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NOTA DE PREZENTARE

Acest curriculum se aplici pentru calificarea profesionali OPERATOR CERAMICA FINA
corespunzatoare profilului TEHNIC, domeniul de pregatire profesionala MATERIALE DE
CONSTRUCTIL.

Curriculumul are la baza standardul de pregiatire profesionald (SPP) aferent calificarii mai sus
mentionate.

Nivelul de calificare conform Cadrului National al Calificarilor — 3
Corelarea dintre unitatile de rezultate ale invatarii si module:

Unitatea de rezultate ale invatarii

Unitatea de rezultate ale invatarii —

. - Denumire modul
tehnice specializate

URI 5. Fabricarea produselor de menaj si MODUL |I. Fabricarea produselor de menaj si
decorative decorative

URI 6. Fabricarea obiectelor sanitare MODUL I1. Fabricarea obiectelor sanitare
URI 7. Fabricarea plicilor ceramice MODUL I1I. Fabricarea placilor ceramice
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PLAN DE INVATAMANT
Clasa a Xl-a
Invatamant profesional

Calificarea: OPERATOR CERAMICA FINA
Domeniul de pregatire profesionala: MATERIALE DE CONSTRUCTII

Pregatire practicﬁl

Modulul I. Fabricarea produselor de menaj si decorative

Total ore: 330
din care Laborator tehnologic 150
Instruire practica 180

Modulul 1. Fabricarea obiectelor sanitare

Total ore: 150
din care Laborator tehnologic 60
Instruire practica 90

Modulul II1. Fabricarea placilor ceramice

Total ore: 150
din care Laborator tehnologic 60
Instruire practica 90

Total ore/an = 21 ore/sapt. x 30 saptaméani = 630 ore/an

Stagiu de pregatire practica‘t2 — Curriculum in Dezvoltare Locali

1Y (oo [T I V2R
Total ore/an: 300
Total ore /an = 10 sapt. x 5 zile x 6 ore /zi = 300 ore/an
TOTAL GENERAL: 930 ore /an
Nota:

1. Pregatirea practica poate fi organizatd atdt in unitatea de Invatamant cat si la operatorul
economic/institutia publicad partenera.

2. Stagiul de pregatire practicd se desfasoara la operatorul economic/institutia publicd partenera.
Conditiile in care stagiul de practica se desfdsoard in unitatea de Invatdmant, sunt stabilite prin
metodologia de organizare si functionare a invatamantului profesional.

* Denumirea si continutul modulului/modulelor vor fi stabilite de catre unitatea de invatamant

in parteneriat cu operatorul economic/institutia publica partenera, cu avizul inspectoratului scolar.
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MODUL I. FABRICAREA PRODUSELOR DE MENAJ SI DECORATIVE

e Nota introductiva

Modulul Fabricarea produselor de menaj si decorative este o componenta a ofertei educationale
(curriculare) pentru calificarea profesionala Operator ceramica fina domeniul de pregatire
Materiale de constructii.
Modulul face parte din pregatirea practica aferenta clasei a Xl-a, invatamant profesional.
Modulul are alocat un numar de 330 ore/an, conform planului de invatamant, din care :

= 150 ore/an (5 ore/saptamana) — laborator tehnologic

= 180 ore/an (6 ore/ saptamana) - instruire practica
Modulul Fabricarea produselor de menaj si decorative este centrat pe rezultate ale invatarii si
vizeazd dobandirea de cunostinte, abilitati si atitudini necesare angajarii pe piata muncii in una din
ocupatiile specificate in SPP-ul corespunzitor calificarii profesionale de nivel 3, Operator
ceramica fina, din domeniul de pregétire profesionald Materiale de constructii sau Tn continuarea
pregatirii intr-0 calificare de nivel superior.

e Structura modul

Rezultate ale invatarii/ competente (codificate conform SPP)

URI 5. FABRICAREA
PRODUSELOR DE MENAJ SI
DECORATIVE Continuturile invatarii
Rezultate ale invatarii
(codificate conform SPP)
Cunostinte | Abilitati | Atitudini

51.1 521 531 Produse de menaj si decorative
522 a. Tipuri de produse
5.2.6 b. Caracteristicile produselor de menaj si decorative

512 523 532 Procesul tehnologic de fabricare a produselor de menaj
5.24 5.3.3 si decorative
525 a. Scheme tehnologice de fabricare a diferitelor tipuri
5.2.6 de produse de menaj si decorative
5.2.7 b. Operatii, utilaje, parametrii tehnologici specifici

fabricarii fiecarui tip de produs

513 528 534 Fabricarea produselor de menaj si decorative

514 5.2.9 5.35 a. Exploatarea utilajelor/instalatiilor/liniilor de

5.1.5 5.2.10 5.3.6 fabricare a produselor de menaj si decorative

5.1.6 5.2.11 5.3.7 b. Controlul calitatii semifabricatelor si produselor
5.2.12 5.3.8 finite
5.2.13 5.3.9 c. Norme de sdnatate si securitate Tn munca specifice
5.2.14 5.3.10 fiecarei operatii
5.2.15 5.3.11 d. Norme de protectia mediului si gestionarea
5.2.16 deseurilor
5.2.17
5.2.18
5.2.19
5.2.20
5221
5.2.22
5.2.23
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5.2.24
5.2.25
5.2.26
5.2.27

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

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

» Utilaje/machete functionale, scheme tehnice: utilaje pentru prepararea amestecurilor
de materii prime, pentru obtinerea formelor de lucru, pentru fasonarea produselor,

glazurarea si decorarea produselor, uscatorii, cuptoare de ardere, utilaje pentru
ambalarea produselor

» Echipamente: videoproiector, calculator.

e Sugestii metodologice

Continuturile modulului ,,Fabricarea produselor de menaj si decorative” trebuie sa fie abordate
Intr-o maniera integrata, corelata cu particularitatile si cu nivelul initial de pregatire al elevilor.
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 ,,Fabricarea produselor de menaj si decorative” are o structura flexibild, deci poate
incorpora, n orice moment al procesului educativ, noi mijloace sau resurse didactice. Pregatirea se
recomanda a se desfdsura 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 in cabinete/ laboratoare tehnologice/ ateliere de instruire practica din unitatea de invatamant sau
de la operatorul economic are importanta deosebita in atingerea rezultatelor invatarii.
Se recomanda abordarea instruirii centrate pe elev prin proiectarea unor activitati de invatare variate, prin
care sa fie luate in considerare stilurile individuale de invatare ale fiecarui elev, inclusiv adaptarea la elevii
cu CES.
Aceste 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 §i alternarea sistematica a activitatilor bazate pe efortul individual al elevului
(documentarea dupd diverse surse de informare, observatia proprie, exercitiul personal, instruirea
programatd, experimentul si lucrul individual, tehnica muncii cu fise) cu activitatile ce solicitd
efortul colectiv (de echipa, de grup) de genul discutiilor, asaltului de idei, metoda Phillips 6 — 6,
metoda 6/3/5, metoda expertului, metoda cubului, metoda mozaicului, discutia Panel, metoda
cvintetului, jocul de rol, explozia stelara, metoda ciorchinelui, etc;
= folosirea unor metode care sa 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
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deschiderea spre autoinstruire, spre invatare continua (utilizarea surselor de informare: ex. biblioteci,
internet, biblioteca virtuala).

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

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;
Activitati de lucru in grup/ in echipa.

Un exemplu de metoda didactica ce poate fi folosita in activitatile de invatare este metoda cubului
Creata de Cowan in 1980, metoda cubului presupune analiza unui concept, a unei notiuni sau a unei
teme prin proiectarea ei pe cele sase fatete ale unui cub, fiecare dintre ele presupunand o abordare
distincta a subiectului respective. Intentia acestei metode este de a evidentia, prin aceste sase fatade
ale cubului, cat mai multe tipuri de operatii mentale, corespunzatoare urmatoarelor categorii de
cunostinte implicate in demersul de invatare:

Fateta 1 se refera la / stimuleaza cunostintele empirice, raportate la capacitatile de
identificare, denumire, descriere si memorizare;

Fateta 2 stimuleazad cunostintele rationale, presupunand abilitati analitice si sintetice,
rationamente inductive si deductive;

Fatetele 3 si 4 se refera la / antreneaza cunostintele intelectuale, implicand operatiile de
intelegere, cele de comparare, de ordonare, de clasificare si relationare;

Fatetele 5 si 6 antreneaza cunostintele decizionale, valorizdnd capacitatea de a emite
judecati de valoare asupra subiectului propus, de a lua decizii, de a construi argumente.

Etapele metodei sunt urmatoarele:

se formeaza grupuri de cate 6 elevi;

se alege un lider care s@ controleze activitatile grupului;

se Tmpart activitatile Intre membrii grupului: fiecare elev din grup primeste o coald de hartie
de forma patrata care in final va constitui o ,,fatetd” a cubului ;

pe foaia de hartie primita va fi scrisa cerinta de lucru si anume : 1. descrie, 2. compara, 3.
analizeaza, 4. asociazd, 5. aplica si 6. argumenteaza.,

la sfarsit se asambleaza cubul cu fisele primite de la fiecare elev din grupa;

1. DESCRIE

2 CONFPARA 1

A ASGUIATA

liderii de grup impreuna cu profesorul compara cuburile obtinute

Avantaje:
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solicita gandirea elevului;

dezvolta abilitati de comunicare;

largeste viziunea asupra temei;

ofera elevilor posibilitatea de a-si dezvolta competentele necesare unei abordari complexe a
temei, deoarece presupune abordarea temei din mai multe perspective;

incurajeaza exprimarea punctelor de vedere individuale;

stimuleaza creativitatea elevilor;

favorizeaza colaborarea elevilor in gésirea raspunsurilor;

stimuleaza dialogul Tntre membrii grupului;

AN

AN NI NN

Autorii recomanda utilizarea metodei cubului atidt an cadrul lectiilor de comunicare de noi
cunostinte.
Se prezinta, in continuare, modul de utilizare a acestei metode in cadrul unei lectii recapitulative in
vederea evaludrii sumative a modulului.
Rezultatele invitarii vizate conform SPP
V' Cunostinte:
5.1.1. Produse de menaj si decorative: clasificarea, caracteristicile produselor de menaj si
decorative
5.1.2. Procesul tehnologic de fabricare a produselor de menaj si decorative: operatii, utilaje,
parametrii tehnologici
v’ Abilitati:
5.2.1. Identificarea tipurilor de produse de menaj si decorative
5.2.2. Caracterizarea succintd a produselor de menaj si decorative
5.2.3. Identificarea operatiilor de fabricare necesare fiecarui tip de produs
5.2.4. Asocierea operatiilor cu utilajele specifice
5.2.5. Indicarea parametrilor tehnologici specifici fiecarei faze tehnologice
5.2.6. Utilizarea vocabularului de specialitate in mod corect
v Atitudini:
5.3.1. Valorificarea selectiva a informatiilor referitoare la tipurile si caracteristicile
produselor de menaj si decorative
5.3.2. Asocierea corecta a operatiilor cu utilajele in care se desfasoara acestea
5.3.3. Valorificarea selectiva a informatiilor referitoare la procesul tehnologic de fabricare a
produselor de menaj si decorative
5.3.8. Asumarea responsabilitatii pentru sarcina de lucru primita
5.3.9. Asumarea initiativei in rezolvarea unor probleme
Timp alocat: 75 minute
Resurse materiale:
Coli hartie A4, instrumente de scris, markere, flip-chart, texte suport, fise de lucru;
Desfasurarea atelierului:
a. Evocarea: activizarea participantilor, ,,brainstorming”.
b. Realizarea sensului:
e se formeaza 4 grupuri de cate 6 elevi;
e se alege un lider care sa controleze activitatile grupului;
Fiecare grup va primi o fisa de lucru cu o tema.
Grupa 1 - Fabricarea cestilor din faianta
Grupa 2 - Fabricarea farfuriilor din faianta
Grupa 3 - Fabricarea vazelor pentru flori din portelan feldspatic
Grupa 4 - Fabricarea bibelourilor din portelan fosfatic
e se impart activitdtile intre membrii grupului:fiecare elev din grup primeste o coald de hartie de

=9

forma patrata care in final va constitui o ,,fatd” a cubului ;
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Instructiunile de pe fetele cubului Sarcina de lucru pe care o cere

1. Descrie Descrie produsul din punctul de vedere al
caracteristicilor pe care le are

caracteristicilor

2. Compara Compara produsul cu produse similare din alte mase
ceramice (portelanuri, faiante) din punct de vedere al

specifici pentru industria ceramicii la operatiile
procesului tehnologic de fabricare a produsului
corespunzator temei

3. Analizeaza Analizeaza etapele procesului tehnologic de fabricare a
produsului: operatiile si procedeele specifice

4. Asociaza Asociaza operatiile de fabricare a produsului cu utilajele
specifice

5. Aplica Aplicati cunostintele legate de parametrii tehnologici

acestora asupra caracteristicilor produsului.

6. Argumenteaza Argumenteaza importanta respectarii parametrilor
tehnologici pentru obtinerea caracteristicilor dorite
pentru produsul studiat ; indica consecintele nerespectarii

e pe foaia de hartie primita va fi scrisa cerinta de lucru a fiecarui elev
o la sfarsit se asambleaza cubul cu fisele primite de la fiecare elev din grupa;

c. Etapa de reflectie: include exercitii de valorizare, participantii se gandesc asupra avantajelor

si dezavantajelor utilizarii metodei cubului.

Cubul desfasurat va avea forma :
‘

6. Argumenteaza

5. Aplica

Pentru evaluare activitatii se poate completa o fisa de tipul :

FISA DE OBSERVARE A ACTIVITATII

Nr. Elemente de observare Grupal | Grupa2 | Grupa3 | Grupa4
crt. da | nu|da|nuj|da|nu|da| nu
1 Au fost intelese obiectivele activitatii
efectuate?
2 A fost inteles scopul acestei metode?
3 Au fost organizati bine elevii?
4 S-au folosit corect resursele materiale?
5 Elevii au cooperat pentru realizarea
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sarcinilor de lucru?
6 Elevii au rezolvat sarcinile de lucru?
7 S-au completat corect figele de lucru?
8 S-au transmis informatii colegilor din
grupa?
9 S-a facut evaluarea activitatii?

Concluzie: Metoda ofera elevilor posibilitatea de a-si dezvolta mai multe competente: gandire
critica, capacitate de analiza si sinteza, comunicare, lucru in echipa, capacitatea de a lua decizii si de
a formula argumente.

Pentru achizitionarea rezultatelor invatarii vizate de parcurgerea ,,Fabricarea produselor de
menaj si decorative” autorii propun urmatoarele activititi de invditare, care se pot utiliza n cadrul
orelor de pregitire practica prin laborator tehnologic si de instruire practica:

1. Exercitii de documentare;

2. Vizionari de materiale video

3. Exercitii de identificare a elementelor constructive ale utilajelor specifice fabricarii
produselor de menaj si decorative, utilizand scheme bloc/machete/utilaje;

4. Observarea independentd a modului de functionare a utilajelor specifice fabricarii produselor
de menaj si decorative;

5. Exercitii de efectuare a manuirilor specifice operatiilor procesului tehnologic de fabricare a
produselor de menaj si decorative

6. Exercitii de deservire a utilajelor specifice fabricarii produselor de menaj si decorative cu
incadrarea in normele de timp stabilite si cu respectarea regulilor specifice de sanatate si
securitate in munca si de prevenire si stingere a incendiilor;

7. Exercitii de executare a operatiilor tehnologice simple din cadrul procesului tehnologic de
fabricare a produselor de menaj si decorative, utilizdnd informatiile din documentatia
tehnica;

Exercitii de reprezentare corectd a schemei utilajului

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

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

11. Exercitii de identificare a defectelor semifabricatelor si produselor finite

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

13. Exercitii de utilizare a dictionarului tehnic intr-o limba strdind pentru identificarea
termenilor de specialitate din documentatia tehnicd utilizata in industria materialelor de
constructii;

14. Exercitii de aprofundare a legislatiei privind sanatatea si securitatea Tn munca;

15. Exercitii de aprofundare a legislatiei privind normele PSI;

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

17. Exercitii de aplicare a normelor de sdndtatea si securitatea in munca si PSI specifice
domeniului la executarea de operatii tehnologice din cadrul procesului tehnologic de
fabricare a produselor de menaj si decorative.

Activitatile de invatare propuse au caracter orientativ, profesorii avand libertatea de a le utiliza
intocmai sau de a le modifica, multiplica si adapta fiecarei teme din programa.

2

e Sugestii privind evaluarea
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Evaluarea reprezintd 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 pregatire profesionala.
Evaluarea rezultatelor invatarii poate fi:
a. Continua:
» Instrumentele de evaluare pot fi diverse, in functie de specificul temei, de modalitatea de
evaluare — probe orale, scrise, practice — de stilurile de invitare ale elevilor.
» Evaluarea trebuie sd se realizeze conform planificarii, evitandu-se aglomerarea mai
multor evaluari in aceeasi perioada de timp.
= Va fi realizatd de catre profesor pe baza unor probe care se refera explicit la cunostintele,
abilitatile si atitudinile specificate n standardul de pregatire profesionala.
b. Finala:
= Realizata printr-o proba cu caracter integrator la sfarsitul procesului de predare/ invatare
si care informeaza asupra ndeplinirii criteriilor de realizare a cunostintelor, abilitatilor si
atitudinilor.
Recomandam urmatoarele instrumente de evaluare continua:.
e Fise de observatie
Fise test
Fise de lucru
Fise de documentare
Fise de autoevaluare/ interevaluare
Eseul
Referatul stiintific
Proiectul
Activitati practice
e Lucrari de laborator/practice
Propunem urmatoarele instrumente de evaluare finala:
» Proiectul
» Studiul de caz
o Portofoliul
o Testele sumative
Se recomanda ca in parcurgerea modulului sa se utilizeze atat evaluarea de tip formativ, cat si de tip
sumativ pentru verificarea atingerii rezultatelor invatarii. Elevii vor fi evaluati in ceea ce priveste
atingerea rezultatelor invatarii specificate n cadrul modulului.

Autorii propun urmatorul test de evaluare ce vizeaza verificarea nivelului de insusire a
urmatoarelor rezultate ale invatarii:
Rezultate ale invatarii evaluate
v" Cunostinte:
5.1.1. Produse de menaj si decorative: clasificarea, caracteristicile produselor de menaj si
decorative
5.1.2. Procesul tehnologic de fabricare a produselor de menaj si decorative: operatii, utilaje,
parametrii tehnologici
V' Abilitati:
5.2.1. Identificarea tipurilor de produse de menaj si decorative
5.2.2. Caracterizarea succintd a produselor de mena;j si decorative
5.2.3. Identificarea operatiilor de fabricare necesare fiecarui tip de produs
5.2.4. Asocierea operatiilor cu utilajele specifice
5.2.5. Indicarea parametrilor tehnologici specifici fiecarei faze tehnologice
5.2.6. Utilizarea vocabularului de specialitate in mod corect
v Atitudini:
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5.3.1 Valorificarea selectiva a informatiilor referitoare la tipurile si caracteristicile
produselor de menaj si decorative
5.3.2 Asocierea corecta a operatiilor cu utilajele 1n care se desfasoara acestea

TEST DE EVALUARE

Nota: Toate subiectele sunt obligatorii. Se acorda din oficiu 10 puncte.

Timp de lucru: 45 minute

|. Pentru fiecare din cerintele de mai jos (1, 2, 3, 4, 5), scrieti pe foaia de rdaspuns litera

1.

corespunzdtoare raspunsului corect. 5x2 p=10p
Produsele de portelan sunt produse cu textura formata din:

a. granule cu diametrul maxim de pana la 1,5 mm si capacitatea de absorbtie a apei > de 6 %

b. granule cu diametrul maxim de pana la 5 mm si capacitatea de absorbtie a apei intre 1- 6 %
c. granule cu diametrul maxim de pana la 0,06 mm si capacitatea de absorbtie a apei <de 1 %
d. granule cu diametrul maxim de pana la 0,06 mm si capacitatea de absorbtic a apei intre 1- 6

%

Portelanul moale are o compozitie variabila, cu un continut mai mare de fondanti, deci cu o
temperatura de vitrifiere:

a. intre1300 si 1350°C

b. intre1350 si 1400 °C

c. peste 1400°C

d. sub 1300°C

Transluciditatea este o proprietate caracteristica:

a. faiantelor

b. gresiilor

C. portelanurilor

d. vitrusurilor

Impuritatea care are efect negativ asupra culorii albe a portelanului este oxidul de:

a. aluminiu

b. calciu
c. fier
d. sodiu

Stabilitatea chimica a portelanului tare este, in general buna, singurul acid care are o puternica
actiune dizolvanta fiind acidul:

a. azotic
b. clorhidric
c. fluorhidric
d. sulfuric

Il. Transcrieti pe foaia de raspuns , cifra corespunzdtoare fiecirui enunt(1, 2, 3, 4, 5), si notati in

=

SRR

dreptul ei litera A, dacd apreciati ci enuntul este adevdrat, sau litera F, dacd apreciati ca
enuntul este fals. 5x2p=10p
Produsele semivitrifiate au capacitatea de absortie a apei sub 1%.

Dupa compactitatea ciobului se deosebesc: produse vitrifiate, produse semivitrifiate, produse
poroase.

Produsele ceramice fine se caracterizeaza printr-o texturd formatd din granule cu diametrul
maxim de pana la 1,5 mm.

Cenusa de oase este o materie prima principala la fabricarea produselor de portelan fosfatic
Glazura portelanului feldspatic tare este clara, incolora, cu luciu moale si contine ca fondanti
principali, feldspatul si oxidul de calciu.

Calificarea profesionala: Operator ceramica fina
Domeniul de pregatire profesionala: Materiale de constructii 12



lIl.  Scrieti pe foaia de rdaspuns informatia care completeaza spatiile libere, astfel incat

enuntul sd fie corect 5x2 p=10p
Pentru obtinerea produselor de (1)  materiile prime utilizate trebuie sd fie deosebit de
curate
La fabricarea portelanurilor nu se intrebuinteazd ~ (2)  deoarece ori cat de prelucrate ar fi
ele, la vitrifiere coloreaza ciobul.
Transluciditatea este proprietatea produselorde ~~ (3)  de a transmite si difuza concomitent

lumina, datoritd diferentei dintre indicii de refractie ai sticlei de baza si a fazei cristaline a mulitului,
precum si porozitagii Inchise.

La fabricarea produselor de  (4)  , pentru realizarea acordului _ (5)  se recomanda
formarea stratului intermediar.

IV. Realizati o caracterizare a produselor de menaj si decorative din portelan feldspatic avand in
vedere: culoarea, porozitatea, stabilitatea termica si transluciditatea ciobului de portelan

feldspatic. 20p
V. In figura datd este ilustrati schema fluxului tehnologic de fabricare a farfuriilor din faiantd.
Rezolvati urmdtoarele cerinte: 40 p

| 1 | 1. Identificati elementele care lipsesc din schema (notate cu 1, 2,

| PREPARAREA MASE| CERAMICE | 3,4,5, 6, 7) (7p)

. ! 2. Caracterizati procedeul de fasonare adecvat. (10p)

— * """"""""""" | 3. Caracterizati procedeul de glazurare adecvat. (10p)

‘ B ‘ 4. Precizati conditiile de uscare si ardere (5p)

I 5. Indicati tipul de uscétor, respectiv de cuptor recomandat. (4p)

‘ + ARDEREA | SAU ‘ 6. Indicati modalitatile de decorare adecvate. (4p)

| R |
ARDEREA DEGORULUI
SORTARE FINALA

I

DEPOZITARE

| TRANSPORT L& BENEFICIAR |

BAREM DE EVALUARE SI NOTARE

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

l. 10p
1-¢c, 2-d, 3- ¢, 4-c,5-¢
Pentru fiecare raspuns corect se acordd cdte 2 p, pentru raspuns incorect sau lipsa acestuia
se acorddi 0 p.

I, 6p

1-F, 2-A, 3-F, 4- A, 5-A

Calificarea profesionala: Operator ceramica fina
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Pentru fiecare raspuns corect se acorda cdte 2 p, pentru raspuns incorect sau lipsa acestuia
se acorda 0 p.
1. 10p
1- portelan feldspatic, 2- argilele, 3- portelan,4- faianta, 5- glazura-ciob
Pentru fiecare raspuns corect se acordd cdte 2 p, pentru raspuns incorect sau lipsa acestuia se
acorda 0 p.
V. 20p
(4p) Culoarea este o caracteristica importanta in cazul portelanului de menaj si decorativ. Culoarea
portelanului depinde, in primul rind, de calitatea materiilor prime. Mineralele argiloase au un
anumit continut de impuritati, dintre care au efect negativ asupra culorii albe oxidul de fier si
dioxidul de titan, care, chiar in cantitati mici confera portelanului culori galbui sau cenusii.
Culoarea alba a ciobului de portelan se dezvolta numai in conditiile de ardere la temperatura si
durata optime, in atmosfera prescrisa.
(4p) Porozitatea (capacitatea de absorbtie a apei) maselor ceramice este datd de suma golurilor din
structura ciobului dupa ardere. Se exprima in procente de volum. Porii pot fi deschisi, cind
comunica cu exteriorul produselor si inchisi, cind nu au nici o legatura cu suprafata exterioara.
Porozitatea deschisa poate fi permeabila la apa, cind canalele porilor au raza mai mare de 2,5 pm
(porozitate efectiva), si nepermeabild, cind porii formeaza canale cu raza mai mica de 2,5 um.
Pentru portelan este caracteristica formarea porilor inchisi, in general rotunzi si izolati, de
dimensiuni mici. Masele de portelan, neavind pori deschisi, nu sint permeabile la lichide si gaze, ele
avand o capacitate de absorbtie a apei de maximum 0,5%.
(6p)Stabilitatea termica este proprietatea produselor de a rezista fara sa se distruga, la variatii bruste
de temperatura. La racirea brusca a unui produs incalzit, straturile exterioare se contracta rapid si
induc Tn miezul produsului tensiuni de comprimare, in timp ce ele sunt supuse unor eforturi de
tractiune. Cind tensiunile aparute depasesc limita rezistentei, produsul se distruge.
Stabilitatea termica este direct legata de marimea dilatérii termice a componentilor portelanului.
Masele de portelan termostabil se disting printr-un conginut ridicat in alumina si mulit . Portelanul
tare de menaj si decorativ are un coeficient de dilatatie termica de aproximativ 7,3* 10°®,
(6p)Transluciditatea este o caracteristica importanta a portelanului. Transluciditatea se defineste ca
proprietatea unor materiale ceramice de a transmite si de a difuza concomitent lumina..
Transluciditatea portelanului este determinata de:
~ puritatea materiilor prime;
~ compozitia amestecului de materii prime; cu cat in retetd exista mai multi fondanti, cu atat se
formeaza mai multa faza sticloasa si transluciditatea va fi mai mare;
~ porozitatea materialului, care scade transluciditatea;
~ respectarea temperaturii si duratei optime de ardere.
~ Grosimea ciobului
Pentru fiecare raspuns corect si complet se acorda punctajul indicat, pentru raspuns partial
corect sau complet se acorda jumdtate din punctajul indicat, pentru raspuns incorect sau lipsa
acestuia se acordda 0 p.
V. 40 p
1.7p
1-materii prime, 2-fasonarea 3-uscarea, 4- biscuitarea, 5-glazurarea, 6-decorarea,7-ambalarea
Pentru fiecare raspuns corect se acordd cdte 1 p, pentru raspuns incorect sau lipsa acestuia se
acorda 0 p.
2. 10p
(2p)La fasonarea farfuriilor se aplica strunjirea in forme de ipsos cu ajutorul sabloanelor —
strunjire exterioara (fata interioard e data de forma de ipsos, fata exterioara e data de sablon)
Fasonarea consta in presarea si valuirea pastei plastice intre forma de ipsos si sablon.
(3p)Pasta trebuie sa aiba plasticitate si limita de curgere ridicata. Formele de ipsos sunt dintr-o
singura bucata, au porozitate mai redusa si rezistentd mecanica mai mare decat cele folosite la
fasonarea prin turnare. Sablonul este din metal, are forma de rotatie, executd o miscare de
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ridicare-coborare si de rotatie si este prevazut cu incalzire electrica la 80-120 grade Celsius, n
functie de marimea farfuriei fasonate, a grosimii sablonului si umiditatea pastei.
(1p)Utilajul folosit este strungul ceramic sau rollerul.
(4p)Modul de lucru
Calupii de pasta sunt taiati cu un aparat de taiat la dimensiunea ceruta de sortimentul aflat in
lucru.
Feliile de pasta se aseaza in centrul formei de ipsos care se aseaza in capul de strung. Capetele
sunt inclinate si executd o miscare de rotatie si una de coborare pe forma cu pasta. Fasonarea se
realizeaza prin presarea si laminarea pastei intre sablon si forma de ipsos pana la profilul dorit.
Dupa fasonare, formele cu farfurii intra in uscatorul tip dulap unde se realizeaza ambele faze ale
uscarii.
Pentru fiecare raspuns corect si complet se acorda punctajul indicat, pentru raspuns partial
corect sau complet se acorda jumadtate din punctajul indicat, pentru rdspuns incorect sau lipsa
acestuia se acorda 0 p.
3.10p
(1p) Glazurarea prin imersie manuala la cuva sau cu ajutorul instalatiilor semiautomate — robot de
glazurare
(9x1p) Etape:
- sortarea produselor
- remedierea micilor defecte
- desprafuirea produselor
- verificarea consistentei glazurii
- prinderea produsului si introducerea in baia de glazura
- scoaterea produsului si scuturarea in vederea Indepartarii surplusului de glazura
- corectarea lipsei de glazura din locurile de prindere a produsului
- stergerea piciorului de sprijin pe banda cu mochetd umezita
- depozitarea produsului glazurat pentru uscare si incarcare la ardere
Pentru fiecare raspuns corect se acordd cite 1 p, pentru raspuns incorect sau lipsa acestuia se
acorda 0 p.
4. 5p
- Temperatura aerului cald la intrarea in uscator este de max. 70° C.
- Temperatura de ardere: 1250 ° C la arderea I,
- Temperatura de ardere: 1150 ° C la arderea a I1-a.
- Durata de ardere 8-10 ore
- Atmosfera de ardere — neutra sau slab oxidanta
Pentru fiecare raspuns corect se acordd cite 1 p, pentru raspuns incorect sau lipsa acestuia se
acorda 0 p.
54p
Se recomanda:
- uscdatorul dulap
- cuptorul tunel
Pentru fiecare raspuns corect se acordd cdte 2 p, pentru raspuns incorect sau lipsa acestuia se
acorda 0 p.
6. 4p
Modalitati de decorare :
Decorarea cu decalcomanii
Decorarea cu linii si benzi
Decorarea prin sitografie
Decorarea prin pictura
Pentru fiecare raspuns corect se acordd cdte 1 p, pentru raspuns incorect sau lipsa acestuia se
acorda 0 p.
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Autorii propun un exemplu de proba de evaluare practica pentru tema ,,Glazurarea
produselor ceramice cu ajutorul dispozitivelor si utilajelor specifice” ce vizeaza verificarea
nivelului de Insusire a urmatoarelor rezultate ale invatarii, conform SPP:

V' Cunostinte:
5.1.3. Exploatarea utilajelor/ instalatiilor/ liniilor de fabricare a produselor de menaj si decorative
5.1.5. Norme de sanatate si securitate Tn munca specifice fiecarei operatii

v’ Abilitati:
5.2.16. Executarea lucrarilor de glazurare a produselor ceramice cu ajutorul dispozitivelor si
utilajelor specifice
5.2.24. Verificarea cu responsabilitate a starii de functionare a utilajelor si reglarea valorilor
parametrilor de functionare ai utilajelor pe baza reglementarilor tehnice
5.2.25. Respectarea normelor de securitate si sandtate in muncd, protectia mediului si PSI
5.2.6. Utilizarea vocabularului de specialitate in mod corect

v Atitudini:
5.3.6. Respectarea cu rigurozitate a procedurii de lucru la deservirea utilajelor aplicand normele de
sanatate si securitate Tn munca specifice
5.3.7. Colaborarea cu membrii echipei de lucru in scopul indeplinirii sarcinilor de la locul de
munca.
5.3.8. Asumarea responsabilitatii pentru sarcina de lucru primita
5.3.10. Asumarea responsabilitatii pentru calitatea lucrarilor efectuate

Enuntul temei pentru proba practica: Executati glazurarea unui produs tip ceasca din faiantd,
folosind procedee combinate de glazurare: jet la interior §i imersie la exterior. Prezentati
instalatia de glazurare si procedura de lucru la glazurarea cestilor prin procedeele indicate.

Sarcini de lucru:

1. Organizati locul de munca si verificati Starea functionala a instalatiei de glazurare

2. Pregatiti semifabricatele in vederea glazurarii

3. Deserviti instalatia de glazurare cu respectarea procedurii de lucru si a regulilor de manipulare a
semifabricatelor glazurate

4. Verificati calitatea semifabricatelor glazurate si remediati micile defecte

5. Respectarea normelor de sanatate si securitate in munca generale si specifice locului de munca

6. Prezentati instalatia de glazurare si procedura de lucru la glazurarea cestilor prin procedeele
indicate, cu precizarea defectelor care apar la glazurare si a cauzelor care le-au provocat

Instructiuni de lucru
Pentru efectuarea sarcinii de lucru :
e aveti la dispozitie 100 de cesti si un timp de lucru de 60 de minute.
¢ instalatia de glazurare va fi deservita de 4 elevi (1- sortarea si desprafuirea produselor, 2 —
glazurare interioara, 3 — glazurare exterioard, 4 - stergerea piciorului de sprijin, verificarea si
corectarea defectelor), care vor schimba succesiv locurile, astfel incat fiecare elev sa
efectueze operatiile specifice tuturor posturilor de lucru.
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FISA DE EVALUARE PENTRU PROBA PRACTICA

Nr.
crt.

Criterii de evaluare Indicatori de realizare

Punctaj
maxim

Punctaj
obtinut

Organizarea locului de munca corespunzator cu
operatia de efectuat (aprovizionarea cu cesti si
glazura, verificarea nivelului glazurii in cuva,
verificarea/corectarea consistentei glazurii)

6p

Verificarea starii functionale a instalatiei
(compresorului, dispozitivului de glazurare cu
jet, dispozitivului de imersionare, benzii de
stergere a piciorului de sprijin)

Primirea si
planificarea sarcinii
de lucru (20%)

8p

Pregatirea semifabricatelor in vederea
glazurarii in acord cu conditiile de calitate
prevazute in regulamentul de fabricatie sau
standardele de calitate (controlarea si sortarea,
retusarea micilor defecte, desprafuirea)

6p

Deservirea instalatiei de glazurare

10p

Identificarea si remedierea defectelor aparute
pe semifabricatele glazurate si stergerea
piciorului de sprijin

8p

Respectarea procedurii de lucru

10p

Realizarea sarcinii de | DePozitarea semifabricatelor glazurate

4p

lucru (50%) respectand regulile de manjpljlare . .
Respectarea normelor de sanatate si securitate
in munca generale si specifice locului de
munca

10p

Indeplinirea sarcinilor de lucru care i revin in
echipa

4p

Tncadrarea in timpul impus

4p

Prezentarea instalatiei de glazurare a cestilor

8p

Descrierea procedurii de lucru la glazurarea
cestilor prin procedeele specificate cu
Prezentarea si respectarea succesiunii logice a operatiilor

8p

promovarea sarcinii | Enumerarea defectelor care apar la glazurare si
realizate (30%) precizarea cauzelor care le-au provocat

6p

Utilizarea terminologiei de specialitate in
descrierea operatiei executate

4p

Argumentarea logica si coerentd/motivarea
teoreticd a solutiilor practice

4p

PUNCTAJ TOTAL

100 p

FISA DE OBSERVARE A ATITUDINII ELEVULUI

Criteriul de observare

Calificativ

FB | B

S

Ns

Purtarea echipamentului de lucru si de protectie corespunzator

Respectarea procedurilor de lucru

Colaborarea cu membrii echipei de lucru, in scopul indeplinirii sarcinilor

Asumarea initiativei in rezolvarea unor probleme;

Asumarea, in cadrul echipei, a responsabilitafii pentru sarcina de lucru primita
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MODULUL Il. FABRICAREA OBIECTELOR SANITARE

e Nota introductiva

Modulul Fabricarea obiectelor sanitare este o componenta a ofertei educationale (curriculare)
pentru calificarea profesionala Operator ceramica find, domeniul de pregatire Materiale de
constructii.
Modulul face parte din pregatirea practica aferenta clasei a Xl-a, invatamant profesional.
Modulul are alocat un numar de 150 ore/an, conform planului de invatamant, din care:

= 60 ore/an (2 ore/siaptamana) — laborator tehnologic

= 90 ore/an (3 ore/ siptimanai) - instruire practica
Modulul Fabricarea obiectelor sanitare este centrat pe rezultate ale invatarii si vizeaza dobandirea
de cunostinte, abilitati si atitudini necesare angajarii pe piata muncii in una din ocupatiile
specificate Tn SPP-ul corespunzator calificarii profesionale de nivel 3, Operator ceramica fina, din
domeniul de pregdtire profesionald Materiale de constructii sau in continuarea pregatirii intr-0
calificare de nivel superior.

e Structura modul

Rezultate ale invatarii/ competente (codificate conform SPP)

URI 6. FABRICAREA
OBIECTELOR SANITARE
Rezultate ale invatarii (codificate Continuturile invatarii
conform SPP
Cunostinte | Abilitati Atitudini

6.1.1 6.2.1 6.3.1 Obiecte sanitare din portelan
6.2.2 a. Tipuri de produse
6.2.6 b. Caracteristicile obiectelor sanitare

6.1.2 6.2.3 6.3.2 Procesul tehnologic de fabricare a obiectelor sanitare
6.2.4 6.3.3 a. Schema fluxului tehnologic de fabricare a obiectelor
5.25 sanitare
5.2.6 b. Operatii, utilaje, parametrii tehnologici specifici
5.2.7 fabricarii obiectelor sanitare

6.1.3 6.2.8 6.3.4 Fabricarea obiectelor sanitare

6.1.4 6.2.9 6.3.5 a. Exploatarea utilajelor/instalatiilor/liniilor de

6.1.5 6.2.10 6.3.6 fabricare a obiectelor sanitare

6.1.6 6.2.11 6.3.7 b. Controlul calitatii semifabricatelor si produselor
6.2.12 6.3.8 finite
6.2.13 6.3.9 c. Norme de sanatate si securitate in munca specifice
6.2.14 6.3.10 fiecarei operatii
6.2.15 6.3.11 d. Norme de protectia mediului si gestionarea
6.2.16 deseurilor
6.2.17
6.2.18
6.2.19
6.2.20
6.2.21

Rezultatele invatarii vor fi corelate logic cu continuturile invatarii (teme) selectate riguros din
structura domeniilor de cunoastere, prin raportare la rezultatele invatarii/ competentele specifice.
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¢ Lista minima de resurse materiale materiale (echipamente, unelte si instrumente, machete,
materii prime si materiale, documentatii tehnice, economice, juridice, etc.), necesare
dobandirii rezultatelor invatarii (existente in scoala sau la operatorul economic):

» Surse de documentare specializate: manuale, auxiliare curriculare, suport de curs, fise
de lucru, fise de documentare, fise ajutatoare, planse didactice, reviste de specialitate,
documentatie tehnica (desene de executie, fise tehnologice, carti tehnice, dictionare de
termeni tehnici, normative specifice, fise individuale de instructaj de SSM §i PSI,
standarde tehnice, standarde de calitate,soft-uri educationale, filme, prezentari PPT;

» Utilaje/machete functionale, scheme tehnice: utilaje pentru prepararea amestecurilor
de materii prime, pentru obtinerea formelor de lucru, pentru fasonarea produselor,
glazurarea produselor, uscatrorii, cuptoare de ardere, utilaje pentru ambalarea
produselor

» Echipamente: videoproiector, calculator.

e Sugestii metodologice

Continuturile modulului ,,Fabricarea obiectelor sanitare” trebuie si fie abordate intr-o maniera
integrata, corelatd cu particularitatile si cu nivelul initial de pregatire al elevilor.
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 1n strategia didactica si de ritmul de
asimilare a cunostintelor de catre colectivul instruit.
Modulul ,,Fabricarea obiectelor sanitare” are o structura flexibila, deci poate incorpora, in orice
moment al procesului educativ, noi mijloace sau resurse didactice. Pregdtirea se recomanda a se
desfasura 1n laboratoare sau/si in cabinete de specialitate, ateliere de instruire practica din unitatea de
invatdmant sau de la operatorul economic, dotate conform recomandarilor menfionate mai sus.
Pregatirea in cabinete/ laboratoare tehnologice/ ateliere de instruire practica din unitatea de invatamant sau
de la operatorul economic are importanta deosebita in atingerea rezultatelor invatarii.
Se recomanda abordarea instruirii centrate pe elev prin proiectarea unor activitati de invatare variate, prin
care sa fie luate in considerare stilurile individuale de invatare ale fiecarui elev, inclusiv adaptarea la elevii
cu CES.
Aceste activitati de invatare vizeaza:
= aplicarea metodelor centrate pe elev, activizarea structurilor cognitive si operatorii ale elevilor,
exersarea potentialului psiho-fizic al acestora, transformarea elevului Tn coparticipant la propria
instruire si educatie;
= Tmbinarea §i alternarea sistematicd a activitatilor bazate pe efortul individual al elevului
(documentarea dupd diverse surse de informare, observatia proprie, exercitiul personal, instruirea
programatd, experimentul si lucrul individual, tehnica muncii cu fise) cu activitatile ce solicita
efortul colectiv (de echipa, de grup) de genul discutiilor, asaltului de idei, metoda Phillips 6 — 6,
metoda 6/3/5, metoda expertului, metoda cubului, metoda mozaicului, discutia Panel, metoda
cvintetului, jocul de rol, explozia stelara, metoda ciorchinelui, etc;
= folosirea unor metode care sa 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 continua (utilizarea surselor de informare: ex. biblioteci,
internet, biblioteca virtuala).
Pentru dobandirea rezultatelor invatarii, pot fi derulate urmatoarele activitati de Invatare:
e Elaborarea de referate interdisciplinare;
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e Activitati de documentare;

e Viziondri de materiale video (casete video, CD/ DVD — uri);
e Problematizarea;

e 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.

Pentru lectia cu tema Procesul tehnologic de fabricare a obiectelor sanitare, se recomanda metoda
Stiu, vreau sa stiu, am invatat. Este o metodd ce urmdreste constientizarea elevilor in legatura cu
propria lor activitate de cunoastere, respectiv stimularea abilitdtilor de gandire critica.
Rezultatele invatarii vizate, conform SPP
V' Cunostinte:
6.1.1. Obiecte sanitare: tipuri de produse, caracteristicile obiectelor sanitare
6.1.2. Procesul tehnologic de fabricare a obiectelor sanitare: operatii, utilaje, parametrii
tehnologici
V' Abilitati:
6.2.1. Identificarea tipurilor de obiecte sanitare
6.2.2. Caracterizarea succintd a obiectelor sanitare
6.2.3. Identificarea operatiilor de fabricare necesare fiecarui tip de produs
6.2.4. Asocierea operatiilor cu utilajele specifice
6.2.5. Indicarea parametrilor tehnologici specifici fiecarei faze tehnologice
6.2.6. Utilizarea vocabularului de specialitate in mod corect
6.2.7. Utilizarea materialelor de specialitate de actualitate publicate Tn: limbi moderne de
circulatie internationala, limba romana si limba materna
v Atitudini:
6.3.1. Valorificarea selectivd a informatiilor referitoare la tipurile si caracteristicile
obiectelor sanitare
6.3.2. Asocierea corecta a operatiilor cu utilajele in care se desfasoara acestea
6.3.3. Valorificarea selectivd a informatiilor referitoare la procesul tehnologic de fabricare a
obiectelor sanitare
Obiectivele urmarite sunt:
* structurarea, revizuirea §i clarificarea unor idei cunoscute cu unele notiuni noi privind fabricarea
obiectelor sanitare
* identificarea conexiunilor dintre notiuni si idei
» vizualizarea organizarii complexe a ideilor/problemelor
* dezvoltarea competentelor sociale
« formarea abilitatii de trecere de la general la particular si invers
Evocarea:
Profesorul solicita elevilor sd reprezinte schema fluxului tehnologic general de fabricare a
produselor ceramice si sa defineasca operatiile din schema.
Pornind de la notiunile cunoscute, profesorul solicita elevilor sa particularizeze schema pentru
fabricarea obiectelor sanitare
Elevii sunt rugati sa formeze 3 grupe de 3-4 elevi care corespund celor 3 rubrici al tabelului
Profesorul pune o intrebare/ridica o problema (ex: care este procedeul de fasonare specific pentru
fabricarea obiectelor sanitare, care sunt dificultatile intalnite la fasonare, ce utilaje se folosesc la
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fasonare, care este procedeul de glazurare utilizat, ce particularitati au utilajele de glazurare, ce
cuptoare de ardere se utilizeaza, care sunt parametrii regimului de ardere, cum se ambaleaza
obiectele sanitare, etc)

Elevii se gandesc la raspuns, ei trebuie sd discute intre ei rdspunsurile pe care le au.

Se trece 1n revista ceea ce elevii stiu deja despre tema dupa documentarea prealabila si informatiile
primite de la profesor, apoi se formuleaza intrebari la care se asteaptd gasirea raspunsului in lectie
Confruntarea demersului si a rezultatului cu criteriile de reusita se realizeaza printr-un tabel de
forma:

STIU VREAU SA STIU AM INVATAT

a) ceea ce stim/credem ca stim; | b) ceea ce vrem sa stim; c) ceea ce am Invatat

- Resursele de timp 2 h

- Resurse metodologice: activitate frontald, individuald si pe 3 grupe, utilizarea resurselor
informationale multimedia si a celor din fisele de documentare puse la dispozitie de catre profesor.
Elevii fac o lista cu:

a) ce stiu deja despre acesta tema;

b) intrebari care evidentiaza nevoile de invatare legate de tema;

Se citeste textul; se cautd informatii pe internet, se vizualizeaza filmulete care ilustreaza fazele
procesului tehnologic de fabricare a obiectelor sanitare

Se revine asupra intrebarilor (coloana b) si elevii fac o lista cu:

¢) raspunsurile la intrebarile din coloana b, scriindu-le n coloana c;

Compararea a ceea ce stiau Tnainte de lectura cu ceea ce au dorit sa afle si au aflat;

Reflectia

Odata aliniati, elevii pot continua sa discute raspunsurile cu vecinii din stanga si din dreapta lor,
incercand sa se convinga reciproc sa se aldture unei “tabere” sau alta

Se Incurajeaza analiza si se trece la sinteza cunostintelor

Discutia finald va contine mesajul central a lectiei.

FISA DE OBSERVARE A ACTIVITATII

Grupa l Grupa 2 Grupa 3

Elemente de observare
da nu da nu | da nu

Au fost intelese obiectivele activitatii efectuate?

A fost inteles scopul acestei metode?

Au fost organizati bine elevii?

S-au folosit corect resursele materiale?

Elevii au cooperat pentru realizarea sarcinilor de lucru?

Elevii au rezolvat sarcinile de lucru?

S-au completat corect figele de lucru?

S-au transmis informatii colegilor din grupa?

S-a facut evaluarea activitatii?

Concluzia
Impactul metodei asupra elevilor:
~ 11 constientizeaza asupra desfasurarii lectiei
~ sporeste responsabilitatea
~ stimuleaza dorinta de cunoastere
~ duce la dezvoltarea unui stil de munca riguros, stiintific, posibil de aplicat si in alte domenii.
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Pentru achizitionarea rezultatelor invatarii vizate de parcurgerea ,,Fabricarea obiectelor sanitare”
autorii propun urmatoarele activititi de invditare, care se pot utiliza in cadrul orelor de pregatire
practicd prin laborator tehnologic si de instruire practica:

1.
2.
3.

®

10.

11.
12.

13.

14.
15.
16.
17.

Exercitii de documentare;

Viziondri de materiale video

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

Observarea independenta a modului de functionare a utilajelor specifice fabricarii obiectelor
sanitare;

Exercitii de efectuare a manuirilor specifice operatiilor procesului tehnologic de fabricare a
obiectelor sanitare

Exercitii de deservire a utilajelor specifice fabricarii obiectelor sanitare cu incadrarea in
normele de timp stabilite si cu respectarea regulilor specifice de sdnatate si securitate in
munca si de prevenire si stingere a incendiilor;

Exercitii de executare a operatiilor tehnologice simple din cadrul procesului tehnologic de de
fabricare a obiectelor sanitare, utilizand informatiile din documentatia tehnica;

Exercitii de reprezentare corectd a schemei utilajului

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

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

Exercitii de identificare a defectelor semifabricatelor si produselor finite

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

Exercitii de utilizare a dictionarului tehnic intr-o limba strdind pentru identificarea
termenilor de specialitate din documentatia tehnicd utilizatd in industria materialelor de
constructii;

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

Exercitii de aprofundare a legislatiei privind normele PSI;

Exercitii de aprofundare a legislatiei privind normele de protectia mediului

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

Activitatile de invatare propuse au caracter orientativ, profesorii avand libertatea de a le utiliza
Tntocmai sau de a le modifica, multiplica si adapta fiecarei teme din programa.

Sugestii privind evaluarea

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

Evaluarea rezultatelor invatarii poate fi:

a. Continua:

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

» Evaluarea trebuie sd se realizeze conform planificarii, evitandu-se aglomerarea mai
multor evaluari in aceeasi perioada de timp.

* Va firealizata de catre profesor pe baza unor probe care se referd explicit la cunostintele,
abilitatile si atitudinile specificate In standardul de pregatire profesionala.
Finala:

= Realizata printr-o proba cu caracter integrator la sfarsitul procesului de predare/ invatare
si care informeaza asupra Indeplinirii criteriilor de realizare a cunostintelor, abilitatilor si
atitudinilor.
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Recomandam urmatoarele instrumente de evaluare continua:

Fise de observatie

Fise test

Fise de lucru

Fise de documentare

Fise de autoevaluare/ interevaluare
Eseul

Referatul stiintific

Proiectul

Activitati practice

Lucrari de laborator/practice

Propunem urmatoarele instrumente de evaluare finala:.

[]

[]

Proiectul

Studiul de caz
Portofoliul
Testele sumative

Se recomanda ca in parcurgerea modulului sa se utilizeze atat evaluarea de tip formativ, cét si de tip
sumativ pentru verificarea atingerii rezultatelor invatarii. Elevii vor fi evaluati in ceea ce priveste
atingerea rezultatelor invatarii specificate in cadrul modulului.

Autorii propun urmatorul test de evaluare ce vizeaza verificarea nivelului de insusire a
urmatoarelor rezultate ale invatarii, conform SPP:
Rezultate ale invatarii evaluate

v

Cunostinte:

6.1.1. Obiecte sanitare: tipuri de produse, caracteristicile obiectelor sanitare

6.1.2. Procesul tehnologic de fabricare a obiectelor sanitare: operatii, utilaje, parametrii
tehnologici

Abilitati:

6.2.1. Identificarea tipurilor de obiecte sanitare

6.2.2. Caracterizarea succintd a obiectelor sanitare

6.2.3. Identificarea operatiilor de fabricare necesare fiecarui tip de produs

6.2.4. Asocierea operatiilor cu utilajele specifice

6.2.5. Indicarea parametrilor tehnologici specifici fiecarei faze tehnologice

6.2.6. Utilizarea vocabularului de specialitate in mod corect

6.2.7. Utilizarea materialelor de specialitate de actualitate publicate Tn: limbi moderne de
circulatie internationala, limba romana si limba materna

Atitudini:

6.3.1. Valorificarea selectiva a informatiilor referitoare la tipurile si caracteristicile
obiectelor sanitare

6.3.2. Asocierea corecta a operatiilor cu utilajele in care se desfagoara acestea

6.3.3. Valorificarea selectiva a informatiilor referitoare la procesul tehnologic de fabricare a
obiectelor sanitare

TEST DE EVALUARE

Notia: Toate subiectele sunt obligatorii. Se acorda din oficiu 10 puncte.

Timp de lucru: 50 minute

|. Caracterizati obiectele sanitare avind in vedere urmdtoarele criterii: 10p
1. marimea granulelor constituentilor;
2. compactitatea ciobului;
3. domeniul de utilizare
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Il. Transcrieti pe foaia de rispuns cifra corespunzitoare fiecdarui enunt(1, 2, 3, 4, 5) si notati in
dreptul ei litera A, daca apreciati ca enuntul este adevarat, sau litera F, daca apreciati cd
enuntul este fals. 5x2 p=10p

1. Obiectele sanitare sunt produse ceramice fine cu ciobul vitrifiat

2. Obiectele sanitare fac parte din grupa produselor de ceramica pentru constructii si trebuie sa
prezinte urmatoarele proprietati fizice: impermeabilitate, rezistenta la incovoiere, rezistentd la
inghet — dezghet.

3. Masa ceramica utilizata la fasonarea obiectelor sanitare este barbotina de turnare

4. Uscarea obiectelor sanitare decurge in doud etape: uscarea preliminara in atmosfera halei si
uscarea definitiva 1n uscatoare tunel.

5. Glazurarea obiectelor sanitare mari se realizeaza prin imersie manuala

l11. Scrieti pe foaia de raspuns informatia care completeaza spatiile libere, astfel incdt enuntul sa

fie corect 10x2 p=20 p
Arderea obiectelor sanitare se realizeaza in cuptoare (1) cusaufara __ (2)__ sauin
cuptoare tunel cu __ (3)___ indirectd, laotemperaturide  (4)__ °C
Constituentii mineralogici care se regasesc in masa de portelan sunt ___ (5)___, cristobalitul si
masa___ (6) .

Defectele de ardere sunt: produse _ (7) ___ , produse insuficient arse, produse cu
(8)__ sideformari datorate __ (9) __ necorespunzatoare pe vagonet.
Defectele datorate fazei de ardere se remediaza prin respectarea cu strictete a _ (10)__ de
ardere
IV. Referitor la imaginea de mai jos rezolvati urmdatoarele cerinte: 20 p

1. Identificati  utilajul  figurat si
precizati destinatia acestuia

2. Identificati elementele componente
ale utilajului identificat

3. Caracterizati operatia tehnologica
care se realizeazd cu ajutorul
utilajului din imagine

V. fntocmi]i un eseu cu titlul ,,Fasonarea obiectelor sanitare”, dupd urmdtoarea structurd de
idei: 30p
1. Enumerarea celor patru faze de fabricatie pentru realizarea formelor de ipsos.
2. Indicarea operatiei ce se desfagoara inainte de utilizarea formelor de ipsos.
3. Descrierea celor patru operatii principale ce se executd la turnarea manuala a obiectelor
sanitare.
Precizarea conditiilor in care utilizeaza turnarea pe conveior.
Enumerarea a 4 parametri pe care trebuie sa ii aiba o barbotina pentru a fi corespunzatoare
pentru turnare.

ok~

BAREM DE EVALUARE SI NOTARE

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

10p
(4p) In functie de marimea granulelor constituentilor, obiectele sanitare sunt produse de ceramica
find, cu dimensiunea granulelor sub 0,06 mm
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(4p) In functie de compactitatea ciobului, obiectele sanitare sunt produse cu ciob vitrificat si au
capacitatea de absortie a apei sub 1%:
(2p) In functie de domeniul de utilizare, obiectele sanitare sunt produse de ceramica pentru
constructii
Pentru fiecare raspuns corect §si complet se acorda punctajul indicat, pentru raspuns partial
corect sau complet se acorda jumadtate din punctajul indicat, pentru rdspuns incorect sau lipsa
acestuia se acorda 0 p.

1. 10p

1- A, 2-F, 3-A, 4- A, 5-F

Pentru fiecare raspuns corect se acordd cdte 2 p, pentru raspuns incorect sau lipsa acestuia se
acorda 0 p.

1. 20p
1- tunel, 2- muf3, 3- flacird,4-1250 °C, 5- mulitul, 6-vitroasa, 7-supraarse, 8-fisuri, 9-asezarii, 10-
diagramei/curbei
Pentru fiecare raspuns corect se acordd cdte 2 p, pentru raspuns incorect sau lipsa acestuia se
acorda 0 p.

IV. 20p
1-2p
Instalatia de glazurare prin pulverizare
Pentru rdaspuns corect se acorda 2 p, pentru raspuns incorect sau lipsa acestuia se acorddi 0 p.
2-10p
1- cabina de glazurare, 2- recipient cu glazura, 3- pistol de pulverizare, 4- reductor de presiune, 5-
disc mobil, 6-piesa cruda glazurata, 7- pelicula de apa, 8-bazin de recuperare glazura, 9-pompa de
recirculare a apei, 10- ventilator
Pentru fiecare raspuns corect se acordda cdte 1 p, pentru raspuns incorect sau lipsa acestuia se
acorda 0 p.
3-8p
(2p) Pentru realizarea operatiei de glazurare se folosesc cabine special amenajate, sau conveioare de
glazurare cu patru nise de glazurare si una de desprafuire. In ambele cazuri insi se foloseste ca
instrument de aplicare al glazurii pistolul, glazura fiind depozitata in recipienti de pulverizare.
(2p) Pistolul de glazurare este compus in principal din corpul pistolului, in care este montat axul,
care are varful 1n centrul duzei, asigurdnd obtinerea unui ,,con" de glazura, ce se aplica pe produs.
Dozajul aer-glazura se face prin actionarea ventilelor de admisie si are mare rol in asigurarea
stropilor de glazurad.Presiunea optima este de 3—4 at.
(1p) Recipientul plin cu glazurd, este pus in legatura cu aerul comprimat, prin intermediul unui
manometru . Datoritd presiunii ce se formeaza, glazura ajunge prin stutul de alimentare la pistolul
(pulverizatorul) de glazurare.
(3p)Cabina de glazurare reprezintd o nisa echipata cu un disc mobil pe care se asaza piesa, cu o
instalatie de pulverizare a unei perdele de apa, cu circuit inchis, care are rolul de a absorbi parte din
jetul de glazura ce nu este cuprins pe suprafata produsului. Apa se recirculd prin intermediul unei
pompe, din bazinul 8, in care se fac de fapt si depunerile de glazura, pentru recuperare. Cabina mai
este dotatd si cu un ventilator, tot cu rol de protectie, pentru evacuarea prafului creat prin
pulverizare si necaptat de perdeaua de apa.
Pentru fiecare rdaspuns corect si complet se acordd punctajul indicat, pentru raspuns partial
corect sau complet se acorda jumdtate din punctajul indicat, pentru raspuns incorect sau lipsa
acestuia se acordda 0 p.
V. 30p
1 -4p
Cele patru faze de fabricatie pentru realizarea formelor de ipsos:

Realizarea modelului original.

Obtinerea formei principale.

Obtinerea modelului de lucru.

Obtinerea formelor de lucru.
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Pentru fiecare raspuns corect se acorda cdte 1 p, pentru raspuns incorect sau lipsa acestuia se
acorda 0 p.

2 -3p

(1p)Operatia ce se desfasoara inainte de utilizarea formelor de ipsos este pregitirea formelor de
ipsos.

(2p) Pregatirea formelor de ipsos consta in asamblarea partilor componente ale formelor, denumite
caiere si rigidizarea lor, pentru asigurarea etanseitatii.

Pentru fiecare raspuns corect si complet se acorda punctajul indicat , pentru raspuns incorect
sau lipsa acestuia se acorddi 0 p.

3 -11p

(2p)Turnarea propriu-zisa se realizeaza prin umplerea cavitatii formelor cu barbotina. Operatia se
realizeaza fie manual, cu furtunul, in cazul turnarii manuale, fie automat, prin intermediul aparatului
de turnare, in cazul turnirii semimecanizate.

(3p)Scurgerea formelor de surplusul de barbotina se realizeaza dupa formarea peretelui ceramic la
grosimea corespunzatoare produsului. Timpul de formare al ciobului variaza in functie de
caracteristicile barbotinei, intre 1,5 si 2 h, timp in care se obtine o grosime de 7—8 mm. Surplusul
de barbotina se scurge fie printr-un dop, care se amplaseaza in partea de jos a formei, fie prin
rasturnarea ei. El se colecteaza prin intermediul unor jgheaburi in bazine sub agitare si este apoi
returnat in atelierul de preparare.

(2p)Decofrarea reprezinta operatia de scoatere din forma a produselor fasonate. Decofrarea se
realizeaza manual, indiferent de procedeul de turnare utilizat, prin indepartarea caerelor laterale
sau a capacului. Produsele sunt preluate apoi pe capace de ipsos, pentru a evita contactul direct al
muncitorului cu suprafata inca moale a produsului, care ar duce la deformatri.

(4p)Finisarea pe crud. Imediat dupa decofrare, produselor li se executa cateva operatii de finisare,
caracteristice fiecarui produs, si anume:

— taierea preaplinului la lavoare;

— semiperforarea pe spatele produsului a orificiilor de fixare a bateriei;

— executarea gdurilor de fixare a vaselor pentru closet in pardoseala;

— practicarea gaurilor pentru alimentarea cu apa a ramei la vasele pentru closet.

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

4 —4p

Sistemul de turnare pe conveior este un proces semiautomat, deoarece o parte din operatii se face
automat (turnarea, scurgerea) si o parte manual (decofrarea).Totusi el prezinta avantajul ca asigura
o umiditate corespunzdtoare formelor, regim de temperatura mai constant n timpul operatiei de
turnare, un regim de uscare bine stabilit al produselor finite si o eliminare a efortului fizic. Are insa
respectiv pe aceste linii se pot turna numai lavoare.

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

5 -8p

Parametrii pe care trebuie sa 1i aibd o barbotind pentru a fi corespunzatoare pentru turnare:

(2p) Greutatea litrica trebuie sa aiba valori foarte exacte cu variatii foarte mici, respectiv 1 800—
1810 g/1.

(2p) Finetea de macinare, care exprima marimea maxima a particulelor din barbotina rezultata in
urma operatiei de macinare. Pentru barbotinele de nisip sau feldspat, finetea de macinare trebuie sa
fie de 40—42% particule sub 10 um,

(2p) Fluiditatea reprezinta aptitudinea de curgere a barbotinelor, la un continut cat mai mic de
apa. Ea se obtine prin adaosul de electroliti- silicat de sodiu — circa 0,2% si carbonat de sodiu,
circa 0,1%..Valoarea acestui parametru determinat cu vascozimetrul cu torsiune variaza intre 315—
330 grade.
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(2p) Tixotropia, reprezinta proprietatea barbotinelor de a deveni fluide la agitare si de a se rigidiza
la lasarea in repaus. Valoarea tixotropiei determinate tot cu vascozimetru cu torsiune, ca diferenta
intre fluiditatea initiala si cea dupa neagitare timp de 5 min, are valori intre 18—24 grade.

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

Autorii propun un exemplu de proba de evaluare practica pentru tema ,,Fasonarea
obiectelor sanitare” ce vizeaza verificarea nivelului de insusire a urmatoarelor rezultate ale
invatarii, conform SPP:

Rezultate ale invatarii evaluate
V' Cunostinte:
6.1.2. Procesul tehnologic de fabricare a obiectelor sanitare: operatii, utilaje, parametrii
tehnologici
6.1.3. Exploatarea utilajelor/ instalatiilor/ liniilor de fabricare a obiectelor sanitare
6.1.5. Norme de sanatate si securitate in munca specifice fiecarei operatii
v’ Abilitdti:
6.2.3. Identificarea operatiilor de fabricare necesare fiecarei grupe de produse
6.2.4. Asocierea operatiilor cu utilajele specifice
6.2.5. Indicarea parametrilor tehnologici specifici fiecarei faze tehnologice
6.2.10. Deservirea utilajelor/ instalatiilor de fasonare a produselor
6.2.16. Aplicarea cerintelor de calitate impuse de normative la fabricarea obiectelor sanitare
6.2.18. Verificarea cu responsabilitate a starii de functionare a utilajelor, urmarirea si reglarea
valorilor parametrilor de functionare ai utilajelorpe baza reglementarilor tehnice
6.2.19. Respectarea normelor de securitate si sandatate in munca, protectia mediului gi PSI
6.2.20. Gestionarea degeurilor in vederea protectiei mediului
V' Atitudini:
6.3.3. Valorificarea selectivd a informatiilor referitoare la procesul tehnologic de fabricare a
obiectelor sanitare
6.3.4. Utilizarea corecta a vocabularului comun si a celui de specialitate
6.3.5.Respectarea etapelor tehnologice de realizare a lucrarilor in conditiile respectarii
procedurilor de calitate si a normelor de securitatea muncii
6.3.6.Respectarea cu rigurozitate a procedurii de lucru la deservirea utilajelor aplicand normele
de sanatate §i securitate in munca specifice
6.3.8. Asumarea responsabilitatii pentru sarcina de lucru primita
6.3.10. Asumarea responsabilitatii pentru calitatea lucrarilor efectuate

Enuntul temei pentru proba practica: Fasonati un obiect sanitar de tip lavoar prin turnarea
barbotinei in forme de ipsos pe instalatii semiautomate. Caracterizati operatia tehnologica
executatd.

Sarcini de lucru:

Identificati si selectati materialele necesare operatiei de turnare

Organizati locul de munca corespunzator operatiei de efectuat

Pregatiti formele de lucru in vederea turnarii

Deserviti instalatia semiautomata de turnare cu umplere a formelor cu respectarea procedurii de
lucru

Scoateti produsele fasonate din forme si pregatiti formele de lucru pentru o noua turnare
Respectati NSSM si PSI specifice lucrarii

Descrieti procedeul de fasonare semiautomata

Identificati partile componente ale utilajelor/instalatiilor pentru fasonare in acord cu schema
prezentata 1n cartea tehnica

PwnpE

N oo
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9. Descrieti modul de functionare a utilajelor/instalatiilor pentru fasonare in acord cu procedurile si

sarcinile specifice

Timp de lucru: 90 de minute

FISA DE EVALUARE PENTRU PROBA PRACTICA

Criterii de evaluare Indicatori de realizare Punctaj Punctaj
maxim obtinut
Identificarea si selectarea materialelor 5
- : necesare operatiei de turnare P
1. Primirea si - - = <
- -~ Organizarea locului de munca corespunzator
planificarea sarcinii de . 8p
0 operatiei efectuate
lucru (20%) = -
Pregatirea formelor de lucru in vederea 6
turnarii P
Deservirea instalatiei semiautomate de
turnare cu umplere a formelor cu respectarea 20 p
procedurii de lucru
Scoaterea produselor fasonate din forme si
2. Realizarea sarcinii pregatirea formelor de lucru pentru o noua 10 p
de lucru (50%) turnare
Respectarea procedurii de lucru la fasonare si
a regulilor de manipulare a semifabricatelor 10p
fasonate n vederea depozitarii
Respectarea NSSM si PSI specifice lucrarii 10p
Identificarea partilor componente ale
utilajelor/instalatiilor pentru fasonare in acord 10 p
cu schema prezentata in cartea tehnica
. Descrierea modului de functionare a
3. Prezentarea si g . .. N
- utilajelor/instalatiilor pentru fasonare in acord 12 p
promovarea sarcinii o o .
. 0 cu procedurile si sarcinile specifice
realizate (30%) e > — e
Utilizarea terminologiei de specialitate Tn 4
descrierea operatiei executate P
Motivarea teoretica a solutiilor 4
practice/Coerenta si logica argumentarii P
Total punctaj 100 p
FISA DE OBSERVARE A ATITUDINII ELEVULUI
I Calificativ
Criteriul de observare FBIB 1S INs
Purtarea echipamentului de lucru si de protectie corespunzator
Respectarea procedurilor de lucru
Colaborarea cu membrii echipei de lucru, Tn scopul indeplinirii sarcinilor
Asumarea initiativei Tn rezolvarea unor probleme
Asumarea, 1n cadrul echipei, a responsabilitdtii pentru sarcina de lucru primita
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MODULUL I1l. FABRICAREA PLACILOR CERAMICE

e Nota introductiva

Modulul Fabricarea placilor ceramice este o componenta a ofertei educationale (curriculare)
pentru, calificarea profesionala Operator ceramica fina, domeniul de pregatire Materiale de
constructii.
Modulul face parte din pregatirea practica aferenta clasei a XI-a, invatamant profesional.
Modulul are alocat un numar de 150 ore/an, conform planului de invatamant, din care:

. 60 ore/an — laborator tehnologic

" 90 ore/an — instruire practica
Modulul Fabricarea plicilor ceramice este centrat pe rezultate ale invatarii si vizeaza dobandirea
de cunostinte, abilitati, atitudini necesare angajarii pe piata muncii in una din ocupatiile specificate
in SPP-ul corepunzator calificarii profesionale de nivel Operator ceramica fina, din domeniul de
pregatire profesionalda Materiale de constructii sau in continuarea pregatirii intr-0 calificare de
nivel superior.

Competentele construite n termeni de rezultate ale Invatarii se regdsesc in Standardul de

Pregatire Profesionala pentru calificarea Operator ceramica fina.

e Structura modul

Rezultate ale invatarii/ competente (codificate conform SPP)

URI 7. FABRICAREA PLACILOR
CERAMICE
Rezultate ale invatarii (codificate Continuturile invatarii
conform SPP)
Cunostinte | Abilitati | Atitudini
7.1.1 7.2.1 7.3.1 Placi ceramice
7.1.2 7.2.2 a. Tipuri de placi ceramice
7.2.6 b. Caracteristicile placilor ceramice
7.2.3 7.3.2 Procesul tehnologic de fabricare a placilor ceramice
7.1.3 7.24 7.3.3 a. Schema fluxului tehnologic de fabricare a
7.2.5 7.3.4 placilor ceramice
7.2.6 b. Operatii, utilaje, parametrii tehnologici specifici
7.2.7 fabricarii placilor ceramice
7.2.8
7.14 7.2.9 7.3.5 Fabricarea placilor ceramice
7.1.5 7.2.10 7.3.6 a. Exploatarea utilajelor/instalatiilor/liniilor de
7.1.6 7.2.11 7.3.7 fabricare a placilor ceramice
7.1.7 7.2.12 7.3.8 b. Controlul calitatii semifabricatelor si produselor
7.2.13 7.3.9 finite
7.2.14 7.3.10 c. Norme de sanatate si securitate Tn munca
7.2.15 7.3.11 specifice fiecdrei operatii
7.2.16 d. Norme de protectia mediului si gestionarea
7.2.17 deseurilor
7.2.18
7.2.19

Rezultatele Invatarii vor fi corelate logic cu continuturile invatarii (teme) selectate riguros din
structura domeniilor de cunoastere, prin raportare la rezultatele invatarii/ competentele specifice.
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e Resurse materiale minime, necesare parcurgerii modulului
» Surse de documentare specializate: Manuale, auxiliare curriculare, suport de curs,
fise de lucru, fise de documentare, fise ajutatoare, planse didactice, reviste de
specialitate, documentatie tehnica (desene de executie, fige tehnologice, carti
tehnice, dictionare de termeni tehnici, normative specifice, fise individuale de
instructaj de SSM si PSI, standarde tehnice, standarde de calitate) etcSoft-uri
educationale, filme, prezentari PPT;
e Echipamente, mijloace de invitamant (minim cele din SPP)
» Utilaje/machete functionale, scheme tehnice
~ Utilaje pentru prepararea amestecurilor de materii prime, pentru obtinerea formelor
de lucru, pentru fasonarea produselor, glazurarea si decorarea produselor, uscatorii,
cuptoare de ardere, utilaje pentru ambalarea produselor
» Echipamente: videoproiector, calculator.

e Sugestii metodologice

Continuturile modulului ,,Fabricarea placilor ceramice” trebuie sa fie abordate intr-o maniera
integrata, corelatd cu particularitatile si cu nivelul initial de pregatire al elevilor.

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 ,,Fabricarea placilor ceramice” 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
invatamant sau de la operatorul economic, dotate conform recomandarilor mentionate mai sus.

Pregatirea in cabinete/ laboratoare tehnologice/ ateliere de instruire practicd din unitatea de invatamant sau
de la operatorul economic are importanta deosebita in atingerea rezultatelor invatarii.

Se recomanda abordarea instruirii centrate pe elev prin proiectarea unor activitati de invatare variate, prin
care sd fie luate in considerare stilurile individuale de invatare ale fiecérui 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 Tn coparticipant la propria
instruire si educatie;

» imbinarea 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 fise) cu activitatile ce solicitd
efortul colectiv (de echipa, de grup) de genul discutiilor, asaltului de idei, metoda Phillips 6 — 6,
metoda 6/3/5, metoda expertului, metoda cubului, metoda mozaicului, discutia Panel, metoda
cvintetului, jocul de rol, explozia stelara, metoda ciorchinelui, etc;

= folosirea unor metode care sd favorizeze relatia nemijlocita a elevului cu obiectele cunoasterii, prin
recurgere la modele concrete cum ar fi modelul experimental, activitdtile 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 continua (utilizarea surselor de informare: ex. biblioteci,
internet, biblioteca virtuala).

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

e Elaborarea de referate interdisciplinare;

e Activitati de documentare;

e Viziondri de materiale video (casete video, CD/ DVD — uri);
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e Problematizarea;
e Demonstratia;
¢ Investigatia stiintifica;
e Invitarea prin descoperire;
e Activitafi 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.
Pentru tema Procesul tehnologic de fabricare a placilor de gresie, se recomanda aplicarea
Tehnicii Lotus (floare de nufér) pentru activitatea de invatare, iar pentru fixarea cunostintelor
diagrama Venn.
Rezultatele invatarii vizate, conform SPP:
V' Cunostinte:
7.1.1. Placi ceramice: tipuri de produse, caracteristicile placilor ceramice
7.1.2. Procesul tehnologic de fabricare a pldcilor ceramice: operatii, utilaje, parametrii
tehnologici
V' Abilitati:
7.2.1. Identificarea tipurilor de placilor ceramice
7.2.2. Caracterizarea succinta a placilor ceramice
7.2.3. Identificarea operatiilor de fabricare necesare fiecarui tip de produs
7.2.4. Asocierea operatiilor cu utilajele specifice
7.2.5. Indicarea parametrilor tehnologici specifici fiecarei faze tehnologice
7.2.6. Utilizarea vocabularului de specialitate in mod corect
7.2.7. Utilizarea materialelor de specialitate de actualitate publicate in: limbi moderne de
circulatie internationala, limba romana si limba materna
v’ Atitudini:
7.3.1. Valorificarea selectiva a informatiilor referitoare la tipurile si caracteristicile placilor
ceramice
7.3.2. Asocierea corecta a operatiilor cu utilajele in care se desfasoara acestea
7.3.3. Valorificarea selectiva a informatiilor referitoare la procesul tehnologic de fabricare a
placilor ceramice
TEHNICA LOTUS (FLOAREA DE NUFAR)
Tehnica florii de nufar presupune deducerea de conexiuni intre idei, concepte, pornind de la o tema
centrald. Problema sau tema centrald determina cele opt idei secundare care se construiesc in jurul
celei principale, asemenea petalelor florii de nufar. Cele opt idei secundare sunt trecute in jurul
temei centrale, urmand ca apoi ele sa devina la randul lor teme principale, pentru alte opt flori de
nufar. Pentru fiecare din aceste noi teme centrale se vor construi alte opt noi idei secundare. Astfel,
pornind de la o temd centrald, sunt generate noi teme de studiu pentru care se vor dezvolta
conexiuni noi §i concepte noi.
Etapele tehnicii florii de nufar:
1. Construirea diagramei, conform figurii prezentate.
2. Scrierea temei centrale in centrul diagramei.
3. Participantii se gandesc la ideile sau aplicatiile legate de tema centrald. Acestea se trec in cele opt
“petale” (cercuri) ce inconjoard tema centrald, in sensul acelor de ceasornic.
4. Folosirea celor opt idei deduse, drept noi teme centrale pentru celelalte opt cadrane (“flori de
nufar”).
5. Etapa construirii de noi conexiuni pentru cele opt noi teme centrale si consemnarea lor in
diagrama. Se completeaza in acest mod cat mai multe cadrane (“flori de nufar”).
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6. Etapa evaluarii ideilor. Se analizeaza diagramele si se apreciaza rezultatele din punct de vedere

calitativ si cantitativ. Ideile emise se pot folosi ca sursa de noi aplicatii si teme de studiu 1n lectiile

viitoare.

Avantaje:

~ Poate fi aplicata cu succes atat la scolarii mici cat si la adolescenti si la adulti

~ Este compatibild cu multe domenii de activitate

~ Este un mijloc de activizare a energiilor, capacitatilor si structurilor cognitive la diferite obiecte
de invatamant

~ Permite evaluarea ideilor cu privire la stimularea si dezvoltarea potentialului creativ

~ Posibilitatea decorarii salii de clasa cu desenele elevilor

~ Posibilitatea rearanjarii clasei, in sensul ca fiecare grup poate ocupa locul unei petale de nufar in
jurul temei centrale.

~ Se poate aplica in grup sau individual

~ Este o modalitate de lucru in grup cu mari valente formativ — educative

Activitati de invatare:

~ Printr-o activitate de brainstorming se vor propune posibile teme centrale pentru realizarea unei
flori de lotus. Apoi se va alege una dintre temele propuse, in functie de interesul formabililor.
Tot printr-o activitate de brainstorming se vor stabili cele opt teme secundare pentru tema
principala aleasa.

~ Se distribuie formabilii in opt grupe si fiecare grupd isi va alege una din temele secundare
stabilite. Fiecare grupa va considera tema secundard care ii revine ca o noud tema centrala si
pentru aceasta va stabili alte opt teme subordonate acesteia, realizand floarea de lotus
corespunzatoare. Cele opt grupe vor reuni florile de lotus ale grupelor in jurul temei centrale
date, obtinand in acest mod o floare de lotus complexa. Activitatea se finalizeaza cu realizarea
diagramei

| |deea
Ideea"\\1 Ideea

\Id(;ea Tema Ideea

Pentru tema Procesul tehnologic de fabricare a placilor de gresie cele 8 idei ar putea fi: 1 —
caracterizarea placilor de gresie, 2- materii prime pentru mase de gresie, 3-prepararea maselor
ceramice, 4- fasonarea placilor de gresie, 5- uscarea placilor de gresie, 6-arderea placilor de gresie,
7- glazurarea placilor de gresie, 8- decorarea placilor de gresie
La sfarsitul activitatii elevii vor completa o diagrama Venn, pe baza cunostintelor proaspat
achizitionate cu ajutorul tehnicii lotus, respectiv pe baza cunostintelor achizitionate anterior la tema
Procesul tehnologic de fabricare a placilor de faiantd

O diagrama Venn este formata din doud cercuri mari care se suprapun parfial. Ea poate fi
folositd pentru a ardta asemanadrile si diferentele dintre doua idei sau concepte.

Calificarea profesionala: Operator ceramica fina
Domeniul de pregatire profesionala: Materiale de constructii 34



Profesorul cere elevilor sa construiasca o asemenea diagramd completand in perechi doar cate
un cerc care sa se refere la unul din cele doud concepte. Apoi se pot grupa cate patru pentru a-si
compara cercurile, completdnd impreuna zona de intersectie a lor cu elementele comune celor doua
concepte.

Metoda se foloseste, mai ales, n etapa de reflectie pentru evaluarea unei unitati de invatare (se
face o paraleld intre temele intalnite).

Metoda constituie o strategie de invatare care imbind cooperarea cu competitia: realizeaza un feed-
back activ, intr-un mod placut, energizant si mai putin stresant decat metodele clasice de invitare-
evaluare. Exerseaza abilitatile de comunicare interpersonald, capacitatea de a lucra in perechi sau in
grup. S-a dovedit practic faptul ca pentru a completa o diagrama Venn, trebuie sa cunosti bine
problema studiatd. Antrenati in acest joc, chiar si elevii mai timizi se simt incurajati, comunica mai
usor si participa cu placere la o activitate care, altfel, i streseaza. Profesorii pot folosi Diagramele
Venn ca modalitate de a evalua ceea ce au invatat elevii sau ca un mijloc rapid, informal, de a
verifica ceea ce au inteles.

Avantajele metodei:

- 11 ajutd pe elevi sa organizeze informatiile vizual pentru a compara, a deosebi sau a gasi

similaritati si diferente

- dezvoltarea gandirii critice

- caracterul formativ si informativ

- valorificarea experientei proprii a elevilor

- determinarea elevilor de a cauta si dezvolta solutii la diverse probleme

- evidentierea modului propriu de intelegere

- climatul antrenant, relaxat, bazat pe colaborarea, increderea si respectul dintre profesor-

elevi, elev-elev
Dezavantajele metodei:

- timpul necesar din partea profesorului pentru pregétirea materialului preliminar;

- timpul necesar activitatii elevilor;

- unii elevii sunt tentati sa nu participe la rezolvarea sarcinilor;

Sarcina de lucru: Realizati o comparatie intre procesul tehnologic de fabricare a placilor de gresie
si procesul tehnologic de fabricare a placilor de faiantd; gésiti caracteristici individuale pentru
fiecare tip de placaj ceramic si caracteristici comune.

Timp alocat — 25 min
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Fabricarea placilor de gresie

COMUN

FISA DE OBSERVARE A ACTIVITATII

o

Fabricarea placilor de faianta

Grupele
Elemente de 2 3 4 5 6 8
observare dajnu|dajnu|dalnuj{da/nu|fdajnu|dajnu|da|nu|dal|nu
Au fost intelese

obiectivele activitatii
efectuate?

A fost inteles scopul
acestei metode?

Au fost organizati bine
elevii?

S-au folosit corect
resursele materiale?

Elevii au cooperat
pentru realizarea
sarcinilor de lucru?

Elevii au rezolvat
sarcinile de lucru?

S-au completat corect
figele de lucru?

S-au transmis
informatii colegilor din
grupa?

S-a facut evaluarea
activitatii?

Calificarea profesionala: Operator ceramica fina
Domeniul de pregétire profesionald: Materiale de constructii

36



Pentru achizitionarea rezultatelor invatarii vizate de parcurgerea ,,Fabricarea placilor ceramice”
autorii propun urmatoarele activititi de invditare, care se pot utiliza in cadrul orelor de pregatire
practicd prin laborator tehnologic si de instruire practica:

1.
2.
3.

®

10.

11.
12.

13.

14.
15.
16.
17.

Exercitii de documentare;

Viziondri de materiale video

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

Observarea independenta a modului de functionare a utilajelor specifice fabricarii placilor
ceramice,

Exercitii de efectuare a manuirilor specifice operatiilor procesului tehnologic de fabricare a
placilor ceramice,

Exercitii de deservire a utilajelor specifice fabricarii placilor ceramice, cu Tncadrarea in
normele de timp stabilite si cu respectarea regulilor specifice de sanatate si securitate 1n
munca si de prevenire si stingere a incendiilor;

Exercitii de executare a operatiilor tehnologice simple din cadrul procesului tehnologic de de
fabricare a placilor ceramice,, utilizand informatiile din documentatia tehnica;

Exercitii de reprezentare corectd a schemei utilajului

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

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

Exercitii de identificare a defectelor semifabricatelor si produselor finite

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

Exercitii de utilizare a dictionarului tehnic intr-o limba strdind pentru identificarea
termenilor de specialitate din documentatia tehnicd utilizatd in industria materialelor de
constructii;

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

Exercitii de aprofundare a legislatiei privind normele PSI;

Exercitii de aprofundare a legislatiei privind normele de protectia mediului

Exercitii de aplicare a normelor de sdnatatea si securitatea in muncd si PSI specifice
domeniului la executarea de operatii tehnologice din cadrul procesului tehnologic de
fabricare a placilor ceramice,

Activitatile de invatare propuse au caracter orientativ, profesorii avand libertatea de a le utiliza
intocmai sau de a le modifica, multiplica si adapta fiecarei teme din programa.

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 Tn standardele de pregatire profesionala.

Evaluarea rezultatelor invatarii poate fi:

a. Continua:

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

» Evaluarea trebuie sd se realizeze conform planificarii, evitindu-se aglomerarea mai
multor evaludri in aceeasi perioada de timp.

= Va fi realizatd de catre profesor pe baza unor probe care se referd explicit la cunostintele,
abilitatile si atitudinile specificate in standardul de pregatire profesionala.

b. Finala:
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= Realizata printr-o proba cu caracter integrator la sfarsitul procesului de predare/ invatare
si care informeaza asupra indeplinirii criteriilor de realizare a cunostintelor, abilitatilor si
atitudinilor.
Recomandam urmatoarele instrumente de evaluare continua:
e Fise de observatie
e Fise test
e Fise de lucru
¢ Fise de documentare
e Fise de autoevaluare/ interevaluare
Eseul
Referatul stiintific
Proiectul
Activitati practice
e Lucrari de laborator/practice
Propunem urmatoarele instrumente de evaluare finali:
Proiectul
Studiul de caz
Portofoliul
Testele sumative
Se recomanda ca in parcurgerea modulului sa se utilizeze atat evaluarea de tip formativ, cat si de tip
sumativ pentru verificarea atingerii rezultatelor invatarii. Elevii vor fi evaluati in ceea ce priveste
atingerea rezultatelor invatarii specificate in cadrul modulului.

e ¢ ¢

Autorii propun urmatorul test de evaluare ce vizeaza verificarea nivelului de insugire a urmatoarelor
rezultate ale invatarii din SPP:
Rezultate ale invatarii evaluate:
v" Cunostinte:
7.1.1. Placi ceramice: tipuri de produse, caracteristicile placilor ceramice
7.1.2. Procesul tehnologic de fabricare a pldcilor ceramice: operatii, utilaje, parametrii
tehnologici
v’ Abilitati:
7.2.1. Identificarea tipurilor de placilor ceramice
7.2.2. Caracterizarea succintd a placilor ceramice
7.2.3. Identificarea operatiilor de fabricare necesare fiecarui tip de produs
7.2.4. Asocierea operatiilor cu utilajele specifice
7.2.5. Indicarea parametrilor tehnologici specifici fiecarei faze tehnologice
7.2.6. Utilizarea vocabularului de specialitate Tn mod corect
7.2.7. Utilizarea materialelor de specialitate de actualitate publicate in: limbi moderne de
circulatie internationala, limba romana si limba materna
v Atitudini:
7.3.1. Valorificarea selectiva a informatiilor referitoare la tipurile si caracteristicile placilor
ceramice
7.3.2. Asocierea corecta a operatiilor cu utilajele in care se desfasoara acestea
7.3.3. Valorificarea selectiva a informatiilor referitoare la procesul tehnologic de fabricare a
placilor ceramice
TEST DE EVALUARE

Nota: Toate subiectele sunt obligatorii. Se acorda din oficiu 10 puncte.
Timp de lucru: 50 minute
|. Caracterizati placile de faianta avind in vedere urmdtoarele criterii: 10p
1. marimea granulelor constituentilor;
2. compactitatea ciobului;
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3. compozitia masei
Il. Transcrieti pe foaia de raspuns cifra corespunzatoare fiecarui enunt(1, 2, 3, 4, 5) si notati in
dreptul ei litera A, daca apreciati ca enuntul este adevarat, sau litera F, daca apreciati ca
enuntul este fals. 5x2p=10p
1. Placile de faianta sunt produse ceramice poroase cu ciobul colorat
2. In masele de faianta si majolica se introduc cioburi de produse arse cu rol de degresant.
3. Fasonarea placilor ceramice se realizeaza prin presarea pulberilor ceramice
4. La glazurarea placilor ceramice se utilizeaza glazuri fritate.
5. Laarderea a ll-a a placilor ceramice se utilizeaza cuptorul tunel cu flacara directa.
1. Scrieti pe foaia de raspuns informatia care completeaza spatiile libere, astfel incdt enuntul sa

fie corect 5x2 p=10 p
Arderea glazurii placilor ceramice se realizeaza in cuptoare (1) cu (2) sau in
cuptoarecu __ (3)__

Pentru aplicarea glazurii pe placile ceramice se pot folosi dispozitive tip __ (4)___ care
creeazd o pelicula de glazura
Decorarea prin (5 este cel mai utilizat procedeu de decorare a placilor ceramice.
IV. Legat de imaginea de mai jos, rezolvati urmatoarele cerinte : 20 p
Glazura

L Apa, .

R ! 2 1
Aer combustie Recuperare Apa
glazura

1. Denumifti utilajul din imagine
2. Identificati elementele constructive ale utilajului, notate cu cifredelalla6
3. Prezentati operatiile ce se executa pe utilajul din imagine
V. Intocmiti un eseu cu titlul ,, Particularititi tehnologice la fabricarea plicilor de faiantd”, dupd
urmdtoarea structurd de idei: 40p
1. Precizarea materiilor prime utlizate la fabricarea placilor din faianta.
2. Enumerarea etapelor procesului tehnologic de fabricare a placilor din faianta.
3. Caracterizarea operatiei de fasonare a placilor din faianta.
4. Prezentarea particularitatilor tehnologice la arderea |, glazurarea, arderea a Il-a a placilor de
faianta
5. Argumentarea utilizarii tehnologiilor moderne de fabricare a placilor de faianta.

BAREM DE EVALUARE SI NOTARE
e Nu se acorda punctaje intermediare altele decat cele precizate explicit de barem.
e Se vor puncta orice alte formulari si modalitati de rezolvare corecta a cerintelor.
e Seacorda 10 puncte din oficiu
10p
(2p) In functie de marimea granulelor constituentilor, placile de faiantda sunt produse de ceramica
find, cu dimensiunea granulelor sub 0,06 mm
(2p) In functie de compactitatea ciobului, placile de faianta sunt produse cu ciob poros si au
capacitatea de absortie a apei de 11-18%:
(6p) In functie de compozitia masei, placile pot fi din :
~ faianta calcaroasa cu compozitia cuprinsa in urmatoarele limite: minerale argiloase 40—
50%, cuart 35—45%, carbonat de calciu 5—30%. Aceasta categorie de faianta se obtine
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deci prin adaugarea pe langa caolin, nisip, a unei cantitafi importante de calcar, dolomita si
talc, ultimul avand si rolul de a cobori temperatura de vitrifiere, crescand calitatile mecanice.
~ faianta feldspatica, care este mai dura si mai rezistenta. decat faianta calcaroasa, avand
compozitia cuprinsa intre urmatoarele limite: caolin 45—50%, argila refractara 5—10%,
cuart 25—30%, feldspat 5—10%. Aceasta categorie de faianta se obtine din caolinuri, cu
adaosuri sensibile de argila refractara, degresate cu nisip cuartos si cioburi de faianta.
Pentru fiecare raspuns corect §si complet se acorda punctajul indicat, pentru raspuns partial
corect sau complet se acorda jumadtate din punctajul indicat, pentru rdaspuns incorect sau lipsa
acestuia se acorda 0 p.
1. 10p
1-F, 2-A, 3-A, 4- A, 5-F
Pentru fiecare raspuns corect se acorda cdte 2 p, pentru raspuns incorect sau lipsa acestuia se
acorda 0 p.
I1. 10p
1- tunel, 2- mufa, 3- role ,4-clopot, 5- serigrafie/sitografie
Pentru fiecare raspuns corect se acorda cdte 2 p, pentru rdspuns incorect sau lipsa acestuia se
acorda 0 p.
IV. 20p
1-1p
Instalatia de glazurare a placilor ceramice
Pentru raspuns corect se acorda 2 p, pentru rdspuns incorect sau lipsa acestuia se acorddi 0 p.
2-6p
1- placa de faianta/gresie, 2- banda transportoare, 3-perie pentru desprafuire;4-dispozitiv de polizare
a muchiilor, 5-dispozitiv de glazurare prin peliculd; 6-uscitor cu gaz;
Pentru fiecare raspuns corect se acorda cdte 1 p, pentru rdaspuns incorect sau lipsa acestuia se
acorda 0 p.
2-13p
(1p)Operatia de glazurare se face pe instalatii mecanizate, unde placile sunt transportate pe benzi, in
pozitie orizontald la diferitele puncte de lucru.
(6x2p)Principalele operatii ce se executa pe banda sunt:
~ desprafuirea suprafetei
~ polizarea muchiilor pentru debavurare
~ aplicarea glazurii, prin creerea unei pelicule care acopera placa
~ uscarea glazurii pe banda, cu radiatii in infrarosu
~ curatirea muchiilor de glazura prin stergerea lor cu curele de cauciuc
~ Incasetarea, adica introducerea placilor in casete din material refractar, pentru introducerea la
arderea a ll-a.
Pentru fiecare raspuns corect si complet se acorda punctajul indicat, pentru raspuns partial
corect sau complet se acorda jumdtate din punctajul indicat, pentru rdaspuns incorect sau lipsa
acestuia se acordda 0 p.
V. 40p
1.4p
Materiile prime folosite la fabricarea faiantei sunt :
e Caolin
e Nisip cuartos
Feldspat
e Calcar, dolomit, creta, talc.
Pentru fiecare rdspuns corect se acorda cite 1 p, pentru raspuns incorect sau lipsa acestuia se
acorda 0 p.
2.6p
Etapele procesului tehnologic de fabricare a produselor din faianta:
- depozitarea materiilor prime
- prelucrarea materiilor prime
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- fasonarea produselor
- uscarea produselor
- prepararea glazurilor si glazurarea
- arderea, sortarea si expeditia
Pentru fiecare rdspuns corect se acorda cite 1 p, pentru raspuns incorect sau lipsa acestuia se
acorda 0 p.
3.8p
Fasonarea placilor de faianta:
(6p)Operatia se realizeaza prin presare folosindu-se prese cu frictiune, cu excentric. In functie de
forma si dimensiunea matritelor metalice rezulta forma si dimensiunea produselor. Deoarece intre
granulele de material se gaseste in jur de 40% aer, presarea se face in doua etape :
e [ etapa : la presiune mica de 50 daN/cm?* presare care are rolul eliminarii aerului
e a ll-a etapa : la presiunea de regim, care este determinatd de marimea produsului si de
gradul de compactizare necesar. Placile de faianta se preseaza la presiunea de 150-170
daN/cm?,
(2p)Cand masele care se preseaza sunt prea plastice atunci presarea ce se face in bune conditii
deoarece acestea au o tendinta de lipire si stratificare din cauza greutatii de evacuare a aerului.
Pentru fiecare raspuns corect si complet se acordd punctajul indicat, pentru raspuns partial
corect sau complet se acordd jumdtate din punctajul indicat, pentru rdaspuns incorect sau lipsa
acestuia se acordda 0 p.
4.18p
(4p) Placile de faiantd sunt supuse unei prime arderi : arderea biscuit - pentru rigidizarea lor in
vederea glazurarii. Arderea se face in cuptoare tunel, cu flacira directd, la temperaturi de 1130°C-
1150 °C timp de 72 ore.
(2p)Placile de faianta biscuit sunt sortate (sunt eliminate cele care s-au fisurat in timpul uscarii si
arderii) si sunt pregatite de glazurare.
(6p)Operatia de glazurare se face pe instalatii mecanizate, unde placile sunt transportate, in pozitie
orizontala la diferite puncte de lucru. Principalele operatii ce se executa pe banda sunt :
- desprafuirea suprafetei
- polizarea muchiilor pentru debavurare
- aplicarea glazurii, prin crearea unei pelicule care acopera placa
- uscarea glazurii pe banda, cu radiatii in infrarosu
- curatirea muchiilor de glazurd prin stergerea cu curele de cauciuc.
- Incasetarea ( introducerea placilor in casete pentru arderea a II- a)
(4p)Decorarea placilor — operatia de aplicare a diferitelor modele pe suprafata glazurata a placilor
de faiantd. Operatia se realizeaza prin serigrafiere (folosirea unor site de nylon, impregnate, cu
exceptia conturului sau a suprafetelor pe care le dorim decorate). Se utilizeaza coloranti ceramici
pentru temperaturi de circa 1000 °C, care se amestecd cu polietilenglicol sau glicerind pani la
obtinerea unei fluiditati ce permite trecerea prin ochiurile sitei.
(2p)Arderea cu glazuri se face in cuptoare cu flacira indirectd, la temperaturi de 950-980 °C timp
de minim 24 h.
Pentru fiecare raspuns corect si complet se acordd punctajul indicat, pentru raspuns partial
corect sau complet se acordd jumdtate din punctajul indicat, pentru rdaspuns incorect sau lipsa
acestuia se acordda 0 p.
5.4p
Tehnologiile moderne de fabricare a placilor de faianta, prevad eliminarea celor doua arderii,
realizandu-se fluxuri cu monoardere, intr-un singur strat. Ca suport de ardere se pot folosi fie plase
metalice din otel refractar inoxidabil, fie role din material superaluminos. Arderea se face intr-un
timp foarte scurt (2-6 h). Avantajele sunt nete fata de alte tehnologii.
Pentru fiecare rdaspuns corect si complet se acorda punctajul indicat, pentru rdspuns partial
corect sau complet se acordd jumdtate din punctajul indicat, pentru rdaspuns incorect sau lipsa
acestuia se acorda 0 p.
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Autorii propun un exemplu de proba de evaluare practica pentru tema ,,Decorarea plicilor

ceramice” ce vizeaza verificarea nivelului de Insusire a urmatoarelor rezultate ale invatarii din SPP:
Rezultate ale invatarii evaluate

V" Cunostinte:
7.1.2. Procesul tehnologic de fabricare a placilor ceramice: operatii, utilaje, parametrii
tehnologici
V' Abilitati:
7.2.3. Identificarea operatiilor de fabricare necesare fiecarui tip de produs
7.2.4. Asocierea operatiilor cu utilajele specifice
7.2.5. Indicarea parametrilor tehnologici specifici fiecarei faze tehnologice
7.2.14. Supravegherea utilajelor/instalatiilor de aplicare a decorurilor pe placile ceramice
7.2.6. Utilizarea vocabularului de specialitate in mod corect
7.2.15.  Studierea individuala si utilizarea documentatiei tehnice pentru executarea
operatiilor de deservire a utilajelor
7.2.16. Aplicarea cerintelor de calitate impuse de normative la fabricarea placilor
ceramice
7.2.18. Verificarea cu responsabilitate a starii de functionare a utilajelor, urmarirea si
reglarea valorilor parametrilor de functionare ai utilajelor pe baza reglementarilor tehnice
7.2.19. Respectarea normelor de securitate si sandatate in muncd, protectia mediului si PSI
V' Atitudini:

7.3.6. Respectarea cu rigurozitate a procedurii de lucru la deservirea utilajelor aplicand
normele de sanatate si securitate in munca specifice

7.3.8. Asumarea responsabilitatii pentru sarcina de lucru primita

7.3.9. Asumarea initiativei in rezolvarea unor probleme

7.3.10. Asumarea responsabilitatii pentru calitatea lucrarilor efectuate

Enuntul temei pentru proba practica: Deservifi instalatia de decorare prin serigrafie a placilor
de faianta/gresie. Caracterizati operatia tehnologica executata.
Sarcini de lucru:

NogakrownE

Organizarea locului de munca corespunzator operatiei efectuate
Pregatirea produselor si preparatelor de culoare in acord cu regulamentul de fabricatie
Verificarea si pregatirea dispozitivului/dispozitivelor de inscriptionare

Executarea operatiei de decorare cu respectarea procedurii de lucru
Respectarea normelor de sanatate si securitate in munca generale si specifice locului de munca
Caracterizarea procedeului de decorare prin serigrafies
Descrierea procedurii de lucru la decorarea prin serigrafie cu indicarea defectelor care apar si

precizarea cauzelor care le-au provocat
Timp de lucru: 90 de minute

FISA DE EVALUARE PENTRU PROBA PRACTICA

Criterii de evaluare Indicatori de realizare Punctaj Punctaj
maxim obtinut
Organizarea locului de munca corespunzator 6
.. . operatiei efectuate P
1. Primirea 51 Pregati duselor si preparatelor de
planificarea sarcinii de regatirea produsetor st prep o 8p
lucru (20%) Culqare in aCQrd Cuvr.egulamenu'ﬂ' de fgbrlca‘;le
Verificarea si pregatirea dispozitivului de 6
inscriptionare(Sita, racleta) P
Executarea operatiei de decorare cu 20
2. Realizarea sarcinii respectarea procedurii de lucru P
de lucru (50%) Identificarea si remedierea neconformitatilor 10
/verificarea si respectarea calitatii executiei P
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Respectarea normelor de sanatate si securitate

in muncd generale si specifice locului de 10p

munca

Incadrarea in timpul impus 10 p

Caracterizarea procedeului de decorare prin 5

serigrafie P

Descrierea procedurii de lucru la decorarea 10p
3. Prezentarea si brin sitografie - -

_— Enumerarea defectelor care apar si precizarea
promovarea sarcinii 6p
realizate (30%) cauzelor care le-au provocat_____

Utilizarea terminologiei de specialitate in 4
descrierea operatiei executate P
Motivarea teoretica a solutiilor 4
practice/Coerenta si logica argumentarii P
Total punctaj 100 p

FISA DE OBSERVARE A ATITUDINII ELEVULUI

Calificativ

Criteriul de observare FBIB |S |Ns

Purtarea echipamentului de lucru si de protectie corespunzator

Respectarea procedurilor de lucru

Colaborarea cu membrii echipei de lucru, in scopul indeplinirii sarcinilor

Asumarea initiativei in rezolvarea unor probleme

Asumarea, n cadrul echipei, a responsabilitatii pentru sarcina de lucru primita

wn

oo
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