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Acest auxiliar curricular este destinat cadrelor didactice (ingineri şi maiştri instructori) care  pregătesc elevi de clasa a XIII–a pentru calificarea Tehnician în industria materialelor de construcţii din cadrul domeniului Materiale de construcţii, prin Liceu tehnologic – ruta progresivă de profesionalizare (nivelul 3); precum şi elevilor respectivi.

Prezentul auxiliar vine în sprijinul cadrelor didactice menţionate, în activitatea pe care o desfăşoară cu elevii pentru ca aceştia să poată îndeplini criteriile de performanţă ale competenţelor profesionale prevăzute în Standardele de Pregătire Profesională pentru modulul:  Controlul fabricaţiei în industria ceramică.

Conţinutul modulului ia în considerare următoarele aspecte:

· În industria materialelor de construcţii un factor care influenţează calitatea produsului finit îl reprezintă calitatea materiilor prime. Din acest motiv este important ca înainte de utilizare, materiile prime să fie supuse unor analize tehnice de laborator.

· Pe parcursul desfăşurării procesului tehnologic este necesar să se realizeze controlul interfazic în vederea identificării defectelor şi a cauzelor care le-au generat, realizându-se corecţiile necesare pentru desfăşurarea fazelor tehnologice în condiţii optime

· La finalul procesului tehnologic, produsul finit este necesar să fie supus unor noi analize tehnice pentru a fi testate o serie de proprietăţi (ex. formă şi dimensiune, rezistenţa la şoc termic etc); pe de altă parte, produsele finite sunt supuse controlului final în vederea stabilirii grupei de calitate corespunzătoare.

Modulul Controlul fabricaţiei în industria ceramicii  este constituit pe baza unităţii de competenţă tehnice specializate “Controlul fabricaţiei în industria ceramicii” şi a unităţii de competenţă pentru abilităţi cheie “Procesarea datelor numerice”.

În acest auxiliar sunt incluse o serie de materiale didactice precum:

· Folii transparente

· Fişe conspect

· Fişe de lucru

· Surse bibliografice

O caracteristică a auxiliarului o constituie introducerea fişei pentru înregistrarea progresului elevului, document ce constituie un indicator pentru evaluarea precisă a elevului.

De asemenea materialul oferă exemple de activităţi de învăţare pentru elevi, sugestii metodologice de aplicare a acestora şi soluţiile activităţilor. 

Pentru a evidenţia munca elevilor se recomandă întocmirea portofoliilor care  să cuprindă: rezultatele testelor de evaluare, ale activităţilor de autoevaluare, eseuri, referate, fotografii sau produse obţinute de elevi care să reflecte activitatea practică, reflecţiile proprii ale elevului privind activităţile teoretice şi practice, comentarii suplimentare şi evaluări ale profesorului, părinţilor şi ale altor părţi interesate, de exemplu conducătorul locului de muncă unde se instruiesc practic.

Pentru învăţarea eficientă se recomandă adaptarea conţinuturilor la diferitele stiluri de învăţare: auditiv, vizual şi practice.
În acest auxiliar vă sunt oferite sugestii metodologice referitoare la metodele de predare/ învăţare şi instrumentele de evaluare recomandate a fi aplicate pe parcursul orelor precum şi exemple de activităţi de învăţare.
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II. LISTA UNITĂŢILOR DE COMPETENŢĂ

RELEVANTE PENTRU MODULUL

Controlul fabricaţiei în industria ceramică

Titlul unităţii 23.7:
       PROCESAREA DATELOR NUMERICE 

Nivel de calificare:
                      3
Valoarea creditului:
           1

Competenţa:

1. Planifică o activitate şi culege date numerice în legătură cu aceasta.

2. Prelucrează datele numerice.

3. Interpretează rezultatele obţinute şi prezintă concluziile.

Titlul Unităţii  23.18. 
CONTROLUL FABRICAŢIEI  ÎN INDUSTRIA CERAMICII

Nivel:




3
Valoare Credit:


2
Competenţe: 

1.  Prelevează probele în vederea efectuării analizelor tehnice 

2.  Utilizează metodele standardizate de analize tehnice specifice industriei ceramice

3..  Interpretează rezultatele analizelor tehnice

4. Efectuează controlul interfazic

5. Aplică metodele de control al calităţii, produselor finite din industria ceramicii.

III. Obiective urmărite

După parcurgerea acestui modul, elevii vor fi capabili:
	· Să definească termenii specifici operaţiei de prelevare a probelor: lot, probă brută, probă de laborator, probă pentru analiză, probă martor, contraprobă
· Să enumere procedurile de extragere a mostrelor dintr-un lot: extragerea la întâmplare, extragerea în mai multe etape, extragerea prin metode statistice
· Să formeze probe în acord cu metodele specifice.
· Să enumere condiţiile de păstrare a probelor (în pungi de polietilenă sau borcane; ambala-jele să fie curate, uscate şi închise etanş) şi de etichetare a acestora conform standardelor 

	· Să colecteze datele numerice – dimensiuni, granulometrie, temperatură, masă, volum, concentraţie, densitate, umiditate – corespunzătoare analizelor tehnice planificate
· Să selecteze datele obţinute din măsurători după natura mărimii măsurate şi scopul măsurării.
· Să înregistreze datele în tabele, fişe.
· Să identifice ustensilele şi aparatele necesare determinării în conformitate cu datele proiectate în referatele de laborator.
· Să pregătească ustensilele în vederea efectuării analizelor în acord cu procedurile specifice: spălare, uscare până la greutate constantă.
· Să descrie aparate utilizate pentru efectuarea analizelor tehnice: balanţe tehnice, balanţe analitice, balanţe hidrostatice, aparat Vicat, vâscozimetru.
· Să etaloneze aparatele necesare efectuării analizelor în acord cu sarcinile specifice şi cu respectarea normelor de protecţie a muncii: balanţe tehnice, balanţe analitice, balanţe hidrostatice, aparat Vicat, vâscozimetre
· Să determine caracteristicile materiilor prime în acord cu sarcinile specifice şi cu respectarea normelor de protecţie a muncii: umiditate, granulometrie, contracţie la uscare şi la ardere, fluiditate, tixotropie, fineţe de măcinare, greutate litrică, plasticitate; determinări specifice ipsosului de modelaj.
· Să efectueze analize tehnice în vederea verificării caracteristicilor produselor în acord cu sarcinile specifice şi cu respectarea normelor de protecţie a muncii: determinarea formei şi dimensiunilor produselor; toxicitatea glazurilor;rezistenţa la şoc termic; rezistenţa la agenţi chimici; rezistenţa la îngheţ – dezgheţ; impermeabilitatea ţiglelor; duritatea; gradul de alb.

	· Să efectueze calcule în mai multe etape cu numere de mai multe mărimi: puteri, radicali, procente, proporţii.
· Să utilizeze formule de calcul pentru: transformări de unităţi de măsură, medie aritmetică, să afle valorile parametrilor măsuraţi pe parcursul analizelor tehnice (umiditate, granulometrie, contracţie la uscare şi la ardere, fluiditate, tixotropie, fineţe de măcinare, greutate litrică, plasticitate; parametrii specifici ipsosului de modelaj).
· Să reprezinte grafic în plan datele obţinute.
· Să citească graficele obţinute, coordonatele graficului, relaţia dintre mărimile reprezentate.
· Să compare rezultatele cu valori date, pentru a determina erorile/ abaterile şi tendinţele.
· Să formuleze concluzii în baza unei analize critice.
· Să utilizeze rezultatele în rezolvarea unei probleme şi să ia decizii optime. 
· Să înregistreze datele obţinute pe parcursul efectuării analizelor tehnice în acord cu procedurile specifice: tabele, grafice.
· Să prelucreze datele: să aplice relaţii de calcul, să întocmească grafice, să facă aprecieri vizuale.
· Să compare rezultatele obţinute cu datele prevăzute în standarde şi să le raporteze

	· Să identifice defectele la finalul următoarelor faze tehnologice – prepararea maselor ceramice, fasonare, uscare, glazurare, arderea I, arderea a II-a.

· Să precizeze cauzele care au generat apariţia defectelor

· Să enumere măsurile de remediere a defectelor identificate.

	· Să enumere metodele standardizate de control a calităţii produselor ceramice finite – controlul 100%, controlul statistic şi standarde utilizate

· Să verifice produselor finite din punct de vedere al defectelor de aspect:

· Să stabilească grupele de calitate în care se încadrează produsele verificate şi să le marcheze cu culoarea corespunzătoare: roşu – calitatea I, albastru – calitatea a II-a, verde – calitatea a III-a.


[image: image21.png]



... un material de referinţă care are drept scop orientarea activităţii profesorului şi stimularea creativităţii lui

... un material care cuprinde informaţii ce vin în sprijinul profesorului şi completează  ”GHIDUL ELEVULUI”

… un material ce cuprinde câteva  informaţii de ordin general cu privire la curriculumul şcolar, exemple rezolvate de exerciţii şi probleme, materiale didactice, teste de evaluare, exemple de folii pentru retroproiector, indicii pentru întocmirea portofoliului elevului, fişe de descriere a activităţilor, fişe de feed-back a activităţilor, fişe de progres… şi alte materiale pe care o să le descoperiţi citind acest MATERIAL ! 

“ Profesorul doar deschide uşa.
Elevii decid dacă intră sau nu. ”

Activităţile, exerciţiile, experimentele propuse spre rezolvare în Ghidul elevului urmăresc atingerea criteriilor de performanţă în condiţiile de aplicabilitate descrise în Standardele de pregătire profesională şi în curriculum. Activităţile din ghid pregătesc elevii în vederea evaluării competenţelor din unităţile de competenţă prin probele de evaluare ce sunt prevăzute în standarde.
IV 1.MODULUL: CONTROLUL FABRICAŢIEI ÎN INDUSTRIA CERAMICĂ

1. GENERALITĂŢI

Industria ceramică a căpătat o deosebită dezvoltare atât pe plan mondial cât şi pe plan naţional. Controlul fabricaţiei în industria ceramică cuprinde:

1. determinări chimice 
2. fizice 

3. fizico-mecanice asupra materiilor prime,
      semifabricatelor, 

      produselor finite.

Prin sistemul de managementul calităţii adoptat, toţi factorii tehnici, administrativi şi umani care au legătura directă sau indirectă cu calitatea produselor se află sub control şi sunt orientaţi spre prevenirea, reducerea şi eliminarea deficienţelor de calitate ale produselor. Sistemul calităţii cuprinde toate activităţile de la identificarea iniţială a cerinţelor şi aşteptărilor clienţilor până la satisfacerea lor cu promptitudine şi responsabilitate.  

2. Politica, obiectivele şi angajamentele referitoare la calitate vizează:  
- realizarea de produse sigure, eficiente şi de bună calitate  
- îmbunătăţirea permanentă a produselor, printr-un sistem performant de organizare, dotare, formare profesională şi progres tehnic.  
 
Elementele sistemului de managementul calităţii:  
1.- proceduri specifice de recepţie a materiilor prime  
2.- auditarea şi acreditarea furnizorilor  
3.- specificaţii tehnice de produs, proceduri specifice de fabricaţie  
4.- monitorizarea documentelor de fabricaţie  
5.- autoinspecţia  
6.- controlul interfazic şi a produsului finit  
7.- validarea proceselor de fabricaţie şi a metodelor de control 

3. Auditarea furnizorilor 
Calitatea produselor şi a serviciilor pe care le oferiţi depinde în mare masură de capacitatea furnizorilor (subcontractanţilor) de a-şi îndeplini misiunea pe care doriţi să le-o încredinţaţi.

Cea mai eficientă modalitate de a vă asigura că furnizorii sunt capabili să îndeplinească cerinţele dumneavoastră este auditarea acestora. În anumite domenii de activitate, aceasta este obligatorie (de exemplu, în domeniul fabricaţiei medicamentelor).
Etapele unui audit la furnizor includ: 

· stabilirea cerinţelor beneficiarului şi a obiectivelor auditului. 

· analiza documentaţiei de referinţă, cum ar fi: standarde (ISO 9001, EN 13485 etc), norme de bună practică, directive europene, legi, reglementări contractuale, precum şi documentaţia pusă la dispoziţie de furnizorul ce va fi auditat. 

· elaborarea listei de control (chestionar de audit). 

· planificarea auditului la furnizor, ţinând cont de: 

· efectuarea auditului şi consemnarea concluziilor; 

· prezentarea raportului de audit şi explicitarea acestuia; 

· efectuarea auditului de urmărire (după caz). 

Auditul la furnizori se desfaşoară în concordanţă cu standardul SR ISO 19011:2003 şi este efectuat de către personal competent, cu respectarea totală a clauzelor de confidenţialitate şi normelor de etică profesională. 

4. LUAREA MOSTRELOR Şl PREGĂTIREA PROBELOR PENTRU  ANALIZĂ
a) Termeni specifici
Controlul calităţii produselor se face pe loturi, prin metodele şi cu cantităţile prevăzute în standarde sau în norme interne.

Mostrele sau eşantioanele sînt cantităţi mici, reprezentative, extrase dintr-o cantitate mai mare de produse (materiale) fabricate şi livrate sub forma de lot sau rezultate dintr-o anumită fază a procesului tehnologic. De exemplu, o sticlă sau un bidon, o pungă, o garnitură etc.

Lotul reprezintă o cantitate de produs de calitate determinată, omogenă, cu aceeaşi notare, livrată deodată unui beneficiar şi care a fost produsă din aceleaşi materii prime, prin acelaşi procedeu tehnologic de preferinţă din aceeaşi şarjă. În analiza tehnică intervin diferite tipuri de probe.

Proba elementară sau mostra este extrasă dintr-un singur loc al unei unităţi de ambalaj sau dintr-o fază a procesului tehnologic.

Proba brută reprezintă totalitatea probelor elementare pentru analiză ; respectiv 0,1%—1% din cantitatea de material analizat.

Proba omogenizată sau proba medie se obţine din materialul probei brute prin mărunţire şi omogenizare.

 Proba speciaiă este proba care se ia peste prevederile standardului de stat, îndeosebi în cazuri de litigiu etc.

Proba de laborator (iniţială) este cantitatea extrasă la întîmplare (zeci sau sute de grame) din diferite locuri ale probei omogenizate. Ea este suficient de mică şi reprezentativă pentru a putea fi pregătită cu uşurinţă în vederea formării probei pentru analiză. Proba de laborator se împarte în trei părţi :

· proba pentru analiză, extrasă la întîmplare din diferite locuri ale probei de laborator şi pregătită în vederea analizelor şi încercărilor imediate; 

· proba-martor, rezervată pentru repetarea analizei, în caz de nevoie; 

· contraproba, păstrată un timp îndelungat, de exemplu 3—6 luni, pentru eventuale contraanalize, dacă există divergenţe cu beneficiarul. 

      b) Reguli pentru extragerea mostrei de materie primă 

Pentru extragerea mostrei de materie primă trebuie să se respecte următoarele reguli:

1. - mostrele de materie primă se extrag din cel puţin 15 puncte diferite 

2. - de la 1,5 m distanţă de margine 

3. - de la cel puţin 30-40 cm adâncime 

Mărimea şi numărul probelor (mostrelor), modul de preluare şi de pregătire a lor depind de numărul şi felul încercărilor efectuate în laborator, precum şi de calitatea produselor sau a semifabricatelor, de mărimea lotului, de felul ambalajului etc.

Probele pentru analiză se ambalează în borcane, butelii, gazometre de sticlă, pungi de polietilenă etc., în funcţie de starea de agregare şi de felul materialului de analizat. Acestea trebuie să fie perfect curate, uscate şi închise etanş.

  c) Proceduri 

 Pentru luarea mostrelor, standardele de specialitate indică următoarele metode:

· extragerea la întîmplare (oarbă); 

· extragerea în mai multe etape sau reprize, în special pentru produsele fluide care circulă prin conducte; 

· extragerea pe baza unor grafice, tabele sau folosind metode de calcul şi interpretare statistică-matematică în cazul unor loturi formate din mil de ambalaje. 

   d) Date etichetă 

Ambalajele cu probe pentru analiză, probele martor şi contraprobele se etichetează atent, menţionîndu-se în mod obligatoriu următoarele date:

· numele şi calitatea persoanei care a luat proba; 

· furnizorul şi locul de unde s-a luat proba, (sursa, instalaţia, punctul de control, depozitul, vagonul, localitatea etc.); 

· data şi ora (în special pentru fluide); 

· destinaţia materialului respectiv; 

· scopul analizei etc.  

Cantităţile extrase fiind mult mai mari trebuie omogenizate şi reduse, eventual măcinate in prealabil. Măcinarea (mărunţirea) pro-belor brute este necesară in cazul produselor solide livrate in bul-gări, cu granulaţie mare şi neuniformă. Ea se poate realiza mecanic,. cu mori de diverse tipuri (concasoare, mori cu bile etc.), sau manual, cu maiul. Omogenizarea şi reducerea se execută de obicei prin metoda sferturilor. Se foloseşte şi metoda dreptwighiului sau a spiralei. Materialul căzut liber sub forma de con, pe o suprafaţă plană, curată şi uscată, este aruncat de cîteva ori cu lopata pe vîrful grămezii, astfel încît să curgă dinspre vîrful grămezii spre baza acesteia. Conul de material se teşeşte apoi uniform, sub forma de cere (pătrat, dreptunghi etc.) şi se împarte cu sfoară sau cu un dispozitiv format din două scînduri aşezate in cruce, in sferturi. Din acestea se iau două sferturi opuse la virf, care se adună din nou sub forma de con, se omogenizează şi se impart iar in sferturi, din care se iau din nou două opuse la vîrf. Operaţiile se repetă pînă cînd proba a fost redusă la cantitatea indicată pentru proba de laborator iniţială, reprezentativă pentru întregul lot. Această probă se ambalează in trei borcane etichetate după destinaţie (proba pentru analiză, proba martor şi contraproba).

În cazul materialelor păstoase sau bine mărunţite, se pot folosi sonde de forma unor burghie, tuburi ascuţite etc.

Pentru produsele higroscopice sau cu componenţi mai uşori volatili ori alterabili, mostrele se adună şi se transportă in cutii metalice re-zistente la coroziune, eroziune etc. sau din lemn căptuşit cu tablă zin-cată şi închise etanş cu un capac din acelaşi material cu al cutiei. În cazul materialelor care se alterează la suprafaţă din cauza agenţilor atmosferici, mostrele se iau după îndepărtarea stratului superficial (de exemplu, la bitum, unsori etc.).

5. ANALIZA MATERIILOR PRIME 
Determinări chimice
Prin analiza chimică elementară şi analiza raţională a silicaţilor se determină compoziţia materialelor silicioase, care în general, se exprimă sub formă de oxizi: SiO2%, Al2O3 %, Fe203 % CaO %, MgO %, Na2O %, K2O %, Cr2O3  % B2O 3 % etc.

Analiza elementară se bazează pe solubilitatea selectivă a diverşilor componenţi cu ajutorul unor reactivi convenabili. De exemplu, materialele conţinînd SiO2 şi în general silicaţii se dezagregă cu amestec fondant (Na2CO3+KNO3, borax, fosfaţi alcalini etc.). Din soluţia rezultată prin dizolvarea topiturii se separă apoi şi se dozează componenţii.

Analiza raţională se bazează pe dizolvarea selectivă a anumitor componenţi (silicea, oxidul de calciu, anumiţi silicaţi, aluminaţi etc.) în soluţii acide sau de săruri. De exemplu, silicaţii de calciu şi de magneziu din materialele refractare se solubilizează prin tratare cu acizi puternici sau cu săruri, ca: tartrat de sodiu, săruri de amoniu etc.; bioxidul de siliciu şi masele sticloase pot fi solubilizate prin tratare cu soluţii de acid fluorhidric, singur sau în amestec cu acid boric. Oxidul de calciu liber se poate dizolva în amestec de alcool şi glicerină sau glicol etc. Materiile prime de bază în industria ceramică sunt argilele şi caolinurile. 

Analiza argilelor şi caolinurilor cuprinde următoarele determinări: umiditatea, pierderile la calcinare, precum şi conţinutul elementar în siliciu, fier, calciu, magneziu, sodiu, potasiu etc., sub forma de oxizi.

Siliciul sub jormă de SiO2 se determină într-o probă de circa 1 g, prin dezagregare cu carbonaţi alcalini (amestec anhidru de Na2CO3+K2CO3 în părţi egale). Topitura se dizolvă în apă aci-dulată cu acid clorhidric în capsulă de porţelan, acoperită cu o sticlă de ceas. Soluţia se evaporă la flacără mică, se tratează cu HC1 conc, se evaporă din nou şi iar se tratează cu HC1 pînă la in-solubilizarea totală a bioxidului de siliciu; se filtrează, se spală cu apă pînă la dispariţia ionului Cl~ (se verifică cu AgNO3). Preci-pitatul se usucă şi se calcinează în creuzet de platină la 1 000— 1 100°C pînă la masă constantă. După cîntărire bioxidul de siliciu se tratează cu HF+H2SO4 50%, rezultînd tetrafluorură de siliciu care se volatilizează. Reziduul obţinut împreună cu soluţiile rămase de la filtrarea şi spălarea silicei servesc la determinarea celorlalţi componenţi ai argilei.

Fierul, sub forma de Fe2O3, se poate determina gravimetric, colo-rimetric sau (mai bine) fotometric.

Titanul se determina colorimetric prin titrare cu apă oxigenată şi acid sulfuric în prezenţa acidului fosforic — pentru blocarea fierului.

 Aluminiul se dozează complexonometric în prezenţa indicatoru-lui PAN (1,2 piridinazo-2-naftol 0,1 g la 1 000 cm3 aicool etilic. 

 Oxizii de calciu şi de magneziu se pot determina gravimetric (sub forma de oxalat de calciu, respectiv fosfat de magneziu şi amoniu).

 Calciul precipitat poate fi dozat şi volumetric (acidul oxalic legat se titrează cu KMnO4, 0,1 n în prezenţa acidului sulfuric şi a indicatorului verde de bromcrezol). O altă metodă rapidă constă în titrarea ionilor de calciu şi magneziu complexonometric, în prezenţă de indicator negru eriocrom T sau de murexid.

 Oxizii de calciu şi de magneziu se pot determina împreună volumetric prin titrare cu HCl 0,1 n în prezenţă de metiloranj (după alocarea celorlalţi ioni cu CO2 , sub formă de carbonaţi), sau fotometric.

Oxidul de potasiu poate fi dozat separat sub forma de hexacobaltinitrit de potasiu (K:iCO(NOj)i; (gravimetric, colorimetric sau volumetric, prin dizolvarea lui în exces de soluţie 0,1 n de KMnO; cu titru cunoscut şi retitrarea excesului cu acid oxalic tot 0,1 n). Sulful sub forma de SO2 se determina gravimetric prin precipitare cu clorură de bariu şi calcinarea sulfatului de bariu rezultat până la masa constantă.

 Când proba de analizat conţine şi sulf sub forma de sulfuri, acestea se dozează iodometric.

 Materiile prime, semifabricatele şi produsele finite care conţin carbonaţi (calcar, marmură, dolomit etc.) comportă în plus dozarea acestora.

 Conţinutul în CO2 se determină prin metodă volumetrică sau gravimetrică, aşa cum s-a arătat la analiza gazelor industriale.

 În analiza materialelor de construcţii mai sunt necesare uneori şi alte determinări, ca:

· Determinarea conţinutului în mangan (manganometric). 

· Determinarea reziduului insolubil în HCl (concentraţie 1% şi 37% HCl). 

· Determinarea oxidului de calciu liber (prin dizolvare în etilenglicol cu d = 1,109 şi alcool etilic absolut şi titrare cu HCl 0,1 n,în prezenţa amestecului de indicatori fenolftaleină şi naftolftaleină dizolvaţi în etilenglicol). 

6. Determinări fizico-mecanice

 Cele mai importante determinări sunt:

· Cantitatea  de apă de amestecare necesară obţinerii pastei  (mortar, beton etc.)  de consistenţă normală ; aparatura necesară este formată dintr-o capsulă metalică, o 
lingură, un inel metalic în care se introduce pasta, un cilindru gradat pentru măsurarea apei adăugate şi acul Vicat (fig.). La pasta normală, acul Vicat pătrunde în 80 s 
pînă la 5—6 mm de sticlă pe care a fost aşezat inelul cu pastă. 

· Fineţea de măcinat  (cu trusa de site). 

· Priza 
· Constanta volumului (prin apariţia inelului lui Le Chatelier). 
· Rezistenţa mecanică la comprimare, şoc, tracţiune etc. pe epruvete cu forme şi dimensiuni standardizate. 

 La materialele refractare este caracteristică determinarea refractarităţii prin încălzirea probelor în cuptorul electric, alături de indicatorii piroscopici, asemănători cu conurile Seger.

În procesul de preparare a maselor ceramice se obţin barbotine, ce trebuie să îndeplineasca anumite condiţii.

     Pentru aceasta în diverse puncte ale fluxului se urmăresc parametrii tehnologici şi se execută operaţii de corecţie pentru încadrare în ei .

     Principalii parametri tehnologici ce se urmăresc pe fazele de preparare sunt :

La dozarea gravimetrică se urmăreşte umiditatea materiilor prime. Cunoaşterea lor este necesară, deoarece reţetele de fabricaţie sunt exprimate în procente material uscat. Funcţie de valoarea practică a umidităţii materiilor prime, se fac corecţiile la dozare.

La delaiere se urmăreşte obţinerea unei barbotine cu o anumită greutate litrică. Masa volumică reprezintă greutatea unui litru de barbotină, se exprimă în g/l. Parametrul indică cantitatea de material introdus intr-o şarjă, care trebuie să corespundă reţetei de fabricaţie. Greutatea litrică are valori cuprinse între 1600-1800 g/l

La măcinare se urmăresc greutatea litrică şi fineţea de măcinare. 

Fineţea de măcinare exprimă mărimea maximă a particulelor din barbotină rezultată în urma operaţiei de măcinare.

Ea are valori diferite, în funcţie de natura masei ce se prepară, restul pe sita 10.000ochiuri/cm2  fiind cuprins între 2-7%

Deoarece în delaioarele de turte se obţine forma finală a barbotinei se urmăresc mai mulţi parametri şi anume:

-greutatea litrică

-fineţia de măcinare

-fluiditatea 

-tixotropia

Fluiditatea reprezintă aptitudinea de curgere a barbotinelor, la un conţinut cât mai mic de apă. Masele ceramice îşi îmbunătăţesc acest parametru prin adaos de electroliţi, cei mai utilizaţi fiind silicatul de sodiu, carbonatul de sodiu, tripolifosfatul de sodiu.

Tixotropia reprezintă proprietatea barbotinelor de a deveni fluide la agitare şi de a se îngroşa la lăsarea în repaus.

Aceşti doi parametri trebuie corectaţi în limite foarte exacte, pentru a se obţine o barbotină constantă şi bună pentru turnare. Orientativ, aceşti parametri au următoarele valori:

-fluiditatea –exprimă în timp de curgere printr-o duză de 7mm: 10-20 s

-tixotropia:18-24 

Aceste determinări caracteristice sunt standardizate.

Analize tehnice:

· Forma şi dimensiunile produselor 

· Toxicitatea glazurii 

· Duritatea 

· Gradul de alb 

· Rezistenţa la îngheţ-dezgheţ 

7. Operaţii pregătitoare
SPĂLAREA - se spală proba cu un jet nu prea puternic de apă, pentru a putea evita pierderea de material prin stropire. Spălarea se consideră terminată când apa ce trece prin sită rămâne limpede (timp de spălare cca 10 min). Condiţii:
-spălarea pe sită să se facă complet, pentru a trece tot materialul cu particule mai mici ca 0,06

-jetul de apă să nu fie prea puternic, pentru a evita devărsarea de pe sită a unei cantităţi de material

-sitele trebuie verificate înaintea fiecărei determinări, pentru a nu prezenta rupturi care ar duce la pierderea reziduului
8. Uscarea până la o greutate constantă
BALANŢA TEHNICĂ

  Balanţele tehnice (fig. 5) sunt compuse dintr-o placă de bază pe care este fixată o coloană verticală prevăzută cu un suport cu perniţe, pe care se montează pârghia de ordinul I, cu braţe egale. De capetele pârghiei de ordinul I se suspendă articulaţiile cuţit şi două talere — unul pentru mase etalonate, celălalt pentru materiale. Pârghia este prevăzută cu un dispozitiv de echilibrare.

BALANŢA ANALITICĂ

        Balanţa analitică este instrumentul cu care se efectuează operaţiile de cântărire necesare în analiza cantitativă.

  Balanţa analitică obişnuită conţine o pârghie cu braţe egale sprijinită prin intermediul unui cuţit din oţel sau agat, pe o coloană verticală. La capetele pârghiei sunt suspendate, tot prin cuţite fin ascuţite, cele două platane (talere), pe care se aşază obiectele de cântărit şi masele etalonate.
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	  Balanţele analitice pot fi cu sau fără amortizor. În cazul balanţelor cu amortizor, după un mic număr de oscilaţii, acul balanţei se opreşte în dreptul unei diviziuni de pe scala gradată din faţa acului indicator. în figura alăturată este prezentată schema unei astfel de balanţe.

1. - acesta este cuţitul central. La capetele pîrghiei sînt sprijinite cu ajutorul altor două cuţite (prisme de agat), prin intermediul a două plăcuţe de acelaşi fel, două furci de care sint suspendate cele două platane 3. Acestea sînt cuţitele terminale.


Muchiile de sprijin, atât ale cuţitului din mijloc cât şi ale celor două marginale, trebuie să fie paralele şi situate în acelaşi plan. Precizia cântăririi cu balanţa analitică depinde de fineţea cu care sunt ascuţite cuţitele şi sunt şlefuite plăcuţele pe care sunt aşezate cuţitele.

Deoarece sensibilitatea balanţei este cu atât mai mare cu cât pârghia şi talerele balanţei (precum şi obiectul cântărit) sunt mai uşoare, pârghia este scurtă şi prevăzută cu ochiuri în formă de grindă; din această cauză este destul de rezistentă, nu se înconvoaie la încărcare şi este relativ uşoară. În centrul pârghiei este fixat un ac indicator vertical 4, care permite să se observe la cântărire devieri mici ale pârghiei; scala gradată 5 aşezată în partea inferioară a balanţei indică devierile acului indicator.

Pentru a reduce uzura muchiilor, prismelor şi a netezirii plăcuţelor, balanţa este prevăzută cu un dispozitiv de oprire (aretare) 6, prin care pârghia balanţei poate fi ridicată şi astfel balanţa pusă în stare de repaus. Mecanismul de oprire se pune în funcţiune cu ajutorul butonului 7 sau cu ajutorul unei bascule. Acest buton este situat sub placa de suport a balanţei 8, sau lateral şi are forma unui disc sau a unei rotiţe. Pentru a mări imaginea scalei, balanţa este prevăzută cu un sistem de proiecţie optică pe un ecran de sticlă mată 9. Rotirea butonului 10 serveşte la aşezarea maselor etalonate în forma de inele pe o bară suport 12. 

Balanţele moderne au masele etalonate aşezate direct la balanţă; mai există încă multe balanţe care au o cutie specială — cutia cu mase etalonate, ce cuprinde: o masă etalonată de 100 gr una de 50 g, una de 20 g, două de câte 10 g, una de 5 g, două de câte 2 g şi una de 1 g; o serie de mase etalonate sub un gram: 500, 200, 100, 50, 20, 10, 10, 10 mg; o plăcuţă de sticlă pentm acoperirea maselor etalonate mici şi o pensetă pentru manevrarea lor.

Masele etalonate sînt confectionate dintr-un oţel inoxidabil care contine crom şi nichel, foarte rezistent la coroziune (se mai pot confecţiona din alamă aurită sau platinată). Fracţiunile de gram sunt confecţionate din aluminiu.

9. Determinarea compoziţiei granulometrice
Compoziţia granulometrică a materiilor prime ceramice este determinată de mărimea particulelor din care sunt constituite şi de proporţiile în greutate a particulelor de diferite categorii de mărimi (fracţiuni), alese în mod convenabil.

Pentru determinarea compoziţiei granulometrice a materiilor prime ceramice se întrebuinţează:

· analiza granulometrică prin cernere 

· pe cale uscată

· pe cale umedă
· analiza granulometrică prin sedimentare 

· cu metoda pipetei şi a separării în cilindru 
· cu metoda Sabanin 

· cu metoda balanţei automate de sedimentare 

· analiza granulometrică prin spălare sau levigaţie 

· cu metoda Schulze-Harkort 
· cu metoda Schöne 

Analiza granulometrică prin cernere 

Pentru analiza granulometrică prin cernere se folosesc ţesături metalice de oţel sau bronz fosforos, cu forma ochiurilor dreptunghiulară sau pătratică.

Caracteristicile sitelor folosite pentru analiza granulometrică a materialelor ceramice 

	Numărul sitei
	Latura interioară a ochiului (mm)
	Diametrul sârmei (mm)
	Numărul de ochiuri pe cm2

	0,045
	0,045
	0,033
	15525

	0,06
	0,060
	0,040
	10000

	0,09
	0,090
	0,055
	4900

	0,10
	0,100
	0,,066
	3600

	0,20
	0,200
	0,130
	900

	0,3
	0,300
	0,200
	400 

	0,4
	0,400
	0,240
	256

	0,6
	0,600
	0,400
	100

	1
	1
	0,650
	36

	2
	2
	1
	10


O cantitate de material A, luată iniţial pentru analiza granulometrică prin cernere, ser împarte la trecerea prin sită în fracţiunea D care trece prin sită şi în fracţiunea R care rămâne pe sită. Deci A=D+R

La fiecare cernere rămâne în reziduul R o cantitate foarte mică din fracţiunea fină, numită fracţiunea subgranulară, iar în fracţiunea fină D, trec o parte din granulele mari care formează fracţiunea supragranulară.

Sitele folosite la analiză sunt prevăzute cu rame metalice care se pot îmbina şi pot fi montate în garnituri metalice oscilante, cu ajutorul cărora se pot obţine fracţiunile granulare printr-o singură cernere
Analiza granulometrică prin cernere pe cale uscată 

· se aplică materiilor prime pulverulente sau granulare, la care particulele uscate nu se aglomerează: nisip, feldspat măcinat, făină de cuarţ. 

· se trec 100 de grame din materia primă respectivă prin întreaga garnitură de site, începând cu sita cea mai rară, reziduurile rămase pe fiecare sită, se cântăresc şi apoi se exprimă în procente din greutatea iniţială a probei 

Analiza granulometrică prin cernere pe cale umedă 

· se aplică la caolinuri şi argile, adică la materii prime la care granulele se aglomerează şi trebuie dispersate în apă. 

· se ia o probă medie de argilă cu masa de 1 kg şi se transformă într-o barbotină omogenă prin desfacerea cu 5 litri de apă şi agitare prelungită. Barbotina se trece pe rând prin patru site cu latura ochiului de 0,4; 0,2; 0,09 şi 0,06 mm. Reziduul de pe fiecare sită, bine spălat şi uscat se cîntăreşte. Conţinutul procentual în reziduu de granulaţia corespunzătoare sitelor folosite, se calculează cu relaţia: 

Reziduu%=Gr*100/Gu= Gr*100/(1000-10U) 

unde: Gr = greutatea reziduului brut (în grame)

Gu= greutatea materialului uscat (în grame)

U = umiditatea argilei brute, luată pentru determinare (în %)

La analiza granulometrică prin cernere pe cale umedă a caolinului Zettlitz s-a găsit următoarea compoziţie granulometrică:

· Reziduuri pe sita de 0,2 mm = 0,02% 

· Reziduuri pe sita de 0,09 mm = 0,02% 

· Reziduuri pe sita de 0,06 mm = 0,03% 

· Fracţiuni mai fine de 0,06 mm = 99,93% 

Analiza granulometrică prin cernere permite determinarea cu exactitate a compoziţiei granulometrice procentuale a caolinurilor şi argilelor până la particule mai fine de 40-60 μ; majoritatea particulelor de substanţe argiloase au însă dimensiuni mai mici decât acestea

Pentru determinarea compoziţiei granulometrice a substanţelor conţinând particule mai fine de 40 μ, cum sunt argilele, caolinurile, masele ceramice, glazurile sau pentru controlul fineţii de măcinare a altor materiale ca nisip, cuarţ, feldspat, se utilizează analiza granulometrică prin sedimentare sau prin levigaţie.
Analiza granulometrică prin sedimentare 

· se bazează pe faptul că particulele fine ale unei suspensii în apă se depun cu atât mai încet cu cât diametrul lor este mai mic 

· Formula lui Stokes, reprezintă relaţia dintre viteza de cădere a unei particule care se deplasează într-un fluid şi mărimea ei, exprimată în funcţie de raza respectivă, greutatea specifică şi viscozitatea fluidului: 

v = 2• r2•g •(γm - γl)/9•η 

unde: v = viteza de cădere a particulei (în cm/s)

r = raza particulei (în cm)

g = acceleraţia gravitaţională (9,81 cm/s2)

γm = greutatea specifică a particulei (în g/cm3) (pentru materiale argiloase γm = 2,61 g/cm3)

γl = greutatea specifică a mediului dispersant ( în g/cm3) (la 20 0C pentru apă γl  =1 g/cm3)

η = vâscozitatea dinamică a mediului dispersant (în g/cm•s sau în Poise) (η se ia 0,01009 Poise)

Cunoscând viteza v de cădere a unei particule cu raza r în timpul t, în care particula parcurge o înălţime de cădere H , se calculează timpul de cădere în secunde cu relaţia t = H/v , unde H=înălţimea în cm şi v = viteza în cm/s

Formula lui Stokes este aplicabilă numai în cazul particulelor sferice şi cu diametrul mai mic de 0,2 mm

Metoda pipetei şi a separării în cilindru. 

· Dintr-o suspensie în curs de sedimentare se iau probe la anumite intervale de timp, care conţin acele fracţiuni de particule care nu au ajuns încă să se depună în momentul luării probelor. Din greutatea diferitelor probe uscate şi cântărite se deduce compoziţia granulometrică procentuală a substanţei analizate. 

· Pentru luarea probelor se foloseşte pipeta Köhn 

1. pipetă specială de 20 cm3 prevăzută  la vârf cu deschideri orizontale  pentru pătrunderea lichidului în  momentul aspirării 

2. robinet cu 2 căi, permite stabilirea  unei comunicări: 

· între pipeta 1 prin bula de siguranţă 3 şi ţeava de scurgere 4 prevăzută cu un tub de cauciu 

· între bula de siguranţă 3 şi ţeava de evacuare 5 

1. bula de siguranţă 

1. ţeava de scurgere 

2. ţeava de evacuare 

3. pâlnie prevăzută cu robinetul 7 

4. robinet care permite stabilirea  legăturii cu bula 3, respectiv cu  pipeta 1 

5. placă de lemn, poate fi mutată pe  stativ cu ajutorul şurubului cu  cremalieră 

6. stativ de lemn 

7. şurub 

8. cremalieră 

9. scară divizată în mm 

10. indicator fixat pe placa 8, permite  stabilirea adâncimii la care este  afundat vărful pipetei în suspensia  din cilindrul de 1200 cm3 capacitate,  situat sub pipetă                                                                           
· Suspensia de argilă se prepară prin agitare prelungită cu o soluţie de NaOH 4% ca agent de peptizare, după ce carbonaţii liberi prezenţi în argilă au fost distruşi în prealabil cu acid acetic diluat, iar substanţele organice au fost îndepărtate prin tratare la cald cu o soluţie de 6% apă oxigenată. 

· Cu ajutorul pipetei se determină conţinutul procentual al suspensiei în particule cu diametrul mai mic decât 0,02 mm şi mai mic decât 0,002 mm 

· După preluarea cu pipeta a probelor conţinând particule cu diametrul mai mic de 0,02 mm şi mai mic decât 0,002 mm, suspensia de argilă se lasă în repaus în cilindru de sedimentare o oră, timp în care se depune complet fracţiunea cu particule cu diametrul cuprins între 0,2 şi 0,02 mm 

· În cilindrul de sedimentare se lasă o cantitate de lichid care să reprezinte circa 10 cm de la fundul vasului, iar restul se sifonează şi se aruncă 

· Conţinutul cilindrului de sedimentare se toarnă într-un cilindru Atterberg, în care prin sifonări repetate se separă fracţiunea cu particule cu diametrul cuprins între 0,2 şi 0,02 mm de particulele mai fine. Fracţiunea astfel obţinută se trece cantitativ într-o fiolă de cântărire, se usucă şi se cîntăreşte 

· Din rezultatele determinărilor de mai sus, prin metoda pipetei Köhn şi a separării în cilindrul Atterberg, se calculează compoziţia granulometrică a suspensiei respective: 

· particule de 0,2-0,02 mm, în % = G3•100/ G0 

· particule de 0,02-0,002 mm, în % = (G1-G2)•100/ G0 

· particule mai mici de 0,002 mm, în % = G2•100/ G0 – 1,6 

unde  G0 = greutatea iniţială a argilei analizate (în grame)

      G1 = greutatea particulelor mai mici de 0,02 mm (în grame)

      G2 = greutatea particulelor mai mici de 0,002 mm (în grame)

      G3 = greutatea particulelor mai mici de 0,2 mm (în grame)

      1,6 = corecţia pentru conţinutul în particule de NaOH adăugat pentru peptizarea argilei
· Compoziţia granulometrică procentuală a caolinului Zettlitz  obţinută prin analiza granulometrică prin sedimentare este dată în tabelul următor: 
	Caolin Zettlitz %
	Fracţiuni în

	
	mm
	µ

	1,2
	0,02-0,01
	20-10

	12,1
	0,01-0,004
	10-4

	18,0
	0,004-0,002
	4-2

	17,2
	0,002-0,001
	2-1

	20,3
	0,001-0,0005
	1-0,5

	31,2
	Sub 0,0005
	0,5


    

Metoda Sabanin 

· Permite determinarea conţinutului procentual în particule cu diametrul de la 0,35 la 0,01 mm, prin stabilirea greutăţii în stare uscată a unor probe de suspensie argiloasă, luate prin sifonare după un anumit timp de sedimentare şi de la un anumit nivel al coloanei de lichid 

· Greutatea fracţiunilor luate prin sifonare se raportează după uscare până la greutate constantă, la greutatea substanţei iniţiale, uscate, luate în analiză. 
Aparatul Sabanin este format din:

1. suport metalic 

2. pahar gradat 

3. sifon susţinut de un suport metalic prevăzut cu placa 6 

4. vas de colectare de 1,5-2 litri 

5. baghetă 

6. placă a cărei poziţie se poate regla prin şuruburi de calare 

    
Metoda balanţei automate de sedimentare 

· determină compoziţia granulometrică prin sedimentare a fracţiunilor între 1-60 μ 

· de braţul balanţei este atârnat un platan de acumulare care se cufundă într-un vas cilindric în care se află suspensia a cărei compoziţie granulometrică trebuie determinată 

· braţul balanţei comandă o celulă fotoelectrică care acţionează un motor în trepte; acest motor echilibrează balanţa pe măsură ce pe platanul de acumulare se depun particule 

· curba de sedimentare, marcând creşteri ale greutăţii sedimentului din 2 în 2 mg, este trasată în mod automat, în funcţie de timp. 

Analiza granulometrică prin spălare (prin levigaţie) 

La analiza granulometrică prin spălare, mediul lichid sau gazos are o mişcare ascendentă pe verticală, pe când la analiza granulometrică prin sedimentare mediul dispersant stă liniştit. Supunând o probă de material argilos la analiza granulometrică prin spălare, anumite particule sunt antrenate de curentul de lichid (spălate), mărimea acestora fiind în funcţie de viteza curentului de lichid, respectiv de viteza de spălare.

Dimensiunea particulelor de materiale argiloase in funcţie de viteza de spalare este indicată în tabel.

Aceste valori sunt deduse din relaţia:  d=0,495√V 

în care : d - este diametrul particulelor, în mm

  V - este viteza curentului de apă, în mm/s

Dimensiunea particulelor de materiale argiloase în funcţie de viteza de spălare 

	Viteza de spălare 

mm/s
	Dimensiunea particulelor 

mm
	Viteza de spălare 

mm/s
	Dimensiunea particulelor 

mm

	0,122
	0,0185
	1,549
	0,0616

	0,303
	0,0217
	2,060
	0,070

	0,544
	0,0354
	3,430
	0,092

	0,994
	0,0490
	6,240
	0,135


După H.Seger, în funcţie de viteza curentului de apă se separă din materialele argiloase, următorii componenţi :

· la viteza de 0,2 mm/s este antrenată argila 

· la viteza de 0,7 mm/s este antrenat mâlul(şluful) 

· la viteza de 1,5 mm/s este antrenat praful de nisip 

· la viteza de 2,0- 2,5 mm/s este antrenat nisipul fin 

  Pentru determinarea compoziţiei granulometrice se utilizează metoda Schulze-Harkort şi metoda Schone.

Metoda Schulze-Harkort 

Aparatul de spălare al lui Schulze-Harkort se compune din ţeava de alamă 1 prevăzută la partea inferioară cu duza conică 2 calibrată , care poate fi schimbată. La partea superioară a ţevii de spălare se găseşte pâlnia 3 , prevăzută cu supapa 4 pentru reglarea debitului de apă.Vasul de spălare 5 din sticlă, are are o formă conică şi este prevăzut cu ţeava 6 , cu robinetul 7 , care serveşte la evacuarea reziduului rămas după spălare. La partea superioară vasul de spălare este prevăzut cu supapa 8 pentu scurgerea apei de spălare.

Distanţa duzei de la fundul vasului se reglează cu ajutorul şurubului 9. Acest aparat se foloseşte în laboratoare sub forma aratată în figura alăturată

Se cîntăresc circa 30g din argila sau caolinul de cercetat şi se fierb în 500 cm3 de apă cu cîteva picături de amoniac.

După răcire suspensia omogenă se pune cantitativ în vasul de spălare şi se reglează scurgerea prin terminaţia conică, în aşa fel ca să se scurgă prin supapa 8 apa limpede.

Înainte de a introduce suspensia în vasul de spălare, trebuie controlat dacă duza se găseşte la 250 mm distanţă de nivelul lichidului.

Viteza de spălare se calculează după formula: 

V= K•d2 √(2gh)/D2 

în care: K= constantă pentru frecările interne ( pentru apă la 20 0C, K=0,01)

            h= înălţimea (distanţa dintre supapele 8 şi 4), în mm

            d= diametrul duzei conice, în mm

            D= diametrul vasului de spălare în dreptul supapei 8, în mm

            g= acceleraţia gravitaţională, în dyne

      Constanta K, prin care se reprezintă pierderile de presiune ale curentului de apă prin frecări şi gâtuiri, se calculează pentru o cantitate M de apă scursă printr-o anumită duză, cu relaţia:

K = 4M/ d2 •π•√(2gh)
         Metoda Schöne 

Aparatul conceput de Schöne se compune din rezervorul de spălare în formă de pâlnie 3, în care apa se ridică încet, amestecând materialul care trebuie spălat şi formând o tulbureală. În partea cilindrică 1, care are o înălţime de 10 cm şi un diametru de 5 cm, are loc separarea fracţiunilor după granulaţie. Părţile fine sunt ridicate în porţiunea conică 2 de unde trece prin orificiul 4 al piezometrului 5, într-un vas colector.

Piezometrul are o lungime de 1,5 m şi este prevăzut cu o scară gradată în mm, care serveşte la reglarea presiunii cu ajutorul robinetului vasului de apă cu care este în legătură.

Aparatul Schöne face posibilă spălarea diferitelor fracţiuni granulometrice prin variaţia presiunii curentului de apă. Etalonarea aparatului se face cu ajutorul expresiei: 

      V=A/S•t, unde: V= viteza de spălare, îm mm/s

 S= secţiunea porţiunii cilindrice a aparatului, în mm2 

 A= cantitatea de apă scursă din aparat, în mm3/s

   t= timpul, în s.
PROPRIETĂŢILE BARBOTINEI DE TURNARE
Barbotinele ceramice sunt suspensii, folosite la fasonarea produselor ceramice, ale căror proprietăţi vor fi determinate de natura şi ponderea componenţilor în amestec, mărimea granulelor acestora conţinutul de apă şi fluidităţi.
Din punct de vedere reologic, barbotinele sunt în general fluide plastice, au o limită de curgere scăzută, dar care, totuşi, există şi explică menţinerea în suspensie a particulelor ce alcătuiesc barbotina. În acelaşi timp însă, barbotinele sunt mai mult sau mai puţin tixotrope.

      O barbotină netixotropă îşi orientează particulele sub acţiunea forţei care produce curgerea şi revin imediat la dezordinea iniţiala după incetarea acestei forţe. Deci procesele sunt instantanee. In cazul barbotinelor tixotrope, procesele de distrugere şi modificare a texturi nu sunt instantanee. Mişcarea browniană care crează starea de dezordine a barbotinelor, este, în acest caz, frânată de existenţa învelişurilor apoase bine dezvoltate. Aceasta face ca datorită şederii, barbotinele să prezinte o întărire tixotropă.

      O barbotină bună pentru turnare trebuie să îndeplinească următoarele condiţii:

-să fie fluidă, pentru a se putea turna cu uşurinţă, pentru a umple toate detaliile formei şi pentru a se putea goli uşor excesul de barbotină;
-să aibă un conţinut minim de apă pentru a permite formarea rapidă a peretelui produsului. Un conţinut mare de apă conduce la mărirea timpului de formare a peretelui, la o umezire rapidă a formelor şi la o uzare mai accentuată a acestora;
-să fie tixotropă, deoarece acest fenomen aduce incoveniente practice la realizarea tuturor produselor şi mai ales a celor cu pereţi groşi;
-să conţină fluidifianţi adecvaţi care să asigure stabilitatea maximă a barbotinelor, fără să atace pereţii formelor de lucru;
-granulaţia materiilor prime ce alcătuiesc barbotina să fie corespunzătoare, adică relativ mare (mai mare decât în cazul pastelor plastice);
Granulele foarte fine nu vor permite formarea corectă a produsului, datorită faptului că în timpul absorbţiei apei din barbotină, la contactul cu forma, se formează un prim strat foarte compact care nu va permite trecerea uşoară a apei spre formă.

Peretele se va forma greu, iar între partea interioară a peretelui vor exista diferenţe de umiditate care vor favoriza apariţia fisurilor în timpul uscării.
10. Determinarea caracteristicilor barbotinei de turnare
10.1. DETERMINAREA MASEI VOLUMICE
Această caracteristică dă indicaţii asupra densităţii barbotinei, respectiv asupra conţinutului de material uscat dintr-un volum dat de barbotină.

Aparatura
-balanţa cu sensibilitate de 1 g; 

-cilindru gradat de 1 litru sau vas etalonat de 1 litru.
Mod de lucru
Metoda constă în cântarirea unui litru de barbotină. Se cântăreşte vasul etalonat curat, uscat de 1l şi se returnează, iar a treia parte constituie proba.

Se trece barbotina în vasul etalon 1:1, se cântareşte şi se noteaza cu masa G2 (grame).
Calculul se află prin diferenţa G2-G1(g litru)
Precauţiuni: Înainte de a începa determinarea se verifica orizontalitatea şi punctul zero al balanţei 

-vasul etalon trebuie să fie curat şi uscat

-la cântarire,vasul etalon trebuie să fie umplut cu barbotină pâna la semnul care indica 1 litru
Interpretarea rezultatelor 

Masa volumică a barbotinelor se determină pentru cunoaşterea cantităţii de material uscat aflat într-un volum dat. În general, la barbotinele ceramice, masa volumică are valori de 1600-1800 g/l 

Când ea este mai mică decât valoarea stabilită înseamnă că şarja conţine mai multă apă şi mai puţin material .Se corectează prin adaos de material uscat. 

Când masa volumică este mai mare decât valoarea stabilită, înseamna că şarja are mai mult material şi se corectează prin adaos de apă.

10.2.DETERMINAREA FINETEI DE MACINARE 
a.Determinarea fineţei de măcinare a barbotinei cu hidrometrul
Prin determinarea fineţei cu hidrometrul se înţelege determinarea procentului de particule cu un diametru mai mic decât o valoare aleasă convenabil (în cazul ales 0,010 mm =10u)

Baza fizică a metodei o constituie diferenţa în viteza de cădere a particulelor de mărimi diferite, conţinute într-un material uniform dispersat, într-un mediu lichid.
Aparatura 
-hidrometrul –aparat de măsurare a densităţii unei soluţii,gradat de la 0,095 la 1,050

-cilindru de 1:1

-picnometrul de 50 ml

-agitatorul manual 

-balanţa cu precizie de ± 0,01 g
Modul de lucru
Se cântareşte o cantitate de barbotină, în aşa fel ca materialul uscat să fie de 25-30 g cu o precizie de 0.01 g, în modul următor: Se cântăreşte un picnometru cu barbotină din materialul a cărui fineţe trebui să o determinăm şi care se noteaza cu G. Se goleşte conţinutul dintr-un cilindru de 1:1, se spală picnometrul din nou cu apă (M). Cantitatea de material uscat va fi G-M.
În cilindru, unde a fost transvazat cantitativ întreg conţinutul picnometrului, se adaugă 20 cm 3 oxalat 2% (cu rol de defloculant) şi se completează până la1:1 cu apă de 20 ºC. Se agită conţinutul cu un agitator manual şi se lasă în repaus un timp T determinat prin calibrarea hidrometrului (calibrarea este în fond determinarea timpului după care se face citirea la hidrometru). După trecerea timpului T, se introduce hidrometrul în cilindru şi se face citirea.
Calculul rezultatelor 
Rezultatul se dă pentru o singură citire şi reprezintă % de material cu diametrul mai mic de 10 μ.
Relaţia de calcul este următoarea: 

Fineţea % = 100000 •[c-(cd-1)]/G
În care: 

c – este citirea la hidrometru 

cd – corecţia pentru defloculant (în cazul soluţiei oxalat de sodiu 2 %, iar pentru 20 cm3  de soluţie = 0,0003)

G – masa materialului uscat.
Precauţiuni 
-se va controla hidrometrul pentru că fiecare hidrometru are alt timp determinat de calibrare

-se va respecta temperatura apei de completare, fiindcă la altă temperatură vâscozitatea şi greutatea specifică au alte valori şi în acest caz nu mai este valabil timpul T obţinut la calibrarea facută pentru temperatura de 20 º C.

b.Determinarea fineţei de măcinare prin cernere
Prin analiza pe site se întelege separarea unui material şi a fracţiunilor în funcţie de marimea particulelor.

Metoda se aplică la determinarea particulelor mai mici de o anumită valoare, când se foloseşte o sită cu dimenisiunea ochiurilor convenabil aleasă, dar şi la determinarea granulometriei, când se foloseşte un set de site. Ne vom referi aici doar la determinarea fineţei de măcinare.

Aparatură
-sita cu ţesătura de 10000ochiuri/cm2 
-cilindru de 100cm3 
Modul de lucru
Se pregăteşte materialul pentru acestă probă, după aceea:

-se determină cu precizie masa volumică a barbotinei; 

-se ia o cantitate de 100 cm3, mǎsurând cu un cilindru gradat;
-se trece cantitativ pe sită 10000 ochiuri/cm2 barbotina din cilindru;
-se spală cu un jet nu prea puternic de apă, pentru a putea evita pierderea de material prin stropire. Spălarea se consideră terminată când apa ce trece prin sită rămâne limpede (timp de spălare cca 10 min.)

-se usucă sita în etuvă la 1100 C până la greutatea constantă

-se trece cantitativ reziduul pe o sticlă de ceas şi se cântăreşte.
Calculul
Rezultatul se exprimă în procente raportete la materialul uscat:

-se determină conţinutul de material uscat din cantitatea luată în probă,respectiv din 100 ml =a g

· Se cântăreşte rezidul uscat de pe sită = b g 

· Dacă 100 cm3 reprezintă 100% material luat în analiză se spune că: 

100 …………………………….. a g material uscat

x ……………………………… b g rezidul uscat

X =a/b x 100 (%)

Reziduul exprimat in % reprezintă procentul de particule mai mari de 0,06mm.
Precauţiuni
-spălarea pe sită să se facă complet pentru a trece tot materialul cu particule mai mici ca 0,06

-jetul de apă să nu fie prea puternic pentru a evita devărsarea de pe sită a unei cantităţi de material

-sitele trebuie verificate înaintea fiecărei determinări pentru a nu prezenta rupturi care ar duce la pierderea reziduului
Interpretarea datelor  

Fineţea de măcinare este necesar de a avea anumite limite a valorilor în funcţie de natura produselor.

De exemplu:
-masa de porţelan = 2-3 % rest pe sita de 10000 ochiuri /cm2 

-masa pentru plăci faianţa = 7-8 %rest 10000 ochiuri/cm2 

-masa pentru plăci din gresie = 8-10 rest 10000 ochiuri/cm2 

-glazura plăci faianţa = 0,3-0,5% rest 10000ochiuri/cm2 

Dacă la determinare valoarea fineţei de măcinare este mai mare decât cea prescrisă, se dau indicaţii de continuare a operaţiei de măcinare, controlându-se şi încărcătura cu corpuri de măcinare a morii.

Nicio fineţe prea avansată faţa de cea prescrisă nu este indicată. Ea poate da perturbaţii în alte faze ale procesului tehnologic şi conduce la un consum inutil de enegie.
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Aplicaţie calculator:
1. Creaţi, în Excel, un tabel cuprinzând datele de mai jos:

	Nr.crt.
	Sita (ochi/cmp)
	Reziduu (g)

	 
	 
	 

	 
	 
	 

	 
	 
	 

	 
	 
	 

	 
	 
	 

	 
	 
	 

	 
	 
	 

	 
	 
	 

	 
	 
	 


2. Pentru calcularea reziduului, în celula dată de coloana 3-rândul 1, se introduce formula de calcul X =(b/ a)* 100 (%)
3. Ce concluzii trageţi din datele obţinute? 
1. Reprezentaţi grafic f(och/cmp) = a (g). 
10.3. DETERMINAREA FLUIDITĂŢII ŞI TIXOTROPIEI
Fluiditatea este o măsură a aptitudinii de turnare a barbotinelor ceramice. Vâscozitatea defineşte rezistenţa pusă de un lichid la o forţă exterioară ce acţionează asupra lui.  Fluiditatea este inversul vâscozităţii. Tixotropia defineşte modificarea fluidităţi unei barbotine în repaus după un anumit timp.
Se cunosc mai multe metode de determinare a fluidităţii. Cele mai folosite în laboratoarele de ceramică sunt:

1. metoda de determinare a fluidităţii cu vâscozimetru cu torsiune; 

2. metoda de determinare a fluidităţii prin măsurarea timpului de curgere. 

a. Metoda de determinare a fluiditatii cu vascozimetru cu torsiune
Această metodă se bazează pe măsurarea momentului de torsiune a unui fir metalic, care în aer la o rotaţie de 360o dă practic o rotire în sens contrar tot de 360o.
Aparatura 
-vâscozimetru cu torsiune – compus dintr-un cilindru metalic cu diametrul ales în funcţie de natura lichidului ataşat la o placă rotitoare, suspendată de un fir de torsiune de bronz fosforos. Placa are un varf ascuţit care serveşte pentru oprirea în poziţia “zero” şi indică valoarea rotaţiei când părăseşte punctul. Rotaţia se poate măsura pe o placă circulară divizată în grade.
Modul de lucru
Se aduce barbotină într-un vas de 250 cm3, curat şi uscat. Se pregăteşte aparatul dându-i-se o rotaţie în sensul acelor de ceas şi se opreşte.

Barbotina se amestecă timp de 1 minut cu o baghetă de sticlă sau un alt agitator manual, iar vasul se aşază pe platforma aparatului în aşa fel ca cilindrul să fie complet acoperit cu barbotină.

Se eliberează apoi discul şi se citeşte după o rotaţie unghiul de torsiune, care e măsura fluidităţi. Se notează fluiditatea iniţiala cu F1. Se opreşte apoi discul, i se dă din nou o rotaţie de 3600 şi se opreşte. După 5 minute se face o nouă citire când se notează fluiditatea F2.

Se opreşte discul, se îndepărtează vasul cu barbotina făcându-se operaţia de curăţire a discului cu mare grijă.

Calculul rezultatelor
Citirea la vâscozimetru ne indică fluiditatea şi anume:

-citirea iniţială ne dă fluiditatea iniţială F1;

-citirea după 5 minute ne dă fluiditatea F2 

-diferenţa F1-F2 reprezintă tixotropia barbotinei 
Precauţii
-verificarea prealabilă a orizontalităţi aparatului şi a punctului 0;

-cilindrul să fie curat şi uscat;

-timpul de agitare ca şi timpul de repaus să fie respectat;

-trebuie luată în consideraţie numui citirea după o rotaţie completă a discului.
Interpretarea rezultatelor 
Fluiditatea normală a barbotinei de turnare determinată cu acest aparat este cuprinsă între 3150 şi 3300, iar tixotropia între 20 –30.

În cazul în care fluiditatea este mai mică sau tixotropia prea mare, se fac corecţii la barbotină prin adaos de electrolit . În cazul unei fluidităţii mai mari sau tixotropii mai mici, pentru masa volumică normală, se va adăuga material pentru a se reduce procentul de electrolit.
b. Metoda de detrminare a fluidităţii barbotinelor prin măsurarea timpului de curgere
Metoda are la bază determinarea fluidităţii barbotinelor prin măsurarea timpului lor de curgere printr-o duză de un anumit diametru.
Aparatura
-aparat tip Lehman compus dintr-un vas metalic cu un volum de 200 cm3 care are la partea inferioară o placă de închidere cu un orificiu de scurgere conic;
-balon de sticlă pentru prinderea barbotinei ce se scurge din aparat.
Mod de lucru 
Se agită bine barbotina adusă din secţie. Se introduce apoi barbotina agitată în vâscozimetru pâna la reper şi o lăsăm în repaus timp de un minut. Se deschide apoi orificiul de scurgere al vâscozimetrului a cărui duză va avea diametrul de 10000 mm. Se cronometrează timpul de scurgere a barbotinei din vâscozimetru pâna la întreruperea suvitei continue de barbotină (t1) se reintroduce barbotina în vâscozimetru şi se lasă în repaus 30 min. După repaus se cronometrează din nou timpul de scurgere (t2) a barbotinei din văscozimetru se determină astfel indicele de îngroşare tixotropică (indicele tixotropic) 

I*T = t2 / t1
Valorile t2 şi t1 reprezintă vâscozitatea aparentă a barbotinei după diferite durate de repaus. Tixotropia caracterizează comportarea în timp a proprietăţilor barbotinei şi anume tendinţa de îngroşare şi stabilitate.
Interpretarea rezultatelor 

Cu cât vâscozitatea barbotinelor este mai mare, cu atât aptitudinea de curgere este mai mică. De asemenea, aptitudinea de turnare este mică când tixotropia este mare. Electroliţii influenţează direct atât asupra fluidităţii, cât şi asupra tixotropiei.

O barbotină cu tixotropie mare conduce la un timp lung de formare a ciobului şi invers. De aceea, menţinerea acestor doi parametri în limite constante dă garanţia executării în condiţii normale a operaţiei de turnare.
10.4. DETERMINAREA GREUTĂŢII LITRICE
Greutatea litrică a barbotinelor este un parametru în procesul fabricaţiei, deoarece serveşte la aprecierea concentraţiei suspensiilor.

Determinarea greutăţi litrice ajută la stabilirea proprietăţilor barbotinelor de turnare şi a barbotinelor de torţi, dar intervine indirect şi la determinarea gradului de măcinare a barbotinelor.
Principiul metodei 
Se măsoară greutatea unui volum măsurat de barbotină cu ajutorul unui cilindru gradat.
Modul de lucru
Se cântăreşte un cilindru de 250 cm3 bine uscat, se introduce suspensia până la reper şi se cântareşte din nou, pe o balanţă tehnică.

Greutatea litrică se calculează cu formula: 

G1 =4 (G1 –G2) [g/l]
Unde: G1 – greutatea cilindrului cu suspensie [g]

G2 – greutatea cilindrului gol [g]
10.5.DETERMINAREA GRADULUI DE MĂCINARE
Principiul metodei 
Gradul de măcinare al barbotinelor se caracterizează prin reziduul rămas pe sită nr. 009 (STAS 1077167)
Modul de lucru
Se iau 250 cm2 suspensie, a cărei greutate litrică se determină pentru aflarea cantităţii de material uscat pe care îl conţine.

Suspensia se trece integral prin sita nr. 009 şi se spală cu un jet puternic de apă, având grijă să nu se scurgă material peste marginea sitei. Se spală reziduul până când apa de spălare rămâne limpede.

Sita, cu restul de material rămas, se usucă la flacăra unui bec de gaz pe o sită de azbest.

Materialul uscat se cântareşte pe o balanţă tehnică.

Restul de pe sită raportat la materialul uscat se calculează astfel:  

% rest = m1/ m2 x 100
Unde: m1 – masa restului de pe sită [g]

m2 – masa materialului uscat aflat pe baza greutăţii litrice din tabel [g]
10.6.DETERMINAREA COMPORTĂRII LA TURNARE A BARBOTINELOR
Cei mai importanţi factori care caracterizează comportarea barbotinelor de turnare sunt viteza de formare a ciobului şi viteza de întărire a ciobului în forma de ipsos.

O viteză mică de formare a ciobului va determina o productivitate scăzută la turnare, deoarece va creşte timpul de menţinere a barbotinei în forma de ipsos pentru obţinerea grosimii optime a ciobului.
Principiul metodei 
Se determină greutatea şi grosimea peretelui de produs format în unitatea de timp şi pe unitatea de suprafaţă absorbantă a formei.
Modul de lucru
Barbotina adusă din bazin se toarnă în forma de ipsos a unui produs obijnuit (cană lapte), se cronometrează timpul în momentul umplerii formei de ipsos până când se formează grosimea optică a ciobului de circa 3 mm, determinându-se astfel viteza de formare a ciobului.

Se goleşte forma de excesul de barbotină şi se menţine în forma de ipsos.

Viteza de formare a ciobului este cu atât mai mare cu cât timpul necesar formării grosimii optime a ciobului este mai redus.

În continuare, se determină viteza de întărire a ciobului, prin măsurarea timpului necesar întăririi produsului, din momentul vărsări surplusului de barbotină şi până la obţinerea rezistenţei minime pentru scoaterea din formă fără deformare. După debavurare, produsul se usucă la început în atmosfera laboratorului şi apoi în etuvă la 105- 110º C până la greutate constantă.

Viteza medie de formare a peretelui se calculează cu formula:

Vm = a/t*s[ mm /cm2  *min.]
sau
Vm = g/t*s[g/cm2 *min.]
Unde  g – greutatea produsului [g]

d – grosimea peretelui

t – timpul de menţinere a barbotinei în formă [ min]

s – suprafaţa de absorbţie a formei [ cm2]

La schimbarea reţetelor de fabricaţie se toarnă lape a căror viteză de formare se determină păstrând timpul de menţinere a barbotinei în formă constantă ( 10’ şi 15’ ).

Se apreciează viteza de formare şi întărire a ciobului prin compararea greutăţii produselor uscate obţinute din reţetele noi. De asemenea, se toarnă căni din bazinul de păstrare a barbotinei de turnare pentru aprecierea aceleiaşi viteze de formare.

Din fiecare moară de barbotină de torţi adusă la parametrii precişi se toarnă torţi de dimensiuni diferite pentru aprecierea comportării barbotinei:

-dacă torţile sunt incomplete;
-dacă apar rizuri pe suprafaţa lor; 

- dacă torţile rămân moi după trecerea timpului corespunzător de formare.
11. Efectuarea controlului interfazic
După faza fluxului tehnologic de preparare a maselor ceramice (barbotină de turnare, pastă plastică şi pulbere ceramică) necesare fasonării produselor ceramice, un rol important revine controlului interfazic, respectiv depistarea tuturor defectelor care pot apărea la: prepararea masei ceramice, la fasonarea produselor ceramice, la uscarea produselor fasonate, glazurarea şi arderea lor.

	Faza fluxului tehnologic
	Defectul
	Mod de remediere

	Prepararea barbotinei de turnare
	Fluiditate prea mare
	Adăugarea de material uscat

	
	Fluiditate prea mică
	Adăugarea de fluidifianţi

	
	Tixotropie prea mare
	Adăugarea de material uscat

	
	Tixotropie prea mică
	Adăugarea de fluidifianţi

	
	Prezenţa particulelor de fier
	Deferizare cu ajutorul unor baterii de magneţi

	
	Prezenţa particulelor prea mari
	Sitare cu sita vibratoare

	Prepararea pastei plastice
	Umiditate prea mare
	Adăugarea de material uscat

	
	Bule de aer
	Dezaerare cu ajutorul presei-melc cu vid 

	
	Stratificarea pastei
	Omogenizare mai bună

	
	Prezenţa impurităţilor
	Înlăturarea impurităţilor

	Prepararea pulberii ceramice
	Umiditate prea mare
	Uscarea pulberii ceramice

	
	Aglomerate de diferite dimensiuni
	Sitarea pulberii ceramice

	Fasonarea produselor ceramice
	Bavuri 
	Închiderea corespunzătoare a formelor de ipsos

	
	Valuri 
	Turnarea barbotinei cu o viteză corespunzătoare

	
	Greutate necorespunzătoare
	Timp de formare a produsului corespunzător

	
	Grosime necorespunzătoare
	Timp de formare a peretelui corespunzător

	
	Zgârieturi 
	Folosirea unor forme corespunzătoare

	
	Deformări 
	Scoaterea produselor în timpul corespunzător şi aşezarea lor pe o suprafaţă perfect netedă 

	
	Fisuri-crăpături
	Folosirea unor forme corespunzătoare

	Uscarea produselor ceramice
	Deformarea produselor
	Manipularea atentă a produselor

	
	Umiditatea finală prea mare
	Respectarea regimului termic al uscătorului

	
	Umiditate neuniformă
	 

	
	Fisuri-crăpături
	Dozarea corespunzătoare a materiilor prime

	
	Fisuri în formă de “S”
	 

	Arderea I a produselor ceramice(biscuitare)
	Rezistenţa mecanică redusă
	 

	
	Porozitatea redusă
	 

	
	Afumarea produselor
	 

	
	Fisuri-crăpături
	 

	Glazurarea produselor ceramice
	Lipsă de glazură
	 

	
	Aspect rugos
	 

	
	Ştergerea incompletă a suprafeţei de sprijin
	 

	Arderea a II-a
	Grad de alb redus
	 

	
	Puncte de fier
	 

	
	Supraarderea produselor
	 

	
	Deformări ale produselor
	 


12. Metode de control
Intervenţia puternică a ştiinţei în activitatea economică cu scopul de a descrie, de a controla şi orienta, constituie unul din fenomenele cele mai importante ale erei noastre, teoria probabilităţilor, statistica, matematica au un rol important în organizarea şi desfăşurarea producţiei. Una din cele mai importante condiţii este controlul statistic al calităţii.

Dacă controlul bucată cu bucată este din ce în ce mai rar întâlnit, controlul prin sondaj sau controlul statistic al calităţii reprezintă metoda ce se aplică frecvent în producţia industrială modernă producţiei specializată continuu şi se extinde pentru a cuprinde toate ramurile industriale.

Controlul total bucată cu bucată al loturilor de produse din industria ceramicii fine este imposibil. Fie necesită un volum foarte mare de muncă, fie verificarea are un caracter distractiv. Totusi, acest control se practică de câte ori exigenţele cer acest lucru.

Controlul statistic se bazează pe observaţiile obişnuite, prin cererea unei părţi a lotului supus verificării. 

În general, controlul statistic al calităţii producţiei industriale se prezintă sub două aspecte: 

            - control prevenitv, care se efectuează în timpul desfăşurării procesului de fabricaţie, având drept scop asigurarea constantei ridicării calităţii. 

            - controlul final, exercitat asupra calităţii loturilor de produse finite. 

Controlul preventiv asigură o calitate superioară a procentajului de produse necorespunzatoare, garantează beneficiarului un nivel calitativ ridicat al produselor şi implică o desfăşurare normală a propriului său ciclu de fabricaţie, iar pe furnizori îi stimulează în organizarea unei producţieii cu o medie superioară a calităţii.

În ţara noastră, controlul statistic al calităţii este regenerat prin standardele care stabilesc în tabele, în funcţie de severitatea controlului, mărimea lotului, mărimea probei supuse verificărilor şi condiţiile de acceptare, respectiv respingere, a lotului.

Controlul final al calităţii, în funcţie de tipul produselor ceramice fabricate, se desfăşoară prin: 

            - controlul total 

            - controlul statistic
Controlul total constă în verificarea fiecărui produs în parte. Această metodă se aplică pentru verificarea caracteristicilor tehnice utilizate instalaţii complexe. De cele mai multe ori, se verifică un grup de caracteristici de care depinde buna funcţioare a instalaţiei.

Controlul statistic al producţiei finite este azi din ce în ce mai frecvent, fiind o metodă cu fundament ştiinţific, care asigură cu aproximare suficiet de bună, separarea loturilor cu o calitate corespunzătoare de cele necorespunzătoare.

În acest sens, în toată ţara noastră, prin standardele care se referă la grupe de produse se legalizează gradul de severitate a controlului stabilindu-se, în funcţie de mărimea loturilor, mărimea eşalonului şi numărul de produse defecte care permit acceptarea sau respingerea lotului respectiv, apreciindu-se de asemenea caracteristicile tehnice care se verifică. 

În practică, de multe ori se aplică o îmbinare a celor două metode de control al calităţii:
· prin control total se verifica caracteristicile cheie

· prin sondaj restul caracteristicilor .

Realizarea unui produs la un înalt nivel calitativ presupune ca, alături de punctele de control menţionate, să se extindă în permanenţă regula ca fiecare loc de muncă să fie un control al muncii depuse.

13. Controlul tehnic al calităţii pe fluxul tehnologic 
      Pentru fabricarea unor produse care să se înscrie în domeniul de satisfacere a cerinţelor pieţii interne şi externe este necesar ca, pe întregul flux tehnologic, să se desfăşoare un control tehnic de calitate, bine organizat, desfăşurat în toate cele trei domenii esenţiale (controlul materiilor prime, controlul interfazic şi controlul final al produselor).

      În funcţie de numărul şi felul defectelor pe care le prezintă produsele, ele sunt clasate la calitatea I, II sau III, fiecare calitate fiind marcată cu o ştampilă de o anumită calitate.
13.1. NORME DE CALITATE PENTRU PRODUSE CRUDE 
a. Generalităţi 
· Prezentele norme de calitate se referă la produsele fasonate şi nearse, cu umiditate maximă de 2 %, denumite în mod uzual – produse crude. 
· În urma fasonării (strunjiri şi turnare) şi a retuşării, produsele crude sunt supuse unui control, care are drept scop eliminarea produselor necorespunzatoare şi corectarea lor în cazul în care acest lucru este posibil. 

b. Condiţii tehnice
	Nr
	Caracteristici sau defecte
	Condiţii de admisibilitate

	1
	Greutatea produsului 
	Să corespundă cu greutăţile cuprinse în tabelele elaborate de compartimentul tehnic al societăţii şi aprobate de conducere

	2
	Format (aspect), dimensiuni 
	Să corespundă cu formatul şi dimensiunile stabilite prin norma internă a produsului sau cu monstra omologată

	3
	Deformarea marginilor faţă de planul orizontal (pentru produsele plate)
	Se admite o deformare maximă de 0.5% din dimensiunea maximă a produslui (lungime sau diametru)

	4
	Ovalitate 
	Diferenţa între două diametre perpendiculare ale produslui să reprezinte maximum 0.5% din diametru 

	5
	Planeitatea fundului
	Se admit usoare miscari de balans, cu condiţia ca produsul sa prezinte o stabilitate foarte bună

	6
	Ştirbituri pe margini
	Nu se admit

	7
	Ştirbituri la piciorul de sprijin
	Nu se admit

	8
	Fisuri
	Nu se admit

	9
	Crăpături
	Nu se admit

	10
	Incluziuni ipson
	Nu se admit

	11
	Bavuri
	Nu se admit

	12
	Proeminenţe 
	Nu se admit

	13
	Rugozităţi şi urme de la spălarea cu buretele
	Se admit numai în măsura în care se acoperă cu glazură

	14
	Urme de degete sau apă murdară
	Nu se admit

	17
	Găuri în peretele produsului
	Nu se admit

	18
	Margini tăiate neuniform 
	Nu se admit la farfurii şi ceşti. La produsele turnate, care au capac, gura trebuie tăiată în aşa fel încât să se potrivească capacul şi aspectul estetic să nu fie influenţat

	19
	Valuri pe produs 
	Se admit uşoare valuri la produsele realizate prin turnare – rasturnare, numai pe suprafetele secundare, cu condiţia să nu degradeze calitativ produsul după biscuitarea acestuia

	20
	Grosimea neuniformă a pereţilor produselor fasonate
	Nu se admite

	21
	Rămăşiţa de pastă în interiorul produselor cave
	Nu se admite

	22
	Goluri în torţile produselor
	Nu se admit

	23
	Margini rotunjite neuniform sau necorespunzător, retuşate şi spălate
	Nu se admit

	24
	Umiditatea 
	Umiditatea maximă admisă, pentru produsele crude înainte de intrarea la ardere, este de 2%

	25
	Rizuri pe spatele farfuriilor şi platourilor
	Se admit foarte uşor pronunţate şi numai în măsura în care sunt complet acoperite după glazurare şi ardere

	26
	Limba
	Nu se admite

	27
	Proeminenţe în centrul fundului farfuriei
	Nu se admit

	28
	Zgârieturi sau alte defecte de aspect
	Nu se admit


c. Metoda de determinare si verificare 
· Verificarea fisurilor şi crăpăturilor se face prin control vizual şi cu control petrol, bucată cu bucată. 

· Verificarea deformării marginilor, ştribiturilor şi a proeminenţelor se face vizual şi cu instrumente de măsură adecvate (rigle, şublere , şabloane). 

· Verificarea planităţii fundului se face aşezând produsul pe o placă de sticlă perfect plană, urmărindu-se apoi balansarea lui. 

· Verificarea unor caracteristici sau defecte ca format, incluziuni, proeminenţe, rugozităţi, urme de apă murdară, limbă. 

· Verificarea umidităţii produselor se face conform instrucţiunilor procedurilor de verificare ISO 9001 /2
· Verificarea ovalităţii se face prin măsurarea a două diametre perpendiculare, diferenţa între acestea trebuind să fie minim posibilă (sum 0.5% din mărimea diametrului măsurat) 

· Verificarea greutăţii produselor în stare crudă se face prin cântărire, cu ajutorul balanţei şi apoi se verifică dacă datele obţinute se încadrează în limitele stabilite de biroul tehnic, date aprobate şi afişate în sectoarele de fasonare ale produselor. 
14. Norme de calitate pentru formele de ipsos
folosite la fasonarea produselor de ceramică
14.1. Generalităţi
· Prezentele norme de calitate se referă la formele din ipson utilizate ca auxiliare pentru obţinerea unor produse de porţelan fosfatic prin fasonare plastică (strungire) sau  prin turnare.
· Formele din ipsos care urmează a intra în sectoarele de fasonare a produselor sunt supuse unui control de calitate, bucată cu bucată, pentru eliminarea formelor defecte, care prin folosire duc la diminuarea sau degradarea calităţii produselor confecţionate cu ajutorul lor. 

14.2. Conditii tehnice 
· Caracteristici sau defecte ale formelor ipsos 

	Nr. Crt.
	Caracteristicile sau defectul formei ipsos
	Condiţii de admisibilitate

	1
	Greutate
	Să corespundă cu tabelele întocmite în biroul tehnic şi aprobate de conducerea societăţii

	2
	Umiditate
	Umiditatea maximă admisă la utilizare este de 5%

	3
	Calcinarea sau uscarea forţată a formelor 
	Se vor respinge toate formele care prezintă o rezistenţă mecanică scazută, rezultată dintr-o uscare necorespunzătoare

	4
	Urme de săpun 
	Nu se admit pe suprafaţa principală (oglinda formei)

	5
	Goluri în formă 
	Nu se admit pe suprafaţa principală (oglinda formei)

	6
	Forme ciobite
	Nu se admit ciobituri pe suprafaţa principală (oglinda). 

Nu se admit ciobituri la formele pentru produse turnate, chiar dacă sunt pe suprafeţe secundare, deoarece pot determina curgerea barbotinei din formă.
Nu se admit ciobituri la marginea formelor care ar cauza dereglări ale cuţitului de fasonare plastică. 

Pe suprafeţele secundare se admit ciobituri care să nu diminueze rezistenţa mecanică a formei.

	7
	Închiderea formei
	Nu se se admit forme de ipsos care nu se asamblează corespunzător şi care pot genera scurgeri ale barbotinei din formă sau apariţia unor bavuri prea mari.

	8
	Grosime neuniformă a pereţilor formelor pentru strunjire, bătăi pe strungul de control
	Nu se admit

	9
	Asezarea în stive fără protejarea corespunzătoare a părţii utile a formelor (cu hartie)
	Nu se admit

	10
	Forme cu muchii exterioare neretuşate 
	Nu se admit

	11
	Forme cu relief inscripţii şterse
	Nu se admit


  
14.3. Metoda de determinare 
· Verificarea greutăţii se face prin cântărirea şi compararea cu greutatea oficială stabilită. 

· Verificarea umidităţii se face prin palparea cu mâna. În caz de litigiu (discuţii), se va trece la determinarea umidităţii unei forme uscate timp de 24 ore la o temperatură de maximum 50°C. 

· Verificarea unor defecte ca : zgârieturi, urme de săpun, goluri, ciobituri, neînchidere corectă a formlor, verificarea reliefului şi a inscripţiilor se face prin observare vizuală. 

· Verificarea bătăilor formelor la fasonare prin strunjire se execută cu ajutorul strungului de control. 
15. Norme de calitate pentru produse finite, din ceramică funa, albe şi decorate
15.1. Generalităţi
      Se definesc:
      Suprafaţa principală –  suprafaţa vizibilă a articolelor de porţelan, aşezate în poziţie normală.
      Suprafeţe secundare – suprafeţe de sprijin, presupun şi o tăiere (1/3) din interiorul produselor cave.
      Produsele plate sunt cele care îndeplinesc condiţia h/d≤0.5, în care: 

            h – distanţa de la punctul cel mai jos al suprafeţei interioare până la punctul cel mai de sus al produslui, în mm

            d – diametrul (latura) interior al secţiunii orizontale, în mm

      Produse cave sunt acele produse care îndeplinesc h/d>0.5, în care h şi d au aceeaşi semnificaţie ca şi în cazul produselor plate.
      Defect foarte mic este acela care poate fi constatat după o examinare amanunţită cu ochiul liber, la lumina difuză a zilei, de la o distanţă mai mică de 0.5 m.
      Defect mic este acela ce poate fi constatat după o examinare cu ochiul liber, la lumina difuză a zilei, de la o distanţă de 0.5 m.
      Defect vizibil este acela care poate fi constatat după o examinare cu ochiul liber, la lumina difuză a zilei, la o distanţă de 0.7 m.
15.2. Condiţii tehnice de calitate 
· Forma, dimensiunile şi decorul articolelor de porţelan fosfatic se stabilesc prin normele interne ale fiecărui produs, întocmite în biroul tehnic şi aprobate de conducerea societăţii.
· La o grosime a peretelui ciobului de porţelan fosfatic de 3 mm, acesta trebuie să fie complet verificat.
· Gradul de alb trebuie sa fie minimum 75 %.
· Absorbţia de apă prin fierbere a produsului finit glazurat trebuie să fie maximum 0.2%.

15.3.  Condiţii de admisibilitate 
Defecte de suprafaţă 

	Caracteristica sau defectul produsului
	Calitatea I 

(roşu)
	Calitatea a II-a 

(albastru) 
	Calitatea a III-a 

(negru) 

	Culoarea produslui
	Albă sau colorată, conform modelului. Nu se admit diferenţe de nuanţă pe acelaşi produs şi nici între piesele componente ale unui serviciu.
	Albă sau colorată, conform modelului. Se admit diferenţe foarte mici de nuanţă pe acelaşi produs, precum şi între piesele unui serviciu.
	Albă sau colorată, conform modelului. Se admit diferenţe mici de nuanţă pe acelaşi produs, precum şi între piesele componente ale unui serviciu.

	Aspectul glazurii depuse pe produs
	Continuă, uniformă, lucioasă, fără harise, netedă
	Continuă, uniformă, lucioasă, fără harise, netedă
	Continuă, uniformă, lucioasă, fără harise, netedă

	Ondulaţii pe suprafaţa glazurii, glazura mată
	Se admit ondulaţii foarte mici pe amblele suprafete. Nu se admite glazura mată.
	Se admit ondulaţii foarte mici pe amblele suprafete. Nu se admite glazura mată.
	Se admit mici matizări şi ondulaţii, cu condiţia să nu influenţeze aspectul.

	Lipsa de glazură pe suprafaţa produslui
	Nu se admite lipsa de glazură pe suprafaţa produsului.
	Se admit maximum două porţiuni cu lipsă de glazură pe suprafaţa secundară şi cu dimensiuni de maximum 3 mm.
	Se admit pe suprafaţa principală două porţiuni cu lipsă de glazură de maximum 2 mm şi pe suprafaţa secundară maximum 5 porţiuni cu dimensiunea de maximum 5 mm.

	Puncte colorate
	Se admit maximum două puncte, cu dimensiunea maximă de 1 mm, din care numai unul pe suprafaţa principală.
	Se admit maximum patru puncte colorate, cu dimensiunea maximă de 1 mm.
	Se admit maximum 6 puncte colorate pe suprafaţa produsului, cu dimensiunea maximă de 1 mm.

	Basici în glazură
	Nu se admit.
	Se admit pe suprafaţa secundară, maximum două, cu dimensiunea de maximă 2 mm.
	Se admit pe suprafaţa principală max. 3 mm şi pe suprafaţa secundară max. 4 basici cu dimensiunea max. 5 mm.

	Glazura cu aspect de griş
	Se admite numai pe suprafaţa secundară, cu condiţia să nu influenţeze aspectul produsului.
	Se admite numai pe suprafaţa secundară, cu condiţia să nu influenţeze aspectul produslui.
	Se admite pe ambele suprafeţe ale produsului, cu condiţia să nu influenţeze aspectul produslui.

	Incluziuni, granale şlefuite
	Se admit la produsele mici; una cu dimensiunea de max. 2 mm şi la produsele mari max. 2 cu dimensiunea 2 mm
	Se admit, la produsele mici max. două, cu dimeniunea de max. 3 mm şi la produsele mari max. 4 cu dimensiunea 3 mm.
	Se admit la articolele mici max. 3, cu dimensiunea de 4 mm şi la produsele mari max. 5, cu dimensiunea 4 mm.

	Pori în glazură
	Se admit, unul pe suprafaţa principală şi max. 2 pori pe suprafaţa secundară
	Se admit max. 2 pori pe suprafaţa principală şi max. 3 pori pe suprafaţa secundară.
	Se admit maximum 7 pori reprezentaţi pe ambele suprafeţe ale produsului.

	Fisuri în glazură
	Nu se admit.
	Se admite numai pe suprafata secundară o fisură glazurată, cu lungimea max. 10 mm.
	Se admit max. 2 fisuri marginale, glazurate, cu lungimea de max 10 mm. Sau max. 5 fisuri glazurate pe suprafaţa secundară, de max. 10 mm.

	Ciobituri marginale, chiar bine şlefuite
	Nu se admit. 
	Nu se admit.
	Se admit două lungimi de max. 5 mm fiecare şi adâncimea de max. 1 mm, fără să influenţeze aspectul produsului.

	Ciobituri şlefuite la piciorul de sprijin.
	Se admit, cu condiţia să nu influenţeze aspectul.
	Se admit, cu condiţia să nu influenţeze aspectul.
	Se admit, cu condiţia să nu influenţeze aspectul.


15.4. Defecte de formă şi dimensiuni 
	Caracteristica sau defectul produsului
	Calitatea I
	Calitatea a II-a 
	Calitatea a III-a 

	Planeitatea suprafeţei de sprijin 
	Să asigure o bună stabilitate. Nu se admit mişcări de balans.
	Să asigure o bună stabilitate. Nu se admit mişcări de balans.
	Să asigure o bună stabilitate. Nu se admit mişcări de balans.

	Ovalitate %
	1 %
	1.5 %
	2.5 %

	Deformarea marginilor faţă de planul orizontal, mm (max)
	1 %
	1.5 %
	2.5 %


15.5. Defecte decor 
	Caracteristica sau defectul produsului
	Calitatea I
	Calitatea a II-a 
	Calitatea a III-a 

	Aspectul decorului
	Să corespundă cu mostra, să fie lucios; liniile şi benzile să fie uniforme; nu se admit: decor murdar, stropituri sau scurgeri de culoare.
	Se corespundă cu monstra, se admit mici matizari ale decorului, fisuri mici de colorant pe suprafeţele produselor. Se admite o uşoară neuniformitate a liniilor şi benzilor, precum şi două întreruperi de max. 1 mm.
	Sa corespundă cu monstra. Se admit decoruri cu nuanţe uşor definite şi lipsa de colorant, cu condiţia să nu influenţeze aspectul produsului. Se admit linii sau benzi neuniforme, precum şi două pete de culoare. Se admit întreruperi de linii şi benzi, scurgeri de culoare, cu condiţia să nu influenţeze aspectul produsului.

	Gradul de atacare al glazurii şi decorului
	Atât glazura cât şi decorul trebuie să fie fară uzură (zero), după 2 ore.
	Atât glazura, cât şi decorul trebuie să fie fară uzură (zero) după 2 ore.
	Atât glazura, cât şi decorul trebuie să fie fară uzură (zero) după 2 ore.

	Emisia de substante toxice din decoc
	Cedarea de plumb şi cadmiu trebuie să se încadreze în limita legală impusă de norme.
	Cedarea de plumb şi cadmiu trebuie să se încadreze în limita legală impusă de norme STAS.
	Cedarea de plumb şi cadmiu trebuie să se încadreze în limita legală impusă de norme.


Număr maxim cumulat de defecte admise pe acelaşi produs:

Pentru produse mici: Calitatea I = 4, Calitatea a II-a = 5, Calitatea a III-a = 6 defecte

Pentru produse mari: Calitatea I = 6, Calitatea a II-a = 7, Calitatea a III-a = 8 defecte
16. Utilizarea auditului intern la controlul de calitate
al produselor de ceramică
16.1. SISTEMUL DE CONTROL PRACTICAT ÎN PREZENT 
· Autocontrolul 

Autocontrolul constă în inspectarea fiecărei operaţii tehnologice, de către persoana care o execută. Această metodă este practicată cu precădere în activităţile nemecanizate şi în acord individual (turnătorie, décor, etc.). Rezultatele lui nu sunt sigure întrucât ţin de nivelul profesional şi seriozitatea executantului.

· Controlul pe faze de flux sau posturi de lucru 

Controlul îl fac inginerii, tehnologii şi laboranţii. În unele sectoare, precum turnătoria, există controlori de calitate care verifică producţia realizată prin sondaj, elimină produsele cu defecte şi îl instruiesc pe executantul lucrării pentru prevenirea unor astfel de situaţii.

Inginerii tehnologi, în sectoarele în care sunt arondaţi, trebuie să cunoască în permanenţă toţi parametrii tehnologici ce concură la realizarea calităţii, şi să-i corecteze ori de câte ori sunt abateri de la cei normali.

Laboranţii fac un mare număr de determinări pe tot fluxul tehnologic, verificând dozarea materiilor prime, gradul de măcinare, sitare şi deferizare a barbotinelor şi glazurilor, vâscozitatea şi greutatea litrică a lor. De asemenea ei determină umiditatea materiilor prime, cea a pastei pentru strunjire şi a produselor la scoaterea din (de pe) forme, cât şi la ieşirea din uscătoare. Tot laboratorul verifică gradul de ardere al produselor, prin determinarea porozităţii ciobului, exprimată prin capacitatea lui de absorbţie a apei. Laboratorul determină şi plasticitatea caolinurilor şi pastei, prin metoda Pffeferkorn.
V. Fişa de descriere a activităţii

Tabelul următor detaliază exerciţiile incluse în Modulul  – Controlul fabricaţiei în industria ceramicii

	Numele elevului
	

	

	Data începerii
	
	           Data promovării
	


	Controlul fabricaţiei în industria ceramicii

	Competenţa
	Exerciţiul
	Întrebarea
	Subiect/Obiectiv
	Realizat

	1.  Prelevează probele în vederea efectuării analizelor tehnice
	
	
	       (a) Definirea termenilor specifici operaţiei de prelevare a probelor
	

	
	
	
	(b) Extragerea mostrelor dintr-un lot în acord cu procedurile specifice şi respectând normele de protecţie a muncii
	

	
	
	
	(c) Formarea probelor în acord cu metodele specifice
	

	
	
	
	(d) Păstrarea probelor şi etichetarea acestora conform standardelor
	

	2.  Utilizează metodele standardizate de analize tehnice specifice industriei ceramice


	
	
	 (a) Identificarea ustensilelor şi aparatelor necesare determinării în conformitate cu datele proiectate în referatele de laborator
	

	
	
	
	 (b) Pregătirea ustensilelor în vederea efectuării analizelor în acord cu procedurile specifice 


Pregătirea ustensilelor în vederea efectuării analizelor în acord cu procedurile speciale
	

	
	
	
	  (c) Descrierea aparatelor utilizate pentru efectuarea analizelor tehnice
Descrierea aparatelor utilizate pentru efectuarea analizelor teh
	

	
	
	
	(d) Etalonarea aparatelor necesare efectuării analizelor în acord cu sarcinile specifice şi cu respectarea normelor de protecţia muncii
Etalonarea aparatelor necesare efectuării analizelor în acord cu sarcinile specifice şi cu respectarea normelor de protecţia muncii
	

	
	
	
	   Aplicarea metodelor

 standardizate pentru 

determinarea caracte-

risticilor materiilor prime în acord cu pro-cedurile şi sarcinile specifice şi cu res-pectarea normelor de protecţia muncii
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	          Realizare analizelor tehnice în vederea verificării caracteristicilor produselor, în acord cu procedurile şi sarcinile specifice şi cu respectarea normelor de protecţia muncii
	

	3.Interpretează rezultatele analizelor tehnice
	
	
	a) Înregistrează datele obţinute pe parcursul efec-tuării analizelor tehnice în acord cu procedurile specifice
	

	
	
	
	b) Prelucrează datele în concordanţă cu metodele adecvate
	

	
	
	
	c) Compararea rezultatelor obţinute cu datele prevăzute în standarde şi raportarea acestora
	

	4. Efectuează controlul interfazic
	
	
	a) Identificarea defectelor la finalul fiecărei faze tehnologice
	

	
	
	
	b) Precizarea cauzelor care au generat apariţia defectelor, în conformitate cu standardele d calitate
	

	
	
	
	c) stabilirea măsurilor de remediere a defectelor identificate
	

	5. Aplică metodele de control al calităţii, produselor finite din industria ceramicii.


	
	
	a) Precizarea metodelor   standardizate de control al calităţii produselor ceramice finite şi a standardelor utilizate 
	

	
	
	
	b) Verificarea produselor finite din punct de vedere al defectelor de aspect
	

	
	
	
	c) Stabilirea grupei de calitate în care se încadrează produsele
	

	
	
	
	d) Verificarea şi marcarea acestora cu culoarea corespunzătoare
	


Datele elevului sunt incluse pentru a fi folosite în întocmirea unei fişe care să evidenţieze exerciţiile realizate şi datele relevante.

	Semnătura elevului
	
	Data:
	

	Semnătura evaluatorului
	
	Data:
	


Pentru a înregistra progresul unui elev pe parcursul unei unităţi de competenţă folosiţi 
fişa de feed‑back a activităţii.
VI. Fişa de progres şcolar

PLAN DE ACŢIUNE

	Nume: 


	Descrierea activităţii care mă va ajuta să îmi dezvolt abilităţile: 
	Abilităţi cheie asupra cărora îmi planific să mă concentrez: 

	
	
	Lucrul în echipă

	
	
	Comunicarea şi numeraţia

	
	
	Utilizarea calculatorului

	
	
	Abilităţi de calcul

	Cum planific să realizez acest lucru:



	De ce anume voi avea nevoie:



	Cine altcineva este implicat:
	Până la ce dată va fi realizat:
	Unde anume se va realiza:

	„Confirm că am planificat ce anume trebuie să fac şi am convenit acest lucru cu profesorul meu”



	Semnături: 



	Elev: 
	Profesor: 
	Data: 


ANALIZĂ

	Nume: 

	Activitatea:



	Ce am făcut:
	Ce a mers bine:



	Ce modificări am adus planului:
	Ce ar fi putut merge mai bine:



	Cine m‑a ajutat:
	Dovezi pe care le am în mapa de lucru
	Abilităţi cheie pe care le‑am folosit: 

	
	
	
	Lucrul în echipă

	
	
	
	Comunicarea şi numeraţia

	
	
	
	Utilizarea calculatorului

	
	
	
	Abilităţi de calcul


	„Confirm că informaţiile de mai sus sunt corecte şi au fost convenite cu profesorul meu”.



	Semnături: 



	Elev: 
	Profesor: 
	Data: 
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1. Mostrele sau eşantioanele - cantităţi mici, reprezentative, extrase dintr-o cantitate mai mare de produse (materiale) fabricate şi livrate sub forma de lot sau rezultate dintr-o anumită fază a procesului tehnologic. 
2. Lotul -  reprezintă o  cantitate de produs de calitate determinată, omogenă, cu aceeaşi notare, livrată deodată unui beneficiar şi care a fost produsă din aceleaşi materii prime, prin acelaşi procedeu teh​nologic de preferinţă din aceeaşi şarjă.
3. Proba elementară sau mostra - este extrasă dintr-un singur loc al unei unităţi de ambalaj sau dintr-o fază a procesului tehnologic.
4. Proba brută - reprezintă totalitatea probelor elementare pentru ana​liză; respectiv 0,1%—1% din cantitatea de material analizat.
5. Proba de laborator (iniţială) - este cantitatea extrasă la întîmplare (zeci sau sute de grame) din diferite locuri ale probei omogenizate. Ea este suficient de mică şi reprezentativă pentru a putea fi pregătită cu uşurinţă în vederea formării probei pentru analiză.
6. Proba pentru analiză - extrasă la întîmplare din diferite locuri ale probei de laborator şi pregătită în vederea analizelor şi încercărilor imediate;
7. Proba-martor - rezervată  pentru repetarea analizei,  în  caz de nevoie;
8. Contraproba -  păstrată un timp îndelungat, de exemplu 3 - 6 luni, pentru  eventuale contraanalize,  dacă  există  divergenţe  cu  beneficiarul.
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VIII: Sinteza modulului – schema recapitulativă
CRITERII DE INTEGRARE A PRODUCŢIEI ŞI CALITĂŢII 
ÎN SISTEMUL DE CONTROL AL PRODUCŢIEI ŞI CALITĂŢII

Rezumat: Integrarea calităţii în sistemele de control al producţiei a devenit o cerinţă actuală, odată cu extinderea cerinţei de calitate, de la produse la procesele şi funcţiunile organizaţiei şi apariţia conceptului TQM de îmbunătăţire continuă a modului de satisfacere a exigenţelor clienţilor. 

Sunt expuse criteriile utilizate la integrarea datelor de calitate şi de producţie la nivelul structurii unitare a bazei de date şi modul de soluţionare a integrării funcţiunilor de calitate şi de producţie pentru diferite tipuri reprezentative de sisteme de producţie. 

Cuvinte cheie: integrare, calitate, producţie, TQM, criterii. 

Forma de integrare a calităţii cu producţia a evoluat pe parcursul diferitelor etape de integrare. La rândul său, problema complexă a calităţii a cunoscut diferite abordări, după obiectivele urmărite şi mijloacele şi instrumentele utilizate. În acest sens, sunt evidenţiate următoarele etape: 

· Inspecţia finală a produselor – având ca obiectiv selectarea şi gradarea produselor, pentru obţinerea unor grupe de produse şi caracteristici cât mai uniforme, ca rezultat al aplicarii unor tehnici de masurare si comparatie. 

· O etapă de aplicare a controlului statistic al calităţii care introduce controlul proceselor pentru înlăturarea perturbaţiilor. Utilizarea instrumentelor şi tehnicilor controlului statistic se face sub coordonarea şi responsabilitatea unui departament de inspecţie a calităţii. 

· O etapă superioară este marcată de implementatarea sistemului de asigurare a calităţii, în care se realizează o distribuire a responsabilităţii pentru calitate, departamentelor funcţionale, începând de la concepţie, până la livrare, acestora revenindu-le obligaţia de prevedere, realizare şi evaluare a calităţii în toate stadiile de producţie. 

În ultimii ani, apariţia conceptului de management total al calităţii (TQM) vine să generalizeze imperativul calităţii la toate nivelurile manageriale, pornind de la vârf, în numele îmbunătăţirii continue şi orientează toate eforturile către satisfacerea cerinţelor interne şi externe ale clienţilor, utilizându-se fără rezerve toate instrumentele posibile pentru angajare şi participare, de educare şi antrenare la prosperitatea organizaţiei [2]. Apariţia acestui concept reprezintă forma superioară de integrare a noţiunii de calitate, prin suprapunerea sa generalizată peste toate formele de activitate dintr-o organizaţie. În aceste condiţii, ţelul sistemului managerial, care este satisfacerea şi depăşirea aşteptărilor clienţilor, se realizează pe calea unei noi culturi industriale, bazate pe educaţie şi control, care creează o forţă de muncă multispecializată, capabilă a juca, în mod conştient, un rol activ într-o strucură cu responsabilităţi şi autoritate distribuite de la vârf către bază, funcţionând într-o reţea interconectată de funcţiuni. 

Integrarea calităţii cu producţia poate fi privită pe parcursul etapelor de viaţă ale produselor, în sensul larg al ingineriei concurente şi simultane, precum şi la fiecare nivel al sistemului managerial-strategic, tactic sau operaţional. Integrarea în planul informaţional prezintă un interes deosebit pentru conceperea, structurarea şi realizarea sistemelor informatice. Se poate spune că integrarea informaţională poate fi privită din trei puncte de vedere: 

· al structurii şi semnificaţiei datelor şi informaţiilor; 

· al funcţiunilor de prelucrare a acestor date, în sprijinul funcţiunilor manageriale ale organizaţiei industriale; 

· al suportului tehnologic de prelucrare, păstrare şi comunicare, respectiv al logisticii informaţiei. 

Structura şi semnificaţia datelor şi informaţiilor de producţie şi calitate sunt foarte apropiate. Astfel, la nivelul concepţiei produselor, definirea caracteristicilor funcţionale şi fizice ale acestora reflectă, în cea mai mare masură, preocuparea pentru definirea calitativă, la nivelul cerinţelor externe. Tot astfel, proiectarea produselor are în vedere calitatea sub toate aspectele, aşa cum rezultă din proiectarea funcţiunilor, proiectarea constructiv-structurală, proiectarea formei şi a caracteristicilor ergonomice, precum şi proiectarea fiabilităţii, a "service"-abilităţii şi a costurilor. 

În etapa de proiectare a proceselor de fabricaţie, se proiectează totodată şi calitatea, operaţiile de control precum şi tehnologiile de control (condiţiile de măsurare sau de verificare, instrumentele utilizate şi valorile de referinţă, admisibile pentru atributele controlate). 

În etapa de fabricaţie, operaţiile de fabricaţie se întrepătrund cu operaţiile de control. 

În structurarea datelor de producţie şi de calitate, se pot exprima următoarele criterii de integrare a datelor: 

· criteriul corespondenţei ciclului de viaţă al datelor, respectiv a intervalelor de actualitate a datelor de producţie şi de calitate; 

· criteriul sincronizării datelor de producţie şi de calitate în cadrul ciclului de viaţă al acestora. 

Dacă avem în vedere, de exemplu, datele tehnologice, se poate constata că tehnologia de control are aceeaşi perioadă de valabilitate cu tehnologia de fabricaţie şi orice modificare a acesteia din urmă poate determina modificări în tehnologia de control. Totodată, datele privind modul de realizare a unei operaţii de control sunt precis sincronizate cu operaţia pe parcursul căreia sau după care, se execută operaţia de control. Aceasta a condus la o structurare similară a datelor în baza de date. 

La nivelul funcţiunilor de prelucrare a datelor, de achiziţie, de stocare, de prelucrare şi de interogare se aplică, de asemenea, criteriile de integrare. Astfel, introducerea datelor privind tehnologia de fabricaţie se execută coordonat cu introducerea datelor privind tehnologia de control. Mai mult, în procesul de monitorizare a producţiei, la urmărirea operaţiilor pe flux, seriile de valori ale atributelor controlate pentru un produs sau un lot într-o anumită fază de prelucrare are semnificaţie pentru acel lot şi concluziile măsuratorilor permit sau nu continuarea prelucrării şi, eventual, ameliorarea unor reglaje de maşini sau scule. 

În sfârsit, operatorii, echipamentele, reţelele şi software-ul de bază, care constituie logistica sistemului informatic, sunt utilizate în comun pentru managementul producţiei şi al calităţii. 
Două exemple de integrare a producţiei şi a calităţii 

Integrarea sistemului de calitate şi a sistemului de control al producţiei se modelează în acord cu diversitatea sistemelor de producţie şi a produselor fabricate. 

În producţia discretă, se definesc următoarele tipuri distincte de sisteme de producţie: 
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A - Sisteme de producţie orientate pe procese [1] în care se fabrică produse mai complexe, diversificate şi în serii mici/mijlocii. În acest caz, controlul statistic al calităţii are ca obiectiv validarea operaţiilor în fiecare stadiu al fabricaţiei. Datorită mărimii reduse a loturilor, concluziile rezultate din evoluţia valorilor atributelor măsurate sunt mai puţin utilizate pentru corectarea proceselor din amonte şi mai mult pentru validarea operaţiilor rezultate (figura 1). 


 
Figura 1. Procesul deciziei privind validarea producţiei şi a calităţii 
în cazul sistemelor orientate pe procese 


 [image: image26.wmf]
Figura 2. Structura sistemului integrat de control al producţiei şi a calităţii 
în sistemele orientate pe proces 

B - Sisteme de producţie orientate pe produse în care se fabrică produse mai puţin complexe sau mai puţin diversificate, în serii mari. În acest caz, controlul statistic al calităţii are ca obiectiv menţinerea parametrilor de calitate a proceselor şi produselor în limitele acceptate de tehnologia de control. Pentru acestea, prezintă o mare importanţă analiza evoluţiei seriilor de valori ale abaterilor atributelor măsurate. În acest caz, sistemul dispune de un set mai mare de proceduri de prelucrare şi reprezentare a evoluţiei valorilor măsurate pentru fiecare lot în parte şi, corespunzător, baza de date cuprinde în structura sa seriile de date măsurate pentru intervalul de valabilitate al lotului sau a comenzii în lucru. 
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Figura 3. Structura sistemului integrat de control a productiei si a calitatii în cazul sistemelor orientate pe produs 
Din comparaţia celor două tipuri de sisteme de control (figurile 2 şi 3) rezultă că, în cazul B, componenta de urmărire a producţiei şi a calităţii este mai dezvoltată, continând proceduri specializate pentru analiza şi reprezentarea evoluţiei seriilor de date măsurate [4]. 

Concluzii

Problema integrării producţiei cu calitatea este complexă şi se reflectă în diversitatea de soluţii adoptate în realizarea sistemelor de control. Cu toate acestea, criteriile de bază enunţate sunt esenţiale în structurarea sistemului, iar setul de proceduri de analiză şi de reprezentare a evoluţiei valorilor măsurate sunt un instrument eficient pentru îndeplinirea obiectivelor integrării. 
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În această parte a auxiliarului, sunt propuse o serie de sarcini de lucru pentru elevi şi soluţiile acestora, care să-i ajute în dobândirea criteriilor de performanţă, respectiv a competenţelor profesionale conform standardelor; precum şi sugestii metodologice pentru realizarea sarcinilor. 

Aceste sarcini de lucru constau în:

· căutare de informaţii utilizând diferite surse (manuale, notiţe, pliante, pagini de Internet, documente);

· [image: image28.wmf]rezolvări de exerciţii şi fişe de lucru;

· test de evaluare;

· întocmirea unor referate şi proiecte.                                                                    

Foarte important !
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Valabil pentru toate sarcinile de lucru: elevii care reuşesc să rezolve primii respectivele sarcini de lucru, vor avea acces la diferite pliante cu produse specifice industriei sticlei şi vor putea utiliza calculatoarele accesând următoarele site-uri utile de pe Internet:
[image: image30.png]



· www.materialedeconstrucţii.ro ;

· www.ask.com ;

· www.yahoo.com ;

Unitatea de competenţă tehnică specializată 23.18: Controlul fabricaţiei în industria ceramică

Competenţa 1. Prelevează probele în vederea efectuării analizelor tehnice 
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a . Completaţi tabelul de mai jos cu definiţiile corespunzătoare.

	Nr. crt.
	 Noţiunea
	                                       Definiţia

	1.
	Lot
	

	2.
	Proba brută
	

	3.
	Proba de laborator
	


b . În căsuţele din desenul de mai jos, trebuie înscrise regulile ce trebuie respectate pentru extragerea mostrei de materie primă.

Completaţi spaţiile din fiecare căsuţă cu regula corespunzătoare. 
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Timp de lucru : 20 minute .
Competenţa 1. Prelevează probele în vederea efectuării analizelor tehnice 
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a . Completaţi petalele de mai jos cu etapele procedurile de formare a probelor:
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b . Încercuiţi litera A dacă afirmaţia este adevărată sau litera F dacă afirmaţia este falsă .

1. Proba brută reprezintă totalitatea probelor elementare pentru ana​liză; respectiv 0,1%—1% din cantitatea de material analizat.          A  F
2 Proba-martor, rezervată  pentru repetarea analizei,  în  caz de nevoie.                                                                                                                   A  F

3. Ambalajele în care se păstrează probele trebuie să fie perfect cu​rate, uscate şi închise etanş.






                 A  F

4 Mostrele de materie primă se extrag din cel puţin 15 puncte diferite . 










                A  F

5. Proba elementară sau mostra este extrasă dintr-un singur loc al unei unităţi de ambalaj sau dintr-o fază a procesului tehnologic. 
    A  F

Timp de lucru : 15 minute .
 Competenţa 1. Prelevează probele în vederea efectuării analizelor tehnice 
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Redactaţi pe calculator, folosind unul din programele învăţate, eticheta de mai jos şi completaţi-o cu datele cerute:

	Nr. crt.
	Date cerute
	

	1. 
	Nume 
	

	2. 
	Calitatea (funcţia)
	

	3. 
	Locul de unde s-a luat proba
	

	4. 
	Data 
	

	5. 
	Ora 
	

	6. 
	Destinaţia materialului
	

	7. 
	Scopul analizei
	


Menţionaţi cum aţi procedat:

1. ……………….

2. ……………….

3. …………….

4. ……………….

5. …………….

6. ………………

7. ………………… etc.

Timp de lucru : 10 minute .

Unitatea de competenţă tehnică specializată 23.18: Controlul fabricaţiei în industria ceramică

Competenţa 2. Utilizează metode standardizate de analize tehnice specifice industriei ceramice  


Rezolvaţi următorul ARITMOGRIF şi veţi descoperi pe verticala A-B denumirea aparatului cu ajutorul căruia se măsoară greutatea probelor.

                                          A

	                  1
	L
	A
	B
	O
	R
	A
	T
	O
	R

	
	2 
	C
	A
	N
	I
	

	                         
	3

4
	L
	O
	T
	

	
	
	A
	N
	A
	L
	I
	Z
	A

	5
	B
	O
	R
	C
	A
	N
	E
	
	

	
	7
	6
	S
	P
	A
	T
	U
	L
	E
	
	

	
	
	V
	A
	G
	O
	A
	N
	E
	
	
	


                                         B

1 – locul în care se duc probele  

2 – se pot folosi şi pentru băut

3 – cantitate de produs de calitate determinată, omogenă, cu aceeaşi notare
4 – motiv pentru care se duc probele la laborator 

5 – trebuie să fie curate, uscate şi cu capac

6 – se folosesc pentru manipularea substanţelor în laborator

7 – cu ajutorul lor se transportă materiile prime de la furnizor, la beneficiar  

Timp de lucru : 15 minute .
Competenţa 2. Utilizează metode standardizate de analize tehnice specifice industriei ceramice  


a . Priviţi cu atenţie figura de mai jos. Numerotaţi părţile componente şi răspundeţi la următoarele cerinţe :

 

b . Completaţi spaţiile libere de mai jos.

1. ……………………………   ………………………………………………  se utilizează pentru determinarea ……………………………………………. .

2. Unitatea de măsură a …………………………………  în S.I. este ……………….. sau  ……………… .

3. Poziţia “0” a ……………………………………………………….. este atunci când ………………………………. se găseşte în dreptul cifrei ………………. de pe scala …………………………………………………..

Timp de lucru : 20 minute .


DETERMINAREA MASEI VOLUMICE   
  - această caracteristică dă indicaţii asupra:

1. densităţii barbotinei, 

2. asupra conţinutului de material uscat dintr-un volum dat de barbotină.

Aparatura
   -balanţa cu sensibilitate de 1 g 

   -cilindru gradat de 1 litru sau vas etalonat de 1 litru
Mod de lucru

Metoda constă în cântarirea unui litru de barbotină .

1. Se cântareşte vasul etalonat curat, uscat de 1 l şi se notează cu masa G1 (grame)

2. Se ia proba (după agitarea prealabilă a barborinei din vas) şi se returnează (de două ori), iar a treia parte constituie proba.

3. Se trece barbotina în vasul etalon 1 l

4. se cântareşte şi se notează cu masa G2 (grame) 
[image: image8.wmf]
Calculul se află diferenţa: G = G2-G1(g /litru)
Precauţiuni 

· înainte de a începe determinarea se verifică orizontalitatea şi punctul zero al balanţei; 

· vasul etalon trebuie să fie curat şi uscat;
· la cântarire, vasul etalon trebuie să fie umplut cu barbotină pâna la semnul care indica 1 litru.
[image: image9.wmf]Interpretarea rezultatelor 

(se va face prin introducerea rezultatelor obţinute pe calculator, trasarea unei diagrame valori normale/valori obţinute şi compararea rezultatelor obţinute)
	DETERMINAREA MASEI VOLUMETRICE

	
	
	
	
	
	
	

	Exp.
	G2
	G1
	G2-G1
	Gn
	Concluzie=Barbotina este
	MASURI

	Det.1
	1900
	450
	1450
	1600-1800
	PREA SUBŢIRE
	Se adaugă material

	Det.2
	2100
	450
	1650
	1600-1800
	BUNĂ
	SE POATE FOLOSI

	Det.3
	2350
	450
	1900
	1600-1800
	PREA GROASĂ
	Se adaugă
apă



Timp de lucru: 50 minute


[image: image10.wmf]


Determinarea fineţei de măcinare prin cernere
Prin analiza pe site se întelege separarea unui material şi a fracţiunilor, în funcţie de mărimea particulelor.

Metoda se aplică la determinarea particulelor mai mici de o anumită valoare, când se foloseşte o sită cu dimenisiunea ochiurilor convenabil aleasă, dar şi la determinarea granulometriei, când se foloseşte un set de site. Ne vom referi aici doar la determinarea fineţei de măcinare.

Aparatură
-sita cu ţesătura de 10000 ochiuri/cm2 ;
-cilindru de 100cm3 .
Modul de lucru
Se pregăteşte materialul pentru acestă probă, după aceea urmează:

-se determină cu precizie masa volumică a barbotinei 

-se ia o cantitate de 100 cm3, mǎsurând cu un cilindru gradat 

-se trece cantitativ pe sită 10000 ochiuri/cm2 barbotina din cilindru 

-se spală cu un jet nu prea puternic de apă, pentru a putea evita pierderea de material prin stropire. Spălarea se consideră terminată, când apa ce trece prin sită rămâne limpede (timp de spălare cca 10 min.)

-se usucă sita în etuvă la 1100 C până la greutatea constantă

-se trece cantitativ rezidul pe o sticlă de ceas în prealabil cântărită şi se cântăreşte reziduul.


[image: image11.wmf]Calculul
Rezultatul se exprimă în procente raportete la materialul uscat:

- se determină conţinutul de material uscat din cantitatea luată în probă,respectiv din 100 ml =a g

· se cântăreşte rezidul uscat de pe sită = b g 

· Dacă 100 cm3 reprezintă 100% material luat în analiză se spune că : 

100 …………………………….. a g material uscat

x ……………………………… b g rezidul uscat

X =b/a x 100 (%)

Rezidul exprimat in % reprezintă procentul de particule mai mari de 0,06mm.

Precauţii
· spălarea pe sită să se facă complet pentru a trece tot materialul cu particule mai mici ca 0,06;
· jetul de apă să nu fie prea puternic pentru a evita devărsarea de pe sită a unei cantităţi de material;
· sitele trebuie verificate înaintea fiecărei determinări pentru a nu prezenta rupturi care ar duce la pierderea reziduului.
[image: image12.wmf]Interpretarea datelor  

Fineţea de măcinare este necesar de a avea anumite limite a valorilor în funcţie de natura produselor.

De exemplu:
- masa de porţelan = 2-3 % rest pe sita de 10000 ochiuri /cm2 

- masa pentru plăci de faianţă = 7-8 %rest 10000 ochiuri/cm2 

- glazura plăci de faianţă = 0,3-0,5% rest 10000ochiuri/cm2 

Dacă la determinare valoarea fineţei de măcinare este mai mare decât cea prescrisă, se dau indicaţii de continuare a operaţiei de măcinare, controlându-se şi încărcătura cu corpuri de măcinare a morii.

Nicio fineţe prea avansată faţa de cea prescrisă nu este indicată. Ea poate da perturbaţii în alte faze ale procesului tehnologic şi conduce la un consum mare de enegie inutil.


[image: image13.wmf]
Aplicaţie calculator: 

1. Creaţi în Excel un tabel cuprinzând datele de mai jos:

	Nr.crt.
	Sita (ochi/cmp)
	Rezidu (g)

	 
	 
	 

	 
	 
	 

	 
	 
	 

	
	 
	 

	 
	 
	 

	 
	 
	 


2. Pentru calcularea reziduului, în celula dată de coloana 3-rândul 1, se introduce formula de calcul X =(b/ a)* 100 (%)
3. Ce concluzii trageţi din datele obţinute? 
4. Reprezentaţi grafic f(och/cmp) = a (g). 



Elementele de controlul fabricaţiei cuprind şi:

-datele obţinute din măsurări directe sau indirecte; 

-precizia necesară într-un anumit calcul;

-legile fizico-chimice care stau la baza măsurărilor.

Tabelul reprezintă o grupare de termeni şi simboluri, de valori numerice într-o anumită ordine – în rânduri şi coloane – ca să permită o anumită ordonare după anumite caracteristici, efectuarea unor calcule.

Tabelele utilizate in domeniul chimiei industriale sunt: tabele de transformare a rezultatelor măsurării în alte mărimi dependente (de exemplu: transformarea densităţii soluţiilor în concentraţie, densitatea apei în funcţie de temperatură), tabele care indică modul de preparare a soluţiilor uzuale în analiza chimică.

Diagramele reprezintă grafic relaţia dintre două mărimi variabile. Relaţia poate fi dată de funcţia y=f(x) sau poate rezulta din mai multe determinări experimentale măsurând o mărime variabilă (dependentă) atunci când una din condiţiile de lucru (variabila independentă) are o serie de valori .

FIŞA DE LUCRU nr. 1

Tema:  MĂSURAREA MĂRIMILOR GEOMETRICE

Citiţi informaţiile de mai jos care vă  vor fi utile în rezolvarea cerinţelor din fişa de lucru.

Mărimile se pot măsura prin metode directe şi indirecte.

Metodele directe constau în:

Citirea indicaţiilor date de instrumentele şi aparatele folosite (de exemplu: măsurarea temperaturilor cu termometrul)

Compararea mărimii de măsurat cu o mărime-etalon de aceeaşi natură (de exemplu: a lungimilor, cu metrul; a masei, cu gramul)

Metodele indirecte: sunt acele metode prin care valoarea mărimii de măsurat nu se obţine direct, ci apare ca rezultat al unui calcul în care intră şi alte mărimi care au fost măsurate. Măsurarea indirectă se mai numeşte determinare.(de exemplu: determinarea volumului unei camere, determinarea densităţii).

Mijloacele de măsurare: sunt mijloacele tehnice care servesc la obţinerea valorii mărimii de măsurat.


Efectuaţi următorul experiment de  laborator lucrând în grupe de câte 3 elevi şi având pe masa de lucru mijloacele de măsurare necesare. În fiecare grupă, fiecare elev va măsura lungimea, lăţimea şi înălţimea.

	MĂSURAREA MĂRIMILOR GEOMETRICE

	Nr.

exp
	Scopul lucrării
	Aparatura folosită
	Modul de lucru

	1.
	Determinarea volumului unui produs ceramic
	
· riglă

· ruletă

· şubler


	· se alege instrumentul de măsură corespunzător;

· se măsoară lungimea, lăţimea, înălţimea;

· se notează în caiet rezultatul fiecărei măsurări;

· se determină volumul corpului măsurat completând tabelul.

	2.
	Determinarea volumului unei epruvete prin scufundare în apa dintr-un cilindru gradat
	· cilindru gradat

· apă 

· sfoară


	· se introduce apa în cilindru gradat 

· se citeşte volumul având grijă ca ochiul să fie perpendicular pe diviziune

· se notează V0=…….cm3
· se leagă cu o sfoară eprubeta şi se introduce în apă 

· se notează noul volum al lichidului cu corpul de analizat V=……cm3
· se calculează volumul epruvetei 

· Vepruvetei =V-Vo=…..



Completaţi, pe grupe de lucru, următorul tabel cu rezultatele obţinute la măsurare.

	Forma corpului
	Nr. det
	Dimensiunile corpului
	Volum V=L•l•i (cm3)
	Valoarea medie

Vm=

	
	
	Lungime

L (cm)
	Lăţime

l (cm)
	Inălţime i (cm)
	
	

	Paralelipiped
	1
	
	
	
	
	Vm=

	
	2
	
	
	
	
	

	
	3
	
	
	
	
	


Comparaţi valorile obţinute la determinarea volumului aceluiaşi corp prin cele două metode:

· Ce condiţie trebuie îndeplinită pentru a compara cele două volume?

· Coincid cele două valori?

· Cum explicaţi faptul că ele nu coincid?

Utilizând ca mijloc de măsurare a lungimii ruleta, calculaţi volumul laboratorului. Rezultatele măsurării înscrieţi-le într-un tabel de tipul celui de la experimentul precedent.

Utilizând formula de calcul pentru aria dreptunghiului, calculaţi suprafaţa pardoselei laboratorului.
Concluzii şi observaţii:

· Măsurarea lungimilor trebuie efectuată cu instrumentele cele mai convenabile.

· Lungimea, suprafaţa, volumul trebuie exprimate în unităţi de măsură convenabile.

· Metoda de măsurat aleasă influenţează rezultatul măsurării.

· Rezultatul măsurării este influenţat de corectitudinea calculului.

Fazele metodei proiect

Activităţile proiectului pot fi grupate în faze. Paşii care conduc la planificarea proiectului ca strategie de învăţare sunt următorii:

1. Informarea

În prima fază, elevii colectează informaţia necesară rezolvării problemei propuse sau sarcinii, folosind surse disponibile de informaţie: manuale, cărţi de specialitate, publicaţii, site-uri Internet, etc. 

Obiectivele proiectului/sarcinile trebuie definite în acord cu experienţa elevilor şi urmărind participarea tuturor membrilor grupului, pentru a asigura un nivel ridicat de motivare.

Familiarizarea tuturor elevilor cu metoda proiect reprezintă prima sarcină a profesorului.

Propunerea proiectului poate aparţine elevului. 

Metoda proiect reprezintă o mare oportunitate de a sparge ciclul individualismului şi de a conduce la muncă în colaborare pentru găsirea de soluţii la problema propusă. O activitate de succes presupune o atmosferă cordială şi un climat deschis care să  faciliteze activităţile.

2. Planificarea 

· Este o fază în care se concepe planul de lucru (acţiune). Se planifică resursele ce vor fi folosite.

· Împărţirea sarcinilor între membrii grupului trebuie clar definită.

· Toţi membrii grupului trebuie să participe activ şi să colaboreze la execuţia proiectului.

· Se pot constitui grupuri de lucru pentru fiecare parte componentă a proiectului.

3. Decizia
    Înainte de a începe faza activităţii practice, elevii trebuie să decidă în grup asupra alternativelor sau strategiilor de rezolvare a problemelor.


În timpul acestei faze de decizie, rolul profesorului este să comenteze, să discute şi dacă e necesar să modifice strategiile de rezolvare a problemelor propuse de elevi. Este important ca elevii să înveţe să evalueze problemele potenţiale, riscurile şi avantajele prezentate de fiecare alternativă.

4. Implementarea  

În această fază se desfăşoară activităţi creative, independente şi responsabilitate. Fiecare membru al proiectului trebuie să îndeplinească sarcinile în acord cu planul de acţiune şi cu diviziunea muncii.

Elevii vor fi ghidaţi de profesor, li se vor corecta greşelile.

5. Controlul 
În această fază se vor folosi chestionare, teste. Elevii vor fi ajutaţi să-şi evalueze cât mai bine calitatea muncii lor.

Profesorul îşi asumă rolul de persoană suport şi de sfătuitor.

6. Evaluarea 
Profesorul şi elevii au o discuţie finală, în care se comentează rezultatele obţinute. Rolul profesorului este de a-i conduce pe elevi la feed-back, să-i facă să înţeleagă greşelile făcute, eficienţa muncii şi experienţe câştigate. Elevii pot formula propuneri de îmbunătăţire pentru proiectele viitoare. 

Rolul profesorului în învăţarea prin metoda proiect


Acest model de învăţare cere profesorului să aibă un stil diferit de cel din învăţarea tradiţională.


Profesorul încetează să mai fie un simplu transmiţător de cunoştinţe, devenind un facilitator, un sfătuitor (consilier) şi un designer al învăţării.


Profesorul provoacă, organizează şi stimulează situaţiile de învăţare. Elevii sunt conduşi către autoînvăţare şi sunt motivaţi să planifice independent şi colectiv, şi să implementeze şi să evalueze procesul de învăţare.


Schimbările în rolul profesorului sunt:

· Trebuie să pregătească meticulos procesul de învăţare

· Trebuie să răspundă întrebărilor pe tot parcursul derulării proiectului

· Trebuie să încurajeze elevii să înveţe ei înşişi şi să formuleze corect întrebări

· Trebuie să încurajeze elevii să-şi autoevalueze munca 

· Trebuie să acorde o atenţie specială cooperării, organizării sarcinilor şi metodologiilor de lucru în echipă, fiind într-o comunicare permanentă cu elvii


EXERCIŢIUL NR. 1

Unitatea de măsură pentru lungime în Sistemul Internaţional de Unităţi (SI) este metrul. Completaţi tabelul alăturat cu submultiplii metrului.

– timp de lucru 10 minute.

	Denumirea
	Valoarea
	Simbolul

	
	10-1  m = 0,1 m
	Dm

	
	
	Cm

	
	
	Mm

	Micro
	10-6  m = 0,000 001 m
	Μ

	Nano
	10-9  m = 0,000 000 001 m
	

	Pico
	10-12 m = 0,000 000 000 001 m
	


EXERCIŢIUL NR. 2

Efectuaţi următoarele transformări ţinând seama de relaţiile dintre multiplii şi submultiplii metrului însuşite din folie la exerciţiul anterior. Timp de lucru 10 minute.

Ştiind că:

Distanţa  de  la  Pământ  la Soare  este  de  149 600 000 000 m.
Distanţa de la Pământ la Lună este de 384 400 000 m.
Raza Pământului este de 6 370 km.
Exprimaţi  aceste lungimi în mm şi gm. 

EXERCIŢIUL NR. 3

Rezolvaţi sarcinile de lucru care urmează lucrând individual pe caietul de notiţe. Fiecare rând de bănci va efectua un grup de operaţii (a,b,c). Verificarea corectitudinii se va realiza prin rezolvarea corectă a calculelor la tablă - timp de lucru 15 minute.

a) Efectuaţi următoarele calcule exprimând de fiecare dată rezultatul în metri : 

0,004km + 27dm 


=

456mm – 2dm 


=

1 mm+ 1cm + 1dm +1m +1km 
=

b) Efectuaţi următoarele calcule, exprimând mai întâi fiecare arie în m2: 

4mm2+0.2 cm2 

           =

0.003 km2 + 45 098dm2 
           =

1m2+ 1dam 2 +1hm2+1km2 
=

c)     Efectuaţi următoarele calcule, exprimând de fiecare dată rezultatul în m3:



10dm3 + 49 673mm3

=



0,000 0345km3 + 34cm3

=



1mm3 + 1cm3 + 1dm3 + 1m3 + 1dam3 + 1hm3 +1 km3
=


Alege din paranteză cuvântul potrivit astfel încât propoziţiile de mai jos să fie adevărate. Scrieţi răspunsul ales în tabelul de autoevaluare.

1. Metrul este o unitate de măsură ( fundamentală/derivată ).
2. Litrul este o unitate de măsură ( tolerată/fundamentală ).
3. Volumul este o ( mărime fizică/unitate de masură ).
4. Unitatea de măsură pentru suprafaţă este ( m3/m2 ).
5. Volumul lichidelor se poate măsura cu ( cilindrul gradat/balanţa tehnică ).
6. Balanţa tehnică se utilizeaza pentru măsurarea ( masei/presiunii ).
7. Unitatea de măsură pentru densitate în SI este 
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8. Într-un minut sunt ( 3600 s/36000 s ).
9. Greutatea minimă care poate devia acul indicator al unei balanţe se numeşte (stabilitate/sensibilitate)

AUTOEVALUARE  TESTUL NR. 2
	Nr item
	Răspuns ales
	Realizat
	Nerealizat
	Punctaj

	1
	
	
	
	

	2
	
	
	
	

	3
	
	
	
	

	4
	
	
	
	

	5
	
	
	
	

	6
	
	
	
	

	7
	
	
	
	

	8
	
	
	
	

	9
	
	
	
	

	Se acordă din oficiu
	1p

	Total punctaj obţinut din 10 puncte
	


Atenţie!

· Exerciţiul va fi rezolvat individual.

· Fiecare elev se va autoevalua comparând propriile răspunsuri cu răspunsurile corecte prezentate de către profesor pe folie de retroproiector.

Profesorul prezintă eleviilor folia cu răspunsurile corecte.

· Bifaţi în rubrica “realizat” dacă răspunsul vostru a fost corect şi în rubrica “nerealizat” dacă aţi dat un răspuns greşit! 

· Fiecare răspuns corect va fi notat cu 1 punct şi veţi primi din oficiu încă 1 punct putând totaliza la acest exerciţiu 10 puncte.



Analizaţi figura alăturată si identificaţi părţile componente ale balanţei tehnice.

Completaţi spaţiile libere si consultaţi răspunsul cu cel al colegului - timp de lucru 10 minute.


Balanţa tehnică şi trusa de mase marcate
	Părţi componente ale balanţei tehnice

	1
	
	6
	Şuruburi pentru reglare

	2
	Suport vertical
	7
	

	3
	Buton de pornire / oprire
	8
	

	4
	
	9
	

	5
	Şuruburi pentru orizontalitate
	
	


Precizaţi principiul de măsurare pentru balanţa tehnică.




Prelevează probele în vederea efectuării analizelor tehnice

Definirea termenilor specifici operaţiei de prelevare a probelor

Durata probei: 30 minute

Locul de desfăşurare: laborator  de specialitate

În tabel vă sunt date 6 definiţii incomplete ale termenilor specifici operaţiilor de prelevare a probelor. Completaţi spaţiile punctate cu termenii corespunzători.
	Nr.

Activ.
	Termeni specifici
	Definiţia
	Puncte

	1.
	Lotul


	Reprezintă o ................ de produs de calitate determinată ................ cu aceiaşi ................ livrată deodată unui beneficiar şi care a fost produsă din ……….. materii prime, prin ……..  procedeu tehnologic de preferinţă din aceeaşi……...
	

	2.
	Proba brută


	Reprezintă ……….. probelor …….... pentru  ...........
	

	3.
	Proba de laborator


	Este ................. extrasă la ………….. (zeci sau sute de grame) din ................... locuri ale probei.....................
	

	4.
	Proba pentru analiză


	Reprezintă proba de laborator  .................  la ............... din diferite ................. ale probei de …….. şi pregătită în vederea analizelor şi încercărilor imediate.
	

	5.


	Proba martor
	Este proba  de laborator rezervată pentru  ............... analizei, în caz de nevoie.
	

	6.


	Contraproba
	Este  proba de laborator păstrată un timp  .................... de exemplu 3-6 luni, pentru eventuale ..................... dacă există divergenţe cu beneficiarul.
	



Extragerea mostrelor dintr-un lot în acord cu procedurile specifice şi respectând normele de protecţie a muncii. Probă scrisă. 

Durata probei:15 minute

Locul de desfăşurare:laborator  de specialitate

Pentru a extrage mostrele de materii prime dintr-un lot pot fi aplicate trei procedee. Indiferent de procedeul aplicat este necesar să respectaţi trei reguli.

Enumeraţi în tabelul de mai jos procedeele aplicate şi regulile care trebuie respectate la extragerea mostrelor de materii prime dintr-un lot.

	Procedee de extragere
	Puncte

	__________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________
	

	Reguli de extragere a mostrelor
	

	__________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________
	



Formarea probelor în acord cu metodele specifice. Probă practică

Durata probei:30 minute

Locul de desfăşurare: laborator  de specialitate

Atelierul în care vă desfăşuraţi activitatea a primit un lot nou de caolin. Pentru a se utiliza în procesul tehnologic este necesar ca acest lot de caolin să fie supus unor analize tehnice.

Formaţi o probă de laborator necesară pentru determinarea umidităţii caolinului, efectuând următoarele activităţi.

	Nr.

activ.
	Activităţi
	Puncte

	1.
	Pregătiţi-vă ustensilele necesare pentru a extrage mostra de caolin din lotul primit.
	

	2.
	Extrageţi mostra de caolin respectând regulile de extragere şi aplicând extragerea la întâmplare.
	

	3.
	Din mostra extrasă formaţi proba de laborator aplicând metoda sferturilor.
	


Păstrarea probelor şi etichetarea acestora conform standardelor. Probă practică

Durata probei: 15 minute

Locul de desfăşurare: laborator  de specialitate

Proba de laborator care v-aţi format-o nu o utilizaţi în ziua respectivă pentru efectuarea analizei tehnice. În acest caz, se impune alegerea condiţiilor optime de păstrare a probei şi etichetarea acesteia. În acest sens, vi se cere să efectuaţi următoarele activităţi.

	Nr.

activ.
	Activităţi 
	Puncte 

	1.
	Alegeţi ambalajul corespunzător
	

	2.
	Pregătiţi  ambalajul ales în vederea păstrării probei de caolin
	

	3.
	Aplicaţi eticheta pe ambalaj şi completaţi datele necesare
	




Rezolvaţi următorul ARITMOGRIF şi veţi descoperi pe verticala A-B denumirea aparatului cu ajutorul căruia se măsoară masa probelor de analizat .

A

	                  1
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	2 
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B

1 – locul în care se duc probele pentru analiză; 

2 – bune pentru depozitat lichide;
3 – cantitate de produs de calitate determinată, omogenă, cu aceeaşi notare;
4 – motiv pentru care se duc probele la laborator; 

5 – trebuie să fie curate, uscate şi cu capac;
6 – se folosesc pentru manipularea substanţelor în laborator;
7. – cu ajutorul lor se transportă materiile prime de la furnizor, la beneficiar.
8. Sugestii metodologice. Soluţii la fişele de  lucru – EVALUARE
RECOMANDĂRI PENTRU ELABORAREA PROBELOR DE EVALUARE

În scopul de a se asigura într-o măsură cît mai mare validitatea evaluării, probele de evaluare vor fi construite astfel încît să integreze elemente din două sau mai multe competenţe, pentru a modela cît mai aproape de realitate modul în care se realizează comunicarea. 

În scopul de a se asigura într-o măsură cît mai mare validitatea şi credibilitatea evaluării, probele de evaluare se vor administra, în măsura în care este posibil, în situaţii de activitate profesională reală / practică de atelier sau la agentul economic. Dacă acest lucru nu este posibil, condiţiile de administrare a probelor vor fi cît mai apropiate de situaţiile reale şi instrucţiunile vor oferi mai multe detalii privind contextul în care se produce comunicarea. 


	Denumirea
	Valoarea
	Simbolul

	Decimetru 
	10-1  m = 0,1 m
	Dm

	Centimetru 
	10-2  m = 0,01 m
	Cm

	Milimetru 
	10-3  m = 0,001 m
	Mm

	Micro
	10-6  m = 0,000 001 m
	m

	Nano
	10-9  m = 0,000 000 001 m
	n

	Pico
	10-12 m = 0,000 000 000 001 m
	p


EXERCIŢIUL NR. 2

Efectuaţi următoarele transformări ţinând seama de relaţiile dintre multiplii şi submultiplii metrului însuşite din folie la exerciţiul anterior- timp de lucru 10 minute.

Ştiind că:

Distanţa  de  la  Pământ  la Soare  este  de  149 600 000 000 m=1496*108 *103=1496*1011
Distanţa de la Pământ la Lună este de 384 400 000 m=3844*108
Raza Pământului este de 6 370 km=637*104
Exprimaţi  aceste lungimi în mm  

EXERCIŢIUL NR. 3

a) Efectuaţi următoarele calcule exprimând de fiecare dată rezultatul în metri : 

0,004km + 27dm 


=                                          4,27 m
456mm – 2dm 


=0,456-0,2=                         0.256 m
1 mm+ 1cm + 1dm +1m +1km 
=1+0,1+0,01+0.001+1000=1001,111 m
b) Efectuaţi următoarele calcule, exprimând mai întâi fiecare arie în m2: 

4mm2+0.2 cm2 

=0,00004+0,0002=              0,00024 m2
0.003 km2 + 45 098dm2 
=3000+450,98=                   3450,98 m2
1m2+ 1dam 2 +1hm2+1km2 
=1+100+10000+1000000=1010101 m2
c)     Efectuaţi următoarele calcule, exprimând de fiecare dată rezultatul în m3:



10dm3 + 49 673mm3
= 0.01+0.049673                             = 0.059673 m3


0,000 0345km3 + 34cm3= 345+0.000345                           =345.000345 m3



	Nr item
	Răspuns ales
	Realizat
	Nerealizat
	Punctaj

	1
	Fundamentală
	
	
	1 p

	2
	Fundamentală
	
	
	1 p

	3
	mărime fizică
	
	
	1 p

	4
	m2
	
	
	1 p

	5
	cilindrul gradat
	
	
	1 p

	6
	Masei
	
	
	1 p

	7
	
[image: image15.wmf]÷
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cm
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	1 p

	8
	3600 s
	
	
	1 p

	9
	Sensibilitate
	
	
	1 p

	Se acordă din oficiu
	1 p

	Total punctaj obţinut din 10 puncte
	10 p



Proceduri 

 Pentru luarea mostrelor, standardele de specialitate indică următoarele metode:

1. extragerea la întîmplare (oarbă) ; 

2. extragerea in mai multe etape sau reprize, în special pentru produsele fluide care circulă prin conducte ; 

3. extragerea pe baza unor grafice, tabele sau folosind metode de calcul şi interpretare statistică-matematică în cazul unor loturi formate din mil de ambalaje. 

Reguli pentru extragerea mostrei de materie primă 

Pentru extragerea mostrei de materie primă trebuie să se respecte următoarele reguli:

1 – Mostrele de materie primă se extrag din cel puţin 15 puncte diferite. 

2 – Mostrele de materie primă se extrag de la 1,5 m distanţă de margine. 

3 – Mostrele de materie primă se extrag de la cel puţin 30-40 cm adâncime. 


Rezolvarea ARITMOGRIFULUI :

1. LABORATOR

2. CANI
3. LOT

4. ANALIZA

5. BORCANE

6. SPATULE

7. VAGOANE

A-B BALANŢA

9. Sugestii privind PORTOFOLIUL elevilor

Conţinutul modulului ia în considerare următoarele aspecte:

· În industria materialelor de construcţii un factor care influenţează calitatea produsului finit îl reprezintă calitatea materiilor prime. Din acest motiv, este important ca înainte de utilizare, materiile prime să fie supuse unor analize tehnice de laborator.

· Pe parcursul desfăşurării procesului tehnologic este necesar să se realizeze controlul interfazic, în vederea identificării defectelor şi a cauzelor care le-au generat, realizându-se corecţiile necesare pentru desfăşurarea fazelor tehnologice în condiţii optime

La finalul procesului tehnologic, produsul finit este necesar, pe deoparte să fie supus unor noi analize tehnice pentru a fi testate o serie de proprietăţi (ex.formă şi dimensiune, rezistenţă la şoc termic etc), iar pe de altă parte, produsele finite sunt supuse controlului final în vederea stabilirii grupei de calitate corespunzătoare

Elementul principal în asigurarea unei învăţări temeinice şi pe termen lung este învăţarea activă - metodă didactică ce presupune participarea directă a elevilor şi creează un mediu pentru împărtăşirea experienţelor acestora. 

Învăţarea activă pune elevii în situaţia de a fi membrii unei reţele de comunicare în care profesorul are rol de facilitator (moderator) şi în acelaşi timp este factorul care trebuie să creeze un mediu stimulativ pentru învăţare. În acest cadru elevii  îşi împărtăşesc experienţele, pun întrebări, greşesc şi îşi asumă riscuri, se simt în largul lor, lucrează individual sau în echipă. În procesul de învăţare, profesorul va folosi metode care solicită elevii să facă ceva concret şi le acordă timp suficient pentru a ordona informaţiile noi şi a le asocia cu cunoştinţele vechi.

Pentru atingerea obiectivelor dorite se impune, pe deoparte, corelarea judicioasă a metodelor de învăţare cu instrumentele de evaluare, iar pe de altă parte corelarea strategiei de evaluare cu criteriile de performanţă şi probele de evaluare specificate în cadrul unităţilor de competenţă.

Pe parcursul modulului se realizează evaluarea formativă (continuă), iar la sfârşitul modulului se realizează evaluarea sumativă (finală), acestea urmărind nivelul de atingere a competenţelor. O competenţă se evaluează o singură dată, evaluarea realizându-se numai în cadrul modulului în care a fost integrată  

Evaluarea va urmări măsura în care elevul a dobândit competenţele cerute, conform criteriilor de performanţă din Standardul de pregătire profesională. În acest sens se recomandă să se utilizeze instrumente de evaluare alternative (moderne): teste alcătuite din itemi obiectivi şi semiobiectivi, chestionarul bazat în principal pe întrebări structurate, proiectul, referatul, tema de lucru, fişe de observaţii sistematică, interviul, discuţiile structurate,  exerciţiul practic.

Exemple de activităţi de învăţare:

· rezolvarea în grup a cerinţelor unor fişe de lucru, având la dispoziţie materialul didactic necesar

· demonstraţii şi exerciţii practice prin care elevul să înveţe să efectueze analizele tehnice şi să verifice calitatea semifabricatelor şi produselor

· atelier de lucru pentru realizarea de demonstraţii practice, prin care elevul să dobândească competenţa de a efectua practic analize tehnice
· dezbateri pe baza unui proiect realizat individual sau în grup ( ex. Pregătirea locului de muncă în vederea efectuării analizelor tehnice, Importanţa realizării controlului interfazic)

· discuţii structurate referitoare la o temă de lucru dată anterior (ex. Prelevarea probelor în vederea efectuării analizelor tehnice, Stabilirea grupei de calitate pentru un lot de produse)

· atelier de lucru în vederea învăţării prin simulare a modului de lucru pentru prelevarea probelor 

· completarea fişei de control după fiecare fază tehnologică 

· învăţarea asistată de calculator (ex. Pentru interpretarea rezultatelor)

Un rol important în evaluarea elevilor îl are crearea portofoliului. Un portofoliu este o colecţie de informaţii semnificative (cu scop bine determinat) şi legate de o anume temă, selectate conform unor indicaţii. Aceste indicaţii variază în funcţie de subiect, de disciplină şi de evaluare şi de scopul portofoliului (controlul fabricaţiei în industria ceramică).
Lista de control a criteriilor unui portofoliu
Următoarea listă prezintă criteriile de jurizare a portofoliilor.

1. Completitudine
· Cuprinde fiecare sectiune materialul descris ?

2. Claritate
· Portofoliul este bine organizat? 

· Este bine scris, clar, corect din punct de vedere gramatical?

· Punctele cele mai importante şi argumentele sunt uşor de înţeles?

3. Informaţia
· Informaţiile sunt exacte?

· Acoperă informaţia fapte şi concepte importante? 

· Informaţia pe care aţi inclus-o este importantă pentru a întelege subiectul?

4. Argumente
· Aţi folosit exemple pentru a explica sau a vă susţine punctele de vedere?

· Aţi dat explicaţii corespunzătoare?

5. Grafice
· Graficele dumneavoastră relationează cu restul continuţului secţiunii?

· Graficele dumneavoastră oferă informaţii? Are fiecare grafic o legendă sau un titlu?

· Graficele dumneavoastră îi ajută pe ceilalţi să înteleagă mai bine expunerea portofoliului?

6. Documentarea
· Aţi documentat punctele principale ale secţiunilor portofoliului?

· Aţi folosit surse sigure şi variate?

· Daca aţi citat sau parafrazat vreo sursă de informare, aţi fost de fiecare dată siguri că informaţile sunt adevarate?

· Documentarea se leagă clar de expunere?

· Aţi selectat doar cele mai bune şi cele mai importante surse de informare?

Criterii pentru portofoliul ca ansamblu: 
1. Convingere
· Evidenţiază portofoliul dumneavoastră faptul că problema aleasă este cu adevărat  importantă?

· Ideile voastre se referă direct la problemă?

· Portofoliul vostru explică cum aţi putea câştiga susţinerea profesorului?

2. Coordonare
· Se leagă fiecare secţiune a expunerii cu cealaltă fără repetarea informaţiei?

· Secţiunea de documentare sprijină secţiunea de expunere a portofoliului?

3. Reflectare
· Secţiunea în care aţi reflectat şi evaluat dezvoltarea portofoliului demonstrează faptul ca v-aţi gândit atent la această experienţă?

· Demonstraţi ce aţi învăţat din experienţa de creare a unui portofoliu?
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Precizare! Auxiliarul nu acoperă toate cerinţele din SPP.








Atenţie!  Pentru pregătirea şi susţinerea Examenului de certificare a competenţelor profesionale nivelul 3, este necesară atingerea tuturor cerinţelor menţionate în SPP.











AUXILIAR CURRICULAR


CLASA a XIII- a








Acest glosar de termeni va fi continuat de fiecare elev pe parcursul modulului şi va fi pus în portofoliul personal !








OBSERVAŢIE





VII. GLOSAR DE TERMENI





IX. INDICAŢII PENTRU ELEVI





Înainte de a trece la rezolvarea exerciţiilor şi/sau a activităţilor propuse, citiţi cu atenţie sarcina de lucru.


Dacă nu aţi înţeles sau dacă nu ştiţi cum să rezolvaţi sarcina de lucru, solicitaţi sprijinul profesorului care vă îndrumă.


Profesorul va ţine evidenţa exerciţiilor pe care le-aţi rezolvat şi a activităţilor pe care le-aţi desfăşurat şi va evalua progresul realizat.
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ACTIVITATEA 1


  Fişă de lucru





Regula 2:





Regula 1:





Reguli pentru extragerea mostrei de materie primă





Regula 3:





ACTIVITATEA 2


Fişă de lucru





2. 





1.





PROCEDURI





   3.





ACTIVITATEA 3


Fişă de lucru
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ACTIVITATEA 4 ARITMOGRAF 4aaaaa 


Aritmogrif
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ACTIVITATEA 5


Fişă de lucru





Denumirea:


Părţi componente:


1………………………………………………………………………….


2………………………………………………………………………..


3………………………………………………………………………….


4…………………………………………………………………………


5…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………





ACTIVITATEA 8


Fişă de lucru
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ACTIVITATEA 6


Lucrare practică





� EMBED Excel.Sheet.8  ���








Controlul fabricaţiei





Documentare:


Caietul de notiţe ;


Cărţi de specialitate ;


Internet ;





Probleme de urmărit:


Importanţa realizării unui control de calitate.


Ce se întâmplă cu articolele de ceramică  necorespunzătoare?


Aparate utilizate la controlul fabricării produselor ceramice.


Principiul de funcţionare al acestora.


 


Referatul să fie redactat pe calculator. 











Termen de predare o săptămână .








ACTIVITATEA 7


Referat





Procesarea datelor numerice:





�





ATENŢIE!


Materiile prime nu se pun niciodată direct pe platanul balanţei, deoarece, pe de o parte, există pericolul impurificării lor, iar pe de altă parte, acestea pot avea o acţiune corozivă asupra platanului, ducând la distrugerea balanţei.


Pentru cântărirea materiile prime lichide sau a unor materii prime  care atacă hârtia (exemplu, soda caustică), cântărirea se va face în vase de cântărire (fiole de cântărire, sticle de ceas etc.). 


Masele marcate se manipulează numai cu penseta şi nu direct cu mâna, deoarece pot apărea erori considerabile din cauza transpiraţiei mâinii care îngreunează masele marcate.








ATENŢIE!


Rigla se aşează deasupra lungimii de măsurat în aşa fel încât diviziunea 0 să se afle la una din extremităţile acestei lungimi.


Pentru a citi corect trebuie ca privirea să cadă perpendicular pe riglă, în dreptul diviziunii respective
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Test nr. 1





Procesarea datelor numerice:





Procesarea datelor numerice:





Procesarea datelor numerice:





Procesarea datelor numerice:





Procesarea datelor numerice:





Procesarea datelor numerice:





Procesarea datelor numerice:





BAREM DE CORECTARE 


TESTUL NR. 2








ACTIVITATEA 9


Fişă de lucru 





ACTIVITATEA 8


Fişă de lucru 





BAREM DE CORECTARE


TESTUL NR. 1








BAREM DE CORECTARE 


TESTUL NR. 5








BAREM DE CORECTARE


TESTUL NR. 7








IV. MATERIALE DE REFERINŢĂ PENTRU PROFESORI





Realizaţi un proiect cu tema:


Controlul fabricaţiei în industria ceramică


	Documentare


	Surse de informare:


Vizitaţi o societate comercială cu profil ceramic din oraşul vostru.


Agentul economic local unde vă desfăşuraţi orele de instruire practică.


Regulamentul de fabricaţie al societăţii comerciale respective.


Cărţi de specialitate, manuale, reviste de specialitate.


Internet.


Probleme de urmărit:


Materiile prime folosite (contracte, recepţie, anlize de laborator, destinaţie, ş.a.)


Semifabricatele obţinute şi destinaţia lor (barbotina de turnare, pasta plastică, pulberea ceramică, formele de ipsos)


În funcţie de tipurile de produse, etapele de desfăşurare a fluxului tehnologic şi controlul interfazic.


Controlul final al produselor ceramice


Metode de control folosite


Avantajele şi dezavantajele folosirii metodelor de control existente în cadrul societăţii respective.


CONCLUZII





Timpul recomandat pentru realizarea microproiectului – 2 săptămâni. 


La termenul stabilit discutaţi, în grup restrâns, despre tema studiată. Notaţi concluziile.


ATENŢIE: Miniproiectul să fie redactat pe calculator.





Test nr. 2





Test nr. 3





Test nr. 4





Test nr. 5





Test nr. 6





Test nr. 7
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