Test de evaluare sumativă
Domeniul de pregătire: Mecanică
Calificarea profesională:Tehnician mecatronist/Tehnician proiectant CAD/Tehnician pentru întreținere și reparații/Tehnician prelucrări mecanice/tehnician transporturi/Tehnician prelucrări pe mașini cu comandă numerică/Tehnician construcții navale/tehnician prelucrări la cald

Unitatea de rezultate ale învățării: Realizarea asamblărilor mecanice

Modulul: Asamblări mecanice 
Anul de studiu:a X-a

Toate subiectele sunt obligatorii. 
Se acordă 10 puncte din oficiu

Matricea de specificaţii

	Niveluri                         cognitive
Conținut
	a-și aminti(identificare, definire, enumerare, descriere)
	a ințelege (exemplificare, alegere, reprezentare)
	a aplica (calculare, demonstrare, generalizare)
	Total itemi
	Ponderi

	
	Termeni
	Fapte specifice
	Proceduri
	
	
	
	

	Noțiuni generale OM
	
	1(I.1-10)
	
	
	
	1
	5%

	Pene
	1(I.1-1)
	-
	1(I.1- 7)

1(I.1-  8)


	
	
	3
	10%

	Osii și arbori
	1(I.1-2)
	-
	
	
	
	1
	5%

	Filete
	1(I.1-5)
	
	
	
	
	1
	5%

	Arcuri
	
	1(I.1-4)
	
	
	
	1
	5%

	Tipuri de asamblări
	1 (I.1-6)

1 (I.1-9)


	1 (I.1-3)
	
	3(1.3.AD) 

2(1.2. IC)

5 (II.1 IP)

2 ()II.2, II3 IS)


	III (PP)
	16
	70%

	Total itemi
	5(IAM)
	3(IAM)
	2(IAM/IC)
	12(IC, AD, )
	1(PP)
	23
	100%

	Ponderi
	25%
	10%
	10%
	50%
	5%
	100%
	


Pentru rezolvarea corectă a tuturor cerinţelor se acordă 90 de puncte. 
Subiectul I










(30 de puncte)

I. 1. Pentru fiecare dintre cerinţele de mai jos (1 – 5), scrieţi pe foaia de lucru  litera corespunzătoare răspunsului corect. 









 (20p =2px10)
1. Penele transversale se folosesc:

a. când este necesară o fixare centrică a organelor de transmisie;

b. pentru fixarea elementelor de transmisie cu mişcare alternativă; 
c. pentru transmiterea momentelor de răsucire;
d. pentru transmiterea forţelor mari.
2. Organele de mașini folosite pentru transmiterea mișcării de rotație sunt:

a. fusurile osiilor ;

b. numai osiile;

c. numai arborii;

d. osiile și arborii.

3. La lipire, ca la sudarea prin topire, o funcţie a fluxului este:

a. Îndepărtarea oxizilor metalici;

b. Protejarea împotriva metalului topit;

c. Realizarea aliajului;

d. Răcirea uniformă a îmbinării.

4. Materialul supus operaţiei de sudare reprezintă:

a. Cordonul de sudură

b. Metalul de adaos

c. Metalul de bază

d. Rostul

5. Distanța dintre două spire consecutive a filetului se numește:

a. diametrul exterior;

b. diametrul interior;

c. pasul filetului;

d. unghiul 

6. Profilul canelurilor poate fi: 

a. circular, dreptunghiular, triunghiular;

b. dreptunghiular, triunghiular, evolventă; 

c. evolventă, triunghiular, trapezoidal; 

d. pătratic, dreptunghiular, evolventă.

7. Principalul dezavantaj al asamblărilor filetate este reprezentat de: 

a. pericolul autodesfacerii la șocuri și vibrații; 

b. pericolul blocării filetului; 

c. pericolul distrugerii filetului;

d. pericolul ruperii tijei șurubului.

8. Penele disc sunt folosite atunci când:

a. se transmit forțe și momente foarte mari;

b. se transmit momente mici sau ca pene de fixare;

c. se transmit numai momente foarte mari;

d. se transmit forțe mici.

9. Asamblările prin filete sunt:

a. cu alunecare;

b. cu rostogolire;

c. demontabile;

d. nedemontabile.

10. Filetul triunghiular Whitworth are pasul exprimat în număr de spire pe ţol. Care este valoarea unui ţol exprimat în mm?

a. 1 tol = 1 mm;

b. 1 ţol = 23,5 mm;

c. 1 ţol = 24,5 mm

d. 1 ţol = 25,4 mm;

1.2. Transcrieţi pe foia de lucru, cifra corespunzătoare fiecărui enunţ (a, b, c, d, e) şi notaţi în dreptul ei litera A, dacă apreciaţi că enunţul este adevărat sau litera F, dacă apreciaţi că enunţul este fals. 













(6p=3x2p)
a.  Asamblarea prin încălzire se execută prin încălzirea piesei cuprinzătoare permiţând introducerea uşoară a piesei cuprinse în alezajul său.

b.  Lipirea se realizează prin topirea materialului de adaos.

d.  Sudarea prin presiune se realizează cu adaos de material în stare lichidă între piesele ce urmează să fie asamblate şi apoi sunt presate prin procedee mecanice.

I.3. Completaţi spaţiile libere astfel încât enunţurile să fie corecte din punct de vedere ştiinţific)  












(4p=2x2p)
1. Sudarea prin topire este procedeul de îmbinare a două sau mai multor piese, prin ...(1)... locală a acestora, cu sau fără adaos de material.

2. La nituirea manuală, scula pe care se fixează capul nitului format prin fabricație se numește …(2)…ceea ce permite introducerea ușoară a piesei cuprinse în alezajul său, datorită fenomenului de dilatare.
Subiectul al - II - lea








(30 de puncte)

II. 1. În coloana A sunt enumerate tipuri de asamblări nedemontabile iar în coloana B domenii de utilizare a asamblărilor nedemontabile. Scrieţi pe foaia de lucru, asocierile corecte dintre cifrele din coloana A şi litera corespunzătoare din coloana B.



(10p=5x2p)
	A. Asamblări mecanice
	B. Domenii de utilizare

	1. asamblare prin capsare

2. asamblare prin lipituri moi

3. asamblare prin nituire

4. asamblarea prin sudare cu arc electric

5. asamblarea prin sudare prin presiune


	a. materiale nemetalice (carton, textile, piele, materiale plastice)

b. materiale sanitare, table zincate, tranzistoare, rezistenţe, în combinare cu nituri, suduri sau falţuri

c. plăcuţe dure din componenţa sculelor aşchietoare

d. piese în formă de bare, ţevi, şine de cale ferată, armături pentru beton armat, cusătură continuă în puncte

e. poduri, macarale, cazane, caroserie auto, materiale metalice cu aceeaşi compoziţie chimică

b. f. table subţiri, poduri, cazane, vapoare, materiale metalice diferite


II.2. Analizați cu atenție schema din figură și răspundeți următoarelor cerințe:













a. Precizaţi procedeul de sudare reprezentat.

b. Indicați părțile componente numerotate cu cifrele 1, 2, 3, 4, 5.

     c.   Precizați cel puțin trei avantaje ale asambării prezentate în figură. 
[image: image1.jpg]


   
Subiectul al - II - lea








(30 de puncte)

1.  Realizaţi practic o asamblare manuală prin lipire moale a două table din OL 20, având la dispoziție ciocan de lipit, piesele pentru pilire, aliaj de lipit, câlți, pensulă de păr, soluţie de clorură de zinc şi clorură de amoniu (ţipirig), flux protector, materiale de răzuire și de netezire abrazivă, respectând normele de sănătate și securitate în muncă specifice probei.
CERINȚE:

a. Organizați ergonomic locul de muncă

b. Alegeți SDV-urile corespunzătoare operației de realizat; 
c. Realizaţi asamblarea prin lipire cu ajutorul ciocanului de lipit și aliajului de lipit astfel încât să nu prezinte niciun defect;

d. Respectați normele de sănătate și securitate în muncă specifice probei;
e. Descrieți activitățile executate.
FIŞĂ DE EVALUARE A PROBEI PRACTICE

	Nr. Crt.
	Criterii de evaluare a probei practice 
	Punctaj maxim
	Punctaj realizat

	1.
	Organizarea ergonomică a locului de muncă
	3 p
	

	2.
	Selectarea sculelor și dispozitivelor necesare efectuării lucrării de asamblare
	3 p
	

	3.
	Ajustarea pieselor și acoperirea cu un strat de flux
	3 p
	

	4.
	Realizarea asamblării prin lipire cu ajutorul ciocanului de lipit și aliajului de lipit
	5 p
	

	5.
	Spălarea cusăturii rezultate prin lipire după întărirea aliajului de lipit şi răcirea lipiturii. 
	3 p
	

	6.
	Verificarea asamblărilor realizate
	3 p
	

	7.
	Interpretarea rezultatele obținute
	3 p
	

	8.
	Respectarea normelor de sănătate și securitate în muncă specifice probei
	5 p
	

	9.
	Încadrarea în timp
	2 p
	

	
	TOTAL PUNCTAJ
	30 p
	


Baremul de corectare şi notare
Subiectul I 










(30 de puncte)

I.1. 











(20p =10x2p)

1.b, 2.d, 3.a, 4.a, 5.c, 6.b, 7.d, 8.b, 9.c, 10.d

Pentru răspuns greşit sau lipsa acestuia, 0 puncte.

I.2. 











(6p=3x2p)
a – A; b – A;d – F; 

Pentru răspuns greşit sau lipsa acestuia, 0 puncte.

I.3.











(4p=2x2p)
1. topirea, 2. contracăpuitor  

Pentru răspuns greşit sau lipsa acestuia, 0 puncte.

Subiectul al - II - lea








(30 de puncte)

II.1. 











(10p = 5x2p) 
1 – a; 2 – b; 3 – f; 4 – e; 5 – d.

Pentru răspuns greşit sau lipsa acestuia, 0 puncte.

II.2. (20 p=4p+5x2p+ 3x2p)
a. Sudarea cu arc electric.


(4p)
b. Părțile componente sunt: 


(10p=5x2p)
1. vergea metalică; 2. înveliș; 3. port electrod; 4. zgura topită; 5. metal topit.

c. Principalele avantaje ale asamblărilor sudate (cel puțin trei avantaje):
(6p=3x2p)
· folosirea mai judicioasă a materialului (profile, platbande);

· lipsa elementelor intermediare;

· adaosuri reduse de prelucrare;

· materiale de adaos puțin pretențioase (electrozii sunt de regulă, identici cu materialul pieselor asamblate);

· operațiile pregătitoare sunt ușor de realizat și nu sunt costisitoare;

· productivitate ridicată (mecanizare, automatizare);

· soluții posibile pentru subansambluri agabaritice;

· reparații usoare;

· bună comportare în exploatare

Se admit şi alte formulări dacă sunt corecte.

Pentru răspuns greşit sau lipsa acestuia, 0 puncte.

Subiectul al - II - lea








(30 de puncte)

Etapele realizării lucrării:

1. Organizarea locului de muncă. 
2. Selectarea sculelor și dispozitivelor necesare realizării lucrării.

3. Verificarea stării SDV-urilor.

4. Realizarea asamblării manuale prin lipire moale a două table din OL 20

Lipirea moale se realizează prin următoarele operaţii: 

· Se ajustează piesele prin pilire, răzuire, netezire abrazivă.
· Se acoperă cu un strat de flux, folosind un tampon de câlţi sau o pensulă de păr.
· Se încălzeşte ciocanul de lipit.
· Se cufundă ciocanul în soluţie de clorură de zinc şi apoi în clorură de amoniu (ţipirig).
· Se ia cu ciocanul una sau două picături de aliaj de lipit sau se pun bucăţile de aliaj pe locul de îmbinare deplasând încet şi uniform ciocanul de-a lungul îmbinării.
· Ciocanul nu se ridică de pe suprafaţa de lipit până când nu se umple cusătura.
· După întărirea aliajului de lipit şi răcirea lipiturii se poate spăla cu apă şi săpun pentru îndepărtarea fluxului. Dacă a fost folosit flux protector, această operaţie nu este necesară.

5. Verificarea asamblării realizate.
FIŞĂ DE EVALUARE A PROBEI PRACTICE 

	Nr. Crt.
	Criterii de evaluare a probei practice 
	Punctaj maxim
	Punctaj realizat

	1.
	Organizarea ergonomică a locului de muncă
	3 p
	

	2.
	Selectarea sculelor și dispozitivelor necesare efectuării lucrării de asamblare
	3 p
	

	3.
	Ajustarea pieselor și acoperirea cu un strat de flux
	3 p
	

	4.
	Realizarea asamblării prin lipire cu ajutorul ciocanului de lipit și aliajului de lipit
	5 p
	

	5.
	Spălarea cusăturii rezultate prin lipire după întărirea aliajului de lipit şi răcirea lipiturii. 
	3 p
	

	6.
	Verificarea asamblărilor realizate
	3 p
	

	7.
	Interpretarea rezultatele obținute
	3 p
	

	8.
	Respectarea normelor de sănătate și securitate în muncă specifice probei
	5 p
	

	9.
	Încadrarea în timp
	2 p
	

	
	TOTAL PUNCTAJ
	30 p
	


