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I. Preliminarii

Curriculum disciplinar P.02.0.013 - Tehnologii industriale, specialitatea 71460 —Mecatronica, plan
de fnvatamant 2020, se Tncadreaza in aria componentelor de specialitate, se studiaza in semestrul
sapte si finalizeaza cu sustinerea examenului.

Cursul ,Tehnologii Industriale” are la baza studierea disciplinei Desen tehnic, Bazele proiectarii
asistate de calculator, Proiectarea asistata de calculator si prevede elaborarea programelor pentru
masini - unelte cu ajutorul calculatorului. Programele sunt elaborate in conformitate cu procesul
tehnologic de prelucrare mecanica cu respectarea tuturor normelor si standardelor, cu scopul de a
fntocmi documentatia necesara procesului de productie. Este o componenta de specialitate pentru
formarea competentelor profesionale ale viitorilor specialisti. Studierea modulului se axeaza pe
cunostintele teoretice si abilitati obtinute din componenta fundamentala si de specialitate.

Scopul disciplinei ,,Tehnologii Industriale” este formarea competentelor IT: utilizarea calculatorului,
ca instrument de elaborare a programelor pentru masini-unelte cu comanda numerica de
prelucrare mecanica, conform proceselor tehnologice; construirea graficelor, tabelelor si
schemelor tehnice; invatarea elementelor esentiale ale pachetului de programe; procesarea
programului Tn concordanta cu elementele procesului tehnologic; aplicarea normelor, standardelor
tehnice pentru elaborarea programelor. Motivatia, utilitatea cursului pentru dezvoltarea
profesionala.

Il. Motivatia, utilitatea cursului pentru dezvoltarea profesionala

Conform cerintelor calificarii, absolventii trebuie sa posede deprinderi de utilizare a tehnicii de
calcul in procesul de proiectare. Obiectivul principal al disciplinei Programarea pentru masinile -
unelte" este formarea si dezvoltarea deprinderilor de programare asistata de calculator in domeniul
tehnic la nivel avansat.

Pregatirea specialistilor calificati in domeniul programarii, are ca scop abilitatea de utilizare a
ultimelor inovatii din domeniul tehnologiilor si sistemelor informationale, pentru rezolvarea
situatiilor de problem; formarea deprinderilor de utilizare a calculatorului la locurile de munca
automatizate; dezvoltarea aptitudinilor creative si independente in alegerea solutiilor optimale;
studierea sistemelor CAD/CAM moderne utilizate in domeniul programarii mecanice.

Studierea cursului solicita achizitionarea cunostintelor si deprinderilor de utilizare a computerului
si a echipamentelor lui periferice in procesul de programare numerica, care permit productivitatea
procesului de fabricare.

Disciplina ,, Tehnologii Industriale" urmareste dezvoltarea la elevi a competentelor, de elaborare a
programelor pentru masini - unelte cu comanda numerica, de gestionare a proceselor tehnologice
automatizate cu ajutorul sistemelor IT, aplicarea soft-ului la executarea calitativa a proiectelor
tehnice.

lll. Competentele profesionale specifice modulului

Competenta profesionala din descrierea calificarii: utilizarea competentei IT la elaborarea
programelor pentru masini-unelte, dirijarea proceselor de productie, pregatirea profesionala in
domeniul constructiei de masini si obtinerea abilitatilor de aplicare in activitatea profesionala.

Competente profesionale specifice disciplinei:
CSl. Identificarea notiunilor de programare si aplicarea lor.
CS2. Determinarea tipurilor de programare numerica pentru masini-unelte:

CS3. Descrierea principiului de functionare a echipamentelor electronice in utilajele cu comanda
numerica.

CS4. Identificarea elementelor principale pentru programarea asistata de calculator la masini-
unelte cu comanda numerica.
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CS5. Determinarea etapelor elaborarii manuale a programelor in procesul de prelucrare mecanica

pe masini unelte cu c

omanda numerica.

CS6. Identificarea elementelor de baza pentru elaborarea manuala a programelor de prelucrare
mecanica a pieselor pe masini de gaurit cu comanda numerica, pe strunguri cu comanda numerica

si pe masini de frezat

cu comanda numerica.

CS7. Determinarea tipurilor de tehnologii informationale moderne pentru documentare, proiectare
si elaborare a diferitor programe pe masini unelte cu comanda numerica pentru prelucrarea

mecanica a pieselor.

IV. Administrarea modulului

5 Numarul de ore o I
% s 2 s 9
(] H = @
£ rotal Contact direct o] s> g 5
(] o o o 2 9
n individual () S
T IT IP =
Il 120 80 20 60 40 Examen 4
V. Unitatile de invatare
Unitati de competenta Unitati de continut Abilitati
1. Sisteme de coordinate ale masinilor - unelte cu comanda numerica
UC1 Identificarea 1.1. Sisteme de coordinate a piesei. Al. Analiza sistemelor de
sistemelor de 1.2. Sisteme de coordinate a sculei. coordonate.
coordonate pentru 1.3. Sisteme de coordinate a dispozitivului. | A2.Utilizarea fiecarui tip de
masini - unelte cu 1.4. Legaturile dintre sistemele de sistema de coordonate.
comanda numerica coordonate pentru diferite tipuri de masini-
unelte.
2. Echipamente de comanda numerica
UC2 Determinarea 2.1. Clasificarea si structura echipamentelor| A3.Elaborarea structurii

echipamentelor
periferice in blocurile
cu comanda numerica

cu comanda numerica.
2.2. Principalele caracteristici tehnice
specifice pentru programare.

programei a echipamentelor cu
comanda numerica

3. Echipamente ale traiectoriei sculei aschietoare
UC3 Stabilirea soft- 3.1. Calcularea punctelor de contur ale | A4.Calcularea  coordonatelor
urilor pentru piesei. punctelor de contur ale piesei.
proiectarea traiectoriei 3.2. Calcularea coordonatelor A5. Calcularea coordonatelor

sculei
aschietoare

punctelor de contur ale traiectorie sculei
aschietoare.

punctelor de contur ale sculei
aschietoare.

4. Programarea manuala a MUNC

UC4 Recunoasterea
etapelor programarii
manuale pe masini -
unelte cu comanda
numerica

4.1. Programarea manuala MUNC.
Scrierea n limbaj frontal.

4.2. Coduri utilizate la executarea
benzilor perforate.

4.3. Comenzile limbajului de
programare ISO utilizate pentru
programarea MUNC.

A6. Elaborarea  programei
utilizand coduri pentru
abscriere.

A7. Elaborarea programului

manual pentru diferite metode
de prelucrare mecanica.

A8. Evaluarea programului
elaborate si optimizarea lui.
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4.4, Functii preparatorii si auxiliare
utilizate la programarea MUNC.

4.5. Programarea manuala a
echipamentelor numerice de tipul punct cu
punct si prelucrarea liniara. Alcatuirea
tabelului program-piesa.

4.6. Programarea manuala a
echipamentelor numerice de conturare.
Conturarea prin metoda interpolarii liniare,
interpolarii circulare.

5. Programarea procesului tehnologic la prelucrare mecanica pe strunguri cu comanda

numerica

UCS. Determinarea
tipurilor de programe
pentru strunguri cu
comanda numerica
UC6. Identificarea
elementelor pentru
program.

5.1. Particularitatile tehnologiei de
prelucrare pe strunguri comanda numerica.
5.2. Alegerea pozitiei punctului ZERO la
strunguri cu comanda numerica.
Determinarea punctelor de baza a
suprafetelor elementare supuse strunijirii.
5.3. Calculul cotelor de reglare.
Elaborarea schemelor de reglare a
strungurilor cu comanda numerica.

5.4. intocmirea documentatei
tehnologice pentru strunguri cu comanda
numerica.

5.5. Programarea procesului
tehnologic pe strunguri cu comanda
numerica.

A9. Alegerea  parametrilor
pentru programarea procesului
tehnologic

A10. Calcularea
reglare.

All. Completarea documentatei
tehnologice pentru strunguri cu
comanda numerica.
Al2.Elaborarea
propriu zis.

cotelor de

programului

6. Programarea p

rocesului tehnologic la prelucrare mecanica
numerica

pe masini de gaurit cu comanda

UC6. Determinarea
tipurilor de programe
pentru masini de gaurit
cu comanda numerica
UC8. Identificarea
parametrilor pentru
program

6.1. Particularitatile tehnologice de
prelucrare pe masini de gaurit si alezat cu
comanda numerica.

6.2. Scheme tehnologice tipice de
prelucrare pe masini de gaurit si alezat cu
comanda numerica.

6.3. Alegerea pozitie punctului ZERO la
masini de gaurit si alezat cu comanda
numericad. Determinarea punctelor de baza
a suprafetelor elementare supuse
prelucrarii pe masini de gaurit si alezat cu
comanda numerica.

6.4. Calculul cotelor de reglare.
Elaborarea schemelor de reglare a masinilor
de gaurit si alezat cu comanda numerica
6.5. Programarea procesului
tehnologic de prelucrare pe MUNC

Al3.Alegerea parametrilor
pentru programarea procesului

tehnologic

Al4. Calcularea cotelor de
reglare.

Al5. Completarea
documentatei tehnologice

pentru masini de gaurit si alezat
cu comanda numerica.
Al6.Elaborarea programului
propriu zis.

7. Programarea procesului tehnologic la prelucrare mecanica pe masini de frezat cu comanda

numerica
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UC7. Determinarea
tipurilor de programe
pentru masini de frezat
cu comanda numerica
UC10. Identificarea
parametrilor pentru
program

7.1. Particularitatile tehnologiei de
prelucrare pe masini de frezat cu comanda
numerica.

7.2. Alegerea pozitie punctului ZERO la
masini de frezat cu comanda numerica.
Determinarea punctelor de baza a
suprafetelor elementare supuse prelucrarii
pe masini de frezat cu comanda numerica.
7.3. Calculul cotelor de reglare.
Elaborarea schemelor de reglare

Al7.Alegerea parametrilor
pentru programarea procesului

tehnologic

A18. Calcularea cotelor de
reglare.

Al9. Completarea
documentatei tehnologice

pentru masini de frezat cu
comanda numerica.

A20.Elaborarea programului

7.4. Proiectarea si programarea propriu zis.
tehnologiilor de prelucrare pe MUNC de

frezat.

8. Programarea numerica asistata de calculator

UC8. Identificarea
programelor numerice
asistate de calculator

8.1. SOFT-uri  pentru  programarea
numericad asistata de calculator: EdgeCAM,
SprutCAM, MasterCAM, SolidsCAM etc.

8.2.

uri lor pentru programarea numerica
asistata de calculator.
8.3. Structura programei pentru masini-

unelte.

Avantajele si dezavantajele SOFT-

A21. Utilizarea soft-urilor CAM.
A22. Structurarea unei
programe pentru masini -
unelte cu comanda numerica.

VI. Reprezentarea orientativa a orelor pe unitati de invatare

Sl Numarul de ore
i Unitati de invatare Total Contact direct Lucru
IT IP individual
1. Sistemul de coordin'atue al masinilor- unelte 14 6 ) 6
cu comanda numerica
2. Echipamente de comanda numerica 10 4 2 4
3. Echlpamente ale traiectoriei sculei 10 4 ) 4
aschietoare
4, Programarea manuala a MUNC 18 6 2 10
5. Proiectarea procesului tehnologic de
prelucrare mecanica pe strunguri cul 20 6 2 12
comanda numerica
6. Proiectarea tehnologiilor de prelucrare a
mecanica pe masini de gaurit si alezat cuf 20 6 2 12
programarea numerica
7. Proiectarea procesului tehnologic de
prelucrare mecanica pe masini de frezatcu| 16 4 2 10
comanda numerica
8. Programarea numericd asistatda de 12 4 6 )
calculator
Total 120 40 20 60
VII. Studiul individual ghidat de profesor
.. e e Produse de Modalitati Termeni
Materii pentru studiul individual .
elaborat de evaluare | de realizare

1. Sisteme de coordinate ale masinilor - unelte cu comanda numerica

1.1. Sistema de coordinate a piesei.

Desen executat

Prezentare si

1.2. Sistema de coordinate a sculei.

Grafic executat

. . Saptamana 1
graficului P
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1.3. Sistema de coordinate a dispozitivului. Diagrama Prezentarea
executata diagramei
2. Echipamente de comanda numerica
2.1. Clasificarea si structura echipamentelor de
< Sy . . o | Prezentarea
comanda numerica. Fisa tehnologica . C ixo A
. . . = py Fisei Saptamana 2
2.2. Principalele caracteristici tehnice specifice elaborata .
tehnologice

pentru programare.

3. Echipamente ale traiectoriei sculei aschietoare

3.1. Calcularea coordonatelor punctelor de Prezentarea
o Tabel de calcule

contur ale piesei. Exemple de calcul. Tabel de calcule

3.2. Calcularea coordonatelor punctelor de Prezentarea

contur ale traiectorie sculei aschietoare. Exemple
de calcul.

Tabel de calcule

Tabel de calcule

Saptamana 2

4. Echipamente ale traiectoriei sculei aschietoare

4.1. Programarea manuala a MUNC. Scrierea in Programa Prezentarea
limbaj frontal. elaborata programei | Saptamana
4.2. Coduri utilizate la executarea benzilor Diagrama diagramei 3
perforate.
4.3. Comenzile limbajului de programare ISO Prezentarea
utilizate pentru programarea MUNC. . o hartii
- —— = o Harta notionala

4.4. Functii preparatorii si auxiliare utilizate la Prezentarea
programarea MUNC. hartii
4.5. Programarea manuala a echipamentelor
numerice de tipul punct cu punct si prelucrarea Programa Prezentare si SSptSmana
liniara. Exemplu de prelucrare. Alcatuirea elaborata comunicare P 4
tabelului program-piesa.
4.6. Programarea manuala a echipamentelor Programa

. . . Prezentarea
numerice de conturare. Conturarea prin metoda| elaborata Fisa .

referatului

interpolarii liniare. Interpolare circulara.

tehnologica

5. Proiectarea tehnologiei de prelucrare mecanica pe strunguri cu program numerica

Programa Prezentare si
5.1. Particularitatile tehnologiei de elaborata Fisa .
. . - . comunicare
prelucrare pe strunguri cu comanda numerica. tehnologica
Prezentarea
5.2. Metode de instalare-fixare a semifabricatelor| Harta notionala Hartii S$ptSmana
la strunguri cu comanda numerica. notionala P 5
5.3. Scule aschietoare si dispozitive auxiliare la
strunguri cu comanda numericd. Scheme
. .- " . | Prezentarea
tehnologice tipice de strunjire a suprafetelor |Schema elaborata schemei
cilindrice, conice, frontale, canelurilor si
fileturilor.
5.4. Alegerea pozitiei punctului ZERO la strunguri
cu comanda numerica. Determinarea punctelor Programa Prezentare si
de bazd a suprafetelor elementare supuse elaborata comunicare e e a
. Saptamana
strunjirii. 6
5.5. Calculul cotelor de reglare. Elaborarea Prezentarea
schemelor de reglare a strungurilor cu comanda| tabelul de calcul tabelului
numerica. de calcul
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5. Programarea procesului tehnologic la prelucrare mecanica pe masini de gaurit si alezat
Cu program numeric

6.1. Particularitatile tehnologice de prelucrare pe
masini de gaurit si alezat cu comanda numerica.

Harta notionala

Prezentare si
Harta notionala

6.2. Metode de instalare - fixare a Saptamana 7
. . . o . . Prezentarea
semifabricatelor pe masini de gaurit si alezat,| Fisatehnologica fisei
sculele aschietoare si auxiliare. 7
6.3. Scheme tehnologice tipice de prelucrare pe . Prezentarea . e .
. o 8 P p, wp Schema elaborata . Siptdmana 8
masini de gaurit si alezat cu comanda numerica. schemei
6.4. Alegerea pozitie punctului ZERO la masini de
gaurit si alezat cu comandda numerica. C s A
. . Programa Prezentarea | Saptamana
Determinarea punctelor de baza a suprafetelor . .
- . . elaborata programei 8
elementare supuse prelucrarii pe masini de gaurit
si alezat cu comanda numerica.
6.5. Calcul cotelor de reglare. Elaborarea Prezentarea o v A
. o . Saptamana
schemelor de reglare a masinilor de gaurit si| tabelul de calcul tabelului de 9
alezat cu comanda numerica. calcul

7. Proiectarea tehnologiilor de prelucrare

mecanica pe masini de frezat cu programa

7.1. Particularitatile tehnologiei de prelucrare
mecanica pe masini de frezat cu comanda
numerica.

Fisa tehnologica

Prezentarea fisei

7.2. Metode de instalare-fixare a Saptamana
semifabricatelor, scule aschietoare si auxiliare pe 9
. < . . o Prezentarea
masini de frezat cu comandd numerica.| Harta notionala . .
. “ . L Harta notionala
Determinarea numarului si consecutivitatea,
zonelor de prelucrare.
7.3. Alegerea pozitie punctului ZERO la masini de
frezat cu comanda numerica. Determinarea .
< .| Prezentaresi
punctelor de baza a suprafetelor elementare |Schema elaborata <chemei
supuse prelucrarii pe masini de frezat cu comanda Saptamana
numerica. 10
7.4. Calculul cotelor de reglare. Elaborarea Prezentarea
schemelor de reglare a masinilor de frezat cu| Tabelul de calcul tabelului de
comanda numerica calcul
8. Programarea numerica asistata de calculator
8.1. SOFT-uri pentru programarea numeric . A
. . Programa Prezentare si Saptamana
asistatd de calculator: EdgeCAM, SprutCAM, claborats rogramei 10
MasterCAM, SolidsCAM Prog
VIIL. Lucrarile practice recomandate
Nr.ord Lista lucrarilor practice/de laborator
1. Calculul coordonatelor punctelor de contur ale traiectoriei sculei aschietoare
2. Elaborarea programei de prelucrare mecanica pe strunguri cu comanda numerica
3. Elaborarea programei de prelucrare mecanica pe MUNC de gaurit si alezat
4. Elaborarea programei de prelucrare mecanica pe MUNC de frezat.
5. Elaborarea soft-ului
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IX. Sugestii metodologice

Procesul de predare —invatare — evaluare se focalizeaza pe formarea competentelor profesionale
necesare pentru integrarea pe piata muncii. Utilizarea metodelor si formelor de predare — invatare
— evaluare creeaza conditii de aplicabilitate a continuturilor pentru formarea abilitatilor necesare
de implicare imediata in activitatea de munca. Se recomanda utilizarea metodelor didactico-
participative centrate pe elev precum studiul de caz, diferite variante ale brainstorming-ului (Philips
6.6, 3.5.6, turul galeriei), jocul de rol, descoperirea, problematizarea, mozaicul, observarea,
conversatia euristicd, algoritmizarea, problematizarea. Determinarea statiunii experimentale
asigura eficientizarea procesului de Tnvatare si permite agregarea competentelor specifice cu cele
profesionale, dezvoltand la elevi gandirea logica, analitica, critica, imaginatia si deprinderile de
colaborare in echipa.

Metodele, privind evaluarea competentelor, au caracter sugestiv si raman la discretia profesorului,
care singur utilizeazad instrumentele si procedeele de instruire in functie de resursele umane si
materiale.

in dezvoltarea competentelor, se implicd responsabil corelarea, profesor-elev, prin folosirea
strategiilor didactice adecvate utilizate la ore, precum captarea atentiei elevilor participarea in
discutii si luarea deciziilor proprii.

Se recomanda atat activitatea individuala, cat si activitatea in grup, activitatea in echipe pentru a
dezvolta spiritul de cooperare, comunicare, necesar in formarea abilitatilor de pregatire
profesionala.

Pentru eficientizarea procesului de predare — invatare, profesorul trebuie sa-si proiecteze din timp
activitatea didactica prin elaborarea: fiselor de lucru, fiselor documentare, fiselor de observatie,
probelor de evaluare si autoevaluare; prin pregatirea: materialelor, instrumentarului, aparaturii,
echipamentelor necesare, precum si a spatiului de lucru.

Doar prin asigurarea cu resurse materiale, elevii pot sa dobandeasca cunostintele si abilitatile
cerute de competentele specifice si profesionale puse in evidenta de evaluare.

Dintre cele mai pertinente modalitati de evaluare se recomanda: observarea sistematica a elevului,
investigarea, proiectul, portofoliul elevului, pentru care profesorul trebuie sa elaboreze
instrumentele de evaluare.

Evaluarea prevede si probe practice. Autoevaluarea este o metoda utilizata tot mai frecvent, pentru
a stimula elevii sa-si formeze si sa-si exprime opinii personale. Evaluarea formativa este initiata
printr-un proces eficient

Nr. . n e Metode de invatare recomandate
Unitatea de invatate - T -
crt. Prelegeri Practica Individual
1. Sisteme de coordinate ale | Expunerea Observarea Descoperirea
masinilor — unelte cu comanda | Conversatia Demonstrarea Lucrul cu
numerica Problematizarea manualul
Studiul de caz
Descoperirea
2. Echipamente cu comanda | Problematizarea Modelarea Lucrul cu
numerica Studiul de caz | Observarea manualul
Descoperirea Studiul de caz
3. Echipamente ale traiectoriei | Expunerea Observarea Descoperirea
sculei aschietoare Conversatia Exercitiul Lucrul cu
Problematizarea Demonstrarea manualul
Studiul de caz Lucrul la strung
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4. Programarea manuala a MUNC | Problematizarea Observarea Descoperirea
Studiul de caz | Exercitiul Lucrul cu
Descoperirea Demonstrarea manualul
5. Proiectarea tehnologiei de | Expunerea Observarea Descoperirea
prelucrare mecanica pe | Conversatia Exercitiul Lucrul cu
strunguri cu comanda | Problematizarea Demonstrarea manualul
numerica Studiul de caz Lucrul la strung Instruirea cu
ajutorul TIC
6. Proiectarea tehnologiilor de | Problematizarea Observarea Descoperirea
prelucrare a mecanica pe | Studiul de caz | Exercitiul Lucrul cu
masini de gdurit si alezat cu | Descoperirea Demonstrarea manualul
comanda numerica Lucrul la strung Instruirea cu
ajutorul TIC
7. Proiectarea tehnologiilor de | Expunerea Observarea Descoperirea
prelucrare a mecanica pe | Conversatia Exercitiul Lucrul cu
masini de frezat cu comanda | Problematizarea Demonstrarea manualul
numerica Studiul de caz Instruirea cu
ajutorul TIC
8. Programarea numerica asistata | Expunerea Observarea Descoperirea
de calculator Conversatia Exercitiul Lucrul cu
Problematizarea Demonstrarea manualul
Studiul de caz Instruirea cu
Descoperirea ajutorul TIC

X. Sugestii de evaluare a competentelor profesionale

Procedura de evaluare a competentelor profesionale pentru disciplina Programarea pentru
masinile — unelte va oferi elevilor posibilitatea de a-si demonstra atat cunostintele teoretice, cit si
practice. Metodele folosite in procesul de evaluare vor evidentia cunostintele si deprinderile
necesare pentru efectuarea activitatilor de munca si, mai ales, capacitatea elevului de a obtine
rezultatele practice asteptate.

Activitatile de evaluare vor fi orientate spre motivarea elevilor si obtinerea unui feedback
continuu, fapt ce va permite corectarea operativa a procesului de invatare, stimularea autoevaluarii
si a evaluarii reciproce, evidentierea succeselor, implementarea evaluarii selective sau individuale.
Pentru a eficientiza procesele de evaluare, inainte de a demara evaluarile, cadrul didactic va aduce
la cunostinta elevilor tematica lucrarilor, modul de evaluare (bareme/grile/criterii de notare) si
conditiile de realizare a fiecarei evaluari.

Instrumentele de evaluare trebuie elaborate Tn corelatie cu criteriile de performanta si cu
probele de evaluare. Probele de evaluare vor fi in scris si practice. Instrumentele de evaluare trebuie
sa fie adecvate scopului urmarit si sa permita elevilor sa demonstreze atingerea realizarii unitatilor
de competente definite.

Evaluarea competentelor dobandite in cadrul disciplinei Programarea pentru masinile -
unelte” se finalizeaza prin sustinerea examen la finele cursului. Produsele recomandate pentru
evaluarea nivelului de dezvoltare a competentelor cognitive sunt prezentate in tabelul de mai jos:

Nr. o . i
crt Produse pentru masurarea competentei Criterii de evaluare a produselor
1. Exercitiu rezolvat intelegerea enuntului exercitiului.

Corectitudinea formularii ipotezelor.
Corectitudinea rationamentelor.
Corectitudinea testarii ipotezelor.
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Nr.

Produse pentru masurarea competentei

Criterii de evaluare a produselor

crt.

Corectitudinea strategiei rezolutive.
Corectitudinea rezultatelor

Modul de prezentare a rezultatelor.
Modul de interpretare a rezultatelor.

2. Problema rezolvata intelegerea problemei.

Documentarea in vederea identificarii
informatiilor necesare in  rezolvarea
problemei. Formularea si  testarea
ipotezelor.

Stabilirea strategiei rezolutive.

Prezentarea si interpretarea rezultatelor.

3. Proiect elaborat Validitatea proiectului - gradul in care acesta
acoperd unitar si coerent, logic si
argumentat tema propusa.

Completitudinea proiectului - felul in care au
fost evidentiate conexiunile si perspectivele
interdisciplinare ale temei, competentele si
abilitatile de ordin teoretic si practic si
maniera in care acestea servesc continutului
stiintific. Elaborarea si structura proiectului -
acuratetea, rigoarea si coerenta demersului
stiintific, logica si argumentarea ideilor,
corectitudinea concluziilor.

Calitatea materialului folosit in realizarea
proiectului, bogatia si varietatea surselor de
informare, relevanta si  actualitatea
acestora, semnificatia datelor colectate
Creativitatea - gradul de noutate pe care-I
aduce proiectul in abordarea temei sau in
solutionarea problemei.

4. Rezumat oral Expune tematica lucrarii in cauza.

Utilizeaza formulari proprii, fara a
distorsiona  mesajul  lucrarii  supuse
rezumarii.

Expunerea orald este concisa si structurata
logic. Foloseste un limbaj bogat, adecvat
tematicii lucrarii in cauza.

Respectarea coeficientului de reducere a
textului: 1/3 din textul initial.

5. Rezumat scris Expune tematica lucrarii in cauza.

Utilizeaza formulari proprii, fara a
distorsiona  mesajul  lucrarii  supuse
rezumarii.

Textul rezumatului este concis si structurat
logic. Foloseste un limbaj bogat, adecvat
tematicii lucrarii in cauza.

Fidelitatea: Tntelegerea esentialului si
reproducerea lui, nu trebuie sa existe
contrasens.
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Nr.

Produse pentru masurarea competentei

Criterii de evaluare a produselor

crt.
Coerenta: rezumatul are o unitate si un sens
evidente, lizibile pentru cei care nu cunosc
textul sursa.
Progresia logica: finlantuirea ideilor,
prezentarea argumentelor sunt clare si
evidente.

6. Studiu de caz Corectitudinea interpretarii studiului de caz
propus.
Calitatea solutiilor, ipotezelor propuse,
argumentarea acestora.
Corespunderea solutiilor, ipotezelor
propuse pentru rezolvarea adecvatda a
cazului analizat.
Corectitudinea lingvistica a formularilor.
Utilizarea adecvata a terminologiei Tn cauza.
Rezolvarea corecta a problemei, asociate
studiului analizat de caz.
Punerea 1n evidenta a subiectului,
problematicii si formularea.
Logica sumarului.
Referinta la programe.
Completitudinea informatiei si coerenta
intre subiect si documentele studiate.
Noutatea si valoarea stiintifica a informatiei.
Exactitatea rezultatelor si rigoarea probelor.
Capacitatea de analiza si de sintezda a
documentelor, adaptarea continutului.
Originalitatea studiului, a formularii si a
realizarii.
Personalizarea (sa nu fie lucruri copiate).
Aprecierea critica, judecata personala a
elevului.
Corectitudinea interpretarii studiului de caz
propus.
Calitatea solutiilor, ipotezelor propuse,
argumentarea acestora.
Corespunderea solutiilor, ipotezelor
propuse pentru rezolvarea adecvata a
cazului analizat.
Corectitudinea lingvisticd a formularilor.
Rezolvarea corectda a problemei, asociate
studiului analizat de caz.

7. Item electronic rezolvat Corectitudinea interpretarii itemului propus

spre rezolvare.
Corespunderea rezolvarii
conditiile indicate Tn item.

propuse de

Corectitudinea  metodei utilizate de
rezolvare.
Corectitudinea selectarii raspunsului

(pentru itemi cu alegere duala). Integritatea
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Nr.
crt.

Produse pentru masurarea competentei

Criterii de evaluare a produselor

si corectitudinea setului de selectii (pentru
alegere multipla).

Stabilirea corecta a perechilor corelate (tip
asociere).
Corespunderea
prestabilit de valori
Corespunderea raspunsului cerintelor din
enuntul itemului (In cazul itemilor cu
raspuns deschis).

Localizarea corecta a elementelor grafice (in
cazul itemilor cu zone grafice active).
Calitatea grafica a reprezentarii raspunsului.

raspunsului setului

Test electronic rezolvat

Scorurilor insumate in corespundere cu
baremul de corectare, in baza criteriilor de
evaluare specifice itemilor electronici, care
sunt inclusi in test.

Lista orientativd a categoriilor de produse si procese, recomandate pentru evaluarea
competentelor functional-actionare este prezentata in tabelul de mai jos:

Nr.
ctr

Produse/procese pentru evaluarea
competentelor profesionale

Criterii de evaluare a
produselor/proceselor

Setarea sculelor aschietoare conform

specificatiilor propuse.

Corespunderea cerintelor tehnice.
Corectitudinea setarii sculelor
aschietoare. Respectarea ordinii pasilor
de instalare. Respectarea regulilor de
protectie a muncii. Promptitudinea
deservirii.

Corespunderea respectarii standardelor si
normativelor in vigoare

Diversificarea elementelor de programare a
prelucrarii stratului aschiat conform
specificatiilor propuse

Respectarea regulilor de protectie a
muncii. Completitudinea Si
promptitudinea remedierii problemelor
tehnice.  Tncadrarea in intervalul
prestabilit de timp.

Elaborarea programului de lucru pentru
regim de aschiere specificat.
Completitudinea verificarii .
Corectitudinea monitorizarii fenomenelor
procesului de strunjire.

Corespunderea standardelor si
normativelor in vigoare.

Reglarea vitezei optime de aschiere conform
specificatiilor propuse si programarea ei la
MUCN.

Corectitudinea selectarii instrumentelor
de lucru si a accesoriilor necesare.
Respectarea ordinii si corectitudinea
operatiilor de  aschiere  conform
specificatiilor propuse. Incadrarea fin
intervalul prestabilit de timp.

Elaborarea programului de lucru pentru
regim de aschiere specificat.
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Nr. Produse/procese pentru evaluarea Criterii de evaluare a

ctr competentelor profesionale produselor/proceselor
Respectarea regulilor de protectie a
muncii. Completitudinea verificarii

calitatii piesei prelucrate. Corespunderea
standardelor si normativelor in vigoare.

4. Prelucrarea materialelor la strung, masini de | Corectitudinea selectarii instrumentelor
gaurit, frezat, rectificat, rabotat, mortezat, | de lucru si a accesoriilor necesare.
danturat cu comanda numerica si programarea | Respectarea regulilor de protectie a
lor muncii. incadrarea in intervalul prestabilit
de timp. Elaborarea programului de lucru
pentru regim de aschiere specificat.
Corectitudinea prelucrarii materialelor la:
strung, masini de gaurit, frezat, rectificat,
rabotat, mortezat, danturat cu comanda
numerica.

incadrarea in intervalul prestabilit de
timp. Completitudinea depistarii si
remedierii problemelor tehnice.
Completitudinea verificarii calitatii piesei

Xl. Resursele necesare pentru desfasurarea procesului de studiu

Pentru realizarea formarii si dezvoltarii competentelor in cadrul unitatii de curs
Programarea pentru masinile — unelte”, este necesar sa se creeze un mediu educational adecvat,
calitativ si productiv, centrat pe elev care se va baza pe urmatoarele principii de organizare a
formarii:

- crearea unui mediu de invatare autentic si relevant intereselor elevilor pentru formarea
competentelor proiectate, insusirea de cunostinte, formarea de deprinderi si abilitati personale si
profesionale - sala de clasa, calculatoare performante.

Cerinte minime fata de salile de curs: sala de clasa va fi dotata cu mobilier scolar: tabla,
proiector multimedia si ecran, calculatoare, planse, fise individuale.

Cerinte minime fata de salile pentru activitati practice: lucrarile practice se vor desfasura in
sala de calculatoare pentru fiecare elev.

Sala de calculatoare va fi dotata cu seturi de lucrari practice individuale pentru fiecare elev
setate pe calculator. Lista de instrumente, materiale necesare pentru realizarea lucrarilor practice
recomandate.

Aparate: proiector, calculator, calculatoare conectate prin retea la o imprimanta.
Instrumente si materiale: hartie format A4, fise.

XIl. Resursele didactice recomandate elevilor

NF.cr Locul in care poate
. Denumirea resursei fi consultatid/accesatd/procurata
resursa

1. A1, OepabuH MporpaMmMmnpoBaHNE TEXHOIOTUYECKUX
npoueccos AnAa  CTaHkoB ¢ 4MY. Mocksa. Biblioteca
MawmnHocTpoeHue.- 1980

2. W.T. Tyces, B.l. Enncees, A.A. Macnos YcTpolictsa
YMCNOBOrO NpPOrpamMMHOro ynpasneHua. MocKBa. Biblioteca
Bbicwan wkona.- 1986

3. P.N. MKupos, n.n. CepebpeHnuKnin Biblioteca
MporpammunpoBaHne obpaboTKM Ha cTaHKaH c YMY-
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Locul in care poate

Nrt.cr Denumirea resursei fi consultatd/accesatd/procurata
resursa
CnpaBoOYHMK. JleHuHrpaga. MaluuHocTpoeHue.
JleHnHrpaackoe otaenenme.- 1990 .
4, A. Vlase s.a. Bazele tehnologiei masinilor-unelte. -
i Biblioteca
Bucuresti.- 1982.
5. A. Albu s.a. Programarea asistatd de calculator a -
. . i Biblioteca
masinilorunelte. Bucuresti. Editura tehnica.-1980
6. E B.ot'ez. s.a. Tehnologlia F_)rogramar.nvnumerlce a Biblioteca
masinilorunelte. Bucuresti.Editura tehnica.- 1982
7. http://www.sinuc.utilajutcb.ro/SINUC-2007/SECTIA- Internet
11/7.11.13.pdf
8. http://files.vladac-
uvab.webnode.ro/200000361ab31aac2a6/curs%209% Internet
20-%20Fab.A.C.pdf
9. http://www.islavici.ro/spin-off/BROSURASPINN- Internet
OFF.pdf
10. http://diy.haascnc.com/sites/default/files/Locked/Ma
nuals/O
perator/2014/Lathe/Translated/Lathe_Operators_Ma Internet
nual_96 -
RO8900_Rev_A_Romanian_January_2014.pdf
11. http://test.mrxl.ro/joomla/images/Cursuri/uem/Cap3 Internet

5 1.pdf
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