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PLANIFICARE CALENDARISTICĂ 
AN ŞCOLAR: 2021-2022 

 

Nr. 
crt. 

 
URI 12. ASIGURAREA 

PRELUCRARILOR MECANICE PE 
MASINI UNELTE 

CONVENTIONALE 

 Conținuturile învățării 

 
Nr. ore 

 
Săptămâna Obs

. 

Cunoștințe Abilități Atitudini T LT IP T LT IP 
(0) (1) (2) (3) (4) (5) (6) (7) (8) (9) (10) (11) 

1 13.1.1- 
13.1.6 

13.2.1- 
13.2.15 

13.3.1-13.3
.12 

Evolutia prelucrarilor prin aschiere si a 
masinilor unelte aferente 
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S1 
S2 

 

S1 
S2 

S1 
S2 

 

2 13.1.1- 
13.1.6 

13.2.1- 
13.2.15 

13.3.1-13.3
.12 

Tehnologii de prelucrare neconventionale si 
de inalta productivitate: avantaje si 
dezavantaje, fenomene care stau la baza 
acestor procedee, domenii de utilizare: 
- prelucrare in coordonate, prelucrare pe 
masini CNC 
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S3- 
S6 

 
 
 
 

S3- 
S6 

 
 
 
 

S3- 
S6 
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- prelucrare prin electroeroziune 
- prelucrare electrochimica 
- prelucrare prin eroziune cu radiatii 
- prelucrare prin eroziune cu plasma 
- prelucrare cu ultrasunete 
- scheme tehnologice ale procedeelor de 
prelucrare neconventionale prin copierea 
profilului sculei 
- schema masinii de prelucrat prin 
electroeroziune electozi 
- parametrii regimului de lucru: tensiunea de 
lucru, intensitatea, frecventa, puterea de 
lucru, frecventa si amplitudinea oscilatiilor, 
parametrii plasmei si viteza de taiere. 
- parametrii regimului de lucru specifici 
fiecarui procedeu de prelucrare 
neconventionala si de inalta productivitate. 
- factorii care determina alegerea si reglarea 
parametrilor regimului de lucru pentru 
prelucrari neconventionale. 
- scule si dispozitive specifice masinilor 
unelte neconventionale si de inalta 
productivitate. 
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3 13.1.1- 
13.1.6 

13.2.1- 
13.2.15 

13.3.1-13.3
.12 

Controlul reperelor realizate 6 4 6 S28 
S29 

S28 
S29 

S28 
S29 

 

4 13.1.1- 
13.1.6 

13.2.1- 
13.2.15 

13.3.1-13.3
.12 

Norme privind protectia si sanatatea muncii 
si PSI la prelucrari pe masini unelte 
neconventionale si de inalta productivitate 

3 2 3 S30 S30 
 

S30 
 

 

5    
 Norme privind protectia mediului la 
prelucrari pe masini unelte neconventionale 
si de inalta productivitate 

3 2 3 S32 S32 
 

S32 
 

 

 
                                                                                                                       Intocmit: Maris  Mihaela  

Nota: S28- săptămâna ,,Școala altfel,, 
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          S8; S15; S22; S26; S31- Practica comasata 
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