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I. Preliminarii 

„Prelucrarea prin așchiere” este o disciplină tehnică importantă pentru specialitatea „Mașini și aparate 

în industria ușoară”, care are drept scop formarea la elevi a competențelor profesionale în domeniul 

mecanic bazat pe cunoașterea procedeelor tehnologice de prelucrare prin așchiere, a regimurilor de 

așchiere, principiului de funcționare a utilajelor şi strungurilor de prelucrare a metalelor. Aceste 

cunoștințe stau la baza studierii disciplinelor de specialitate „Repararea şi deservirea utilajului”, 

„Economia ramurii” formează la elevi o gândire tehnică, o consecutivitate și corectitudine în luarea 

hotărârilor. 

Disciplina „Prelucrarea prin așchiere” este o disciplină din componenta fundamentală care se studiază în 

colegiu în anul III de studii, semestrul VI. Conform planului de învățământ ediția 2016 pentru disciplina 

dată sunt alocate 90 de ore, dintre care 45 contact direct şi 45 studiul individual, acumulând-se 3 credite 

şi se finalizează cu examen. 

Pentru a studia disciplina „Prelucrarea prin așchiere”, elevul trebuie să posede cunoștințe dobândite în 

cadrul disciplinelor de cultură generală: fizica generală; chimia generală; matematică şi în special 

cunoștințele acumulate în urma studierii disciplinelor „Studiul materialelor”, „Tehnologia metalelor”şi 

„Desen tehnic”. 

II. Motivația, utilitatea disciplinei pentru dezvoltarea profesională 

Disciplina „Prelucrarea prin așchiere”prevede studierea proceselor tehnologice de prelucrare mecanică 

prin așchiere a materialelor în scopul realizării pieselor noi sau restabilirii pieselor uzate. Pentru a 

sublinia importanța studierii disciplinei date se poate menționa că procesele de prelucrare prin așchiere 

ocupă până la 65-70% dintre toate operațiile de restabilire a pieselor metalice. 

„Prelucrarea prin așchiere”  prin asimilarea de cunoștințe trebuie să dezvolte simțul practic și gândirea 

tehnică logică. Totodată gândirea tehnică trebuie bine racordată cu gândirea economică, astfel încât 

orice tehnologie trebuie înțeleasă ca posibilitate eficientă de realizare a producției în condiții optime și 

de calitate. Disciplina  „Prelucrarea prin așchiere”   poartă un aspect  aplicativ datorită lucrărilor practice 

și realizarea  acestora prin metode experimentale cu modelarea și interpretarea rezultatelor obținute.  

Datorită specificului disciplina data este într-o permanentă completare datorită utilizării pe larg a 

nanotehnologiilor şi a altor tehnologii moderne. Aceasta permite elevilor să fie la curent cu tendinţele 

de dezvoltare a  utilajelor şi tehnologiilor din prelucrarea prin aşchiere. 

Conform calificării profesionale de tehnician mecanic în industria ușoară  presupune întreținerea și 

repararea utilajelor din întreprinderile de producție. Procesul de reparare presupune schimbarea 

pieselor deteriorate care pot fi elaborate în secțiile de reparații. Astfel în cariera profesională 

cunoştinţele acumulate în cadrul disciplinei joacă un rol important în selectarea corectă din punct de 

vedere tehnic şi economic a metodelor de prelucrare a materialelor . 
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III. Competențele profesionale specifice disciplinei 

CS1. Selectarea metodelor de prelucrare prin aşchiere a semifabricatelor sau pieselor  în corespundere 

cu desenul de execuţie, proprietăţile, destinaţia, metodele de prelucrare ulterioare, condiţiile de 

funcţionare. 

CS2 .Selectarea justificată din punct de vedere economic a metodei de prelucrare prin aşchiere a 

semifabricatelor şi pieselor. 

CS3. Alegerea utilajelor, sculelor şi dispozitivelor conform  operaţiilor proceselor tehnologice de 

prelucrarea a pieselor. 

CS4. Determinarea prin  diverse metode a defectelor pieselor prelucrate prin aşchiere şi aprecierea 

calităţii lor. 

CS5. Respectarea normelor de securitate a muncii în funcţie de metoda de prelucrare a pieselor. 

IV. Administrarea disciplinei 

Semestrul 

Numărul de ore 

Modalitatea 
de evaluare 

Numărul de 
credite Total 

Contact direct Lucrul 
individual Prelegeri Practică/Seminar 

VI 90 31 14 45 ex 3 

V. Unităţile de învăţare 

Unităţi de competenţă Unităţi de conţinut 

1. Generalități despre prelucrarea prin așchiere. 

UC 1.1 Identificarea 
elementelor  specifice 
caracteristice  proceselor de 
prelucrare prin așchiere 

1.1.1 Procesul de așchiere. 

Mecanica  procesului de așchiere. 

Procedee de prelucrare prin așchiere. 

Clasificarea așchiilor. 

Caracteristica așchiilor. 

1.1.2 Așchiabilitatea materialelor. 
Parametrii calitativi de apreciere a așchiabilității. 
Factorii ce influențează așchiabilitatea materialelor. 

UC 1.2 Diferențierea 
mișcărilor necesare generării 
suprafețelor prin așchiere 

1.2.1Cinematica procesului de așchiere. 

Prezentarea generală a mișcărilor de generare a suprafețelor prin 
așchiere. 

Generarea suprafețelor prin așchiere. 
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Unităţi de competenţă Unităţi de conţinut 

UC 1.3 Identificarea 
caracteristicilor sculelor 
așchietoare 

1.3.1Construcția sculelor așchietoare. 

Părți componente ale sculelor așchietoare. 

Mărimi caracteristice ale sculelor așchietoare. 

Materiale folosite pentru confecționarea sculelor așchietoare. 

UC 1.4 Analiza posibilității 
apariției unor fenomene ce 
însoțesc procesul de așchiere 

 

1.4.1 Fenomene care însoțesc prelucrarea prin așchiere. 

Apariția forțelor de așchiere. 

Ecruisarea materialului prelucrat. 

Apariția vibrațiilor. 

Producerea căldurii. 

Uzarea sculei așchietoare. 

UC 1.5 Justificarea alegerii 
semifabricatelor, reieșind din 
proprietățile pieselor finite  

1.5.1 Semifabricate folosite la prelucrarea prin așchiere. 

Generalități despre semifabricate. 

Tipuri de semifabricate. 

Criterii de alegere a semifabricatelor. 

UC 1.6 Stabilirea regimului de 
așchiere  în funcție de 
proprietățile pieselor 
prelucrate 

1.6.1 Elementele regimului de așchiere. 

Elementele regimului de așchiere. 

Stabilirea regimului de așchiere. 

UC 1.7 Clasificarea metodelor 
şi mijloacelor de determinare 
a calității pieselor 

1.7.1 Calitatea suprafețelor prelucrate. 
Noțiuni de calitate a suprafețelor. 
Rugozitatea suprafețelor. 
Factorii ce influențează calitatea suprafețelor prelucrate prin așchiere. 

UC 1.8 Selectarea mașinilor-
unelte în baza 
caracteristicilor tehnice și a 
operațiilor ce urmează a fi 
realizate 

1.8.1 Mașini-unelte de prelucrare prin așchiere. 
Clasificarea mașinilor-unelte. 
Condiții impuse mașinilor-unelte. 
Caracteristica tehnică a mașinilor-unelte. 
1.8.2 Elementele componente a mașinilor-unelte. 
Batiurile mașinilor. 
Ghidajele şi mesele mașinilor unelte. 
Acționarea mașinilor-unelte. 

UC 1.9 Alegerea 
dispozitivelor mașinilor-
unelte în funcție de 
tehnologia de prelucrare 

1.9.1 Dispozitive universale. 
Clasificarea dispozitivilor universale. 
Menghine. 
Mese rotative. 
Capete divizoare. 

2. Prelucrarea suprafețelor plane prin aşchiere 

UC 2.1 Alegerea procedeelor 
de prelucrare prin așchiere 
a suprafețelor plane 

2.1.1 Procedee de prelucrare prin așchiere a suprafețelor plane. 
Clasificarea şi caracteristica suprafețelor plane. 
Procedee de prelucrare a suprafețelor plane. 
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Unităţi de competenţă Unităţi de conţinut 

UC 2.2 Stabilirea procesului 
tehnologic de prelucrare 
prin frezare a 
suprafețelor plane  

- alegerea parametrilor 
procesului tehnologic de 
frezare 

- selectarea sculelor şi 
dispozitivelor necesare 

- aprecierea metodei de 
frezare  

- propunerea mașinii-unelte 
de frezat 

2.2.1 Scheme tehnologice de prelucrare a suprafețelor plane prin frezare. 

Metodele de prelucrare prin frezare a suprafețelor plane. 

Parametrii procesului tehnologic recomandați pentru prelucrarea prin 
frezare a suprafețelor plane. 

2.2.2 Scule și dispozitive folosite la frezarea suprafețelor plane. 

Freze. 

Dispozitive de prindere a sculelor. 

Dispozitive de prindere a pieselor. 

2.2.3 Scheme tehnologice de prelucrare a suprafețelor plane prin frezare. 

Metode de frezare a suprafețelor plane. 

Frezarea suprafețelor plane discontinue. 

Frezarea suprafețelor plane înclinate. 

2.2.4 Mașini-unelte pentru prelucrarea suprafețelor plane prin frezare. 

Clasificarea  mașinilor-unelte de frezat. 

Mașina de frezat orizontală. 

Mașina de frezat verticală. 

Mașina de frezat universală. 

Mașina de frezat longitudinală 

Mașina de frezat carusel. 

UC 2.3 Stabilirea procesului 
tehnologic de prelucrare prin 
rabotare a suprafețelor plane  

 

2.3.1 Mașini-unelte pentru prelucrarea suprafețelor plane prin rabotare. 

Noțiuni generale despre procesul de rabotare. 
Mașini de rabotat longitudinal. 
Mașini de rabotat transversal. 

Mașini de mortezat. 

2.3.2 Tehnologia prelucrării suprafețelor plane prin rabotare. 

Sculele și dispozitivele utilizate la rabotare. 

Pregătirea pentru prelucrare. 

Prelucrarea pe șepinguri. 

Prelucrarea pe mașina de mortezat. 

Rabotarea suprafețelor compuse. 

UC 2.4 Determinarea 
parametrilor regimului de 
așchiere la prelucrarea prin 
broșare a suprafețelor plane 

2.4.1 Prelucrarea suprafețelor plane prin broșare. 

Scheme tehnologice utilizate la broșare. 

Mașini-unelte de broșat. 

Scule și dispozitive folosite la broșarea suprafețelor plane. 

Tehnologia broșării. 

UC 2.5 Determinarea 
parametrilor regimului de 
așchiere la prelucrarea 
prin strunjire a 
suprafețelor plane 

2.5.1 Prelucrarea suprafețelor plane prin strunjire. 

Scheme tehnologice utilizate la strunjire. 

Mașini-unelte de strunjit. 

Scule şi dispozitive folosite la strunjirea suprafețelor plane. 
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Unităţi de competenţă Unităţi de conţinut 

UC 2.6 Alegerea operației de 
finisare în funcție de calitatea 
indicată a piesei  

2.6.1 Mașini-unelte pentru prelucrarea suprafețelor plane prin 
rectificare 

Principiul realizării operației de rectificare. 

Scule utilizate la rectificare. 

Mașini de rectificat. 

2.6.2 Prelucrarea de netezire a suprafețelor plane. 

Prelucrarea prin lepuire a suprafețelor plane. 

Prelucrarea prin vibronetezire a suprafețelor plane. 

UC 2.7 Selectarea metodelor 
şi mijloacelor de control a 
suprafețelor plane în funcție 
de parametrii verificați 

2.7.1 Controlul suprafețelor plane. 

Metode de control a suprafețelor plane. 

Mijloace de control a suprafețelor plane. 

3. Prelucrarea suprafețelor de rotație exterioară prin așchiere 

UC 3.1 Identificarea 
procedeelor de prelucrare 
prin așchiere a 
suprafețelor de rotație 
exterioare 

3.1.1 Procedee  de prelucrare prin așchiere a suprafețelor de rotație 
exterioare. 

Suprafețe de rotație exterioare. 

Procedee  de prelucrare prin așchiere a suprafețelor de rotație exterioare. 

UC 3.2 Schițarea succesiunii 
operațiilor tehnologice 
pregătitoare în funcție de 
calitatea semifabricatului 

3.2.1 Operații pregătitoare la prelucrarea suprafețelor de rotație exterioare. 
Operația de debitare. 
Operația de îndreptare. 
Prelucrarea suprafețelor frontale. 
Operația de centruire. 

UC 3.3 Stabilirea procesului 
tehnologic de prelucrare prin 
strunjire a suprafețelor de 
rotație exterioare 
- alegerea parametrilor 

procesului tehnologic de 
strunjire 

- selectarea sculelor şi 
dispozitivelor necesare 

- aprecierea metodei de 
strunjire 

- propunerea mașinii unelte 
de strunjire 

3.3.1 Scheme tehnologice de prelucrare a suprafețelor de rotație 
exterioare prin strunjire. 

Strunjirea de degroșare a arborilor. 

Strunjirea de finisare a arborilor. 

3.3.2 Mașini-unelte folosite pentru prelucrarea  prin strunjire a 
suprafețelor  de rotație exterioare. 

Strunguri universale. 

Schema cinematică a mașinilor – universale de strunjit. 

Strunguri verticale. 

Strunguri revolver. 

 

UC 3.4 Determinarea 
parametrilor regimului de 
așchiere la prelucrarea prin 
frezare a suprafețelor de 
rotație exterioare  

3.4.1 Prelucrarea  prin frezare a suprafețelor de rotație exterioare. 
Scheme de așchiere la prelucrarea  prin frezare a suprafețelor de rotație 
exterioare. 
Mașini-unelte utilizate la prelucrarea  prin frezare a suprafețelor de 
rotație exterioare. 
Scule şi dispozitive utilizate la prelucrarea  prin frezare a suprafețelor de 
rotație exterioare. 
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Unităţi de competenţă Unităţi de conţinut 

UC 3.5 Determinarea 
parametrilor regimului de 
așchiere la prelucrarea prin 
broșare a suprafețelor de 
rotație exterioare 

3.5.1 Prelucrarea  a suprafețelor de rotație exterioare prin broșare. 
Scheme de așchiere la prelucrarea  prin broșare a suprafețelor de rotație 
exterioare. 
Scule și dispozitive utilizate la prelucrarea  prin broșare a suprafețelor de 
rotație exterioare. 

UC 3.6 Alegerea operației de 
finisare în funcție de 
calitatea indicată a piesei 

3.6.1 Scheme tehnologice de prelucrare a suprafețelor de rotație 
exterioare prin rectificare. 
Procedee de rectificare a suprafețelor de rotație exterioare. 
Rectificarea rotundă exterioară între vârfuri. 
Rectificarea rotundă exterioară fără centre. 
3.6.2 Prelucrarea de netezire a suprafețelor de rotație exterioare. 
Prelucrarea prin șeveruire și honuire a suprafețelor de rotație exterioare. 
Prelucrarea prin vibronetezire, şi lepuire a suprafețelor de rotație exterioare. 

4. Prelucrarea suprafețelor de rotație interioare prin aşchiere 

UC 4.1 Identificarea 
procedeelor de prelucrare 
prin așchiere a suprafețelor 
de rotație interioare 

4.1.1 Procedee  de prelucrare prin așchiere a suprafețelor de rotație 
interioare. 
Suprafețe de rotație interioare. 
Posibilități de prelucrare prin așchiere a suprafețelor de rotație interioare. 

UC 4.2 Stabilirea procesului 
tehnologic de prelucrare prin 
găurire a suprafețelor de 
rotație interioare  
- alegerea parametrilor 

procesului tehnologic de 
găurire 

- selectarea sculelor şi 
dispozitivelor necesare 

- aprecierea metodei de găurire 
- propunerea mașinii unelte 

de găurire 

4.2.1 Tehnologia  de prelucrare prin găurire a suprafețelor de rotație 
interioare. 
Scheme tehnologice de prelucrare prin găurire a suprafețelor de rotație 
interioare. 
Mașini-unelte utilizate la găurire. 
4.2.2 Scule, utilaje şi dispozitive utilizate la găurire 
Burghie  de găurire. 
Elemente geometrice şi constructive ale sculelor de găurit. 

UC 4.3 Determinarea 
parametrilor regimului de 
așchiere la prelucrarea prin 
alezare a suprafețelor de 
rotație interioare 

4.3.1 Prelucrarea suprafețelor de rotație interioare prin alezare. 
Scheme tehnologice de alezare a suprafețelor de rotație interioare. 
Mașini unelte folosite la alezare. 
Scule şi dispozitive de alezare. 

UC 4.4 Alegerea operației de 
finisare în funcție de 
calitatea indicată a piesei 

4.4.1 Operații de finisare a suprafețelor de rotație interioară. 
Rectificarea. 
Broșarea. 
Honuirea. 
Lepuirea. 

UC 4.5 Selectarea metodelor şi 
mijloacelor de control a 
suprafețelor de rotație în 
funcție de parametrii verificați. 

4.5.1 Controlul suprafețelor de rotație interioare. 
Metode de control a suprafețelor de rotație interioare. 
Mijloace de control a suprafețelor de rotație interioare. 
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VI. Repartizarea orientativă a orelor pe unităţi de învăţare 

Nr. 
crt. 

Unități de învățare 

Numărul de ore 

Total 
Contact direct Lucrul 

individual Prelegeri Practică/Seminar 

1. Generalități despre prelucrarea prin 
așchiere. 

26 12 2 12 

2. Prelucrarea suprafețelor plane prin 
aşchiere 

29 8 6 15 

3. Prelucrarea suprafețelor de rotație 
exterioară prin aşchiere 

19 6 4 9 

4. Prelucrarea suprafețelor de rotație 
interioare prin aşchiere 

16 5 2 9 

 Total 90 31 14 45 

 

VII. Studiu individual ghidat de profesor 

Materii pentru studiul 
individual 

Produse de elaborat Modalităţi de evaluare 
Termeni de 

realizare 

1. Generalități despre prelucrarea prin așchiere. 

1.1. Așchiabilitatea materialelor 1.1.1 Test de evaluare Prezentarea testului 
 

Săptămâna 1 
 

1.1.2  Referat Comunicare 

1.1.3 Studiu de caz Prezentarea studiului de caz 

1.2  Fenomene care însoțesc 
prelucrarea prin așchiere 

1.2.1 Referat Comunicare 

Săptămâna  2 
 

1.2.2 Prezentare Derulare de prezentare 

1.2.3 Portofoliu Prezentarea de  portofoliu 

1.3 Elementele regimului de 
așchiere 

1.3.1 Studiu de caz Prezentarea studiului de caz 
Săptămâna  3 

 1.3.2 Portofoliu Prezentarea de  portofoliu 

1.4 Elementele componente a 
mașinilor-unelte 
 

1.4.1 Referat Comunicare 

Săptămâna 4 
 

1.4.2 Fișa de observare Argumentarea fișei 

1.4.3 Prezentare Derulare de prezentare 
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Materii pentru studiul 
individual 

Produse de elaborat Modalităţi de evaluare 
Termeni de 

realizare 

2. Prelucrarea suprafețelor plane prin așchiere 

2.1 Scule și dispozitive folosite 
la frezarea suprafețelor plane 

2.1.1 Schema de principiu Prezentarea schemei Săptămâna 5 
 2.1.2 Studiu de caz Prezentarea studiului de caz 

2.2 Scheme tehnologice de 
prelucrare a suprafețelor plane 
prin frezare 

2.2.1 Referat Comunicare 
Săptămâna 5 

 
2.2.2 Prezentare Derulare de prezentare 

2.2.3 Portofoliu Prezentarea de  portofoliu 

2.3 Tehnologia prelucrării 
suprafețelor plane prin 
rabotare 

2.3.1 Referat Comunicare 
Săptămâna 7 

 2.3.2 Studiu de caz Prezentarea studiului de caz 

2.4 Prelucrarea suprafețelor 
plane prin strunjire 

2.4.1 Referat Comunicare 
Săptămâna 8 

 
2.4.2 Prezentare Derulare de prezentare 

2.4.3 Portofoliu Prezentarea de  portofoliu 

2.5 Controlul suprafețelor plane 
 

2.5.1 Referat Comunicare Săptămâna 9 
 2.5.2 Studiu de caz Prezentarea studiului de caz 

3. Prelucrarea suprafețelor de rotație exterioară prin aşchiere 

3.1 Scheme tehnologice de 
prelucrare a suprafețelor de 
rotație exterioare prin strunjire 

3.1.1 Portofoliu 
Prezentarea 
de  portofoliu 

Săptămâna 10 
 

3.2 Prelucrarea  prin frezare a 
suprafețelor de rotație 
exterioare 

3.2.1 Referat Comunicare 
Săptămâna 11 

 
3.2.2 Fișa de observare Argumentarea fișei 

3.2.3 Prezentare Derulare de prezentare 

3.3 Scheme tehnologice de 
prelucrare a suprafețelor de 
rotație exterioare prin rectificare 

3.3.1 Fișa de observare Argumentarea fișei 
Săptămâna 12 

 3.3.2 Studiu de caz Prezentarea studiului de caz 

4. Prelucrarea suprafețelor de rotație interioare prin aşchiere 

4.1 Scule, utilaje şi dispozitive 
utilizate la găurire 

4.1.1 Referat Comunicare 
Săptămâna 13 
 

4.1.2 Prezentare Derulare de prezentare 

4.1.3 Portofoliu Prezentarea de  portofoliu 

4.2 Prelucrarea suprafețelor 
de rotație interioare prin 
alezare 

4.2.1 Referat Comunicare 
Săptămâna 14 
 4.2.2 Studiu de caz Prezentarea studiului de caz 

4.3 Controlul suprafețelor de 
rotație interioare 

4.3.1 Referat Comunicare 

Săptămâna 15 
 

4.3.2 Investigația Prezentarea rezultatelor 

4.3.3 Eseu structurat  Prezentarea eseului 
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VIII. Lucrările practice recomandate 

Nr. 
crt. 

Unităţi de învăţare Lista lucrărilor practice Ore 

1. 
Generalități despre 
prelucrarea prin așchiere. Construcția sculelor așchietoare. 2 

2. 
Prelucrarea suprafețelor 
plane prin aşchiere 

Mașini-unelte pentru prelucrarea suprafețelor plane prin frezare 2 

Mașini-unelte pentru prelucrarea suprafețelor plane prin rabotare 2 

Mașini-unelte pentru prelucrarea suprafețelor plane prin rectificare 2 

3. 

Prelucrarea suprafețelor 
de rotație exterioară prin 
aşchiere 

Operații pregătitoare la prelucrarea suprafețelor de rotație 
exterioare 

2 

Mașini unelte folosite pentru prelucrarea  prin strunjire a 
suprafețelor  de rotație exterioare 

2 

4. 
Prelucrarea suprafețelor 
de rotație interioare prin 
aşchiere 

Operații de finisare a suprafețelor de rotație interioară 2 

 Total  14 

 

IX. Sugestii metodologice 

Predarea disciplinei „Prelucrarea prin așchiere” presupune folosirea unor metode, tehnici şi procedee 

care îl implică pe elev în procesul de învățare, urmărindu-se dezvoltarea gândirii, stimularea creativității, 

dezvoltarea interesului pentru învățare. Opțiunea pentru o metodă sau alta este în strânsă relație și cu 

personalitatea profesorului şi stilurile de învățare ale grupului de elevi cu care se lucrează.  

 

Unități de învățare Metode de predare 

Generalități despre prelucrarea prin 

așchiere. 

 

Expunerea didactică 
Algoritmizarea 
Învățarea prin descoperire 

Lucrări practice 
Asaltul de idei 

Prelucrarea suprafețelor plane prin 
așchiere 

Expunerea didactică 
Metoda observării 
Studiul de caz  
Lucrări practice 

Prelucrarea suprafețelor de rotație 
exterioară prin așchiere 

Expunerea didactică 
Metoda observării 
Problematizarea 
Studiul de caz 
Lucrări practice 
Lucrul în echipe 

Prelucrarea suprafețelor de rotație 
interioare prin așchiere 

Expunerea didactică 
Metoda observării 
Învățarea prin descoperire  
Studiul de caz  
Lucrări practice 
Lucrul în echipe 
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Specific disciplinei este realizarea orelor de laborator direct în secțiile de producție a  întreprinderilor de 

profil mecanic unde elevii vor aplica observarea, analiza, sinteza proceselor studiate dar şi vor 

interacționa cu personalul întreprinderii în condiții de producție.  

X. Sugestii de evaluare a competențelor profesionale 

Principalele produse ce vor fi propuse elevilor pentru elaborare şi criteriile de evaluare a acestora sunt 

indicate în tabel. 

Produse pentru elaborare Criterii de evaluare a produselor 

Procese tehnologice 
elaborate 

 Corectitudinea termenilor   

 Corectitudinea ordinii plasării operațiilor procesului tehnologic 

 Fundamentarea deciziilor 

 Modul de prezentare şi interpretare a procesului tehnologic 

 Respectarea termenilor de realizare  

Desen de execuţie  Alegerea corectă formatului 

 Centrarea desenului/schemei pe format 

 Relevanța elementelor grafice utilizate 

 Corespunderea reprezentării grafice cu standardele desenului tehnic 

 Corectitudinea de realizare  

 Acuratețea lucrării grafice 

 Modul de prezentare şi argumentare 

 Respectarea termenilor de elaborare 

Fișe de observație  Corectitudinea termenilor specifici 

 Corectitudinea criteriilor  

 Relevanța întocmirii fişei 

 Fundamentarea deciziilor 

 Prezentarea şi argumentarea concluziilor  

Măsurări / investigații  Relevanța  

 Veridicitatea  

 Corectitudinea  

 Completitudinea 

 Productivitatea 

Schemă analizată  Respectarea limbajului tehnic 

 Specificarea corectă a elementelor grafice 

 Algoritmizarea elementelor constructive ale schemelor 

 Redarea  principiului de funcționare 

 Modul de prezentare 

Piesă realizată 

 Calitatea piesei 

 Corespunderea cerințelor tehnice 

 Productivitatea  

 Respectarea normelor de securitate a muncii 



14 / 14 

XI. Resursele necesare pentru desfășurarea procesului de studii 

Sălile pentru realizarea prelegerilor la   „Prelucrarea prin aşchiere” trebuie să corespundă Regulilor şi 

normativelor sanitaro-epidemiologice de stat „Igiena instituțiilor de învățământ secundar profesional” 

(Hotărârea nr. 23 din 29.12.2005).  Orele pot fi realizate în cabinete de studiu a disciplinelor tehnice 

suprafața cabinetului trebuie să fie – în  dependență de numărul de elevi  - 2,4 m2 pentru 1 elev. 

Cabinetul trebuie să dispună, atât de iluminare naturală directă, laterală, cât şi de iluminare artificială, 

corespunzătoare cerințelor normativului în construcție II-4-79 „Iluminatul natural şi artificial. Norme de 

proiectare”. În ce privește amenajarea încăperilor, cabinetul de discipline tehnice trebuie să posede 

mese de lucru şi scaune în strictă dependență de valoarea taliei elevilor, astfel ca mobilierul să asigure o 

ținută corectă elevilor. Cabinetul va fi dotat de asemenea cu  tablă, proiector şi ecran pentru derularea 

prezentărilor şi filmelor. Nu vor lipsi şi planșele, fișele, schemele, desenele care permit ilustrarea 

materialului predat. 

Lucrările practice şi de laborator se vor realiza în atelierul de prelucrare a  materialelor care va fi dotat 

cu mașini unelte de strunjit, mașini unelte de frezat, mașini de găurit.  

Lucrările de laborator și practice vor putea fi realizate în secțiile de producție a întreprinderilor  de 

prelucrare a metalelor din zonă. Condiția principală înaintată către aceste întreprinderi este respectarea 

normelor de securitate și sănătate.  

XII. Resursele didactice recomandate elevilor 

Nr. 
crt. 

Denumirea resursei 
Locul în care poate fi 
consultată  / accesată  

/ procurată resursa 

Numărul de 
exemplare 
disponibile 

1. VOICU, M.,GHEORGE,V., PRIBOIESCU,A., Utilajul şi 
tehnologia prelucrărilor prin aşchiere , Editura Ştiinţa, 
Chişinău, 2005.,  pag 257 

Biblioteca Colegiului 25 

2. GRAMA, L., Bazele tehnologiei de fabricație în construcția 
de mașini,Editura Universității Petru Maior, 2000., pag. 175 

Cabinet  1 

3. BELGIU, G., Bazele proceselor de fabricaţie, Curs1, Editura 
Timişoara, 2007., pag.168 

Cabinet  1 

4. http://www.rasfoiesc.com/inginerie/tehnica-
mecanica/Tehnologia-prelucrarii-prin-as47.php 

Internet 
 

5. http://mmut.mec.upt.ro/mvasile/Lab13_p.pdf Internet  

6. http://www.scritub.com/tehnica-mecanica/Prelucrarea-
prin-aschiere-stru31571.php 

Internet 
 

7. http://www.nuclearelectrica.ro/wp-
content/uploads/2017/03/dunarea-de-jos.pdf 

Internet 
 

8. http://www.upm.ro/biblioteca/DG/Curs%20TCM%20II.pdf Internet  

 


