroase si neferoase. 7 80 87

RI2 | Realizeze lucrari de lacitusarie. + 48 52

RI 3 | Cunoasci valorile de toleranta si ajustaj. 7 80 87
Evaluarea sumativa. 2 & 9
Total 20 215 235
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Rezultatele invatarii:

Rezultatul invatarii 1. La finalul modulului elevul va fi capabil sa clasifice metalele feroase si neferoase.

Aptitudini (S)

Unititi de continut (K)

Lucrari practice recomandate

S1. Respectarea instructiunilor de
securitate si sanétate la locul de
munca.

S2. Determinarea caracteristicilor si
domeniilor de utilizare a metalelor si
aliajelor

S3. Clasificarea tratamentelor termice si
termochimice a metalelor si aliajelor.

S4. Cunoasterea clasificarii metalelor
feroase.

S5. Cunoasterea clasificarii metalelor
neferoase.

S6. Recunoasterea coroziunii metalelor.

K1 Normele de securitate si sandtate la locul de
munca.

K2 Notiuni generale despre metale si aliaje.

K3 Proprietatile metalelor si aliajelor.

K4 Structura metalelor si aliajelor.

K5 Clasificarea otelurilor si a fontei.

K6 Clasificarea cuprului, aluminiului si aliajelor
sale.

K7 Clasificarea coroziunilor.

K8 Notiuni generale de tratament termic.

K9 Notiuni de tratament termochimic.

Instructiuni de securitate si
sanatate la locul de munca.
Recunoasterea metalelor si
aliajelor.

Structura metalelor si aliajelor.
Destinatia otelurilor si a fontei.
Destinatia cuprului, aluminiului si
aliajelor sale.

Metode de protectie impotriva
coroziunii.

Modificari de structurd a
tratamentului termic.
Modificari de structurd a
tratamentului termochimic.

Rezultatul invatirii 2. La finalul modulului elevul va fi capabil si realizeze lucrari de lacatusirie.

S1 Respectarea regulilor tehnicii securitatii
la efectuarea operatiilor de lacatusarie.

S2Alegerea metalelor si a materialelor
pentru efectuarea operatiilor
delacatusarie.

S3Alegerea instrumentelor pentru
efectuarea operatiilor de lacdtusarie.

S4 Planificarea consecutivitétii efectudrii
operatiilor de lacatusarie.

S5 Controlul integritatii si a stérii tehnice
a aparatelor de masurat si control.

K1 Normele de securitate si sanatate la locul de
munca.

K2 Metalele si materialele utilizate la efectuarea
operatiilor de lacdtusdrie.

K3 Aspectele generale despre
lacatusarie.

K4 Clasificarea operatiilor de lacatusarie.

K5 Instrumente pentru efectuarea operatiilor de
lacatusarie.

lucrarile de

Instructiuni de securitate si
sandtate la locul de munca.
Metalele si materialele folosite la
efectuarea operatiilor de
lacatusarie.

Alegerea materialelor si
instrumentelor folosite la operatiile
de lacatusarie.

Pregatirea locului de munca pentru
efectuarea operatiilor de
lacatusdrie.
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S6 Prelucrarea suprafetelor inaintea
efectudriioperatiilor de lacatusarie.

S7 Efectuarea taierii manual e si mecanice.

S8 Alegerea instrumentelor pentru
efectuarea operatiilor de razuire.

S9 Efectuarea razuirii manuale si mecanice.

S10Alegerea instrumentelor pentru
efectuarea operatiilor de giurire.

S11Efectuarea gaurii mecanice.

S12 Alegerea instrumentelor pentru
efectuarea operatiilor de alezare si
tesire.

S13 Efectuarea operatiilor de alezare si
tesire mecanice.

S14 Alegerea instrumentelor pentru

efectuarea operatiilor de filetare.

S15 Filetarea manuala si mecanica.

S16 Masurarea dimensiunilor liniare si

unghiulare la efectuarea lucrarilor de
prelucrare si asamblare.

S17Controlul calititii operatiilor de

lacatusdrie.

K6 Etapele de efectuare a lucririlor de

lacatusarie.
K7 Proprietati ale metalelor si materialelor.
K8 Operatii de taiere a materialelor si a
metalelor.
K9 Pregitirea instrumentelor si semifabricatelor
pentru taiere.
K10Tehnologia procesului de taiere manuala si
mecanica.
K11 Pregatirea instrumentelor si
semifabricatelorpentru razuire.
K12Tehnologia procesului de razuire manuala si
mecanica.
K13Proprietati ale metalelor si materialelor ce
influenteaza la giurire.
K14Instrumente folosite la géurire: burghie
elicoidale, de centrare si speciale.
K15Tehnologia procesului de gaurire.
K16Proprietati ale metalelor si materialelor ce
influenteaza procesul de alezare si tesire.
K17Proprietati ale metalelor si materialelor ce
influenteaza procesul de filetare.
K18Instrumente folosite la filetare: tarozi, filiere,
capete de filetat.
K19Tehnologia procesului de filetare manuala si
mecanica.
K20 Metode ce control al calitatii operatiilor de
lacdtusarie.

Téierea metalelor si a materialelor
cu dalti, foarfeci, clesti.

Téaierea metalelor si a materialelor
cu fierastraie, freze, pietre
abrazive,

Rézuire manuala si mecanici.
Rézuire cu ajutorul echipamentelor
pneumatice si hidraulice.
Géurirea metalelor si materialelor
la masini de gaurit verticale,
orizontale, cu coloana.

Géurirea metalelor si materialelor
la masini de gdurit cu montant,
radiale, multiax.

Alezarea si tesirea metalelor si
materialelor la masini de alezat
verticale, orizontale.

Filetarea manuala cu tarod si
filiere.

Filetarea metalelor si materialelor
la masini unelte.

Filetarea mecanica la masini de
gaurit orizontale, verticale.
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Rezultatele invitarii 3. La finalul modulului elevul va fi capabil s cunoasci valorile de toleranta si ajustaj.

S1 Citirea dimensiunilor si a abaterilor K1 Unitati de masura a dimensiunilor liniare gi - Depistarea dimensiunilor s$i a

limita. unghiulare. abaterilor limitd a masinilor si
S2 Identificarea rugozitatii suprafetelor K2 Toieranga Zbate‘r'ﬂsr de formé si de pozitie. m'e.cams_me.lor." e
S3 Setarea parametrilor regimurilor de K3 In icarea a atfenl e la planitate, paralelism, | - Citirea indicatiilor de rugozitate de

hiere si ajustarea utilajului L pe desene.

asc S : B : ok ‘ '

i K4 Indl'carea a batallo'r axiale si radiale. | - Metode de depistare a abaterilor.

€ ? ogic. o K5 Indl.car.ea a abaterilor claselor de precizie §i | _  Masurarea pieselor prelucrate cu
S4 Depistarea rebutului aparut in procesul | a rugozititilor. . . =

. s S ajutorul mijloacelor de méasurare.
de prelucrare a pieselor. K6 Sistema unicd de tolerante si ajustaje.

5 - Controlul pieselor prelucrate.
S5 Inlaturarea defectelor aparute in ? P

procesul de prelucrare a pieselor.

MODULUL 3. Rrealizarea lucririlor la strunguri

Scopul modulului: Formarea dezvoltarea competentelor profesionale generale si specifice de prelucrare mecanica prin strunjire. Formarea si
dezvoltarea competentelor profesionale specifice ce tin lucrarile de filetare. Formarea si dezvoltarea competentelor profesionale de prelucrare
mecanica prin frezare.

Acest modul vizeazad dobéandirea de competente necesare si constituie fundamentul pentru formarea competentelor profesionale specifice.

Rezultatele asteptate ale Invéitirii. La finele acestui modul formabilul va fi capabil sa:

Ri-17. Respecte normele de securitate si sanatate la locul de munca.

RI-18. Recunoasca constructia si geometria cutitelor de aschiere, selectarea, ascutirea.

Ri-19. Seteze regimul de aschiere.

Ri-20. Elaboreze traseele de prelucrare a suprafetelor cilindrice, conice interioare si exterioare, a suprafetelor plane si fasonate.

Ri-21. Recunoasci instrumentele, sculele de filetare.

Ri-22. Fileteze semifabricatele.

Ri-23. Planifice ordinea de executare a operatiilor in functie de geometria semifabricatelor de prelucrare prin frezare.

Ri-24. Selecteze sculele de frezare.

Ri-25. Elaboreze traseele de prelucrare a suprafetelor prin frezare.

RI-26. Prelucreze suprafetele rotilor dintate, canalelor si canelurilor.

174



Repartizarea orientativa a orelor pe rezultate ale invatarii:

Nr. Rezultate ale invatarii IT P Total

crt. La finalul modulului elevul va fi capabil sa:

RI1 Realizeze lucrari de strunjire a suprafetelor. 26 188 214

RI2 Realizeze lucrari de taiere a filetelor. 20 170 190

RI3 Realizeze lucriri de frezare. 23 180 203
Evaluarea sumativa. 2 7 9
Total 71 545 616

Rezultatele Invitarii:

Rezultatul invatarii 1. La finalul modulului elevul va fi capabil si realizeze lucrari de strunjire a suprafetelor.

Aptitudini (S)

Unititi de continut (K)

Lucriri practice recomandate

S1 Respectarea instructiunilor de
securitate si sanatate la locul de
munca.

S2 Alegerea metodei de strunjire in
functie de geometria piesei de
prelucrat.

S3 Alegerea instrumentelor, sculelor de
strunjire in functie de materialul
piesei de prelucrat.

S4 Setarea regimurilor de strunjire in
functie de material si geometria piesei
de prelucrat.

K1 Notiuni generale despre metale si
aliaje.

K2 Notiuni de aschiere a metalelor.

K3 Caracteristica generald a lucrérilor de
strunjire.

K4 Caracteristica generala a masinilor-
unelte de strunjit universale.

K5 Miscéri ale organelor masinilor-unelte
de strunjit.

K6 Schemele cinematice ale masinilor-
unelte de strunjit.

Instructiuni de securitate si sandtate la
locul de munca.

Alegerea instrumentelor si sculelor
folosite la strunjire.

Setarea regimurilor de strunjire.

Citirea figei tehnologice la strunjire.
Citirea marcajelor cutitelor de strunjire.
Pregdtirea masinilor-unelte, sculelor si
dispozitivelor.

Strunjirea suprafetelor la regimul dat.
Selectarea lichidelor de racire si ungere.
Stabilirea marcajului cutitelor de strunjit
conform duritétii metalelor.
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S5 Alegerea lichidului de racire si ungere
in functie de material si geometria
piesei de prelucrat.

S6 Citirea fiselor tehnologice de
efectuare a lucrarilor de strunjire.

S7 Strunjirea  suprafetelor cilindrice
exterioare si interioare.

S8 Depistarea rebutului aparut in procesul
strunjirii suprafetelor cilindrice.

S9 Inldturarea defectelor aparute la
strunjirea suprafetelor cilindrice.

S10 Alezarea gaurilor.

S11 Largirea si tesirea alezajelor.

S12 Selectarea metodelor de prelucrare a
suprafetelor conice.

S13 Prelucrarea suprafetelor conice.

S14 Selectarea metodelor de prelucrare a
suprafetelor fasonate.

S15 Prelucrarea suprafetelor fasonate.

S16 Depistarea  rebutului  aparut in
procesul  prelucrdrii  suprafetelor
conice si fasonate.

S17 inlaturarea defectelor aparute la
prelucrarea suprafetelor conice si
fasonate.

K7 Regimurile de strunjire, avansurile
longitudinal, transversal si viteza de
aschiere.

K8 Clasificarea si geometria cutitelor de
strunjit.

K9 Lichide de racire si ungere, utilizate la
strunjire.

K9Notiunea si elementele procesului
tehnologic.

K10Tipuri de suprafete cilindrice
exterioare si interioare.

K11Caracteristica si fazele de prelucrare a
suprafetelor cilindrice.

K12Notiuni si tipurile de alezaje cu
strangere, cu joc, intermediare.

K11 Scule folosite la prelucrarea alezajelor:
alezoare, cutite de strunjit interior,
brose.

K12Notiuni de suprafete conice si fasonate.

K13 Elementele conului si trunchi de con.

K14 Geometria suprafetelor fasonate si
cutitelor fasonate.

K15Metode de depistare a rebutului aparut
la prelucrarea  pieselor conice si
fasonate.

K15Metode de finldturare a defectelor

aparute la piesele conice si fasonate.

Citirea elementelor fisei tehnologice de
strunjire.
Masurarea
cilindrice.
Strunjirea suprafetelor cilindrice.
Gaurirea alezajelor.

Largirea si alezarea gaurilor cu alezorul.
Largirea gaurilor prin alezare cu cutitul
de alezat.
Prelucrarea
fasonate.
Prelucrarea suprafetelor conice prin
rotirea saniei por cutit.

Controlul suprafetelor prelucrate.

parametrilor  suprafetelor

suprafetelor conice  si
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Rezultatul invatarii 2. La finalul modulului elevul va fi capabil sa realizeze lucriri de tiiere a filetelor.

S1. Respectarea instructiunilor de
securitate si sdnatate la locul de
munca.

S2. Metodele de taiere a filetului interior.

S3. Metodele de taiere a filetului exterior.

S4. Depistarea rebutului aparut in
procesul taierii filetului.

S5. Inldturarea defectelor aparute la
tdierea filetului.

K1 Normele de securitate si sanétate la
locul de munca.

K2 Notiuni de filet.

K3 Profiluri de filet, triunghiular,
modular, trapezoidal, ferestrau.

K4 Clasificarea sculelor de filetare.

K5 Mijloace de masurare si verificare a
filetelor.

K6 Setarea strungului pentru filetare.

Instructiuni de securitate si s@ndtate la
locul de munca.

Pregdtirea masinii,
dispozitivelor pentru filetare.
Masurarea si verificarea filetelor.
Téierea filetelor cu tarod si filiera.

Téierea filetelor cu cutitul de filetat.
Controlul suprafetelor prelucrate.

sculelor,

Rezultatul invitéirii 3. La finalul modulului elevul va fi capabil si realizeze lucriri de frezare.

S1Respectarea instructiunilor de securitate
si s@ndtate la locul de munca.
S2Verificarea stdrii tehnice a masinii-
unelte de frezat.
S3Pregitirea masinii de frezat pentru
frezarea plana.
S4Selectarea dispozitivelor pentru frezarea
suprafetelor.
S5 Pozitionarea rapida a frezei in raport cu
piesa.
S6 Verificarea partilor componente ale
magsinii de frezat.
S7Verificarea parametrilor geometrici  ai
frezelor.
S8 Setarea parametrilor de aschiere in
functie de materialele semifabricatelor.
S9 Selectarea regimului de aschiere in
functie de materialul semifabricatului.
S10Reglarea masinii de frezat pentru
frezarea suprafetelor plane si inclinate.
S11 Depistarea rebutului si inlaturarea
defectelor aparute 1n procesul frezarii.

K1 Normele de securitate si sanatate la
locul de munca.

K2 Destinatia masinilor de frezat.

K3 Clasificarea masinilor de frezat.

K4Structura cinematicd a masinilor de
frezat.

K5 Mijloacele de fixarea semifabricatelor
pe masa masinilor de frezat.

K6 Dispozitive pentru frezarea
suprafetelor.

K7 Clasificarea frezelor: deget, disc,
frontald, cilindrica.

K8 Mijloacele de mésurare si verificare
la frezarea suprafetelor.

K9 Operatii de frezare a suprafetelor.

K10Regimurile de aschiere la frezarea
suprafetelor.

K11Notiuni de rebut la frezarea
suprafetelor.

K12Metode de depistare a rebutului
aparut in procesul frezarii.

Instructiuni de securitate si sdnatate la
locul de munca.

Pregatirea masinii de frezat.

Pregdtirea instrumentelor si sculelor
pentru frezare.

Verificarea miscarilor de
procesul de frezare.
Montarea dispozitivelor pentru frezare.
Reglarea dispozitivelor de frezat.
Reglarea masinilor de frezat.
Fixarea sculelor pentru
suprafetelor.

Frezarea suprafetelor cu freze deget,
disc, frontala, cilindrica.

Masurarea si verificarea dimensiunilor la
frezare.

Frezarea canalurilor si canelurilor.
Frezarea rotilor dintate cu ajutorul
capului divizor, dornului.

Regimurile si operatiile de aschiere la
frezarea suprafetelor.

lucru la

frezarea
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MODULULA4. Prelucrarea pieselor excentrice.

Scopul modulului: Formarea dezvoltarea competentelor profesionale generale si specifice de prelucrare mecanica prin strunjire a pieselor
excentrice.
Acest modul vizeaza dobéandirea de competente necesare si constituie fundamentul pentru formarea competentelor profesionale specifice.
Rezultatele asteptate ale Invatarii. La finele acestui modul formabilul va fi capabil sa:
RI-27. Respecte normele de securitate si sanatate la locul de munca.
Ri-28. Recunoasci constructia si geometria cutitelor de aschiere, selectarea, ascutirea.
RI-29. Seteze regimul de aschiere.
RI-30. Elaboreze traseele de prelucrare a suprafetelor excentrice interioare si exterioare.
RI-31. Recunoasci instrumentele, sculele de aschiere.
RI-32. Recunoasci utilajele si dispozitivele.

Repartizarea orientativi a orelor pe rezultate ale invitirii:

Nr. Rezultate ale invatarii IT IP Total

crt. La finalul modulului elevul va fi capabil sa:

RI'1 | Prelucreze suprafetele profilate. 25 168 193

RI2 | Prelucreze piesele cu suprafete coaxiale, paralele si perpendiculare. 33 175 208
Evaluarea sumativa. 2 7 9
Total 60 350 410
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Rezultatele invitarii:

Rezultatul invatarii 1. La finalul modulului elevul va fi capabil sa prelucreze suprafetele profilate. .

Aptitudini (S)

Unititi de continut (K)

Lucriri practice recomandate

S1. Respectarea instructiunilor de
securitate si sanatate la locul de munca.

S2. Alegerea metodei de strunjire in
functie de geometria piesei de
prelucrat.

S3. Alegerea instrumentelor, sculelor de
strunjire in functie de materialul piesei
de prelucrat.

S4. Setarea regimurilor de strunjire in
functie de material si geometria piesei
de prelucrat.

S5. Alegerea lichidului de racire si ungere
in functie de material si geometria
piesei de prelucrat.

S6. Citirea fiselor tehnologice de efectuare
a lucrarilor de aschiere.

S7. Depistarea rebutului aparut in procesul
strunjirii suprafetelor excentrice.

S8. Inlaturarea defectelor aparute la
strunjirea suprafetelor excentrice.

S9. Selectarea metodelor de prelucrare a
suprafetelor excentrice.

S10Prelucrarea suprafetelor excentrice.

K1 Normele de securitate si sdnatate la
locul de munca.
K2 Notiuni de aschiere a metalelor.

K3 Caracteristica generald a lucrarilor
de aschiere.

K4 Caracteristica generala a masinilor-
unelte de strunjit universale.

K5 Miscari ale organelor masinilor-
unelte de strunjit.

K6 Schemele cinematice ale masinilor-
unelte de strunjit.

K7 Clasificarea si geometria cutitelor de
strunjit.

K8 Lichide de racire si ungere, utilizate
la strunjire.

K9 Notiunea si elementele procesului
tehnologic.

K10 Tipuri de suprafete excentrice
exterioare i interioare.

K11 Caracteristica si fazele de
prelucrare a suprafetelor excentrice.

K12 Metode de depistare a rebutului
aparut la prelucrarea pieselor
excentrice.

K13 Metode de inlaturare a defectelor
aparute la piesele excentrice.

Instructiuni de securitate si sanatate
la locul de munca.

Alegerea instrumentelor si sculelor
folosite la strunjire.

Verificarea starii tehnice a
maginilor-unelte.

Setarea regimurilor de strunjire.
Citirea figei tehnologice la strunjire.
Pregétirea masinilor-unelte,
sculelor, utilajelor si dispozitivelor.
Selectarea lichidelor de racire si
ungere la prelucrarea pieselor.
Stabilirea marcajului cutitelor de
strunjit conform duritatii metalelor.
Masurarea parametrilor suprafetelor
excentrice.

Gaurirea suprafetelor excentrice.
Prelucrarea suprafetelor excentrice.
Controlul suprafetelor prelucrate.
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Rezultatul invitarii 2. La finalul modulului elevul va fi capabil sa prelucreze piesele cu suprafete coaxiale, paralele si perpendiculare

S1 Respectarea instructiunilor de securitate
si sanatate la locul de munca.

S2 Alegerea metodei de strunjire n functi
de geometria piesei de prelucrat.

S3Alegerea instrumentelor, sculelor de
strunjire in functie de materialul piesei
de prelucrat.

S4Setarea regimurilor de strunjire in functi
de material si geometria piesei de
prelucrat.

S5Alegerea lichidului de racire si ungere in
functie de material si geometria piesei de
prelucrat.

SéCitirea fiselor tehnologice de efectuare
a lucrarilor de aschiere.

S7Depistarea rebutului aparut in procesul
strunjirii suprafetelor coaxiale si cu
maimulte axe.

S8 Inlaturarea defectelor aparute la strunjirea
suprafetelor coaxiale si cu mai multe axe.

S9Selectarea metodelor de prelucrare a
suprafetelor coaxiale si cu mai multe axe.

K1 Normele de securitate si séndtate la
locul de munca.
K2 Notiuni de aschiere a metalelor.
K3 Caracteristica generala a lucrarilor de
aschiere.
K4 Caracteristica generala a masinilor-
unelte de strunjit universale.
K5 Miscari ale organelor masinilor-
unelte de strunjit.
K6 Schemele cinematice ale masinilor-
unelte de strunjit.
K7 Clasificarea si geometria cutitelor de
strunjit.
K8 Lichide de récire si ungere, utilizate
la strunjire.
K9Notiunea si elementele procesului
tehnologic.
K10Tipuri de suprafete coaxiale si cu mai
multe axe.

Instructiuni de securitate $i sdnétate
la locul de munca.

Alegerea instrumentelor si sculelor
folosite la strunjire.

Verificarea starii tehnice a
masinilor-unelte.

Setarea regimurilor de strunjire.
Citirea fisei tehnologice la strunjire.
Pregétirea masinilor-unelte,
sculelor, utilajelor si dispozitivelor.
Selectarea lichidelor de racire si
ungere la prelucrarea pieselor.
Stabilirea marcajului cutitelor de
strunjit conform duritatii metalelor.
Maésurarea parametrilor suprafetelor
coaxiale si cu mai multe axe.
Prelucrarea suprafetelor coaxiale si
cu mai multe axe.

Controlul suprafetelor prelucrate.

S10Alegerea metodei de strunjire in functie
de geometria piesei de prelucrat.

S11Alegerea instrumentelor, sculelor de

strunjire in functie de materialul piesei
de prelucrat.

S12Setarea regimurilor de strunjire in functie
de material si geometria piesei de
prelucrat.

S13Alegerea lichidului de racire si ungere in
functie de material si geometria piesei de
prelucrat.

K11 Notiuni de aschiere a metalelor.

K12 Caracteristica generala a lucrédrilor
de aschiere.

K13 Caracteristica generala a masinilor-
unelte de strunjit universale.

K14 Miscari ale organelor masinilor-
unelte de strunjit.

K15 Schemele cinematice ale masinilor-
unelte de strunjit.

Alegerea instrumentelor si sculelor
folosite la strunjire.

Verificarea starii tehnice a
masinilor-unelte.

Setarea regimurilor de strunjire.
Citirea fisei tehnologice la strunjire.
Pregétirea masinilor-unelte,
sculelor, utilajelor si dispozitivelor.
Selectarea lichidelor de racire si
ungere la prelucrarea pieselor.
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S14Citirea fiselor tehnologice de efectuare a

lucrérilor de aschiere.

S15 Depistarea rebutului apérut in procesul
strunjirii suprafetelor cu axe paralele si
perpendiculare.

S16Inlaturarea defectelor aparute la
strunjirea suprafetelor cu axe paralele si
perpendiculare.

S17Selectarea metodelor de prelucrare a
suprafetelor cu axe paralele si
perpendiculare.

S18Prelucrarea suprafetelor cu axe paralele
si perpendiculare.

K16 Clasificarea si geometria cutitelor de
strunjit.

K17 Lichide de racire si ungere, utilizate
la strunjire.

K18 Notiunea si elementele procesului
tehnologic.

K19 Tipuri de suprafete cu axe paralele si
perpendiculare.

K20 Caracteristica si fazele de prelucrare
a suprafetelor cu axe paralele si
perpendiculare.

K21Metode de depistare a rebutului
aparut la prelucrarea pieselor cu axe
paralele si perpendiculare.

K23Metode de inlaturare a defectelor
aparute la piesele cu axe paralele si
perpendiculare.

Stabilirea marcajului cutitelor de
strunjit conform duritatii metalelor.
Masurarea parametrilor suprafetelor
cu axe paralele si perpendiculare.
Prelucrarea suprafetelor cu axe
paralele si perpendiculare.
Controlul suprafetelor prelucrate.
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MODULUL 5. Finisarea suprafetelor prelucrate

Scopul modulului: Formarea si dezvoltarea competentelor profesionale generale, specifice de prelucrare mecanica prin rectificare si netezire.
Acest modul vizeaza dobandirea de competente necesare si constituie fundamentul pentru formarea competentelor profesionale specifice.

Rezultatele asteptate ale Invitarii. La finele acestui modul formabilul va fi capabil sa:
RI-33. Respecte normele de securitate si sanatate la locul de munca.

Ri-34. Recunoasci constructia si geometria cutitelor de aschiere, selectarea, ascutirea.
RI-35. Identifice schemele tehnologice la rectificare si alezare.

Ri-36. Elaboreze traseele de prelucrare a suprafetelor exterioare si interioare prin rectificare.
RI-37. Recunoasca instrumentele, sculele de rectificare.

Ri-38. Recunoasca utilajele si dispozitivele.

RI-39. Misoare si verifice abaterile de forma si pozitia suprafetelor.

RI-40. Cunoasterea metodelor si mijloacelor pentru controlul rugozititii suprafetelor.

Repartizarea orientativa a orelor pe rezultate ale invatarii:

Nr. Rezultatae ale invatarii IT IP Total

crt. La finalul modulului elevul va fi capabil sa:

RI1 | Prelucreze suprafetele prin rectificare si netezire. 48 267 315

RI2 | Prelucreze suprafetele conice exterioare si interioare prin rectificare. 40 238 278
Evaluarea sumativa. 2 7 9
Total 90 512 602
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Rezultatele invatarii:

Rezultatul invatarii 1. La finalul modulului elevul va fi capabil si prelucreze suprafetele prin rectificare si netezire.

Aptitudini (S) Unitéiti de continut (K) Lucriri practice recomandate

S1Respectarea instructiunilor de K1 Normele de securitate si sanatate la - Instructiuni de securitate si sanatate la

securitate si sandtate la locul de locul de munca. locul de munci.

munca. . . K2 Notiuni de rectificare a metalelor. - Alegerea instrumentelor si sculelor
S2Alegerea metodei de strunjire in K3Caracteristica generali a lucrarilor de folosite 1a rectificare.

funcie  de  geometria  piesei finisare. - Verificarea starii tehnice a masinilor-
deprelucrat K4 Caracteristica generald a masinilor unelte

prin rectificare. unelte de finisare universale. Set A Jor d 6 ;
S3Alegerea instrumentelor, sculelor de K5 Miscari ale organelor masinilor-unelte. " el REIGA HE TEt e

strunjire in functie de materialul piesei K6 Schemele cinematice ale masinilor honuire.

de prelucrat. unelte. - Citirea fisei tehnologice la rectificare si
S4Setarea regimurilor de strunjire in K7 Clasificarea si geometria cutitelor de honuire.

functie de material si geometria piesei strunjit. - Pregatirea masinilor-unelte, sculelor,

de prelucrat prin rectificare. K8 Lichide de racire si ungere, utilizate la utilajelor si dispozitivelor.
S5Alegerea lichidului de racire si ungere finisare. - Selectarea lichidelor de racire si ungere

in functie de material si geometria K9Notiunea si elementele procesului la prelucrare prin rectificare.

piesei de prelucrat. tehnologic. - Stabilirea marcajului cutitelor de
S6Citirea  figelor  tehnologice  de K10Caracteristica si fazele de prelucrare a strunjit conform duritatii metalelor.
efectuare suprafetelor prin finisare. - Masurarea parametrilor suprafetelor la

a lucriérilor de finisare. K11Metode de depistare a rebutului aparut rectificare si honuire.
S7Depistarea  rebutului  aparut 1in la prelucrarea pieselor - Prelucrarea suprafetelor la rectificare si
procesul K12Metode de inlaturare a defectelor honuire.

strunjirii suprafetelor prin rectificare. aparute la rectificare si honuire. - Controlul suprafetelor prelucrate.

S8inlaturarea defectelor aparute la
strunjirea suprafetelor prin rectificare.

S9Selectarea metodelor de prelucrare a
suprafetelor prin honuire

S10Prelucrarea suprafetelor la finisare.
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Rezultatul invatarii 2.La finalul modulului elevul va fi capabil si prelucreze suprafetele conice exterioare si interioare prin rectificare

S1Respectarea instruc{iunilor de
securitate i sanatate la locul de munca.

S2Alegerea metodei de strunjire in functie
de geometria piesei de prelucrat prin
netezire.

S3Alegerea instrumentelor, sculelor de
strunjire in functie de materialul piesei
de prelucrat prin netezire.

S4Setarea regimurilor de strunjire in
functie de material si geometria piesei
de prelucrat.

S5Alegerea lichidului de racire si ungere
in functie de material si geometria
piesei de prelucrat.

S6Citirea fiselor tehnologice de efectuare
a lucrérilor de netezire.

S7Depistarea rebutului aparut in procesul
strunjirii suprafetelor prin netezire.

S8inlaturarea  defectelor aparute la
strunjirea suprafetelor prin netezire.

S9Selectarea metodelor de prelucrare a
suprafetelor prin netezire.

S10Alegerea metodei de strunjire in
functie de geometria piesei de
prelucrat.

S11Alegerea instrumentelor, sculelor de
strunjire in functie de materialul piesei
de prelucrat.

S12Setarea regimurilor de prelucrare a
piesei conice exterioare $i interioare.
S13Alegerea lichidului de racire si ungere

a piesei de prelucrat.

K1Normele de securitate si sanétate la locul
de munca.
K2Notiuni de netezire a metalelor.
K3Caracteristica generala a lucrarilor de
netezire.
K4Caracteristica generald a masinilor-unelte
de netezire universale.
KS5Miscari ale organelor masinilor-unelte.
K6Schemele cinematice ale masinilor-unelte
de netezire.
K7Lichide de racire si ungere, utilizate la
netezire.
K8Notiunea si elementele procesului
tehnologic.
KO9Tipuri de suprafete de netezire.
K10Caracteristica si fazele de prelucrare a
suprafetelor prin netezire.
K11Metode de depistare a rebutului aparut
la prelucrarea pieselor prin netezire.
K12Metode de inlaturare a defectelor
apdrute la netezire.
K13Notiuni de agchiere conicd exterioard si
interioard a metalelor.
K14Caracteristica generald a lucrarilor de
aschiere conica.
K15Caracteristica generald a masinilor
unelte de strunjit universale.
K16Miscéri ale organelor masinilor-unelte
de strunjit.
K17Notiuni de aschiere conica exterioara si
interioard a metalelor.
K18Caracteristica generala a lucrarilor de
aschiere conica.

Instructiuni de securitate gi sanatate la
locul de munca.

Alegerea instrumentelor si sculelor
folosite la netezire.

Verificarea starii tehnice a masinilor-
unelte de netezire.

Setarea regimurilor de netezire.
Citirea figei tehnologice la netezire.
Pregatirea masinilor-unelte, sculelor,
utilajelor si dispozitivelor.

Selectarea lichidelor de racire si ungere
la prelucrarea pieselor prin netezire.
Masurarea parametrilor suprafetelor la
netezire.

Prelucrarea suprafetelor la netezire.
Controlul suprafetelor prelucrate.
Alegerea instrumentelor si sculelor
folosite la strunjire conica exterioara si
interioara.

Verificarea stérii tehnice a masinilor-
unelte.

Setarea regimurilor de strunjire conica
exterioara si interioard.

Citirea fisei tehnologice la strunjirea
conicé.

Pregatirea masinilor-unelte, sculelor,
utilajelor si dispozitivelor.

Selectarea lichidelor de racire si ungere
la prelucrarea pieselor.

Stabilirea marcajului cutitelor de
strunjit conform duritatii metalelor.
Masurarea parametrilor suprafetelor
conice exterioare i interioare.
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S14Citirea  fiselor tehnologice de
efectuare a lucrarilor.

S15Depistarea  rebutului  aparut in
procesul strunjirii suprafetelor conice
exterioare si interioare.

S16Inlaturarea defectelor apdrute la
strunjirea suprafetelor conice
exterioare siinterioare.

S17Selectarea metodelor de prelucrare a
suprafetelor conice exterioare i
interioare

S18Prelucrarea  suprafetelor  conice
exterioare si interioare

K19Caracteristica generald a maginilor
unelte de strunjit universale.

K20Miscdri ale organelor masinilor-unelte
de strunjit.

K21Schemele cinematice ale masinilor
unelte de strunjit.

K22Clasificarea si geometria cutitelor de
strunjire exterioard si interioara.

K23Lichide de racire si ungere, utilizate la
strunjire.

K24Notiunea si elementele procesului
tehnologic.

K25Tipuri de suprafete conice exterioare si
interioare.

K26Caracteristica si fazele de prelucrare a
suprafetelor conice exterioare si
interioare.

K27Metode de depistare a rebutului aparut
la prelucrarea pieselor conice exterioare
si interioare.

K28Metode de inlédturare a defectelor
aparute la piesele conice exterioare si

interioare.

Prelucrarea suprafetelor conice
exterioare si interioare.
Controlul suprafetelor prelucrate.
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V Specificatii metodologice

Specificatiile metodologice reprezintd un ghid orientativ pentru cadrele didactice si
maistrii instructori implicati In formarea profesionala a viitorilor strungari. Acestea oferd
directii clare privind organizarea, desfdsurarea si evaluarea procesului educational, in
conformitate cu cerintele standardelor ocupationale si ale curriculumului bazat pe competente.

Scopul acestor specificatii este de a sprijini cadrele didactice in proiectarea unor
activitdti didactice relevante, coerente si centrate pe formarea de competente profesionale
autentice. Totodatd, ele promoveazd o abordare integrata, practicd si adaptatd ritmului de
invatare al fiecarui elev, sustindnd dezvoltarea personala si profesionald a acestuia.

Prin aplicarea acestora se urmareste asigurarea unei formari de calitate, relevante pentru
cerintele pietei muncii, care sa faciliteze integrarea profesionald si sociala a absolventilor.

Abordarea modulara este orientatd spre formarea profesionald a strungarului si spre
formarea competentelor profesionale a acestuia.

Reusita realizérii finalitétilor curriculare depinde de managementul procesului didactic,
corelarea procesului de predare, invatare si evaluare. Predarea si invitarea cunostintelor
constituie o preconditie a formarii abilitatilor, dar functionalitatea acestora este apreciata doar
in raport cu importanta lor in formarea abilitatilor, si in final, cu formarea competentelor. Este
important ca profesorul si maistrul ori echipa de profesori, sa sincronizeze aspectul teoretic si
practic al formérii competentelor.

In acest context, strategia didactica se axeaza pe tehnologii participative, care plaseaza
elevul In contextul de invétare bazat pe actiune si implicare responsabilad. Eficienta procesului
de invatamant poate fi asiguratd de selectarea reusitd a strategiilor si metodelor didactice,
mijloacelor de invétare si formelor de organizare, precum si de imbinarea armonioasa a
acestora cu situatiile de invatare.

Un criteriu important de selectare si ordonare a strategiilor didactice este gradul de

dirijare sau de autonomie conferit elevilor in procesul invatarii. Prin urmare se recomanda
aplicarea strategiilor didactice care deplaseaza accentul de la invétarea cu strictete prescrisa si
controlata de profesor spre invatarea prin descoperire si cooperare.
In cadrul orelor teoretice, profesorul va respecta etapele lectiilor in conformitate cu prevederile
planului ERRE: Evocarea, Realizarea sensului, Reflectie, Extindere sau 5D. Totodata, cadru
didactic poate apela la instrumente de lucru sincron si asincron, pentru diversificarea metodelor
de lucru cu elevii. Se recomanda urmatoarele instrumente TIC: Google Docs, Internet Explorer,
Jamboard, Padlet, Google Classroom,Word Wall, Google Slides, etc. Deasemenea, cadrele
didactice vor aplica metode moderne, interactive si centrate pe elev pentru a asigura o instruire
dinamica, formativd, motivantd, reflexivd, continud. Metodele cele mai recomandate in
formarea profesionald, care presupun imbinarea cunostintelor teoretice si abilitatilor practice
sunt:

Demonstrarea practicd: maistrii instructori vor exemplifica operatiile tehnologice in
fata cursantilor, explicand fiecare pas si justificand alegerea tehnicilor si a uneltelor.

e Observatia:.

® Exercitiul:.

® Lucrarea practica..
® Problematizarea:.



® Studiul de caz.:.
® Experimentul:
® Proiectul:

Pe langa strategiile si metodele didactice, un rol important le revine mijloacelor
didactice moderne care motiveaza elevii pentru invitare si formeazi competentele
profesionale. Pentru realizarea obiectivelor si dezvoltarea competentelor profesionale, se
recomanda utilizarea mijloacelor audiovizuale si anume: computerul, notebook-ul,
videoproiectorul, filmele didactice pe CD-uri, video-uri educationale, softurile educationale,
etc. Un alt tip de mijloace didactice eficiente sunt mijloacele didactice ilustrative: fise
constructiv tehnologice, cartele tehnologice, planse, scheme tehnologice, etc.

Pentru formarea autentica si relevantd a strungarului, este recomandatd implicarea
acestora In proiecte reale, care sa le ofere contextul aplicarii imediate a cunostintelor
acumulate In situatii concrete si complexe, sporind astfel motivatia si gradul de
responsabilitate. Profesorul si maistrul- instructor vor avea rolul de facilitator si mentor,
ghidand elevii in rezolvarea sarcinilor practice si teoretice si stimuland autonomia si initiativa
acestora in procesul de invatare si dezvoltare profesionali.

Este important ca evaluarea sa fie continua si formativa, cadrele didactice oferind
constant feedback elevilor pentru ajustarea procesului de invitare si imbunititirea
performantelor acestora, in concordanta cu standardele de calificare si cele specifice tencuirii.

VI. Sugestii de evaluare

Evaluarea reprezinta partea finala a demersului de proiectare didactica prin care cadrul
didactic va mésura efecienta intregului proces instructiv-educativ. Evaluarea urmareste masura
in care elevii si-au format competentele propuse in standardele de pregitire profesionali.

Evaluarea joacd un rol central in educatie, avind semnificatii distincte pentru profesori
si elevi. Pentru profesori, reprezinta momentul final al procesului de predare, iar pentru elevi,
este punctul de plecare si ghidul principal al invatarii. Elevii isi vor orienta eforturile spre acele
competente despre care stiu ci vor fi evaluate.

De aceea, pentru a facilita procesul de invitare eficientd si atingerea rezultatelor
asteptate, cadrul didactic va comunica transparent si clar elevilor, incid de la inceputul
modulului, competentele pe care acestia trebuie si le demonstreze la final, modalititile de
evaluare utilizate si criteriile aferente, astfel asigurnd transparenta si predictibilitatea
rezultatelor. Cadrele didactice au rolul esential de a corela metodele didactice utilizate,
tehnicile si criteriile de evaluare cu rezultatele asteptate ale invatarii, asigurdnd o nvitare
coerentd si relevanta.

in formarea profesionald a Strungaruluise vor utilizeazad diferite tipuri de evaluare:
® Evaluarea inifiald: identificd nivelul de cunostinte si abilitati ale elevilor la inceputul
modulului.
® Evaluarea formativa: ofera elevilor feedback constant si permite ajustarea permanenti a
procesului de invatare.

® Evaluarea sumativd: masoara gradul in care elevii au atins competentele specifice la
finalul modulului.
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® Evaluarea pentru certificare: valideaza oficial competentele dobandite, recunoscute
conform nivelului 3 CNC, necesare profesiei de restaurator.

Evaluarea cunostintelor teoretice

Evaluarea cunostintelor teoretice poate fi:Curentd (in timpul parcurgerii modulului prin
forme de verificare continud a rezultatelor invatarii).

Instrumentele de evaluare pot fi diverse, in functie de specificul modulului si de metoda de

evaluare: probe orale, scrise, practice.

Planificarea evaludrii trebuie sa aiba loc intr-un mediu real dupa un program stabilit, evitdndu-

se aglomerarea evaludrilor In aceeasi perioada de timp.

Evaluarea va fi realizatd de catre cadrul didactic pe baza unor probe care se referd
explicat la criteriile de performanta si la conditiile de aplicabilitate a acestora.

Se recomanda urmatoarele instrumente de evaluare continui:

e Fise de observatie.

o Fige test.

e Fise de lucru.

e Fise de autoevaluare.

o Test de verificare a cunostintelor cu itemi de completare, itemi de alegere duali, itemi cu
alegere multipld, itemi de tip pereche, itemi de tip intrebéri structurale si itemi de tip rezolvare
de problem.

Finala (la sfarsitul studierii modulului).

Realizatd printr-o lucrare cu character aplicativ si integrat la sfarsitul procesului de
predare-invitare si care informeaza a supra indeplinirii criteriilor de realizare a cunostintelor,
abilitatilor si atitudinilor.

Se propune urmatoarele imstrumente de evaluare finala:

e Proiectul prin care se evalueaza metodele de lucru, utilizarea corespunzitoare a bibliografiei,
materialelor §i echipamentelor, acuratetia tehnica, modul de organizare a ideilor si
materialelor intr-un raport. Poate fi abordat individuas sau de catre un grup de elevi.

e Studiul de caz care constd in descrierea uniu produs, a unei imagini sau a unei inregistrari
electronice care se referd la un anumit proces tehnologic.

e Portofoliu/agenda, care ofera informatii despre rezultatele elevilor, si activitatile extrascolare
etc.

Evaluarea abilititilor practice

Evaluarea nivelului de formare si de dezvoltare a abilitétilor practice se va efectua atat
continuu, cét si la finalul modulului si se va baza pe produsele livrate de fiecare elev.

In calitate de produse se vor utilize:

e Piesele prelucrate de elev;

e Activitdtile desfasurate de elev in situatii reale sau stimulate de munci.

Criteriile de evaluare a produselor furnizate de elev, atét cantitative cat si calitative
(respectarea standardelor de calitate, productivitatea muncii, atitudinea responsabila,
autonomia si spiritual de initiativd), vor fi aduse la cunostinta elevilor inainte de demararea
procesului de evaluare propriu-zis.

In parcurgerea modulului se va utiliza evaluarea de tip formativa si la final de tip
sumativa pentru verificarea atingerii competentelor. Elevii vor fi evaluati numai in ceea ce
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priveste dobéandirea rezultatelor invatarii specificate in cadrul modulului. Un rezultat al
invatarii se va evalua o singuri data.

Evaluarea va scoate 1n evidentd masura in care se formeazd competentele generale si
specifice cerute de standardul de pregitire profesionala.

VII. Resurse necesare pentru atingerea rezultatelor invatarii

Pentru atingerea rezultatelor 1invatdrii in meseria de strungar-multiprofil,
laboratorul/atelierul de instruire practica trebuie dotat cu echipamente, utilaje, instrumente si
mobilier care sd asigure desfisurarea in conditii optime a procesului educational. Dotarea
trebuie sd respecte atat cerintele cantitative, cét si cele calitative, in conformitate cu normele
de securitate si sdndtate in muncd. Echipamentele si utilajele trebuie intretinute periodic,
curdtate dupd fiecare utilizare si verificate pentru a preveni defectele tehnice.

in vederea dezvoltarii competentelor profesionale, se recomandd organizarea instruirii
practice in intreprinderi specializate in prelucrari mecanice, dotate cu utilaje moderne si
tehnologii avansate. Astfel, elevii vor putea aplica cunostintele teoretice in situatii reale de
munca si vor dobandi abilitdti adaptate cerintelor pietei muncii.

Resurse educationale suplimentare
-Manuale si ghiduri tehnice de utilizare a strungurilor.
- Softuri de programare CNC si simulare 3D.
- Materiale video demonstrative si platforme e-learning.
- Fise de lucru si planuri de instruire practici.

Standardul de dotare a laboratoarelor/ atelierelor
Cerinte de amenajare si dotare a laboratoarelor/atelierelor
- Spatiu suficient pentru amplasarea utilajelor si asigurarea circulatiei in siguranta.
- Iluminare naturala si artificiala conform normelor SSM.
- Ventilatie si sisteme de evacuare a prafului si a fumului.
- Paviment rezistent la uzura si usor de curitat.
- Sistem de alimentare cu energie electrica adaptat consumului utilajelor.
- Semnalizare de securitate si truse de prim ajutor.
Descrierea narativa a resurselor necesare atingerii rezultatelor invatarii si a conditiilor
specifice de utilizare/intretinere a acestora.
Suprafata totala a laboratorului — 60m?
Suprafata pentru un elev — 4m?
Numarul locurilor de lucru — 15m
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Nr. crt.

Denumirea

Cantitatea per

elev

Cantitatea per

atelier

a) Echipamente

L. Strung conventional 1 15
2 Strung CNC pentru instruire 1 15
3 Compresor de aer 1 1
B Echipament de protectie individuala (ochelari, | 1 15
manusi
b) Mobilier si tehnica sanitara
- Banc de lucru individual . 12
5 Rafturi/dulapuri metalice pentru scule : =
7. Scaun ergonomic reglabil 1
8. Chiuveta cu apa rece si calda 1
b) Utilaj tehnologic
9 Aparat de ascutit scule 2
10. Masina de gaurit tip ban 2
11. Polizor fix 3
¢) Instrumente si dispozitive
12. Subler 1 15
13. Micrometru 1 15
14. Trusa scule aschietoare 1 15
13, Ceas comparator 3
16. Calibre limita (inclusiv calibre inelare si tip 3
potcoava)
d) Inventar si ustensile
17. Recipient pentru colectarea deseurilor metalice 2
18. Set pile pentru metal 1 15
19. Inventar pentru curidtenie( matura,faras) 1 15
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VIII RESURSE DIDACTICE RECOMANDATE ELEVILOR

Nr. Denumirea resursei Locul unde poate fi consultata/
crt. accesata resursa
1. Illie Botez, Dumitru Venger, Valentin Amariei; Biblioteca scolii
nLacatusirie” Republica Moldova 2011.

2. Mihai Voicu, Veronica Gheorghe, Ana Priboiescu; Biblioteca scolii
»Utilajul si tehnologia prelucrarilor prin  aschiere”
Bucuresti 1988.

3. Ciocirlea-Vasilescu Aurel, Buse Manuela-lanina, lon Biblioteca scolii
Neagu, Olguta-Laura Spornic; ,,Masini-unelte pentru
prelueriri la rece” Bucuresti 2010.

4. Gabriela Lichiardopol, Florina Pisleaga, luliana Mustata; Biblioteca scolii
»Discipline tehnice ghidul profesorului” domeniul
mechanic, Bucuresti 2004.

5. Basuc Mariana, Balta Mihai; ,,Reglementiri si bune Biblioteca scolii
practici in domenilu securititii si sinatatii in munca”
Bucuresti 2004.

6. Lichiardopol Gabriela, Vaduva Aurelia, Rat Irina; Biblioteca scolii
»oanditatea si securitatea muncii” Bucuresti 2009.

7. Ghionea A; ,,Masini-unelte. Lucriri practice” Bucuresti Biblioteca scolii
2006.

8 lliuta Virgil; ,,Desen tehnic” Galati 2007. Biblioteca scolii

9 Postolache Petru, Ciofu lurie; ,,Prelucrarea la masini- Biblioteca scolii
unelte de frezat” Chisindu 2004.

10 Macarie Florin, Olaru Ionel; ,,Desen tehnic” Baciu 2007. Biblioteca scolii

11 Tanase Viorel; ,lacatuserie generala mecanica” Biblioteca scolii
Bucuresti 2012.

12 Tanase Viorel; ,,Prelucrarea prin rectificare” Bucuresti Biblioteca scolii
2012.

13 Tanase Viorel; ,,Prelucrarea prin strunjire” Bucuresti Biblioteca scolii
2012.

14 | Ciocirlea-Vasilescu Aurel, Constantin Mariana; ,,Manual Biblioteca scolii

de lacituserie mecanicd” Bucuresti 2012.
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