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I. Preliminarii 

Curriculum disciplinar P.02.O.013 - Tehnologii industriale, specialitatea 71460 –Mecatronica, plan 
de învățământ 2020, se încadrează în aria componentelor de specialitate, se studiază în semestrul 
șapte și finalizează cu susținerea examenului.  

Cursul „Tehnologii Industriale” are la bază studierea disciplinei Desen tehnic, Bazele proiectării 
asistate de calculator, Proiectarea asistată de calculator și prevede elaborarea programelor pentru 
mașini - unelte cu ajutorul calculatorului. Programele sunt elaborate în conformitate cu procesul 
tehnologic de prelucrare mecanică cu respectarea tuturor normelor și standardelor, cu scopul de a 
întocmi documentația necesară procesului de producție. Este o componentă de specialitate pentru 
formarea competențelor profesionale ale viitorilor specialiști. Studierea modulului se axează pe 
cunoștințele teoretice și abilități obținute din componenta fundamentală și de specialitate.  

Scopul disciplinei „Tehnologii Industriale” este formarea competențelor IT: utilizarea calculatorului, 
ca instrument de elaborare a programelor pentru mașini-unelte cu comandă numerică de 
prelucrare mecanică, conform proceselor tehnologice; construirea graficelor, tabelelor și 
schemelor tehnice; învățarea elementelor esențiale ale pachetului de programe; procesarea 
programului în concordanță cu elementele procesului tehnologic; aplicarea normelor, standardelor 
tehnice pentru elaborarea programelor. Motivația, utilitatea cursului pentru dezvoltarea 
profesională. 

 
II. Motivația, utilitatea cursului pentru dezvoltarea profesională 

Conform cerințelor calificării, absolvenții trebuie să posede deprinderi de utilizare a tehnicii de 
calcul în procesul de proiectare. Obiectivul principal al disciplinei Programarea pentru mașinile - 
unelte" este formarea și dezvoltarea deprinderilor de programare asistată de calculator în domeniul 
tehnic la nivel avansat.  

Pregătirea specialiștilor calificați în domeniul programării, are ca scop abilitatea de utilizare a 
ultimelor inovații din domeniul tehnologiilor și sistemelor informaționale, pentru rezolvarea 
situațiilor de problem; formarea deprinderilor de utilizare a calculatorului la locurile de muncă 
automatizate; dezvoltarea aptitudinilor creative și independente în alegerea soluțiilor optimale; 
studierea sistemelor CAD/CAM moderne utilizate în domeniul programării mecanice. 

Studierea cursului solicită achiziționarea cunoștințelor și deprinderilor de utilizare a computerului 
și a echipamentelor lui periferice în procesul de programare numerică, care permit productivitatea 
procesului de fabricare. 

Disciplina „Tehnologii Industriale" urmărește dezvoltarea la elevi a competențelor, de elaborare a 
programelor pentru mașini - unelte cu comandă numerică, de gestionare a proceselor tehnologice 
automatizate cu ajutorul sistemelor IT, aplicarea soft-ului la executarea calitativă a proiectelor 
tehnice. 

III. Competențele profesionale specifice modulului 

Competența profesională din descrierea calificării: utilizarea competenței IT la elaborarea 
programelor pentru mașini-unelte, dirijarea proceselor de producție, pregătirea profesională în 
domeniul construcției de mașini și obținerea abilităților de aplicare în activitatea profesională. 

Competențe profesionale specifice disciplinei: 

CSI. Identificarea noțiunilor de programare și aplicarea lor. 

CS2. Determinarea tipurilor de programare numerică pentru mașini-unelte: 

CS3. Descrierea principiului de funcționare a echipamentelor electronice în utilajele cu comandă 
numerică. 

CS4. Identificarea elementelor principale pentru programarea asistată de calculator la mașini- 
unelte cu comandă numerică. 
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CS5. Determinarea etapelor elaborării manuale a programelor în procesul de prelucrare mecanică 
pe mașini unelte cu comandă numerică. 

CS6. Identificarea elementelor de bază pentru elaborarea manuală a programelor de prelucrare 
mecanică a pieselor pe mașini de găurit cu comandă numerică, pe strunguri cu comandă numerică 
și pe mașini de frezat cu comandă numerică. 

CS7. Determinarea tipurilor de tehnologii informaționale moderne pentru documentare, proiectare 
și elaborare a diferitor programe pe mașini unelte cu comandă numerică pentru prelucrarea 
mecanică a pieselor. 

IV. Administrarea modulului 
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Contact direct Lucrul 

individual 
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V. Unitățile de învățare 

Unități de competență Unități de conținut Abilități 

1. Sisteme de coordinate ale mașinilor - unelte cu comanda numerică 

UC1 Identificarea 
sistemelor de 
coordonate pentru 
mașini - unelte cu 
comanda numerică 

1.1. Sisteme de coordinate a piesei. 
1.2. Sisteme de coordinate a sculei. 
1.3. Sisteme de coordinate a dispozitivului. 
1.4. Legăturile dintre sistemele de 
coordonate pentru diferite tipuri de mașini-
unelte. 

A1. Analiza sistemelor de 
coordonate. 
A2.Utilizarea fiecărui tip de 
sistemă de coordonate. 

2. Echipamente de comanda numerică 

UC2 Determinarea 
echipamentelor 
periferice în blocurile 
cu comandă numerică 

2.1. Clasificarea și structura echipamentelor 
cu comandă numerică.  
2.2. Principalele caracteristici tehnice 
specifice pentru programare. 

A3.Elaborarea structurii 
programei a echipamentelor cu 
comandă numerică 

3. Echipamente ale traiectoriei sculei așchietoare 

UC3 Stabilirea soft- 
urilor pentru 
proiectarea traiectoriei 
sculei 
așchietoare 

3.1. Calcularea punctelor de contur ale 
piesei. 
3.2. Calcularea coordonatelor 
punctelor de contur ale traiectorie sculei 
așchietoare. 

A4.Calcularea coordonatelor 
punctelor de contur ale piesei. 
A5. Calcularea coordonatelor 
punctelor de contur ale sculei 
așchietoare. 

4. Programarea manuală a MUNC 

UC4 Recunoașterea 
etapelor programării 
manuale pe mașini - 
unelte cu comanda 
numerică 

4.1. Programarea manuală MUNC. 
Scrierea în limbaj frontal. 
4.2. Coduri utilizate la executarea 
benzilor perforate. 
4.3. Comenzile limbajului de 
programare ISO utilizate pentru 
programarea MUNC. 

A6. Elaborarea programei 
utilizând coduri pentru 
abscriere. 
A7. Elaborarea programului 
manual pentru diferite metode 
de prelucrare mecanică. 
A8. Evaluarea programului 
elaborate și optimizarea lui. 
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 4.4. Funcții preparatorii și auxiliare 
utilizate la programarea MUNC. 
4.5. Programarea manuală a 
echipamentelor numerice de tipul punct cu 
punct și prelucrarea liniară. Alcătuirea 
tabelului program-piesă. 
4.6. Programarea manuală a 
echipamentelor numerice de conturare. 
Conturarea prin metoda interpolării liniare, 
interpolării circulare. 

 

5. Programarea procesului tehnologic la prelucrare mecanică pe strunguri cu comandă 
numerică 

UC5. Determinarea 
tipurilor de programe 
pentru strunguri cu 
comandă numerică 
UC6. Identificarea 
elementelor pentru 
program. 

5.1. Particularitățile tehnologiei de 
prelucrare pe strunguri comandă numerică. 
5.2. Alegerea poziției punctului ZERO la 
strunguri cu comandă numerică. 
Determinarea punctelor de bază a 
suprafețelor elementare supuse strunjirii. 
5.3. Calculul cotelor de reglare. 
Elaborarea schemelor de reglare a 
strungurilor cu comandă numerică. 
5.4. întocmirea documentatei 
tehnologice pentru strunguri cu comandă 
numerică. 
5.5. Programarea procesului 
tehnologic pe strunguri cu comandă 
numerică. 

A9. Alegerea parametrilor 
pentru programarea procesului 
tehnologic 
A10. Calcularea cotelor de 
reglare. 
AII. Completarea documentatei 
tehnologice pentru strunguri cu 
comandă numerică. 
A12.Elaborarea programului 
propriu zis. 

6. Programarea procesului tehnologic la prelucrare mecanică pe mașini de găurit cu comandă 
numerică 

UC6. Determinarea 
tipurilor de programe 
pentru mașini de găurit 
cu comandă numerică 
UC8. Identificarea 
parametrilor pentru 
program 

6.1. Particularitățile tehnologice de 
prelucrare pe mașini de găurit și alezat cu 
comandă numerică. 
6.2. Scheme tehnologice tipice de 
prelucrare pe mașini de găurit și alezat cu 
comandă numerică. 
6.3. Alegerea poziție punctului ZERO la 
mașini de găurit și alezat cu comandă 
numerică. Determinarea punctelor de bază 
a suprafețelor elementare supuse 
prelucrării pe mașini de găurit și alezat cu 
comandă numerică. 
6.4. Calculul cotelor de reglare. 
Elaborarea schemelor de reglare a mașinilor 
de găurit și alezat cu comandă numerică 
6.5. Programarea procesului 
tehnologic de prelucrare pe MUNC 

A13.Alegerea parametrilor 
pentru programarea procesului 
tehnologic 
A14. Calcularea cotelor de 
reglare. 
A15. Completarea 
documentatei tehnologice 
pentru mașini de găurit și alezat 
cu comandă numerică. 
A16.Elaborarea programului 
propriu zis. 

7. Programarea procesului tehnologic la prelucrare mecanică pe mașini de frezat cu comandă 
numerică 
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UC7. Determinarea 
tipurilor de programe 
pentru mașini de frezat 
cu comandă numerică 
UC10. Identificarea 
parametrilor pentru 
program 

7.1. Particularitățile tehnologiei de 
prelucrare pe mașini de frezat cu comandă 
numerică. 
7.2. Alegerea poziție punctului ZERO la 
mașini de frezat cu comandă numerică. 
Determinarea punctelor de bază a 
suprafețelor elementare supuse prelucrării 
pe mașini de frezat cu comandă numerică. 
7.3. Calculul cotelor de reglare. 
Elaborarea schemelor de reglare 
7.4. Proiectarea și programarea 
tehnologiilor de prelucrare pe MUNC de 
frezat. 

A17.Alegerea parametrilor 
pentru programarea procesului 
tehnologic 
A18. Calcularea cotelor de 
reglare. 
A19. Completarea 
documentatei tehnologice 
pentru mașini de frezat cu 
comandă numerică. 
A20.Elaborarea programului 
propriu zis. 

8. Programarea numerică asistată de calculator 

UC8. Identificarea 
programelor numerice 
asistate de calculator 

8.1. SOFT-uri pentru programarea 
numerică asistată de calculator: EdgeCAM, 
SprutCAM, MasterCAM, SolidsCAM etc. 
8.2. Avantajele și dezavantajele SOFT- 
uri lor pentru programarea numerică 
asistată de calculator. 
8.3. Structura programei pentru mașini-
unelte. 

A21. Utilizarea soft-urilor CAM. 
A22. Structurarea unei 
programe pentru mașini - 
unelte cu comandă numerică. 

 
VI. Reprezentarea orientativă a orelor pe unități de învățare 

Nr. 
ctr. 

Unități de învățare Total 

Numărul de ore 

Contact direct Lucru 
individual IT IP 

1. 
Sistemul de coordinate al mașinilor- unelte 
cu comanda numerică 

14 6 2 6 

2. Echipamente de comanda numerică 10 4 2 4 

3. Echipamente ale traiectoriei sculei 
așchietoare 

10 4 2 4 

4. Programarea manuală a MUNC 18 6 2 10 

5. Proiectarea procesului tehnologic de 
prelucrare mecanică pe strunguri cu 
comandă numerică 

20 6 2 12 

6. Proiectarea tehnologiilor de prelucrare a 
mecanică pe mașini de găurit și alezat cu 
programarea numerică 

20 6 2 12 

7. Proiectarea procesului tehnologic de 
prelucrare mecanică pe mașini de frezat cu 
comandă numerică 

16 4 2 10 

8. 
Programarea numerică asistată de 
calculator 

12 4 6 2 

 Total 120 40 20 60 

 
VII. Studiul individual ghidat de profesor 

Materii pentru studiul individual 
Produse de 

elaborat 
Modalități  

de evaluare 
Termeni  

de realizare 

1. Sisteme de coordinate ale mașinilor - unelte cu comandă numerică 

1.1. Sistema de coordinate a piesei. Desen executat Prezentare și 
graficului 

Săptămâna 1 
1.2. Sistema de coordinate a sculei. Grafic executat 
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1.3. Sistema de coordinate a dispozitivului. Diagrama 
executată 

Prezentarea 
diagramei 

2. Echipamente de comanda numerică 

2.1. Clasificarea și structura echipamentelor de 
comandă numerică. Fișa tehnologică 

elaborată 

Prezentarea 
Fișei 

tehnologice 
Săptămâna 2 

2.2. Principalele caracteristici tehnice specifice 
pentru programare. 

3. Echipamente ale traiectoriei sculei așchietoare 

3.1. Calcularea coordonatelor punctelor de 
contur ale piesei. Exemple de calcul. 

Tabel de calcule 
Prezentarea 

Tabel de calcule 
Săptămâna 2 3.2. Calcularea coordonatelor punctelor de 

contur ale traiectorie sculei așchietoare. Exemple 
de calcul. 

Tabel de calcule 
Prezentarea 

Tabel de calcule 

4. Echipamente ale traiectoriei sculei așchietoare 

4.1. Programarea manuală a MUNC. Scrierea în 
limbaj frontal. 

Programa 
elaborată 

Prezentarea 
programei Săptămâna 

3 4.2. Coduri utilizate la executarea benzilor 
perforate. 

Diagrama diagramei 

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

Harta noțională 

Prezentarea 
hărții 

 

4.4. Funcții preparatorii și auxiliare utilizate la 
programarea MUNC. 

Prezentarea 
hărții 

Săptămâna 
4 

4.5. Programarea manuală a echipamentelor 
numerice de tipul punct cu punct și prelucrarea 
liniară. Exemplu de prelucrare. Alcătuirea 
tabelului program-piesă. 

Programa 
elaborată 

Prezentare și 
comunicare 

4.6. Programarea manuală a echipamentelor 
numerice de conturare. Conturarea prin metoda 
interpolării liniare. Interpolare circulară. 

Programa 
elaborată Fișa 

tehnologică 

Prezentarea 
referatului 

5. Proiectarea tehnologiei de prelucrare mecanică pe strunguri cu program numerică 

5.1. Particularitățile tehnologiei de 
prelucrare pe strunguri cu comandă numerică. 

Programa 
elaborată Fișa 

tehnologică 

Prezentare și 
comunicare 

Săptămâna  
5 

5.2. Metode de instalare-fixare a semifabricatelor 
la strunguri cu comandă numerică. 

Harta noțională 
Prezentarea 

Harții 
noțională 

5.3. Scule așchietoare și dispozitive auxiliare la 
strunguri cu comandă numerică. Scheme 
tehnologice tipice de strunjire a suprafețelor 
cilindrice, conice, frontale, canelurilor și 
fileturilor. 

Schema elaborată 
Prezentarea 

schemei 

5.4. Alegerea poziției punctului ZERO la strunguri 
cu comandă numerică. Determinarea punctelor 
de bază a suprafețelor elementare supuse 
strunjirii. 

Programa 
elaborată 

Prezentare și 
comunicare 

Săptămâna 
6 

5.5. Calculul cotelor de reglare. Elaborarea 
schemelor de reglare a strungurilor cu comandă 
numerică. 

tabelul de calcul 
Prezentarea 

tabelului  
de calcul 
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5. Programarea procesului tehnologic la prelucrare mecanică pe mașini de găurit și alezat 
cu program numeric 

6.1. Particularitățile tehnologice de prelucrare pe 
mașini de găurit și alezat cu comandă numerică. 

Harta noțională 
Prezentare și 

Harta noțională 
Săptămâna 7 6.2. Metode de instalare - fixare a 

semifabricatelor pe mașini de găurit și alezat, 
sculele așchietoare și auxiliare. 

Fișa tehnologică 
Prezentarea 

fișei 

6.3. Scheme tehnologice tipice de prelucrare pe 
mașini de găurit și alezat cu comandă numerică. 

Schema elaborată 
Prezentarea 
schemei 

Săptămâna 8 

6.4. Alegerea poziție punctului ZERO la mașini de 
găurit și alezat cu comandă numerică. 
Determinarea punctelor de bază a suprafețelor 
elementare supuse prelucrării pe mașini de găurit 
și alezat cu comandă numerică. 

Programa 
elaborată 

Prezentarea 
programei 

Săptămâna  
8 

6.5. Calcul cotelor de reglare. Elaborarea 
schemelor de reglare a mașinilor de găurit și 
alezat cu comandă numerică. 

tabelul de calcul 
Prezentarea 
tabelului de 

calcul 

Săptămâna  
9 

7. Proiectarea tehnologiilor de prelucrare mecanică pe mașini de frezat cu programă 

7.1. Particularitățile tehnologiei de prelucrare 
mecanică pe mașini de frezat cu comandă 
numerică. 

Fișa tehnologică Prezentarea fișei 

Săptămâna  
9 

7.2. Metode de instalare-fixare a 
semifabricatelor, scule așchietoare și auxiliare pe 
mașini de frezat cu comandă numerică. 
Determinarea numărului și consecutivitatea, 
zonelor de prelucrare. 

Harta noțională 
Prezentarea 

Harta noțională 

7.3. Alegerea poziție punctului ZERO la mașini de 
frezat cu comandă numerică. Determinarea 
punctelor de bază a suprafețelor elementare 
supuse prelucrării pe mașini de frezat cu comandă 
numerică. 

Schema elaborată 
Prezentare și 

schemei 
Săptămâna 

10 
7.4. Calculul cotelor de reglare. Elaborarea 
schemelor de reglare a mașinilor de frezat cu 
comandă numerică 

Tabelul de calcul 
Prezentarea 
tabelului de 

calcul 

8. Programarea numerică asistată de calculator 

8.1. SOFT-uri pentru programarea numeric 
asistată de calculator: EdgeCAM, SprutCAM, 
MasterCAM, SolidsCAM 

Programa 
elaborată 

Prezentare și 
programei 

Săptămâna 
10 

 
VIII. Lucrările practice recomandate 

Nr.ord Lista lucrărilor practice/de laborator 

1. Calculul coordonatelor punctelor de contur ale traiectoriei sculei așchietoare 

2. Elaborarea programei de prelucrare mecanică pe strunguri cu comandă numerică 

3. Elaborarea programei de prelucrare mecanică pe MUNC de găurit și alezat 

4. Elaborarea programei de prelucrare mecanică pe MUNC de frezat. 

5. Elaborarea soft-ului 
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IX. Sugestii metodologice 

Procesul de predare – învățare – evaluare se focalizează pe formarea competențelor profesionale 
necesare pentru integrarea pe piața muncii. Utilizarea metodelor și formelor de predare – învățare 
– evaluare creează condiții de aplicabilitate a conținuturilor pentru formarea abilităților necesare 
de implicare imediată în activitatea de muncă. Se recomandă 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, 
conversația euristică, algoritmizarea, problematizarea. Determinarea stațiunii experimentale 
asigură eficientizarea procesului de învățare și permite agregarea competențelor specifice cu cele 
profesionale, dezvoltând la elevi gândirea logică, analitică, critică, imaginația și deprinderile de 
colaborare în echipă. 

Metodele, privind evaluarea competențelor, au caracter sugestiv și rămân la discreția profesorului, 
care singur utilizează instrumentele și procedeele de instruire în funcție de resursele umane și 
materiale.  

În dezvoltarea competențelor, se implică responsabil corelarea, profesor-elev, prin folosirea 
strategiilor didactice adecvate utilizate la ore, precum captarea atenției elevilor participarea în 
discuții și luarea deciziilor proprii.  

Se recomandă atât activitatea individuală, cât și activitatea în grup, activitatea în echipe pentru a 
dezvolta spiritul de cooperare, comunicare, necesar în formarea abilităților de pregătire 
profesională.  

Pentru eficientizarea procesului de predare – învățare, profesorul trebuie să-și proiecteze din timp 
activitatea didactică prin elaborarea: fișelor de lucru, fișelor documentare, fișelor de observație, 
probelor de evaluare și autoevaluare; prin pregătirea: materialelor, instrumentarului, aparaturii, 
echipamentelor necesare, precum și a spațiului de lucru.  

Doar prin asigurarea cu resurse materiale, elevii pot să dobândească cunoștințele și abilitățile 
cerute de competențele specifice și profesionale puse în evidență de evaluare.  

Dintre cele mai pertinente modalități de evaluare se recomandă: observarea sistematică a elevului, 
investigarea, proiectul, portofoliul elevului, pentru care profesorul trebuie să elaboreze 
instrumentele de evaluare.  

Evaluarea prevede și probe practice. Autoevaluarea este o metodă utilizată tot mai frecvent, pentru 
a stimula elevii să-și formeze și să-și exprime opinii personale. Evaluarea formativă este inițiată 
printr-un proces eficient 

 

Nr. 
crt. 

Unitatea de învățate 
Metode de învățare recomandate 

Prelegeri Practică Individual 

1. Sisteme de coordinate ale 
mașinilor – unelte cu comanda 
numerică 

Expunerea 
Conversația 
Problematizarea 
Studiul de caz 
Descoperirea 

Observarea 
Demonstrarea  

Descoperirea 
Lucrul cu 
manualul 

2. Echipamente cu comandă 
numerică 

Problematizarea 
Studiul de caz 
Descoperirea 

Modelarea 
Observarea 
Studiul de caz 

Lucrul cu 
manualul 

3. Echipamente ale traiectoriei 
sculei așchietoare 

Expunerea 
Conversația 
Problematizarea 
Studiul de caz 

Observarea 
Exercițiul 
Demonstrarea 
Lucrul la strung 

Descoperirea 
Lucrul cu 
manualul 
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4. Programarea manuală a MUNC Problematizarea 
Studiul de caz 
Descoperirea 

Observarea 
Exercițiul 
Demonstrarea 

Descoperirea 
Lucrul cu 
manualul 

5. Proiectarea tehnologiei de 
prelucrare mecanică pe 
strunguri cu comandă 
numerică 

Expunerea 
Conversația 
Problematizarea 
Studiul de caz 

Observarea 
Exercițiul 
Demonstrarea 
Lucrul la strung 

Descoperirea 
Lucrul cu 
manualul 
Instruirea cu 
ajutorul TIC 

6. Proiectarea tehnologiilor de 
prelucrare a mecanică pe 
mașini de găurit și alezat cu 
comandă numerică 

Problematizarea 
Studiul de caz 
Descoperirea 

Observarea 
Exercițiul 
Demonstrarea 
Lucrul la strung 

Descoperirea 
Lucrul cu 
manualul 
Instruirea cu 
ajutorul TIC 

7. Proiectarea tehnologiilor de 
prelucrare a mecanică pe 
mașini de frezat cu comandă 
numerică 

Expunerea 
Conversația 
Problematizarea 
Studiul de caz 

Observarea 
Exercițiul 
Demonstrarea  

Descoperirea 
Lucrul cu 
manualul 
Instruirea cu 
ajutorul TIC 

8. Programarea numerică asistată 
de calculator 

Expunerea 
Conversația 
Problematizarea 
Studiul de caz 
Descoperirea 

Observarea 
Exercițiul 
Demonstrarea 

Descoperirea 
Lucrul cu 
manualul 
Instruirea cu 
ajutorul TIC 

 

X. Sugestii de evaluare a competențelor profesionale 

Procedura de evaluare a competențelor profesionale pentru disciplina Programarea pentru 
mașinile – unelte va oferi elevilor posibilitatea de a-și demonstra atât cunoștințele teoretice, cit și 
practice. Metodele folosite în procesul de evaluare vor evidenția cunoștințele și deprinderile 
necesare pentru efectuarea activităților de muncă și, mai ales, capacitatea elevului de a obține 
rezultatele practice așteptate.  

Activitățile de evaluare vor fi orientate spre motivarea elevilor și obținerea unui feedback 
continuu, fapt ce va permite corectarea operativă a procesului de învățare, stimularea autoevaluării 
și a evaluării reciproce, evidențierea succeselor, implementarea evaluării selective sau individuale. 
Pentru a eficientiza procesele de evaluare, înainte de a demara evaluările, cadrul didactic va aduce 
la cunoștința elevilor tematica lucrărilor, modul de evaluare (bareme/grile/criterii de notare) și 
condițiile de realizare a fiecărei evaluări.  

Instrumentele de evaluare trebuie elaborate în corelație cu criteriile de performanță și cu 
probele de evaluare. Probele de evaluare vor fi în scris și practice. Instrumentele de evaluare trebuie 
să fie adecvate scopului urmărit și să permită elevilor să demonstreze atingerea realizării unităților 
de competențe definite.  

Evaluarea competențelor dobândite în cadrul disciplinei Programarea pentru mașinile - 
unelte” se finalizează prin susținerea examen la finele cursului. Produsele recomandate pentru 
evaluarea nivelului de dezvoltare a competențelor cognitive sunt prezentate în tabelul de mai jos: 

Nr. 
crt. 

Produse pentru măsurarea competenței Criterii de evaluare a produselor 

1. Exercițiu rezolvat Înțelegerea enunțului exercițiului. 
Corectitudinea formulării ipotezelor. 
Corectitudinea raționamentelor. 
Corectitudinea testării ipotezelor. 
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Nr. 
crt. 

Produse pentru măsurarea competenței Criterii de evaluare a produselor 

Corectitudinea strategiei rezolutive. 
Corectitudinea rezultatelor 
Modul de prezentare a rezultatelor. 
Modul de interpretare a rezultatelor. 

2. Problemă rezolvată Înțelegerea problemei.  
Documentarea în vederea identificării 
informațiilor necesare în rezolvarea 
problemei. Formularea și testarea 
ipotezelor.  
Stabilirea strategiei rezolutive.  
Prezentarea și interpretarea rezultatelor. 

3. Proiect elaborat Validitatea proiectului - gradul în care acesta 
acoperă unitar și coerent, logic și 
argumentat tema propusă.  
Completitudinea proiectului - felul în care au 
fost evidențiate conexiunile și perspectivele 
interdisciplinare ale temei, competențele și 
abilitățile de ordin teoretic și practic și 
maniera în care acestea servesc conținutului 
științific. Elaborarea și structura proiectului - 
acuratețea, rigoarea si coerenta demersului 
științific, logica și argumentarea ideilor, 
corectitudinea concluziilor. 
Calitatea materialului folosit in realizarea 
proiectului, bogăția și varietatea surselor de 
informare, relevanța și actualitatea 
acestora, semnificația datelor colectate  
Creativitatea - gradul de noutate pe care-l 
aduce proiectul in abordarea temei sau în 
soluționarea problemei. 

4. Rezumat oral Expune tematica lucrării în cauză.  
Utilizează formulări proprii, fără a 
distorsiona mesajul lucrării supuse 
rezumării.  
Expunerea orală este concisă și structurată 
logic. Folosește un limbaj bogat, adecvat 
tematicii lucrării în cauză.  
Respectarea coeficientului de reducere a 
textului: 1/3 din textul inițial. 

5. Rezumat scris Expune tematica lucrării în cauză.  
Utilizează formulări proprii, fără a 
distorsiona mesajul lucrării supuse 
rezumării.  
Textul rezumatului este concis și structurat 
logic. Folosește un limbaj bogat, adecvat 
tematicii lucrării în cauză.  
Fidelitatea: înțelegerea esențialului și 
reproducerea lui, nu trebuie să existe 
contrasens.  



13 / 16 

Nr. 
crt. 

Produse pentru măsurarea competenței Criterii de evaluare a produselor 

 Coerența: rezumatul are o unitate și un sens 
evidente, lizibile pentru cei care nu cunosc 
textul sursă.  
Progresia logică: înlănțuirea ideilor, 
prezentarea argumentelor sunt clare și 
evidente.  

6. Studiu de caz Corectitudinea interpretării studiului de caz 
propus.  
Calitatea soluțiilor, ipotezelor propuse, 
argumentarea acestora.  
Corespunderea soluțiilor, ipotezelor 
propuse pentru rezolvarea adecvată a 
cazului analizat.  
Corectitudinea lingvistică a formulărilor. 
Utilizarea adecvată a terminologiei în cauză. 
Rezolvarea corectă a problemei, asociate 
studiului analizat de caz.  
Punerea în evidentă a subiectului, 
problematicii și formularea.  
Logica sumarului.  
Referință la programe.  
Completitudinea informației și coerența 
între subiect și documentele studiate. 
Noutatea și valoarea științifică a informației. 
Exactitatea rezultatelor și rigoarea probelor. 
Capacitatea de analiză și de sinteză a 
documentelor, adaptarea conținutului. 
Originalitatea studiului, a formulării și a 
realizării.  
Personalizarea (să nu fie lucruri copiate). 
Aprecierea critică, judecată personală a 
elevului.  
Corectitudinea interpretării studiului de caz 
propus.  
Calitatea soluțiilor, ipotezelor propuse, 
argumentarea acestora.  
Corespunderea soluțiilor, ipotezelor 
propuse pentru rezolvarea adecvată a 
cazului analizat.  
Corectitudinea lingvistică a formulărilor. 
Rezolvarea corectă a problemei, asociate 
studiului analizat de caz.  

7. Item electronic rezolvat Corectitudinea interpretării itemului propus 
spre rezolvare.  
Corespunderea rezolvării propuse de 
condițiile indicate în item.  
Corectitudinea metodei utilizate de 
rezolvare.  
Corectitudinea selectării răspunsului 
(pentru itemi cu alegere duală). Integritatea 
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Nr. 
crt. 

Produse pentru măsurarea competenței Criterii de evaluare a produselor 

și corectitudinea setului de selecții (pentru 
alegere multiplă).  
Stabilirea corectă a perechilor corelate (tip 
asociere).  
Corespunderea răspunsului setului 
prestabilit de valori  
Corespunderea răspunsului cerințelor din 
enunțul itemului (în cazul itemilor cu 
răspuns deschis).  
Localizarea corectă a elementelor grafice (în 
cazul itemilor cu zone grafice active). 
Calitatea grafică a reprezentării răspunsului. 

8. Test electronic rezolvat Scorurilor însumate în corespundere cu 
baremul de corectare, în baza criteriilor de 
evaluare specifice itemilor electronici, care 
sunt incluși în test. 

 
Lista orientativă a categoriilor de produse și procese, recomandate pentru evaluarea 

competențelor funcțional-acționare este prezentată în tabelul de mai jos: 
 

Nr. 
ctr 

Produse/procese pentru evaluarea 
competențelor profesionale 

Criterii de evaluare a 
produselor/proceselor 

1. Setarea sculelor așchietoare conform 
specificațiilor propuse. 

Corespunderea cerințelor tehnice. 
Corectitudinea setării sculelor 
așchietoare. Respectarea ordinii pașilor 
de instalare. Respectarea regulilor de 
protecție a muncii. Promptitudinea 
deservirii.  
Corespunderea respectării standardelor și 
normativelor în vigoare 

2. Diversificarea elementelor de programare a 
prelucrării stratului așchiat conform 
specificațiilor propuse 

Respectarea regulilor de protecție a 
muncii. Completitudinea și 
promptitudinea remedierii problemelor 
tehnice. Încadrarea în intervalul 
prestabilit de timp.  
Elaborarea programului de lucru pentru 
regim de așchiere specificat. 
Completitudinea verificării .  
Corectitudinea monitorizării fenomenelor 
procesului de strunjire.  
Corespunderea standardelor și 
normativelor în vigoare. 

3. Reglarea vitezei optime de așchiere conform 
specificațiilor propuse și programarea ei la 
MUCN. 

Corectitudinea selectării instrumentelor 
de lucru și a accesoriilor necesare.  
Respectarea ordinii și corectitudinea 
operațiilor de așchiere conform 
specificațiilor propuse. Încadrarea în 
intervalul prestabilit de timp.  
Elaborarea programului de lucru pentru 
regim de așchiere specificat.  
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Nr. 
ctr 

Produse/procese pentru evaluarea 
competențelor profesionale 

Criterii de evaluare a 
produselor/proceselor 

Respectarea regulilor de protecție a 
muncii. Completitudinea verificării 
calității piesei prelucrate. Corespunderea 
standardelor și normativelor în vigoare.  

4. Prelucrarea materialelor la strung, mașini de 
găurit, frezat, rectificat, rabotat, mortezat, 
danturat cu comandă numerică și programarea 
lor 

Corectitudinea selectării instrumentelor 
de lucru și a accesoriilor necesare.  
Respectarea regulilor de protecție a 
muncii. Încadrarea în intervalul prestabilit 
de timp. Elaborarea programului de lucru 
pentru regim de așchiere specificat.  
Corectitudinea prelucrării materialelor la: 
strung, mașini de găurit, frezat, rectificat, 
rabotat, mortezat, danturat cu comandă 
numerică.  
Încadrarea în intervalul prestabilit de 
timp. Completitudinea depistării și 
remedierii problemelor tehnice.  
Completitudinea verificării calității piesei 

 
XI. Resursele necesare pentru desfășurarea procesului de studiu  

Pentru realizarea formării și dezvoltării competențelor în cadrul unității de curs 
Programarea pentru mașinile – unelte”, este necesar să se creeze un mediu educațional adecvat, 
calitativ și productiv, centrat pe elev care se va baza pe următoarele principii de organizare a 
formării: 

 - crearea unui mediu de învățare autentic și relevant intereselor elevilor pentru formarea 
competențelor proiectate, însușirea de cunoștințe, formarea de deprinderi și abilități personale și 
profesionale - sală de clasă, calculatoare performante.  

Cerințe minime față de sălile de curs: sala de clasă va fi dotată cu mobilier școlar: tablă, 
proiector multimedia și ecran, calculatoare, planșe, fișe individuale.  

Cerințe minime față de sălile pentru activități practice: lucrările practice se vor desfășura în 
sala de calculatoare pentru fiecare elev.  

Sala de calculatoare va fi dotată cu seturi de lucrări practice individuale pentru fiecare elev 
setate pe calculator. Lista de instrumente, materiale necesare pentru realizarea lucrărilor practice 
recomandate.  

Aparate: proiector, calculator, calculatoare conectate prin rețea la o imprimantă. 
Instrumente și materiale: hârtie format A4, fișe. 

 
XII. Resursele didactice recomandate elevilor 

Nr.cr
t 

Denumirea resursei 
Locul în care poate  

fi consultată/accesată/procurată 
resursa 

1. А.Л. Дерябин Программирование технологических 
процессов для станков с ЧПУ. Москва. 
Машиностроение.- 1980 

Biblioteca 

2. И.Т. Гусев, В.Г. Елисеев, А.А. Маслов Устройства 
числового программного управления. Москва. 
Высшая школа.- 1986 

Biblioteca 

3. Р.И. Гжиров, П.П. Серебреницкий 
Программирование обработки на станкан с ЧПУ-

Biblioteca 
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Nr.cr
t 

Denumirea resursei 
Locul în care poate  

fi consultată/accesată/procurată 
resursa 

Справочник. Ленинград. Машиностроение. 
Ленинградское отделение.- 1990 . 

4. A. Vlase ș.a. Bazele tehnologiei mașinilor-unelte. 
București.- 1982. 

Biblioteca 

5. A. Albu ș.a. Programarea asistată de calculator a 
mașinilorunelte. București. Editura tehnică.-1980 

Biblioteca 

6. E Botez. ș.a. Tehnologia programării numerice a 
mașinilorunelte. București.Editura tehnică.- 1982 

Biblioteca 

7. http://www.sinuc.utilajutcb.ro/SINUC-2007/SECTIA-
II/7.II.13.pdf 

Internet 

8. http://files.vladac-
uvab.webnode.ro/200000361ab31aac2a6/curs%209%
20-%20Fab.A.C.pdf 

Internet 

9. http://www.islavici.ro/spin-off/BROSURASPINN-
OFF.pdf 

Internet 

10. http://diy.haascnc.com/sites/default/files/Locked/Ma
nuals/O 
perator/2014/Lathe/Translated/Lathe_Operators_Ma
nual_96 -
RO8900_Rev_A_Romanian_January_2014.pdf 

Internet 

11. http://test.mrxl.ro/joomla/images/Cursuri/uem/Cap3
_5_1.pdf 

Internet 

 


