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I. Preliminarii

Curriculumul stagiului de practica Practica de initiere in specialitate, specialitatea 71520 Masini
si aparate in industria alimentara, plan de Tnvatamant, editia 2016 se incadreaza in aria stagiilor de
practica si se studiaza in semestrul Il, in volum de 120 ore.

Practica de initiere este o parte componenta a procesului de invatamant si o forma efectiva de
pregatire a viitorilor specialisti catre activitatea profesionald. Practica se desfasoara in atelierul de
producere a institutiei de invatamant. Ea serveste ca element de legatura intre studierea teoretica din
partea elevilor din colegiu si a viitorului serviciu profesional la intreprinderi.

Conform planului de Tnvatamant practicii respective i sunt preconizate 120 ore, toate avand
caracter practic care se desfasoara in semestrul II.

Scopul practicii in atelierul mecanic este consolidarea constienta de catre elevi a cunostintelor
teoretice de specialitate si formarea priceperilor si deprinderilor importante in procesul indeplinirii
operatiilor: trasare, indreptare, debitare, pilire, gaurire, frezare, strunjire, filetare etc., si verificarea
sarcinilor indeplinite.

Din volumul de ore prevazut in planul de invatamant la aceasta disciplina in afard de operatiile
de lacatusarie si prelucrari mecanice, care trebuie sa le insuseasca elevii, 50 la suta constituie lucrarile
complexe in cadrul carora elevii vor confectiona instrumente de lacatusarie si prelucrari mecanice, piese
de rezerva pentru utilajul industrial. Piesele fabricate de elevi trebuie sa corespunda sarcinii, iar pe
masura consolidarii deprinderilor piesele confectionate trebuie sa prezinte un produs real.

Volumul de lucru trebuie sa asigure sarcina deplina a elevilor in atelierul didactic cat si a
regimului rational de lucru si odihna. La practica elevii trebuie sa capete deprinderi de manuire a sculelor
si masinilor unelte.

Practica de instruire prezinta o pregatire fundamentala pentru practicile tehnologica si de
diploma.

Il. Motivatia, utilitatea stagiului de practica pentru dezvoltarea profesionala

Standardele de pregatire profesionald pentru calificarile din domeniul industriei alimentare au
ca obiectiv principal promovarea unei forte de munca calificate, bine pregatite si adaptabile la piata
muncii.

Practica de initiere permite elevilor de a avea o viziune clara in ceea ce priveste viitoarea profesie,
deoarece prin intermediul acesteia elevii sunt familiarizati cu toate operatiile procesului confectionare
si reparare a pieselor, folosite in utilajele din industria alimentara. Totodata, elevii vor fi capabili sa
alcatuiasca scheme tehnologice pentru reconditionarea pieselor specifice utilajului din industria

alimentara.
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lll. Competentele profesionale specifice stagiului de practica

Competente profesionale din descrierea calificdrii

CPS 5. Asigura realizarea piesei prin operatii de lacatusarie
CPS 6. intocmeste desenul tehnic pentru organele de masini
CPS 7. Executa asamblarile mecanice

Competentele profesionale specifice stagiului de practica

CS1. Identificarea simbolurilor si regulilor utilizate la realizarea sarcinii de lucru;
CS2. Aplicarea datelor din documentatie la executarea probelor practice;

CS3. Alegerea dispozitivelor, sculelor si instrumentelor de masura si control;
CS4. Manipularea cu dispozitivele, sculele si instrumentele de masura si control;
CS5. Identificarea etapelor proceselor tehnologice la reconditionarea pieselor;

CS6. Elaborarea fiselor tehnologice.

IV. Administrarea stagiului de practica

() [}
- v .| o o )
2| 240 S o o >
Codul stagiului . L - 21312 |38 ® S 3
. Denumirea stagiului de practica 0 | s o S o s 2 ®
de practica £ £ 1.5 = = 8 £
Y S o £ a T o S
w |z = o 2
2 S
P.02.0.035 Practica de initiere in specialitate: _ )
Lacituserie/prelucrari mecanice I 4 | 120 | mai | Portofoliu | 4

V. Descrierea procesului de desfasurare a stagiului de practica

. Durata
. L. Produse de Modalitati de
Activitati/Sarcini de lucru de
elaborat evaluare .
realizare
Al. Trasarea pland a semifabricatului )
. . . o Portofoliu
S1. Descrierea importantei trasarii; Prezentarea 3
ore
S2. Aplicarea sculelor folosite la trasare; . o piesei schitate
. . . Piesa schitata
S3. Schitarea piesele necesare confectionarii.
A2. indreptarea si indoirea metalului
S1. Identificarea scopului indreptarii si indoirii; Portofoliu
S2. Aplicarea sculelor folosite la indreptare si
R . Prezentarea
indoire; Prezentarea L 3 ore
N . . L . piesei prelucrate
S3. Indreptarea si indoirea metalului; semifabricatului
S4. Respectarea tehnicii securitatii in timpul | ndreptat sau indoit
efectuarii sarcinii.
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A3. Debitarea si tdierea metalului

S1. Descrierea importantei debitarii si taierii; Portofoliu
S2. Aplicarea sculelor folosite la debitare si
.. Prezentarea
taiere; Prezentarea o 3 ore
) . . . . . piesei prelucrate
S3. Debitarea si taierea metalului; semifabricatului
S4. Respectarea tehnicii securitatii Tn timpul debitat sau taiat
efectuarii sarcinii
A4. Pilirea semifabricatului .
. . . e v s , Explicarea
S1. Descrierea importantei debitarii si taierii; Portofoliu h d
schemei de
S2. Aplicarea sculelor folosite la debitare si L o
.. pregatire a pilirii
taiere; Prezentarea 3 ore
S5. Debitarea si taierea metalului; semifabricatului cu
- T . . Prezentarea
S3. Respectarea tehnicii securitatii in timpul muchiile pilite L
- - portofoliului
efectuarii sarcinii.
A5. Rodarea suprafetelor conjugate
S1. Descrierea importantei rodarii; )
] . Portofoliu Prezentarea
S2. Aplicarea sculelor folosite la rodare; o
] portofoliului 3 ore
S3. Rodarea pieselor;
. e L Prezentarea Demonstrarea
S4. Respectarea tehnicii securitatii Tn timpul . .
o o fabricatului rodat rezultatelor
efectuarii sarcinii
A6. Razuirea
S1. Descrierea importantei razuirii; . Prezentarea
. . - Portofoliu o
S2. Aplicarea sculelor folosite la razuire; portofoliului 3 ore
S3. Respectarea tehnicii securitatii in timpul L
o L Prezentarea piesei
efectuarii sarcinii L. Demonstrarea
razuite
rezultatelor
A7. Burghierea si prelucrarea gdurilor .. i Corectitudinea
] ] L Alcatuirea fiselor o
S1. Descrierea importantei gauririi; . alcatuirii fiselor
.. o ) tehnologice )
S2. Executarea gaurilor de diferite diametre; Explicarea 3
ore
S3. Respectarea tehnicii securitatii in timpul _ schemelor
L L Executarea gaurilor .
efectuarii sarcinii; ) tehnologice
pentru filetare
Prezentarea
farasului
A8. Filetarea . . o
] L Alcatuirea fiselor Corectitudinea
S1. Explicarea folosirii imbinarii prin filet; ) o
. . o tehnologice alcatuirii fiselor
S2. Alegerea diametrului burghiului necesar
pentru filetare; ) 3 ore
e v e . . ) Prezentarea Explicarea
S3. Clasifica tipurile de filete dupa descifrarea i
. buloanelor si schemelor
subsolurilor; - .
L e piulitelor tehnologice
S4. Respectarea tehnicii securitatii in timpul
efectuarii sarcinii;
A9. Nituirea, lipirea si incleierea . . i Corectitudinea
. . . ... . . | Alcdtuirea fiselor A
S1. Descrierea importantei nituirii, lipirii si ) alcatuirii fiselor
. Lo tehnologice
incleierii;
3 ore

S2.

S3.

Indica materialele de utilizare la nituire,
lipire si incleiere;
Respectarea tehnicii securitatii in timpul
efectuarii sarcinii

Lipirea placutelor la
sculele aschietoare

Explicarea
schemelor
tehnologice
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A10. Prelucrarea manuald a lemnului

Corectitudinea

S1. Distingerea tipurilor de prelucrare manuala Alcatuirea fiselor o
. ) alcatuirii fiselor
a lemnului; tehnologice
S2. Aplicarea  dispozitivelor, sculelor si
. . . Prezentarea
instrumentelor la prelucrarea manuala a | Confectionarea L 3 ore
. . portofoliului
lemnului; manerilor pentru
S3. Prelucrarea manuala a lemnului; ciocane, pile s.a.
L e Prezentarea
S4. Respectarea tehnicii securitatii in timpul L
_— - piesei prelucrate
efectuarii sarcinii;
A11. Lucrdri complexe o ]
] . Alcatuirea fiselor o
S1. Executarea, ascutirea si reglarea sculelor; . Corectitudinea
. R tehnologice o
S2. Confectionarea manerelor pentru scule de alcatuirii fiselor 30
ore
lacatus; B Prezentarea
. o ) Studii de caz o
S3. Confectionarea adanciturilor, canelurilor, piesei prelucrate
cepurilor etc.
A12. Lucrul efectuat la strungul de strunjit
si filetat
S1. Clasificarea strungurile de strunijit; . ]
o L. o ) Alcatuirea fiselor o
S2. Distingerea partilor principale si organele ) Corectitudinea
. tehnologice o
de comanda; alcatuirii fiselor 6
ore
S3. Exemplificarea sculele aschietoare; B Prezentarea
. o Studii de caz o
S4. Executarea corecta a montarii sculelor piesei prelucrate
aschietoare;
S5. Respectarea tehnicii securitatii in timpul
efectuarii sarcinii;
A13. Lucrul efectuat la masina de frezat
S1. Clasificarea strungurile de strunijit;
S2. Distingerea partilor principale si organele Alcatuirea fiselor o
. ) Corectitudinea
de comands; tehnologice o
N ) alcatuirii fiselor
S6. Exemplificarea sculelor aschietoare; 6 ore
. . . Prezentarea
S3. Executarea corectd a montarii sculelor Studii de caz .
. piesei prelucrate
aschietoare;
S4. Respectarea tehnicii securitatii in timpul
efectuarii sarcinii;
A14. Masini de gdurit verticale
S1. Clasificarea strungurile de strunijit; L i
o Lo o ) Alcatuirea fiselor o
S2. Distingerea partilor principale si organele . Corectitudinea
. tehnologice o
de comanda; alcatuirii fiselor 6
ore
S3. Executarea corecta a montarii sculelor B Prezentarea
Studii de caz

S4.

aschietoare;
Respectarea tehnicii securitatii in timpul
efectuarii sarcinii;

piesei prelucrate
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A15. Lucrdri complexe

S1. Ascutirea si ajustarea sculelor; . i
Alcatuirea fiselor

S2. Confectioneaza arborilor, acsilor, ) Corectitudinea
tehnologice o
buloanelor e.t.c; alcatuirii fiselor
. 42 ore
S3. Selectarea din tabele a elementelor . Prezentarea
. . ) Studii de caz .
regimului de aschiere; piesei prelucrate

S4. Respectarea tehnicii securitatii in timpul

efectuarii sarcinii.

VI. Sugestii metodologice

Pentru o formare corecta a gandirii logico-creative a elevilor ce le va ajuta la asimilarea cu usurinta
a cunostintelor, profesorul va utiliza ca metode de predare — explicatia, dezbaterea, asaltul de idei, studii
de caz, algoritmizarea, conversatia euristica si dialogul cu elevii, care sa permita o intelegere cit mai
exacta a notiunilor si conexiunea informatiei noi cu informatia acumulata anterior. Totodata elevilor li
se va propune de a lucra individual si Tn echipa, de a analiza, aprecia si a elabora concluzii avand la baza
rezultatele practice corelandu-le cu informatia teoretica.

VII. Sugestii de evaluare a stagiului de practica

Evaluarea desemneaza un sir de activitati didactice prin care se obtin informatii cu privire la nivelul
de pregatire al elevilor si calitatea instruirii practice. Evaluarea este la fel de importanta ca si predarea —
invatarea.

Evaluarea poarta un caracter continuu si presupune aplicarea diferitor forme si metode: initiala,
curenta si finala.

Pentru evaluarea initiald se vor utiliza asa metode ca asaltul de idei, fise de lucru, etc

Evaluarea curenta poarta un caracter continuu si se va realiza cu folosirea diferitor forme si
metode: studii de caz, observarea procesului Tndeplinirii sarcinilor de catre elevi, discutii, exercitii,
testare, controlul fiselor, schemelor si prezentarea portofoliilor etc.

Portofoliul va include informatii teoretice, rezumate si fotografii in urma excursiilor efectuate,
concluzii si sugestii.

VIII. Cerinte fata de locurile de practica

Stagiul de practica se va desfasura in incinta colegiului si in atelierul mecanic al institutiei, dotata

cu utilajele si ustensile necesare.

IX. Resursele didactice recomandate elevilor

N Locul in care poate fi Numarul de
r.
‘ Denumirea resursei consultati/ accesata/ exemplare
crt.
procurata resursa disponibile
1. Gheorghe Zgura “Utilajul si tehnologia . L
.. . Biblioteca colegiului 7
prelucrarilor mecanice
2 Mihai Voicu , Utilajul si tehnologia prelucrarilor . L
. o L Biblioteca colegiului 9
prin aschiere”. Chisinau. 1992
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Mihai Voicu, Veronica Gheorghe, Ana Priboescu
Utilajul si tehnologia prelucrarilor prin aschiere
Chisinau Stiinta 1992

Biblioteca colegiului

14
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