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NOTA DE PREZENTARE

Acest curriculum are la baza Standardului de Pregdtire Profesionala pentru calificarea profesionala
OPERATOR IN INDUSTRIA CERAMICH BRUTE din domeniul de pregatire profesionala
MATERIALE DE CONSTRUCTII si se aplica la parcurgerea stagiilor de pregatire practica 720

ore, confrom OMECTS 3081/2010.

Nivelul de calificare conform Cadrului National al Calificirilor — 3
Corelarea dintre unititile de rezultate ale invitarii si module:

Unitatea de rezultate ale invitarii

Unitatea de rezultate ale invitirii —
tehnice specializate

Denumire modul

URI 5. Fabricarea caramizilor (elementelor | MODUL 1. Fabricarea carimizilor

de ziddrie ceramica)

URI 6. Fabricarea tiglelor (invelitorilor MODULUL II. Fabricarea tiglelor

ceramice)
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PLAN DE INVATAMANT
Stagii de pregitire practica
pentru dobéndirea calificarii profesionale de nivel 3

Calificarea: OPERATOR IN INDUSTRIA CERAMICII BRUTE
Domeniul de pregitire profesionali: MATERIALE DE CONSTRUCTII

Modulul I. Fabricarea carimizilor

Total ore:
din care Laborator tehnologic
Instruire practica
Modulul I1. Fabricarea tfiglelor
Total ore:
din care Laborator tehnologic

Instruire practica

390
150
240

330
150
180

Total ore /an = 6 luni x 4 sdptimani x 30 ore/sdptimani =720 ore/an

TOTAL GENERAL: 720 ore/an

Nota:

Stagiile de pregatire practici pentru dobandirea calificarii profesionale de nivel 3, se vor desfasura
preponderent la agentii economici. In situatia in care nu este posibild organizarea stagiilor de
pregitire practica la agentii economici, acestea se pot desfisura in unitatile de invatamant care

dispun de resursele complete, necesare n acest scop.
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MODULUL I. FABRICAREA CARAMIZILOR

e Notd introductivi

Modulul ,,Fabricarea cirimizilor”, componenta a ofertei educationale (curriculare) pentru
calificarea profesionala Operator in industria ceramicii brute din domeniul de pregatire Materiale
de constructii, face parte din stagiile de pregdtire practica de 720 ore in vederea dobandirii calificirii
profesionale de nivel 3.

Modulul are alocat un numar de 390 ore, conform planului de invatdmant, din care:

* 150 ore - laborator tehnologic

®* 240 ore - instruire practics
Modulul ,,Fabricarea cirimizilor” este centrat pe rezultate ale invatarii si vizeaza dobandirea de
cunostinte, abilitati si atitudini necesare angajdrii pe piata muncii in una din ocupatiile specificate in
SPP-ul corespunzator calificarii profesionale Operator in industria ceramicii brute, din domeniul
de pregatire profesionali Materiale de constructii sau in continuarea pregitirii intr-o calificare de
nivel superior.

e Structura modul

Rezultate ale invatirii/ competente (codificate conform SPP)

URI 5. FABRICAREA
CARAMIZILOR
Rezultate ale invitirii Continuturile inviitirii
(codificate conform SPP)
Cunostinte | Abilititi | Atitudini
5.1.1 5.2.1 5.3.1 Elemente de zidirie ceramici
522 a. Tipuri de produse
5.2.6 b. Caracteristicile elementelor de zidirie ceramica
5.1.2 5.2.3 3.2 Procesul tehnologic de fabricare a ciramizilor
5.24 5.3.3 a. Schema fluxului tehnologic de fabricare a
5.2.5 caramizilor
5.2.6 b. Operatii, utilaje, parametrii tehnologici specifici
327 fabricarii fiecarui tip de produs
5.1.3 5.2.8 5.34 Fabricarea ciriamizilor
5.1.4 5.2.9 535 a. Exploatarea liniilor de fabricare a blocurilor
5.1.5 5.2.10 5.3.6 ceramice si a ciaramizilor
5.1.6 5.2.11 337 b. Controlul calititii semifabricatelor si produselor
5.2.12 538 finite
5.2.13 5.3.9 ¢. Norme de sanitate si securitate in munci specifice
5.2.14 5.3.10 fiecarei operatii
5.2.15 d. Norme de protectia mediului s1 gestionarea
5.2.16 deseurilor
5.2.17
5.2.18
5.2.19
5.2.20 e
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e Lista minimi de resurse materiale materiale (echipamente, unelte si instrumente,
machete, materii prime si materiale, documentatii tehnice, economice, juridice, etc.),
necesare dobandirii rezultatelor invitirii (existente in scoali sau la operatorul
economic):

>  Surse de documentare specializate: manuale, auxiliare curriculare, suport de curs, fise
de lucru, fise de documentare, fise ajutdatoare, planse didactice, reviste de specialitate,
documentatie tehnicd (desene de execufie, fise tehnologice, carfi tehnice, dictionare de
termeni tehnici, normative specifice, fige individuale de instructaj de SSM si PSI,
standarde tehnice, standarde de calitate,soft-uri educationale, filme, prezentari PPT;

> Utilaje/machete functionale, scheme tehnice: utilaje pentru prepararea amestecurilor
de materii prime, pentru fasonarea produselor, uscatorii, cuptoare de ardere, utilaje
pentru ambalarea produselor

> Echipamente: videoproiector, calculator.

o Sugestii metodologice

Continuturile modulului ,,Fabricarea cirdmizilor” trebuie s fie abordate intr-o maniera integrata,
corelatd cu particularititile i cu nivelul initial de pregatire al elevilor.
Numarul de ore alocat fiecarei teme raméne la latitudinea cadrelor didactice care predau continutul
modulului, in functie de dificultatea temelor, de nivelul de cunostinte anterioare ale colectivului cu
care lucreaza, de complexitatea materialului didactic implicat in strategia didactica si de ritmul de
asimilare a cunostintelor de catre colectivul instruit.
Modulul ,,Fabricarea cirimizilor” are o structura flexibild, deci poate incorpora, in orice moment
al procesului educativ, noi mijloace sau resurse didactice. Pregatirea se recomanda a se desfasura in
laboratoare saw/si in cabinete de specialitate, ateliere de instruire practicd din unitatea de invitamant sau de
la operatorul economic, dotate conform recomandirilor mentionate mai sus.
Pregitirea in cabinete/ laboratoare tehnologice/ ateliere de instruire practica din unitatea de invatamant sau
de la operatorul economic are importanta deosebita in atingerea rezultatelor invagarii.
Se recomandi abordarea instruirii centrate pe elev prin proiectarea unor activitati de invatare variate, prin
care sa fie luate in considerare stilurile individuale de invatare ale fiecarui elev, inclusiv adaptarea la elevii
cu CES.
Aceste activitifi de invitare vizeaza:
= aplicarea metodelor centrate pe elev, activizarea structurilor cognitive si operatorii ale elevilor,
exersarea potentialului psiho-fizic al acestora, transformarea elevului in coparticipant la propria
instruire si educatie;
= imbinarea si alternarea sistematicd a activitailor bazate pe efortul individual al elevului
(documentarea dupa diverse surse de informare, observatia proprie, exercitiul personal, instruirea
programatd, experimentul si lucrul individual, tehnica muncii cu fige) cu activitatile ce solicita
efortul colectiv (de echipa, de grup) de genul discutiilor, asaltului de idei, metoda Phillips 6 — 6,
metoda 6/3/5, metoda expertului, metoda cubului, metoda mozaicului, discutia Panel, metoda
cvintetului, jocul de rol, explozia stelard, metoda ciorchinelui, etc;
« folosirea unor metode care si favorizeze relatia nemijlocitd a elevului cu obiectele cunoasterii, prin
recurgere la modele concrete cum ar fi modelul experimental, activitatile de documentare,
“mmodelarea; observatia/ investigatia dirijatd etc.;
/= ingugirea \unor metode de informare si de documentare independentd (ex. studiul individual,

s ivestipati .stiintifica, studiul de caz, metoda referatului, metoda proiectului etc.), care oferd
A= g /’ L
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deschiderea spre autoinstruire, spre invaare continua (utilizarea surselor de informare: ex. biblioteci,
internet, biblioteca virtuald).
Pentru dobéndirea rezultatelor Invatarii, pot fi derulate urmitoarele activitati de invitare:
* Elaborarea de referate interdisciplinare;
Activitati de documentare;
Vizionari de materiale video (casete video, CD/ DVD — uri);
Problematizarea;
Demonstratia;
Investigatia stiintifica:
Invitarea prin descoperire;
Activitati practice;
Studii de caz;
Jocuri de rol;
Simulari;
Elaborarea de proiecte:
Activitdti bazate pe comunicare s relationare;
Activitati de lucru in grup/ in echipa.
Un exemplu de metodd didactica ce poate fi folosita in activitdtile de invatare este METODA
PIRAMIDEI sau METODA BULGARELUI DE ZAPADA
Metoda piramidei sau metoda bulgérelui de zipadi are la baza impletirea activitatii individuale cu
cea desfasurati in mod cooperativ, in cadrul grupurilor. Ea consti in Incorporarea activitatii fiecirui
membru al colectivului intr-un demers colectiv mai amplu, menit si duci la solutionarea unei
sarcini sau a unei probleme date.
Fazele de desfiisurare a metodei piramidei:
1. Faza introductiva: profesorul expune datele problemei in cauza;
2. Faza lucrului individual: elevii lucreaza pe cont propriu la solutionarea problemei timp de cinci
minute. In aceasta etapd se noteaza intrebarile legate de subiectul tratat.
3. Faza lucrului in perechi: elevii formeazd grupe de doi elevi pentru a discuta rezultatele
individuale la care a ajuns fiecare. Se solicita raspunsuri la intrebirile individuale din partea
colegilor si, in acelasi timp, se noteazi daci apar altele noi.
4. Faza reuniunii in grupuri mai mari. De obicei se alcituiese dous mai grupe, aproximativ egale ca
numar de participanti, alcituite din grupele mai mici existente anterior s1 se discuta despre solutiile
la care s-a ajuns. Totodat se raspunde la intrebérile rimase nesolutionate.
5. Faza raportdrii solufiilor in colectiv, intreaga clasa, reunitd, analizeazi si concluzioneazi asupra
ideilor emise. Acestea pot fi trecute pe tabla pentru a putea fi vizualizate de ciitre toti participantii si
pentru a fi comparate. Se limuresc si raspunsurile la intrebarile nerezolvate pana in aceasta fazi, cu
ajutorul conducitorului (profesorul);
6. Faza decizionald. Se alege solutia finala si se stabilesc concluziile asupra demersurilor realizate
Ca si celelalte metode care se bazeaza pe lucrul in perechi si in colectiv, metoda piramidei are
avantajele stimularii invatarii prin cooperare, al sporirii increderii in forele proprii prin testarea
ideilor emise individual, mai intai in grupuri mici si apoi in colectiv.
Autorii propun aplicarea acestei metode la tema Fabricarea blocurilor ceramice cu goluri.
Rezultatele invitirii vizate sunt:
v Cunostinte:
5.1.1. Elemente de zidirie ceramicé: clasificare, caracteristici ale elementelor de zidirie
ceramici
5.1.2. Procesul tehnologic de fabricare a caramizilor: operafii, utilaje, parametrii tehnologici
5.1.3. Exploatarea liniilor de fabricare a blocurilor ceramice si a caramizilor :
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v' Abilitati:
5.2.1. Identificarea tipurilor de elemente de zidarie ceramicd
59 2. Caracterizarea succintd a elementelor de zidarie ceramicd
5.2.3. Identificarea operatiilor de fabricare necesare fiecarui tip de produs
5.2.4. Asocierea operatiilor cu utilajele specifice
5.2.5. Indicarea parametrilor tehnologici specifici fiecarei faze tehnologice
5.2.6. Utilizarea vocabularului de specialitate in mod corect
v Atitudini:
5.3.1.Valorificarea selectiva a informatiilor referitoare la tipurile §i caracteristicile
clementelor de ziddrie ceramica
532 Asocierea corectd a operatiilor cu utilajele in care se desfasoara acestea
5.3.3. Valorificarea selectiva a informatiilor referitoare la procesul tehnologic de fabricare a
elementelor de ziddrie ceramica
FISA SUPORT
\. Faza introductivd: Profesorul enunta problema: Tntocmiti schema fluxului tehnologic de
fabricare a produselor de ceramicd brutd si indicati utilajele specifice fiecdrei operatii din
schemd. Identificati utilajele care se preteazd la fabricarea blocurilor ceramice cu
goluri. Prezentafi particularitdtile tehnologice a operatiilor de fabricare a blocurilor ceramice cu
goluri.
5 Faza lucrului individual: elevii intocmesc schema si identifica utilajele care s-ar putea utiliza
pentru fiecare operatie din schema
3. Faza lucrului in perechi: Elevii discuté cate doi despre utilajele specifice fabricarii blocurilor
ceramice cu goluri
4. Faza reuniunii in grupuri mai mari: Elevii formeaza grupuri de cate patru sau cinci pentru a
verifica si completa informatiile legate de operatiile si utilajele specifice fabricarii blocurilor
ceramice cu goluri .
5. Faza raportirii solutiilor in colectiv: Intreaga clasi, reunitd, analizeaza tema propusa. Se
noteaza pe tabla/fisa de lucru, operatiile, utilajele si parametrii tehnologici specifici fabricarii
blocurilor ceramice cu goluri.
Profesorul lamureste problemele si intrebdrile aparute.
6. Faza decizionald: Se identifica particularitdtile tehnologice la fabricarea blocurilor ceramice cu
goluri. Se stabilesc concluzii asupra participarii elevilor la activitate .
Concluzia: impreuna cu elevii se va decide daci mai sunt si alte probleme de clarificat la tema
propusa.
Evaluarea
e Profesorul va adresa intrebdri si va antrena elevii sa raspunda.
e Profesorul va solicita elevilor sa completeze 0 fisa de lucru
Fisa de lucru
Completati tabelul de mai jos cu informatii legate de fabricarea blocurilor ceramice cu goluri

Operatii Utilaje Parametrii tehnologici
specifici

Pregitirea amestecului de
materii prime
Fasonarea

......
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* Profesorul poate evalua, pe baza unei Fise de observare atitudinea elevilor pe parcursul
deruldrii activitatii conform unei Scale de clasificare

FISA DE OBSERVARE A ATITUDINII ELEVULUI

Calificativ

Criteriul de observare FB|B |[S |Ns

1. Respectarea procedurilor de lucru

2. Colaborarea cu membrii echipei de lucru, in scopul Tndeplinirii sarcinilor

3. Asumarea initiativei in rezolvarea unor probleme

4. Asumarea, in cadrul echipei, a responsabilitatii pentru sarcina de lucru
primita

5. Atitudinea fata de colegi si cadrul didactic

Pentru achizitionarea rezultatelor invétarii vizate de parcurgerea ,,Fabricarea cirimizilor” autorii
propun urmatoarele activitdfi de invitare, care se pot utiliza in cadrul orelor de pregatire practica
prin laborator tehnologic si de instruire practica:

1. Exercitii de documentare:

2. Vizionari de materiale video

3. Exercitii de identificare a elementelor constructive ale utilajelor specifice fabricirii
caramizilor utilizind scheme bloc/machete/utilaje;

4. Observarea independenti a modului de functionare a utilajelor specifice fabricarii
caramizilor

5. Exercitii de efectuare a manuirilor specifice operatiilor procesului tehnologic de fabricare a
caramizilor

6. Exercitii de deservire a utilajelor specifice fabricirii caramizilor cu incadrarea in normele de
timp stabilite si cu respectarea regulilor specifice de sanitate si securitate in munci si de
prevenire si stingere a incendiilor;

7. Exercitii de executare a operatiilor tehnologice simple din cadrul procesului tehnologic de

fabricare a cdramizilor, utilizand informatiile din documentatia tehnici;
Exercitii de reprezentare corecti a schemei utilajului

9. Exercitii de urmarire a valorilor parametrilor de functionare ai utilajelor si reglare a acestora
in acord cu prescriptiile din cartea tehnici a echipamentului/utilajului

10. Exercitii de citire a aparatelor de masurs pentru presiuni, temperaturi, umiditate, debite de
apa, gaz metan, aer;

11. Exercitii de identificare a defectelor semifabricatelor si produselor finite

12. Exercitii de autoevaluare a corectitudinii operatiilor tehnologice executate pe baza fisei de
evaluare;

13. Exercitii de utilizare a dictionarului tehnic intr-o limba striini pentru identificarea
termenilor de specialitate din documentatia tehnica utilizatd in industria materialelor de
constructii;

14. Exercitii de aprofundare a legislatiei privind sanitatea si securitatea in munca;

15. Exercitii de aprofundare a legislatiei privind normele PSI;

16. Exercitii de aprofundare a legislatiei privind normele de protectia mediului

17. Exercitii de aplicare a normelor de sandtatea §i securitatea in munci st PSI specifice
domeniului la executarea de operatii tehnologice din cadrul procesului tehnologic de
fabricare a caramizilor. 7

Activitdtile de invdtare propuse au caracter orientativ, profesorii avand libertatea’ d.
intocmai sau de a le modifica, multiplica si adapta fiecdrei teme din programad.

o
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o Sugestii privind evaluarea

Evaluarea reprezintd partea finald a demersului de proiectare didactica prin care profesorul va
misura eficienia intregului proces instructiv-educativ. Evaluarea determina masura in care elevii au
atins rezultatele invatarii stabilite in standardele de pregatire profesionala.
Evaluarea rezultatelor invatarii poate fi:
a. Continud:
= TInstrumentele de evaluare pot fi diverse, in functie de specificul temei, de modalitatea de
evaluare — probe orale, scrise, practice — de stilurile de invitare ale elevilor.
= Evaluarea trebuie si se realizeze conform planificérii, evitindu-se aglomerarea mai
multor evaluiri in aceeasi perioada de timp.
= Va fi realizati de citre profesor pe baza unor probe care se refera explicit la cunostintele,
abilitatile si atitudinile specificate in standardul de pregitire profesionala.
b. Finala:
= Realizatd printr-o proba cu caracter integrator la sfarsitul procesului de predare/ invatare
si care informeaza asupra indeplinirii criteriilor de realizare a cunostintelor, abilitatilor si
atitudinilor.
Recomandam urmitoarele instrumente de evaluare continud:
Fise de observatie
Fige test
Fise de lucru
Figse de documentare
Fise de autoevaluare/ interevaluare
Eseul
Referatul stiintific
Proiectul
~ Activitati practice
e Lucriri de laborator/practice
Propunem urmatoarele instrumente de evaluare finala:
e Proiectul
e Studiul de caz
e Portofoliul
e Testele sumative
Se recomanda ca in parcurgerea modulului sa se utilizeze att evaluarea de tip formativ, cét si de tip
sumativ pentru verificarea atingerii rezultatelor invatarii. Elevii vor fi evaluai in ceea ce priveste
atingerea rezultatelor invatarii specificate in cadrul modulului.

Autorii propun urmdtorul test de evaluare ce vizeaza verificarea nivelului de insusire a
urmitoarelor rezultate ale invatarii:
Rezultate ale invitirii evaluate
v Cunostinte:
5 1.1. Flemente de zidirie ceramica: clasificare, caracteristici ale elementelor de zidarie
ceramica
5.1.2. Procesul tehnologic de fabricare a caramizilor: operatii, utilaje, parametrii tehnologici
5.1.3. Exploatarea liniilor de fabricare a blocurilor ceramice si a caramizilor
= ¥ Abilitati:
7~ ,~._52.1.Identificarea tipurilor de elemente de zidarie ceramica

129, Caracterizarea succintd a elementelor de ziddrie ceramica
..j)}/ *
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5.2.3. Identificarea operatiilor de fabricare necesare fiecirui tip de produs
5.2.4. Asocierea operatiilor cu utilajele specifice
5.2.5. Indicarea parametrilor tehnologici specifici fiecirei faze tehnologice
5.2.6. Utilizarea vocabularului de specialitate in mod corect
v’ Atitudini:
5.3.1.Valorificarea sclectivi a informatiilor referitoare la tipurile si caracteristicile
elementelor de zidarie ceramica
5.3.2. Asocierea corecta a operatiilor cu utilajele in care se desfasoara acestea
5.3.3. Valorificarea selectivi a informatiilor referitoare la procesul tehnologic de fabricare a
elementelor de zidarie ceramica
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TEST DE EVALUARE

Noti: Toate subiectele sunt obligatorii. Se acordi din oficiu 10 puncte.
Timp de lucru: 45 minute

1. Pentru fiecare din ceringele de mai jos (1, 2, 3, 4, 5), scrieti pe foaia de raspuns litera
corespunzdtoare raspunsului corect. 5x2 p=10p
1. Caramizile sunt produse ceramice cu textura formatd din:
a) granule cu diametrul maxim de pana la 5 mm si capacitatea de absorbtie a apei > de 6 %
b) granule cu diametrul maxim de pana la 1,5 mm si capacitatea de absorbtie a apei intre 1- 6 %
¢) granule cu diametrul maxim de pan la 0,06 mm si capacitatea de absorbtie a apei < de 1 %
d) granule cu diametrul maxim de pana la 0,06 mm si capacitatea de absorbtie a apei intre 1- 6 %
2. Materia prima principald pentru obtinerea produselor de ceramica bruti este:
a) argila
b) calcarul
¢) caolinul
d) feldspatul
3. Din categoria elementelor de zidarie nu fac parte:
a) blocurile ceramice cu goluri
b) coamele
¢) caramizile
d) corpurile ceramice pentru plansee
4. Maruntirea materiilor prime utilizate la fabricarea caramizilor se realizeaza in principal cu:
a) concasoare cu ciocane
b) concasoare cu falci
¢) concasoare cu valturi
d) mori cu bile
5. Fasonarea caramizilor cu goluri se realizeaza prin:
a) extruderea pastel
b) presarea pastel
¢) strunjirea pastei
d) modelarea pastei
I1. Transcrieti pe foaia de rdspuns cifra corespunzdtoare fiecarui enunt(1, 2, 3, 4, 5) si notafi in
dreptul ei litera A, dacd apreciafi cd enuntul este adevidrat, sau litera F, dacd apreciati cd
enuntul este fals. 5x2p=10p
1. Caramizile sunt produse ceramice brute, poroase, Cu texturd grosierd, avand dimensiunea
granulelor pand la 1,5 mm si capacitatea de absorbtie a apei mai mare de 6%.
2. Blocurile ceramice cu goluri, sunt materiale de zidarie care au in interior goluri ce reprezintd 60
% din volum.
3. Dozarea materiilor prime are rolul de a asigura compozitia optima a amestecului de materii
prime si de a alimenta utilajele cu cantitati de materii prime constante in timp
4. Macerarea reprezinta operaia tehnologica prin care se indepérteaza aerul din pasta plastica
5. Parametrii care determind regimul de ardere se stabilesc in functie de compozifia masel
ceramice, caracteristicile dorite ciobului, forma si dimensiunile produselor.

II1. Scriefi pe foaia de raspuns informatia care completeazd spatiile libere, astfel incdt enuntul sd
fie corect 5x2 p=10p
Mater‘i‘a*prjmé _(1)__ utilizatd la fabricarea caramizilor este argila si are dupd ardere o
culogre brun-rageat.
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Proprietatea unei ___ (2)__ de a lua forma doriti sub actinea unei forfe exterioare, se numeste
(3)___ siseexprima prin indicele Pfefferkorn

In vederea arderii, caramizile se ageazi una peste alta sub formade _ (4)_ , cu spatii Intre

ele, directpe ___ (5) vagonetului

IV. in imaginea de mai jos este ilustrat un utilaj utilizat la uscarea blocurilor ceramice. Rezolvati
pe foaia de rdspuns urmdtoarele cerinte: 14p

1. Denumiti utilajul din imagine.
2. Prezentati fenomenele care au loc la uscare.
3. Indicati parametrii regimului de uscare.

v e

V. In imaginea de mai Jos este ilustrat un cuptor utilizat la arderea blocurilor ceramice. Rezolvati
pe foaia de raspuns urmdtoarele cerinte: _ _ - Ie6p

1. Identificati cuptorul prezentat in
imagine;

2. Precizati partile componente ale
cuptorului si explicati rolul fiecirei
parti componente.

¥ -

VI. fntocmi,ti un eseu cu titlul , Fabricarea cdrdmizilor normale pline” dupd urmdtoarea
structurd de idei: 30p

1. Prezentarea caracteristicilor ciramizilor normale pline.

2. Indicarea materiilor prime folosite la fabricarea caramizilor normale pline.

3. Descrierea modului de prelucrare a materiei prime in vederea fasonarii caramizilor normale

pline.

Prezentarea particularitatilor tehnologice la fasonarea, uscarea st arderea produselor.

- Analizarea modernizirilor la descircare-balotare.

TR

BAREM DE EVALUARE SI NOTARE

* Nu se acorda punctaje intermediare altele decat cele precizate explicit de barem. Se acordi
10 puncte din oficiu.

e Se vor puncta orice alte formuliri si modalitati de rezolvare corecti a cerintelor.

1. 10p
1-a, 2-a,3-b,4-c,5-a
Pentru fiecare rispuns corect se acordi cate 2 P, pentru raspuns incorect sau lipsa acestuia se
acordd 0 p.
II. 10p
1-F, 2-A, 3-A,4-F, 5-A
Pentru fiecare rdspuns corect se acordd cte 2 P, pentru rdspuns incorect sau lipsa acestuia se
acordi 0 p. TN *
mi. 10p

I- plasticd, 2-paste, 3- plasticitate,4- stivi, 5- vatra

WK
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Pentru fiecare raspuns corect se acordd cdte 2 p, pentru rdspuns incorect sau lipsa acestuia se
acordd 0 p.
IV. 14p
1-2p
uscator tunel
Pentru rdspuns corect se acordd 2 p, pentru raspuns incorect sau lipsa acestuia se acordd 0 p.
2-7p
Fenomene care au loc 1a uscarea produselor ceramice
(2p)Evaporarea — trecerea umiditatii pe care o contin produsele ceramice din stare lichida in stare
gazoasd, prin contactul dintre produse i un agent termic de uscare
(2p)Difuzia — deplasarea particulelor unui fluid printre particulele altui fluid
(2p)Contractia la uscare — micsorarea dimensiunilor produselor ceramice provocata de eliminarea
particulelor de apa
(1p)Cresterea rezistentei mecanice
Pentru fiecare rdspuns corect se acordi punctajul indicat, pentru raspuns partial corect sau
complet se acordd jumdtate din punctajul indicat, pentru rdspuns incorect sau lipsa acestuia se
acordd 0 p.
3-5p
Parametrii regimului de uscare:
- temperatura de uscare — variaza intre 30-90 °C pe lungimea uscatorului
- ciclul de uscare — 24-27 ore
- temperatura agentului de uscare
- umiditatea agentului de uscare
- umiditatea produsului
Pentru fiecare rdspuns corect se acordd cite Ip, pentru raspuns parfial corect sau complet se
acordd jumdtate din punctajul indicat, pentru rdspuns incorect sau lipsa acestuia se acordd 0 p.
V. 16 p
1-2p
cuptor tunel
Pentru rdspuns corect se acordd 2 p, pentru rdspuns incorect sau lipsa acestuia se acorda 0 p.
2-14p
Elementele constructive ale cuptorului si rolul lor:
~ fundatia - executati din beton, avand rolul principal de a uniformiza valorile presiunilor la
contactul cu solul.
~ ziddria - Aceasta constituie corpul care delimiteazd spatiul de lucru al cuptorului. Este compusa
din vatra, pereti si boltd. Zidaria asigura, rezistenta la atacul diversilor agenti existenti in cuptor
prin stratul interior refractar si reducerea la minim a caldurii cedate mediului ambiant prin stratul
exterior, termoizolant.
~ vagonetii - asigura transportul semifabricatelor; se deplaseaza lin si uniform prin intermediul
unui impingator hidraulic; functionarea impin gitorului este corelatd cu ridicarea i coborérea
usilor metalice de la extremitatile cuptorului:
~ canalul de lucru reprezinta zona utila a cuptorului prin care se deplaseaza semifabricatele
asezate pe vagonete;
~ arzitoarele sunt instalatii care realizeaza arderea combustibililor; prin arderea combustibililor se
dezvoltd cildura necesard; sunt situate in peretii laterali ai cuptorului pe unul sau doud nivele (la
baza platformei vagonetelor i la jumatate sau la partea superioara a incarcaturii), in zona de
ardere; s ==
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~ instalafia pentru producerea tirajului - sistem propriu de introducere, recirculare si evacuare a
gazelor de ardere — ventilatoare de tiraj care asigurd o circulatie dirijata a gazelor in cuptor si o
evacuare a gazelor epuizate;

~ canalul de vizitare este situat sub nivelul solului; serveste pentru interventii in caz de avarii; este
prevazut cu un sistem propriu de circulatie a aerului.

Pentru fiecare element constructiv indicat corect se acordi cétel P, pentru precizarea rolului

fiecdrui element constructiv se acordi catel P, pentru raspuns incorect sau lipsa acestuia se

acordd 0 p.

VL. 30p

1. 4p

(2p) Caramizile normale pline fac parte din categoria produselor de ceramica brutd, obfinute prin

prelucrarea argilelor comune si avand ciob poros (capacitate de absorbtie a apei de peste 6%) si

colorat.

(2p) Cérdmizile normale pline au o formd geometrica de paralelipiped si dimensiuni modulare:

latimea este, de obicei, egala cu jumitate din lungime. Muchiile si suprafetele trebuie s fie drepte

s1 fara stirbituri. De asemenea trebuie si aibi o porozitate de maxim 20% .

Pentru fiecare raspuns corect se acordi punctajul indicat, pentru fiecare réispuns partial corect

sau complet se acordd jumdtate din punctajul indicat, pentru rdspuns incorect sau lipsa acestuia

se acordda 0 p.

2. 6p

(4p) Materia primd de baza pentru intreaga gama de produse din ceramica bruta este argila comuna,

usor fuzibila. In amestec cu €a, se utilizeaza diverse adaosuri degresante sau combustibile.

Argila fuzibila utilizati in industria de ceramica bruta, este o masa pamantoasi, constituitd dintr-o

complexitate de minerale argiloase, impurificate cu diverse resturi de minerale.

Culoarea, in stare cruda, variaza de la galben la brun, in functie de impuritatile de fier sau mangan

ce intrd in structura ei. Datoriti acestora s1 dupa ardere, ciobul rimine cu o culoare galben -roscati,

culoare ce o imprima si produsului finit.

Argilele utilizate in ceramica brut, trebuie sa aibi o plasticitate medie, iar contractia la uscare, sa

nu depaseasca 8%, deoarece cele cu plasticitate prea ridicata au contractia mare, intre 10-12 si chiar

14%, lucru ce dauneazi tehnologiei.

(2p) Pentru corectarea proprietatilor de plasticitate, pentru intensificarea uscarii s1 arderii produselor

in masa, se introduc, de reguld, diferite adaosuri.

Pentru ca produsele si nu se deformeze si s@ nu se fisureze la uscare, in argild se introduc degresanti

care ii micsoreaza plasticitatea, si care sunt: nisipul, cioburile de produs sau samota. Nisipul este

frecvent intrebuintat, insd nu trebuie si contind fractiuni pulverulente. Adaosurile combustibile,
indeplinesc si ele rol de degresanti. Se foloseste in mod curent rumegusul si se trece la extinderea
folosirii slamurilor de carbune.

Pentru fiecare raspuns corect si complet se acordd punctajul indicat.; pentru fiecare rdspuns

partial corect sau incomplet se acordd jumdtate din punctajul indicat.; pentru rdspuns incorect

sau lipsa acestuia, Op.

3. 10p

(2p) Faza de prelucrare a materiei prime are mare importantid in obtinerea de produse bune,

deoarece ea prezintd o structurd compactd, stratificatd, neuniforma. Deci, problema consti in

distrugerea texturii naturale a argilei, amestecarea uniforma cu impuritatile cunoscute, umezirea
pana la obfinerea unei paste plastice $1 in omogenizarea acestei paste.

Procedeul cel mai simplu de prelucrare a argilei este macerarea.

Argila proaspat extrasi se depoziteazd in halde, unde se supune, un timp indelungat, Aciunii

factorilor atmosferici. Pentru 0 mai buna macerare, depozitele de macerare se lasi in timp T

pentru a se expune la actiunea de inghet-dezghet. '
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(2p) Prelucrarea argilei macerate, cuprinde urmitoarele operatii:

- dozarea materiilor prime;

- maruntirea materiilor prime;

- umezirea;

- omogenizarea amestecurilor.
Metoda plasticd de prelucrare, are drept scop, transformarea materiilor prime intr-o pastd de
consistentd normala, avand umiditatea de 18—24% in scopul fasondrii.
(1p) Pentru asigurarea proportiilor dintre materiile prime componente ale refetei de fabricatie, se
executd dozarea gravimetric sau volumetric. Cel mai frecvent se utilizeaza dozarea volumetrica cu
alimentatoare cutie.
(3p) in scopul prelucrarii mai bune a argilei, ea se marunteste utilizand diverse utilaje, cele mai
utilizate fiind colergangurile si valfurile zdrobitoare.
Colergangurile maruntesc §i amesteca materialele in cazul cand acestea au dimensiunea pana la 5—
6 mm. in acest utilaj, se face si corectia de apd, in vederea obtinerii  umiditdii  pastel
convenabile, fasondrii, respectiv intre 15—25%.
Valturile sunt larg raspindite la prelucrarea materiilor prime ceramice. Ele sunt de mai multe feluri:

- Valturi zdrobitoare — sfardma bulgarii de dimensiuni mari, de 250—300 mm, aducandu-i la

granulatia de 30—40 mm.

- Valturi separatoare

_ Valturi grosiere — macind bulgarii de la 30-40 mm, aducandu-i la granulatia de 5-7 mm.

- Valturi fine — macina bulgdrii de la 5-7 mm, aducandu-i la granulatia de 1-3 mm.
De obicei se utilizeaza aceste utilaje in cascada: colergang — valt grosier — valt fin.
(2p) Materia prima maruniitd este transportatd intr-un depozit de maturare §i odihna. In acest
depozit, ce are o capacitate de depozitare pentru circa 15 zile, are loc omogenizarea umiditatii
amestecului de materii prime.
Apoi acesta se extrage din depozit cu un excavator - elinda si este transportat prin intermediul
benzilor transportoare, la fasonare.
Pentru fiecare raspuns corect si complet se acordi punctajul indicat.; pentru fiecare rdspuns
partial corect sau incomplet se acordd jumatate din punctajul indicat.; pentru rdspuns incorect
sau lipsa acestuia, Op.
4. 6p
(3p) Fasonarea produselor se realizeazd in general pe prese vacuum, forma fiind data de filiere cu
profil corespunzitor. Aceste prese sunt calculate pentru a functiona la o umiditate a pastei de 20-
22%,. Caramizile normale se fasoneaza de obicei pe cale umeda, prin extrudere, cu ajutorul preselor
melc, alimentarea ficindu-se prin intermediul unui malaxor. La capatul presei se monteaza filiera,
prin care in timpul functiondrii presei iese calupul de argild, care are sectiunea profilului dorit.In
functie de lungime, calupul este taiat cu ajutorul unei dispozitiv numit masa de taiere. Tdierea
trebuie sa fie la aceleasi dimensiuni, iar suprafetele de taiere, sa fie drepte, netede, fara defecte sau
deformiri. Caramizile sunt apoi preluate si transportate la uscatoril.
(1p) Uscarea caramizilor normale se face in uscitorii naturale, deasupra cuptorului sau in uscatorii
artificiale, de tip camera sau tunel. Dupa uscare, caramizile pline sunt transportate la ardere.
(2p) Arderea se efectueaza in cuptoare tunel, cu functionare continud, la temperaturi de circa 950-
1000°C. Pentru fiecare cuptor se stabileste o curba de ardere precisa, caracteristica pastei din care
sunt fasonate produsele supuse arderii. Curba de ardere indica variatia temperaturii pe toata
lungimea cuptorului, zona de preincélzire fiind in general egala cu zona de récire.
Pentru fiecare rdspuns corect si complet se acordi punctajul indicat.; pentru fiecare rdspuns
partial corect sau incomplet se acordd jumatate din punctajul indicat.; pentru rdspuns incorect
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Descarcarea blocurilor ceramice de pe vagonetul cuptorului tunel se face cu ajutorul stivuitorului cu
furci, fapt pentru care incdrcarea vagonetului se face lasdndu-se in stiva locuri pentru patrunderea
furcilor. Mecanizarea operatiilor de descircare a permis mecanizarea operatiei de depozitare.
Pachetele preluate de pe vagonet, sunt depozitate pe o platformd betonati. Pentru livrarea
produselor pachetizat, se foloseste balotarea pachetelor, care se face prin rigidizarea muchiilor cu
niste coltare din PVC si apoi fixarea lor pe palete cu fier balot. Astfel, unitatea ce se manipuleaza,
nu mai este bucata de caramida, ci pachetul, ce asigura o productivitate sporitd la transport.

Pentru rdspuns corect si complet se acordi 4p.; pentru rdspuns parfial corect sau incomplet se
acordd 2p.; pentru rdspuns incorect sau lipsa acestuia, Op.

Autorii propun un exemplu de probd de evaluare practici pentru tema ,, Arderea blocurilor
ceramice cu goluri” ce vizeaza verificarea nivelului de insusire a urmatoarelor rezultate ale
invatarii:
Rezultate ale invitirii evaluate
V' Cunostinte:
5.1.2. Procesul tehnologic de fabricare a ciramizilor: operatii, utilaje, parametrii tehnologici
5.1.3. Exploatarea liniilor de fabricare a blocurilor ceramice si a ciramizilor
5.1.4. Controlul calitafii semifabricatelor: tipuri de defecte, instructiuni de lucru pentru
controlul interfazic/final
5.1.5. Norme de sandtate si securitate in munci specifice fiecirei operatii
V' Abilitdti:
5.2.3. Identificarea operatiilor de fabricare necesare fiecirui tip de produs
5.2.4. Asocierea operatiilor cu utilajele specifice
5.2.5. Indicarea parametrilor tehnologici specifici fiecirei faze tehnologice
5.2.13. Supravegherea cuptoarelor de ardere
3.2.6. Utilizarea vocabularului de specialitate in mod corect
5.2.17. Urmarirea §i reglarea valorilor parametrilor de functionare ai utilajelor
5.2.18. Respectarea normelor de securitate si séndtate in munca, protectia mediului si PSI
3.2.19. Gestionarea deseurilor in vederea protectiei mediului
3.2.20. Aplicarea cerintelor de calitate impuse de normative la Jabricarea caramizilor
v’ Atitudini:
5.3.2. Asocierea corectd a operafiilor cu utilajele in care se desfasoara acestea
5.3.3. Valorificarea selectiva a informatiilor referitoare la procesul tehnologic de fabricare a
elementelor de zidirie ceramica
5.3.5. Respectarea etapelor tehnologice de realizare a lucririlor in conditiile respectarii
procedurilor de calitate si a normelor de securitatea muncii
5.3.6. Studierea individuala si utilizarea documentatiei tehnice pentru executarea
operatiilor de deservire a utilajelor
5.3.7. Respectarea cu rigurozitate a procedurii de lucru la deservirea utilajelor aplicand
normele de sandtate §i securitate in muncd specifice
5.3.8. Colaborarea cu membrii echipei de lucru in scopul indeplinirii sarcinilor de la locul
de muncd.
5.3.9. Asumarea responsabilitdtii pentru sarcina de lucru primitd
5.3.10. Asumarea initiativei in rezolvarea unor probleme
5.3.11. Asumarea responsabilitdtii pentru calitatea lucrérilor efectuate

Enuntul temei pentru proba practici: Efectuati urmdrirea arderii produselor in cazal . * ¢.
blocurilor ceramice cu goluri verticale. \
Sarcini de lucru:
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Organizati locul de munca corespunzator operatiei

Efectuati alimentarea cuptorului cu produsele arse

Supravegheati cuptorul si instalatiile conexe

Urmriti respectarea diagramei de ardere

Verificati calitatea blocurilor ceramice cu goluri arse

Respectati normele de sintate §i securitate in munca generale si specifice locului de munca
Descrieti procedura de lucru(cu indicarea modului de urmarire al arderii ) si enumerati defectele
apiarute la ardere cu precizarea cauzelor care au dus la aparitia lor

o =i ol ol

FISA DE EVALUARE PENTRU PROBA PRACTICA

NE. Criterii de evaluare Indicatori de realizare Punc.t A Punlctaj
crt. maxim | obtinut
Organizarea locului de munca corespunzator cu 6
Primirea si operatia de efectuat p
| planificarea sarcinii | Preluarea vagonetilor incarcati cu produse 8 p
’ de lucru (20%) uscate
Verificarea corectitudinii modului de incércare 6
a vagonetilor P
Supravegherea cuptorului de ardere 10 p
Urmdrirea circuitului vagonetilor in 4
preincilzitor si in interiorul cuptorului P
Urmarirea functiondrii transbordoarelor 4p
Urmirirea respectarii diagramei de ardere 6p
Supravegherea functionarii ventilatoarelor si 4
Realizarea sarcinii de | injectoarelor p
2 lucru (50%) Urmirirea scoaterii vagonetilor cu produse arse 4
din cuptor P
Identificarea neconformitatilor 4p
Respectarea normelor de s@natate si securitate
in munca generale si specifice locului de 10p
munca
Indeplinirea sarcinilor de lucru care ii revin in 4
echipa P
Indicarea modului in care se face arderea si a
tipului de cuptor recomandat pentru arderea 6p
blocurilor ceramice
. Descrierea procedurii de lucru(cu indicarea
Prezentarea g1 ; 5 . 10p
. .. | modului de urmarire al arderii )
1. promovarea sarcill g, 1 erarea defectelor apirute la ardere cu
realizate (30%) . e 6p
precizarea cauzelor care au dus la aparitia lor
Utilizarea terminologiei de specialitate in 4
descrierea operatiei executate p
Argumentarea logica si coerentd/motivarea 4
: teoreticd a solutiilor practice P
e PUNCTAJ TOTAL 100 p

Ca ﬁe%'_ﬁ:’a' rof_‘gs_’ionalé: Operator in industria ceramicii brute
Domeniul egitire profesionala: Materiale de constructii

18




FISA DE OBSERVARE A ATITUDINII ELEVULUI

Criteriul de observare

Calificativ

FB

B |S

Ns

Purtarea echipamentului de lucru si de protectie corespunzator

Respectarea procedurilor de lucru

Colaborarea cu membrii echipei de lucru, in scopul indeplinirii sarcinilor

Asumarea inifiativei in rezolvarea unor probleme

Asumarea, in cadrul echipei, a responsabilititii pentru sarcina de lucru primita
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MODULUL II. FABRICAREA TIGLELOR

e Notid introductiva

Modulul ,,Fabricarea tiglelor”, componenta a ofertei educationale (curriculare) pentru calificarea
profesionald Operator in industria ceramicii brute din domeniul de pregatire Materiale de
constructii, face parte din stagiile de pregatire practic de 720 ore in vederea dobandirii calificarii
profesionale nivel 3.
Modulul are alocat un numar de 330 ore, conform planului de inva{amant, din care:

= 150 ore — laborator tehnologic

= 180 ore- instruire practica
Modulul , Fabricarea tiglelor” este centrat pe rezultate ale invatarii si vizeaza dobandirea de
cunostinte, abilitati si atitudini necesare angajarii pe piata muncii in una din ocupatiile specificate in
SPP-ul corespunzitor calificrii profesionale Operator in industria ceramicii brute, din domeniul
de pregitire profesionala Materiale de constructii sau in continuarea pregétirii intr-o calificare de
nivel superior.

e Structurid modul

Rezultate ale inviitirii/ competente (codificate conform SPP)

URI 6. FABRICAREA
TIGLELOR
Rezultate ale inviitirii (codificate Continuturile invétirii
conform SPP)
Cunostinte | Abilitdti | Atitudini
6.1.1 6.2.1 6.3.1 [Invelitori ceramice
6.2.2 a. Tipuri de produse
6.2.6 b. Caracteristicile invelitorilor ceramice
6.1.2 6.2.3 63.2 [Procesul tehnologic de fabricare a invelitorilor ceramice
6.2.4 6.3.3 a. Schema fluxului tehnologic de fabricare a invelitorilor
6.2.5 ceramice
6.2.6 b. Operatii, utilaje, parametrii tehnologici specifici
6.2.7 fabricarii fiecarui tip de produs
6.1.3 6.2.8 6.3.4 [Fabricarea tiglelor
6.1.4 6.2.9 6.3.5 a. Exploatarea liniilor de fabricare a tiglelor
6.1.5 6.2.10 6.3.6 presate/extrudate, glazurate/neglazurate
6.1.6 6.2.11 6.3.7 b. Controlul calitatii semifabricatelor si produselor finite
6.2.12 6.3.8 c. Norme de sanitate si securitate in munc specifice
6.2.13 6.3.9 fiecarei operatii
6.2.14 6.3.10 d. Norme de protectia mediului si gestionarea deseurilor
6.2.15 6.3.11
6.2.16 6.3.12
6.2.17
6.2.18
sl 6.2.19
7T AN 6220
jro \r 1 6.2.21
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| | 6222 ] 1 |
Rezultatele invatarii vor fi corelate logic cu continuturile invatarii (teme) selectate riguros din
structura domeniilor de cunoastere, prin raportare la rezultatele invatarii/ competentele specifice.

e Lista minimi de resurse materiale materiale (echipamente, unelte si instrumente, machete,
materii prime si materiale, documentatii tehnice, economice, juridice, etc.), necesare
dobéndirii rezultatelor invitirii (existente in scoald sau la operatorul economic):

»  Surse de documentare specializate: manuale, auxiliare curriculare, suport de curs, fige
de lucru, fise de documentare, fise ajutdtoare, planse didactice, reviste de specialitate,
documentatie tehnicd (desene de executie, fise tehnologice, cdrfi tehnice, dictionare de
termeni tehnici, normative specifice, fise individuale de instructaj de SSM si PSI,
standarde tehnice, standarde de calitate, soft-uri educationale, filme, prezentdri PPT:

> Utilaje/machete functionale, scheme tehnice: utilaje pentru prepararea amestecurilor

de materii prime, pentru obtinerea formelor de lucru, pentru fasonarea produselor,
glazurarea produselor, uscdtorii, cuptoare de ardere, utilaje pentru ambalarea
produselor

» Echipamente: videoproiector, calculator.

¢ Sugestii metodologice

Continuturile modulului ,,Fabricarea tiglelor” trebuie si fie abordate intr-o maniers integrata,
corelatd cu particularitatile i cu nivelul initial de pregatire al elevilor.

Numarul de ore alocat fiecirei teme rimane la latitudinea cadrelor didactice care predau continutul
modulului, in functie de dificultatea temelor, de nivelul de cunostinte anterioare ale colectivului cu
care lucreaza, de complexitatea materialului didactic implicat in strategia didactici si de ritmul de
asimilare a cunostintelor de citre colectivul instruit.

Modulul ,,Fabricarea tiglelor” are o structura flexibila, deci poate incorpora, n orice moment al
procesului educativ, noi mijloace sau resurse didactice. Pregatirea se recomandi a se desfasura in
laboratoare saw/si in cabinete de specialitate, ateliere de instruire practica din unitatea de invatamant sau de
la operatorul economic, dotate conform recomandarilor mentionate mai sus.

Pregdtirea in cabinete/ laboratoare tehnologice/ ateliere de instruire practica din unitatea de invagamant sau
de la operatorul economic are importanta deosebita in atingerea rezultatelor invatarii.

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

Aceste activitati de Invitare vizeaza:

" aplicarea metodelor centrate pe elev, activizarea structurilor cognitive si operatorii ale elevilor,
exersarea potentialului psiho-fizic al acestora, transformarea elevului in coparticipant la propria
mstruire si educatie;

®* imbinarea §i alternarea sistematici a activitdtilor bazate pe efortul individual al elevului
(documentarea dupa diverse surse de informare, observatia proprie, exercitiul personal, instruirea
programata, experimentul si lucrul individual, tehnica muncii cu fise) cu activititile ce solicita
efortul colectiv (de echipa, de grup) de genul discutiilor, asaltului de idei, metoda Phillips 6 — 6,
metoda 6/3/5, metoda expertului, metoda cubului, metoda mozaicului, discutia Panel, metoda
cvintetului, jocul de rol, explozia stelari, metoda ciorchinelui, etc;

= folosirea unor metode care si favorizeze relagia nemijlocita a elevului cu obiectele cunoagterii, prin
recurgere la modele concrete cum ar fi modelul experimental, activititile de documentare,
modelarea, observatia/ investigatia dirijati etc.;

* insusirea unor metode de informare si de documentare independenta (ex. studiul ine

investigatia stiintifica, studiul de caz, metoda referatului, metoda proiectului ete.), /are y
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deschiderea spre autoinstruire, spre invatare continua (utilizarea surselor de informare: ex. biblioteci,
internet, biblioteca virtuala).

Pentru dobandirea rezultatelor invatarii, pot fi derulate urmétoarele activitati de invatare:

e Elaborarea de referate interdisciplinare;

Activititi de documentare;

Vizionari de materiale video (casete video, CD/ DVD — uri);

Problematizarea;

Demonstratia;

Investigatia stiingifica;

Invitarea 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.

e ® ® @ ® & © © o @ o o

Pentru lectia cu tema Fasonarea tiglelor, se recomandi metoda Turul galeriei. Turul galeriei
presupune evaluarea interactiva si profund formativa a produselor realizate de grupuri de elevi.
Folosirea acestei metode asiguri conditii optime elevilor s se afirme atét individual cat si in echipd,
s beneficieze de avantajele invatarii individuale, cat si de cele ale invatarii prin cooperare. Metoda
stimuleaza participarea activa a elevilor la propria lor formare si 1i incurajeazi si gandeascd liber si
deschis.
Rezultatele invitirii vizate, conform SPP
v' Cunostinte:
6.1.1. Invelitori ceramice: clasificare, caracteristici ale invelitorilor ceramice
6.1.2. Procesul tehnologic de fabricare a invelitorilor ceramice: operatii, utilaje, parametrii
6.1.3. Exploatarea liniilor de fabricare a ti glelor presate/ extrudate, glazurate/ neglazurate
6.1.4. Controlul calitatii semifabricatelor: tipuri de defecte, instructiuni de lucru pentru
controlul interfazic/ final
6.1.5. Norme de sanitate si securitate in munca specifice fiecarei operatii
tehnologici
v’ Abilitati:
6.2.1. Identificarea tipurilor de invelitori ceramice
6.2.2. Caracterizarea succinta a invelitorilor ceramice
6.2.3. Identificarea operatiilor de fabricare necesare fiecarui tip de produs
6.2.4. Asocierea operatiilor cu utilajele specifice
6.2.5. Indicarea parametrilor tehnologici specifici fiecarei faze tehnologice
6.2.11. Deservirea liniei de fasonare a produselor
v’ Atitudini:
6.3.1. Valorificarea selectiva a informatiilor referitoare la tipurile si caracteristicile
invelitorilor ceramice
6.3.2. Asocierea corecta a operatiilor cu utilajele in care se desfasoard acestea
6.3.3. Valorificarea selectivi a informatiilor referitoare la procesul tehnologic de fabricare a
tpyelitorilor ceramice
6.3 4. Utilizarea corectd a vocabularului comun si a celui de specialitate

s
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Activitati:

Al. Se fﬁlparte clasa in 4 grupuri de céte 4 — 6 elevi; elevii studiazi cu atentie continutul tematic si
fisele de documentare oferite.

Activitatea se desfasoard sub forma unui concurs: 2 grupuri vor rezolva cerintele legate de
Fasonarea tiglelor prin extrudere, iar celelalte 2 grupuri vor rezolva cerintele legate de Fasonarea
figlelor prin presare

Timp de lucru 15 minute.

A2. Fiecare echipa realizeaza un poster pe o foaie de flipchart, in care prezinta:
procedeul de fasonare,
utilajul de fasonare specific procedeului/temei,
elementele constructive ale utilajului,
functionarea utilajului,
instructiuni de lucru la deservirea utilajului,
tipuri de defecte care pot sa apara si cauzele carora se datoreazi

* normele de securitate si sanitate in munci.
Timp de lucru 30 minute.
A3. Fiecare echipa afiseaza posterul insotit de un format A3 gol.
A4. Fiecare echipa vine in fata propriului poster, iar la semnalul profesorului se deplaseazi in
sensul acelor de ceasornic, parcurgind toatad ,.galeria”, in calitate de vizitatori/critici. Rolul
deplasarii este de a urmdri solutiile propuse de colegi si de a consemna completirile, intrebarile,
observatiile referitoare la continutul acestora $1 s le noteze pe foaia alba anexat.
AS. Dupa turul galeriei, grupurile isi reexamineaza propriile produse prin comparatie cu celelalte $i
citesc comentariile ficute pe produsul lor. In aceasti etapa, rolul profesorului este acela de a
coordona desfasurarea discutiilor si de a oferi informatii suplimentare, acolo unde este cazul.

e @ © o o o

FISA DE OBSERVARE A ACTIVITATII

Nr. Grupal | Grupa2 | Grupa3
Elemente de observare
crt. da | nu | da | nu | da | nu
1 Au fost intelese obiectivele activitatii
efectuate?
2 A fost inteles scopul acestei metode?
3 Au fost organizati bine elevii?
-+ S-au folosit corect resursele materiale?
3 Elevii au cooperat pentru realizarea

sarcinilor de lucru?

6 Elevii au rezolvat sarcinile de lucru?
7 S-au completat corect fisele de lucru?
8 S-au transmis informaii colegilor din
grupa?
9 S-a facut evaluarea activititii?
Concluzia:

- elevii ofera i primesc feed-back referitor la munca lor;
- sansa de a compara produsul muncii cu al altor echipe si de a lucra in mod organizat sl productjv.
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Pentru achizitionarea rezultatelor invatarii vizate de parcurgerea ,,JFabricarea tiglelor” autorii
propun urmdtoarele activitati de invitare, care se pot utiliza in cadrul orelor de pregitire practica
prin laborator tehnologic si de instruire practica:

1.
2
3.

@

10.

11
12

13.

14.
13,
16.
1

Exercitii de documentare;

Vizionari de materiale video

Exercitii de identificare a elementelor constructive ale utilajelor specifice fabricarii tiglelor,
utilizand scheme bloc/machete/utilaje;

Observarea independentd a modului de functionare a utilajelor specifice fabricirii tiglelor;
Exercitii de efectuare a ménuirilor specifice operatiilor procesului tehnologic de fabricare a
tiglelor

Exercitii de deservire a utilajelor specifice fabricarii tiglelor cu incadrarea in normele de
timp stabilite si cu respectarea regulilor specifice de sanitate si securitate in muncd si de
prevenire si stingere a incendiilor;

Exercitii de executare a operatiilor tehnologice simple din cadrul procesului tehnologic de de
fabricare a tiglelor, utilizénd informatiile din documentatia tehnica;

Exercitii de reprezentare corecta a schemei utilajului

Exercitii de urmirire a valorilor parametrilor de functionare ai utilajelor si reglare a acestora
in acord cu prescriptiile din cartea tehnica a echipamentului/utilajului

Exercitii de citire a aparatelor de masura pentru presiuni, temperaturi, umiditate, debite de
apa, gaz metan, aer;

Exercitii de identificare a defectelor semifabricatelor si produselor finite

Exercitii de autoevaluare a corectitudinii operatiilor tehnologice executate pe baza fisei de
evaluare;

Exercitii de utilizare a dictionarului tehnic intr-o limba striind pentru identificarea
termenilor de specialitate din documentatia tehnica utilizata in industria materialelor de
constructii;

Exercitii de aprofundare a legislatiei privind sanatatea si securitatea in munca;

Exercitii de aprofundare a legislatiei privind normele PSI;

Exercitii de aprofundare a legislatiei privind normele de protectia mediului

Exercitii de aplicare a normelor de sanatatea si securitatea in munca si PSI specifice
domeniului la executarea de operatii tehnologice din cadrul procesului tehnologic de
fabricare a tiglelor.

Activitatile de invatare propuse au caracter orientativ, profesorii avand libertatea de a le utiliza
tntocmai sau de a le modifica, multiplica si adapta fiecdrei teme din programd.

Sugestii privind evaluarea

Evaluarea reprezintd partea finald a demersului de proiectare didactica prin care profesorul va
masura eficienta intregului proces instructiv-educativ. Evaluarea determind misura in care elevii au
atins rezultatele invatarii stabilite in standardele de pregatire profesionala.

Evaluarea rezultatelor invatérii poate fi:

a. Continud:

Cali {tcﬁrca@fofe
%me&i_gl_‘»_ﬂe pre

= Instrumentele de evaluare pot fi diverse, in functie de specificul temei, de modalitatea de
evaluare — probe orale, scrise, practice — de stilurile de invatare ale elevilor.

= Evaluarea trebuie si se realizeze conform planificarii, evitdndu-se aglomerarea mai
multor evaludri in aceeasi perioada de timp.

= Va fi realizatd de catre profesor pe baza unor probe care se refera explicit la cunostintele,

_abilitatile si atitudinile specificate in standardul de pregatire profesionala.
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® Realizata printr-o proba cu caracter integrator la sfarsitul procesului de predare/ invatare
$i care informeaza asupra indeplinirii criteriilor de realizare a cunostintelor, abilitatilor si
atitudinilor.
Recomanddm urmatoarele instrumente de evaluare continud:
e Fise de observatie
Fise test
Fise de lucru
Fise de documentare
Fise de autoevaluare/ interevaluare
Eseul
Referatul stiintific
Proiectul
Activitati practice
® Lucriéri de laborator/practice
Propunem urmatoarele instrumente de evaluare finald:
e Proiectul
Studiul de caz
Portofoliul
e Testele sumative
Se recomanda ca in parcurgerea modulului si se utilizeze atat evaluarea de tip formativ, cét si de tip
sumativ pentru verificarea atingerii rezultatelor invatarii. Elevii vor fi evaluati in ceea ce priveste
atingerea rezultatelor invatarii specificate in cadrul modulului.
Autorii propun urmatorul test de evaluare sumativa ce vizeaza verificarea nivelului de insusire a
urmatoarelor rezultate ale invitirii:
Rezultate ale invitirii vizate
v' Cunostinte:
6.1.1. Invelitori ceramice: clasificare, caracteristici ale invelitorilor ceramice
6.1.2. Procesul tehnologic de fabricare a invelitorilor ceramice: operatii, utilaje, parametrii
tehnologici
v’ Abilitati:
6.2.1. Identificarea tipurilor de invelitori ceramice
6.2.2. Caracterizarea succinta a invelitorilor ceramice
6.2.3. Identificarea operatiilor de fabricare necesare fiecirui tip de produs
6.2.4. Asocierea operatiilor cu utilajele specifice
6.2.5. Indicarea parametrilor tehnologici specifici fiecarei faze tehnologice
v’ Atitudini:
6.3.1. Valorificarea selectiva a informatiilor referitoare la tipurile si caracteristicile
invelitorilor ceramice
6.3.2. Asocierea corecta a operatiilor cu utilajele in care se desfasoara acestea
6.3.3. Valorificarea selectivi a informatiilor referitoare la procesul tehnologic de fabricare a
invelitorilor ceramice
6.3.4. Utilizarea corectd a vocabularului comun si a celui de specialitate

®

TEST DE EVALUARE SUMATIVA

Nota: Toate subiectele sunt obligatorii. Se acordi din oficiu 10 puncte.
Timp de lucru: 50 minute
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1. Pentru fiecare din cerintele de mai jos (1, 2, 3, 4, 5), scrieti pe foaia de rdspuns litera
corespunzdtoare raspunsului corect. 5x2p=10p
1. Tiglele si coamele se folosesc la:
a. realizarea Invelitorilor in constructii
b. realizarea planseelor constructiilor
c. realizarea zidurilor
d. zidarii aparente si finisari
2. Materia prima principala pentru obtinerea invelitorilor ceramice este:
a. argila comuna, usor fuzibila
b. calcarul
¢. caolinul
d. feldspatul
3. Principala proprietate a argilei este :
a. elasticitatea
b. fluiditatea
c. fuzibilitatea
d. plasticitatea
4. Fasonarea tiglelor se realizeaza in general, prin :
a. presare
b. presare sau extrudere
c. turnare in forme de ipsos prin rasturnare
d. turnare in forme de ipsos cu umplere
5. Arderea tiglelor se realizeazi la o temperatura de:

a. 950°C

b. 1000 °C
c. 1250°C
d. 1450°C

1. In coloana A sunt prezentate operatii tehnologice din procesul tehnologic de fabricare a
tiglelor extrudate, iar in coloana B utilaje specifice acestor operatii. Scriefi pe foaia de
rdspuns asocierile corecte ale cifrelor(1, 2, 3,4, 5) din coloana A cu literele(a, b, ¢, d, e, f) din

coloana B. 5x2 p=10p
- A. Operatii tehnologice B. Utilaje
1 Arderea a Automat paletizare
2 Fasonarea b Colergang
3 Maruntirea argilei ¢ Cuptor
4 Omogenizare amestecului d Malaxor biax
5 Uscarea e Presa melc cu vacuum
f Uscator tunel

III.  Transcrieti pe foaia de raspuns , cifra corespunzitoare fiecdrui enung( 1, 2) si notati in dreptul
ei litera A, dacd apreciati cd enuntul este adevdrat, sau litera F, dacd apreciati cd enuntul este
fals. 2x2 p=4p
1. Tiglele sunt produsele ceramice brute care se caracterizeaza printr-o texturd formatd din

granule cu diametrul maxim de pana la 1,5 mm.
2. Dozarea argilei necesare preparérii pastei pentru fasonarea tiglelor, se realizeaza cu ajutorul
alimentatoarelor cutie

IV. Scriefi pe foaia de raspuns informatia care completeazd spatiile libere, astfel incdt enuntul sd

rect 3x2 p=6p

livitatea este o proprietate caracteristica N ¢ si caracterizeazd __ (2)_

' éfd;ﬁf-lé\aqiuni repetate de inghet-dezghet.

\,Ga}i tearéa profesionala: Operator in industria ceramicii brute
Démigninlide pregatire profesionald: Materiale de constructii

26



Dupa aspectul fizic tiglele trebuie sd corespunda conditiilor de calitate prevazute in standarde,
urmarindu-se : __ (3)__ fetelor, crapaturi, denivelarea unui colt fati de planul tiglei
stirbituri pe muchii sau pe colfuri.

V. In imaginea de mai jos este ilustrat un utilaj utilizat la fasonarea invelitorilor ceramice
ceramice. Rezolvati pe foaia de rdspuns urmdtoarele cerinte: 12p
1. Identificati utilajul ilustrat.
2. Precizati procedeul de fasonare aplicat.
3. Descrieti pe scurt procedeul de fasonare a invelitorilor ceramice, utilizind utilajul din

imagine.

3

VI. In imaginile de mai Jos este ilustratd glazurarea automatd a tiglelor. Rezolvati pe foaia de
rdspuns urmdtoarele cerinte: 10p
1. Justificati necesitatea operatiei de glazurare
2. Explicati cum se realizeaza operatia de glazurare pe instalatia din imaginile de mai jos

VII.  In imaginea de mai Jos este prezentatd curba de ardere (diagrama de ardere) pentru arderea
tiglelor intr-un cuptor tunel. 12p
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Analizati cu atentie curba de ardere si rezolvati pe foaia de raspuns, urmatoarele cerinte:
1. Identificati parametrii care determina regimul de ardere si precizati valorile acestora
2. Realizati o descriere a curbei de ardere, tinind cont de cele trei zone.

VIII. Intocmifi un eseu cu titlul ”Particularititi tehnologice la fabricarea tiglelor si coamelor” dupa
urmdtoarea structurd de idei. 26p
1. intocmireca unei scheme simple care si evidentieze succesiunea operatiilor din fluxul
tehnologic de fabricare a tiglelor si coamelor.
2. Prezentarea comparativa a procedeelor de fasonare specifice pentru tigle, respectiv pentru
coame.
3. Indicarea caracteristicilor de calitate pe care trebuie sa le indeplineasca tiglele.

BAREM DE EVALUARE SI NOTARE

e Nu se acorda punctaje intermediare altele decat cele precizate explicit de barem.
e Se vor puncta orice alte formuléri si modalititi de rezolvare corectd a cerintelor.
e Seacorda 10 puncte din oficiu

I. 10p
1-a, 2-a,3-d, 4-b, 5-b
Pentru fiecare rdspuns corect se acordd cite 2 p, pentru rdspuns incorect sau lipsa acestuia se
acordd 0 p.

n. 10p

1- ¢, 2-e, 3-b, 4- d, 5-f

Pentru fiecare rdspuns corect se acordd cite 2 p, pentru rdspuns incorect sau lipsa acestuia se
acordd 0 p.

1ai. 4p
1-F, 2-A
Pentru fiecare rispuns corect se acordi cite 2 p, pentru rdspuns incorect sau lipsa acestuia se
acorda 0 p.

or, 2- rezistenta, 3- planeitatea
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V.

VI

VII.

Pentru fiecare raspuns corect se acordd cite 2 P, pentru rdspuns incorect sau lipsa acestuia se
acordd 0 p.
14 p
1-2p
Vacuum presa cu filierd
Pentru raspuns corect se acordi 2 p, pentru raspuns incorect sau lipsa acestuia se acordi 0 D-
2-2p
Fasonarea prin extrudere
Pentru raspuns corect se acordi 2 p, pentru raspuns incorect sau lipsa acestuia se acordii 0 p-
3-10p
(2p)Fasonarea produselor se face pe cale umed, cu ajutorul unei prese vacuum, previzuti la capat
cu o filierd. Filiera dd forma produsului si 2 din dimensiuni, respectiv inaltimea si latimea.
Lungimea este datd de masa de tiiere.
(5p)De la concasorul cu valturi fine, argila vine printr-un sistem de benzi si cade in cuva
malaxorului presei. Aici, cu ajutorul snecurilor, sub actiunea paletelor si contrapaletelor argila
omogenizata se deplaseazi, trecand prin gritarele cuvei in camera de vidare. Aici, cu ajutorul unei
pompe de vid cu ulei argila este dezaerati. Valoarea minima a vacuumului este de 80%. Vacuumul
este asigurat de o pompi de vid. Tot in malaxor are loc si ultima corectie de umiditate. Umiditatea
se regleaza in functie de presiunea dati de manometrul din capul presei. Presiunea se stabileste prin
tehnologia produsului. Reglarea umiditatii se realizeazi cu ajutorul unei instalaii automate de apa.
Argila dezaerata, cazdnd in presd, este impinsd de snecuri citre filiera. Filiera di forma si
dimensiunea profilului exterior al produsului.
(3p)Dupa iesirea din presi, calupul de argila este tdiat cu ajutorul unei mese de tiiat automata.
Produsele fasonate sunt asezate automat pe niste rame metalice cu ajutorul cirora sunt incircate
pentru uscare. Resturile de material, rezultate la tiiere, sunt colectate pe o banda si reintroduse in
linia tehnologici
Pentru fiecare raspuns corect si complet se acordd punctajul indicat, pentru raspuns partial
corect sau complet se acordd jumitate din punctajul indicat, pentru raspuns incorect sau lipsa
acestuia se acordd 0 p.
10p
1 -2p
Tiglele fiind produse ceramice cu ciob poros, pentru impermeabilizarea acestora la apa, se
recomanda aplicarea unui strat de glazura care se fixeaza prin ardere
Pentru rdaspuns corect se acorddi 2 P, pentru rdspuns incorect sau lipsa acestuia se acordd 0 D-
2 -8p
Instalatia de glazurare a tiglelor este formati dintr-o cabing de glazurare din inox previzutd cu
dispozitive de pulverizare a glazurii. Cabina de glazurare este prevdzutd de asemenea cu regulator
de presiune cu sistem pneumatic corespunzator, dispozitiv pneumatic de joasi presiune pentru
deschiderea automati a cabinei, manometru, pre-filtru pentru aspirare, filtru umed, dispozitiv de
control a debitului de glazuri si recuperator de glazurd prevazut cu supapa de evacuare pentru
glazura colectata.
Tiglele uscate circula pe sistemul de transport si ajung in interiorul cabinei. La puncte fixe glazura
este pulverizata cu ajutorul dispozitivelor de pulverizare conectate la rezervorul de glazura prevazut
cu agitator (pentru mentinerea glazurii in stare de suspensie)
Pentru rdspuns corect si complet se acordi punctajul indicat, pentru rdspuns partial corect sau
complet se acordd jumdtate din punctajul indicat, pentru rdspuns incorect sau lipsa acestuia se
acordd 0 p.
12p

I -6p
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Parametrii regimului de ardere:
- temperatura de ardere — 1000 °C
- durata arderii — 37 ore
- atmosfera de ardere — neutra sau slab oxidanta
Pentru fiecare rispuns corect si complet se acordd 2p, pentru rdspuns partial corect sau complet
se acordii Ip, pentru rdspuns incorect sau lipsa acestuia se acordd 0 p.
2 -6p
Curba de ardere prezintd zone:
- Zona de preincilzire — temperatura creste de la temperatura ambiantd pana la 1000 °C, intr-un
interval de 17 ore
- Zona de ardere — temperatura rimane constanta la 1000 °C, timp de 2 ore
_ Zona de ricire — temperatura coboard de la 1000 °C, pana la temperatura de 34 °C intr-un interval
de 18 ore
Pentru fiecare rdspuns corect §i complet se acordd 2p, pentru rdspuns partial corect sau complet
se acordd Ip, pentru rdspuns incorect sau lipsa acestuia se acordd 0 p.
VIIl. 26p
1 -10p
Exploatarea argilei — Dozare — Preparare — Fasonare — Uscare — Sortare interfazica —
Arderea — Sortare — Paletizare — Depozitare i livrare
Pentru fiecare rdspuns corect se acordd 1 p, pentru rdspuns incorect sau lipsa acestuia se acordd

0p.

2 -8p
(2p)Tiglele se pot fasona prin extrudere sau prin presare, in timp ce coamele se fasoneaza doar prin
presare

(4p)Fasonarea prin presare comporta 2 operatii succesive:

_ 1.fasonarea calupurilor: - intr-o presd melc; se extrag calupuri dreptunghiulare lasindu-se la
odihna 1-5 zile.

_ 2. fasonarea tiglei/coamei: prin presare in forme de ipsos, metal sau cauciuc pe presa revolver sau
cu sanie; prin presare in doud trepte: prima cu viteza redusi si presiune scazuta; a doua — presarea
definitiva.

(2p)Fasonarea prin extrudere:

- argila trece prin filiera care asigura calupului un profil corespunzitor, iar masa de taiere ii asigurd
lungimea;

— dupa fasonare, produsele sunt agezate pentru uscare pe rame de lemn, pentru a nu se deforma sub
greutatea proprie.

Pentru fiecare rdspuns corect si complet se acordd punctajul indicat, pentru rdspuns partial
corect sau complet se acordd jumdtate din punctajul indicat, pentru raspuns incorect sau lipsa
acestuia se acordd 0 p.

3 -8p

Dupi aspectul fizic tiglele trebuie s corespunda conditiilor de calitate prevazute in standarde,
urmarindu-se :

— planeitatea fetelor

— crapaturi

— denivelarea unui colf fatd de planul tiglei

— stirbituri pe muchii sau pe colturi.

Proprietitile fizice care trebuie sa corespunda cerintelor pentru care au fost fabricate tiglele:

— impermeabilitate

- rgziskengé la incovoiere

1stenta
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— aspectul coloristic
Pentru fiecare raspuns corect se acordd 1 p, pentru rdspuns incorect sau lipsa acestuia se acordd
0p.

Autorii propun un exemplu de probd de evaluare practicd pentru tema ,,Fasonarea tiglelor” ce
vizeaza verificarea nivelului de insusire a urmatoarelor rezultate ale invitarii din SPP:

v' Cunostinte:
6.1.1. Invelitori ceramice: clasificare, caracteristici ale invelitorilor ceramice
6.1.2. Procesul tehnologic de fabricare a invelitorilor ceramice: operatii, utilaje, parametrii
6.1.3. Exploatarea liniilor de fabricare a tiglelor presate/ extrudate, glazurate/ neglazurate
6.1.4. Controlul calitatii semifabricatelor: tipuri de defecte, instructiuni de lucru pentru
controlul interfazic/ final
6.1.5. Norme de sanitate §i securitate in munca specifice fiecarei operatii
tehnologici

v’ Abilitdti:
6.2.1. Identificarea tipurilor de invelitori ceramice
6.2.2. Caracterizarea succinti a invelitorilor ceramice
6.2.3. Identificarea operatiilor de fabricare necesare fiecarui tip de produs
6.2.4. Asocierea operatiilor cu utilajele specifice
6.2.5. Indicarea parametrilor tehnologici specifici fiecarei faze tehnologice
6.2.11. Deservirea liniei de fasonare a produselor
6.2.17. Verificarea cu responsabilitate a stirii de functionare a utilajelor, pe baza
reglementarilor tehnice
6.2.18. Urmarirea si reglarea valorilor parametrilor de functionare ai utilajelor
6.2.19. Respectarea normelor de securitate si sandtate in munci, protectia mediului si PSI;

v’ Atitudini:
6.3.1. Valorificarea selectiva a informatiilor referitoare la tipurile si caracteristicile
invelitorilor ceramice
6.3.2. Asocierea corecta a operatiilor cu utilajele in care se desfisoara acestea
6.3.3. Valorificarea selectiva a informatiilor referitoare la procesul tehnologic de fabricare a
invelitorilor ceramice
6.3.4. Utilizarea corectd a vocabularului comun §i a celui de specialitate
6.3.5.Respectarea etapelor tehnologice de realizare a lucririlor in conditiile respectarii
procedurilor de calitate si a normelor de securitatea muncii
6.3.7.Respectarea cu rigurozitate a procedurii de lucru la deservirea utilajelor aplicand
normele de sandtate si securitate in munca specifice
6.3.8. Colaborarea cu membrii echipei de lucru in scopul indeplinirii sarcinilor de la locul de
muncd.
6.3.9. Asumarea responsabilitdfii pentru sarcina de lucru primitd
6.3.10. Asumarea inifiativei in rezolvarea unor probleme
6.3.11. Asumarea responsabilitdfii pentru calitatea lucrdrilor efectuate

Tema pentru proba practici: Executafi fasonarea tiglelor prin presare. Caracterizati procedeul
de fasonare si descrieti procedura de lucru la deservirea utilajelor/instalatiilor pentru fasonare

Sarcini de lucru:
1. Organizati locul de munca corespunzitor operatiei de efectuat
2. Verificati utilajele din instalatie de fasonare

3. Supravegheati functionarea utilajelor de fasonare
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4. Verificati, prin sondaj, calitatea produsului fasonat

5. Respectati NSSM si PSI specifice lucrarii

6. Caracterizati procedeul de fasonare aplict

7. Descrieti procedura de lucru la deservirea utilajelor/instalatiilor pentru fasonare in acord cu
procedurile si sarcinile specifice

Instructiuni de lucru

Instalatia va fi deservitd de 2 elevi, unul va urmdri functionarea presei pentru obtinerea galetelor iar

celilalt, functionarea preselor pentru presarea tiglelor si asezarea produselor fasonate pe ramele de

uscare.

Timp de lucru: 90 de minute

FISA DE EVALUARE PENTRU PROBA PRACTICA

Criterii de evaluare Indicatori de realizare Punctaj Punctaj
maxim obtinut
Organizarea locului de munca corespunzator 3
1. Primirea si operatiei efectuate P
planificarea sarcinii de | Verificarea filierelor i galetelor 6p
lucru (20%) Verificarea stirii functionale a preselor si a 6
parametrilor de lucru selectafi P
Deservirea instalatiei cu respectarea 20
; . . P
etapelor/parametrilor procesului tehnologic
Identificarea si remedierea
7. Realizarea sarcinii neconformitatilor/verificarea si respectarea 10p
de lucru (50%) calitatii executiei
Indeplinirea sarcinilor de lucru care i revin in 10
echipa P
Respectarea NSSM si PSI specifice lucrarii 10p
Caracterizarea procedeului de fasonare 10p
Descrierea procedurii de lucru la deservirea
; utilajelor/instalatiilor pentru fasonare in acord 12 p
3. Prezentarea si e 2 i
S s cu procedurile si sarcinile specifice
promovarea sarcinii v - o = T
: Utilizarea terminologiei de specialitate in
realizate (30%) . 35 4p
descrierea operatiei executate
Motivarea teoreticd a solutiilor 4
practice/Coerenta si logica argumentarii P
Total punctaj 100 p
FISA DE OBSERVARE A ATITUDINII ELEVULUI
o Calificativ
Criteriul de observare FB|B |S |Ns

Purtarea echipamentului de lucru si de protectie corespunzator

Respectarea procedurilor de lucru

Colaborarea cu membrii echipei de lucru, in scopul indeplinirii sarcinilor

Aspmarea initiativei n rezolvarea unor probleme;

, in cadrul echipei, a responsabilitatii pentru sarcina de lucru primita
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