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NOTA DE PREZENTARE

Acest curriculum are la bazd Standardelul de pregétire profesionald pentru calificarea profesionala
OPERATOR LA PRODUCEREA SEMIFABRICATELOR PE BAZA DE LEMN, domeniul de
pregatire profesionali FABRICAREA PRODUSELOR DIN LEMN si se aplica la parcurgerea
stagiilor de pregdtire practicd de 720 ore, conform OMECTS 3081/2010.

Nivelul de calificare conform Cadrului national al calificarilor — 3

Corelarea dintre unititile de rezultate ale invitirii si module:

Unitatea de rezultate ale invitarii

Unitatea de rezultate ale invatairii —

s B Denumire modul
tehnice specializate

URI 4. Prelucrarea materialului lemnos in | MODUL 1. Tehnologia de fabricare a
furnir, placaj, panel furnirului, placajului si panelului

URI 5. Prelucrarea materialului lemnos in | MODUL II. Tehnologia de fabricare a placilor
placi din aschii de lemn si placi din fibre | aglomerate din aschii de lemn si a placilor din
lemnoase fibre de lemn
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PLAN DE INVATAMANT
Stagii de pregitire practici
pentru dobéindirea calificirii profesionale de nivel 3

Calificarea: OPERATOR LA PRODUCEREA SEMIFABRICATELOR PE BAZA DE

LEMN
Domeniul de pregitire profesionali: FABRICAREA PRODUSELOR DIN LEMN

Modul 1. Tehnologia de fabricare a furnirului, placajului si panelului

Total ore: 350
din care: Laborator tehnologic 100
Instruire practica 250

Modul II. Tehnologia de fabricare a plicilor aglomerate din aschii de lemn si a placilor din
fibre de lemn

Total ore: 370
din care: Laborator tehnologic 100
Instruire practica 270

Total ore = 6 luni x 4 siptamani x 30 ore /saptimana = 720 ore

TOTAL GENERAL 720 ore

Nota:
Stagiile de pregatire practicd pentru dobandirea calificirii de nivel 3 se vor desfasura
preponderent la operatorul economic/ institugia publica partenera. Conditiile in care stagiul de
practica se desfdsoara in unitatea de invatamant, sunt stabilite prin metodologia de organizare si

functionare a invatdmantului profesional.
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MODUL I. TEHNOLOGIA DE FABRICARE A FURNIRULUI,
PLACAJULUIL, PANELULUI

e Notid introductiva

Modulul Tehnologia de fabricare a furnirului, placajului si panelului, componenta a ofertei
educationale (curriculare) pentru calificarea Operator la producerea semifabricatelor pe bazi de
lemn din domeniul de pregitire profesionalda Fabricarea produselor din lemn, face parte din
stagiile de pregétire practica de 720 ore in vederea dobandirii calificérii profesionale de nivel 3.
Modulul are alocat un numar de 350 ore/an, conform planului de invatamant, din care:

. 100 ore/an — laborator tehnologic

. 250 ore/an — instruire practica
Modulul Tehnologia de fabricare a furnirului, placajului si panelului este centrat pe rezultate
ale invitarii §i vizeazd dobandirea de cunostinte, abilitdti si atitudini necesare angajirii pe piata
muncii in una din ocupatiile specificate in SPP-ul corespunzator calificarii profesionale de nivel 3,
Operator la producerea semifabricatelor pe bazi de lemn din domeniul de pregatire
profesionala Fabricarea produselor din lemn sau in continuarea pregatirii intr-o calificare de nivel
superior.

e Structurid modul

Corelarea dintre rezultatele invitirii din SPP si continuturile invatirii

URI 4 PRELUCRAREA
MATERIALULUI LEMNOS iN
FURNIR, PLACAJ, PANEL Continuturile invatarii
Rezultate ale invitirii
(codificate conform SPP)
Cunostinte | Abilititi | Atitudini
4.1.1. 4.2.1. 4.3.1. FABRICAREA FURNIRELOR TEHNICE
4.1.2. 4.2.2. 4.3.2. Procesul tiierii furnirelor prin derulare
4.2.3. 4.3.3. parametrii deruldrii: parametrii unghiulari ai téierii prin
4.2.4. 4.34. derulare, pozitia barei de presare, cinematica derularii
4.2.5. 4.3.5. (vitezd de taiere, viteza de avans a cutitului, turafia
4.2.6. 4.3.6. butucului).
4.2.57. |4.3.7. e Reglarea parametrilor deruliirii: operatii de reglare
4.2.58. instrumente de verificat
4.2.72. e Reguli privind ascutirea cutitului si a barei de
e Constructia si functionarea deruloarelor: parti
componente, functionare, caracteristici tehnice
Operatii la alimentarea derulorului: centrarea si
fixarea butucilor (definitia §i scopul operatiei, metode.de
centrare), strAngerea butucilor curitirea busteani}}/uff"’/f —
o Utilaje, instalatii si dispozitive de alindentare: a |\
derulorului si centrare a butucilor: electropalan de

i
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ridicare si transport, dispozitive portabile de centrare,
instalatii de centrare optica $i mecanicd

e Operatii de tiiere a furnirelor la masini de derulat:
succesiunea si descrierea operatiilor, zonele de utilizare
ale butucului

Defecte de derulare: cauze si masuri de remediere

4.1.3. 4.2.7. 4.3.1. FABRICAREA FURNIRELOR ESTETICE
4.14. 4.2.8. 4.3.2. Fasonarea butucilor
4.1.5. 4.2.9. 4.3.3. e utilaje pentru fasonare: ferastrau panglicd orizontal
4.1.6. 4.2.10. 4.3.4. (principiu de lucru, parti componente, reglare);
4.1.7. 4.3.5. e operatii de deservire a ferfistriului panglicd orizontal:
4.1.8. 4.3.6. incdrcare, centrare, fixare, prismuire, descircare
4.3.7. e randamentul ferdstraiclor panglicd orizontale: regim de
lucru, parametrii dimensionali ai panglicii, sistem de
prismuire.
4.2.11. Debitarea furnirelor estetice
4.2.12. e procesul tdierii plane: calculul gradului de presare,
4.2.13. calculul deschiderii reale intre bara de presare si cutit;
4.2.14. e debitarea furnirelor estetice la masini de tdiat plan furnir
4.2.15. orizontale: principiu de lucru, péarfi componente ale
4.2.16. utilajului, functionare, reglare, caracteristici tehnice,
4.2.17. avantaje, dezavantaje;

e debitarea furnirelor estetice la magini de taiat plan furnir
verticale: principiu de lucru, péarti componente ale
utilajului, functionare, reglare, caracteristici tehnice,
avantaje, dezavantaje;

e operatii de deservire a utilajelor: alimentare cu prisme,
fixare, dubla comanda sau taierea propriu-zisd, asezarea in
ordinea debitarii a furnirelor;

e reguli privind aplicarea unor regimuri optime de taiere,
defecte la tdiere plana a furnirelor estetice.

4.1.9. 4.2.18. |4.3.1. USCAREA FURNIRELOR
4.1.10. 4.2.19. |4.3.2. e Fenomenul fizic al uscirii furnirelor
4.2.20. |4.3.3. - definitia fenomenului fizic
4.2.21. |4.34. - fazele procesului de uscare
4.2.22. | 4.3.5. e Procedee de uscare a furnirelor
4.2.23. | 4.3.6. - uscarea furnirelor in camere cu circulatie naturald sau
4.3.7. fortatd a aerului

- uscarea artificiala in instalatii de uscare

e Uscarea artificiala a furnirelor tehnice si estetice

- instalatii de uscare pentru furnirele estetice (constructie,
caracteristici tehnice, functionare, avantaje si dezavantaje);
- instalatii de uscare pentru furnirele tehnice (constructie,
caracteristici tehnice, functionare, avantaje si dezavantaje);
- parametrii regimului de uscare: determinarea duratei de
uscare, mijloace grafice de urmdrire a parametrilor
regimului de uscare, conditii de admisibilitate, reglmunglg &
uscare; N

/S

- controlul procesului de uscare a furnirelor; ‘pfocedee;.

: ‘l N _ l":
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parametrii §i instalatii verificate, aparate de control.
e Determinarea capacititii de productie a instalatiilor
de uscare
e Defecte de uscare: cauze, masuri de prevenire $i
inlaturare.
Prelucrarea furnirelor tehnice umede:
4.1.11. 4.2.24. 4.3.1. - transportul si inmagazinarea furnirelor umede
4.2.57. |4.3.2. - variante de inmagazinare, uscare si croire a furnirelor
4.2.58. |4.33. - sectionarea furnirelor
4.3.4.
4.3.5.
4.3.6.
4.3.7.
4.1.12. 4.2.24. |43.1. SORTAREA FURNIRELOR TEHNICE USCATE
4.1.13. 4.2.25. |4.3.2. PRELUCRAREA FURNIRELOR CU DEFCTE
4.1.14. 4.2.26. 4.3.3. - repararea furnirelor;
4.2.27. | 4.34. - Indreptarea marginilor fasiilor de furnir;
4.3.5. - imbinarea fasiilor de furnir.
4.3.6. Norme de protectia muncii , PSI si protectia mediului la
4.3.7. fabricarea furnirelor
4.3.8
4.1.15. 4.2.28. |4.3.1. FABRICAREA PLACAJELOR
4.1.16. 4.2.29. | 4.3.2. e Coditii tehnice si de calitate ale placajelor: formate,
4.1.17. 4.2.30. | 4.3.3. grosimi, conditii pentru incleiere, defecte admise
4.1.18. 4.2.31. | 4.34. o Incleierea furnirelor pentru placaje:
4.1.19. 4.2.32. | 4.35. - adeziv si materiale folosite la incleierea placajelor;
4.2.33. | 4.3.6. - aplicarea solutiilor adezive;
4.2.34. | 4.3.7. - utilaje pentru aplicarea adezivilor.
4.2.35. o Presarea furnirelor pentru placaje:
4.2.36. - procedee de Incleiere a placajelor;
4.2.37. - formarea pachetelor de furnire in vederea presarii;
4.2.38. - regimuri de presare;
4.2.39. - modul de lucru la presarea placajelor;
4.2.40. - defecte de incleiere;
4.2.41. - conditionarea placajelor.
4.2.42. e Finisarea placajelor:
4.3.43. - formatizarea placajelor;
4.2.44. - repararea placajelor;
4.2.45. - slefuirea placajelor;
4.2.46. - sortarea, ambalarea si depozitarea placajelor.
4.2.47. e Norme de protectia muncii , PSI si protectia mediului
4.1.20. 4.248. |4.3.1. FABRICAREA PANELULUI
4.1.21. 4.2.49. |43.2. e Conditii tehnice si de calitate ale panelului:
4.1.22. 4.2.50. 4.3.3. - formate;
4.1.23. 4.2.51. |4.34. - grosimi;
4.1.24. 4.2.52. |4.3.5. - conditii pentru incleiere;
4.2.53. | 4.3.6. - defecte admise. A S
4.2.54. | 4.3.7. o Fabricarea miezurilor panelelor: o/
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4.2.55. - sectionarea $i uscarea cherestelei;

4.2.56. - rindeluirea cherestelei si debitarea in sipci;
4.2.57. - procedee de asamblare a miezurilor de panel.
4.2.58. e Formarea pachetelor si incleierea panelelor:

- prepararea solutiilor adezive;

- aplicarea solutiilor adezive;

- formarea pachetelor in vederea presarii;

- presarea panelelor.

e Conditionarea si finisarea panelelor

e Ambalarea, depozitarea si transportul panelelor

e Norme de protectia muncii , PSI si protectia mediului
la fabricarea panelului

Lista minimi de resurse materiale (echipamente, unelte si instrumente, masini unelte,
machete, materii prime si materiale, documentatii tehnice, economice, juridice etc.) necesare
dobandirii rezultatelor invitarii (existente in scoali sau la operatorul economic):

- Manuale, auxiliare curriculare, fise de documentare, fise de lucru;

- Materii prime si materiale: prisme de lemn masiv, furnire, sipci din lemn masiv, agchii de lemn,
PAL, PFL, OSB, placaj, panel, bandd continud de furnir, fasii de furnir adezivi,chituri, benzi
abrazive,placi de aluminiu, hartie gumata

- Instrumente de verificat: lame calibrate, nivela, dispozitiv cu excentric, dispozitiv in forma de
pand, micrometru cu surub, instrumente de masurat, higrometru special, aparate electrice portative,
umidometru, anemometru, termometru;

- Magini-unelte si instalatii: derulor,masind de taiat plan furnir, ferastrau pentru spintecat, ferdstrau
pentru sectionat, ferdstriu panglica , instalatiile de uscare pentru furnire tehnice, furnire estetice si
aschii de lemn, masini de imbinat furnire cu avans longitudinal, magini de imbinat furnire cu avans
transversal, magini si instalatii de aplicat adeziv, masini de turnat adeziv, feristrdu circular de
formatizat, masini de slefuit, banda abraziva ,ferastrdu circular mobil, freze portative, instalatii
pentru asamblat miezuri prin incleiere, presd hidraulicad neincalzitd, ferastrdu panglicd, foarfece
ghilotina;

- Scule §i dispozitive: discuri tdietoare, cutite, bard de presare, dispozitive de fixare (grife,
prelungitoare de grife, pene) stanta, ciocan de lemn;

- Echipament de lucru §i protectie: vestimentatie si echipamente de protectie corporald, dispozitive
de protectie specifice;

- Simboluri de avertizare: semnale sonore, vizuale, avertismente scrise, indicatoare, culori de
securitate;

- Echipamente IT: Calculator, videoproiector, Internet, soft-uri educationale specifice.

e Sugestii metodologice

Continuturile modulului ,,Tehnologia de fabricare a furnirului, placajului si panelului” trebuie
sd fie abordate intr-o maniera integrata, corelatd cu particularitatile si cu nivelul initial de pregatire
al elevilor.

Prin parcurgerea continuturilor previzute in curriculum se asigurd obtinerea rezultatelor invﬁ‘;érii
previazute in Standardul de Pregitire Profesionald, respectiv dobédndirea de catre elevi
cunostintelor/ abilitatilor/ atitudinilor necesare pentru executarea operatiilor din cadrul fehnologlel_

de fabricare a furnirului, placajului si panelului.. Ay

i o / »

|
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Numarul de ore alocat fiecdrei teme rdmane 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 citre colectivul instruit.

Modulul ,,Tehnologia de fabricare a furnirului, placajului si panelului” are o structurd flexibila,
deci poate incorpora, n orice moment al procesului educativ, noi mijloace sau resurse didactice.
Pregéatirea se recomandd a se desfisura in laboratoare sau/si in cabinete de specialitate, ateliere de
instruire practicd din unitatea de invatamant sau de la operatorul economic, dotate conform
recomandarilor mentionate mai sus.

Pregdtirea 1n cabinete/ laboratoare tehnologice/ ateliere de instruire practicd din unitatea de
invatdmant sau de la operatorul economic are importanfd deosebitd in atingerea rezultatelor
invatarii.

Parcurgerea continuturilor este obligatorie, iar pentru parcurgerea acestora, profesorul trebuie sa
studieze Standardul de Pregitire Profesionala.

Profesorul are libertatea de a dezvolta anumite continuturi, numérul de ore alocat fiecdrel teme
ramanand la latitudinea sa, in functie de nivelul de cunostintele anterioare ale elevilor, de
complexitatea materialului didactic implicat in strategia didactica, punand accentul pe metode cu
caracter preponderent aplicativ si creativ.

Plecind de la principiul includerii, acceptdnd ca fiecare copil este diferit, se va avea in vedere
utilizarea de metode specifice pentru dezvoltarea rezultatelor invatarii propuse in Standardul de
Pregatire Profesionala.

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

Aceste activitidti de invatare vizeaza:

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

* imbinarea s1 alternarea sistematicd a activitdtilor bazate pe efortul individual al elevului
(documentarea dupd diverse surse de informare, observatia proprie, exercifiul personal,
instruirea programatd, experimentul si lucrul individual, tehnica muncii cu fise) cu activitatile
ce solicitd efortul colectiv (de echipa, de grup) de genul discutiilor, metoda Phillips 6 — 6,
metoda expertului, metoda mozaicului, discutia Panel, metoda cvintetului, jocul de rol,
explozia stelard, metoda ciorchinelui, brainstorming-ul, tehnica 6/3/5, palariile ganditoare,
cafeneaua, metoda cubului, turul galeriei, starburst etc;

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

= finsusirea unor metode de informare si de documentare independentd (ex. studiul individual,
investigatia stiintifica, studiul de caz, metoda referatului, metoda proiectului etc.), care ofera
deschiderea spre autoinstruire, spre invatare continud (utilizarea surselor de informare: ex.
biblioteci, internet, biblioteca virtuala).

Pentru dobéndirea rezultatelor invatarii, pot fi derulate urmatoarele activitati de invatare:

e Elaborarea de referate interdisciplinare;

Activitdti de documentare;

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

Problematizarea;

Demonstratia; )
Investigatia stiintifica; [oof A

® o o o o
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Invitarea prin descoperire;

Activitdti practice;

Studii de caz;

Jocuri de rol;

Simulari;

Elaborarea de proiecte;

Activitati bazate pe comunicare si relationare;
e Activitati de lucru in grup/ in echipa.

Colectivul de autori propune urmitoarele lucriri practice:
e  Executarea operatiilor de curitare a bustenilor in vederea alimentérii derulorului;

Identificarea defectelor de derulare;

Remedierea defectelor de derulare;

Executarea operatiei de formatizare a placajelor;

Executarea operatiei de slefuire a placajelor;

e Executarea operatiilor de reparare a placajelor.
Alegerea tehnicilor de instruire revine profesorului, care are sarcina de a individualiza si de a adapta

procesul didactic la particularitatile resurselor existente.

Spre exemplificare, colectivul de autori propune un exemplu de aplicare a metodei de predare —
invatare “harta pdianjen” pentru tema “Uscarea furnirelor”, care vizeaza urmaétoarele rezultate
ale Invatarii:
URI 4 Prelucrarea materialului lemnos in furnir, placaj, panel
RI 4.1.9. Procedee de uscare a furnirelor
RI 4.1.10: Uscarea artificiald a furnirelor tehnice si estetice
Rezultatele invatarii vizate:
Cunostinte:
4.1.9. Procedee de uscare a furnirelor:
- uscarea furnirelor in camere cu circulatie naturali sau fortata a aerului
- uscarea artificiala in instalatii de uscare
4.1.10. Uscarea artificiala a furnirelor tehnice si estetice:
- instalatii de uscare pentru furnirele tehnice si estetice
- parametrii regimului de uscare
Abilitati:
4.2.18. Utilizarea instalatiilor de uscare in conditii de siguran{
4.2.19. Utilizarea mijloacelor grafice de stabilire si urmarire a parametrilor regimului de uscare in
functie de specie si grosimea furnirului
4.2.20. Reglarea parametrilor regimului de uscare in functie de specia si grosimea furnirului, tipul
instalatiei
Atitudini:
4.3.1. Colaborarea cu membrii echipei in scopul indeplinirii sarcinilor de la locul de munca
4.3.4.Formularea si exprimarea propriilor argumente referitoare la rezolvarea sarcinilor de lucru

Scopul activititii: formarea unei perspective integratoare asupra temei: Uscarea furnirelor
e Se mparte clasa pe grupe in functie de gradul de asimilare al temelor anterioare.
e Se oferd fiecarui grup coli de hartie si pixuri.
e Se cere fiecarui grup sd continue diagrama paianjen a, b, ¢, cu noi elemente.
e Fiecare grup prezintd planul intregii clase. P> :
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Pentru acest lucru aveti la dispozitie 30 minute. Dupa ce ati devenit ,,experti” in tema studiata,
fiecare grup va prezenta materialul realizat. Timp de 15 minute veti imparti cu ceilalti colegi
cunostintele acumulate la pasul anterior.

Activitatea va fi o autoevaluare a elevilor in vederea evaluirii sumative.
Criteriile de evaluare:

» Exactitatea informatiilor

» Organizarea informatiei

» Utilizarea limbajului de specialitate

7=\ Fisa de lucru 1

Referitor la subiectul inscris in cerc — Uscarea furnirelor- sugerati diferite procedee de
uscare, categorii de instalatii,echipamente, materiale §i operatii necesare pentru realizarea
subiectului propus.

Evaluator .....o..ve e

7S\ Fisa de lucru 2

Referitor la subiectul inscris in cerc — Uscarea furnirelor - sugerati diferite categorii de
instalatii, echipamente, materiale $i operatii necesare pentru realizarea subiectului propus.

Calificarea profesionald: Operator la producerea semifabricatelor pe baza de lemn (‘ e
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Evaluator.....................

S\ Fisa de lucru 3
Referitor la subiectul inscris in cerc — Uscarea furnirelor- sugerati diferite categorii de
instalatii,echipamente, materiale si operatii necesare pentru realizarea subiectului propus

Evaluator.....................

@Figa de lucru 4 P T

Transformati diagrama elaborata in text.

Calificarea profesionald: Operator la producerea semifabricatelor pe bazi de lemn | \
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e Sugestii privind evaluarea

Evaluarea reprezintid partea finala a demersului de proiectare didacticd prin care profesorul va
masura eficienta intregului proces instructiv-educativ. Evaluarea determind masura in care elevii au
atins rezultatele invatarii stabilite in standardele de pregétire profesionala.
Evaluarea continud/ formativa este implicitd demersului didactic, permitand atat profesorului, cat si
elevului sd cunoasca nivelul de achizitionare a rezultatelor invatarii, sa identifice lacunele si cauzele
lor, sa facd remedierile care se impun in vederea reglarii procesului de predare/ invitare.
Evaluarea finala/ sumativa, avand caracter aplicativ si integrat, se realizeazé la sfarsitul procesului
de invatare si informeaza asupra indeplinirii criteriilor de realizare a cunostintelor, abilitatilor si
atitudinilor.
Pentru a se realiza o evaluare cat mai completd a invatarii este necesar s se aiba In vedere mai ales
evaluarea formativa continua, evaluarea nu numai a produselor activitétii elevilor, ci s1 a proceselor
de invatare, a abilitatilor si atitudinilor dezvoltate.
In mod obligatoriu se va asigura corelarea instrumentelor de evaluare cu rezultatele invatarii si
standardul de evaluare asociat unitatii de rezultate ale invatarii, din Standardul de Pregitire
Profesionala.
Vor fi evaluate doar rezultatele invatarii evidentiate in modul si nu altele.
Pentru evaluarea rezultatelor invatarii prevazute de programa scolard se recomanda utilizarea
urmitoarelor instrumente: observarea sistematica, fise de observare, tema de lucru (in clasd, acasa)
conceputa in vederea evaluarii, proba practica, proiectul, portofoliul, fise de autoevaluare, teste de
evaluare etc.
In continuare, se prezintd un exemplu de instrument de evaluare, fisd de lucru, care vizeazi
urmétoarele rezultate ale Tnvatarii:
URI 4: Prelucrarea materialului lemnos in furnir, placaj, panel
RI 4.1.10: Uscarea artificiald a furnirelor tehnice si estetice
RI 4.2.23.: Determinarea capacitatii de productie a instalatiilor de uscare
Rezultatele invitirii evaluate:

Cunostinte:
4.1.10. Uscarea artificiald a furnirelor tehnice si estetice:
- instalatii de uscare pentru furnirele tehnice si estetice
- parametrii regimului de uscare
- mijloacelor grafice de stabilire si urmérire a parametrilor regimului de uscare in functie de specie
si grosimea
- determinarea duratei de uscare

Abilitati:
4.2.19. Utilizarea mijloacelor grafice de stabilire $i urmdrire a parametrilor regimului de uscare in
functie de specie si grosimea furnirului
4.2.20. Reglarea parametrilor regimului de uscare in functie de specia si grosimea furnirului, tipul
instalatiei
4.2.21. Determinarea duratei de uscare §i compararea cu valori din nomograme, probe etalon sau
standarde
4.2.22. Utilizarea mijloacelor grafice si a aparatelor de control in stabilirea, urmarirea si controlul
parametrilor regimului de uscare In functie de specie i grosimea

Atitudini:
4.3.1. Colaborarea cu membrii echipei in scopul indeplinirii sarcinilor de la locul de munea.” .
4.3.4.Formularea i exprimarea propriilor argumente referitoare la rezolvarea sarcinilorﬂ’cflq lucru

[
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Tema: Uscarea furnirelor. Determinarea capacititii de productie a instalatiilor de uscare

FISA DE DOCUMENTARE
Tema: Uscarea furnirelor. Determinarea capacititii de productie a instalatiilor de uscare

Diagrama 1 pentru stabilirea duratei de uscare a furnirelor tehnice la uscitoarele cu role.
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Diagrama 2 pentru determinarea duratei de uscare a furnirelor estetice.
Temperatura de uscare 160 °C, umiditatea initiala a furnirelor 50 - 80%, umiditatea finala 10 — 12%
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7=\ FISA DE LUCRU 1

Numele elevului
Data

Determinati capacitatea de productie a instalatiei de uscare a furnirelor tehnice, cu care este
dotata agentul economic, folosind formula:

1
P=T-n,-s-n; - -k -k -k, b[m’/schimb]
4

Pentru rezolvarea acestei aplicatii, rezolvati urmatoarele sarcini de lucru:
Nr. crt Sarcina de lucru Valoare U.M.
Identificati specia lemnoasa
Masurati grosimea furnirului
Maisurati latimea furnirului
Identifica{i numarul de etaje al presei
Identificati lungimea zonei de uscare
Identificati numarul de furnire introduse simultan pe
latimea instalatiei
Determinati din diagrama 1 timpul de uscare
Calculati capacitatea de productie a instalatiei

IR 1 = N [V N EURY Y P

7S FISA DE LUCRU 2

Numele elevului
Data

Determinati capacitatea de productie a instalatiei de uscare a furnirelor estetice, cu care este
dotata fabrica, folosind formula:

1
P=T-n,-8-ns- - - k- ky - ky - b [m® / schimb]
I

Pentru rezolvarea acestei aplicatii rezolvati urmétoarele sarcini de lucru:

Nr. crt Sarcina de lucru Valoare U.M.
1 Identificati specia lemnoasa et
2. Masurati grosimea furnirului A 2

3 Masurati latimea furnirului

Calificarea profesionald: Operator la producerea semifabricatelor pe baza de lemn
Domeniul de pregéatire profesionala: Fabricarea produselor din lemn X
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4. Identificati numarul de etaje al presei

5. Identificati lungimea zonei de uscare

6 Identificati numarul de furnire introduse simultan pe
' latimea instalatiei

1. Determinati din diagrama 2 timpul de uscare

8. Calculati capacitatea de productie a instalatiei
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MODUL II. TEHNOLOGIA DE FABRICARE A PLACILOR AGLOMERATE
DIN ASCHII DE LEMN SI A PLACILOR DIN FIBRE DE LEMN

e Nota introductiva

Modulul Tehnologia de fabricare a plicilor aglomerate din aschii de lemn si a placilor din
fibre de lemn, componentd a ofertei educationale (curriculare) pentru calificarea profesionalad
Operator la producerea semifabricatelor pe bazi de lemn din domeniul de pregitire
profesionald Fabricarea produselor din lemn, face parte din stagiile de pregétire practica de
specialitate Tn vederea dobandirii calificérii profesionale de nivel 3.
Modulul are alocat un numér de 370 ore/an, conform planului de invatdmant, din care:

= 100 ore/an — laborator tehnologic

. 270 ore/an — instruire practica
Modulul Tehnologia de fabricare a plicilor aglomerate din aschii de lemn si a plicilor din
fibre de lemn este centrat pe rezultate ale invatarii si vizeaza dobandirea de cunostinte, abilitéti si
atitudini necesare angajdrii pe piata muncii in una din ocupatiile specificate in SPP-ul corespunzétor
calificarii profesionale de nivel 3, Operator la producerea semifabricatelor pe bazi de lemn din
domeniul de pregitire profesionald Fabricarea produselor din lemn sau in continuarea pregatirii
intr-o calificare de nivel superior.

e Structuri modul

Corelarea dintre rezultatele invitirii din SPP si continuturile invitarii

URI 5 PRELUCRAREA
MATERIALULUI LEMNOS iN
PLACI DIN ASCHII DE LEMN Continuturile invatarii
SI PLACI DIN FIBRE
Rezultate ale invatarii
(codificate conform SPP)
Cunostinte | Abilititi | Atitudini
5.1.1. 5.2.1. 5.3.1. FABRICAREA PLACILOR AGLOMERATE DIN
5.1.10. 52.2. 5.3.2. ASCHII DE LEMN
5.2.3. 5.3.3. e Debitarea aschiilor pentru plici aglomerate
5.24. 5.3.4. - tocarea lemnului
5.2.5. 5.35. - agchierea lemnului
5.2.6. 5.3.6. - maruntirea aschiilor;
5.2.8. 5.4.7. - norme de protectia muncii i PSI la debitarea aschiilor
pentru PAL
5.1.2. 5.2.9. 53.1. e Uscarea aschiilor pentru plici aglomerate
5.1.10. 5.2.10. |5.3.2. - parametrii §i regimuri de uscare
5.3.3. - tipuri de uscatoare si exploatarea lor
5.34. - norme de protectia muncii si PSI la uscarea aschiilor
3:3.5, pentru PAL
5.3.6.
5.3.7 .
5.1.3. 52.7. 53.1. e Sortarea aschiilor pentru plici aglomerate .~ % "« [
532 tipuri de sortatoare si expoatarea lor [ ~
533 foL <

X T .. ) :
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3.7
5.1.4. 5.24. 53.1. o insilozarea tociturii si a aschiilor pentru plici
5.1.10. 5.2.5. 2.3.2. aglomerate
3.3.3 - insilozarea tocaturii
537 - insilozarea aschiilor umede sau uscate
- norme de protectia muncii si PSI la insilozarea tocdturii si
a schiilor pentru PAL
5.1.5. 52.11. |5.34. o incleierea aschiilor pentru plici aglomerate
5.1.10. .39, - adezivi folositi $1 modul de aplicare
5.3.6. - utilaje si instalatii pentru incleierea aschiilor
5.3.7 - norme de protectia muncii si PSI la incleierea aschiilor
pentru PAL
5.1.6. 5.24. 5.34. e Formarea covorului de aschii pentru plici aglomerate
5.1.10. 5.2.5. i - dozarea, presararea si preformarea covorului de aschii
5.2.6. 5.3.6. - instalatii de presarare si exploatarea lor
K v - norme de protectia muncii si PSI la formarea covorului
de aschii pentru PAL
5.1.7. 5.212. | 5.34. o Presarea placilor aglomerate din aschii de lemn
5.1.10. 3.3.5. - regimuri de presare
5.3.6. - presele si exploatarea lor
5.3.7 - norme de protectia muncii 1 PSI la presarea PAL-ului
5.1.8. 5.2.13 3.3.5. o Conditionarea si finisarea plicilor aglomerate din
5.1.10. 5.2.14. | 5.3.6. aschii de lemn
5215 | 8% - conditionarea placilor
5.2.16. - calibrarea si slefuirea placilor
5.2.17. - formatizarea placilor
- defecte de fabricatie
- norme de protectia muncii i PSI la finisarea PAL-ului
5.1.9 5.2.18. (533 e Controlul fabricatiei plicilor aglomerate din aschii de
5.2.19 5.3.7 lemn
- controlul tehnologic
- determinarea proprietatilor mecanice ale PAL-ului
5.1.11 5220 | 531 FABRICAREA PLACILOR DIN FIBRE DE LEMN
5.1.18. 5.221. |5.3.2. ¢ Defibrarea lemnului si rafinarea pastei
5,222, |533. - tehnologia de defibrare a lemnului i rafinare a pastei
35.2.23 5.34. - parametrii defibrarii i rafinarii pastei
5.2.24 255, - producerea pastei de suprafata
5.2.25 5.3.6. - norme de protectia muncii la obtinerea pastei
5.2.26 53.7.
52,217,
5.2.28.
5.1.12, 5.2.29. |5.34. e Pregiitirea  materialelor tehnologice  pentru
5.1.18. 335, producerea plicilor din fibre de lemn
5.3.6. - preparea chimicalelor
5.3.7 - dozarea chimicalelor
- masuri de protectia muncii la depozitarea, preparea si
dozarea chimicalelor
5.1.13. 5223 5.3.1; ¢ Formarea covorului de fibre Sapiiaa o>
5.2.24 |5.3.2. - utilaje: masina de deshidratat cu siti lungd” continui’

/
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5.2.25 53.3 (parti componente, functionare, reglare)

5.2.26 5.3.7. - parametrii tehnologici ai procesului de deshidratare
5.2.30.
5.1.14. 5.2.24 5.3.1. e Presarea plicilor din fibre de lemn
5.L18. 5.2.25 53.2. - proces de presare: operatii, diagrama de presare, regim
5.2.26 5.3.3 de presare
5.2.31 537, - utilaje: presa multietajata
5232 - norme de protectia muncii §i PSI la presare
5233
. 5.2.34
5.1.15. 5.2.23 531 e Tratarea termici, umezirea si conditionarea placilor
5.1.18. 5.2.24 5.3.2. - camera de tratare termica
5.2.25 533 - parametrii regimului de tratare termica
5.2.26 5.3.7. - camere de umezire, masini cu cilindrii

- parametrii procesului de umezire
- masuri de protectia muncii la tratamentele termice si de

umezire

5.1.16. 5.2.35 53.1. e Formatizarea, sortarea, stivuirea si depozitarea
5.1.17, 5.2.36 5.3.2. placilor din fibre de lemn
5.1.18. 5.2.37 §5.3.3. - instalatii de formatizat

5.2.38 5.34. - metode de sortare i stivuire

5.2.39 5:3.5. - conditii de depozitare

5.2.40. | 5.3.6. - controlul fabricatiei placilor din fibre de lemn

5.241 5.3.7. - determinarea proprietatilor mecanice ale PFL- ului

5.2.42 - norme de protectia muncii la formatizarea, sortarea,

5.2.43 stivuirea si depozitarea PFL- ului

Lista minimd de resurse materiale (echipamente, unelte si instrumente, masini unelte,
machete, materii prime si materiale, documentatii tehnice, economice, juridice etc.) necesare
dobindirii rezultatelor invitirii (existente in scoali sau la operatorul economic):

- Manuale, auxiliare curriculare, figse de documentare, fise de lucru,

- Materii prime si materiale: aschii de lemn, PAL, PFL, OSB, adezivi, benzi abrazive,placi de
aluminiu;

- Magini-unelte: tocatoare pentru lemn, agchietoare si masini de maruntit, instalatiilor de presarare a
aschiilor, prese hidraulice, masini de calibrat-slefuit cu valturi, magini de calibrat-glefuit cu banda
lata, defibrator, instalatii de deshidratare a masei lemnoase, agregat de formatizat, linia de formare a
covorului de fibre (transportoare, site, presa, lifturi), foarfece ghilotina;

- Instrumente de verificat i masurat. micrometru cu surub, higrometru special;

- Aparate electrice portative: umidometru, anemometru, termometru;

- Echipamente de lucru si protectie: vestimentatie si echipamente de protectie corporald, dispozitive
de protectie specifice

- Simboluri de avertizare: semnale sonore, vizuale, avertismente scrise, indicatoare, culori de
securitate;

- Echipamente IT: Calculator, videoproiector, Internet, soft-uri educationale specifice.

Calificarea profesionald: Operator la producerea semifabricatelor pe baza de lemn 12
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e Sugestii metodologice

Continuturile modulului ,,Tehnologia de fabricare a plicilor aglomerate din aschii de lemn si a
plicilor din fibre de lemn” trebuie si fie abordate intr-o manierd integratd, corelatd cu
particularitétile si cu nivelul initial de pregatire al elevilor.
Prin parcurgerea continuturilor previdzute in curriculum se asigura obtinerea rezultatelor invétarii
prevazute in Standardul de Pregitire Profesionald, respectiv dobandirea de citre elevi a
cunostintelor/ abilitatilor/ atitudinilor necesare executarii operatiilor din cadrul tehnologiilor de
fabricare a plicilor din aschii de lemn si1 a placilor din fibre de lemn.
Numarul de ore alocat fiecarei teme raméne la latitudinea cadrelor didactice care predau con{inutul
modulului, in functie de dificultatea temelor, de nivelul de cunostinte anterioare ale colectivului cu
care lucreazd, de complexitatea materialului didactic implicat in strategia didactica si de ritmul de
asimilare a cunostintelor de catre colectivul instruit.
Modulul ,,Tehnologia de fabricare a plicilor aglomerate din aschii de lemn si a plicilor din
fibre de lemn” are o structurd flexibild, deci poate incorpora, in orice moment al procesului
educativ, noi mijloace sau resurse didactice. Pregitirea se recomanda a se desfasura in laboratoare
sau/si in cabinete de specialitate, ateliere de instruire practicd din unitatea de invatdmant sau de la
operatorul economic, dotate conform recomandarilor mentionate mai sus.
Pregatirea in cabinete/ laboratoare tehnologice/ ateliere de instruire practicd din unitatea de
invatdimant sau de la operatorul economic are importantd deosebitd Tn atingerea rezultatelor
invatarii.
Parcurgerea continuturilor este obligatorie, iar pentru parcurgerea acestora, profesorul trebuie sa
studieze Standardul de Pregatire Profesionala.
Profesorul are libertatea de a dezvolta anumite continuturi, numarul de ore alocat fiecarei teme
ramédnand la latitudinea sa, in functie de nivelul de cunostiniele anterioare ale elevilor, de
complexitatea materialului didactic implicat in strategia didacticd, punind accentul pe metode cu
caracter preponderent aplicativ si creativ.
Plecand de la principiul includerii, acceptdnd ca fiecare copil este diferit, se va avea in vedere
utilizarea de metode specifice pentru dezvoltarea rezultatelor invatérii propuse in Standardul de
Pregitire Profesionala.
Se recomandd abordarea instruirii centrate pe elev prin proiectarea unor activitdti de invétare
variate, prin care sa fie luate in considerare stilurile individuale de invatare ale fiecdrui elev,
inclusiv adaptarea la elevii cu CES.
Aceste activititi 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 activitatilor bazate pe efortul individual al elevului
(documentarea dupa diverse surse de informare, observatia proprie, exercifiul personal,
instruirea programatd, experimentul si lucrul individual, tehnica muncii cu fise) cu activitatile
ce solicitd efortul colectiv (de echipd, de grup) de genul discutiilor, metoda Phillips 6 — 6,
metoda expertului, metoda mozaicului, discutia Panel, metoda cvintetului, jocul de rol,
explozia stelard, metoda ciorchinelui, brainstorming-ul, tehnica 6/3/5, palariile ganditoare,
cafeneaua, metoda cubului, turul galeriei, starburst etc;
= folosirea unor metode care si favorizeze relatia nemijlocita a elevului cu obiectele cunoasterii,
prin recurgere la modele concrete cum ar fi modelul experimental, activititile de
documentare, modelarea, observatia/ investigatia dirijata etc.; _
= insusirea unor metode de informare si de documentare independenta (ex. stgdi‘-ﬁT_j_n@i_idual,
investigatia stiintifica, studiul de caz, metoda referatului, metoda proiectului} jf;tb’.)f,,earé\oferé

“—, / ¥ o NS
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deschiderea spre autoinstruire, spre invidtare continud (utilizarea surselor de informare: ex.

biblioteci, internet, bibliotecd virtuala).
Pentru dobandirea rezultatelor invétarii, pot fi derulate urmatoarele activitati de invatare:

e Elaborarea de referate interdisciplinare;
Activitati de documentare;
Vizionari de materiale video (casete video, CD/ DVD — uri);
Problematizarea;
Demonstratia;
Investigatia stiintifica;
Invatarea prin descoperire:
Activitati practice;
Studii de caz;
Jocuri de rol;
Simulari;
Elaborarea de proiecte;
Activitati bazate pe comunicare §i relationare;
e Activitati de lucru in grup/ in echipa.

Colectivul de autori propune urmitoarele lucriri practice:
e  Executarea operatiei de calibrare a unei placi din aschii de lemn;
e Executarea operatiei de slefuire a unei plici din aschii de lemn;
e Identificarea defectelor de fabricatie a placilor din aschii de lemn;
®
[ ]

Executarea operatiei de formatizare a unei placi din fibre de lemn;

Executarea operatiei de sortare a placilor din fibre de lemn.
Alegerea tehnicilor de instruire revine profesorului, care are sarcina de a individualiza si de a adapta
procesul didactic la particularitatile resurselor existente.

Spre exemplificare, colectivul de autori propune un exemplu de aplicare a metodei de predare —
invatare “Turul galeriei” pentru tema “ Operatiile fluxului tehnologic pentru fabricarea PAL-
ului si PFL-ului. Reprezentarea prin desen a schemelor fluxurilor tehnologice pentru
fabricarea PAL-ului, PFL-ului. ”, care vizeazd urmatoarele rezultate ale Invatarii:

URI 5: Prelucrarea materialului lemnos in placi din aschii de lemn si placi din fibre lemnoase
RI 5.1.1. Respectarea succesiunii operatiilor tehnologice indicate in fisele tehnologice
RI 5.1.2. Asocierea operatiei cu utilajul/instalatia la care se executd aceasta
Rezultatele invitarii vizate:
Cunostinte:
5.1.1. Respectarea succesiunii operatiilor tehnologice indicate in fisele tehnologice
5.1.2. Asocierea operatiei cu utilajul/instalatia la care se executa aceasta
Abilitati:
5.2.1. Respectarea succesiunii operatiilor tehnologice indicate in figele tehnologice
5.2.2. Asocierea operatiei cu utilajul/ instalatia la care se executd aceasta
5.2.3. Utilizarea documentatiei tehnice pentru executarea operatiilor fluxului tehnologic de fabricare
a placilor aglomerate din aschii de lemn
5.2.4. Explicarea modului de executare al operatiilor procesului tehnologic de fabricare a placilor
aglomerate din aschii de lemn

Atitudini:
5.3.1.Colaborarea cu membrii echipei in scopul indeplinirii sarcinilor de la locul de m‘unca
5.3.2 Asumarea responsabilitdtii pentru lucrdrile efectuate individual sau in echipd ", 74 3

5.3.3. Asumarea inifiativei in rezolvarea unor probleme apdrute in timpul lucrului

Calificarea profesionala: Operator la producerea semifabricatelor pe baza de lemn
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5.3.4. Aprecierea complexitdtii sarcinilor de lucru §i a timpului de lucru
5.3.5. Revizuirea planificarii sarcinilor si adaptarea din mers la situafii neprevazute
5.3.6. Puterea de previzionare a eventualelor perturbatii in productie

Tema: Operatiile fluxului tehnologic pentru fabricarea PAL-ului si PFL-ului . Reprezentarea
prin desen a schemelor fluxurilor tehnologice pentru fabricarea PAL-ului, PFL-ului

Turul galeriei este o metodd ce poate fi utilizatd in recapitularea cat Si in consolidarea
cunostintelor.
Utilizarea metodei are in vedere:
Problema
e Cum se pot utiliza la maximum spatiile de expunere din sala de curs/laborator si cum se pot
obtine materiale care meritd expuse?
Provocarea:
e Organizarea spatiilor de expunere in sala de curs care sa sustind procesul de invitare al
tuturor elevilor si sé le rasplateasca succesele.
Ce se poate face?
e (Crearea unor afise care sa fie reprezentative pentru diferite teme din curriculum
e Expunerea lucrarile elevilor care sunt reprezentative
e Schimbarea frecventd a lucrarilor expuse
Turul galeriei presupune parcurgerea unor anumiti pasi:
brainstorming individual;
interviu de grup;
producerea planselor,
sustinerea produselor de catre un raportor;
afisarea produselor;
efectuarea turului galeriei;
dezbaterea

N YR -

Pasul 1- Se comunica sarcina de lucru: reprezentarea prin desen a schemelor fluxurilor tehnologice
pentru fabricarea PAL-ului, PFL-ului

Pasul 2 — Se formeazd grupele: se imparte clasa pe grupe de elevi

Pasul 3 — Se distribuie elevilor o foaie de format mare (afis), pe care deseneazid scheme ale
fluxurilor tehnologice pentru fabricarea PAL-ului, PFL-ului

Pasul 4 - Elevii prezinta in fata clasei afisul explicand semnificatia simbolurilor utilizate si
raspund intrebarilor puse de colegi.

Pasul 5 — Se expun afisele pe pereti acolo unde doreste fiecare echipa.

Pasul 6 - Langa fiecare afis se lipeste cate o foaie goala.

Pasul 7 — Se cere grupurilor sd facd un tur cu oprire in fata fiecarui afis si sa noteze pe foaia alba
anexata comentariile, sugestiile, Intrebarile lor.

Pasul 8 - Fiecare grup va citi comentariile facute de celelalte grupe si va raspunde la intrebarile
scrise de acestea pe foile albe.

AVANTAJE:

- elevii oferd si primesc feed-bach referitor la munca lor;

- sansa de a compara produsul muncii cu al altor echipe si de a lucra in mod organizat si productiv.
- in acest mod, prin feed-back-ul oferit de colegi, are loc invitarea si consolidarea unor cunostinte,
se valorizeaza produsul activitdtii in grup si se descopera solutii alternative la aceeasi pz;oblema sau
la acelasi tip de sarcina. , ; v ~
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e Sugestii privind evaluarea

Evaluarea reprezinta partea finald a demersului de proiectare didacticd prin care profesorul va
mdsura eficienta intregului proces instructiv-educativ. Evaluarea determina mésura in care elevii au
atins rezultatele invatirii stabilite n standardele de pregitire profesionala.
Evaluarea continud/ formativa este implicitd demersului didactic, permitdnd atat profesorului, cét si
elevului s cunoascd nivelul de achizitionare a rezultatelor invatarii, sa identifice lacunele si cauzele
lor, sa facd remedierile care se impun in vederea reglarii procesului de predare/ invitare.
Evaluarea finald/ sumativa, avand caracter aplicativ si integrat, se realizeaza la sfargitul procesului
de invdtare g1 informeazi asupra indeplinirii criteriilor de realizare a cunostintelor, abilitatilor si
atitudinilor.
Pentru a se realiza o evaluare cat mai completa a invatarii este necesar si se aibd in vedere mai ales
evaluarea formativa continud, evaluarea nu numai a produselor activitatii elevilor, ci si a proceselor
de invatare, a abilitatilor si atitudinilor dezvoltate.
In mod obligatoriu se va asigura corelarea instrumentelor de evaluare cu rezultatele invairii si
standardul de evaluare asociat unitatii de rezultate ale invéatarii, din Standardul de Pregétire
Profesionala.
Vor fi evaluate doar rezultatele invatarii evidentiate in modul si nu altele.
Pentru evaluarea rezultatelor invatarii prevazute de programa scolard se recomanda utilizarea
urmatoarelor instrumente: observarea sistematica, fise de observare, tema de lucru (in clasd, acasi)
conceputd in vederea evaluirii, proba practici, proiectul, portofoliul, fise de autoevaluare, teste de
evaluare etc.
In continuare, se prezintd un exemplu de instrument de evaluare, fisa de observatie, care vizeaza
urmdtoarele rezultate ale Invatarii:
URI 5: Prelucrarea materialului lemnos in plici din aschii de lemn si placi din fibre lemnoase
Ri 5.1.14. Presarea placilor din fibre de lemn
Rezultatele invitirii evaluate:
Cunostinte:

5.1.14. Presarea plicilor din fibre de lemn:
- utilaje/ instalatii specifice presarii

Abilitati:
5.2.34: Executarea operatiilor de intretinere a sitelor si matritelor pentru circuitul presei.

Atitudini:
5.3.1.Colaborarea cu membrii echipei in scopul indeplinirii sarcinilor de la locul de munca
5.3.2 Asumarea responsabilitdtii pentru lucrdrile efectuate individual sau in echipd
5.3.3. Asumarea initiativei in rezolvarea unor probleme aparute in timpul lucrului

Tema: Operatiile fluxului tehnologic pentru fabricarea PAL-ului si PFL-ului . Presarea
placilor din fibre de lemn

7S\ FISA DE OBSERVATIE

Numele candidatului:
Clasa:

Locul de evaluare:
Data verificérii: P
Numele evaluatorului: "1_‘/,; :\,L-f'
Semnitura evaluatorului: £ o
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Rezultat Feedback

Evaluatorul pune la dispozitia elevilor urmatoarele materiale: hidroxid de sodiu 4-6 % baie
de motorind , solutie caustica, solutie de acid suluric, apa industriala
Instructiuni pentru candidat:

e Cititi cu atentie sarcinile din fisa de observatie

e Daca considerati ca este cazul solicitati lamuriri evaluatorului

e Inainte de inceperea evaluarii asigurati-vd ca dispuneti de echipament, instrumente si
materiale necesare rezolvarii sarcinilor de lucru

e Rezolvati toate sarcinile de lucru din fisa de observatie

e In caz de insucces, sarcinile de lucru se pot repeta de maxim 3 ori.

Efectuati urmatoarele sarcini de lucru:

Nr.crt. Sarcina de lucru Data | Evaluator
1. Verificati starea echipamentului de lucru ( site $1 matrite) din stocul
de rezerva
2. Schimbati sitele g1 matritele murdare pentru circuitul presei
3. Curatati sitele si matritele murdare

Noti in atentia evaluatorului: Rezolvarea fiecérei sarcini va fi marcata de catre evaluator
prin bifarea cisutei corespunzitoare. in momentul in care au fost bifate toate cisutele evaluarea s-a
incheiat. In cazul in care evaluatorul considerd ci elevul nu si-a indeplinit corect sarcina de lucru
face recomandari pentru imbunatatirea performantei elevului si propune o reevaluare.

Pentru obtinerea rezultatelor invétarii este necesar ca activitatea sd se desfdsoare in spatiul
special amenajat si dotat respectiv la agentul economic. Acestea sunt citeva sugestii, rimanénd la
latitudinea profesorului sa-si instrumenteze lectia in functie de resursele umane si materiale de care
dispune. Recomandam folosirea frecventa a aplicatiilor practice
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