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NOTA DE PREZENTARE

Acest curriculum are la baza Standardelul de pregatire profesionalda pentru calificarea profesionala
OPERATOR LA FABRICAREA CHERESTELEI, domeniul de pregatire profesionala
FABRICAREA PRODUSELOR DIN LEMN si se aplica la parcurgerea stagiilor de pregatire de
720 ore, conform OMECTS 3081/2010.

Nivelul de calificare conform Cadrului national al calificarilor — 3

Corelarea dintre unitatile de rezultate ale inviatarii si module:

Unitatea de rezultate ale invatarii

Unitatea de rezultate ale invatarii —

. - Denumire modul
tehnice specializate

URT 4. Pregitirea bustenilor in vederea | MODUL I. Operatii in depozitul de busteni
debitarii

URT 5. Debitarea bustenilor in cherestea MODUL Il. Tehnologii de debitare a
bustenilor in cherestea

URT 6. Prelucrarea cherestelei brute MODUL I11. Prelucrarea si sortarea
cherestelei

URI 7. Valorificarea cherestelei de mici MODUL IV. Valorificarea cherestelei de mici

dimensiuni in parchete si ambalaje dimensiuni in ambalaje si parchete
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PLAN DE INVATAMANT
Stagii de pregatire practica
pentru dobandirea calificarii profesionale de nivel 3

Calificarea: OPERATOR LA FABRICAREA CHERESTELEI
Domeniul de pregatire profesionali: FABRICAREA PRODUSELOR DIN LEMN

Modul 1. Operatii in depozitul de busteni

Total ore: 150
din care: Laborator tehnologic 50
Instruire practica 100

Modul 1. Tehnologii de debitare a bustenilor in cherestea

Total ore: 250
din care: Laborator tehnologic 50
Instruire practica 200
Modul I11. Prelucrarea si sortarea cherestelei
Total ore: 180
din care: Laborator tehnologic 60
Instruire practica 120

Modul 1V. Valorificarea cherestelei de mici dimensiuni in ambalaje si parchete

Total ore: 140
din care: Laborator tehnologic 30
Instruire practica 110

Total ore = 6 luni x 4 saptamani x 30 ore /saptamana = 720 ore

TOTAL GENERAL 720 ore

Nota:
Stagiile de pregdtire practici pentru dobandirea calificarii de nivel 3 se vor desfasura
preponderent la operatorul economic/ institutia publicd partenerd. Conditiile in care stagiul de
practica se desfasoara In unitatea de invatamant, sunt stabilite prin metodologia de organizare si
functionare a Invatdmantului profesional.
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MODUL I. OPERATII iN DEPOZITUL DE BUSTENI

e Nota introductiva

Modulul Operatii in depozitul de busteni, componenta a ofertei educationale (curriculare) pentru
calificarea profesionala Operator la fabricarea cherestelei din domeniul de pregatire profesionala
Fabricarea produselor din lemn, face parte din stagiile de pregatirea practica de 720 ore in
vederea dobandirii calificarii de nivel 3.
Modulul are alocat un numar de 150 ore/an, conform planului de invatamant, din care:

" 50 ore/an — laborator tehnologic

" 100 ore/an — instruire practica
Modulul ,,Operatii in depozitul de busteni” 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 corespunzator calificarii profesionale de nivel 3, Operator la
fabricarea cherestelei din domeniul de pregatire profesionala Fabricarea produselor din lemn
sau in continuarea pregatirii intr-0 calificare de nivel superior.

e Structura modul

Corelarea dintre rezultatele invatarii din SPP si continuturile invatarii

URT 4. PREGATIREA
BUSTENILOR iN VEDEREA
DEBITARII Continuturile invatarii
Rezultate ale invatarii
(codificate conform SPP)
Cunostinte | Abilitati | Atitudini

4.1.1. 4.2.1. 4.3.1. Operatii de receptie calitativa a bustenilor
4.2.2. 4.3.4. » Examinare vizuala individuala.
4.2.3. 4.3.6. * Analiza defectelor admise si neadmise pentru bustenii
4.2.9. pentru cherestea
4.2.10. « Incadrarea bustenilor in clase de calitate
4.2.11. Operatii de receptie cantitativa:
* Etape:

- masurarea diametrului busteanului la capatul subtire;
- masurarea lungimii busteanului.
* Instrumente de masura: clupa forestiera, rigla gradata

4.1.2. 4.2.4. 4.3.2. Operatii de retezare si sectionare a bustenilor
4.2.5. 4.3.3. » Etapele procesului de organizare a locului de munca 1
4.2.6. 4.3.4. vederea executarii sectionarii:
4211, |4.35. - pregatirea utilajului;
4.3.6. - fixarea busteanului.

» Utilaje si instalatii pentru sectionare: ferastrau electric
cu lant, instalatie de retezat la punct fix
* Distribuirea bustenilor sectionati pe lagare de depozitare

4.1.3. 4.2.7 4.3.2. Operatii de alimentare a halei de fabricatie cu busteni
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4.2.8 4.3.4. «Incarcarea busteanului pe transportorul longitudinal cu
4.2.10. |4.36 lant

4.2.11 * Urmarirea functiondrii transportorului
* Voltarea busteanului pe caruciorul gaterului

4.14. 4.2.8. 4.3.2. Utilaje si instalatii de descarcare si manipulare
4.2.10. |4.3.4. *Rampe de descarcare
4211. | 436 » Macarale

« Poduri rulante
» Motoincarcatoare
* Transportoare cu lant

4.15. 4.2.8. 4.3.6. Norme de securitate si sinitate in munci, de paza si
4.2.10. stingere a incendiilor si protectie a mediului in
4.2.11. depozitul de busteni

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

- Manuale, auxiliare curriculare, fise de documentare, fise de lucru;
- Materii prime: busteni rasinoase, foioase, diverse specii;
- Instrumente de masura: clupa forestiera, rigla gradata
- Echipamente
- Utilaje si instalatii:
- utilaje si instalatii pentru sectionare: ferastrau electric cu lant, instalatie de retezat la punct
fix;
- utilaje si instalatii de descarcare si manipulare: rampe de descarcare, macarale, poduri
rulante, motoincarcatoare, transportoare cu lant;
- Echipamente IT: Calculator, videoproiector, Internet, soft-uri educationale specifice.

e Sugestii metodologice

Continuturile modulului ,,Operatii in depozitul de busteni” trebuie sa fie abordate intr-o maniera
integrata, corelata cu particularitdtile si cu nivelul initial de pregétire al elevilor.

Prin parcurgerea confinuturilor prevazute in curriculum se asigura obtinerea rezultatelor Tnvatarii
prevazute in Standardul de Pregitire Profesionalda, respectiv dobandirea de catre elevi a
cunostintelor/ abilitatilor/ atitudinilor necesare asigurarii unui randament maxim la retezarea si
sectionarea bustenilor.

Numarul de ore alocat fiecarei teme ramane 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 ,,Operatii in depozitul de busteni” 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 sau/si in cabinete de specialitate, ateliere de instruire practica din unitatea
de invatamant sau de la operatorul economic, dotate conform recomandarilor mentionate mai sus.
Pregatirea 1n cabinete/ laboratoare tehnologice/ ateliere de instruire practicd din unitatea de
invatamant sau de la operatorul economic are importantd deosebitd in atingerea rezultatelor
invatarii.
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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
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.
Plecand de la principiul includerii, acceptand 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 recomandad abordarea instruirii centrate pe elev prin proiectarea unor activitdti de invatare
variate, prin care sa fie luate in considerare stilurile individuale de invatare ale fiecarui elev,
inclusiv adaptarea la elevii cu CES.
Aceste activitati de invatare 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;
= Tmbinarea si alternarea sistematica a activitatilor 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, 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 sa 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.;
= 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 dobandirea rezultatelor invatarii, pot fi derulate urmatoarele activitati de Tnvatare:
e 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;
Activitati bazate pe comunicare si relationare;
e Activitdfi de lucru in grup/ in echipa.
Colectivul de autori propune urmatoarele lucrari practice:
e Receptia calitativa a bustenilor;
e Receptia cantitativd a bustenilor (masurarea lungimilor, masurarea diamentrelor,
determinarea volumului bustenilor);
e Executarea operatiei de retezare.
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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 “metoda mozaicului” pentru tema “ Utilaje si instalatii pentru retezare si sectionare”,
care vizeaza urmatoarele rezultate ale invatarii:
URT 4 Pregitirea bustenilor in vederea debitarii
RT 4.1.2. Operatii de retezare si sectionare a bustenilor
Rezultatele invatarii vizate:

Cunostinte:
4.1.2. Operatii de retezare si sectionare a bustenilor

Abilitati:
4.2.4. Organizarea locului de munca
4.2.5. Pregatirea utilajelor necesare pentru retezarea si sectionarea bustenilor
4.2.6. Efectuarea operatiilor de retezare si sectionare a bustenilor dati, in functie de defectele
acestora
4.2.11. Comunicarea/ Raportarea rezultatelor activitatilor profesionale desfasurate

Atitudini:
4.3.2. Respectarea cerintelor ergonomice la locul de munca
4.3.3. Asumarea initiativei pentru pregatirea masinilor/ instalatiilor pentru efectuarea operatiilor
de retezare-sectionare
4.3.4. Colaborarea cu membrii echipei de lucru, Tnh scopul Tndeplinirii sarcinilor de la locul de
munca
4.3.5. Asumarea responsabilitatii pentru valorificarea optima a bustenilor prin executarea corecta
a operatiilor de retezare §i de sectionare
4.3.6. Respectarea normelor de securitate si sanatate in munca, de paza si stingerea incendiilor,
precum si a celor de protectie a mediului la operatiile de pregatire a bustenilor pentru debitare

Tema: Utilaje si instalatii pentru retezare si sectionare

Metoda mozaicului face parte dintre metodele de invatare prin colaborare si presupune
formarea unor grupuri cooperative in cadrul carora fiecare membru al grupului devine expert in
anumite probleme specifice materialului propus spre invatare.

Principalele avantaje ale utilizdrii metodei mozaicului constau in participarea activa,
implicarea tuturor elevilor in realizarea sarcinilor de invatare.

Deasemenea metoda conduce la formarea si dezvoltarea competentelor de comunicare, a
spiritului de echipa, deprinderii de ascultare activa, dezvoltarea gandirii critice §i creative.

Prin aplicarea acestei metode elevii isi vor insusi operatiile de pregatire a furnirelor in
vederea furniruirii.

Profesorul explica elevilor in ce constd metoda mozaicului.

Se foloseste material didactic adecvat format din:

- planse didactice cu utilaje si instalatii pentru retezarea si sectionarea bustenilor

- fise de documentare (fise conspect).

Etapele metodei sunt:

» Formarea grupurilor cooperative §i distribuirea materialelor de lucru

Profesorul imparte tema de studiu in 4 subteme:

- subtema 1: etapele procesului de organizare a locului de munca in vederea executarii

sectionarii,

- subtema 2: ferastraul electric cu lant;

- subtema 3: instalatia de retezat la punct fix;
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- subtema 4: distribuirea bustenilor sectionati in depozit.

Profesorul solicita elevilor sa numere pana la 4 si distribuie fiecarui elev materialul — fisa de
documentare (fisd conspect), ce contine subtema corespunzitoare numarului sdu (elevul cu
numarul 1 va deveni expert in subtema 1 etc.).

Li se precizeaza elevilor faptul ca vor invata si vor prezenta materialul aferent numarului lor
si celorlalti colegi, fiind responsabili de rezultatele invatarii acestora.

Fiecare grup de 4 elevi va constitui un grup cooperativ; elevilor li se solicita sa retina grupul
cooperativ din care fac parte.

» Formarea grupurilor de experti si pregatirea prezentarilor

- se vor forma grupuri de experti din elevii care au acelasi numar si, respectiv, aceeasi
subtema de abordat;

- expertii studiaza si aprofundeaza materialul distribuit impreuna, identifica modalitagi
eficiente de ,,predare” a respectivului continut, precum si de verificare a modului in care s-a realizat
intelegerea acestuia de catre colegii din grupul cooperativ.

* Realizarea prezentarilor (predarea) si verificarea rezultatelor invatarii

- se reconstituie grupurile cooperative;

- fiecare expert ,,preda” continuturile aferente subtemei sale; modalitatea de transmitere
trebuie sa fie concisd, stimulativa, atractiva;

- fiecare membru al grupului cooperativ are sarcina de a retine cunostintele pe care le
transmit colegii lor, experti in diferite probleme.

« Evaluarea

- profesorul solicita elevilor sa demonstreze ceea ce au invatat;

- evaluarea se poate realiza printr-un test, prin raspunsuri orale la intrebarile adresate de
profesor, printr-o prezentare a materialului predat de colegi etc.

1, A |
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Etapele procesului de organizare a locului de munca
in vederea executirii sectionarii lemnului rotund

Fabricile de cherestea primesc materia prima sub forma de lemn rotund, care, in general, are
lungimi mari de peste 10,0 m si in mai micd masura sub forma de busteni pentru cherestea a caror
lungime este limitatd la 6,0 m.

Dupa receptie, lemnul rotund este retezat si sectionat pentru obtinerea sortimentelor de
busteni urmarite. La sectionare se urmareste obtinerea cu prioritate a bustenilor superior calitativi.
Operatia de sectionare are urmatoarea structura:

® deplasarea muncitorului la locul de sectionare — se face urmand drumul cel mai scurt intre
doua piese de lemn distincte;

W tiierea de sectionare — se executd printr-una sau doua tiieturi avandu-se in vedere ca n
timpul tdierii lemnului, aparatul de taiere sa fie condus in tdieturd dupd o schema
corespunzatoare raportului dintre lungimea sa si diametrul la locul sectionarii;

Daca lungimea efectiva a aparatului de tdiere al ferastraului este mai mare decat diametrul

lemnului, sectionarea trunchiurilor se executa intr-o singura repriza.

Daca lungimea efectiva a aparatului de taiere al ferastraului este mai mica decat diametrul lemnului,
sectionarea trunchiurilor se executd in mai multe reprize. In toate cazurile tiierea de sectionare se
executd perpendicular pe axa piesei.
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Fig.1 Pozitia planului de sectionare in raport cu axa piesei

Baterea penelor — in timpul desfasurarii sectiondrii apar momente in care frecarile si
presiunile laterale devin asa de mari incat taierea este intrerupta, ferastraul fiind blocat in taietura.
In acest caz este necesar ca in tdietura sa si se introducd prin batere pene care si preia pe fete
presiunile laterale. In acest scop se folosesc pene tip A care au unghiul de atac mic si fete late.

® verificarea stabilititii pieselor rezultate .
La sfarsitul sectionarii este necesar ca muncitorul sa verifice stabilitatea pieselor rezultate si sa
le aduca intr-o pozitie sigura.

In fabricile de cherestea din tara noastrd, retezarea si sectionarea lemnului rotund de
rasinoase are la baza doua tehnologii:

- retezarea §i sectionarea la punct fix (se utilizeaza utilaje si instalatii de inalta tehnologie
obtinandu-se o productivitate mare);
- retezarea §i sectionarea cu ajutorul ferdstraielor mobile electrice §i mecanice (Utilaje
relativ simple obtindndu-se o productivitate scazuta).
La lemnul de foioase, datorita faptului ca taierea acestuia se face numai dupa examinarea atenta
a defectelor, se recomanda utilizarea ferastraielor electrice.

-9
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Ferastraul electric cu lant

Ferastraul electric cu lant este utilajul cel mai des intalnit in
fabricile de cherestea de rasinoase, datd fiind existenta sursei de
curent electric, siguranta in exploatare si a greutatii lui reduse de
aproximativ 9 — 27 kg.

Ferastraul electric cu lant este deservit de unul sau doi
muncitori, in functie de lungimea lamei si a greutatii.

Se compune dintr-un motor electric, care printr-un reductor imprima o miscare liniara unui
lant taietor ce se infasoara pe doua roti dintate stelate fixate la capetele lamei de ghidare. Lama de
ghidare are lungimi variabile intre 600 si 1300 mm.

Ferastraiele mecanice cu lant sunt asemanatoare cu cele electrice, cu deosebirea ca, in locul
motorului electric, actionarea este asiguratd de un motor cu explozie. Astfel de ferastraie sunt
utilizate in exploatarea forestiera unde nu exista susrse de curent electric.

Productivitatea ferastraielor electrice este de 50 — 100 mc la operatiunile de retezare (2
operatii) si de 30 — 50 mc la operatiunile de retezare sectionare (mai mult de trei retezari la o piesa
de lemn rotund).

In operatiunile de retezare si sectionare a lemnului rotund cu ferastraul electric cu lant,
echipa este formata din trei muncitori. Masinistul, impreuna cu ajutorul, executa operatia de tdiere a
lemnului rotund pe baza insemnarilor efectuate de sortator pe bustean. Al doilea ajutor desprinde cu
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tapina lemnul rotund din tason, si-1 volteaza pe rampa, in vederea insemnarii si sectiondrii. Tot acest
muncitor manipuleaza bustenii rezultati prin sectionare si Indeparteaza capetele de busteni
rezultate.
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Instalatia de retezat la punct fix

Instalatiile fixe (de sectionare la punct fix) sunt formate in principal din:

® utilajul de sectionare, care poate fi ferdstriul circular (cobzi), ferdstriul coadd de vulpe sau

ferastraul cu lant;

® un transportor de alimentare pentru lemnul rotund ce urmeazi a fi sectionat;

® un transportor de evacuare a bustenilor sectionati.

Masinistul care conduce instalatia este ajutat de 4 — 6 manipulanti de busteni in functie de
gradul de mecanizare a instalatiei.

Manipulantii de busteni volteaza lemnul rotund de rasinoase de pe rampa de depozitare a
lemnului rotund, pe transportorul de alimentare a instalatiei (de preferintd cu capatul gros inainte).
Magsinistul comanda punerea in functiune a transportorului, aducand lemnul rotund in pozitia in care
panza ferastraului trebuie sa execute sectionarea si-1 fixeaza cu ajutorul dispozitivelor de prindere.

Pentru executarea sectiondrii, masinistul pune in miscare panza tdietoare treptat, tdind incet
intreaga sectiune a busteanului.

Dupa sectionare maginistul ridica panza tdietoare, pune in functiune transportorul cu role si
deplaseaza lemnul rotund pentru executarea tdieturii urmatoare. Bustenii rerezultati sunt depozitati
dupd o presortare pe rampele de depozitare, unde, dupa ce se face sortarea calitativd, masurarea
diametrelor si marcarea bustenilor, acestia sunt distribuifi in depozitul de busteni sortati cu ajutorul
vagonetelor pe linii de manipulare

3.9
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Distribuirea bustenilor sectionati in depozit

Dupa debitarea lemnului rotund in busteni se efectueaza:
® o sortare calitativi (in functie de defectele naturale ale lemnului);
® o sortare dimensionale (in functie de de diametrul bustenilor).
Prin sortare la capatul fiecarui bustean se scriu diametrul si caliattea sub forma de cifre si
litere.
In functie de aceasti notare, muncitorul sortator repartizeaza busteanul pe platforme separate in
depozit.
Pentru descarcarea, manipularea, transportul si depozitarea bustenilor in depozitele fabricilor
de cherestea se construiesc linii de garaj, rampe de descarcare, drumuri, linii de manipulare, lagare
de depozitare si platforme pentru descarcarea si stivuirea bustenilor.

Domeniul de pregatire profesionala: Fabricarea produselor din lemn 11



Liniile de garaj reprezinta linii de cale ferata normala sau ingusta, care patrund in interiorul
unei fabrici si deservesc fronturile de incarcare — descarcare.
Caracteristici:
- sunt executate din din sind de cale ferata pe traverse din beton sau lemn din fag impregnat,
amplasate pe un pat de balast;
- distanta minima dintre axele liniilor curente de cale ferata trebuie sa fie de 4 m;
- distanta minima la care se pot stivui materialele fatd de sina cea mai apropiatd este de
1,75m.
Rampele de descarcare a bustenilor se construiesc la locurile de descarcare a bustenilor din
mijloacele de transport (vagonete, transportoare cu lant).
Caracteristici:
- sunt construite solid, din doud ziduri de sprijin din beton pe care se aseaza grinzi din lemn
rotund pentru depozitarea bustenilor;
- intrevalele dintre grinzi sunt umplute cu pamant si pietris pentru a putea permite voltarea
bustenilor si pentru a evita accidentarea muncitorilor care manipuleaza bustenii;
- au o inclinare de 1- 3 % in sensul de voltare a bustenilor, pentru a usura rostogolirea
bustenilor spre vagonetele de manipulare sau spre transportoarele cu lant;
- latimea este de 12 — 20 m;
- lungimea este egala cu frontul de descarcare necesar.
Drumuri. In cazul dotirii depozitelor de busteni cu autostivuitoare cu furci frontale, pentru a
crea conditii favorabile de exploatare, este necesar sa se construiasca drumuri corespunzatoare.
Caracteristici:
- sunt executate din beton cu o pantd minimd de 3% pentru scurgerea apelor provenite din
ploi;
- lagimea este de aproximativ 5,5 — 6 m;
Lagarele de depozitare se construiesc din podvale din beton, peste care se monteaza grinzi de
lemn rotund de rasinoase sau foioase.
Caracteristici:
- pe podvalele din beton de forma unor trunchiuri de piramida sunt sprijinite grinzile de lemn
(2, 3 sau 4) care formeaza lagarul propriu zis de depozitare;
- grinzile longitudinale se rigidizeaza intre ele la capete sau la mijloc cu grinzi transversale de
lemn.

e Sugestii privind evaluarea

Evaluarea reprezintd partea finald 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 implicita demersului didactic, permitand atat profesorului, cat si
elevului sa cunoasca nivelul de achizitionare a rezultatelor invatarii, sa identifice lacunele si cauzele
lor, sa faca remedierile care se impun in vederea reglarii procesului de predare/ invatare.

Evaluarea finald/ sumativa, avand caracter aplicativ si integrat, se realizeaza 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 completa a invatarii este necesar sa se aiba 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.

Tn mod obligatoriu se va asigura corelarea instrumentelor de evaluare cu rezultatele invatarii si
standardul de evaluare asociat unitdfii de rezultate ale invatarii, din Standardul de Pregatire
Profesionala.

Vor fi evaluate doar rezultatele invatarii evidentiate in modul si nu altele.
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Pentru evaluarea rezultatelor invatarii prevazute de programa scolara se recomanda utilizarea
urmatoarelor instrumente: observarea sistematica, fise de observare, tema de lucru (in clasa, acasa)
conceputd in vederea evaluarii, proba practica, proiectul, portofoliul, fise de autoevaluare, teste de
evaluare etc.
In continuare, se prezintd un exemplu de instrument de evaluare, activitate practici, care vizeaza
urmatoarele rezultate ale invatarii:
URT 4 Pregitirea bustenilor in vederea debitrii
RT 4.1.1. Operatii de receptie calitativa si cantitativa a bustenilor
Rezultate ale invatirii evaluate:

Cunostinte:
4.1.1. Operatii de receptie calitativa si cantitativa a bustenilor

Abilitati:
4.2.2. Masurarea diametrului la capatul subtire si a lungimii pentru fiecare bustean dat
4.2.3. Incadrarea bustenilor receptionati in clase de calitate, in functie de dimensiunile si defectele
acestora
4.2.4. Organizarea locului de munca

Atitudini:
4.3.1. Constientizarea importantei operatiilor de receptie cantitativa si calitativa a bustenilor pentru
asigurarea unui randament maxim la debitarea acestora in cherestea
4.3.4. Colaborarea cu membrii echipei de lucru, inh scopul indeplinirii sarcinilor de la locul de
munca

Proba de evaluare

Tema: Operatii de receptie cantitativa a bustenilor

Sarcini de lucri:

Realizati receptia cantitativa a celor doi busteni pusi la dispozitie utilizand instrumentele de masura
corespunzatore.

Materiale, echipamente necesare realizarii temei propuse:
1. bustent;

2. instrumente de masura (ruletd, clupa forestierd);

3. tabele de cubaj.

Timp de lucru: 30 min.
Fisa de evaluare a probei practice

Nr Criterii de evaluare . . . FUGE] PUGEE]
' . o Indicatori de realizare maxim pe | acordat
crt. proba practica .
indicator
1. | Pregitirea locului | Alegerea instrumentelor de masura necesare 10p
de munca
2. | Efectuarea Masurarea corectd a lungimilor 20p
operatilor de | Masurarea corecta a diametrelor 20p
masurare
3. | Calcularea corecti | Calculul volumului busteanului 1 20p
a volumului
bustenilor Calculul volumului busteanului 2 20p
Punctaj obtinut 90 p
Punctaj din oficiu 10p
Punctaj final 100 p
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MODUL Il. TEHNOLOGII DE DEBITARE A BUSTENILOR iN
CHERESTEA

e Nota introductiva

Modulul Tehnologii de debitare a bustenilor in cherestea, componenta a ofertei educationale
(curriculare) pentru calificarea profesionala Operator la fabricarea cherestelei din domeniul de
pregatire profesionald Fabricarea produselor din lemn, face parte din stagiile de pregatire
practica de 720 ore in vederea dobandirii calificarii profesionale de nivel 3.
Modulul are alocat un numar de 250 ore/an, conform planului de invatamant, din care:

" 50 ore/an — laborator tehnologic

" 200 ore/an — instruire practica
Modulul Tehnologii de debitare a bustenilor in cherestea 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 corespunzator calificarii profesionale de nivel 3, Operator la
fabricarea cherestelei din domeniul de pregatire profesionala Fabricarea produselor din lemn
sau in continuarea pregatirii intr-0 calificare de nivel superior.

e Structura modul

Corelarea dintre rezultatele invatarii din SPP si continuturile invatarii

URT 5 DEBITAREA
BUSTENILOR iN
CHERESTEA Continuturile invatarii
Rezultate ale invatarii
(codificate conform SPP)
Cunostinte | Abilitati | Atitudini

5.1.1. 5.2.1. 5.3.1. Sisteme de debitare si modele de tiiere:
5.2.8. 5.3.3. * Dimensiuni ale cherestelei de rasinoase si foioase:
5.2.9. 5.3.5. - dimensiuni nominale;
5.3.6. - dimensiuni reale.

* Sisteme de debitare a bustenilor:
- debitarea pe plin;
- debitarea pe prisme;
- debitarea pe sferturi;
- debitarea slavona.
* Modele de taiere:
- modele de taiere pentru debitarea bustenilor de

foioase;
- modele de taiere pentru debitarea bustenilor de
rasinoase.
5.1.2. 5.2.2. 5.3.2. Utilaje si instalatii folosite la debitarea bustenilor in
5.2.3. 5.3.3. cherestea
5.2.4. 5.3.4. * Constructia si functionarea gaterului vertical
5.2.5. 5.3.5. * Pregatirea gaterului in vederea debitarii bustenilor:
5.2.6. 5.3.6. - alegerea si pregatirea panzelor;
5.2.7. 5.3.7. - montarea panzelor in rama gaterului.
5.2.8. * Debitarea bustenilor la gater
5.2.9. * Constructia si functionarea ferastraului — panglica de
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debitat busteni.

* Debitarea bustenilor la ferastraie panglica

* Procedee moderne de debitare a bustenilor

5.1.3. 5.2.9. 5.3.5. Norme de securitate si sinatate in munca, paza si
5.3.7. stingere a incendiilor si protectie a mediului la
debitarea bustenilor in cherestea

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

- Manuale, auxiliare curriculare, fise de documentare, fise de lucru,
- Materii prime: busteni de rasinoase, busteni de foioase, busteni de diverse specii.
- Instrumente de masura: metru, subler, rigld gradata.
- Utilaje si instalatii:
- gater;
- ferastrau panglica;
- echipamente auxiliare pentru: fixare, transport, sprijin, preluare a pieselor de cherestea
rezultate;
-Scule folosite: panze de gater, panze pentru ferastraul panglica;
- Echipamente IT: Calculator, videoproiector, Internet, soft-uri educationale specifice.

e Sugestii metodologice

Continuturile modulului ,, Tehnologii de debitare a bustenilor in cherestea” trebuiec sa fie
abordate intr-o maniera integrata, corelatd cu particularitatile si cu nivelul initial de pregatire al
elevilor.

Prin parcurgerea confinuturilor prevazute in curriculum se asigura obtinerea rezultatelor Tnvatarii
prevazute in Standardul de Pregitire Profesionald, respectiv dobandirea de catre elevi a
cunostintelor/ abilitatilor/ atitudinilor necesare asigurdrii unui randament maxim la debitarea
bustenilor in cherestea..

Numarul de ore alocat fiecarei 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 catre colectivul instruit.

Modulul ,,Tehnologii de debitare a bustenilor in cherestea” are o structura flexibila, 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
practica din unitatea de Invatamant sau de la operatorul economic, dotate conform recomandarilor
mentionate mai sus.

Pregatirea 1n cabinete/ laboratoare tehnologice/ ateliere de instruire practicd din unitatea de
invatamant sau de la operatorul economic are importantd deosebitd 1n atingerea rezultatelor
invatarii.

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

Profesorul are libertatea de a dezvolta anumite continuturi, numarul de ore alocat fiecarei 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.
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Plecand de la principiul includerii, acceptand 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 recomandad abordarea instruirii centrate pe elev prin proiectarea unor activititi de invatare
variate, prin care sa fie luate in considerare stilurile individuale de invatare ale fiecarui elev,
inclusiv adaptarea la elevii cu CES.
Aceste activitati de invatare 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;
= Tmbinarea si alternarea sistematica a activitatilor bazate pe efortul individual al elevului
(documentarea dupa diverse surse de informare, observatia proprie, exercifiul personal,
instruirea programata, experimentul si lucrul individual, tehnica muncii cu fise) cu activitatile
ce solicita 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 sa favorizeze relatia nemijlocita a elevului cu obiectele cunoasterii,
prin recurgere la modele concrete cum ar fi modelul experimental, activitatile de
documentare, modelarea, observatia/ investigatia dirijata etc.;
= fInsusirea unor metode de informare si de documentare independenta (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 virtuald).
Pentru dobandirea rezultatelor invatarii, pot fi derulate urmatoarele activititi de invatare:
e 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;
Activitati bazate pe comunicare si relationare;
e Activitdfi de lucru in grup/ in echipa.
Colectivul de autori propune urmitoarele lucriri practice:
e Masurarea dimensiunilor cherestelei;
e Stabilirea modelelor de tdiere pentru bustenii dati, in functie de dimensiunile acestora,
defectele naturale existente si specia lemnoasa;
e Stabilirea sistemelor de debitare pentru bustenii dati, in functie de dimensiunile acestora,
defectele naturale existente si specia lemnoasa;
e Alegerea si pregdtirea panzelor de gater in vederea executdrii operatie de debitare a
bustenilor;
e Montarea panzelor de gater in vederea executarii operatiei de debitare.
Alegerea tehnicilor de instruire revine profesorului, care are sarcina de a individualiza si de a adapta
procesul didactic la particularitatile resurselor existente.
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Spre exemplificare, colectivul de autori propune un exemplu de aplicare a metodei de predare —
invatare “studiul de caz” pentru tema “ Modele de taiere”, care vizeaza urmatoarele rezultate ale
invatarii:
URT 5 Debitarea bustenilor in cherestea
RT5.1.1. Sisteme de debitare si modele de tiiere
Rezultatele invatarii vizate:

Cunostinte:
5.1.1. Operatii de retezare si sectionare a bustenilor

Abilitati:
5.2.1. Stabilirea modelului de taiere pentru bustenii dati, in functie de dimensiunile acestora,
defectele naturale existente si specia lemnoasa
5.2.8. Utilizarea corectd a vocabularului comun i a celui de specialitate la descrierea metodelor
de taiere §i a tehnologiei de debitare a bustenilor in cherestea
5.2.9. Comunicarea/ Raportarea rezultatelor activitatilor profesionale desfasurate

Atitudini
5.3.1. Constientizarea importantei alegerii modelului de taiere in asigurarea unui randament optim
calitativ §i cantitativ la debitare
5.3.3. Colaborarea cu membrii echipei de lucru, in scopul indeplinirii sarcinilor de la locul de
munca
5.3.5. Asumarea in cadrul echipei de la locul de muncad, a responsabilitatii pentru sarcina de lucru
primita
5.3.6. Asumarea initiativei in stabilirea modelului de taiere si a utilajului pentru debitarea
bustenilor dati

Tema: Modele de tiiere

Profesorul va organiza activitatile de invatare 1intr-un cabinet de specialitate dotat cu video
proiector si calculatoare cu acces la internet (laborator de informatica sau AEL).

Studiul de caz este o metoda de confruntare directd a participantilor cu o situatie reala, autentica,
avand un pronuntat caracter activ si evidente valente aplicative.

Aceasta metoda urmareste realizarea contactului elevilor cu realitatile autentice dintr-un domeniu
dat si testarea gradului de operationalitate a cunostintelor insusite si a capacitdfilor formate, in
situatii concrete.

Particularitatile metodei sunt: este autentica, este motivanta, sulicitand interes din partea elevilor,
are valoare instructiva in raport cu competentele profesionale, stiintifice si etice urmadrite a fi
dobandite de catre participantii la procesul instructive-educativ.

Principalele avantaje ale utilizarii acestei metode constau in urmatorele: cultivarea spiritului de
initiativa si responsabilitatea de grup; contribuitie la dezvoltarea capacitatii de comunicare.

In situatia data, metoda consta in confruntarea elevului cu o situatie reala din domeniul de pregitire,
fabricarea produselor din lemn, respectiv, alegerea modelului optim de debitare a bustenilor de fag,
cu respectarea unor cerinte clare, care este relevantd n acet caz pentru educatia economicd si
estetica a elevului.

Realizarea de variante de modele de taiere pentru bustenii de fag este o situatie care poate fi
considerata si analizata precum un “studiu de caz”.

Etapele metodei sunt :

* Prezentarea clara, precisa si completa a cazului, de catre profesor, in concordanta cu
obiectivele propuse

- sarcina de lucru — “cazul de rezolvat” consta in realizarea unor variante de modele de taiere
pentru bustenii de fag;
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- profesorul face precizari privind modul de rezolvare a sarcinii de lucru: utilizarea criteriilor
privind diametrul busteanului, comanda beneficiarului, folosireca optima a zonei calitative,
obtinerea unui randament cantitaiv maxim.

¢ Clarificarea eventualelor neintelegeri in legatura cu acel caz

* Studiul cazului

- elevii pot lucra individual sau in grupe de cate 3-4 elevi, pentru realizarea de variante pentru
modele de taiere a bustenilor de fag;

- elevii se documenteaza, identifica solutii de rezolvare a cazului, pe care le si noteaza,

- elevii vor realiza reprezentarea grafica a solutiei alese, vor efectua calcule privind acoperirea
modelului de taiere propus (intocmirea unei planse);

- elevii vor putea lucra la calculator cu acces la internet.

* Dezbaterea in grup a modurilor de solutionare a cazului:

- prezentarea planselor realizate de catre elevi;

- analiza diferitelor variante de solutionare a cazului, analiza critica a fiecareia dintre acestea;

- ierarhizarea solutiilor.

* Luarea deciziei in legatura cu solutia cea mai potrivita si formularea concluziilor.

* Evaluarea modului de solutionare a cazului si evaluarea participantilor.

- elevii primesc feed-back din partea profesorului.

e Sugestii privind evaluarea

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

Evaluarea continua/ formativa este implicitd demersului didactic, permitand atat profesorului, cat si
elevului sa cunoasca nivelul de achizitionare a rezultatelor invatarii, sa identifice lacunele si cauzele
lor, sa faca remedierile care se impun in vederea reglarii procesului de predare/ invatare.

Evaluarea finald/ sumativa, avand caracter aplicativ si integrat, se realizeaza 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 completa a invatarii este necesar sa se aiba in vedere mai ales
evaluarea formativa continud, evaluarea nu numai a produselor activitatii elevilor, ci si a proceselor
de invatare, a abilitatilor s1 atitudinilor dezvoltate.

Tn mod obligatoriu se va asigura corelarea instrumentelor de evaluare cu rezultatele invatarii si
standardul de evaluare asociat unitdfii de rezultate ale invatarii, din Standardul de Pregatire
Profesionala.

Vor fi evaluate doar rezultatele invatarii evidentiate in modul si nu altele.

Pentru evaluarea rezultatelor invétdrii prevazute de programa scolara se recomanda utilizarea
urmatoarelor instrumente: observarea sistematica, fise de observare, tema de lucru (in clasa, acasa)
conceputd in vederea evaluarii, proba practicd, proiectul, portofoliul, fise de autoevaluare, teste de
evaluare etc.

In continuare, se prezinti un exemplu de instrument de evaluare, exercitiu aplicativ.

Exercitiul aplicativ consta in executarea repetatd si constienta a unei actiuni in vederea insusirii
practice a unui model dat de actiune sau a imbunatatiri unei performante. Exercitiul nu se limiteaza
doar la formarea deprinderilor ci vizeaza in acelasi timp consolidarea unor cunostinte fiind
compatibil cu orice continut de invatamant.

Exercitiul aplicativ propus vizeaza urmatoarele rezultate ale invatarii:

UBT 5 Debitarea bustenilor in cherestea
RI 5.1.1. Sisteme de debitare si modele de taiere
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Rezultatele invatarii evaluate:

Cunostinte:
5.1.1. Operatii de retezare si sectionare a bustenilor

Abilitati:
5.2.1. Stabilirea modelului de tdiere pentru bustenii dati, In functie de dimensiunile acestora,
defectele naturale existente si specia lemnoasa
5.2.8. Utilizarea corecta a vocabularului comun §i a celui de specialitate la descrierea metodelor
de taiere §i a tehnologiei de debitare a bustenilor in cherestea
5.2.9. Comunicarea/ Raportarea rezultatelor activitatilor profesionale desfasurate

Atitudini
5.3.1. Constientizarea importantei alegerii modelului de taiere in asigurarea unui randament optim
calitativ si cantitativ la debitare
5.3.6. Asumarea initiativei in stabilirea modelului de taiere si a utilajului pentru debitarea
bustenilor dati

EXERCITIU APLICATIV
Tema: Modele de taiere

Se da seria de diametre 41 — 45 cm cu lungimea de 4 m, busteni de fag clasa A din care sa se obtina
dulapi cu grosimea de 60 mm.

Se propune modelul de taiere: 3/60 1/40 R/25

Realizati corectarea modelului dat urmarind urmatoarele etape:

a. calculul acoperirii elementare (A); 20p

b. calculul diametrului maxim al grupei (Dmax); 20p

c. calculul restului neacoperit (r); 15p

d. calculul acoperii elementare a unei piese cu grosimea de 25 mm; 15p

e. calculul numarului de piese cu grosimea de 25 mm obtinute. 15p

f. scriererea modelului corectat. 5p
Nota

Se va scrie formula si se vor explicita termenii pentru calculul de la fiecare punct din problema.

Timp de lucru 50 min.
Se acorda 10p din oficiu

BAREM DE EVALUARE SI NOTARE

a. 20p
A =Xg+ Xp(ntl) +Xs (mm)

A — acoperirea elementara;

g — suma grosimilor nominale ale pieselor de cherestea ce alcatuiesc modelul de taiere (mm);

Yp — grosimea tdieturii panzei prin bustean, egald cu grosimea panzei la care se adaugad valoarea
ceapazului (mm);

n —numarul de piese ce alcatuiesc modelul de taiere;

¥s — suma supradimensiunilor pieselor de cherestea din modelul de taiere.

2,8 - grosimea taieturilor;

6,2% din grosimea piesei - supradimensiunea pentru contragere.
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Pentru scrierea corecta si completa a formulei si explicitarea termenilor se vor acorda 15p;pentru
raspuns partial corect se vor acorda 7,5p, pentru raspuns gregit sau lipsa se vor acorda 0p.
A =3x60 + 2x40 + 2,8 (5+1) +3,8x3 +2,7x 2 = 294 mm

2,8 - grosimea taieturilor;

Pentru calculul corect al acoperirii elementare se vor acorda 5p; pentru calcul gresit sau lipsa se
vor acorda Op.
b. 20p
Dmax =D2 + L x C/2 (cm)

Dmax — diametrul maxim al grupei de diametre (cm);
D2 — diametrul cel mare al grupei (cm);
L — lungimea bustenilor (cm);
C =1 (cm/m), conicitatea admisa conform standardului pentru busteni.
Pentru scrierea corecta si completda a formulei si explicitarea termenilor se vor acorda 15p;pentru
rdaspuns partial corect se vor acorda 7,5p;, pentru raspuns gresit sau lipsa se vor acorda 0p.
Dmax =45+ 4 x1/2 =47 cm =470 mm
Pentru calculul corect al diametrului maxim se vor acorda 5p; pentru calcul gresit sau lipsa se vor
acorda 0p.

c. 15p
r = (Dmax — A)/2 (mm)

r — restul neacoperit (mm);
Dmax - diametrul maxim al grupei de diametre (mm);
A — acoperirea elementara.
Pentru scrierea corecta si completa a formulei si explicitarea termenilor se vor acorda 10p;pentru
raspuns partial corect se vor acorda 5p, pentru raspuns gresit sau lipsa se vor acorda 0p.
r= (470 —294)/2 =88 mm

Pentru calculul corect al diametrului restului neacoperit se vor acorda 5p; pentru calcul gresit sau
lipsa se vor acorda 0p.

d. 15p
a=g+p+s(mm)
a — acoperirea elementara a unei piese (mm);
g — grosimea piesei (mm);
s — supradimesiunea pentru contragere (mm).
Pentru scrierea corecta si completa a formulei si explicitarea termenilor se vor acorda 10p;pentru
raspuns partial corect se vor acorda 5p; pentru rdspuns gresit sau lipsa se vor acorda 0p.

axs=25+28+1,8=29,6~=30 mm

Pentru calculul corect al acoperirii unei piese cu grosimea de 25 mm se vor acorda 5p; pentru
calcul gresit sau lipsa se vor acorda 0p.
e. 15p
n=r/a
N2 = numarul de piese obtinute;
r - restul neacoperit (mm);
a — acoperirea elementara a unei piese (mm).
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Pentru scrierea corecta si completa a formulei si explicitarea termenilor se vor acorda 10p;pentru
raspuns partial corect se vor acorda 5p; pentru raspuns gresit sau lipsa se vor acorda 0p.

n25 =r/a25 = 88/30 = 3 piese
Pentru calculul corect al numarului de piese se vor acorda 5p; pentru calcul gresit sau lipsa se vor
acorda Op.
f. 5p

Modelul corectat: 3/60 1/40 3/25
Pentru raspuns corect se vor acorda 5p,; pentru raspuns gresit sau lipsa se vor acorda 0p.
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MODUL I11. PRELUCRAREA SI SORTAREA CHERESTELEI

e Nota introductiva

Modulul Prelucrarea si sortarea cherestelei, componenta a ofertei educationale (curriculare)
pentru calificarea profesionala Operator la fabricarea cherestelei din domeniul de pregatire
profesionald Fabricarea produselor din lemn, face parte din stagiile de pregatire practica de 720
ore Tn vederea dobandirii calificarii profesionale de nivel 3.
Modulul are alocat un numar de 180 ore/an, conform planului de invatamant, din care:

. 60 ore/an — laborator tehnologic

" 120 ore/an — instruire practica
Modulul Prelucrarea si sortarea cherestelei este centrat pe rezultate ale invatarii si vizeaza
dobandirea de cunostinte, abilitdti si atitudini necesare angajarii pe piata muncii Tn una din
ocupatiile specificate in SPP-ul corespunzator calificarii profesionale de nivel 3, Operator la
fabricarea cherestelei din domeniul de pregatire profesionala Fabricarea produselor din lemn
sau in continuarea pregatirii intr-0 calificare de nivel superior.

e Structura modul

Corelarea dintre rezultatele invitirii din SPP si continuturile invatarii
URT 6 PRELUCRAREA
CHERESTELEI BRUTE

Rezultate ale invatarii Continuturile invatarii
(codificate conform SPP)
Cunostinte | Abilitati | Atitudini

6.1.1. 6.2.1. 6.3.1. Operatii de prelucrare a cherestelei brute de foioase:
6.2.11. 6.3.2. « Insemnare
6.2.12. * Sectionare
* Tivire si spintecare
* Retezare
6.1.2. 6.2.2. 6.3.1. Operatii de prelucrare a cherestelei brute de rasinoase:
6.2.11. 6.3.2. * Tivire
6.2.12. * Retezare
6.1.3. 6.2.3. 6.3.3. Utilaje folosite la prelucrarea cherestelei brute:
6.2.4. 6.3.4. * Constructia, functionarea si reglarea ferdstraielor
6.2.5. circulare de sectionat si spintecat:
6.2.11. - ferastraul circular de tivit cu avans manual;
6.2.12. - ferastraul circular dublu, de tivit;

- ferastraul circular pendula cu actionare hidraulica;
- ferastraul circular de retezat tip pendulda cu

articulatie.
6.1.4. 6.2.5. 6.3.2. Norme de securitate si siniatate in munci, paza si
6.2.11. 6.3.4. stingere a incendiilor si protectie a mediului la
6.2.12. prelucrarea cherestelei brute
6.1.5. 6.2.6. 6.3.5. Operatii de sortare a cherestelei:
6.2.7. » Sortarea dimensionald a cherestelei
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6.2.8. * Sortarea calitativa a cherestelei:
6.2.11. - defecte de structura a cherestelei;
6.2.12. - defecte de fabricatie a cherestelei.

6.1.6. 6.2.9. 6.3.6. Operatii de inventariere a cherestelei in depozit:
6.2.10. 6.3.7. * Masurarea dimensiunilor cherestelei
6.2.11. * Completarea documentelor de evidenta in depozit
6.2.11.

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

- Manuale, auxiliare curriculare, fise de documentare, fise de lucru;
- Materii prime: cherestea de foioase si cherestea de rasinoase;
- Instrumente de masura: metru, subler, rigla gradata,
- Utilaje:
- ferastraie circulare de tivit §i spintecat;
- ferastraie circulare de sectionat si retezat.
- Scule pentru prelucrare: discuri tdietoare;
- Echipamente IT: Calculator, videoproiector, Internet, soft-uri educationale specifice.

e Sugestii metodologice

Continuturile modulului ,,Prelucrarea si sortarea cherestelei” trebuic sa fie abordate intr-o
maniera integrata, corelatd cu particularitatile si cu nivelul initial de pregatire al elevilor.

Prin parcurgerea continuturilor prevazute in curriculum se asigurd obtinerea rezultatelor invatarii
prevazute in Standardul de Pregatire Profesionald, respectiv dobandirea de catre elevi a
cunostintelor/ abilitatilor/ atitudinilor necesare pentru prelucrarea cherestelei In vederea obtinerii
unui randament optim, raportat la volumul bustenilor debitati.

Numarul de ore alocat fiecarei teme ramane 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 cétre colectivul instruit.

Modulul ,,Prelucrarea si sortarea cherestelei” are o structura flexibila, deci poate incorpora, in
orice moment al procesului educativ, noi mijloace sau resurse didactice. Pregatirea se recomanda a
se desfasura in laboratoare sau/si In cabinete de specialitate, ateliere de instruire practica din
unitatea de Tnvatdmant sau de la operatorul economic, dotate conform recomandarilor mentionate
mai sus.

Pregatirea 1n cabinete/ laboratoare tehnologice/ ateliere de instruire practica din unitatea de
invatamant sau de la operatorul economic are importantd deosebitd in 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
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.

Plecand de la principiul includerii, acceptand ca fiecare copil este diferit, se va avea in vedere
utilizarea de metode specifice pentru dezvoltarea rezultatelor invatarii propuse in Standardul de
Pregatire Profesionala.
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Se recomanda abordarea instruirii centrate pe elev prin proiectarea unor activititi de invatare
variate, prin care sa fie luate in considerare stilurile individuale de invatare ale fiecarui elev,
inclusiv adaptarea la elevii cu CES.
Aceste activitati de invatare 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 sistematica a activitafilor bazate pe efortul individual al elevului
(documentarea dupa diverse surse de informare, observatia proprie, exercifiul personal,
instruirea programata, 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 stelara, metoda ciorchinelui, brainstorming-ul, tehnica 6/3/5, palariile ganditoare,
cafeneaua, metoda cubului, turul galeriei, starburst etc;

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

insusirea unor metode de informare si de documentare independenta (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 virtuald).

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

Elaborarea de referate interdisciplinare;
Activitati de documentare;

Viziondri 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;

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

Colectivul de autori propune urmatoarele lucrari practice:

Insemnarea pieselor de cherestea bruta in vederea prelucrarii;
Executarea operatiei de sectionare;

Executarea operatiei de spintecare;

Executarea operatiei de tivire;

Identificarea defectelor de structura a cherestelei;
Identificarea defectelor de fabricatie a cherestelei;

Masurarea dimensiunilor cherestelei.

Alegerea tehnicilor de instruire revine profesorului, care are sarcina de a individualiza si de a adapta
procesul didactic la particularitatile resurselor existente.
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Spre exemplificare, colectivul de autori propune un exemplu de aplicare a metodei de predare —
invatare “explozia stelara” pentru tema “Operatii de prelucrare a cherestelei brute de foioase”,
care vizeaza urmatoarele rezultate ale invatarii:
URT 6 Prelucrarea cherestelei brute
RT 6.1.1. Operatii de prelucrare a cherestelei brute de foioase
Rezultatele invatarii vizate:

Cunostinte:
6.1.1. Operatii de prelucrare a cherestelei brute de foioase

Abilitati:
6.2.1. Analizarea pieselor de cherestea bruta, date si stabilirea operatiilor de prelucrare
6.2.11. Utilizarea corecta a vocabularului comun si a celui de specialitate la descrierea operatiilor
de prelucrare a cherestelei brute
6.2.12. Comunicarea/ Raportarea rezultatelor activitatilor profesionale desfasurate

Atitudini
6.3.1. Constientizarea importantei operatiilor de prelucrare a cherestelei brute in obtinerea unui
randament optim, raportat la volumul bustenilor debitafi
6.3.2. Asumarea initiativei in stabilirea operatiilor de prelucrare pentru obtinerea unui randament
optim

Tema: Operatii de prelucrare a cherestelei brute de foioase

Starbursting (explozia stelara), este o metodd de dezvoltare a creativitatii, similara
brainstormingului. Incepe din centrul conceptului si se imprastie in afard, cu intrebari, asemeni
exploziei stelare.
Cum se procedeaza:

- Se scrie ideea sau problema pe o foaie de hartie si se ingird cat mai multe intrebari care au
legdtura cu ea. Un bun punct de plecare il constituie cele de tipul: Ce?, Cine?, Unde?, De ce?,
Cand?.

Cine?

‘\Ce? A'e?
/:and? \Yce?

- Lista de intrebari initiale poate genera altele, neasteptate, care cer $i 0 mai mare
concentrare. Scopul metodei este de a obtine cat mai multe Intrebari si astfel cat mai multe
conexiuni inte concepte. Este o modalitate de stimulare a creativitatii individuale si de grup.
Organizatda in grup, starbursting faciliteaza participarea intregului colectiv, stimuleaza crearea de
intrebari la intrebari, asa cum brainstormingul dezvolta constructia de idei pe idei.

Profesorul solicita elevilor sa extraga dintr-un cos cate un biletel. Pe biletel este scrisd cate o
operatie de prelucrare a cherestelei brute, de foioase. Elevii sunt rugati sd se grupeze in echipe,
astfel:

Echipa nr.1 — Tnsemnare

Echipa nr.2 — Sectionare

Echipa nr.3 — Tivire —spintecare

Echipa nr.4 — Retezare
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Profesorul explica elevilor modul de desfasurare a lectiei. Utilizand ,,explozia stelard” elevii vor
nota 1n stea fiecare operatie, iar pe fiecare raza se va raspunde la urmatoarele intrebari:

De ce se executd acea operatie? (scopul)

Cu ce se executa operatia respectiva? (utilajul folosit)

Care sunt partile componente ale utilajului? (modul de lucru)

Cum arata grafic acea operatie? (schita operatiei)

Ce norme de securitate se vor respecta? (norme SSM)

Realizarea feedback-ului

Dupa expirarea timpului de lucru, fiecare grup isi afiseaza rezultatul. Pentru a prezenta produsul
final, fiecare grupa isi alege un reprezentant. Elevii din celelalte echipe vor analiza cele expuse de
echipa respectiva.
Fiecare elev va primi o foita tip notes pe care o va lipi pe operatia care o considera cel mai complet
descrisa. Astfel se vor evalua produsele finale.

e Sugestii privind evaluarea

Evaluarea reprezintd partea finald 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 pregatire profesionala.
Evaluarea continud/ formativa este implicita demersului didactic, permitand atat profesorului, cat si
elevului sa cunoasca nivelul de achizitionare a rezultatelor invatarii, sa identifice lacunele si cauzele
lor, sa facd remedierile care se impun 1n vederea reglarii procesului de predare/ Invatare.
Evaluarea finald/ sumativa, avand caracter aplicativ si integrat, se realizeaza 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 completa a Tnvatdrii este necesar sa se aiba 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 invatarii si
standardul de evaluare asociat unitatii de rezultate ale invatarii, din Standardul de Pregatire
Profesionala.
Vor fi evaluate doar rezultatele Tnvatarii evidentiate Tn modul si nu altele.
Pentru evaluarea rezultatelor invatarii prevazute de programa scolara se recomanda utilizarea
urmatoarelor instrumente: observarea sistematica, fise de observare, tema de lucru (in clasa, acasa)
conceputa in vederea evaludrii, proba practica, proiectul, portofoliul, fise de autoevaluare, teste de
evaluare etc.
In continuare, se prezintd un exemplu de instrument de evaluare, exercitiul aplicativ.
Exercitiul aplicativ consta in executarea repetatd si constienta a unei actiuni in vederea insusirii
practice a unui model dat de actiune sau a Tmbunatatiri unei performante. Exercitiul nu se limiteaza
doar la formarea deprinderilor ci vizeaza in acelasi timp consolidarea unor cunostinte fiind
compatibil cu orice confinut de Tnvatamant.
Exercitiul aplicativ propus vizeazd urmatoarele rezultate ale invatarii:
URT 6 Prelucrarea cherestelei brute
RT 6.1.1. Operatii de prelucrare a cherestelei brute de foioase
Rezultatele invatarii evaluate:

Cunostinte:
6ativ propus.1.1. Operatii de prelucrare a cherestelei brute de foioase

Abilitati:
6.2.1. Analizarea pieselor de cherestea bruta, date si stabilirea operatiilor de prelucrare
6.2.11. Utilizarea corecta a vocabularului comun si a celui de specialitate la descrierea operatiilor
de prelucrare a cherestelei brute
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6.2.12. Comunicarea/ Raportarea rezultatelor activitatilor profesionale desfasurate

Atitudini
6.3.1. Constientizarea importantei operatiilor de prelucrare a cherestelei brute in obtinerea unui
randament optim, raportat la volumul bustenilor debitati
6.3.2. Asumarea initiativei in stabilirea operatiilor de prelucrare pentru obtinerea unui randament
optim

EXERCITIUL APLICATIV
Tema: Operatii de prelucrare a cherestelei brute de foioase

La operatia de insemnare a cherestelei de foioase, in vederea prelucrdrii, se urmareste
obtinerea la maximum a unor piese de calitate superioara si in lungimi de peste 1,8 m, care
influenteaza pozitiv costul productiei.

In figura de mai jos este reprezentati o piesa din cherestea netivitd, lunga de 3,2 m si cu o
grosime de 50 mm. La unul din capete are o zona de putregai (P), lunga de 1,5 m pe o portiune din
latime. Aceasta piesa se incadreaza in clasa C de calitate.

Se cere:

1. explicati pe desen cele doud variante de de eliminare ale zonei de putregai precizand
succesiunea operatiilor de debitare; 80p

2. precizati care este varianta optima de prelucrare si justificati raspunsul. 10p

Se acorda 10p din oficiu.
Timp de lucru 50 min.

- 3200 _
50 1700 1500

o /P

s Eﬂll!llrlllllllllllrll

BAREM DE EVALUARE SI NOTARE
1. Total - 80p

Varianta | — 40p

T Y T LA /"P

rmN-nm-rrnml
i R

LTI TTIT LA LI ITTI T T

: = o

Succesiunea operatiilor:
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- sectionarea piesei (1) prin care se obtine o piesa scurta netivita (N) clasa A, dupa care
prin prelucrare se va obtine op piesa tivita, scurta (TS), tot de clasa A;

- spintecarea 2 si tivirea 3 are ca rezultat eliminarea zonei cu putregai si obtinerea unei
piese scurte tivite (ST), tot de clasa A.

Pentru realizarea corecta si completa a schitei se acorda 20p; pentru realizarea unei schite partial
corecta se acorda 10p; pentru schita gresita sau lipsa se acorda 0p.

Pentru precizarea corectd a succesiunii operatiilor de prelucrare se acorda 20p; pentru precizarea
succesiunii partial corecte se acorda 10p, pentru raspuns gresit sau lipsa se acorda 0p

Varianta Il — 40p

3 2 3
\ 11{111

Frs = y
T = T

Succesiunea operatiilor:
- spintecarea piesei (1) prin care se obtine o piesa lunga netivitd (N) clasa A, dupi care
prin tivire (4) se va obtine o piesa tivita, lungi (TL), tot de clasa A;
- sectionarea 2 si tivirea 3 a piesei ramase are ca rezultat eliminarea zonei cu putregai si
obtinerea unei piese scurte tivite (ST) de clasa A.

Pentru realizarea corecta si completa a schitei se acorda 20p; pentru realizarea unei schite partial
corecta se acorda 10p; pentru schita gresita sau lipsa se acorda 0p.

Pentru precizarea corectd a succesiunii operatiilor de prelucrare se acorda 20p; pentru precizarea
succesiunii partial corecta se acorda 10p; pentru raspuns gresit sau lipsa se acorda 0p

2. Total - 10p

Prima varianta are ca rezultat obtinerea unor piese scurte dintr-o piesa lunga.

A doua varianta are ca rezultat obtinerea unei piese lungi si a unei piese scurte.

Varianta optima de prelucrare este varianta 2 deoarece valoarea pieselor obtinute este mai
mare.

Pentru raspuns corect si complet se acorda 10p, pentru raspuns partial corect se acorda 5p; pentru
raspuns gresit sau lipsa se acorda 0p.
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MODUL IV. VALORIFICAREA CHERESTELEI DE MICI DIMENSIUNI TN
AMBALAJE SI PARCHETE

e Nota introductiva

Modulul Valorificarea cherestelei de mici dimensiuni in ambalaje si parchete, componenta a
ofertei educationale (curriculare) pentru calificarca profesionalda Operator la fabricarea
cherestelei din domeniul de pregatire profesionald Fabricarea produselor din lemn, face parte din
stagiile de pregatire practica de 720 ore in vederea dobandirii calificarii profesionale de nivel 3.
Modulul are alocat un numar de 140 ore/an, conform planului de invatamant, din care:

" 30 ore/an — laborator tehnologic

. 110 ore/an — instruire practica
Modulul Valorificarea cherestelei de mici dimensiuni in ambalaje si parchete este centrat pe
rezultate ale Tnvatarii si vizeaza dobandirea de cunostinte, abilitdti si atitudini necesare angajarii pe
piata muncii in una din ocupatiile specificate in SPP-ul corespunzator calificarii profesionale de
nivel 3, Operator la fabricarea cherestelei din domeniul de pregatire profesionald Fabricarea
produselor din lemn sau in continuarea pregatirii intr-0 calificare de nivel superior.

e Structura modul

Corelarea dintre rezultatele invatarii din SPP si continuturile invatarii

URT 7. VALORIFICAREA
CHERESTELEI DE MICI
DIMENSIUNI TN PARCHETE Continuturile invatarii
SI AMBALAJE
Rezultate ale invatarii
(codificate conform SPP)
Cunostinte | Abilitati | Atitudini

7.1.1 7.2.1. 7.3.1. Tehnologia de fabricare a parchetelor
7.2.2. 7.3.2. * Tipuri de parchete:
7.2.3. 7.3.3. - cu lamba si uluc, cu falt, in coada de randunica etc.
7.2.4. 7.3.4. * Operatii pentru prelucrarea mecanica a parchetelor:
7.2.5. 7.3.5. - rindeluire, profilare.
7.2.6. 7.3.6. * Operatii de sortare si ambalare a parchetelor

+ Utilaje pentru prelucrarea mecanica a parchetelor:
- masini de rindeluit si profilat pe 4 fete, masini de

frezat.
7.1.2. 7.2.7. 7.3.1. Tehnologia de fabricare a ambalajelor
7.2.8. 7.3.2. * Tipuri de lazi:
7.2.9. 7.3.3. - din lemn masiv, din PAL si mixt, fixe, demontabile, de u
7.2.10. | 7.34. general, de uz special
7.2.11. 7.3.5. * Operatii de prelucrare a elementelor pentru 13zi:
7.212. |7.36 - spintecare, retezare, rindeluire, cepuire, frezare, burghier

» Utilaje pentru prelucrarea elementelor de lazi:

- ferastraie circulare de spintecat §i retezat, masini de
rindeluit, magini de cepuit masini de frezat, masini speciale
pentru lazi
7.1.3. 7.2.11. 7.3.6. Norme de securitate si sinitate in munci, paza si
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7.2.12. stingere a incendiilor si protectie a mediului la
valorificarea cherestelei in ambalaje si parchete.

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

- Manuale, auxiliare curriculare, fise de documentare, fise de lucru,
- Materii prime: elemente de parchet, elemente de ladite de ambalaj;
- Instrumente de masura si control: ruleta, subler, micrometru, echer, umidometru etc.;
- Utilaje:
- pentru prelucrarea mecanica a parchetelor: masini de rindeluit si profilat pe 4 fete, masini
de frezat, masini de rindeluit si profilat pe 4 fete, masini de frezat;
- pentru prelucrarea mecanica a elementelor de lazi: ferastraie circulare de retezat si
spintecat, masini de rindeluit, masini de cepuit, masini de frezat, magini speciale pentru 1azi;
- Scule pentru prelucrare: discuri taietoare, cutite, freze;
- Echipamente IT: Calculator, videoproiector, Internet, soft-uri educationale specifice.

e Sugestii metodologice

Continuturile modulului ,,Valorificarea cherestelei de mici dimensiuni in ambalaje si parchete”
trebuie sa fie abordate ntr-o maniera integrata, corelata cu particularitatile si cu nivelul initial de
pregatire al elevilor.

Prin parcurgerea continuturilor prevazute in curriculum se asigura obtinerea rezultatelor Invatarii
prevazute in Standardul de Pregitire Profesionald, respectiv dobandirea de catre elevi a
cunostintelor/ abilitatilor/ atitudinilor necesare in vederea valorificarea maxima a cherestelei de
mici dimensiuni.

Numarul de ore alocat fiecarei teme ramane 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 ,,Valorificarea cherestelei de mici dimensiuni in ambalaje si parchete” are o structura
flexibila, deci poate incorpora, in orice moment al procesului educativ, noi mijloace sau resurse
didactice. Pregatirea se recomandd a se desfasura in laboratoare sau/si in cabinete de specialitate,
ateliere de instruire practica din unitatea de invatdmant sau de la operatorul economic, dotate
conform recomandarilor mentionate mai sus.

Pregatirea 1n cabinete/ laboratoare tehnologice/ ateliere de instruire practica din unitatea de
invatamant sau de la operatorul economic are importantd deosebitd 1n 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
ramanand la latitudinea sa, in functie de nivelul de cunostintele anterioare ale elevilor, de
complexitatea materialului didactic implicat in strategia didacticd, punand accentul pe metode cu
caracter preponderent aplicativ si creativ.

Plecand de la principiul includerii, acceptand ca fiecare copil este diferit, Se va avea in vedere
utilizarea de metode specifice pentru dezvoltarea rezultatelor invatarii propuse in Standardul de
Pregétire Profesionala.

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

Aceste activitati de invatare vizeaza:
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= 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;
= Tmbinarea si alternarea sistematica a activitatilor bazate pe efortul individual al elevului
(documentarea dupa diverse surse de informare, observatia proprie, exercifiul personal,
instruirea programata, 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 sa favorizeze relatia nemijlocita a elevului cu obiectele cunoasterii,
prin recurgere la modele concrete cum ar fi modelul experimental, activitatile de
documentare, modelarea, observatia/ investigatia dirijata etc.;
= TInsusirea unor metode de informare si de documentare independenta (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 dobandirea rezultatelor invatarii, pot fi derulate urmatoarele activitati de invatare:
o Elaborarea de referate interdisciplinare;
Activitati de documentare;
Viziondri 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;
Activitati bazate pe comunicare si relationare;
e Activitati de lucru in grup/ in echipa.
Colectivul de autori propune urmatoarele lucrari practice:
e cxecutarea operatiei de rindeluire;
e executarea operatiei de profilare;
e cexecutarea operatiilor de prelucrare a elementelor pentru 13zi (spintecare, retezare,
rindeluire, cepuire, frezare, burghiere).
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 “ Tipuri de parchete”, care vizeaza urmatoarele rezultate
ale Invatarii:
URT 7 Valorificarea cherestelei de mici dimensiuni in parchete si ambalaje
R17.1.1. Tehnologia de fabricare a parchetelor
Rezultatele invatarii vizate:
Cunostinte:
6.1.1. Tehnologia de fabricare a parchetelor — tipuri de parchete
Abilitati:
7.2.1. Identificarea diferitelor tipuri de parchete.
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7.2.3. Argumentarea influentei tipului de parchet asupra esteticii interioarelor

Atitudini
7.3.4. Colaborarea cu membrii echipei de lucru, in scopul indeplinirii sarcinilor de la locul de
munca

Tema: Tipuri de parchete

Turul galeriei este o tehnicd de invatare prin colaborare in cadrul careia elevii, divizati in
microgrupuri, lucreaza la rezolvarea unei probleme.
Metoda ,.,turul galeriei” presupune evaluarea interactiva si formativa a produselor realizate de cétre
elevi. Pe parcursul lectiei elevii realizeaza un produs — desen, iar la sfarsitul orei primesc feed-back
referitor la munca lor.
Avantajele sau punctele tari ale tehnicii Turul galeriei constau in: stimularea creativitatii,
dezvoltarea competentelor de comunicare si relationare; participarea activa, implicarea tuturor
elevilor in realizarea sarcinilor de invatare; promovarea invatarii active; formarea si dezvoltarea
competentelor de evaluare si autoevaluare.
Profesorul comunici elevilor tema lectiei: Tipuri de parchete si prezinta clasificarea acestora. in
continuare descrie avantajele utilizarii parchetelor din lemn masiv, modalitati de imbinare a
film didactic cu privire la tehnologia de obtinere a parchetului, prezentare in PawerPoint cu diferite
spatii cu parchet, mostre parchete de diferite specii, fise cu tipuri de parchete, utilizate in diferite
spatii.
Etapele specifice acestei tehnici sunt:
« Constituirea microgrupurilor
- elevii sunt impartiti pe grupuri de cate 3 membri;
- pentru fiecare grup se distribuie foi de hartie format A 3.
* Prezentarea sarcinilor de lucru
de utilizare.
- profesorul precizeaza faptul ca elevii pot folosi internetul pentru alegerea tipului de
parchet dorit, precum si fisele de lucru;
- unul dintre membrii fiecarui grup va avea rolul de ,,ghid”.
 Cooperarea pentru realizarea sarcinilor de lucru
- elevii interactioneaza in cadrul microgrupurilor pentru a realizarea sarcinii primite;
- pe foile A 3 se vor lipi imagini cu diferite tipuri de parchete aplicate in diferite spatii, cu
argumentarea solutiilor propuse.
» Expunerea produselor
- fiecare grup isi afiseazd desenul, la fel ca intr-o galerie de arta (acest aspect explica si
denumirea metodei) intr-un loc care a fost stabilit Tnainte in sala de curs;
- elevii care au rolul de ,,ghid” se vor plasa in locul unde este expus produsul grupului
(plansa cu desenele) din care fac parte.
s ,, Turul galeriei”
- membrii grupurilor ,,viziteaza” galeria, examineaza fiecare plansa cu desene, adreseaza
intrebari de clarificare ghidului si pot face comentarii, pot completa si corecta desenele sau
pot propune alte solutii pe care le consemneaza in subsolul foii de hartie A 3 sau pe o alta
foaie de hartie pusa alaturi.
» Reexaminarea (evaluarea) rezultatelor
- fiecare grup isi reexamineaza propriile produse, prin comparatie cu celelalte si valorifica
comentariile si sugestiile ,,vizitatorilor”.
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Exemplu de fisa de lucru:
TIPURI DE PARCHET

Parchetul este un simbol al luxului si elegantei!

Parchetul este cel care iese in evidenta atunci cand intri pentru prima data intr-o incapere.
Aspectul natural al lemnului masiv confera incaperilor in care se monteaza noblete, valoare, stil si
eleganta, caldura si personalitate.

Exista mai multe tipuri de parchet, clasificate in functie de calitatea si caracteristicile
acestuia.

Parchetul masiv a fost cel mai intalnit tip de parchet, fiind realizat integral din lemn
natural. Parchetul masiv creeaza imaginea unei pardoseli "scumpe”, frumoase, elegante, elitiste.

Avantajele parchetului masiv sunt multiple: va rezista mai mult de un secol, poate fi slefuit
odatd la cativa ani, oferd o izolare termica foarte buna, prezintd rezistentd la uzurd, intretinere
usoard, capacitate de izolare termica, eficientd economica.

In functie de tipul speciilor lemnoase utilizate, parchetul poate fi din specii indigene,
precum: stejar, fag, cires, frasin, nuc etc. si din specii exotice.

Frasin Stejar Stejar baituit

Formatele de parchet si modul de asezare al lamelelor sunt multiple, in cazul parchetului masiv,
dupa cum se poate observa din figurile de mai jos:
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e Sugestii privind evaluarea

Evaluarea reprezintd partea finala a demersului de proiectare didacticad prin care profesorul va
masura eficienta intregului proces instructiv-educativ. Evaluarea determind masura in care elevii au
atins rezultatele invatarii stabilite In standardele de pregatire profesionala.
Evaluarea continua/ formativa este implicitd demersului didactic, permitand atat profesorului, cat si
elevului sa cunoasca nivelul de achizitionare a rezultatelor invatarii, sa identifice lacunele si cauzele
lor, sa faca remedierile care se impun 1n vederea reglarii procesului de predare/ invatare.
Evaluarea finald/ sumativa, avand caracter aplicativ si integrat, se realizeaza 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 completa a Invatarii este necesar sa se aiba 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 invatarii si
standardul de evaluare asociat unitatii de rezultate ale invatarii, din Standardul de Pregatire
Profesionala.
Vor fi evaluate doar rezultatele invatarii evidentiate in modul si nu altele.
Pentru evaluarea rezultatelor invétdrii prevazute de programa scolara se recomanda utilizarea
urmatoarelor instrumente: observarea sistematica, fise de observare, tema de lucru (in clasa, acasa)
conceputa in vederea evaluarii, proba practicd, proiectul, portofoliul, fise de autoevaluare, teste de
evaluare etc.
In continuare, se prezintd un exemplu de instrument de evaluare, activitate practici, care vizeaza
urmatoarele rezultate ale invatarii:
URT 7 Valorificarea cherestelei de mici dimensiuni in parchete si ambalaje
R1 7.1.1. Tehnologia de fabricare a parchetelor
Rezultatele invitarii evaluate:

Cunostinte:
6.1.1. Tehnologia de fabricare a parchetelor — tipuri de parchete

Abilitati:
7.2.1. Identificarea diferitelor tipuri de parchete.
7.2.3. Argumentarea influentei tipului de parchet asupra esteticii interioarelor

Atitudini
7.3.4. Colaborarea cu membrii echipei de lucru, in scopul indeplinirii sarcinilor de la locul de
muncad
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Proba practica

Tema: Tipuri de parchete. Operatii pentru prelucrarea mecanica a parchetelor.

Sarcini de lucru:

I. Identificati fiecare tip de parchet numerotat, dupa materia prima utilizata si notati denumirile
acestora in tabelul de mai jos:

Nr.crt. | Nr.lamela Denumire specie Punctaj Punctaj
parchet acordat

1. Lamela nr.1 2p

2. Lamela nr.2 2p

3. Lamela nr.3 2p

4. Lamela nr.4 2p

o. Lamela nr.5 2p

Total punctaj 10p

I1. Dintr-o piesa de cherestea, executati prin operatii de debitare si prelucrare mecanica, 2 lamele de
parchet (lamela nr. 3 de la sarcina a). Dimensiunile lamelelor vor fi identice cu cele ale probei nr.3.

Nr.crt. Criterii de evaluare Punctaj Punctaj
acordat
1 Amenajarea locului de munca, alegerea instrumentelor de 10p
masura si a S.D.V.-urilor
2 Respectarea procesului tehnologic (operatii, faze, miscari) 40p
3 Respectarea normelor de securitatea muncii 20p
4 Verificarea calitdtii elementelor prelucrate 10p
Total punctaj 80p

Se acorda 10p din oficiu.
Timp de lucru 50 min.
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