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l. Preliminarii

,Prelucrarea prin aschiere” este o disciplina tehnica importanta pentru specialitatea ,Masini si aparate
in industria usoara”, care are drept scop formarea la elevi a competentelor profesionale in domeniul
mecanic bazat pe cunoasterea procedeelor tehnologice de prelucrare prin aschiere, a regimurilor de
aschiere, principiului de functionare a utilajelor si strungurilor de prelucrare a metalelor. Aceste
cunostinte stau la baza studierii disciplinelor de specialitate ,Repararea si deservirea utilajului”,
,Economia ramurii” formeaza la elevi o gandire tehnica, o consecutivitate si corectitudine in luarea
hotararilor.

Disciplina ,,Prelucrarea prin aschiere” este o disciplind din componenta fundamentala care se studiaza in
colegiu in anul Il de studii, semestrul VI. Conform planului de Tnvatamant editia 2016 pentru disciplina
data sunt alocate 90 de ore, dintre care 45 contact direct si 45 studiul individual, acumuland-se 3 credite
si se finalizeaza cu examen.

Pentru a studia disciplina ,,Prelucrarea prin aschiere”, elevul trebuie sa posede cunostinte dobandite in
cadrul disciplinelor de cultura generala: fizica generald; chimia generala; matematica si in special
cunostintele acumulate in urma studierii disciplinelor ,Studiul materialelor”, ,Tehnologia metalelor”si
,Desen tehnic”.

Il. Motivatia, utilitatea disciplinei pentru dezvoltarea profesionala

Disciplina ,,Prelucrarea prin aschiere”prevede studierea proceselor tehnologice de prelucrare mecanica
prin aschiere a materialelor in scopul realizarii pieselor noi sau restabilirii pieselor uzate. Pentru a
sublinia importanta studierii disciplinei date se poate mentiona ca procesele de prelucrare prin aschiere
ocupa pana la 65-70% dintre toate operatiile de restabilire a pieselor metalice.

,Prelucrarea prin aschiere” prin asimilarea de cunostinte trebuie sa dezvolte simtul practic si gandirea
tehnica logica. Totodata gandirea tehnica trebuie bine racordatd cu gandirea economica, astfel incat
orice tehnologie trebuie inteleasa ca posibilitate eficienta de realizare a productiei in conditii optime si
de calitate. Disciplina ,,Prelucrarea prin aschiere” poarta un aspect aplicativ datorita lucrarilor practice
si realizarea acestora prin metode experimentale cu modelarea si interpretarea rezultatelor obtinute.

Datorita specificului disciplina data este intr-o permanenta completare datorita utilizarii pe larg a
nanotehnologiilor si a altor tehnologii moderne. Aceasta permite elevilor sa fie la curent cu tendintele
de dezvoltare a utilajelor si tehnologiilor din prelucrarea prin aschiere.

Conform calificarii profesionale de tehnician mecanic in industria usoara presupune intretinerea si
repararea utilajelor din intreprinderile de productie. Procesul de reparare presupune schimbarea
pieselor deteriorate care pot fi elaborate in sectiile de reparatii. Astfel in cariera profesionala
cunostintele acumulate in cadrul disciplinei joaca un rol important in selectarea corecta din punct de
vedere tehnic si economic a metodelor de prelucrare a materialelor .
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Ill. Competentele profesionale specifice disciplinei

CS1. Selectarea metodelor de prelucrare prin aschiere a semifabricatelor sau pieselor in corespundere
cu desenul de executie, proprietatile, destinatia, metodele de prelucrare ulterioare, conditiile de
functionare.

CS2 .Selectarea justificata din punct de vedere economic a metodei de prelucrare prin aschiere a
semifabricatelor si pieselor.

CS3. Alegerea utilajelor, sculelor si dispozitivelor conform operatiilor proceselor tehnologice de
prelucrarea a pieselor.

CS4. Determinarea prin diverse metode a defectelor pieselor prelucrate prin aschiere si aprecierea
calitatii lor.

CS5. Respectarea normelor de securitate a muncii in functie de metoda de prelucrare a pieselor.

IV. Administrarea disciplinei

Numarul de ore

] Modalitatea | Numarul de
Semestrul Contact direct IRrennl I u u
Total ' U : u de evaluare credite
Prelegeri |Practicd/Seminar individual
VI 90 31 14 45 ex 3

V. Unitatile de invatare

Unitati de competenta Unitati de continut

1. Generalitati despre prelucrarea prin aschiere.

UC 1.1 Identificarea 1.1.1 Procesul de aschiere.
elementelor specifice

caracteristice proceselor de
prelucrare prin aschiere

Mecanica procesului de aschiere.
Procedee de prelucrare prin aschiere.
Clasificarea aschiilor.

Caracteristica aschiilor.

1.1.2 Aschiabilitatea materialelor.
Parametrii calitativi de apreciere a aschiabilitatii.
Factorii ce influenteaza aschiabilitatea materialelor.

UC 1.2 Diferentierea 1.2.1Cinematica procesului de aschiere.

miscarilor necesare generarii | presentarea generald a miscirilor de generare a suprafetelor prin
suprafetelor prin aschiere aschiere

Generarea suprafetelor prin aschiere.
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Unitati de competenta

Unitati de continut

UC 1.3 Identificarea
caracteristicilor sculelor
aschietoare

1.3.1Constructia sculelor aschietoare.
Parti componente ale sculelor aschietoare.
Marimi caracteristice ale sculelor aschietoare.
Materiale folosite pentru confectionarea sculelor aschietoare.

UC 1.4 Analiza posibilitatii
aparitiei unor fenomene ce
insotesc procesul de aschiere

1.4.1 Fenomene care insotesc prelucrarea prin aschiere.
Aparitia fortelor de aschiere.

Ecruisarea materialului prelucrat.

Aparitia vibratiilor.

Producerea caldurii.

Uzarea sculei aschietoare.

UC 1.5 Justificarea alegerii
semifabricatelor, reiesind din
proprietatile pieselor finite

1.5.1 Semifabricate folosite la prelucrarea prin aschiere.
Generalitati despre semifabricate.

Tipuri de semifabricate.

Criterii de alegere a semifabricatelor.

UC 1.6 Stabilirea regimului de
aschiere in functie de
proprietatile pieselor
prelucrate

1.6.1 Elementele regimului de aschiere.
Elementele regimului de aschiere.
Stabilirea regimului de aschiere.

UC 1.7 Clasificarea metodelor
si mijloacelor de determinare
a calitatii pieselor

1.7.1 Calitatea suprafetelor prelucrate.
Notiuni de calitate a suprafetelor.
Rugozitatea suprafetelor.
Factorii ce influenteaza calitatea suprafetelor prelucrate prin aschiere.

UC 1.8 Selectarea masinilor-
unelte in baza
caracteristicilor tehnice si a
operatiilor ce urmeaza a fi
realizate

1.8.1 Masini-unelte de prelucrare prin aschiere.
Clasificarea masinilor-unelte.

Conditii impuse masinilor-unelte.

Caracteristica tehnica a masinilor-unelte.

1.8.2 Elementele componente a masinilor-unelte.
Batiurile masinilor.

Ghidajele si mesele masinilor unelte.

Actionarea masinilor-unelte.

UC 1.9 Alegerea
dispozitivelor masinilor-
unelte n functie de
tehnologia de prelucrare

1.9.1 Dispozitive universale.
Clasificarea dispozitivilor universale.
Menghine.

Mese rotative.

Capete divizoare.

2.

Prelucrarea suprafetelor plane prin aschiere

UC 2.1 Alegerea procedeelor
de prelucrare prin aschiere
a suprafetelor plane

2.1.1 Procedee de prelucrare prin aschiere a suprafetelor plane.
Clasificarea si caracteristica suprafetelor plane.
Procedee de prelucrare a suprafetelor plane.
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Unitati de competenta

Unitati de continut

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

- alegerea parametrilor
procesului tehnologic de
frezare

- selectarea sculelor si
dispozitivelor necesare

- aprecierea metodei de
frezare

- propunerea masinii-unelte
de frezat

2.2.1 Scheme tehnologice de prelucrare a suprafetelor plane prin frezare.
Metodele de prelucrare prin frezare a suprafetelor plane.

Parametrii procesului tehnologic recomandati pentru prelucrarea prin
frezare a suprafetelor plane.

2.2.2 Scule si dispozitive folosite la frezarea suprafetelor plane.

Freze.

Dispozitive de prindere a sculelor.

Dispozitive de prindere a pieselor.

2.2.3 Scheme tehnologice de prelucrare a suprafetelor plane prin frezare.
Metode de frezare a suprafetelor plane.

Frezarea suprafetelor plane discontinue.

Frezarea suprafetelor plane inclinate.

2.2.4 Masini-unelte pentru prelucrarea suprafetelor plane prin frezare.
Clasificarea masinilor-unelte de frezat.

Masina de frezat orizontala.

Masina de frezat verticala.

Masina de frezat universala.

Masina de frezat longitudinala

Masina de frezat carusel.

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

2.3.1 Masini-unelte pentru prelucrarea suprafetelor plane prin rabotare.

Notiuni generale despre procesul de rabotare.
Masini de rabotat longitudinal.
Masini de rabotat transversal.

Masini de mortezat.

2.3.2 Tehnologia prelucrarii suprafetelor plane prin rabotare.
Sculele si dispozitivele utilizate la rabotare.

Pregatirea pentru prelucrare.

Prelucrarea pe sepinguri.

Prelucrarea pe masina de mortezat.

Rabotarea suprafetelor compuse.

UC 2.4 Determinarea
parametrilor regimului de
aschiere la prelucrarea prin
brosare a suprafetelor plane

2.4.1 Prelucrarea suprafetelor plane prin brosare.
Scheme tehnologice utilizate la brosare.

Masini-unelte de brosat.

Scule si dispozitive folosite la brosarea suprafetelor plane.
Tehnologia brosarii.

UC 2.5 Determinarea
parametrilor regimului de
aschiere la prelucrarea
prin strunjire a
suprafetelor plane

2.5.1 Prelucrarea suprafetelor plane prin strunjire.
Scheme tehnologice utilizate la strunjire.

Masini-unelte de strunijit.

Scule si dispozitive folosite la strunjirea suprafetelor plane.
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Unitati de competenta

Unitati de continut

UC 2.6 Alegerea operatiei de
finisare in functie de calitatea
indicata a piesei

2.6.1 Masini-unelte pentru prelucrarea suprafetelor plane prin
rectificare

Principiul realizarii operatiei de rectificare.

Scule utilizate la rectificare.

Masini de rectificat.

2.6.2 Prelucrarea de netezire a suprafetelor plane.
Prelucrarea prin lepuire a suprafetelor plane.
Prelucrarea prin vibronetezire a suprafetelor plane.

UC 2.7 Selectarea metodelor
si mijloacelor de control a
suprafetelor plane in functie
de parametrii verificati

2.7.1 Controlul suprafetelor plane.
Metode de control a suprafetelor plane.
Mijloace de control a suprafetelor plane.

3. Prelucrarea suprafetelor de rotatie exterioara prin aschiere

UC 3.1 Identificarea
procedeelor de prelucrare
prin aschiere a
suprafetelor de rotatie
exterioare

3.1.1 Procedee de prelucrare prin aschiere a suprafetelor de rotatie
exterioare.

Suprafete de rotatie exterioare.
Procedee de prelucrare prin aschiere a suprafetelor de rotatie exterioare.

UC 3.2 Schitarea succesiunii
operatiilor tehnologice
pregatitoare n functie de
calitatea semifabricatului

3.2.1 Operatii pregatitoare la prelucrarea suprafetelor de rotatie exterioare.
Operatia de debitare.

Operatia de indreptare.

Prelucrarea suprafetelor frontale.

Operatia de centruire.

UC 3.3 Stabilirea procesului

tehnologic de prelucrare prin

strunjire a suprafetelor de

rotatie exterioare

- alegerea parametrilor
procesului tehnologic de
strunjire

- selectarea sculelor si
dispozitivelor necesare

- aprecierea metodei de
strunjire

- propunerea masinii unelte
de strunjire

3.3.1 Scheme tehnologice de prelucrare a suprafetelor de rotatie
exterioare prin strunjire.

Strunjirea de degrosare a arborilor.
Strunjirea de finisare a arborilor.

3.3.2 Masini-unelte folosite pentru prelucrarea prin strunjire a
suprafetelor de rotatie exterioare.

Strunguri universale.

Schema cinematica a masinilor — universale de strunjit.
Strunguri verticale.

Strunguri revolver.

UC 3.4 Determinarea
parametrilor regimului de
aschiere la prelucrarea prin
frezare a suprafetelor de
rotatie exterioare

3.4.1 Prelucrarea prin frezare a suprafetelor de rotatie exterioare.
Scheme de aschiere la prelucrarea prin frezare a suprafetelor de rotatie
exterioare.

Masini-unelte utilizate la prelucrarea prin frezare a suprafetelor de
rotatie exterioare.

Scule si dispozitive utilizate la prelucrarea prin frezare a suprafetelor de
rotatie exterioare.
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Unitati de competenta

Unitati de continut

UC 3.5 Determinarea
parametrilor regimului de
aschiere la prelucrarea prin
brosare a suprafetelor de
rotatie exterioare

3.5.1 Prelucrarea a suprafetelor de rotatie exterioare prin brosare.
Scheme de aschiere la prelucrarea prin brosare a suprafetelor de rotatie
exterioare.

Scule si dispozitive utilizate la prelucrarea prin brosare a suprafetelor de
rotatie exterioare.

UC 3.6 Alegerea operatiei de
finisare in functie de
calitatea indicata a piesei

3.6.1 Scheme tehnologice de prelucrare a suprafetelor de rotatie
exterioare prin rectificare.

Procedee de rectificare a suprafetelor de rotatie exterioare.
Rectificarea rotunda exterioara intre varfuri.

Rectificarea rotunda exterioara fara centre.

3.6.2 Prelucrarea de netezire a suprafetelor de rotatie exterioare.
Prelucrarea prin severuire si honuire a suprafetelor de rotatie exterioare.
Prelucrarea prin vibronetezire, si lepuire a suprafetelor de rotatie exterioare.

4. Prelucrarea suprafetelor de rotatie interioare prin aschiere

UC 4.1 Identificarea
procedeelor de prelucrare
prin aschiere a suprafetelor
de rotatie interioare

4.1.1 Procedee de prelucrare prin aschiere a suprafetelor de rotatie
interioare.

Suprafete de rotatie interioare.

Posibilitati de prelucrare prin aschiere a suprafetelor de rotatie interioare.

UC 4.2 Stabilirea procesului

tehnologic de prelucrare prin

gaurire a suprafetelor de

rotatie interioare

- alegerea parametrilor
procesului tehnologic de
gdurire

- selectarea sculelor si
dispozitivelor necesare

- aprecierea metodei de gdurire

- propunerea masinii unelte
de gdaurire

4.2.1 Tehnologia de prelucrare prin gaurire a suprafetelor de rotatie
interioare.

Scheme tehnologice de prelucrare prin gaurire a suprafetelor de rotatie
interioare.

Masini-unelte utilizate la gaurire.

4.2.2 Scule, utilaje si dispozitive utilizate la gaurire

Burghie de gaurire.

Elemente geometrice si constructive ale sculelor de gaurit.

UC 4.3 Determinarea
parametrilor regimului de
aschiere la prelucrarea prin
alezare a suprafetelor de
rotatie interioare

4.3.1 Prelucrarea suprafetelor de rotatie interioare prin alezare.
Scheme tehnologice de alezare a suprafetelor de rotatie interioare.
Masini unelte folosite la alezare.

Scule si dispozitive de alezare.

UC 4.4 Alegerea operatiei de
finisare in functie de
calitatea indicata a piesei

4.4.1 Operatii de finisare a suprafetelor de rotatie interioara.
Rectificarea.

Brosarea.

Honuirea.

Lepuirea.

UC 4.5 Selectarea metodelor si
mijloacelor de control a
suprafetelor de rotatie in
functie de parametrii verificati.

4.5.1 Controlul suprafetelor de rotatie interioare.
Metode de control a suprafetelor de rotatie interioare.
Mijloace de control a suprafetelor de rotatie interioare.
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VI. Repartizarea orientativa a orelor pe unitati de invatare

Numarul de ore
Nr.
' Unitati de invatare Contact direct L
crt. ucrul
Total individual
Prelegeri |Practici/Seminar| 'M@iVidua
1. |Generalitati despre prelucrarea prin 26 12 2 12
aschiere.
2. |Prelucrarea suprafetelor plane prin 29 8 6 15
aschiere
3. |Prelucrarea suprafetelor de rotatie 19 6 4 9
exterioara prin aschiere
4. |Prelucrarea suprafetelor de rotatie 16 5 2 9
interioare prin aschiere
Total 90 31 14 45
VII. Studiu individual ghidat de profesor
M ii iul vus T i
ater.u pferrtru LI Produse de elaborat Modalitati de evaluare ermfem =
individual realizare

1.

Generalitati despre preluc

rarea prin aschiere.

1.1. Aschiabilitatea materialelor

1.1.1 Test de evaluare

Prezentarea testului

1.1.2 Referat

Comunicare

1.1.3 Studiu de caz

Prezentarea studiului de caz

Saptamana 1

1.2 Fenomene care insotesc
prelucrarea prin aschiere

1.2.1 Referat

Comunicare

1.2.2 Prezentare

Derulare de prezentare

1.2.3 Portofoliu

Prezentarea de portofoliu

Saptamana 2

1.3 Elementele regimului de
aschiere

1.3.1 Studiu de caz

Prezentarea studiului de caz

1.3.2 Portofoliu

Prezentarea de portofoliu

Saptamana 3

1.4 Elementele componente a

masinilor-unelte

1.4.1 Referat

Comunicare

1.4.2 Fisa de observare

Argumentarea fisei

1.4.3 Prezentare

Derulare de prezentare

Saptamana 4

10/ 14




Materii pentru studiul
individual

Produse de elaborat

Modalitati de evaluare

Termeni de
realizare

2.

Prelucrarea suprafetelor plane prin aschiere

2.1 Scule si dispozitive folosite
la frezarea suprafetelor plane

2.1.1 Schema de principiu

Prezentarea schemei

2.1.2 Studiu de caz

Prezentarea studiului de caz

Saptamana 5

2.2 Scheme tehnologice de
prelucrare a suprafetelor plane
prin frezare

2.2.1 Referat

Comunicare

2.2.2 Prezentare

Derulare de prezentare

2.2.3 Portofoliu

Prezentarea de portofoliu

Saptamana 5

2.3 Tehnologia prelucrarii
suprafetelor plane prin
rabotare

2.3.1 Referat

Comunicare

2.3.2 Studiu de caz

Prezentarea studiului de caz

Saptamana 7

2.4 Prelucrarea suprafetelor
plane prin strunjire

2.4.1 Referat

Comunicare

2.4.2 Prezentare

Derulare de prezentare

2.4.3 Portofoliu

Prezentarea de portofoliu

Saptamana 8

2.5 Controlul suprafetelor plane

2.5.1 Referat

Comunicare

2.5.2 Studiu de caz

Prezentarea studiului de caz

Saptamana 9

3. Prelucrarea suprafetelor de rotat

ie exterioara prin aschiere

3.1 Scheme tehnologice de
prelucrare a suprafetelor de
rotatie exterioare prin strunjire

3.1.1 Portofoliu

Prezentarea
de portofoliu

Saptamana 10

3.2 Prelucrarea prin frezare a
suprafetelor de rotatie
exterioare

3.2.1 Referat

Comunicare

3.2.2 Fisa de observare

Argumentarea fisei

3.2.3 Prezentare

Derulare de prezentare

Sdptamana 11

3.3 Scheme tehnologice de
prelucrare a suprafetelor de
rotatie exterioare prin rectificare

3.3.1 Fisa de observare

Argumentarea fisei

3.3.2 Studiu de caz

Prezentarea studiului de caz

Saptamana 12

4. Prelucrarea suprafetelor de rotatie interioare prin aschiere

4.1 Scule, utilaje si dispozitive
utilizate la gaurire

4.1.1 Referat

Comunicare

4.1.2 Prezentare

Derulare de prezentare

4.1.3 Portofoliu

Prezentarea de portofoliu

Saptamana 13

4.2 Prelucrarea suprafetelor
de rotatie interioare prin
alezare

4.2.1 Referat

Comunicare

4.2.2 Studiu de caz

Prezentarea studiului de caz

Saptamana 14

4.3 Controlul suprafetelor de
rotatie interioare

4.3.1 Referat

Comunicare

4.3.2 Investigatia

Prezentarea rezultatelor

4.3.3 Eseu structurat

Prezentarea eseului

Saptamana 15
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VIII. Lucrarile practice recomandate

:: Unitati de invatare Lista lucrarilor practice Ore
Generalitati despre
1. prelucrarea prin aschiere. Constructia sculelor aschietoare. 2
Masini-unelte pentru prelucrarea suprafetelor plane prin frezare 2
Prelucrarea suprafetelor — .
2. plane prin aschiere Masini-unelte pentru prelucrarea suprafetelor plane prin rabotare 2
Masini-unelte pentru prelucrarea suprafetelor plane prin rectificare 2
Prelucrarea suprafetelor | Operatii pregatitoare la prelucrarea suprafetelor de rotatie )
3 de rotatie exterioara prin | exterioare
" | aschiere Masini unelte folosite pentru prelucrarea prin strunjire a )
suprafetelor de rotatie exterioare
Prelucrarea suprafetelor
4. | de rotatie interioare prin | Operatii de finisare a suprafetelor de rotatie interioara 2
aschiere
Total 14

IX. Sugestii metodologice

Predarea disciplinei ,,Prelucrarea prin aschiere” presupune folosirea unor metode, tehnici si procedee
care il implica pe elev in procesul de invatare, urmarindu-se dezvoltarea gandirii, stimularea creativitatii,
dezvoltarea interesului pentru invatare. Optiunea pentru o metoda sau alta este in stransa relatie si cu
personalitatea profesorului si stilurile de invatare ale grupului de elevi cu care se lucreaza.

Unitati de invatare Metode de predare

Expunerea didactica

Generalitati despre prelucrarea prin Algoritmizarea

aschiere. Tnvatarea prin descoperire
Lucrari practice
Asaltul de idei

Prelucrarea suprafetelor plane prin Expunerea didactica

aschiere Metoda observarii

Studiul de caz
Lucrari practice

Prelucrarea suprafetelor de rotatie Expunerea didactica

exterioara prin aschiere Metoda observarii
Problematizarea

Studiul de caz
Lucrari practice
Lucrul in echipe

Prelucrarea suprafetelor de rotatie Expunerea didactica

interioare prin aschiere Metoda observarii
Invatarea prin descoperire

Studiul de caz
Lucrari practice
Lucrul in echipe
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Specific disciplinei este realizarea orelor de laborator direct in sectiile de productie a intreprinderilor de
profil mecanic unde elevii vor aplica observarea, analiza, sinteza proceselor studiate dar si vor
interactiona cu personalul intreprinderii in conditii de productie.

X. Sugestii de evaluare a competentelor profesionale

Principalele produse ce vor fi propuse elevilor pentru elaborare si criteriile de evaluare a acestora sunt
indicate Tn tabel.

Produse pentru elaborare Criterii de evaluare a produselor
Procese tehnologice e Corectitudinea termenilor
elaborate e Corectitudinea ordinii plasarii operatiilor procesului tehnologic

¢ Fundamentarea deciziilor
¢ Modul de prezentare si interpretare a procesului tehnologic
e Respectarea termenilor de realizare

Desen de executie o Alegerea corecta formatului

e Centrarea desenului/schemei pe format

e Relevanta elementelor grafice utilizate

e Corespunderea reprezentarii grafice cu standardele desenului tehnic
e Corectitudinea de realizare

e Acuratetea lucrarii grafice

¢ Modul de prezentare si argumentare

e Respectarea termenilor de elaborare

Fise de observatie e Corectitudinea termenilor specifici

e Corectitudinea criteriilor

e Relevanta intocmirii fisei

¢ Fundamentarea deciziilor

e Prezentarea si argumentarea concluziilor

Masurari / investigatii e Relevanta

e \Veridicitatea

e Corectitudinea
e Completitudinea
e Productivitatea

Schema analizata e Respectarea limbajului tehnic

e Specificarea corecta a elementelor grafice

e Algoritmizarea elementelor constructive ale schemelor
e Redarea principiului de functionare

e Modul de prezentare

e C(Calitatea piesei

e Corespunderea cerintelor tehnice

e Productivitatea

e Respectarea normelor de securitate a muncii

Piesa realizata
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XI. Resursele necesare pentru desfasurarea procesului de studii

Salile pentru realizarea prelegerilor la ,Prelucrarea prin aschiere” trebuie sa corespunda Regulilor si
normativelor sanitaro-epidemiologice de stat ,Igiena institutiilor de invatamant secundar profesional”
(Hotararea nr. 23 din 29.12.2005). Orele pot fi realizate in cabinete de studiu a disciplinelor tehnice
suprafata cabinetului trebuie si fie — in dependentd de numdrul de elevi - 2,4 m? pentru 1 elev.
Cabinetul trebuie sa dispuna, atat de iluminare naturala directa, laterala, cat si de iluminare artificiala,
corespunzatoare cerintelor normativului in constructie 11-4-79 ,,lluminatul natural si artificial. Norme de
proiectare”. In ce priveste amenajarea incdperilor, cabinetul de discipline tehnice trebuie s posede
mese de lucru si scaune in stricta dependenta de valoarea taliei elevilor, astfel ca mobilierul sa asigure o
tinuta corecta elevilor. Cabinetul va fi dotat de asemenea cu tabla, proiector si ecran pentru derularea
prezentarilor si filmelor. Nu vor lipsi si plansele, fisele, schemele, desenele care permit ilustrarea
materialului predat.

Lucrarile practice si de laborator se vor realiza in atelierul de prelucrare a materialelor care va fi dotat
cu masini unelte de strunjit, masini unelte de frezat, masini de gaurit.

Lucrarile de laborator si practice vor putea fi realizate in sectiile de productie a intreprinderilor de
prelucrare a metalelor din zona. Conditia principald inaintata catre aceste intreprinderi este respectarea
normelor de securitate si sanatate.

XIl. Resursele didactice recomandate elevilor

Locul in care poate fi | Numarul de

Nr. . . = o

- Denumirea resursei consultata / accesata | exemplare
’ / procurata resursa | disponibile

1. |VOICU, M.,GHEORGE,V., PRIBOIESCU,A., Utilajul si Biblioteca Colegiului 25

tehnologia prelucrarilor prin aschiere, Editura Stiinta,
Chisinau, 2005., pag 257

2. |GRAMA, L., Bazele tehnologiei de fabricatie in constructia Cabinet 1
de masini,Editura Universitatii Petru Maior, 2000., pag. 175

3. |BELGIU, G., Bazele proceselor de fabricatie, Curs1, Editura Cabinet 1
Timisoara, 2007., pag.168

4. |http://www.rasfoiesc.com/inginerie/tehnica-

Int t
mecanica/Tehnologia-prelucrarii-prin-as47.php nterne
5. |http://mmut.mec.upt.ro/mvasile/Lab13_p.pdf Internet
6. |http://www.scritub.com/tehnica-mecanica/Prelucrarea-
. . Internet
prin-aschiere-stru31571.php
7. |http://www.nuclearelectrica.ro/wp-
. Internet
content/uploads/2017/03/dunarea-de-jos.pdf
8. |http://www.upm.ro/biblioteca/DG/Curs%20TCM%20II.pdf Internet
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