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1.INTRODUCERE

Informaţiile din acest auxiliar curricular sunt destinate cadrelor didactice şi elevilor din învăţământul preuniversitar tehnic, în scopul pregătirii tehnice într-un domeniu larg, care să permită celui instruit acumularea de cunoştinţe absolut necesare nivelului 3 de calificare.    De asemenea oferă elevilor oportunitatea de a-şi forma competenţe tehnice în legătura cu selectarea şi utilizarea maşinilor performante şi a abilităţilor de analizare a posibilităţilor şi rezultatelor prelucrării. Calificarea oferă un nivel sporit de cunoştinţe teoretice in domeniul pregatirii producţiei pe maşini unelte cu comandă numerică, un grad sporit de responsabilitate, autonomie personală completă, precum şi atribuţii de coordonare şi organizare. Calificarea „Tehnician pe maşini unelte cu comandă numerică” oferă o pregătire tehnică într-un domeniu larg, care să permită celui instruit aplicarea cunoştinţelor în executarea practică a unor lucrări utilizând maşinile cu comandă numerică. 
Prezentul portofoliu conţine materiale de învăţare – auxiliare didactice necesare în procesul de instruire.

Modulul „Pregătirea producţiei” face parte din curriculum-ul clasei a XIII–a liceu, ruta progresivă,  calificarea  „Tehnician prelucrări pe maşini cu comandă numerică“ din domeniul  Mecanică, făcând parte din „Cultura de specialitate”, (aria curriculara  “Tehnologii”)  ca o unitate de competenţă specializată.

Modulul se studiază pe parcursul a 124ore/an, din care 62 ore de teorie şi 62 ore de laborator tehnologic.
 Unitatea de competenţă la care se referă, poartă numele modulului, fiind o unitate de competenţă specializată.
Modulul  poate fi parcurs independent, oferind elevilor cunoştinţe şi abilităţi pe care beneficiarii le pot verifica în diferite faze ale însuşirii. Procesul de predare-învăţare trebuie să aibă un caracter activ şi centrat pe elev, cu pondere sporită pe activităţile de învăţare şi nu pe cele de predare,  pe activităţile practice şi mai puţin pe cele teoretice.


Modulul este orientat asupra celui ce învaţă, urmărind valorificarea disponibilităţilor  sale.


Modulul, fiind o structură flexibilă, poate încorpora, în orice moment al procesului educativ, noi mijloace sau resurse didactice.

           Modulul permite individualizarea invatarii si articularea educaţiei formale şi informale;

           Modulul oferă maximum de deschidere în plan orizontal sau vertical (peste/lângă unele module parcurse sau în prelungirea acestora pot fi adăugate mereu noi module, înscriidu-se în linia imperativului educaţiei permanente);


Pentru respectarea principiului integrării care asigură accesul în şcoală al tuturor elevilor trebuie acceptat faptul că fiecare individ este diferit avându-se in vedere metode specifice pentru dezvoltarea competenţelor. De aceea trebuie diferenţiate sarcinile şi timpul alocat prin:

~gradarea sarcinilor de la uşor la dificil, utilizând şi fişe de lucru;

~fixarea unor sarcini precise, deschise, pe care elevii să le abordeze în ritmuri şi la niveluri diferite;

~fixarea de sarcini diferite pentru grupuri sau indivizi diferiţi, în funcţie de abilităţi;

~prezentarea temelor în mai multe moduri (raport, discuţie, grafic).

Diferentierea cunostintelor elevilor se poate realize prin:

~abordarea tuturor tipurilor de invatare (auditiv, visual, practic);

~utilizarea verificarii prin indrumator sau printr-un alt elev;

~utilizarea autoevaluarii si diferentierea raspunsurilor.

Acest material se poate particulariza în funcţie de baza materială a fiecărei unităţi şcolare sau agent economic.

Exerciţiile propuse conţin şi elemente pentru evaluarea competenţelor:

· Utilizează limbajul specific de specialitate;

· Colaborează cu membrii echipei pentru îndeplinirea sarcinilor ; 

· Respectă un timp pentru a ordona informaţiile noi şi a le asocia la cunoştinţe vechi.
Metodele de evaluare utilizate beneficiază de o serie de instrumente elaborate în corelare cu criteriile de performanţă, condiţiile de aplicabilitate ale acestora şi cu probele de evaluare prevăzute în Standardul de Pregătire Profesională.

Rezultatele evaluărilor şi alte elemente relevante se vor introduce în portofoliul personal de pregătire al elevului.


Auxiliarul nu acoperă toate cerinţele din Standardul de Pregătire Profesională. Pentru obţinerea certificării este necesară validarea integrală a competenţelor conform probelor de evaluare din SPP.

II.COMPETENŢE SPECIFICE

1. Organizează producţia funcţie de activitatea planificată  

2. Realizează descrierea tehnologica a produselor şi reperelor sub forma unei structuri arborescente 

3.   Întocmeşte fişa tehnologică de fabricaţie a reperelor

4. Elaborează plan de operaţii                                                                   

	Competente individuale
	Continuturi

	24.1Organizează producţia funcţie de activitatea planificată  

24.2.Realizează descrierea tehnologica a produselor şi reperelor sub forma unei structuri arborescente                                                                      

24.3 Intocmeste fişa tehnologică de fabricaţie a reperelor

24.4.Elaborează plan de operaţii

	Necesar de resurse: umane, materiale (materii prime, materiale, componente procesate).

Mod de desfăşurare: aprovizionare cu semifabricate, depozitarea pieselor. 

Elemente de descriere a tehnologiei reperelor:desen, schema, reţeta, operatii, utilaje.

Nivele de realizare a schemei reperelor: plan de operaţii, fişa consumurilor de materiale,  antecalculaţie de preţ.                                                                   

           Nomenclator de produs: lista de materii prime, materiale, componente, norme de consum.

           Tehnologie de fabricaţie:  lista  de operaţii,   norme de timp,   utilaj,      SDV, caracteristici tehnologice  conform  tipului   de                                  prelucrare.

            Timpi unitari: specifici tipului de prelucrare.

            Tarife de manoperă: specifici tipului de prelucrare.


III.OBIECTIVE
La absolvirea unităţii de competenţă, elevii vor putea:

· Să utilizeze limbajul tehnic de specialitate

· Să colaboreze cu membrii echipei pentru îndeplinirea sarcinilor

· Să identifice necesarul de resurse umane

· Să identifice necesarul de resurse materiale

· Să stabilească modul de desfăşurare a activităţii

· Să analizeze elementele de descriere a tehnologiei reperelor

· Să analizeze schema reperelor (plan de operaţii, fişa consumurilor de materiale, antecalculaţie de preţ)

· Să întocmească nomenclatorul de produs (lista de materii prime, materiale, componente, norme de consum)

· Să aleagă tehnologia de fabricaţie (lista de operaţii, norme de timp, utilaj, S.D.V.-uri, caracteristici tehnologice)

· Să întocmească fişe tehnologice

· Să întocmească planuri de operaţii

· Să stabilească timpii unitari pentru planul de operaţii

· Să stabilească tarife de manoperă specifici tipului de prelucrare

IV. INFORMAȚII PENTRU PROFESORI

a. Relaţia dintre competenţele modulului, obiective şi activităţile de învăţare

	COMPETENŢE SPECIFICE
	OBIECTIVE
	ACTIVITĂŢI DE ÎNVĂŢARE
	TEME

	1. Organizează producţia funcţie de activitatea planificată  


	să analizeze modul de desfăşurare a activităţii
	A 1
	Activităţi ale pregătirii producţiei



	
	Să identifice necesarul de resurse materiale

Să stabilească modul de desfăşurare a activităţii


	      A 2
	Test de evaluare sumativă

	2. Realizează descrierea tehnologica a produselor şi reperelor sub forma unei structuri arborescente                                                                      


	Să analizeze elementele de descriere a tehnologiei reperelor
	A 3
	Elemente de descriere a tehnologiei reperului

	
	Să analizeze schema reperelor
	A 4
	Documente necesare pregăturii fabricaţiei

	3. Intocmeste fişa tehnologică de fabricaţie a reperelor


	Să întocmească fişe tehnologice
	A 5
	Fişa tehnologică

	
	Să aleagă tehnologia de fabricaţie
	A 6
	Tehnologia de fabricaţie a reperelor

	4. Elaborează plan de operaţii

	Să stabilească timpii unitari pentru planul de operaţii
	A 7
	Componente ale normei de timp

	
	Să stabilească timpii unitari pentru planul de operaţii
	A 8
	Calculul normei de timp


b. Sugestii metodologice

Activităţile recomandate profesorilor trebuie să se bazeze pe întocmiri de  formulare (cu exemple concrete) care să vină în sprijinul elevilor.

Lucrul efectiv pe grupe de elevi, axat pe activităţi practice, rezolvare de probleme,  întocmire de proiecte trebuie să fie în atenţia profesorului.

 Referitor la activităţile de urmărire şi remediale,  la sfârşitul lecţiei este bine             să se realizeze o analiză a modului de desfăşurare a acesteia ( realizarea feed-back-ului).
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COMPETENŢA 1

ORGANIZEAZĂ PRODUCŢIA FUNCŢIE DE ACTIVITATEA PLANIFICATĂ

FIŞA DE DOCUMENTARE NR. 1
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FIŞA DE DOCUMENTARE NR. 2

ETAPELE PREGĂTIRII PRODUCŢIEI 
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FIŞA DE DOCUMENTARE NR. 3
FIŞĂ DE ANALIZĂ

CERERE DE OFERTĂ/COMANDĂ/CONTRACT

Nr...............................data..........................

Client (Firma):....................................................................................................................................

Document Nr.:...............................Data............................................Anexat nr.file............................

Conţinutul documentului:

ANALIZAT DE:

1. DIRECŢIA COMERCIALĂ

a) Marketing (Desfacere):

Data:                             Analizat de: (nume şi prenume)              Semnătura

Concluzia:

b) Aprovizionare- Depozite:

Data:                             Analizat de: (nume şi prenume)              Semnătura

Concluzia:

2. SERVICIUL TEHNIC (CTC)

Data:                             Analizat de: (nume şi prenume)              Semnătura

Concluzia:

3. BIROU: PROGRAMAREA, LANSAREA ŞI URMĂRIREA PRODUCŢIEI

Data:                             Analizat de: (nume şi prenume)              Semnătura

Concluzia:

4. BIROU PREŢURI

Data:                             Analizat de: (nume şi prenume)              Semnătura

Concluzia:

5. DECIZIA FINALĂ
FIŞA DE DOCUMENTARE NR. 4
NECESAR DE RESURSE UMANE

STRUCTURA

	Personal muncitor direct productiv


	

	Personal muncitor indirect productiv


	

	Personal TESA (tehnico-economic , servicii şi administrativ)
	

	Total


	


Modul de organizare ierarhic al resurselor umane (organigrama) este prezentat în schema de mai jos:


[image: image2]
FIŞA DE DOCUMENTARE NR. 5
NECESAR DE RESURSE MATERIALE

MATERII PRIME ŞI MATERIALE

1. Materialele sunt materii prime şi semifabricate folosite pentru realizarea produselor finite.

După proprietăţile fizico-chimice, materialele se clasifică conform schemei:


[image: image3]
Semifabricatele sunt materii prime care au fost supuse unor operaţii de prelucrare şi urmează să fie în continuare prelucrate pentru a fi transformate în produse finite.

După modul de elaborare semifabricatele se clasifică conform schemei:
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COMPETENŢA 2

REALIZEAZĂ DESCRIEREA TEHNOLOGICĂ A PRODUSELOR ŞI REPERELOR SUB FORMA UNEI STRUCTURI ARBORESCENTE

FIŞA DE DOCUMENTARE NR. 6
ELEMENTE DE DESCRIERE A TEHNOLOGIEI REPERELOR 
Pregatirea productiei – verificarea stocului curent pentru a determina necesarul de aprovizionare, lansarea şi urmărirea comenzilor de aprovizionare (cu încadrarea în preţurile din ofertă, precum şi cu indicarea termenelor de aprovizionare), rezervarea materialelor aflate pe stoc, planificarea bonurilor de consum, realizarea de operaţii de pregătire a materialelor ce intră în componenţa proiectului.

Pregatirea productiei presupune determinarea cu uşurinţă a operaţiilor şi reţetelor necesare a fi aplicate asupra unui semifabricat ale cărui caracteristici se cunosc şi care se află  într-o anumita etapa a procesului productiv.

· Fluxul productiv se împarte în faze de lucru, în funcţie de tipurile de materie primă, categoriile de operaţii ce se execută asupra acestora, materialele auxiliare ce se folosesc şi tipurile de produse semifinite obţinute. O fază poate fi împărţită la randul ei în una sau mai multe etape de lucru. 

· Atât din faza de pregătire a producţiei, cât şi de-a lungul întregului proces se poate urmări pentru articole sau operaţii orice caracteristică de natură tehnologică (şi nu numai), numită parametru (de exemplu: rezistenţa la întindere, temperatura, etc.). Parametrilor li se pot atasa cel puţin două valori: normată si realizată. Valorile normate se ataşează reţetelor şi planurilor de operaţii, iar valorile realizate vor fi inregistrate la urmărirea pe flux a producţiei 

· Reţeta este documentul tehnologic prin care se precizează materiile prime şi materialele auxiliare, precum şi proporţia de combinare a acestora, necesare pentru realizarea unui anumit produs; ataşarea reţetei se poate face atât unui produs aferent fazei, cât şi unui produs finit aferent procesului. 

· Planurile de operaţii sunt grupări de operaţii care trebuie executate la nivel de fază pentru realizarea unui anumit produs/ semifabricat .

· Pentru stabilirea necesarului de materii prime, materiale auxiliare şi operaţii necesare pentru realizarea unui anumit produs se definesc şabloane de necesar; scopul lor constă în înregistrarea datelor pentru listarea lunară a necesarului de aprovizionat (cumulat la nivelul comenzilor selectate), stocarea datelor pentru determinarea numărului de angajaţi necesar, a gradului de incărcare a locurilor de muncă (indirect); şablonul de necesar reprezintă documentaţia care va sta la baza antecalculaţiei.
FIŞA DE DOCUMENTARE NR. 7 
ANTECALCULAŢIE DE PREŢ

 CLIENT: ……………………………………………………..OFERTA nr………………………………din data:………………….

	NR. CRT
	REPER
	DENUMIRE
	BUC.
	CALITATE MATERIAL
	DIMENSIUNI BRUTE
	GREUTATE KG/BUC.
	PREŢ UNITAR MATERIAL LEI/KG
	TOTAL MATERIAL
	TIMP EXECUŢIE ORE/BUC
	PRET/ BUC.
	PREŢ TOTAL

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


CUPRINDE REPERELE COMPONENTE(INCLUSIV NORMALIZATE ŞI REPERELE DIN COMERŢ-dacă este cazul) şi S.D.V.-urile DE GRADUL 2 CU CALCULELE AFERENTE
Tehnolog……………………………………………………Semnătura…………………………..data…………………………….

                                                                        PREŢ TOTAL PE PRODUS :...............................................LEI

COMPETENŢA 3

ÎNTOCMEŞTE FIŞA TEHNOLOGICĂ DE FABRICAŢIE A REPERELOR

FIŞA DE DOCUMENTARE NR. 8
	
	FIŞA TEHNOLOGICĂ


	OPERAŢII DE EXECUTAT (SE TREC ÎN ORDINEA EFECTUĂRII)*
	MANOPERA (min)

	
	
	
	TIMP

	
	
	
	Normat
	Realizat

	01
	Piese secţiune circulară
	02
	Piese secţiune poligonală
	03
	Piese sudate
	04
	Scule aşchietoare
	1.
	
	

	Clientul...........................   Comanda............................Calitate mat................................

Produs/reper...................  Buc.....................................Dimensiuni mat..............................

Greutate mat..................................
	2.
	
	

	
	3.
	
	

	
	4.
	
	

	
	5.
	
	

	Cod operaţie
	Indicaţii tehnologice principale
	SDV-uri speciale
	Operator
	CTC
	6.
	
	

	
	
	
	
	
	7.
	
	

	
	
	
	
	
	8.
	
	

	
	
	
	
	
	9.
	
	

	
	
	
	
	
	10.
	
	

	Pag.
	Elaborat
	Semnat
	Aprobat
	Data
	NORMATOR
	
	


FIŞA DE DOCUMENTARE NR. 9
LISTA DE OPERAŢII DE EXECUTAT

	1. Debitare

	2. Debitare CNC

	3. Forjare+recoacere

	4. Frezare degroşare

	5. Frezare

	6. Frezare dantură

	7. Strunjire

	8. Lăcătuşerie saşiu

	9. Frezare pe  BWK 

	Operaţii de ajustare
	10. Găurire, lamare, filetare

	
	11. Ajustare, montaj

	
	12. Ajustare pentru TT (poz.16)

	13. Sudura

	14. Detensionare

	15. Tratament termic

	16. Tratament termochimic

	17. Redresare

	18. Sablare

	19. Grunduire

	20. Mortezare-broşare

	21. Prelucrare centru CNC

	22. Prelucrare strung CNC

	23. Centruire

	24. Găurire

	25. Alezare

	26. Frezare precizie CNC

	27. Rectificare în coordonate

	28. Rectificare tehnologică

	29. Rectificare plană

	30. Rectificare interior

	31. Rectificare exterior

	32. Rectificare rupere aşchie

	33. Rectificare filet

	34. Rectificare profil

	35. Rectificare fără centre

	36. Rectificare/sever dantură

	37. Electroeroziune

	38. Ascuţire

	39. Marcare

	40. Curăţire-vopsire

	41. CTC

	42. Ambalare

	43. Pregătire tehnologică 


FIŞA DE DOCUMENTARE NR. 10
FISA TEHNOLOGICĂ (alt model)

	INTREPRINDEREA

Numele executantului
	Denumirea piesei

	
	Material
	Bucati

	
	Calitatea
	Dimensiuni brute

	
	Data
	

	
	Timp pe piesa
	Inceput
	Terminat
	Normat
	Realizat

	
	
	
	
	
	

	

	Succesiunea operatiilor si a fazelor

	Nr.

op.
	Denumire operatie
	Faza
	Scule si dispozitive
	Instrumente de masurat si controlat
	Regim de aschiere
	Timp
	Observatii

	
	
	
	
	
	
	Normat
	Realizat
	

	1. 
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	2.
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	3.
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	4.
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	5.
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	6.
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	7.
	
	
	
	
	
	
	
	


FIŞA DE DOCUMENTARE NR. 11
	
	Produs (comandă)
	BON DE CONSUM

	Nr.document
	Data
	Cod de predare
	Cod de primire
	Nr.comandă/ Cod produs
	

	
	Ziua
	Luna
	Anul
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	Nr.crt
	Denumirea valorii materiale (inclusiv sort, marca, profil dimensiune)
	Cantitatea necesară
	Cod
	U/M
	Cantitatea eliberată
	Preţ unitar
	Valoarea

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	Data şi semnătura
	Şef compartiment
	Gestionar
	Primitor

	
	
	
	


COMPETENŢA 4
ELABOREAZĂ PLAN DE OPERAŢII
FIŞA DE DOCUMENTARE NR. 12
	
	Plan  de  operaţii
	Denumirea piesei
	Cod bază/

tehnolog

	
	
	
	

	Cod material
	Denumire material
	Calitate material
	Profil şi dimensiuni
	Unit. de măsură
	Cantitate/

100buc.

	
	
	
	
	
	

	Ope

raţie
	Atelier
	Utilaj
	Denumire operaţie
	F. op
	Control

calitate
	Scule
	Dispozitive
	Verificatoare

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Atelier de proiectare
	Proiectat
	
	
	Nr.
	Modificări
	Data
	Semnătura
	Fila/

din

	
	Verificat
	
	
	
	
	
	
	

	
	Controlat
	
	
	
	
	
	
	

	TEHNIC
	Aprobat
	
	
	
	
	
	
	1/2

	
	Data elaborării:
	
	
	
	


FIŞA DE DOCUMENTARE NR. 13
NORME DE PRODUCŢIE
Norma de producţie, Np, reprezintă cantitatea de piese (produse) sau lucrări stabilite a se efectua într-o unitate de timp, în condiţii normale sau reale de lucru (efort,dotare).                                                                                                                               Norma de producţie reprezintă inversa normei de timp:
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NORME DE TIMP

Norma de timp, NT, reprezintă timpul stabilit unui muncitor cu calificare corespunzătoare în vederea executării unei lucrări (piesă, recondiţionare, prestare de serviciu, ,etc.).

Norma de timp se exprimă în unităţi de timp om, raportate la unităţile naturale(bucă-i, kg, m, etc.). Exemple: minute/om/buc., min/om/kg, min/om/m2.

[image: image32.wmf]i

xn

s

l

l

T

b

1

1

+

=

[image: image33.wmf]c

tg

t

l

/

1

=


[image: image34.wmf]07

,

0

02

,

0

12

+

-

F

[image: image35.wmf]2

/

mm

daN

r

s


[image: image36.wmf]min

08

,

0

760

2

,

1

11

,

11

60

1

1

1

=

+

=

+

=

=

x

i

xn

s

l

l

i

xn

s

L

T

b


FIŞA DE DOCUMENTARE NR. 14
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STRUCTURA NORMEI TEHNICE DE TIMP
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V. FIŞE DE REZUMAT

FIŞA DE REZUMAT
	Titlul modulului: PREGĂTIREA PRODUCŢIEI

	Numele elevului:
	

	Data începerii:
	
	Data finalizării:
	

	

	Competenţa
	Activitatea de învăţare
	Data îndeplinirii

(data la care obiectivele învăţării au fost îndeplinite)
	Verificat 

(semnătura profesorului)

	C.1
Organizează producţia funcţie de activitatea planificată  


	A1
	
	

	
	A2
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	C.2     Realizează descrierea tehnologica a produselor şi reperelor sub forma unei structuri arborescente 


	A 3
	
	

	
	A 4
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	C.3
Întocmeşte fişa tehnologică de fabricaţie a reperelor
	A 5
	
	

	
	A 6
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	C.4

Elaborează plan de operaţii                                                                   


	A 7
	
	

	
	A 8
	
	


FIŞA DE REZUMAT A ACTIVITĂŢII
	Competenţa
	Activitatea de învăţare
	Obiectivele învăţării
	Realizat

	
	
	
	

	
	Comentariile elevului*



	
	Comentariile profesorului**




*) De exemplu:

· ce le-a plăcut referitor la subiectul activităţii;

· ce anume din subiectul activităţii li s-a părut a constitui o provocare.

· ce mai trebuie să înveţe referitor la subiectul activităţii.

· ideile elevilor referitoare la felul în care ar trebui să-şi urmărească obiectivul învăţării.

**) De exemplu:

· comentarii pozitive referitoare la ariile în care elevul a avut rezultate bune, a demonstrate entuziasm, s-a implicat total, a colaborat bine cu ceilalţi.

· ariile de învăţare sau alte aspecte în care este necesară continuarea dezvoltării.

· ce au stabilit elevul şi profesorul că ar trebui să facă elevul în continuare luând în considerare ideile elevului despre cum le-ar plăcea să-şi urmeze obiectivele învăţării.

VI. Cuvinte cheie/Glosar


Următoarea listă vă va fi folositoare la înţelegerea conceptelor cu care veţi lucra. În cazul în care găsiţi şi alţi termeni care nu au fost incluşi, adăugaţi-i la sfârşitul acestei liste.

	pregătirea producţiei
	definirea configuratiei produselor, consumurilor specifice de materiale, incluzand tehnologiile de fabricatie pentru fiecare produs (operatiile tehnologice si normele de timp).

	AGA
	adunarea generală a asociaţilor

	plan de operaţie
	grupări de operaţii care trebuie executate la nivel de fază pentru realizarea unui anumit produs/ semifabricat . Se întocmeşte în cazul producţiei de serie mare şi masă.

	fişa tehnologică
	document utilizat în cadrul producţiei de unicate şi de serie mică prin care se precizează toate operaţiile necesare pentru realizarea fiecărui reper, cu indicarea maşinilor-unelte, a SDV-urilor, a atelierului, normelor de timp.

	operaţia
	partea procesului tehnologic care se execută asupra unui semifabricat de către un muncitor sau un grup de muncitori, în mod continuu şi la acelaşi loc de muncă.

	faza
	partea operaţiei în care se execută, printr-o singură prindere, o suprafaţă sau mai multe suprafeţe, simultan, cu o sculă sau un complet de scule ce lucrează simultan.

	BWK
	maşini de frezat de dimensiuni mari

	norme de producţie
	cantitatea de piese (produse) sau lucrări stabilite a se efectua într-o unitate de timp, în condiţii normale sau reale de lucru (efort,dotare).                                                                                                                               

	norme de timp
	timpul stabilit unui muncitor cu calificare corespunzătoare în vederea executării unei lucrări (piesă, recondiţionare, prestare de serviciu, etc.).

	materii prime
	se găsesc de obicei în natură

	semifabricatele
	materii prime care au fost supuse unor operaţii de prelucrare şi urmează să fie în continuare prelucrate pentru a fi transformate în produse finite.

	materiale
	materii prime şi semifabricate folosite pentru realizarea produselor finite.

	norme de consum
	cantităţi de materiale prescrise în normative, necesare la realizarea unui produs sau pentru buna desfăşurare a unei activităţi

	resurse umane
	totalitatea personalului direct productiv, indirect productiv, apersonalului tehnic, economic şi administrativ implicat în realizarea unui produs

	reţeta
	documentul tehnologic prin care se precizează materiile prime şi materialele auxiliare, precum şi proporţia de combinare a acestora

	antecalculaţie de preţ
	calculul costurilor directe la nivelul fiecărei comenzi de producţie

	timpul de bază
	timpul în care are loc modificarea stării semifabricatului 

dimensiunilor, proprietăţilor fizico-chimice şi rugozităţii.             

	timpul auxiliar
	 timpul efectuat pentru:

· prinderea şi desprinderea semifabricatului; 

· pornirea şi oprirea M.U.

· apropierea şi îndepărtarea sculei;

·  pornirea-oprirea sist. de răcire-ungere

· măsurarea sau controlul periodic al dimensiunilor

	timpul de deservire tehnică
	 timpul necesar pentru:

· schimbarea sculelor; 

·  reglarea sculelor la cotă;

· reglarea de compensare;

·  ascuţirea sculelor uzate (prod. serie mică,unicate)



	timpul de deservire organizatorică
	timpul afectat pentru:

· curăţirea şi ungerea utilajului; îndepărtarea aşchiilor;

· aşezarea şi curăţirea sculelor la începutul şi sfârşitul zilei de lucru

	timpul de odihnă şi necesităţi fireşti
	este afectat de aspectul odihnei fiziologice şi necesităţilor fireşti

	timpul de pregătire -încheiere
	timpul necesar pentru:

· primirea desenelor şi a instrucţiunilor de lucru

· primirea dispozitivelor, a sculelor şi a semifabricatelor

· prinderea, desprinderea şi predarea dispozitivelor şi a sculelor 

· reglarea iniţială

· predarea lucrului executat şi a restului de materiale


VII. INFORMAŢII PENTRU ELEVI

Elevii trebuie direcţionaţi spre căutarea de informaţii (studiul de caz) şi transpunerea acestora în activităţi de lucru pe grupe, cu preponderenţă.
De asemenea ei  trebuie implicaţi în procesul de evaluare şi de îmbunătăţire a activităţii la clasă.

Modalităţi de evaluare a muncii elevilor şi de realizare a feedback-ului.

AUTOEVALUAREA ELEVULUI ÎN PROCESUL DE PREGĂTIRE A PRODUCŢIEI

EU (elevul) :

	
	Pot face acest lucru cu ajutor din partea profesorului
	Pot face acest lucru cu un partener
	Pot face acest lucru greu
	Pot face acest lucru
	Comentariile profesorului

	Să mă gândesc şi să găsesc idei despre cum  să realizez pregătirea produsului « x »
	
	
	
	
	

	Să mă uit la  produs şi să vorbesc despre paşii necesari pregătirii producţiei acestuia
	
	
	
	
	

	Să planific ceea ce am de făcut şi să fac acel lucru
	
	
	
	
	

	Să fac acest lucru folosind cuvinte, formulare, cunoştinţe tehnice anterioare
	
	
	
	
	

	Să explic ceea ce fac şi ce materiale folosesc
	
	
	
	
	

	Să folosesc materialele şi bibliografia recomandată
	
	
	
	
	

	Să vorbesc despre activitatea mea şi a celorlaţi şi să descriu scopul acesteia
	
	
	
	
	

	Comentariile elevului :



	Comentariile profesorului :




VIII.ACTIVITĂŢI DE ÎNVĂŢARE

COMPETENŢA NR.1

Activităţi ale pregătirii producţiei
Competenţa : Organizează producţia funcţie de activitatea planificată  

Obiectiv: Această activitate vă ajută să analizaţi modul de desfăşurare a pregătirii producţiei.
Metode : STUDIU DE CAZ ; TRANSFER DE INFORMAŢII  

Timp de lucru: 10 min

(((   Activitate pe grupe de lucru – prima grupă care termină prezintă rezultatele.                                 
Completaţi schema de mai jos, având la bază noţiunile studiate:


[image: image5]
Notă: pentru fiecare rezolvare corectă se acordă câte 20 puncte.

Numele elevilor....................................................Data...............


TEST DE EVALUARE SUMATIVĂ

Competenţa 1 : Organizează producţia funcţie de activitatea planificată  

Obiectiv: Această activitate vă ajută la fixarea cunoştinţelor despre necesarul de resurse umane şi modul de desfăşurare a activităţilor.
Metode : rezolvarea de probleme 

Timp de lucru: 10 min

(   Activitate individuală.
SE cere:

1. Completează spaţiul liber cu informaţia corectă:

Stabilirea necesarului de materii prime, materiale auxiliare şi operaţiile necesare pentru realizarea unui anumit produs se realizează cu  ………………………..
2. Alege varianta corectă:

           2.1 Documentul utilizat pentru producţia individuală este:

· a) planul de operaţii

· b) fişa tehnologică

· c) organigrama

2.2 Documentul tehnologic prin care se precizează materiile prime şi           materialele auxiliare, precum şi proporţia de combinare a acestora, necesare pentru realizarea unui anumit produs este:

a) bonul de consum

b) reţeta
c) fişa de lucru
3. Realizează corespondenţa între coloanele A şi B:

                             A                                          B
1. semifabricate laminate                      a. profil I

2. semifabricate turnate                        b. sârme

3. semifabricate trefilate                       c. blumuri

4. profile laminate                                 d. lingouri   

5. semifabricate trase                           e. discuri  

     6. semifabricate ştanţate                       f. bare, ţevi, sârme

      4. Stabileşte valoarea de adevăr a următoarelor enunţuri:

 
 a)  A   F      Materialele sunt  materii prime şi semifabricate folosite pentru       realizarea produselor finite.
            b)  A   F      Se notează cu OL 37 oţelul carbon de caliate cu 37%C.

       c)  A  F       Materialele auxiliare sunt: lichidele de răcire-ungere, vaselina,etc.

NOTĂ: Timp de lucru: 20 minute. Se acordă 10 puncte din oficiu.

               Punctaj: Punctele 1, 2.1; 2.2; 4.a; 4.b; 4.c se notează cu câte 10 puncte.     

               Subiectul 3 se notează cu 30 puncte ( 5 p X 6 cerinţe = 30 p).

    Numele elevului....................................................Data..............                                                                                                                                                                
COMPETENŢA NR. 2

Elemente de descriere a tehnologiei reperului

Competenţa 2 : Organizează producţia funcţie de activitatea planificată  

Obiectiv: Această activitate vă ajută să analizaţi elementele de descriere a tehnologiei reperelor.
Metode : TRANSFORMAREA, REZOLVARE DE PROBLEME
Timp de lucru:  2 ore

( (   Activitate pe grupe de lucru               
  (

Se dă în vederea prelucrării unui lot de 12 inele, un semifabricat tip ţeavă din OL 37, cu diametrul exterior 80 mm, diametrul interior 46 mm şi lungimea 500 mm.

Se cere :

1. -  Să se realizeze desenul de execuţie a inelului cu diametrul exterior

  76 mm, diametrul interior 50 mm şi lungimea 40 mm.

2. - Să se enumere etapele necesare prelucrării inelului.

3. - Să se realizeze programul de lucru al inelului

Recomandări : 

      -    Fiecare grupă de lucru va fi compusă din elevi cu stiluri diferite de învăţare.

· În cadrul fiecărei grupe vor fi trasate sarcini de lucru exacte : un elev rezolvă cerinţa 1, al doilea cerinţa următoare şi următorul pe cea de-a treia.

· După rezolvarea individuală au loc discuţii, consultaţii în cadrul grupei, finalizându-se rezultatele.

· Se prezintă rezolvările fiecărui punct, de căte un membru al grupei, în faţa clasei.

Numele elevilor....................................................           Data...............


Documente necesar pregătirii fabricaţiei

Competenţa 2 : Organizează producţia funcţie de activitatea planificată  

Obiectiv: Această activitate vă ajută să analizaţi  schema reperelor.
Tipul activităţii : GOL INFORMAŢIONAL
Timp de lucru:  15 min

( (   Activitate de lucru   în pereche          
Rezolvând corect definiţiile de mai jos veţi obţine pe verticală soluţia aritmografului care este unul din documentele necesare pregătirii fabricaţiei.

1. …………………………..este partea procesului tehnologic care se execută asupra unui semifabricat de către un muncitor sau un grup de muncitori, în mod continuu şi la acelaşi loc de muncă.

2. …………. sunt materii prime şi semifabricate folosite pentru realizarea produselor finite.

3. ..................reprezintă tot ceea ce ne înconjoară.

4...............................este timpul stabilit unui muncitor cu calificare corespunzătoare în vederea executării unei lucrări (piesă, recondiţionare, prestare de serviciu, etc.).

5. ...........
se obţine prin calcul având în vedere materialul piesei, dimensiuni, calitate, timp de execuţie, manoperă.
6……………este partea operaţiei în care se execută, printr-o singură prindere, o suprafaţă sau mai multe suprafeţe, simultan, cu o sculă sau un complet de scule ce lucrează simultan.
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	


Numele elevilor....................................................           Data...............

COMPETENŢA NR. 3

Fişa tehnologică
Competenţa 3:  Întocmeşte fişa tehnologică de fabricaţie a reperelor

Obiectiv: Această activitate vă ajută să întocmiţi fişe tehnologice.
Tipul activităţii : UMPLEREA GOLURILOR
Timp de lucru:  15 min

( (   Activitate de lucru  în pereche          
1. Identificaţi :

a. formularul de mai jos

b. scopul întocmirii acestuia

c. tipul de producţie în cazul căreia se aplică

2. Completaţi spaţiile notate cu....1, 2, 3, 4, 5........

	
	............1............


	..........2......... DE EXECUTAT (SE TREC ÎN ORDINEA EFECTUĂRII)*
	MANOPERA (min)

	
	
	
	......3.......

	
	
	
	Normat
	Realizat

	01
	Piese secţiune circulară
	02
	Piese secţiune poligonală
	03
	Piese sudate
	04
	Scule aşchietoare
	1.
	
	

	Clientul.................Comanda............................Calitate mat...........

Produs/reper........ .......Buc..............Dimensiuni mat......................

Greutate mat..................................
	2.
	
	

	
	3.
	
	

	
	4.
	
	

	
	5.
	
	

	Cod operaţie
	Indicaţii tehnologice principale
	.....4........speciale
	Operator
	.........5.............
	6.
	
	

	
	
	
	
	
	7.
	
	

	
	
	
	
	
	8.
	
	

	
	
	
	
	
	9.
	
	

	
	
	
	
	
	10.
	
	

	Pag.
	Elaborat
	Semnat
	Aprobat
	Data
	NORMATOR
	
	


Notă: Timp de lucru: 15 minute.

         Pentru fiecare răspuns corect se acordă câte 10 puncte. Din oficiu se acordă10  puncte.

Numele elevilor....................................................           Data...............


Tehnologia de fabricaţie a reperelor
Competenţa 3:  Întocmeşte fişa tehnologică de fabricaţie a reperelor

Obiectiv: Această activitate vă ajută să alegeţi tehnologia de fabricaţie pentru un reper dat.
Tipul activităţii : COMPILAREA
Timp de lucru:  40 min

(((  Activitate de lucru  pe grupe.       

Se dă spre execuţie într-un atelier de producţie dotat cu maşini comandă numerică, un lot de 15 piese  cu următoarea configuraţie. Materialul piesei este OL 60.

[image: image6.png]



Sarcini de lucru:

1.-  să se selecteze din lista 1 semifabricatul necesar pentru execuţia piesei;

2.-  să se selecteze din lista 2 operaţiile necesare executării piesei;

3.-  să se calculeze timpul de bază Tb, necesar pentru prelucrarea prin frezare de finisare a suprafeţei de dimensiuni: 13 x 35 (x26).

LISTA 1

1.FORJATE

2.LAMINATE :

- propriu zise: - blumuri (latura 140 - 400 mm)

                         - sleburi (lăţimea maximă 900 mm, înălţimea minimă 70 mm)

                         - ţagle (latura 40 -140 mm)

                         - platine (laturi 140 - 300 mm, grosimea 7- 40 mm)

- profile laminate: - profile simple sau bare (pătrate, rotunde, hexagonale,

                                triunghiulare, ovale, semirotunde, segment)

                              - profile fasonate: (oţel cornier, profil I, profil U, şină, oţel Z, 

                                oţel pentru stâlpi)

3.TRASE

4. TREFILATE

5. EXTRUDATE

6. MATRIŢATE

7.ŞTANŢATE

LISTA 2

LISTA DE OPERAŢII DE EXECUTAT

	1. Debitare

	2. Debitare CNC

	3. Forjare+recoacere

	4. Frezare degroşare

	5. Frezare CNC

	6. Frezare dantură

	7. Strunjire

	8. Lăcătuşerie saşiu

	Operaţii de ajustare
	9. Găurire, lamare, filetare

	
	10. Ajustare, montaj

	
	11. Ajustare pentru TT (poz.16)

	12. Sudură

	13. Detensionare

	14. Tratament termic

	15. Tratament termochimic

	16. Rabotare

	17. Sablare

	18. Mortezare

	19. Prelucrare centru CNC

	20. Prelucrare strung CNC

	21. Centruire

	22. Găurire

	23. Alezare

	24. Frezare precizie CNC

	25. Rectificare în coordonate

	26. Rectificare plană CNC

	27. Rectificare interior

	28. Rectificare exterior CNC

	29. Rectificare filet

	30. Rectificare profil CNC

	31. Rectificare fără centre

	32. Rectificare/sever dantură

	33. Electroeroziune

	34. Ascuţire

	35. Marcare

	36. Curăţire-vopsire

	37. CTC

	38. Ambalare


NOTĂ: Se recomandă lucrului pe grupe de 3 - 4 elevi, cu diferite stiluri de învăţare. Grupele se numerotează 1, 2.

Evaluarea se va realiza prin metoda de notare reciprocă, fiecare grupă corectând lucrarea celei dinainte. 

Punctaj:

1.- 10 puncte

2.- 40 puncte (fiecare răspuns corect câte 5 puncte)

3.- 30 puncte (scrierea corectă a relaţiei – 10 puncte; alegerea corectă ă parametrilor -10 puncte; calculul corect – 10 puncte)

4. 10 puncte din oficiu

Numele elevilor....................................................           Data...............

COMPETENŢA NR. 4

Componente ale normei de timp

Competenţa 4:  Elaborează plan de operaţii

Obiectiv: Activitatea vă ajută să stabiliţi timpii unitari pentru planul de operaţii.
Tipul activităţii : POTRIVIREA
Timp de lucru:  15 min

Timpul normat pe piesă sau lucrare se calculează cu relaţia:

Completaţi schema de mai jos, selectând din chenarul din dreapta, pentru fiecare din termenii sumei,  timpii componenţi.

Explicaţi semnificaţia  termenilor (Tdt, Tdo, Ton, Tpi )


[image: image7]

Calculul normei de timp

Competenţa 4:  Elaborează plan de operaţii

Obiectiv: Activitatea vă ajută să calculaţi timpii unitari pentru planul de operaţii.
Tipul activităţii : ANALIZA, TRANSFERUL DE INFORMAŢII, REZOLVAREA DE PROBLEME
Timp de lucru:  50 min

( (   Activitate pe grupe de lucru               
 (
Să se determine norma de timp la strunjirea longitudinală de degroşare a unui ştift cilindric, reprezentat în figura de mai jos:




         *  =

Date iniţiale:

- maşina-unealtă: strung CNC

- semifabricat: bară (rotundă) trasă ø 12,5 x 70 mm

- material: OLC 45 (STAS 880 -80) cu бr = 65 daN/ mm2 

- volumul de producţie: 1 000 bucăţi

- lungimea de strunjire: l = 60 mm

- adâncimea de aşchiere:  - la degroşare: t = 2 mm

- nr. treceri: i = 2

- cuţit de strunjit cu plăcuţe din carburi metalice (P 20), hxb=20 x 20 mm, r = 1       г = 120

Paşi de lucru:

1. Parametrii regimului de aşchiere -  se aleg din tabelul de mai jos. 

	Materialul
	
	Grupa de utilizare

	
	
	P 01
	P 10
	P 20
	P 30

	
	
	Avansul (mm/rot)

	
	
	0,5-0,05
	0,8-0,1
	1,2 - 0,2
	2 -0,2

	
	
	Viteza de aşchiere (m/min)

	Oţel carbon
	< 50
	200-350
	120-300
	100-220
	60-150

	
	50-70
	180-300
	100-250
	80-180
	50-120


2. Calculul timpului de bază având la bază relaţia de calcul şi următoarele  relaţii:



l –lungimea de lucru (a piesei); l1 – distanţa de oprire a cuţitului faţă de piesă

3. Calculul timpului ajutător, conform relaţiei:

Ta = Ta1 + Ta2 +Ta3 +Ta4, unde:
T a1 = 0, 2 min

Ta2 = 0, 9 min

Ta3 = 0, 3 min

Ta4 = 0,22 min

4. Determinarea timpului de deservire tehnică, Tdt  organizatorică Tdo            se stabilesc conform tabelului următor:

	Nr. crt.
	Tipul 

maşinii-unealtă
	Caracteristici principale
	tdt,%din tb
	tdo, %din tb

	
	
	Denumire
	Valoare
	
	

	1

2

3

4
	Strung
	Diametrul maxim prelucrare, mm, de pănă la:
	250

400

630

1000
	2,5

2,5

3

3,5
	1

1,1

1,3

1,7


5. Determinarea timpului de odihnă şi necesităţii fiziologice

    ton = 5,5%Top
6. Determinarea timpului de pregătire-încheiere, Tpî
    Tpî = 15 minute

7. Norma de timp NT
Numele elevilor....................................................           Data...............

VIII. SOLUŢIONAREA ACTIVITĂŢILOR DE ÎNVĂŢARE


1. Antecalculaţie de preţ

2. Elaborare documenteţie tehnologică

3. Fişa tehnologică

4.  serie mică

5. Plan de operaţii

6. masă

7. Norme de consum

8. Norme de timp


1. Şabloane de necesar

2. 2.1  b
      2.2 b

3. 1 – c

2 – d

3 – b

4 – a

5 – f

6 – e

       4. a –A

           b – F

           c - A

Recomandări:

- Lucrul este individual.

- Evaluarea se face prin metoda autoevaluării astfel: după expirarea timpului acordat, elevii îşi notează (cu roşu) individual lucrările, conform punctajului dat. 


1.


[image: image8]
2. Etapele de execuţie a inelului din figura de mai sus sunt:

           OPERAŢIA 1

Faza 1: Strunjire frontală

Faza 2: Strunjirea conturului exterior (din prima prindere)

Faza 3: Strunjirea conturului interior (din prima prindere)

OPERAŢIA 2 (după întoarcerea piesei)

Faza 1: Strunjirea conturului exterior (din a doua prindere)

Faza 2: Strunjirea conturului interior (din a doua prindere)

3.PROGRAMUL DE LUCRU

N 01  G 59              z   52              (deplasarea punctului de zero)

      N 02  G  00   x 150   z 200            (punct de schimbare a sculei)            

      N 03  T 01      M 03                       ( apelarea sculei)

      N 04 G 96                           V 200 (viteza de aşchiere constantă)

      N 05  G 00 x 80 z 0,2                     

      N 05  G 01 x 46            F 0,3 M08  (strunjire frontală)

      N 06  G 00 x 150 z 200          M 09 (punct de schimbare a sculei)

      N 07  T 02      M 03

      N 08  G 96                          V 240   (viteza de aşchiere constantă)

      N 09  G 00   x 46  z 2            M  08 (deplasare rapidă)

      N 10  G 01           z 0    F 0,2           

      N 11  G 03   x 76  z-2 I 0 K -2          ( prelucrare rază de racordare exterioară)

      N 12  G 01          z -23                     (strunjire exterioară)

      N 13  G 01  x 80                              (retragere)

      N 14  G 00 x 150  z 200       M 09   (punct de schimbare a sculei)  

      N 15   T 03  M 03                             (apelare sculă)

      N 16  G 96                             V 200 (viteza de aşchiere constantă)

      N 17  G 00 x 55 z 2                           (apropiere de piesă cu avans rapid)

      N 18  G 01 x 50  z -5  F 0,2  M 08   (prelucrarea suprafeşei teşite)

      N 19  G 01          z-37                       ( strunjire interioară)

      N 20  G 01 x 46                                (retragerea sculei din piesă)

      N 21  G 00                  z 200  M 09  (punctul de schimbare al sculei; 

              
întoarcerea piesei pentru prinderea a doua)  

      N 22 T 04 M 03                                (apelare sculă) 

      N 23  G 96                              v 240 (viteza de aşchiere constantă)

      N 24  G 00   x 46  z 2            M  08 (deplasare rapidă)

      N 25  G 01           z 0    F 0,2           (apropiere)

      N 26  G 03   x 76  z-2 I 0 K -2          ( prelucrare rază de racordare exterioară)

      N 27 G 01          z -23                     (strunjire exterioară)

      N 28  G 01  x 80                              (retragere)

      N 29  G 00 x 150  z 200       M 09   (punct de schimbare a sculei)  

      N 30   T 05  M 03                             (apelare sculă)

      N 31  G 96                             V 200 (viteza de aşchiere constantă)

      N 32  G 00 x 55 z 2                           (apropiere de piesă cu avans rapid)

      N 33  G 01 x 50  z -5  F 0,2  M 08   (prelucrarea suprafeşei teşite)

      N 34  G 01          z-37                       ( strunjire interioară)

      N 35  G 01 x 46                                (retragerea sculei din piesă)

      N 36 M 30                                         (sfârşitul programului)
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1. a.  Fişa tehnologică

b.  Pecizarea operaţiilor necesare pentru realizarea fiecărui reper, cu indicarea maşinilor-unelte, a SDV-urilor, a atelierului, normelor de timp.

   c. Producţie individuală şi de serie mică.

2. 1 – fişa tehnologică

2 – operaţii

3 – timp

4 – SDV-uri

5 – CTC


Recomandări: Compilarea este o metodă prin care elevii trebuie să combină informaţiile dintr-un număr de surse şi să le pună în formatul cerut.Se lucrează în echipe (grupuri mici).

1. Profil laminat cu secţiunea 40x40 mm.

2. – debitare CNC

-  CTC

- frezare CNC

- CTC

- Rectificare plană

- CTC

- curăţire – vopsire (conservare)

- ambalare


3.  Pentru a calcula timpul de bază la prelucrarea de degroşare a suprafeţei de dimensiuni 13x35x26 trebuie ales întâi tipul sculei. Aleg : 

Freză cilindro-frontală cu dinţi asamblaţi cu diametrul D = 40 mm, adâncimea de aşchiere t = 3,25 mm , nr.dinţi z = 10.


distanţa de pătrundere l1 = 1,5 mm (din normative)

 Se recomandă  l2 = 1...6 mm . Aleg l2 = 2 mm

Sz –avansul pe dinte mm/dinte se alege din normative: Sz =0, 20...0,30 mm/dinte

Aleg Sz = 0,25 mm/dinte

v – viteza de aşchiere la frezare se recomandă în acest caz v = 16..22 m/min

Aleg v = 20 m/min

Se alege n la o valoare mai mică din cartea maşinii. 

Tb = 0,154 min

Se recomandă lucrului pe grupe de câte 3 -4 elevi.







Tdt, = timpul de deservire tehnică

Tdo = timpul de deservire organizatorică

T on = timpul de odihnă şi necesităţi fireşti

Tpi = timpul de pregătire – încheiere


1. Parametrii regimului de aşchiere: se aleg din tabelul dat tinând cont că prelucrarea este de degroşare ( viteză de aşchiere mică (minim), avans de lucru mare (maxim).

Se alege:   s = 1,2 mm/rot

                   v = 80 m/min

Calculul turaţiei conform relaţiei studiate.

n = (1000v)/ πD = (1000x80)/ πx 12,5 = 2038 rot/min 

Aleg din gama de turaţii a maşinii una de valoare mai mică, n = 1500 rot/min

2. Calculul timpului de bază:



3.Calculul timpului ajutător:

Ta = Ta1 + Ta2 +Ta3 +Ta4 = 0,2+0,9+0,3+0,22 = 1,62min

T a1 = 0, 2 min

Ta2 = 0, 9 min

Ta3 = 0, 3 min

Ta4 = 0,22 min

4. Determinarea timpului de deservire tehnică, Tdt  organizatorică Tdo            

Tdt = 2,5% Tb = 2,5%x 0,08 = 0,002 min

Tdo = 1% Tb = 1%x 0,08 = 0, 0008 min

5. Determinarea timpului de odihnă şi necesităţii fiziologice

     Ton = 5,5%Top = 5,5% x 1,70 = 0,09 min

     Top = Tb + Ta = 0,08 + 1,62 = 1,70 min

6. Determinarea timpului de pregătire-încheiere, Tpî
    Tpî = 15 minute

7. Calculul normei de timp
     NT = ( TPÎ /n)+T a+ Tb+Tdt+Tdo+Ton= 15/1+1,62+0,08+0,002+0,0008+0,09 

     NT = 16.7928 min
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� EMBED Equation.3  ���





METODE DE STABLIRE A NORMEI TEHNICE DE TIMP





A.Calculul analitic  metodă ştiinţifică, pe baza căreia se poate stabili foarte precis norma tehnică de timp, pe bază de calcule.











B.Calcul statistic  se face stabilind norma tehnică de timp pe baza timpului mediu (stabilit statistic) consumat pt. executarea unor operaţii








C. Calcul comparativ


se realizează prin interpolare. Operaţia considerată se compară cu o operaţie similară, dar de dimensiuni diferite, pentru care există norma tehnică calculată analitic.





� EMBED Equation.3  ���





Tb – timpul de bază -  timpul în care are loc modificarea stării  semifabricatului 


                                             dimensiunilor, propr. fizico-chimice şi rugozităţii.                 


� EMBED Equation.3  ���� EMBED Equation.3  ���; l c= lungimea de calcul (mm); vs = viteza de avans (mm/min); 


                                      i = nr. de treceri       





Ta – timpul auxiliar – este timpul efectuat pentru:


prinderea şi desprinderea semifabricatului;   pornirea şi oprirea M.U.


apropierea şi îndepărtarea sculei; pornirea-oprirea sist. de racire-ungere


măsurarea sau controlul periodic al dimensiunilor





Tdt- timpul de deservire tehnică- este timpul necesar pentru:


schimbarea sculelor;  reglarea sculelor la cotă;


reglarea de compensare; ascuţirea sculelor uzate(prod. serie mică,unicate


� EMBED Equation.3  ���; K1 = procente din Tb (din normative)





NT 


Timpul normat pe piesă sau lucrare





n – lotul de piese care se prelucrează la aceeaşi maşină, în mod continuu





Tpi = timpul de pregătire – încheiere – este timpul necesar pentru:


primirea desenelor şi a instrucţiunilor de lucru


primirea dispozitivelor, a sculelor şi a semifabricatelor


prinderea, desprinderea şi predarea dispozitivelor şi a sculelor 


reglarea iniţială


predarea lucrului executat şi a restului de materiale





Ton  - timpul de odihnă şi necesităţi fireşti- 


este afectat de aspectul odihnei fiziologice şi necesităţilor fireşti


 � EMBED Equation.3  ���, unde: K3 = procente din Te  (din normative);   


                                                    Te=timpul efectiv (operativ) 


   





Tdo- timpul de deservire organizatorică- este timpul afectat pentru:


curăţirea şi ungerea utilajului; îndepărtarea aşchiilor;


aşezarea şi curăţirea sculelor la începutul şi sfârşitul zilei de lucru


� EMBED Equation.3  ���; K2 = procente din Tb (din normative)
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       TIMPI  PENTRU:


- prinderea şi desprinderea semifabricatului


- modificarea stării  semifabricatului,  dimensiunilor, propr. fizico-chimice şi rugozităţii


-schimbarea sculelor;


- reglarea sculelor la cotă;


- reglarea de compensare;


- ascuţirea sculelor uzate (producţie de serie mică, unicate)


- primirea desenelor şi a instrucţiunilor de lucru


- este afectat de aspectul odihnei fiziologice şi necesităţilor fireşti


- primirea dispozitivelor, a sculelor şi a semifabricatelor


- măsurarea sau controlul periodic al dimensiunilor


- prinderea, desprinderea şi predarea dispozitivelor şi a sculelor 


- apropierea şi îndepărtarea sculei


- reglarea iniţială


- curăţirea şi ungerea utilajului; îndepărtarea       aşchiilor


- pornirea-oprirea sist. de răcire-ungere


- aşezarea şi curăţirea sculelor la începutul şi sfârşitul zilei de lucru


- predarea lucrului executat şi a restului de materiale
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� EMBED Equation.3  ���





-  timpul în care are loc modificarea stării  semifabricatului, dimensiunilor, proprietăţilor fizico-chimice şi rugozităţii.                 





- prinderea şi desprinderea semifabricatului;   - pornirea şi oprirea M.U.


- apropierea şi îndepărtarea sculei;


-  pornirea-oprirea sist. de racire-ungere


- măsurarea sau controlul periodic al dimensiunilor








- schimbarea sculelor;  


- reglarea sculelor la cotă;


- reglarea de compensare;


-  ascuţirea sculelor uzate (prod. serie mică, unicate )








- curăţirea şi ungerea utilajului;


-  îndepărtarea aşchiilor;


- aşezarea şi curăţirea sculelor la începutul şi sfârşitul zilei de lucru








afectat de aspectul odihnei fiziologice şi necesităţilor fireşti








- primirea desenelor şi a instrucţiunilor de lucru


- primirea dispozitivelor, a sculelor şi a semifabricatelor


- prinderea, desprinderea şi predarea dispozitivelor şi a sculelor 


- reglarea iniţială


- predarea lucrului executat şi a restului de materiale














� EMBED Equation.3  ���





� EMBED Equation.3  ���





�


MEdCT–CNDIPT / UIP
































Profil: TEHNIC

Calificarea: TEHNICIAN PRELUCRĂRI PE MAŞINI CU COMANDĂ NUMERICĂ

Nivelul de calificare: 3
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