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1. NOTA DE PREZENTARE

Curriculumul in dezvoltare locala (CDL) se adreseaza clevilor de clasa a X1 a de la invatamantul
profesional cu durata de 3 ani de la calificarca profesionald “Operator la magini cu comanda numerica’™.

Numdrul de ore alocat modulului este. conform planului de invatamant. de 300 ore.

Scopul curriculum-ului in dezvoltare locala il reprezinta dobandirca de catre elevi a acclor
competente cheie transferabile necesare pentru integrarea sociala dar si a competentelor tehnice
specializate corespunzitoare calificarii, adica acele rezultate de invatare care raspund nevoilor de
formare identificate la operatorul economic partener corespunzator nivelului de pregatire clasa a Xl-a.

Cerintetele pietei muncii allate intr-o continua si rapida schimbare impun ca. in cadrul
curriculum-ului in dezvoltare locald, sa lie abordate teme care sa permita dezvoltarea abilitatilor si
atitudinilor corespunzatoare calificarii, prin cunostintele care sa permita lormarea unitatilor de rezultate
ale nvatarii descrisc in Standardul de Pregatire Prolesionala.

Astfel. orele de instruire practica comasatd vor cuprinde activitaji de aprofundare prin formarea
deprinderilor si abilitatilor tchnice privind prelucrarea semifabricatelor prin agchicre pe masini cu
comandd numericd, cuprinsc in unitatea de rezultate ale invatarii = Lxecutarca piesclor pe masini cu
comanda numerica”, modulul “Procese de labricagic pc MCON™ cu abilitagi si atitudini dezvoltate pentru
activitatea propusa.

Rolul CDL-ului proiectat reflecta valentele parteneriatului - scoala comunitate, urmarind
promovarea valorilor democratice. care sa permita viitorilor absolventi sa devina cetateni responsabili
in comunitate printr-o pregatire adaptata cerinjelor pietei muncii.

Situatiile de invitare propuse raspund nevoilor de formare identificate impreuna cu operatorii
economici parteneri. Sunt necesare multe exercitii de prelucrare a pieselor utilizand toate regulili
specifice.

CDL-ul propus raspunde nevoilor de formare privind intelegerea proceselor tehnologice de
prelucrare prin aschiere a semifabricatelor pe masini unelte conventionale.

Lista unitatilor de rezultate ale invatarii din SPP:
9. Executarea pieselor pe masini cu comanda numerica.

Modulul ., PRELUCRAREA PIESELOR PE MASINI CU COMANDA NUMERICA™ familiarizcaza
elevul cu practica la locul de munca in vederea dobandirii cunostintelor cuprinse in unitatile de

rezultate ale invatarii tchnice generale mentionate mai sus.
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2. TABEL DE CORELARE DINTRE REZULTATELE INVATARII SI

CONTINUTURILE INVATARII

Rezultate ale inviatarii propuse spre aprofundare

Cunostinte

Abilititi

Atitudini

9.1.1. Principii
de functionare
a masinilor cu
comanda
numerica:

- comenzi de
punere in
functiune a
MUCN in
vederea
prelucrarii unui
reper:

- originea
coordonatelor:
- operatii de
prelucrare in
vederea
realizarii piesei
de reglaj pe
MUCN:

- operatii de
prelucrare in
vederea
executarii
lotului de
piese.
9.1.2.Parametri
i regimului de
aschiere:
9.1.3. SDV-uri
specifice
MUCN:

- necesarul de
SDV in functic
de tipul de
prelucrare;

- prereglarea si
montarea
sculelor si
dispozitivelor
in vederea

9.2.1. Aplicarca
comenzilor de
punere in
functiunc a
MUCN:

9.2.2.
Determinarea
originii
coordonatelor
pentru
prelucrarea unui
reper:

9.2.3.
Prelucrarca
piesei de reglaj:
9.2.4.
Executarea
operatiilor de
prelucrare pe
MUCN

9.2.5.
Determinarca
elementelor
caracteristice
ale regimului de
aschicre:

9.2.6. Alegerea
tipurilor de
SDV-uri
specifice
prelucrarii:
9212
Prereglarca si
montare:
sculelor
necesare
prelucrarii:
9.2.14.
Montarea
dispozitivelor
pentru fixarca

9.3.1. Respectarca
cerintelor ergonomice la
locul de munca:

1 9.3.2 Respectarea
procedurilor de lucru;

9.3.3. Interrelationarea la
locul de munca.

9.3.4. . Respectarea
disciplinei la locul de
munca;

9.3.5. Respectarca
tehnologiilor de prelucrare.,
verificare si control:

9:3.6.

Asumarea in cadrul echipei
de la locul de munca. a
responsabilitatii pentru
piesa primita:

| 9.3.7. Colaborarea cu
membrii echipei in scopul
indeplinirii riguroase a
sarcinilor de la locul de
munca:

9.3.8. Asumarea inifiativel
in rezolvarea problemelor
specifice locului de munca:

9.3.9. Respectarca
termenelor de realizarea a
sarcinilor:

| 7.3.9. Respectarea

Continuturile |

invatarii

I.Particularitatile | Lxcrcitii de

constructive.
cincmatice si de
actionarc ale

MUCN:

2. Principii de
functionale a
strungului si

| masinii de frezat

CNC

| - axele masinii:

- comenzi de
punere in
functiune:

- originea
coordonatelor.

3. Tchnologia de
prelucrare a unor
loturi de piese
pe strungul CNC
si masina de
frezat CNC

| -citirea desenelor

de executic a
pieselor:

- alegerea

semifabricatelor;

- stabilirea

[ schemelor de

prelucrare:

- stabilirca SDV-
urilor
corespunzatoare
prelucrarii:

-alegerea
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Situatii de
invatare

I manevrare a

comenzilor pe
strungul CNC si
masina de frezat
CNC

Lxercitii
aplicative de
simulare pe
calculator a
unor operatii de

|‘}I'L‘|LIL'I"LII'L‘ |

piesei folosind
programul de
simulare

| (SINUTRAIN):

L.ucrari practice
de identificare a
semifabricatelor
in functie de
desenul de
exceutie:

lixercitii de
selectare a
SDV-urilor
specifice pentru
ficcare tip de
prelucrare:

Lucrari practice
de stabilire a
adaosului de
prelucrare. a
regimului de
aschiere in
[unctie de tipul
suprafetei

| prelucrate:




prelucrarii semifabricatelor | normelor de SSM. de clementelor 1
pieselor pe in raport cu protectic a mediului $i PSI | regimului de Studiu de caz
MUCN; scula si originea | specifice prelucrarii aschiere: privind
- tipuri de sistemului de pieselor pe MUCN. avantajul
verificatoare coordonate: 4. Norme privind | prelucrarii
utilizate. 92:15. 5 SSM. de pieselor pe
Aplicarca ; protectic a masini CNC in
normelor SSM. | mediului $i PST | raport cu masini
de protectic a | specifice | unelte
mediului si PSI | prelucrarii I conventionale.
specifice | piesclor pe
prelucrarii MUCN.
pieselor pe
MUCN | .

Lista minima de resurse materiale (echipamente, unelte i instrumente, machete,
materii prime si materiale, documentatii tehnice, economice, juridice cte.) necesare
dobandirii rezultatelor invatarii (existente in scoala sau la operatorul economic):
e utilaje specifice tipului de prelucrare
- Strunguri cu comanda numerica:
- Masini de frezat cu comanda numerica;
e cchipamente specifice:
- Scule specifice: scule taictoare, freze de diverse profile, scule cu placute sau fara placute
e instrumente si mijloace de verificare specifice
- Sublere; Calibre limitative: Lere: Sabloane: Micrometre: Ceas comparator, Truse cale plan
paralele, Calibre limitative: Etaloane.
e instalatii. dotari §i aparatura specifica MUCN:
e Semifabricate din materiale metalice si nemetalice :

e Echipament specific de protectic a muncii.

3.Sugestii metodologice

Continuturile modulului ,,Prelucrarea pieselor pe masini cu comanda numerica” trebuie si
fie abordate intr-o maniera integratda, corelata cu particularitagile si cu nivelul initial de pregatire al
elevilor. Pregatirea se recomanda a sc desfasura in laboratoare sau/gi in cabinete de specialitate. din
unitatea de invaamant sau de la operatorul economic, dotate conform recomandarilor din SPP

mentionate mai sus. Pregdtirea in cabinete/ laboratoare tehnologice din unitatea de invatamant sau de la



operatorul economic are importanta deosebita in atingerea rezultatelor invatarii previzute in Standardul
de pregatire profesionala al caliticarii.

Se recomanda abordarea instruirii centrate pe elev prin proiectarca unor activitati de invatare
variate, prin care sa fic luate in considerare stilurile individuale de invatare ale fiecarui elev.
inclusiv adaptarea la elevii cu CES.

Aceste activitati de invatare vizeaza:

- aplicarea metodelor centrate pe elev. pe activizarea structurilor cognitive si operatorii ale
elevilor, pe exersarea potentialului psiho-fizic al acestora, pe transformarea elevului in coparticipant
la propria instruire si educatie:
- imbinarea si alternarea sistematica a activitatilor bazate pe efortul individual al elevului
Pentru dobandirea rezultatelor invatarii. pot 1 derulate urmatoarele activitai de invatare:
- elaborarea de referate interdisciplinare:
- activitati de documentare:

Domeniul de pregatire profesionala: Mecanica
- vizionari de materiale video
- problematizareca;

- demonstratia:
- investigatia stiintifica;

- invatarea prin descoperire:

activitati practice:

studii de caz:

jocuri de rol:

simulari;

elaborarea de proiecte:

activitati bazate pe comunicare si relationare:

activitati de lucru in grup/ in echipa.

Un exemplu de metoda de predare-invatare bazata pe stimularca creativitatii este METODA
"MATRICEA CONCEPTUALA”

Matricea conceptuald se foloseste pentru a reprezenta continutul unui termen necunoscut. Structura unei
astfel de matrici poate include: cuvantul, explicatia intelesului acelui cuviant, un exercitiu de utilizare
corectd a semnificatiei noului cuvant intr-un context si un desen care si ilustreze sensul cuvantului nou

invaat.
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EXERCITIU DE UTILIZARE COREC T4 A |
SEMNIFICATIEI NOULUI CUVANT INTR-UN

CUVANTUL CONTEXT

DESEN CARE SA ILUSTREZE SENSUL CUVANTULUI

EXPLICATIA INTELESULUI NOU INVATAT

CUVANTULUI

EXEMPLU DE UTILIZARE A METODEI DE STIMULARE A
CREATIVITATI - METODA "MATRICEA CONCEPTUALA™

Tema: . COMENZI DE PUNERE IN FUNCTIUNE A UNEL MASINI-UNELTL CU COMANDA
NUMERICA(MUCN)

REZULTATELE
INVATARII
VIZATE

/r e W B
/CUNOSTINTE\ / ABILITATI \ /s‘\'l‘l'l‘l'l)liﬁl \

9.1.1. Principii de

- 9.2.1. Aplicare: 9.3.1. Respectarea
functionare ale 2.1 "\]ll""‘i“"‘ i 3.1 [i‘»"l cetarea |
A »menzilor de punere in cerinjelor ergonomice la
maginilor cu ‘[7_‘ MENzrof l(\/li'lp(lT: I Ikd gol
3 ‘tiune a MUCN: ocul de muncé
-—u unctiune a MUCN:

9.3.2. Respectarea
procedurilor de lucru
9.3.3. Interrelationarca la
locul de munca

: 9.3.4. Respectarea
MUCN pentru disciplinei la locul de
prelucrarea unui —

N 4 N AN / i

numerica(MUCN)
- comenzi de
punere in
functiune a




I. Profesorul anunta tema: Comenzi de punere in functiune a unei MCN
2. Elevii completeaza in mod individual, in cele trei cadranc, tipuri de adresc. tipuri de comenzi si
exemplifica

| o Adrese setabile
N - nr. frazei

COMENZI SI ADRESE UTILIZATE IN o
I — scula

FUNCTIONAREA

MUCN S Hf..*'u{uj-. ‘
M — functii suplimentare

H — functii auxiliare
G — functii de deplasare

Exemple de tipuri de comenzi:
-Comenzi de pozitionare

G 17 - deplasare dupi axa oz
G 18 — deplasare dupd axa oy
G 19 - deplasare dupd axa ox
o -Comenzi de prelucrare liniara, comenzi de conturare
De pozitionare G 01- interpolare ( prelucrare) liniard

G 02- interpolare circulard-in sensul acclor de ceasornic
De prelucrare liniara si conturare G 03- interpolare circulard-in sens trigonometric

- Comenzi auxiliare

M 00  Stop programat(se poate inlatura spanul,
repogrameaza)))

MOl - stop optional

M 02 — sfarsitul programului principal. cu intoarcere la
inceputul programului

Comenzi

Auxiliare

4. Sugestii privind evaluarea
Evaluarea reprezintd partea finala a demersului de proicctare didactica prin carc cadrul
didactic miasoari eficienta intregului proces instructiv-educativ. Evaluarea urmdresic masura n
care elevii siau format competeniele propuse in standardele de pregatire profesionala.
Evaluarea poate fi:
a. Continua
- instrumentele de evaluare pot fi diverse. in functic de specificul modulului si de metoda de
evaluare probe orale. scrise. practice.
- planificarea evaludrii trebuie sa aiba loc intr-un mediu real. dupi un program stabilit.
evitandu-se aglomerarea evaludrilor in acecasi perioadd de timp.
- va {i realizata de catre cadrul didactic pe baza unor probe care se referd explicit la critertile
de performanta si la conditille de aplicabilitate ale acestora. corelate cu tipul de evaluare
specificat in Standardul de Pregatire Profesionala pentru ficcare rezultat al invatarii.

b. Finala

- realizatda printr-o lucrare cu caracter practic si integrat la sfargitul - procesulut  de
predare/invitare si care inforncaza asupra indeplinirii nivelului de realizare a cunostintelor.
abilitatilor si atitudinilori competentelor. Aprecierca lucrarii se va realiza pe baza criteriilor i
indicatorilor de realizarc si ponderea acestora. precizate in standardul de pregatire
profesionala .

Sugeram urmitoarele instrumente de evaluare continui:
-fise de observatic
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-fise test;

-fise de lucru:

-fise de documentare:

-fise de autoevaluare/interevaluare:
-eseul;

-referatul stiintific:

-proiectul:

-activitati practice:

-lucrari de laborator/practice

Propunem urmatoarele instrumente de evaluare finala:
-proiectul

-studiul de caz:

-portofoliul:

-testele sumative.

Se recomanda, ca in parcurgerca modulului, sa se utilizeze atat evaluarea de tip formativ,
cdt si de tip sumativ. pentru verificarea atingerii rezultatelor invagarii. Elevii vor fi evaluati in ceca
ce priveste atingerea rezultatelor invatarii specificate in cadrul modulului.

Evaluarea finala a unitatilor de rezultate ale invatarii precizate se va realiza in conformitate
cu criteriile si indicatorii de realizare prevazuti in Standardul de pregatire profesionala.

Exemplu de instrument de evaluare pentru rezultatcle invatarii prezentate dezvoltat la Sugestii
metodologice

TEST DE EVALUARE

I. Stabiliti valoarea de adevar la frazele de mai jos. Notati cu A (adevarat) si cu F (fals) in dreptul
afirmatiilor de mai jos:(15 puncte)

1-Masinile de strunjit sunt acele masini la care piesa de prelucrat este supusa unei miscari de rotatic si
scula ( cutitul ) executd miscari de translatie iar masinile de frezat sunt acelea la care scula ( freza )
executd migcarea de rotatic si picsa este supusa unor miscari de translatie:

2 -Masinile de frezat sunt acele masini la care piesa de prelucrat este supusa unei misciri de rotatic i
scula ( cutitul ) executd miscari de translatie iar masinile de strunjit sunt acelea la care scula ( freza )
executd miscarea de rotatic si piesa este supusa unor miscari de translatie:

3- Sculele sunt cele care executii miscarea de rotatic atat la masinile de strunjit cat si la cele de frezat

I1. Priviti cu atentie imaginea prezentata mai jos: (35 puncte)

Precizati:

1-Ce reprezinta ansmblul din imagine?

2-Ce reprezintd butoanele cu litere notate cu G . N, O. P. X0 Z, U, W LKL C.ROMUS TU L F. DO HL B
3-Precizati cum se modifica viteza de avans a cutitului in timpul unei deplaséri comandate?

4-Ce rol are butonul colorat cu galben pe care scrie INPUT?
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SIEMENS S!NUMERIK?R%Q

SIEMENS :
o pitemt V.13
a 808 == 1
P50801 . iF
51

M

I AHE EDR
B
Ilm nnn III

cofof

II1. Explicati imaginea de mai jos:(25 puncte)

-z

V.

e
‘\,.d-——:“ ”"%\

//

I'V. La masinile cu comanda numerica: (25 puncte)
-Functiile G54.G55....G59 si respectiv G500 reprezinta:
-Adresele setabile T.S.F reprezinta:

Timp de lucru: 45 minute
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BAREM DE CORECTARE S1 NOTARE

Subiectul I (15 puncte)

1- A
2- F
3- F

Pentru fiecare raspuns corest se acorda 3 puncte. Pentru raspuns incorect se acorda () puncie

Subiectul II (35 puncte)

I-Ansamblul de poze reprezinta panoul de comanda al unui strung cu comanda numeric
SINUMERIK 808: poza de sus reprezinta interfata om-masina (HMI )sau panoul comenzii numerice
iar poza de jos pupitrul operatorului

Pentru raspuns corest se acorda 15 puncte. Pentru raspuns incorect se acorda () puncte

2.-Viteza de avans sc¢ modifica de la comutatorul OWERIDE din partca dreapta a pupitrului
operatorului in trepte. de la 0% la 120%
Pentru raspuns corest se acorda 10 puncte. Pentru raspuns incorect se acorda () puncte

3- Butonul INPUT permite introducerea la fel ca butonul ENTER de la orice calculator
Pentru raspuns corest se acorda 10 puncte. Pentru raspuns incorect se acorda () puncte

Subiectul 111 (15 puncte)

Desenul reprezinta regula mainii drepte. cu care se stabilese axele de coordonate si sensul =17 la
orice masina de prelucrare prin aschiere
Pentru raspuns corest se acorda 20 puncte. Pentru raspuns incorect se acorda () puncte

Subiectul 1V (25 puncte)
-G54.....G59 reprezinta adresele deplasrilor de nul setabile ( 0 piesda ). G500 revenirea la coordinate
masind: le anuleaza pe primele

Pentru raspuns corest se acorda 13 puncte. Pentru raspuns incorect se acorda 0 puncie

-Adresele setabile T.S.F reprezinta scula. turatia. respectiv viteza de avans
Pentru raspuns corest se acorda 10 puncte. Pentru raspuns incorect se acordda () puncie



PROBA PRACTICA

Realizati strunjirea si frezarea suprafetelor 1, 2 si 3 pentru reperul din bard laminata O 30x140,
conform schitei:.

3
2 s o
1 T ’
i
~N | i P
It 3¢ - : '- ,_,
| : | 1 "
1 |
1 Ll 3
D R ' e

Sarcini de lucru:

I. 1.Analizarea desenul dc executie al piesei si dimensiunile semifabricatului

(S

. 2.1dentificarea si introducerea programului de executie in dispozitivul echipamentului de comanda

3. Stabilirea valorii deviatiei punctului 0 de lucru(initializarea sistemului tehnologic “Zero magind™ §i “Zero
piesa”)

4. Stabilirea necesarului de SDV-uri specifice MUCN

5. Realizarea operatiilor de prelucrare a suprafetelor 1. 2 si 3 prin strunjire si frezare conform schitei

6. Masurarea dimensiunilor intermediare ale semifabricatului/piesei

7. Respectarea normelor de sanatate si securitate in munca

Prezentati succesiunea operatiilor pe care le-ati executat pentru obtinerea piesei. regimul de aschiere ales.

SDV-urile necesare.

NOTA
Timp de lueru 60 minute



GRILA DE EVALUARE

Criterii de evaluare Indicatori de evaluare Punctaj

1. Primirea si planificarca | I.Analiza desenului  de executiec al piesei  si | 5 puncte
sarcinii de lucru dimensiunile semifabricatului -
2. Stabilirea valorii deviatiei punctului 0 de | 10 puncte
lucru(initializarea  sistemului  tchnologic  “Zero
masina” si “Zero piesa’) o _

3. Stabilirea necesarului de  SDV-uri  speciftice
MUCN

S
5 puncte

I. Identificarca si introducerea programului  de | 20 puncte
xecutie in dispozitivul echipamentului de comanda |
. Realizarca operatiilor de prelucrare a supralctelor | 20 puncte
. 2si 3 prin strunjire si frezare pentru reperul indicat -
. Masurarea  dimensiunilor  intermediare  ale | 10 puncte
semifabricatului/piesei - _
4. Respectarea normelor cu privire la protectia | 10 puncte

- ‘| muncii si protectia mediului -

2. Realizarea sarcinii de lucru

¢
2
I
3

3. Prezentarea sarcinii de lueru | 1. Utilizarea corecta  a  limbajului  tehnic  de | 5 puncte
specialitate in comunicare cu privire la sarcinile de
lucru realizate

2. Prezentarea succesiunii  operatiilor exccutate

pentru  rezolvarea  sarcinilor  de  lucru  primite,
justificarca alegerii SDV-urilor utilizate si a alegerii
parametrilor regimului de agchiere .

15 puncte

FISA DE OBSERVARE A ATITUDINII ELEVULUI

Criteriul de observare DA | NU |
- . N |

I. A realizat sarcina de lucru in totalitate .
2. A lucrat in mod independent - _ o - B I
3. A cerut explicatii suplimentare sau ajutor prolesorului _ |
4. A inlaturat nesiguranta in alegerca SDV-urilor necesare - _ ]
5. S-a adaptat conditiilor de lucru din laborator o I ;
6. A demonstrat deprinderi tehnice: - viteza de lucru '

- siguranta in manuirea i
S.D.V.- urilor si

utilajelor necesare

| executdrii pieselor

._.
d
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