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PILIREA METALELOR
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PILIREAMETALELOR.
SCULE.DISPOZITIVE.UTILAJE.

T PILIREAMECANICA.
~ MASINISI UTILAJE.

OLOGII DE PILIRE.

7.1.GENERALITATI

DEFINITIE:
Pilirea metalelor este operatia tehnologici de prelucrare prin aschiere a meta-
lelor si aliajelor, cu ajutorul unor scule agchietoare numite pile.
Prin pilire se prelucraza suprafete exterioare si interioare pentru a se obtine
piese.
Pilirea se aplica in urmatoarele scopuri:
e inldturarea adaosului de prelucrare;
e ajustarea pieselor dupa alte operatii de prelucrare;
e finisarea suprafetelor;
e rectificarea cordoanelor de sudurg;
ascutirea unor scule asc ieioare;
e cregterea calitatil suprafetelor.
Prin pilire se obtine o precizie dimensionala buna (0,25-0,5 mm).Pilirea se reali-
zeazd prin urmdtoarele metode:
Dupad calitatea suprafetei:
1. pilire de degrosare;
2. pilire de finisare.

T7-Pilirea metalelor autor: profesor Tanase Viorel 1
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Dupa natura efortului dezvoltat:

1. pilire manuald;
2. pilire mecanica.
Pilirea manuald necesitd un efort fizic deosebit si un grad de atentie ridicat.
Productivitatea acestei metode este scazutd.Operatia de pilire se executa dupa

debitd?dhiemifedmidateseraplicd in cazul unor adaosuri de prelucrare mari,care ar
necesita un efort fizic deosebit.

7.2.SCULE UTILIZATE LA PILIRE.

Pilele se confectioneaza din otel de scule, oteluri slab aliate si se durifica prin
calire.

Forma Gradul de Forma Numarul de ' Peshnabe
in sectiune finete dintilor taieturi

1 ———
Llata l.aspre Ldintldreptl L.cu o taletura l.de uz general
2.patrata 2.bastard 2.dinti curhi 2.cu doua | 2.deuzspecial
Frotunda 3.semifine 3.dintiin 2ig- taieturi
4.semirctunda 4.flne zag
S.rumbica S.dublu-fine
6.triunghiulara
T.ovala
8.cutlt

Fig.7.2.1.Pile(dupd forma in sectiune

)
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Fig.7.2.2.Set de pile
Finetea dintilor se exprima in numar de dinti pe centimetru(in lungul pilei).

Fig.7.2.3.Set de pile

Fig.7.2.4.Set de pile fine

T7-Pilirea metalelor autor: profesor Tanase Viorel 3
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O Pilele cu o tdieturd(cu pas mare) se utilizeaza la pilirea materialelor
moi(aluminiu, cupru).Pilele cu tdietura dubld(fig.7.2.1) prezinta doud randuri de
dinti:primul rand are rol de aschiere,iar al doilea rand are rolul de a sfarma aschia.
Pilele cu danturd dubli se utilizeaza la prelucrarea de fonte, bronzuri

(materiale dure, fragile).

duritdtd ehefaffigiZdib)u fine se utilizeaza la prelucrarea si finisarea materilelor cu
Pilele de uz special(ac,cizelator) se utilizeazd in mecanica find pentru lucrari

speciale(fig.7.2.5).

)

il

Fig.7.2.5.Pile de uz special

7.3.PILIREA MECANICA.MASINI SI UTILAJE.

La pilirea mecanicd, lacdtusul depune un efort fizic redus, acordand o
atentie deosebitd procesului de prelucrare(reglare, supraveghere si control).

Masinile de pilit(fig.7.3.1) se clasifica astfel:

% dupa gradul de mobilitate:

> masini de pilit fixe;

> masini de pilit portabile.

% dupa tipul miscarii:

» cu miscare rectilinie alternativa;

» cu miscare de rotatie.

T7-Pilirea metalelor autor: profesor Tanase Viorel
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masina de pilit cu migcare de translatie masina de pilit cu miscare de rotatie

magsina de pilit portabila

Fig.7.3.1.Masgini de pilit
La pilirea mecanica se utilizeaza pile de o constructie speciala: pile-bara,
disc, inel freza.

Fig.7.3.2.Pile-freza

T7-Pilirea metalelor autor: profesor Tanase Viorel 5
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74.TEHNOLOGII DE PILIRE

Pilirea manuald se realizeazd la bancul de lucru.Fixarea piesei se face in
menghind,iar pozitia sa trebuie sa evite aparitia vibratiilor generatoare de zgomot
intens.

Fig.7.4.1.Menghina Fig.7.4.2.Fixarea piesei
Pentru a reduce efortul fizic, este necesard o pozitie corecta in timpul lucru-

lui(o pozitie ergonomica).
VAT A 1

-l I—-__IJ’

FOEITIA COMECTA DE LUCRT

LA PILIRE:
L e g T
piliril,
Fig.7.4.3.Pozitia ergonomica Fig.7.4.4.Pozitie incorectd

Pila se prinde cu o mana de maner,iar cu cealaltd se apasd pe varful ei.
Forta aplicata este in functie de tipul pilei,de calitatea impusa si de marimea adao-
sului de prelucrare.

T7-Pilirea metalelor autor: profesor Tanase Viorel 6
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TIPUL MISCARII

Fig.7.4.5.Prinderea pilei
741.METODE DE PILIRE

ADAOS DE
PRELUCRARE
METODE

Pilire de degrosare
DEFPILIRE

Pilire de semifinisare

TIPUL Pilire de finisare
SUPRAFETEI

T7-Pilirea metalelor

Operatii de
pilire

Autor:
Tanase Viorel

tanaviosoft

Fig.7.4.Metode de pilire

autor: profesor Tanase Viorel
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Pilirea de degrosare.

Se caracterizeaza prin urmatoarele:
¢ adaosul de prelucrare este mare;
o se utilizeaza pile aspre,bastard;
e calitatea suprafetei prelucrare este medie;

°
Piliregtdwidd cervpbtat patedicatza prin urmatoarele metode:
1. pilirea in cruce;
2. pilirea transversald;
3. pilirea longitudinala.

Fig.7.4.1.1 Pilirea de degrosare Fig.7.4.1.2 Pilirea de degrosare
\Bﬁt \g
Fig.7.4.1.3Pilirea longitudinala Fig.7.4.1.4.Pilirea transversala

Fig.7.4.1.5.Pilirea in cruce

T7-Pilirea metalelor autor: profesor Tanase Viorel 8
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Pilirea de finisare.

Se caracterizeaza prin urmdtoarele:
% se utilizeazad pile fine,dublu fine;
» calitatea suprafetelor prelucrate este buna;
» adaosul de prelucrare este mic;
» efortul fizic este redus.
Pilirea de finisare se realizeaza prin urmaitoarele metode:
1. pilirea longitudinala;
2. pilirea transversala;
3. pilirea circulara.

.0

o

o

B

Pilirea suprafetelor P1al§ég.7.4.l.6.l’1hrea de finisare

Se realizeaza cu pile late.Daci este necesara o calitate deosebita se pot utiliza
dupd degrosare pile fine.In cazul materialelor moi,se pot utiliza aparatori care sa
evite aparitia unor urme de strivire.

Pilirea suprafetelor curbe.

La pilirea suprafetelor convexe se utilizeaza pile late.La pilirea suprafetelor
concave se utilizeaza pile rotunde, semirotunde.

4

J

Fig.7.4.1.7 Pilirea concava Fig.7.4.1.8.Pilirea suprafetelor interioare
La pilirea suprafetelor interioare, forma in sectiune a pilei este asemanatoare
profilului suprafetei.

T7-Pilirea metalelor autor: profesor Tanase Viorel 9
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Fig.7.4.1.9.Suprafata de colt Fig.7.4.1.10.Suprafata de colt

Fig.7.4.1.9 Pilire interioard
Controlul suprafetelor prelucrate prin pilire se realizeaza astfel:

> suprafete plane-rigle de control;

> suprafete unghiulare-echere;

> suprafete profilate-sabloane.
Pentru verificarea planitatii si a rectilinitatii se aplicd metoda fantei de lu-
mina.

7.5.N.T.S.M. la PILIRE.REGULI DE UTILIZARE.

Pentru a mari durabilitatea pilelor este necesar sa se respecte urmatoarele conditii:
% Pilele noi se utilizeazd initial la materiale moi pentru a elimina bavurile din-
tilor rezultate la prelucrarea lor;
%+ Pilele noi nu se utilizeaza initial la pilirea suprafetelor oxidate sau dure;
** Pentru pilirea materialelor moi se utilizeaz pile aspre,bastard,iar pentru
materiale dure pile fine,dublu fine;
% Pentru a evita incarcarea pilelor cu aschii,suprafata acestora se va acoperi cu
creta;
Pilele incarcate se curdtd cu peria de sirma.Pilele se vor aseza in sertar or-
donat.

T7-Pilirea metalelor autor: profesor Tanase Viorel 10
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TESTUL DE EVALUARE
(WORD/QUIZ).

A DE LABORATOR.

s

7.6.DICTIONAR TEHNIC.

—..‘ DICTIONAR TEHNIC

Bronzul-aliaj al cuprului cu Sn, Al,Pb.

Adaosul de prelucrare-strat de material supus unei
prelucrdri.

Finisarea-procedeu tehnologic de prelucrare prin care se
obtine o calitate superioara a suprafetelor.
Degrosarea-faza tehnologica in care se inldtura strat gros
de material.

T7-Pilirea metalelor autor: profesor Tanase Viorel
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7.7.TESTUL DE EVALUARE

PILIREA METALELOR(WORD)
Test de evaluare

PILIREA METALELOR(QUIZ)
Test de evaluare

“

7€

PILIREA METALELOR(PDF)
Test de evaluare

7.8.LUCRAREA DE LABORATOR

PILIREA METALELOR
Lucrare de laborator

ke

7.9.ANEXE
v didacticro e

http://www.4shared.com/account/dir/12148998/f0e35458/sharing.html?rnd=83
http://www.4shared.com/account/dir/19966750/2¢584ca8/sharing.html?rnd=97
http://www.4shared.com/account/dir/STRHB4qg/sharing.html?rnd=42
http://www.4shared.com/account/dir/s07DeCsa/sharing.html?rnd=10
http://www.4shared.com/account/dir/B2iZe_cW/sharing.html?rnd=42

shared

L ]
Centrul National de Dezvoltare a http://tvet.r
Tnvatamantului Profesional si Tehnic

? W | kl & pace S http://class10c.wikispaces.com

tanaviosoft@yahoo.com

H%IEH

T7-Pilirea metalelor autor: profesor Tanase Viorel
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GRUPUL SCOLAR “N. BALCESCU” OLTENITA
Profesor :TANASE VIOREL

Forma de invatamant : LICEU

DOMENIUL : MECANICA

Specializarea: MECANIC INTRETINERE SI REPARATII
Modulul II : TEHNOLOGII GENERALE MECANICE
Clasa: IX-K

An. scolar: 2011 - 2012
Omita 2 29 2 PERATII DE LACATUSERIE

PROIECT DE TEHNOLOGIE DIDACTICA

Tema : PILIREA METALELOR SI ALIAJELOR
Tipul lectiei: Mixta
Scopul lectiei:

¢ In plan cognitiv: Consolidarea cunostintelor,dezvoltarea capacitatilor de sistematizare,de
analiza,formarea deprinderilor intelectuale de a se informa,de a cauta,de a descoperii si

de a concepe un portofoliu pe tema data. Stimularea curiozitatii,imaginatiei si
perseverentei,increderii in fortele proprii prin activitati desfasurate.

¢ 1In plan afectiv: Cresterea interesului elevilor pentru studiul stiintelor cu caracter
tehnologic in vederea orientarii si pregatirii profesionale.

[ ]

Ir plan sieatr diiegatitad RIgYEr PEBBIMARHYIRI WiRRtS 3 oregeraMnor competente

Unitati de competenta:
U 5.1. Comunicare interactiva la locul de munca(CTC)

C 5.1.1.Utilizeazi comunicarea verbala si scrisi in functie de cerintele activititilor
socio-profesionale
U 5.3. Igiena si protectia muncii(CTC)
C 5.3.4. Recunoasterea prompta a situatiilor periculoase,neprevazute
U 5.6. Utilizarea S.D.V.-urilor(CTC)
C5.6.1. Identifica S. D. V. — urile si utilajele din dotarea locului de munca
U 5.8. Materiale specifice constructiei de masini(CTC)
C5.8.1. Identifica proprietiitile materialelor metalice utilizate in domeniul mecanic
C5.8.2. Recunoaste simbolurile aliajelor metalice
U 5.10. Lacatuserie generala(CTG)
C5.10.1. Executa operatii simple de lacatuserie

Obiective operationale:

La sfarsitul activitatii didactice si pe parcursul acesteia elevii trebuie sa fie capabili:

O1-sa structureze in mod logic informatiile anterioare si sa le coreleze cu cele dobandite;
03-sa identifice sculele,dispoziivele si utilajele folosite pentru realizareaoperatiei de pilire;
04-sa-si formeze deprinderile de utilizare a sculelor folosite la pilire.

si aliajelor.

T7-Pilirea metalelor autor: profesor Tanase Viorel

04-sa rezolve sarcina didactica ceruta-prelucrarea testului de evaluare sumativa-Pilirea metalelor

13
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Resurse:
e Continutul portofoliului a fost alcatuit pornind de la competentele fixate si in stransa legatura cu
manualul si prevederile programei scolare.
® Din punct de vedere al capacitatilor de invatere,de investigare, de informare clasa este omogena
Resurse materiale;
-manual —elevii nu au primit manual
- test de evaluare-PILIREA METALELOR SI ALIAJELOR Test de evaluare ;
-creta , tabla,cataloage,retea de calculatoare,videoproiector;
-soft educational-MANUAL DE TEHNOLOGIE GENERALA MECANICA-autor Tanase Viorel
-scule,dispozitive utilizate la pilirea metalelor
Locul de desfasurare a activitatii: LABORATOR TEHNOLOGIE
Strategii didactice:
-conversatia euristica, explicatia, expunerea , descoperirea,lucrul individual, problematizarea
Organizarea invatarii:-frontal-expunerea portofoliurilor;

-pe grupe de elevi-intocmirea portofoliurilor;
-individual —culegerea informatiilor,rezolvarea sarcinii didactice.

DESFASURAREA ACTIVITATII DIDACTICE

Nr. Evenimenul Continutul si metodica lectiei

crt. didactic Activitatea profesorului Activitatea elevilor
Organizarea clasei,notarea noteaza absentele; -raspund la apel;

1 absentelor,comunicarea verifica organizarea clasei;
rezultatelor testului anteri-
or 2 min
Reactualizarea cunostinte- cere elevilor sa evidentieze notiunile legate de | -precizeaza si exemplifi-
lor anterioare operatia de indoire; ca avantajele indoirii;

2 15 min cere elevilor sa identifice sculele si dispoziti- -identiﬁca scule}g si
vele utilizate la indoire; dispozitivele utilizate la
indruma elevii pentru evidentierea metodelor | indoire;
de indoire;
cere elevilor sa aduca precizari operatia de
indoire.

3 Motivatia invatarii subliniaza importanta operatiei de pili- -urmaresc comentariul

3 min re,domeniile de utilizare.
Continutul si dirijarea dirijeaza si controleaza desfasurarea activitatii | -evidentiaza destinatia
procesului de asimilare a de predare-invatare; diferitelor scule si dispo-

4 | cunostintelor necesare in mentine un grad de atentie necesar formarii zitive. )

insusirea tehnologiei de unor deprindere de utilizare a S.D.V .-urilor -realizeza schitele pre-

pilire. colaboreaza cu elevii prin antrenare directa in | Zentate pe tabla;

40 min rezolvarea sarciniilor didactice. -precizeaza tehnologiile
de pilire

5 aEI‘]/t%ll’lllgg?’% (S:luzril%%t]i&'gelor prma gset\el:a(iggel;g'gitudinea desfasurarii activi- b(]:_(é{{%l%a%% tréLr)lt(i)llgr(l:illle

5
dobandite prin conversatie aduce precizarile necesare in rezolvarea unor informatiile expuse si
5 min semne de intrebare. analizate
6 Rezolvarea testului de aduce lamuriri suplimentare necesare lucrul individual
evaluare sumativa rezolvarii testului de evaluare sumativa.
30 min
Concluzii finale comenteaza rezulattele obtinute;
6 5 min

T7-Pilirea metalelor

autor: profesor Tanase Viorel
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Pilirea metalelor si aliajelor

NOTA:

Se acorda 10 puncte din oficiu.

Numele:
Prenumele:

Pilirea metalelor st aliajelor

Modulufedieda@daniggenerala mecanica

1) Subiectul 1 5p

Sa se completeze,in mod corespunzator, spatiile punctate cu notiunile specifice operatiei de pilire:
Pilirea este .......ccccceveviecinrenieenenieinns de prelucrare .........ccccoeeveennennne a metalelor si aliajelor, cu
ajutorul unor scule...........cccocceveinn. numite...............

Subiectul 2 30p

Alegeti raspunsul corect prin incercuirea punctului corespunzator:

1. Dupa natura efortului dezvoltat,pilirea poate fi: a) pilire manuala; b) pilire mecanica; c) pilire de
degrosare.

2. Operatia de pilire se aplica in urmatoarele scopuri: a)indreptarea suprafetelor; b) indepartarea adaosului
de prelucrare; c) finisarea suprafetelor; d) inlaturarea bavurilor.

3. Dupa marimea adaosului de prelucrare, pilirea poate fi: a) pilire de degrosare; b) pilire de superfinisare;
¢) pilire de semifinisare; d) pilire de finisare.

4. La pilire, pentru a usura prelucrarea, este necesara: a) ungerea pilelor cu ulei mineral; b) acoperirea
suprafetei pilei cu emulsie de creta.

5. Adaosul de prelucrare are marimea de: a) sutimi de milimetru; b) zecimi de milimetru; ¢) milimetrii.

Pentru a evita accentuarea urmelor rezultate la pilirea de degrosare se recomanda: a) pilirea circulara; b)

pilirea longitudinala; c) pilirea transversala; d) pilirea in cruce.

Precizia de prelucrare este de ordinul: a) milimetrii; b) zecimi de milimetru; ¢) sutimi de milimetru.

Pilirea circulara este specifica metodei de pilire: a) de degrosare; b) de finisare; ¢) de semifinisare.

La pilire efortul fizic dezvoltat este; a) mic ; b) mijlociu; ¢) mare.

0. La pilirea mecanica, miscarea principala de aschiere este: a) miscarea de rototranslatie; b) miscarea de

translatie alternativa; ¢) miscarea de rotatie.

11. Pilirea necesita nivel de pregatire profesionala: a) ridicat; b) redus; ¢) mediu.

12. Pilele noi se utilizeaza initial la: a) pilirea suprafetelor dure; b) pilirea suprafetelor moi; c) pilirea
suprafetelor cu rugozitate mare.

13. Pozitia ergonomica a lucratorului la locul de munca introduce urmatoarele reguli: a) pozitia verticala a
bustului(corpului); b) distanta intre picioare minimum 1 m.

14. La fixarea materialelor moi in menghina; a) se aplica forte de strangere mici; b) se utilizeaza aparatori
de protectie; c) se aplica forte de strangere corelate cu duritatea materialului.

18: L4 prelticrarea materialelsr dorse nitizsnzn: &) mile A by pilehaiae: § pilEding a) pite dublu
fine.

17. Aparitia zgomotelor anormale in timpul operatiei de pilire se datoreaza: a) pozitie ergonomice incorecte
a lucratorului; b) duritatii materialului de prelucrat; ¢) fixarii incorecte in menghina a piesei.

18. Dupa gradul de finete al dintilor, pilele sunt: a) aspre; b) semiaspre; ¢) semifine; d) dublu fine.

19. In cazul pilelor cu taietura dubla, acestea au rolul: a) finisare a suprafetei prelucrate; b) producere a
aschiilor; ¢) sfarmare a aschiilor.

20. Dupa forma dintilor, pilele sunt: a) cu dinti in zig-zag; b) cu dinti incrucisati; c¢) cu dinti drepti; d) cu
dinti curbi.

o

= © 2~

Tanase Viorel 1



Pilirea metalelor si aliajelor

Subiectul 3 25p
Pe baza imaginilor si a schitelor de mai jos, identificati fiecare tip de pila si precizati destinatia sa.

| Imaginea(schita) | Tipul pilei | Destinatia

Tanase Viorel




Pilirea metalelor si aliajelor
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Subiectul 4

Apreciati care dintre afirmatiile de mai jos sunt adevarate (A) si care sunt false (F).

Pilirea se poate aplica la ascutirea sculelor aschietoare din otel rapid.
Operatia de pilire se caracterizeaza prin productivitate ridicata.

Pilirea longitudinala inlatura abaterile de la rectilinitate.

Se interzice utilizarea pilelor care nu sunt echipate cu maner.

Dintii pilelor pentru prelucrarea de precizie se obtin prin brosare.
Pilele cu dinti fini se pot obtine prin daltuire.

Pilele se confectioneaza din otel rapid.

Pentru cresterea duritatii pilelor se aplica tratamentul termic de calire.
Inlaturarea aschiilor de pe suprafata unei pile se face prin lovire.

0 Pila cizelator face parte din categoria pilelor de uz general.

Subiectul 5

10p
)
()
()
()
)
()
)
()
)
()

20p

Asociati in mod corespunzator , prin cifre si litere,notiunile referitoare la operatia de pilire.

O | 0| | | bW N | —

(=]

A
Piesa se fixeaza in menghina
Pila se sprijina in timpul pilirii
Distanta intre picioare la pilire
La pilirea de degrosare
Pilirea in cruce evita
La pilirea de finisare
Metodele de pilire pentru finisare
La pilirea suprafetelor concave
La pilirea suprafetelor convexe
Pilele aspre
Pilele fine

Tanase Viorel

Sloe | - o0 e o

| .

B
se utilizeaza pentru materiale dure
cu mana stanga,iar cu dreapta se prinde manerul
se utilizeaza pentru materiale moi
adaosul de prelucrare este mic
adaosul de prelucrare este mare
accentuarea urmelor
este egala cu latimea umerilor
cat mai aproape pentru a evita vibratiile
longitudinala,transversala ,circulara
se utilizeaza pile late
se utilizeaza pile rotunde,semirotunde
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7.10.STANDARDE de PREGATIRE

PROFESIONALA

Site-ul de mai jos permite utilizarea Auxiliarelor curriculare elaborate prin
programul PHARE.

Centrul National de Dezvoltare a http://tVCt.l’O
invatamaniului Profesional si Tehnic

http:/ /www.edu.ro

LISTA UNITATILOR DE COMPETENTE DIN STANDARDELE DE PREGATIRE PROFESIO-

NALA PE CARE SE FUNDAMENTEAZA CURRICULUMUL

UNITATI DE COMPETENTE CHEIE

COMUNICARE SI NUMERATIE

IGIENA SI SECURITATEA MUNCII
SATISFACEREA CERINTELOR CLIENTILOR
ORGANIZAREA LOCULUI DE MUNCA
REZOLVAREA DE PROBLEME

UNITATI DE COMPETENTE TEHNICE GENERALE

DOCUMENTATIE TEHNICA

MATERIALE SPECIFICE CONSTRUCTIEI DE MASINI
MATERIALE REFRACTARE TERMOIZOLANTE
PROTECTIA ANTICOROZIVA A SUPRAFETELOR
SEMIFABRICATE UTILIZATE iN MECANICA FINA
LACATUSERIE GENERALA

PRELUCRAREA SEMIFABRICATELOR PRIN ASCHIERE
EFECTUAREA MASURATORILOR GENERALE
METODE SI MIJLOACE DE MASURARE

T7-Pilirea metalelor autor: profesor Tanase Viorel

15



T7

LACATUSERIE GENERALA MECANICA

Tanaviosoft 2012

MODULUL III : TEHNOLOGII GENERALE MECANICE

2. Unitate

e Comunicare si numeratie
o Licituserie generald

e Prelucrarea semifabricatelor prin aschiere

Semifabricate utilizate in domeniul mecanicii

nititile de competente/rezultate ale invatirii la care se referd modulul

- Descrie procedeele de obtinere a tipurilor de semifabricate
e Satisfacerea cerintelor clientilor

1. Corelarea rezultatelor invitarii si criteriilor de evaluare

DENUMIREA MODULULUI : TEHNOLOGII GENERALE MECANICE

Cunostinte

]])eprinderi

Criterii de |evaluare

Rezultatul invitirii 1 : Organizeazi locul de munci

Organizarea sectiilor, atelierelor
locurilor de muncé (regulamente de
ordine interioara), SSM;
Terminologie de specialitate: proces
tehnologic, semifabricat, operatii,
faze, manuiri, produs finit, rebut, ma-
terii prime, materiale, SDV-uri, ma-
sini-unelte;

Documente simple: note de informa-
re, articole dintr-un regulament de
ordine interioara, scrisori, extrase din
normele de protectia muncii, prospec-
te, cataloage, pliante, bonuri, foi tipi-
zate.

e Respectarea regulamentelor |0
de ordine interioara;

e Aplicarea normelor de SSM
specifice locului de munca;

o Utilizarea semifabricatelor,
materialelor si SDV-urilor ne-
cesare procesului tehnologic;

o

Kitilizarea documentatiei teh-

o Iinsusirea informatiilor necesa-
re: date, termene, reguli, con- |4
ditii, forme de prezentare, pa-
rametri, evenimente.

Aplicarea regulamen-
telor de ordine interi-
oara;

Respectarea normelor
de SSM specifice lo-
cului de munca;

Amenajarea locului de
muncd in functie de
lucrarea de efectuat

Identificarea  semifa-
bricatelor, materialelor
si SDV-urilor necesare
procesului tehnologic;

Rezultatul invitarii 2 : Efectueaza operatii de lacatuserie generala

Lucrari de licatuserie:

-operatii pregatitoare: curatare, in-
dreptare, trasare;

-operatii de prelucrare: debitare, in-
doire, pilire, gaurire, filetare, finisare,
polizare (SDV-uri si utilaje, tehnolo-
gie, control);

Asamblari demontabile: filetate, cu
stifturi, cu pene, cuarcuri (SDV-uri si
utilaje, tehnologie, control, SSM).
Asamblari nedemontabile prin: lipi-
re, sudare cu arc electric, nituire:
(SDV-uri i utilaje, tehnologie, con-
trol, SSM)

e Executarea operatiilor pregati- | ©

toare pentru prelucrari meca-
nice;

e Participd la operatiile de pre-
lucrare;

e Realizarea asamblarilor de- o

montabile.

e Realizarea asamblarilor ne-
demontabile;

Efectuarea corectd a
operatiilor de lacatuge-
rie generald in con-
formitate cu documen-
tatia tehnica (fise de
operatii)

Identificarea si utilia-
rea corectd a dispozif-
velor pentru asamblari
demontabile;
Efectuarea corectd a
unor operatii de asam-
blare demontabila,
Identificarea dispoziti-
velor pentru asamblari
nedemontabile;

Rezultatul invétirii 3 : Selecteaza tipuri de semifabricate in functie de procedeul de obtinere
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/

- Descrie procedee de obtinere a tipu-

rilor de semifabricate;
- Utilaje si echipamente

de trefilat, prese.

matri-
te,cochilii, modele, laminoare, magini

e Specificarea procedeelor de
obtinere a tipurilor de semifa-
bricate;

. Selectarea utilajelor si
echipamentelor specifice obtine-
rii semifabricatelor.

o Precizarea procedeelor
de obtinere a semifa-
bricatelor;

o Selectarea utilajelor si
echipamentelor speci-
fice obtinerii semifa-

Rezultatul invatarii 4 : Descrie procedeele de prelucrare a semifabricatel

or ppﬂcﬁﬂﬁ[&re

Masini unelte pentru prelucrari| o
prin aschiere (strunguri normale,
magini de frezat, rabotat, mortezat,

rectificat)

Pirti componente - batiu, papusa| e
fixd, mobila, arbore principal, sanie
transversala, masa, montanti, berbec.
Scule, dispozitive si accesorii speci- | o
maginilor unelte utilizate la

fice
prelucririle prin aschiere
(universale, mandrine, varfuri de

trenare,dornuri, menghine, dispoziti-

ve specifice fiecarei magini )

Identificarea maginilor unel-

te utilizate la prelucrarea

prin strunjire, frezare, rabo-

tare, mortezare, rectificare

Identificarea partilor com-

ponente ale masinilor unel-

te;

Selectarea sculelor utilizate

la magini unelte

e Identificarea dispozitivelor
si accesoriilor specifice ma-
sinilor unelte utilizate la
prelucrarile prin strunjire,
frezare, rabotare, mortezare,
rectificare

e Elaboreaza prezentari scur-

te pe un subiect dat

an-

o Recunoasterea maginilor
unelte utilizate la prelu-
crarile semifabricatelor
prin aschiere

o Precizarea partilor com-
ponente ale masinilor
unelte pentru prelucrari
prin aschiere.

o Selectarea sculelelor
utilizate la masini unelte
o Alegerea dispozitivelor

shassarsr Uleanersifies

lucrari prin aschiere.

Rezultatul invitirii 5 : Controleaza operatiile efectuate

Mijloace de masurare pentru lun-
gimi, unghiuri

Precizie dimensionald: precizie de
masurare, precizie de executie

o Utilizarea mijloacelor de ma-
surare;

o Efectuarea masuratorilor si
verificarea operatiilor realiza-
te

o Determinarea preciziei dimen-
sionale.

o Realizeaza calcule simple,
transforma unitati de masura
(multipli si submultipli)

e Ofera clientilor servicii co-
respunzatoare standardelor

o Alegerea mijloace-
lor de masurare si
verificare necesare;

o Verificarea operatii-
lor de lacatuserie ge-
nerala.

o Estimarea si verifi-
carea rezultatelor
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