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l. Preliminarii

»Practica de initiere Tn specialitate” prevazuta in planul de invatamant, este obligatorie si
constituie o conditie de promovare pentru urmatorul an de studii.

Rolul deosebit al stagiilor de practica consta si in crearea unor conditii favorabile de integrare
mai rapida a viitorilor absolventi in activitatea practica.

Practica de instruire este prima practica realizata de elevii specialitatii 71530 Masini si aparate
in industria usoara. Aceasta practica este specializata pe lucrdrile de lacatusarie care stau la
baza tuturor lucrarilor mecanice de mentenanta a utilajului tehnologic.

Importanta efectuarii practicii consta in consolidarea de catre elevi a cunostintelor teoretice si
formarea priceperilor si deprinderilor indeplinirii operatiilor de I|3acatusarie cu utilizarea
sculelor si utilajelor specifice, organizarea rationala a locurilor de munca, proiectarea
proceselor de realizare a pieselor, verificarea calitatii pieselor realizate, respectarea normelor
de protectie a muncii pe parcursul realizarii lucrarilor de lacatusarie.

Practica se realizeaza pe parcursul a 5 saptamani, cu o durata de 150 ore in semestrul Il al
primului an de studiu.

O preconditie importanta de realizare a practicii rezida in studierea disciplinei ,Bazele
lacatusariei”, in cadrul careia elevii capata competente si abilitati specifice disciplinei. Dar si
absolut necesar este de a avea o pregatire elementara in domeniul lucrului cu documentatia
tehnica si citirea desenelor tehnice.

Il. Motivatia, utilitatea stagiului de practica pentru dezvoltarea profesionala

Formarea profesionald a unui tehnician mecanic are doua mari componente:

1. Acumularea cunostintelor teoretice pe care se bazeaza actiunea profesionala;

2. Dezvoltarea abilitatilor practice specifice specialitatii respective si aplicarea
cunostintelor teoretice.

Cele doua componente presupun in mod obligatoriu legdtura studiului teoretic cu
disponibilitatea pentru aplicarea cunostintelor in practica.

Scopul principal al practicii de lacatusarie este dobandirea de cdtre elevi a abilitatilor practice
prin indeplinirea de sine statatoare a operatiilor mecanice de lacatusarie sub conducerea
specialistilor din domeniul specific profesiei.

Sarcinile practicii de initiere in specialitate sunt:

- consolidarea, aprofundarea si extinderea cunostintelor teoretice si practice,
obtinute de elevi Tn procesul studierii disciplinei , Bazele lacatuseriei”;

- de a implanta elevilor deprinderi si abilitati practice de executarea a operatiilor
de lacatusarie;

- de aforma deprinderi practice corecte si de a utiliza scule, dispozitive si utilaje;

- de a implanta elevilor deprinderi practice 1n utilizarea instrumentelor si
aparatelor de masura si control si aprecierea calitatii piesei realizate;
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- de a respecta regulile de protectie a muncii si de a utiliza echipamentele de
protectie corespunzator operatiilor indeplinite;

- de a forma deprinderi de a citi informatia necesara din desenul tehnic al piesei
pentru a putea realiza piesa conform prescriptiilor;

- de a realiza primele incercari de intocmire a procesului tehnologic de prelucrare
a piesei, cu indicarea operatiilor tehnologice, a sculelor si instrumentelor de
masura utilizate la operatia corespunzatoare;

- studierea de catre elevi a procedeelor si metodelor de organizare a lucrului in
atelierele de lacatuserie, organizarea corecta a locului de lucru a lacatusului;

- insusirea metodelor studierii si efectuarii analizei indicilor economici de baza
pentru a determina eficacitatea unei sau altei operatii de lacatuserie;

- formarea deprinderilor de activitate profesionald independenta dar si in cadrul
echipelor de lucru.

Practica de lacatusarie va crea o baza care va permite elevilor in viitor sa aplice cunostintele
acumulate la studierea altor discipline de specialitate, dar si la realizarea proiectelor de an si
de diploma.

lll. Competentele profesionale specifice modulului
Competenta profesionald din descrierea calificarii:
- Utilizarea cunostintelor de bazd pentru explicarea si interpretarea unor tipuri

de concepte, situatii, procese, proiecte asociate domeniului ,,Masini si aparate

~7’

in industria usoard”.

- Utilizarea cunostintelor de bazd pentru rezolvarea sarcinilor profesionale bine
definite, tipice domeniului ,Masini si aparate in industria usoard”.

Competente profesionale specifice stagiului de practica:

CS1. Executarea corecta a lucrarilor de lacatusarie;

CS2. Verificarea calitatii produselor realizate prin lucrarile de lacatusarie;

CS3. Gestionarea eficienta a materialelor, sculelor;

CS4. Alegerea corespunzatoare a dispozitivelor, sculelor si instrumentelor de masura si control;
CS5. Identificarea si aplicarea datelor din documentatie la executarea lucrarilor de lacatusarie;

CS6. Elaborarea fiselor tehnologice de realizare a pieselor simple prin operatiile de lacatusarie;

CS7. Respectarea normelor securitatii muncii in timpul executarii lucrarilor de lacatusarie.
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IV. Administrarea stagiului de practica

S 3
L. () () e ()
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P.02.0.001 Practica de initiere in specialitate | |l 5 | 150 | 12.01-15.02 | Raport 5
V. Descrierea procesului de desfasurare a stagiului de practica
Durata de
e . . Modalitati de .
Activitati /Sarcini de lucru Produse de elaborat ’ realizare
evaluare
[ore]
AS1. Instructaj despre tehnica securitdtiila | 1.1  Test rezolvat | Al. Prezentarea 6
executarea lucrdrilor de ldacdtuserie. 1.2  Documente testului
S1. Identificarea riscurilor la realizarea normative A2. Comunicare
lucrarilor de lacatusarie;
S2. Stabilirea normelor de securitate a
muncii la realizarea operatiilor de
lacatusarie;
S3. Stabilirea regulilor de comportament in
atelierul de lacatusarie;
S4. Stabilirea orarului timpului de lucru si
odihna pe parcursul stagiului de
practica;
S5. Studierea normelor sanitare si igienei
personale in industria usoara.
AS2. Debitarea semifabricatelor 1. Semifabricatul Al. Verificarea 6

S1. Identificarea scopului si a tehnologiei
debitarii semifabricatelor;

S2. Verificarea si aplicarea sculelor,
dispozitivelor si materialelor folosite la
debitare;

S3. Organizarea locului de lucru pentru
realizarea operatiei;

S4. Instruirea privind respectarea tehnicii
securitatii Tn timpul efectuarii sarcinii;

S5. Realizarea lucrarilor de debitare a
semifabricatelor;

S6. Verificarea calitatii lucrarilor de debitare

a semifabricatelor;

S7. Curatirea si amenajarea locurilor de
lucru.

debitat

calitatii
produsului
elaborat

A2. Demonstrarea
produsului
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Activitati /Sarcini de lucru

Produse de elaborat

Modalitati de
evaluare

Durata de
realizare
[ore]

AS3. Indreptarea si rihtuirea metalului la
rece.

S1. Identificarea scopului si a tehnologiei
indreptarii si rihtuirii;

S2. Verificarea sculelor, dispozitivelor si
materialelor folosite la indreptare si
rihtuire;

S3. Organizarea locului de lucru pentru
realizarea operatiei

S4. Instruirea privind respectarea tehnicii
securitatii Tn timpul efectuarii sarcinii.

S5. Realizarea lucrarilor de indreptare sau
rihtuire a metalului;

S6. Verificarea calitatii lucrarilor de
indreptare si rihtuire.

S7. Curatirea si amenajarea locurilor de
lucru.

2. Piesa
indreptata/rihtui
ta

Al. Verificarea
calitatii
produsului
elaborat

A2. Demonstrarea
produsului

6

AS4. Pregdtirea pentru trasare .
Procedeele trasdrii.

S1. Identificarea scopului si tehnologiei
trasarii;

S2. Verificarea si aplicarea sculelor

dispozitivelor si materialelor folosite la

trasare;

S3. Organizare locului de lucru pentru
realizarea operatiei;

S4. Instruirea privind respectarea tehnicii
securitatii Tn timpul efectuarii sarcinii;

S5. Realizarea lucrarilor de trasare;

S6. Verificarea calitatii lucrarilor de trasare;

S7. Curatirea si amenajarea locurilor de
lucru.

1. Piesa trasata

Al. Verificarea
calitatii produsului
elaborat

A2. Demonstrarea
produsului

ASS5. Dadltuirea metalului

S1. Identificarea scopului si tehnologiei
daltuirii;

S2. Verificarea si aplicarea sculelor,

dispozitivelor si materialelor folosite la
daltuire;

S3. Organizarea locului de lucru pentru
realizarea operatiei;

S4. Instruirea privind respectarea tehnicii
securitatii Tn timpul efectuarii sarcinii;

1. Piesa
prelucrata prin
daltuire

Al. Verificarea
calitatii produsului
elaborat

A2. Demonstrarea
produsului
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Activitati /Sarcini de lucru

Produse de elaborat

Modalitati de
evaluare

Durata de
realizare
[ore]

S5.Realizarea lucrarilor de daltuire;

S6. Mecanizarea lucrarilor de daltuire;

S7. Verificarea calitatii lucrarilor de daltuire;

S8. Curatirea si amenajarea locurilor de
lucru.

AS6. Tdaierea metalelor

S1. Identificarea scopului si tehnologiei
taierii metalului;

S2. Verificarea si aplicarea sculelor,
dispozitivelor si materialelor folosite la
tdierea cu foarfeca de metal sau cu
ferestraul;

S3. Organizarea locului de lucru pentru
realizarea operatiei;

S4. Instruirea privind respectarea tehnicii
securitatii Tn timpul efectuarii sarcinii;

S5.Realizarea lucrarilor de taiere a
metalului;

S6. Mecanizarea lucrarilor de taiere a
metalului;

S7. Verificarea calitatii lucrarilor de taiere;

S8. Curatirea si amenajarea locurilor de
lucru.

1. Piesa
prelucrata prin
tdiere sau
elemente de
piese

Al. Verificarea
calitatii produsului
elaborat

A2. Demonstrarea
produsului

AS7. indoirea metalelor la rece.

S1. Identificarea scopului si tehnologiei
indoirii metalului la rece;

S2. Verificarea si aplicarea sculelor,
dispozitivelor si materialelor folosite la
indoirea metalului;

S3. Organizarea locului de lucru pentru
realizarea operatiei;

S4. Instruirea privind respectarea tehnicii
securitatii Tn timpul efectuarii sarcinii;

S5. Realizarea lucrarilor de indoire a
metalului la rece;

S6. Specificul indoirii tevilor metalice;

S7. Mecanizarea lucrarilor de indoire a
metalului;

S8. Verificarea calitatii lucrarilor de taiere;

S9. Curatirea si amenajarea locurilor de
lucru.

1. Piese
indoite la
rece.

Al. Verificarea
calitatii produsului
elaborat

A2. Demonstrarea
produsului
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Activitati /Sarcini de lucru

Produse de elaborat

Modalitati de
evaluare

Durata de
realizare
[ore]

AS8. Pilirea materialelor

S1. Identificarea scopului si tehnologiei
pilirii;

S2. Verificarea si aplicarea sculelor,
dispozitivelor si materialelor folosite la
pilire;

S3. Organizarea locului de lucru pentru
realizarea operatiei;

S4. Instruirea privind respectarea tehnicii
securitatii Tn timpul efectuarii sarcinii;

S5. Realizarea lucrarilor de pilire;

S6. Specificul pilirii suprafetelor fasonate, a
suprafetelor exterioare si interioare;

S7. Verificarea calitatii lucrarilor de daltuire;

S8. Curatirea si amenajarea locurilor de
lucru.

1. Piesecu
suprafete
pilite

Al. Verificarea
calitatii produsului
elaborat

A2. Demonstrarea
produsului

12

AS9. Gdurirea metalelor.

S1. Identificarea scopului si tehnologiei
gauririi;

S2. Verificarea si aplicarea sculelor,
dispozitivelor si materialelor folosite la
gaurire;

S3. Organizarea locului de lucru pentru
realizarea operatiei;

S4. Instruirea privind respectarea tehnicii
securitatii Tn timpul efectuarii sarcinii;

S5. Realizarea lucrarilor de gaurire;
S6. Mecanizarea lucrarilor de gaurire;
S7. Verificarea calitatii lucrarilor de gaurire;

S8. Curatirea si amenajarea locurilor de
lucru.

1. Piesecu
suprafete
gaurite

Al. Verificarea
calitatii
produsului
elaborat

A2. Demonstrarea
produsului

AS10. Zencuirea, tesirea si alezarea.
S1. Identificarea scopului si tehnologiei
zencuirii, tesirii, alezarii ;

S2. Verificarea si aplicarea sculelor,

dispozitivelor si materialelor folosite la
zencuire, tesire, alezare;

S3. Organizarea locului de lucru pentru
realizarea operatiilor;

S4. Instruirea privind respectarea tehnicii
securitatii Tn timpul efectuarii sarcinii;

S5. Realizarea lucrarilor de zencuire, tesire,

1. Piesecu
suprafete
zencuite,
tesite,
alezate.

Al. Verificarea
calitatii
produsului
elaborat

A2. Demonstrarea
produsului
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Activitati /Sarcini de lucru

Produse de elaborat

Modalitati de
evaluare

Durata de
realizare
[ore]

alezare;

S6. Mecanizarea lucrarilor de zencuire,
tesire, alezare;

S7. Verificarea calitatii lucrarilor de zencuire,

tesire, alezare;

S8. Curatirea si amenajarea locurilor de
lucru.

AS 11. Filetarea interioard si exterioard
S1. Identificarea scopului si tehnologiei
filetarii;

S2. Verificarea si aplicarea sculelor,

dispozitivelor si materialelor folosite la
filetare;

S3. Organizarea locului de lucru pentru
realizarea operatiei;

S4. Instruirea privind respectarea tehnicii
securitatii Tn timpul efectuarii sarcinii;

S5. Realizarea lucrarilor de filetare;
S6. Mecanizarea lucrarilor de filetare;
S7. Verificarea calitatii lucrarilor de filetare;

S8. Curatirea si amenajarea locurilor de
lucru.

1. Piese
filetate la
exterior si
interior

Al. Verificarea
calitatii
produsului
elaborat

A2. Demonstrarea
produsului

12

AS12.Razuirea.

S1. Identificarea scopului si tehnologiei
razuirii;

S2. Verificarea si aplicarea sculelor,
dispozitivelor si materialelor folosite la
razuire;

S3. Organizarea locului de lucru pentru
realizarea operatiei;

S4. Instruirea privind respectarea tehnicii
securitatii Tn timpul efectuarii sarcinii;

S5. Realizarea lucrarilor de razuire;
S6. Mecanizarea lucrarilor de razuire;
S7. Verificarea calitatii lucrarilor de razuire;

S8. Curatirea si amenajarea locurilor de
lucru.

1. Piesecu
suprafete
razuite

Al. Verificarea
calitatii
produsului
elaborat

A2. Demonstrarea
produsului

AS13. Nituirea.
S1. Identificarea scopului si tehnologiei
nituirii;

S2. Verificarea si aplicarea sculelor,

1. Piese
asamblate
prin nituire

Al. Verificarea
calitatii
produsului
elaborat

12
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Modalitati de

Durata de

Activitati /Sarcini de lucru Produse de elaborat realizare
evaluare
[ore]
dispozitivelor si materialelor folosite la A2. Demonstrarea
nituire; produsului
S3. Organizarea locului de lucru pentru
realizarea sarcinii;
S4. Instruirea privind respectarea tehnicii
securitatii Tn timpul efectuarii sarcinii;
S5.Realizarea lucrarilor de nituire;
S6. Mecanizarea lucrarilor de nituire;
S7. Verificarea calitatii lucrarilor de nituire;
S8. Curatirea si amenajarea locurilor de
lucru.
AS 14. Lipirea si cositorirea 1. Piese Al. Verificarea 6
S1. Identificarea scopului si tehnologiei de asamblate calitatii
lipire si cositorire; prin lipire produsului
- . /cositorire elaborat
S2. Verificarea si aplicarea sculelor,
dispozitivelor si materialelor folosite la A2. Demonstr.area
lipire si cositorire; produsului
S3. Organizarea locului de lucru pentru
realizarea sarcinii;
S4. Instruirea privind respectarea tehnicii
securitatii Tn timpul efectuarii sarcinii;
S5. Realizarea lucrarilor de lipire si
cositorire;
S6. Verificarea calitatii lucrarilor de razuire;
S7. Curatirea si amenajarea locurilor de
lucru.
AS15. Asamblarea pieselor. 1. Piese Al. Verificarea 12
S1. Identificarea tipului si tehnologiei de asamblate calitatii _
asamblare a pieselor; produsului
elaborat

S2. Verificarea si aplicarea sculelor,
dispozitivelor si materialelor folosite la
asamblarea pieselor;

S3. Organizarea locului de lucru pentru
realizarea sarcinii;

S4. Instruirea privind respectarea tehnicii
securitatii Tn timpul efectuarii sarcinii;

S5. Realizarea asamblarii pieselor prin
diverse moduri;

S6. Mecanizarea lucrarilor de asamblare;
S7. Verificarea calitatii lucrarilor de

asamblare;

A2. Demonstrarea
produsului
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Activitati /Sarcini de lucru

Produse de elaborat

Modalitati de
evaluare

Durata de
realizare
[ore]

S8. Curatirea si amenajarea locurilor de
lucru.

AS16. Realizarea lucrdrilor complexe de
lacatusdrie

S1. Cunoasterea sarcinii individuale de
confectionare a unor piese sau
subansambluri;

S2. Studierea documentatiei tehnice
referitoare la produsul de realizat;

S3. Identificarea operatiilor ce urmeaza a fi
realizate Tn procesul de confectionare a unor
piese sau subansambluri;

S4. Alegerea si aplicarea sculelor,
dispozitivelor si materialelor folosite la
realizarea sarcinii individuale;

S5. Alegerea mijloacelor de verificarea
calitatii produsului la diferite etape;

S6. Intocmirea procesului tehnologic de
realizare a produsului;

S7. Organizarea locului de lucru pentru
realizarea sarcinii;

S8. Instruirea privind respectarea tehnicii
securitatii Tn timpul efectuarii sarcinii;
S9.Realizarea lucrdrilor individuale cu
aplicarea operatiilor specifice lacatusariei;
S10. Verificarea calitatii produselor
realizate;

S11. Curatirea si amenajarea locurilor de
lucru.

1. Produsul
realizat.

Al. Verificarea
calitatii
produsului
elaborat

A2. Demonstrarea
produsului

30

AS 17 Completarea si sustinerea raportului
de practica

1. Raportul de
practica

1. Sustinerea
raportului de
practica

Total

150
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VI. Sugestii metodologice

Pentru achizitionarea competentelor planificate pentru ,Practica de initiere in specialitate” —
LLdcdtusdrie” este necesara implicarea responsabila atat a profesorului, cat si a elevului.

Este recomandata folosirea acelor tehnologii didactice care sa capteze atentia elevilor si sa le
permitd acestora un grad mai mare de independenta si oportunitati de a lua anumite decizii in
ceea ce priveste propriul proces de invatare. Cadrul didactic va alege si aplica forme si metode
adecvate experientei de lucru si capacitatilor individuale ale elevilor.

Tn cadrul practicii de initiere in specialitate vor fi utilizate acele tehnologii didactice care
asigurd un randament inalt in formarea competentelor conform specialitatii. Sarcinile si
activitatile de identificare, recunoastere, executare a operatiilor tehnologice se vor realiza in
grupuri mici si in mod individual. Accentul se va pune pe observare, descoperire,
problematizare. Profesorul din timp trebuie sa proiecteze si sa elaboreze: fise de observatie,
fise de evaluare, structura raportului si agendei de practica care sa contina criterii clare de
evaluare. Pregatirea materialelor, instrumentelor, echipamentelor, precum si a spatiului de
lucru se va realiza in conformitate cu nomenclatorul laboratorului si cerintelor de securitate si
sanatate n munca.

VII. Sugestii de evaluare a a stagiului de practica

Evaluarea rezultatelor practicii de initiere in specialitate permite determinarea gradului de
formare a sistemului de abilitati profesionale, in special, abilitatea elevilor de a aplica in
practica cunostintele din cadrul unitatilor de curs studiate anterior.

Obiectivul major al evaluarii abilitatilor practice al elevilor va fi axat pe masurarea si aprecierea
rezultatelor obtinute in raport cu competentele proiectate.

n decursul executarii sarcinilor practice fiecare elev va argumenta actiunile realizate si deciziile
proprii, ceea ce ar permite cadrului didactic sa aprecieze nu doar gradul de Tnsusire a
continuturilor teoretice, dar si intelegea si explicarea aplicarii lor practice.

Evaluarea curentd se va desfdsura pe secvente de activitati zilnice ca: realizarea sarcinilor
individuale, analiza si verificarea documentelor tehnice etc.

Evaluarea formativd se va desfasura la finele fiecarei activitati sau sarcini de lucru prin
prezentarea agendei completate sau fisei de evaluare completate conform unei structuri clare.
Spre exemplu: data, locul desfasurarii practicii, tema, sarcinile, enumerarea priceperilor si
deprinderilor cdpatate in timpul practicii, concluzii.

Evaluarea va purta un caracter continuu si va permite determinarea obiectiva a nivelului de
pregatire a elevului pentru activitatea practica si aplicarea in conditii de producere.

Nota generala pentru practica de instruire este constituita din media notelor de evaluare
curenta.

13/16



VIII. Cerinte fata de locul de practica

»Practica de initiere in specialitate” se efectueaza in limitele timpului rezervat de 5 saptamani,
in volum de 150 ore, in atelierul de lacatusarie din cadrul Colegiului de Industrie Usoara.

Atelierul de lacatuserie este locul special amenajat, dotat cu sculele si utilajele necesare
desfasurarii in bune conditii a procesului de instruire practicad, cu respectarea Normelor de
Securitate a muncii, precum si modul de comportare in cazul Situatiilor de Urgenta.

Tn atelier sunt amplasate bancurile de I&ctuserie, masinile si utilajele specifice cu respectarea
cailor de acces.

Tn atelier este asigurat iluminatul natural si artificial astfel incat s3 se asigure o vizibilitate buna.
De asemenea, in atelier sunt asigurate conditiile favorabile a microclimatului (temperatura va
fi de 16-18°C si umiditatea de 40-50%). Ventilarea este naturala.

Zgomotul va fi diminuat prin folosirea covoraselor de cauciuc.
Atelierul este dotat cu medicamente si substante de prim ajutor medical.

Tindnd cont de pericolele existente Tn atelierul de lacatuserie elevii practicanti au urmatoarele
obligatii:

e Sarespecte programul de lucru;
e Safie la activitate echipati regulamentar cu echipamentul in stare bun3;
e Safoloseasca numai scule corespunzatoare din punct de vedere tehnic;

e S3 utilizeze echipamentul individual de protectie a muncii (ochelari, manusi de
protectie);

e S3 intrebuinteze echipamentul de protectie a muncii colectiv (ecrane de protectie,
aparatori etc.);

e S3tina cont de interzicerea altor activitati in afara celor de instruire in atelier;
e Sdraporteze de urgenta orice accident conducatorului de practica;

e Laterminarea programului de lucru locul de munca sa lasa curat, sculele sa amplaseze la
loc;

e Strict se interzice fumatul in atelier si consumarea alcoolului!
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Nr. Locul de munca/postul Cerinte fata de locul de munca /postul propus
crt. practicantului
1 Atelier de lacatusarie 1. Instrumente: Riglda metalica; metru pliant;

banda de masurat; echer de centrat; raportor;
coltar; subler; ciocan de metal si de plastic;
trasor; punctator; pile de diferite profile;
menghind; dispozitive pentru fndreptare si
indoire; set de calibre plate; foarfece pentru
materiale metalice si nemetalice; chei
ajustabile, neajustabile de piulite; chei pentru
tevi, surubelnite; ferastrau manual si electric;
aparat/trusa pentru filetarea tevilor manual,
dispozitiv de taiat cu rol3, alezoare, filiere si
tarozi; utilaj de gaurire; utilaj de filetare;
dispozitive de fixare; alte scule specifice
pregatirii materialelor, arcuri de indoit tevi.

2. Materiale consumabile: Table zincate, negre,
materiale compozite, de diferite grosimi; tevi
metalice si nemetalice, bare si profile metalice,
set de burghie, discuri abrazive; panza de
ferestrau; rezerve de roti de taiere.

3. Echipament de securitate: Haine de
protectie, manusi; ochelari de protectie;
incaltaminte; casti antifoane.

4. Regulamente ce contin instructiuni de lucru:

Regulile tehnicii securitatii la locul de muncs;
regulile de protectie a muncii si securitatii anti
incendiare; alte regulamente nationale de
sigurantd personald la efectuarea lucrarilor de
lacatusarie.

5. Materiale didactice: Set planse didactice;
materiale foto-video; desene de executie;
documentatie tehnica; fise tehnologice.

6. Vestiar;
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IX. Resursele didactice recomandate elevilor

Nr Locul in care poate fi Numarul de
crt. Denumirea resursei consultata / accesata/ exemplare
’ procurata resursa disponibile
1. Gheorghe Zgura ”Utilajul si tehnologia Biblioteca 15
prelucrarilor mecanice”
2. Ilie Botez, Dumitru Vengher, Biblioteca 1
Valentin Amariei, Alexei Botez,
Gianina Timofte
, Lacatusarie. Cartea lacatusului”
3. Lacatusarie generald mecanica. Internet -
https://tehnologiidimitrieleonida.wikis
paces.com
4, Caiet de instruire practica. Domeniul Internet -
mecanic. Lacatusarie generala.
http://www.ldv.gsam.ro
5. Lacatusarie generala. Internet =

https://static.anaf.ro
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