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1. Disciplinele ,, MECANICA SI REZISTANTA MATERIALELOR”

1. Momentul fortei in raport cu un punct reprezinta:

a. capacitatea fortei de a roti corpul in jurul unei axe care trece prin acel punct

b. capacitatea fortei de a roti corpul in jurul punctului respectiv

c. capacitatea fortei de a roti corpul in jurul unei axe care trece prin acel punct,

perpendiculard pe planul definit de forta si punct

d. capacitatea fortei de a roti corpul in jurul unei axe care trece prin acel punct, paralela
cu planul definit de forta si punct

2. Expresia momentului fortei in raport cu un punct este:
a. My(F)=TrxF
b. My(F)=F xT
c MO(If)=F F
d M,(F)=F-F

3. In calculul momentului fortei in raport cu un punct, bratul fortei reprezinta:

a. lungimea (modulul) vectorului de pozitie al punctului de aplicatie al fortei

b. lungimea perpendicularei dusd din punctul fatd de care se calculeazd momentul, pe
suportul fortei

c. lungimea (modulul) vectorului forta

d. toate variantele sunt corecte

4. Cuplul de forte este caracterizat de:
a. rezultanta cuplului de forte

b. momentul cuplului de forte

c. bratul cuplului de forte

d. oricare din variantele a, b sau ¢

5. Dacé@ momentul static al unui sistem material, Sg,, = Z m; z; este nul, atunci centrul
I

de greutate se afla:

a. in planul Oxy

b. in planul Oxz

c. in planul Oyz

d. in nici unul din planele mentionate

6. Daca momentele statice ale unui sistem material, Sy, = Zmizi s1 Sgy, = Zmi Yi
i i

sunt nule, atunci centrul de greutate se afla:

a. pe axa Ox
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b. pe axa Oy
c. pe axa Oz
d. nici una din variantele a, b sau ¢

7. Solidul rigid liber este:

a. un corp liber in spatiu

b. un corp a cérui pozitie nu depinde de fortele care actioneazad asupra acestuia

c. un corp a carui pozitie este definita exclusiv de fortele care actioneaza asupra acestuia
d. un corp care poate ocupa orice pozitie in spatiu, indiferent de fortele care actioneaza
asupra acestuia

8. Cate grade de libertate are rigidul liber:

a. 6 grade de libertate

b. 3 grade de libertate

c. un grad de libertate

d. a sau b, dupa cum rigidul este situat in spatiu sau in plan

9. Cate grade de libertate are un corp rezemat:

a. 6 grade de libertate

b. 5 grade de libertate

c. 2 grade de libertate

d. b sau ¢, dupa cum rigidul este situat in spatiu sau in plan

10. Cate grade de libertate are un corp incastrat:
a. 3 grade de libertate

b. 2 grade de libertate

c. 1 grad de libertate

d. 0 (zero) grade de libertate

11. Valorile limita ale coeficientului de contractie transversala (coeficientul lui Poisson)
sunt cuprinse intre:

a.0s10,3;

b. 0,51 1;

c.0510,8;

d.0si0,5.

12. Sarcinile care Incarca treptat piesa, cresc incet pana la valoarea maxima si apoi nu-
mai modifica marimea, se numesc:

a. sarcini statice;

b. sarcini de volum,;

¢. sarcini dinamice;

d. sarcini alternant simetrice.

13, este 0 marime prin intermediul careia o dimensiune a corpului se
modifica atunci cind corpul este supus unei incarcari, Impartita la valoarea initiald a
dimensiunii.
a. tensiunea;



b. deformatia specifica;
c. modulul de rezilienta;
d. modulul de elasticitate.

14. Ce tensiuni apar in sectiunile normale ale barelor supuse la intindere axiala?
a. tensiuni normale pozitive;

b. tensiuni tangentiale;

c. tensiuni normale si tensiuni tangentale;

d. nu apar tensiuni.

15. Forta ................ este componenta efortului R (rezultanta) normald pe planul
sectiunii.

a. axiala;

b. taietoare;

c. concentrata;

d. distribuita.

16 i este marimea efortului distribuit aplicat pe unitatea de suprafatd din aria
sectiunii.

a. forta taietoare;

b. tensiunea;

c. forta distribuita;

d. forta axiala.

17 i, consta In modificarea lungimii laturilor.
a. alungirea;

b. deplasarea longitudinala;

c. deplasarea transversala;

d. rotirea.

I8 i, consta in modificarea unghiurilor.
a. rotirea;

b. lunecarea;

c. deplasarea transversala;

d. deplasarea longitudinala.

19, este raportul dintre tensiune si deformatia specifica pana la limita de
proportionalitate a materialului solicitat la intindere sau compresiune.

a. modulul de elasticitate;

b. modulul de rezilienta;

c. deformatia specifica;

d. tensiunea normala.

20. Care este valoarea maxima a momentului incovoietor care solicitd bara din figura?

S=

F




a. FI;

b. FI/3;
c. Fl/2;
d. Fl/4.

2. Disciplina “ORGANE DE MASINI”

1. Simbolul s ; indica:

a. limita de curgerea a unui material;

b. tensiunea admisibild la tractiune;

c. tensiunea maxima la tractiune pentru un ciclu pulsator;
d. tensiunea maxima la forfecare pentru un ciclu pulsator.

2. Care sunt tensiunile car apar in planul & in cordoanele de sudura din figura:

T
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3. Care din filetele trapezoidal, ferastrau, metric, patrat poate fi folosit ca filet de miscare:
a. numai cel trapezoidal;

b. toate;

c. numai cel trapezoidal si ferastrau;

d. numai cel trapezoidal, ferastrau si patrat.

4. Ce influenta are inclinarea flancurilor unui filet asupra momentului de strangere a
piulitei ?

a. nu are nici o influenta;

b. reduce momentul de strangere;

c. creste momentului de strangere;

d. influenta este nesemnificativa.

5. Pentru calculul Tnéltimii standardizate a piulitei unei asamblari filetate se considera:
a. numai tensiunea admisibila de strivire si incovoiere;

b. numai tensiunea admisibila de incovoiere;

c. numai tensiunea admisibila la tractiune a surubului;

d. tensiunea admisibila de strivire, incovoiere si admisibila la tractiune a surubului.

6. Asamblarile cu suruburi, supuse la soc, necesita:
a. suruburi rigide;

b. suruburi elastice;

c. nu are importanta rigiditatea surubului;

d. suruburi rigide cu cap hexagonal.



7. Cea mai mare lungime a unei pene paralele se obtine din solicitarea de:
a. incovoiere;

b. strivire;

c. forfecare;

d. hertziana de contact.

(Se considera b=10 mm, h =8mm, )5 =100 MPa, t af =80 MPa)

8. Care este presiune minimd necesara pentru asamblarea presata de mai sus,
ce transmite momentul de torsiune M; :
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9. Curba cea mai des utilizata pentru profilul dintilor rotilor dintate este:
a. epicicloida

b. hipocicloida

c. cicloida

d. evolventa

10. Rotile dintate confectionate din oteluri cu HB<3500 MPa sunt susceptibile ruperii
prin:

a. presiunea de contact

b. incovoiere la baza dintelui

c. rupere frontala

d. fisurarea la baza dintelui

11. Fortele axiale in cazul unui angrenaj cilindric cu dinti inclinati pot fi anulate prin:
a. micsorarea numarului de dinti

b. marirea numarului de dinti

c. micsorarea unghiului de inclinare al dintelui

d. utilizarea danturii in “V”

12. Raportul de transmitere la un angrenaj conic poate fi exprimat prin:
a. raportul numerelor de dinti

b. raportul vitezelor unghiulare

c. raportul sinusurilor semiunghiurilor la varf ale conurilor

d. prin oricare dintre aceste rapoarte

13. Cand suruburile unui cuplaj cu flanse sunt montate cu joc in gduri, solicitarea
acestora este:

a. tractiunea

b. forfecarea

c. strivirea

d. torsiunea



14. Osiile sunt organe de sustinere pentru alte organe de masini in rotatie solicitate in
principal:

a. la Incovoiere;

b. la torsiune;

c. la compresiune;

d. la intindere.

15. Arborii sunt organe de masini ce se rotesc in jurul axei lor geometrice si transmit
momente de torsiune; acestia, sunt solicitati in principal la:

a. incovoiere si compresiune;

b. incovoiere §i torsiune;

c. forfecare si torsiune.

d. intindere — compresiune.

16. Parametrul de baza al unui angrenaj definit ca raport intre pasul de divizare si
numarul 7 se numeste:

a. segment de angrenare;

b. modul;

c. inaltimea dintelui;

d. latimea dintelui.

17. Numarul de inceputuri al unui melc echivaleaza cu:
a. numadrul de dinti al melcului;

b. numarul de dinti al rotii melcate;

c. coeficientul diametral;

d. unghiul de inclinare al elicei melcului.

18. In vederea calculului aproximativ al numarului de curele la o transmisie prin curele
trapezoidale este necesar sa se cunoasca,

a. puterea transmisa de o curea;

b. puterea totala de transmis;

c. distanta intre axe a transmisiei;

d. puterea totala si puterea transmisa de o curea.

19. Care este marimea diametrului arborelui pe care se monteaza rulmentul radial cu bile
6205:

a) 50 mm;

b) 20 mm;

¢) 5 mm.

d) 25 mm;

20. Cuplajele cardanice permit deplaséri ale arborilor:
a. radiale;

b. unghiulare;

c. axiale;

d. radiale si unghiulare.

3. Disciplina ,, TOLERANTE SI CONTROL DIMENSIONAL”

1. Interschimbabilitatea este proprietatea pe care o au anumite piese, in stare finita,
de a fi montate in ansamblul din care fac parte:



a. dupa o prelucrare suplimentara;

b. dupa o selectionare prealabila;

c. fara selectionare prealabila sau prelucrari suplimentare;

d. dupa controlul dimensiunilor si a formelor macro si microgeometrice.

2. Erorile datorate operatorului (lecturari eronate, transcrieri gresite de rezultate, folosirea
incorecta a mijlocului de masurat etc.) sunt erori:

. aleatorii;

. grosolane;

. sistematice variabile;

. sistematice constante.

00 o

. Dimensiunea efectiva este

. valoarea de referinta in caracterizarea si determinarea celorlalte valori;

. dimensiunea matematic exacta;

. dimensiunea care apare la proiectare, ea rezultand din calcul sau constructiv;

. dimensiunea rezultata in urma unui procedeu de fabricatie si a carei valoare se obtine
prin masurare.

00 C & W

4. ES reprezinta:

a. abaterea superioara pentru alezaj;
b. abaterea inferioara pentru alezaj;
c. abaterea superioara pentru arbore;
d. abaterea inferioard pentru arbore.

5. Marimea campului de tolerantd pentru @70:?)1‘1)3 dimensiunea mm este:
a. (- 0,17) mm;
b. (+ 0,07) mm;
c. (= 0,07) mm;
d. (+0,17) mm.

6. Daca este indeplinitd conditia Dpin > dmax, prin montarea la intamplare a arborilor si
alezajelor din cele doud multimi de piese, vom obtine numai ajustaje

a. cu joc;

b. intermediare;

C. cu strangere;

d. medii.

7. Sistemul de ajustaje cu alezaj unitar se caracterizeaza prin:
a. ES=0;

b. EI=0;

c.es=0;

d.ei=0.

8. Cu cat toleranta IT este mai mare, cu atat
a. precizia de executie este mai mare;

b. creste finetea procedeului tehnologic;

c. creste calificarea executantului;

d. precizia de executie este mai redusa.

9. Formarea ajustajului in sistemul arbore unitar, conform sistemului ISO, este indicat
prin:



a. prezenta simbolului H la numarétor, iar la numitor a unui simbol oarecare;

b. prezenta unui simbol oarecare la numarator, iar la numitor a simbolului H;

c. prezenta unui simbol oarecare la numarator, iar la numitor a simbolului h;

d. prezenta simbolului h la numarator, iar la numitor a unui simbol oarecare.
. e R7 [ D957 NV

10. Notatia specificatd @95h_6 (W‘)OWJ pe desen, caracterizeaza un ajustaj:

-0,022

a. cujoc;

b. intermediar;

C. cu strangere;

d. mediu.

11. Suprafata adiacenta este

a. suprafata de aceeasi forma cu suprafata geometrica, tangenta exterior la suprafata reals;
b. suprafata care limiteaza piesa si o separd de mediul Inconjurator;

c. suprafata ideala, a carei forma nominala (desen) este definitd In documentatia tehnica;
d. suprafata obtinutd prin masurare, apropiatd de suprafata reala.

12. Abaterea de la circularitate este o abatere
a. de forma3;

b. de orientare;

c. de pozitie;

d. de bataie.

13. Toleranta geometrica inscrisd pe desenul de mai jos indica faptul ca:

a. orice linie de pe suprafata superioard, paralela cu planul de proiectie in care este data
indicatia, trebuie sa fie intre doud drepte paralele, avand distanta dintre ele egald cu 0,2
mm;

b. orice generatoare a suprafetei cilindrice indicate trebuie sa se afle intre doua drepte
paralele, avand distanta dintre ele egald cu 0,2 mm si situate intr-un plan ce contine axa
cilindrului;

c. axa cilindrului trebuie sa fie cuprinsa intr-o zona paralelipipedica, avand dimensiunea
sectiunii de 0,2 mm pe directie orizontala si 0,2 mm pe directie verticala,

d. axa cilindrului tolerat trebuie sa fie cuprinsa intr-o zona cilindrica, avand diametrul de

0,2 mm.
T — 10,2

020
|
|
|

14. Toleranta geometrica inscrisd pe desenul de mai jos indica faptul ca:

a. suprafata toleratd trebuie sa fie cuprinsa intre doua plane avand distanta dintre ele de
0,01 mm i paralele cu axa de referintd A;

b. axa tolerata trebuie sa fie cuprinsa intre doud plane avand distanta dintre ele de 0,01
mm §i paralele cu axa de referinta A;

c. axa toleratd trebuie sa fie cuprinsa intre doua drepte avand distanta dintre ele de 0,01
mm, paralele cu axa de referinta A si situate in plan vertical,



d. axa tolerata trebuie sa fie cuprinsa Intr-o zona cilindrica, avand diametrul de 0,01 mm
si paraleld cu axa de referintd A.

\

[X]

15. R, reprezinta:

a. diferenta intre media aritmetica a ordonatelor celor mai nalte cinci proeminente si a
celor mai de jos cinci goluri, in limitele lungimii de baza;

b. distanta dintre linia proeminentelor (exterioard) profilului si linia golurilor (interioard)
profilului, in limitele lungimii de baza;

c. media aritmetica a valorilor absolute ale abaterilor punctelor profilului fata de linia
medie, in limitele lungimii de baza;

d. procentajul portant al rugozitatii.

16. La controlul cu ajutorul calibrelor se stabileste:

a. dimensiunea nominala a pieselor;

b. dimensiunea efectiva a pieselor;

c. daca dimensiunea controlata este cuprinsd in cdmpul de toleranta;
d. dimensiunea limita a pieselor.

17. Sublerul care are pe vernier 50 diviziuni masoara cu o precizie de:
a. 0,1 mm;

b. 0,01 mm;

c. 0,05 mm;

d. 0,02 mm.

18. Diametrul mediu al filetelor este:

a. diametrul cilindrului fictiv, a cérui suprafata intersecteaza spirele filetului in asa fel
incat latimea plinurilor sa fie egala cu latimea golurilor profilului;

b. diametrul cilindrului tangent la varfurile filetului pentru surub si la golurile filetului
pentru piulita;

c. diametrul cilindrului tangent la golurile filetului surubului, respectiv la varfurile
filetului pentru piulita;

d. distanta, masurata paralel cu axa filetului, dintre doua flancuri paralele consecutive.

19. Metoda celor trei sirme calibrate este o metoda indirectd, de laborator, cu inaltd
precizie, prin care se masoara la filete:

a. diametrul exterior;

b. diametrul mediu;

c. diametrul interior;

d. pasul.



20. Lungimea peste dinti la rotile dintate reprezinta:

a. segmentul de dreapta limitat de punctele de intersectie ale flancurilor cu cercul de
divizare;

b. distanta cea mai mica dintre doud flancuri omonime;

c. distanta dintre doua flancuri omoloage consecutive;

d. un segment tangent la cercul de baza, avand extremitétile pe cercul de divizare.

4. Disciplina ”TEHNOLOGIA CONSTRUCTIILOR DE MASINI ”

1. Procesul de productie reprezinta totalitatea activitatilor prin care materialele Si
semifabricatele sunt transformate in:

a) Produse finite.

b) Deseuri.

¢) Marfuri.

d) Repere.

2. Cand se considera ca se trece la o noua operatie de prelucrare?

a) Cand semifabricatul trece la un alt loc de munca.

b) Cand se schimba regimul de aSchiere.

¢) Cand se trece la prelucrarea unei alte suprafete a semifabricatului.
d) Cand se schimba scula cu care se face prelucrarea.

3. Care dintre urmatoarele criterii nu caracterizeaza tipul de productie?
a) Volumul de productie.

b) Precizia de prelucrare.

¢) Ciclul de fabricatie.

d) Nomenclatorul productiei.

4. Care dintre urmatoarele caracteristici este un avantaj al utilizarii semifabricatelor cu
forma indepartata de cea a piesei?

a) Consumul mai redus de scule Si material.

b) Productivitatea ridicata.

c) Se pot folosi semifabricate laminate la cald sau la rece, care pot fi procurate cu
usurinta avand dimensiuni standardizate.

d) Costul ridicat al acestui semifabricat.

5. Care dintre operatiile de mai jos nu face parte dintre operatiile de pregétire a
semifabricatelor laminate?

a) Taierea maselotelor.

b) Debitare prin aSchiere.

¢) Indreptare.

d) debitare prin forfecare.

6. Care dintre factorii de mai jos nu influenteaza tehnologicitatea de fabricatie?

a) Forma piesei.

b) Modul de aranjare al maSinilor-unelte in zona de productie.

¢) Prelucrabilitatea materialului.

d) Existenta unor suprafete care sa poata fi folosite ca baze de masurare, aSezare sau
fixare.

7. Care dintre cauzele urmatoare nu determina aparitia erorilor intdmplatoare

10



a) Deformatiile elastice ale sistemului tehnologic.
b) Uzura sculelor aSchietoare.

c¢) Precizia semifabricatelor.

d) Instalarea semifabricatelor.

8. Care dintre afirmatiile urmatoare nu respecta principiile de alegere a succesiunii
operatiilor?

a) Burghierea gaurilor adanci se efectueaza in mai multe patrunderi successive.

b) Operatiile in timpul carora exista probabilitatea unui procent mare de rebuturi
trebuie aSezate, pe cat posibil, la sfarSitul prelucrarii.

c) Prioritatea operatiilor Si fazelor este inversa in raport cu precizia impusa.

d) Operatiile de finisare se aSeaza la sfarSitul procesului tehnologic.

9. Care dintre afirmatiile de mai jos privind succesiunea operatiilor de prelucrare prin
aschiere este incorecta?

a) Operatiile de superfinisare Si netezire se fac Tnaintea tratamentului termic.

b) Primele operatii sunt cele de prelucrare a suprafeteelor care devin baze tehnologice
pentru operatiile urmatoare.

¢) DegroSarea suprafetelor auxiliare se face dupa prelucrarea suprafetelor principale.
d) Tratamentul termic se face dupa degroSarea Si finisarea suprafetelor auxiliare.

10. Care dintre afirmatiile de mai jos nu este corectd pentru procedeul de strunjire
longitudinala?

a) MiScarea principala Si miScarea de avans au loc simultan.

b) Miscarea de avans este executata de scula.

¢) MisScarea principala este executata de scula.

d) Avansul este paralel cu axa piesei.

11. Care dintre afirmatiile de mai jos nu este valabild pentru operatia de frezare
a) MiScarea de avans este de obieci executatd de piesa.

b) MiScarea principala este executata de piesa.

¢) Miscarea de avans este de obicei miScare de translatie.

d) Miscarea principala este miScare de revolutie.

12. Care dintre afirmatiile de mai jos nu caracterizeaza procedeul de frezare contra
avansului?

a) Grosimea aSchiei scade de la valoarea maxima la zero.

b) Componenta orizontald a fortelor de aSchiere preia jocurile din lantul cinematic de
avans.

c¢) Componenta orizontald a fortelor de aSchiere are un sens avantajos din punct de
vedere al calitétii prelucrarii.

d) Componenta verticala a fortelor de aSchiere tinde sa ridice piesa de pe masa maSinii.

13. Care dintre afirmatiile de mai jos nu este valabila pentru procedeul de prelucrare prin
broSare?

a) Procedeul oferd o buna productivitate Si precizie dimensionala.

b) MiScarea de avans este executata de catre piesa.

¢) Brosa este o sculd complexa Si deci scumpa.

d) Datorita constructiei broSei se elimind miScarile auxiliare de apropiere Si retragere
rapida.

11



14. Care dintre afirmatiile de mai jos nu sunt valabile pentru procedeele de prelucrare
prin rabotare Si mortezare

a) MiScarea principala Si cea de avans au loc simultan.

b) In general se utilizeaza scule aSchietoare simple.

c¢) La ambele procedee exista o cursa inactiva.

d) In timpul cursei inactive scula se ridica de pe semifabricat.

15. Care dintre afirmatiile urmatoare nu este valabila pentru procedeul de prelucrare prin
burghiere

a) MiScarea de avans poate fi executatd de sculd sau de semifabricat, in functie de
masina-unealta pe care se face burghierea.

b) Prin burghiere se obtin gauri din materialul plin.

¢) MiScarea de avans este miScare de translatie in directie perpendiculara pe axa

sculei.

d) MisScarea principala este miScare de revolutie.

16. Cand nu se recomanda prelucrarea prin rectificare

a) In cazul materialelor cu tenacitate mare Si duritate mica.
b) Cand tolerantele de pozitie sunt foarte stranse.

¢) Atunci cand se cere o calitate buna a suprafetelor.

d) Atunci cand este necesara precizie ridicata.

17. Corpurile abrazive folosite la rectificare sunt alcatuite din trei componente. Acestea
sunt:

a) Granule abrazive, liant Si pori.

b) Granule abrazive, liant Si fluid de aSchiere.

¢) Aschii, liant Si pori.

d) Liant, fluid de aSchiere Si pori.

18. Duritatea corpului abraziv semnifica

a) Duritatea granulei de material abraziv.

b) Duritatea miezului corpului abraziv.

¢) Duritatea materialului prelucrat.

d) Rezistenta opusa de liant la smulgerea unei granule.

19. Prin desprinderea granulelor tocite are loc o modificare a dimensiunilor Si formei
corpului abraziv. Aceasta modificare se compenseaza prin

a) Afirmatia este greSitd. Granulele nu se tocesc deoarece au duritate mult mai mare
decat duritatea materialului prelucrat.

b) Inlocuirea corpului abraziv.

¢) Adaugarea de noi granule abrazive la suprafata corpului uzat.

d) Indreptarea (diamantarea) corpului abraziv.

20. indepartare mecanica sau mecano-chimici a adaosului de prelucrare cu ajutorul
granulelor abrazive sub forma de emulsie sau pasta introduse intre doua discuri cu
duritate mai mica decat a materialului prelucrat se numeSte

a) Honuire.

b) Rodare.

c) Lepuire.

d) Vibronetezire.
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5. Disciplina ’PROIECTAREA SCULELOR ASCHIETOARE”

1. Indicati care este figura in care este notatd corect adancimea de aschiere (t) in cazul
frezarii cilindrice:

B S oR o he :

2 T2 I s

o s S s
a) b) c) d)

2. In care dintre figurile de mai jos sunt notate corect suprafetele piesei la strunjire:

3. In care dintre figurile de mai jos sunt notate corect suprafetele piesei la rabotare:

cutit cutit cutit cutit
SA  SA S A SG

SG SG

SI

SG SI SA

semifabricat semifabricat semifabricat semifabricat
a) b) c) d)
a. b. C. d.

4. In care dintre figurile de mai jos sunt notate corect suprafetele piesei la burghiere:
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SA SI SG

SI ‘ SG ‘ SI ‘

a) b) c)

a. b. C. d.

5. Ascutirea abraziva a cutitelor cu placute din carburi metalice este precedatd de
rectificarea fetei de asezare a suportului port-placuta sub unghiuri de:

a. a+(25°-31");
b. a+(3-4");

c. a+(12°-19%);
d. a+(35-45").

6. Ascutirea abrazivd a cutitelor cu placute din carburi metalice este precedata de
rectificarea fetei de degajare a suportului port-placuta sub unghiuri de:
f=(2-5)um

Y

w.- V+?

a. y+(31'-34");
b. y+(13°-17°);
c.y+(2°-5");

d. y+(22°-25")

7. Indicati figura 1n care reascutirea taisul sculei se face corect:
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8. Miscarea de aschiere se efectueaza pentru:

a. asigurarea unei calititi predictionate a suprafetei prelucrate in timpul unei rotatii sau
curse a sculei sau piesei;

b. detasarea aschiilor In timpul unei rotatii sau curse a sculei sau piesei;

c. asigurarea unei valori corespunzatoare a unghiului planului de forfecare in timpul unei
rotatii sau curse a sculei sau piesei,

d. cresterea temperaturii in zona de aschiere In timpul unei rotatii sau curse a sculei sau
piesei.

9. Unghiul directiei de aschiere 7 format intre directia efectivd de aschiere si directia
principala se calculeaza cu relatia:

sin
— +C0SQ
Vf
COoS
—+sing
Vs
. %
sinp+—
Vf
c. tgn = cosp ;
. V¢
sinp+—
Vv
d-1gn = cos @

10. Planul de baza constructiv Py este planul care trece prin punctul considerat pe muchia
de aschiere si este perpendicular pe:

a. directia probabila a miscarii de aschiere;

b. directia probabild a miscarii de avans;
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c. planul de masurare constructiv;
d. planul muchiei de agchiere principale.

11. Planul muchiei de aschiere principale constructiv Pt contine muchia de aschiere
considerata sau este tangent la aceasta si este:

a. paralel cu planul de baza constructiv;

b. perpendicular pe planul de baza constructiv;

c. perpendicular pe planul de masurare constructiv;

d. paralel cu planul de masurare functional.

12. Placutele din carburi metalice din grupa P contin carburi de wolfram si titan §i sunt
utilizate la prelucrarea:

a. fontelor cenusii;

b. otelurilor si fontelor maleabile;

c. materialelor polimerice;

d. materialelor neferoase.

13. Placutele mineralo-ceramice obtinute prin sinterizarea unor pulberi de oxizi alcalino-
pamantosi de tipul oxidului de aluminiu Al,Os au duritatea:

a. (25-40) HRA;

b. (95-98) HRA;

c. (55-60) HRA;

d. (220-320) HB.

14. Diametrul miezului burghiului se stabileste in functie de diametrul exterior. Pentru
diametre cuprinse intre 13 si 80mm se adopta:

d,
I

/
.

]
2

Oy

O

|

K

]

I

|

! :%
|

A

—

—

a. d, =(0421+0573)D
b. d, =(0145+0,125)D
c. d, =(0,236 +0,356 )D
d. d, =1421+1573)D

15. Canalele pentru fragmentarea aschiilor practicate pe taisurile dintilor de degrosare a
broselor au rolul de a:

a. reduce numarul dintilor de degrosare si deci lungimea brosei;

b. reduce latimea aschiei si a usura procesul de brosare;

c. mari rigiditatea brosei;

d. conduce la ecruisarea stratului superficial al suprafetei generate.

16. Avand 1n vedere cd brosa se ascute numai pe fata de degajare se recomanda: pentru
dintii de degrosare:
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a. a=(17"-21");
b.a=(3"-4");
c.a=(0"-2");
d

Ca+(25-357).

17. La frezarea in sensul avansului, aschierea este caracterizata prin:

a. uzura accentuata a dintilor frezei;

b. aparitia socurilor deoarece componenta orizontald a fortei de aschiere isi schimba
sensul 1n timpul unei rotatii;

c. calitate slaba a suprafetei prelucrate;

d. cresterea energiei consumate prin aschiere.

18. Pentru ca frezele profilate sa-si pastreze profilul dupa reascutire, spatele dintelui
frezei este prelucrat printr-o opertati de profilare numitd detalonare. Curba de detalonare
este:

a. un arc de cerc;

b. o spirald logaritmica;

c. o spirala arhimedica;

d. o evolventa.

19. Diametrul frezei cilindrice se determina cu relatia:
a. D=(01+02)t

Imax >

b. D=(60+70)t,,.:
c. D=(3+8)t;,.:
d. D=(10+20)t,,.\ -

20. Care dintre formele contructive de dinti prezentate este recomandata la contructia
frezelor cu dinti desi utilizate la semifinisare §i finisare sau la prelucrarea materialelor
moi:

— fz et
— fl et — fl et

f \ \V f - \‘ '
i T |

H R (0 H (0}
Y y | Y
el 3 el

a) b) 9) d)

a. dintele cu spatele parabolic;

b. dintele cu spatele curbiliniu si fateta reliefata;
c. dintele trapezoidal — simplu inclinat;

d. dintele cu spatele dublu inclinat.
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6. Disciplina " BAZELE PROIECTARII DISPOZITIVELOR”

1. Dispozitivul port-piesa este ansamblul tehnologic care are rolul de pozitionare relativa
a semifabricatului fata de :

a. Masina-unealta

b. Scula aschietoare

c. Instrumentul de masurare

d. Instalatia de racire

2. Metodele de rezolvare a lanturilor de dimensiuni dintr-un sistem tehnologic de
prelucrare determina (prin calcul) :

a. Dimensiunile suprafetei de prelucrat

b. Dimensiunile de instalare ale dispozitivului pe masina-unealta

c. Eroarea de asezare a semifabricatului in dispozitiv

d. Tolerantele dimensiunilor de prelucrat

3. Dispozitivele port-piesa speciale sunt concepute si realizate pentru :
a. O gama universala de procese de prelucrare

b. Un grup de procese de prelucrare

c. Un singur proces de prelucrare

d. O suprafata de prelucrat

4. Principiul de calcul al sistemului de fixare a semifabricatului in dispozitiv se realizeaza
in functie de :

a. Fortele si momentele de aschiere

b. Tolerantele de executie ale suprafetelor de prelucrat

c. Dimensiunile de gabarit ale mesei masinii

d. Puterea motorului de actionare a masinii-unelte

5. Procedurile dintr-un ciclu de lucru al unui dispozitiv port-piesa descriu :
a. Etape de reglare la dimensiune a sculelor aschietoare

b. Etape de montaj a dispozitivului pe masina-unealta

c. Etape de functionare a dispozitivului

d. Etape de control dimensional

6. Baza de orientare a semifabricatului in dispozitiv reprezinta :

a. Sistemul elementelor de proiectare dimensionala

b. Sistemul elementelor de masurare

c. Sistemul elementelor de pozitionare relativa semifabricat — scula

d. Sistemul elementelor de ascutire a sculei

7. Prin operatia (tehnica) de orientare se stabileste semifabricatului :

a. O pozitie bine determinata spatial fata de directiile miscarilor de aschiere
b. O dimensiune de reglaj fata de masa masinii-unelte

c. O pozitie unica de control a suprafetei prelucrate

d. O pozitie stabila fata de sistemul de recire-ungere

8. Pozitia static determinata a semifabricatului, numita bazare completa, preia un numar
de grade de libertate egal cu :

o o
AN LD W
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9. Atunci cand bazele de orientare coincid cu bazele de cotare ale semifabricatului
schema de orientare prezinta :

a. Erori de bazare mai mari decat zero

b. Erori de aschiere diferite de zero

c. Erori de programare maxime

d. Erori de bazare egale cu zero

10. Orientarea semifabricatelor pe o suprafeta plana, care preia trei grade de libertate,
constituie :

a. Baza de centrare

b. Baza de asezare

c. Baza de ghidare

d. Baza de rezemare

11. Orientarea semifabricatelor pe suprafete cilindrice exterioare lungi constituie o baza
dubla de ghidare si preia un numar de grade de libertate egal cu :
a. 6

b. 4
c.5
d. 6

12. Elementele de orientare a suprafetelor cilindrice exterioare se numesc :
a. Placi de reazem

b. Bolturi de centrare

c. Prisme de reazem

d. Dornuri autocentrante

13. Ca elemente de orientare a suprafetelor cilindrice interioare lungi, dupa doua plane de
simetrie, dornurile cu guler preiau un numar de grade de libertate egal cu :
a. 6

b.5
c.4
d.3

14. Elementele de orientare a suprafetelor cilindrice interioare scurte materializeaza o
baza simpla de centrare cu preluarea a 5 grade de libertate ; acestea se numesc :

a. Prisme de reazem mobile

b. Reazeme principale cu autoasezare

c. Bolturi de centrare cu guler

d. Bucse autocentrante scurte

15. Concepeti pentru semifabricatul din figura schema de orientare, care sa contina
elementele de orientare si simbolizarea gradelor de libertate preluate de fiecare in parte ;
cate grade de libertate trebuiesc preluate pentru prelucrarea suprafetei ST :

a.3

po o
[©)RRSA NN

c+T b+T,
= | =

\_
y

S 19




16. La mecanismele de fixare cu filet cursa de lucru este dependenta de parametrul:
a. lungimea surubului

b. diametrul surubului

c. pasul filetului

d. diametrul piulitei

17. Utilizarea bucselor de ghidare in constructia dispozitivelor de gaurit este necesara
pentru centrarea — ghidarea:

a. pieselor de prelucrat

b. suruburilor de fixare

c. sculelor de gaurit

d. cheii de actionare

18. Pentru mecanismele de fixare cu filet forta de fixare este proportionala cu:
a. coeficientul de frecare

b. diametrul surubului

c. lungimea cheii de actionare

d. lungimea surubului

19. Unul dintre dezavantajele importante ale utilizarii mecanismelor de fixare cu filet
este:

a. simplitatea constructiva

b. dimensiunile de gabarit foarte mari

c. timpul mare de strangere — desfacere

d. frecarea excesiva a elementelor in contact

20. La mecanismele de fixare cu parghii calculul fortei de fixare se realizeaza in functie
de:

a. dimensiunile semifabricatului fixat

b. momentul de aschiere

c. dimensiunile parghiei

d. forta de avans

7. Disciplina “MASINI UNELTE”

1. Cinematica de generare a suprafetelor pe strung rezultd prin compunerea:
a. unei miscari principale de rotatie a sculei cu o miscare de avans de rotatie a piesei;
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b. unei migcari principale de rotatie a piesei cu o miscare de avans de translatie a sculei;
. a doud miscari de translatie;
. a doud miscari ale sculei aschietoare.

oo

. La masina de frezat plan, miscarile de avans sunt efectuate:

. toate de catre piesa prelucrata;

. toate de catre capul de frezat;

. doua dintre ele, in plan orizontal, de catre piesa si a treia de catre capul de frezat;
. una de catre piesa si celelalte de catre capul de frezat.

o0 o N

. Prelucrarea prin rabotare se poate realiza pe:
. magina de rabotat;

. seping;

. masina de mortezat;

. pe toate cele de mai sus.

o0 o e W

. Singurul procedeu de prelucrare prin aschiere fara miscare de avans este:
. brosarea;

. alezarea;

. rectificarea;

. nu exista un astfel de procedeu.

00 o e

5. Maginile de alezat si frezat sunt destinate prelucrarii pieselor:
a. de tip roatd dintaté;

b. de tip carcasa;

c. de tip arbore;

d. de tip ghida;.

6. La prelucrarea pe masinile de gaurit, miscarile necesare generdrii sunt efectuate de
catre:

a. piesa prelucrata;

b. miscarea principala de catre sculd iar cea de avans de catre piesa;

c. migcarea principald de catre piesd iar cea de avans de catre sculd;

d. scula aschietoare.

7. Mecanismele cu blocuri baladoare si roti cuplabile se utilizeaza in constructia:
a. lanturilor cinematice principale;

b. lanturilor cinematice de avans;

c. lanturilor de filetare;

d. tuturor celor de mai sus.

8. In constructia lanturilor cinematice de avans, cutia de multiplicare se asociaza cu alte
mecanisme specifice:

a. in serie, inaintea acestora;

b. in paralel;

c. in serie, dupa celelalte mecanisme;

d. nu conteaza modul de asociere.

9. Pe masina de frezat cu consola se pot prelucra roti dintate:
a. prin copiere, cu freza disc-modul;

b. prin rulare, cu frezad melc-modul;

c. prin frezare cu freza cilindrica cu dinti elicoidali;
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d. prin copiere dupa sablon.

10. Mecanismele cu intermediara se utilizeaza in constructia:

a. lanturilor cinematice de avans;

b. lanturilor cinematice principale;

c. lanturilor cinematice principale sau de avans, ca grupa final;
d. lanturilor cinematice inchise.

11. La masinile de mortezat, migcarea de avans are un caracter:
a. continuu;

b. intermitent, dupa cursa in gol;

c. intermitent, dupa cursa activa;

d. intermitent, dupa ambele curse.

12. Canalele de pana in piesele de tip butuc se pot executa pe:
a. masina de frezat cu consola;

b. masina de rabotat;

c. seping;

d. masina de mortezat.

13. Rotile de schimb de filetare sunt un mecanism caracteristic pentru constructia:
a. strungurilor;

b. masinilor de gaurit;

c. masinilor de frezat;

d. nu sunt specifice constructiei unei anumite masini.

14. La prelucrarea pe strung, migcarea de avans longitudinal se poate realiza prin:
a. mecanism de tip surub-conducator — piulita;

b. mecanism pinion — cremaliera;

c. mecanism de tip surub-conducdtor — piulitd sau mecanism pinion — cremaliera;
d. mecanism de tip bield manivela.

15. Denumirea de strung revolver se datoreaza:
a. dispozitivului de prindere a piesei;

b. dispozitivului de prindere a sculelor;

c. tipului de piese prelucrate;

d. tipului de comanda a masinii.

16. Montantul este un element constructiv specific arhitecturii:
a. maginilor de gaurit;

b. strungurilor;

c. masinilor de frezat;

d. tuturor celor trei tipuri, in anumite variante constructive.

17. Dupa marimea crescatoare a diametrului maxim posibil a se prelucra, este valabila
urmatoarea succesiune a masinilor de gaurit:

a. cu coloana — cu montant — radiala;

b. radiald — cu coloana — cu montant;

c. cu montant — radiala — cu coloana;

d. radiald — cu montant — cu coloana.

18. In cazul masinii de frezat longitudinal, miscarile de avans sunt efectuate de citre:
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a. piesa prelucrata,

b. una de cétre piesa si celelalte de catre capul de frezat;

c. capul de frezat;

d. doua dintre ele de catre piesa si a treia de catre capul de frezat.

19. Prelucrarea suprafetelor conice pe strung se poate realiza:

a. cu generatoare materializata;

b. prin dezaxarea pinolei papusii mobile, cu prinderea piesei intre varfuri,
c. prin inclinarea saniei portsculd;

d. toate variantele de mai sus.

20. Care dintre afirmatiile urmatoare este falsa:

a. la masinile de gaurit, lantul cinematic principal si cel de avans sunt actionate separat;
b. in cazul strungurilor, lantul cinematic de avans este dependent de cel principal;

c. la masinile de frezat, lantul cinematic principal si cel de avans sunt actionate separat;
d. in cazul sepingului, lantul cinematic de avans este dependent de cel principal.

8. Disciplina ”’PROCESE DE DEFORMARE PLASTICA LA RECE”

1. La operatia de decupare, taierea se face:

a. dupa un contur deschis

b. dupa un contur dispus transversal pe semifabricat
c. dupa un contur inchis

d. la marginea semifabricatului

2. La operatia de ambutisare se obtine:

a. un guler de mica Indltime pe conturul unui orificiu
b. o forma cava

c. o flansa la capatul unui semifabricat tubular

d. o redistribuire locald a materialului

3. Prin extrudare inversa se obtin:
. piese tip pahar

b. piese pline cu forma in trepte
c. piese pline cu filet exterior

d. piese cave cu filet interior

o

4. Lungimea semifabricatului la Tndoire depinde de:
a. latimea piesei

b. raza de indoire

c. rezistenta la rupere a materialului

d. forma piesei indoite

5. Legea constantei volumului se foloseste pentru:

a. calculul numarului de ambutisari

b. calculul fortei de ambutisare

c. calculul jocului la ambutisare

d. calculul dimensiunii semifabricatului la ambutisare

6. Arcuirea elastica la indoire depinde de:
a. latimea piesei
b. rugozitatea materialului
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. unghiul de indoire
. eficienta lubrifierii

oo

. Precizia dimensiunii obtinuta prin decupare depinde de:
. forma conturului decupat

. jocul de taiere

. rugozitatea suprafetei semifabricatului

. lungimea poansonului de decupare

00 e

. Prelucrarea prin refulare se foloseste pentru:

. realizarea proeminentelor (bosajelor) la piese din tabla
. realizarea unui guler la semifabricate tubulare

. realizarea monezilor metalice

. realizarea capetelor de suruburi

00 C »®

. Taierea marginii reprezinta:

. 0 taiere realizata la marginea unui semifabricat banda
. Indepartarea bavurii la piesele matritate

. Indepartarea unui adaos la piesele ambutisate

. separarea unei portiuni de material de restul benzii

o0 e O

10. La ambutisarea cu sutierea materialului se produce:
a. reducerea voita a grosimii peretelui piesei

b. reducerea nedorita a grosimii peretelui piesei

c. reducerea voita a grosimii la baza piesei

d. reducerea diametrului poansonului de ambutisare

11. Prin reliefare, la piesele din tabla se realizeaza:
a. un guler de mica Tnéltime la conturul exterior

b. 0 zona filetata

c. o nervura de rigidizare

d. un orificiu

12. Starea de ecruisare care apare in urma deformarii plastice la rece este caracterizata
prin:

a. scaderea rezistentei la rupere

b. cresterea plasticitatii

c. cresterea rezistentei la curgere

d. cresterea grauntilor cristalini

13. Care este parametrul prin care se apreciaza necesitatea retinerii semifabricatului la
ambutisarea unei piese cilindrice:

a. coeficientul de ambutisare m

b. diametrul semifabricatului D

c. grosimea relativa (g/D)100

d. diametrul piesei ambutisate d

14. Ambutisarea succesiva din banda se foloseste pentru realizarea:
a. pieselor de dimensiuni mici

b. pieselor cilindrice fara flansa

c. pieselor din otel

d. pieselor conice
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15. La ambutisarea in mai multe operatii a unei piese cilindrice fard flansa, coeficientii de
ambutisare se aleg:

a. cu aceiasi valoare pentru toate ambutisarile

b. valoarea creste de la prima spre ultima ambutisare

c. valoarea scade de de la prima spre ultima ambutisare

d. nu are importanta valoarea lui

16. Ordonati urmatoarele prelucrari dupa cresterea gradului de importanta al lubrefierii: 1
— Indoire; 2 — ambutisare; 3 — decupare; 4 - extrudare

a. 1/2/3/4

b. 3/1/2/4

c.4/2/1/3

d. 2/4/3/1

17. Pentru aceiasi calitate si grosime de material, forta pentru tdiere va fi mai micd in
cazul:

a. taierii la stantd cu muchii tdietoare paralele

b. taierii la foarfeca cu role

c. taierii la foarfeca cu muchie taietoare inclinata

d. taierii la foarfeca cu muchii tdietoare paralele

18. Centrul de presiune al stantei reprezinta:

a. punctul in care se aplica forta de decupare

b. centrul de simetrie al piesei prelucrate

c. centrul de greutate al ansamblului stantei

d. punctul de actiune al rezultantei fortelor de prelucrare

19. Prelucrarea prin deformare plastica la rece se face la temperatura:
a. mediului ambiant

b. inferioara temperaturii de recristalizare

c. egald cu temperatura de recristalizare

d. superioara temperaturii de recristalizare

20. Pentru o piesa ambutisata din doua operatii si avand un orificiu a perforat in baza
piesei si altul b perforat in peretele lateral, acestea se vor putea perfora:

a. ambele in semifabricatul plan initial

b. a dupa prima ambutisare si b dupa a doua

c. ambele dupa a doua ambutisare

d. b dupa prima si a dupa a doua

9. Disciplina ”TEHNOLOGIA SUDARII PRIN TOPIRE”

. Curentul de sudare este:
I =1(de);

I =1(Uy);

I =1(E));

. Is=f(Ap).

00 C o =

2. Tensiunea arcului electric este:
a. U, = f(d.);
b.U,= f(Is):
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c. U, = f(E);
d. U, = f(Ap).

3. Sudurile realizate cu arcul electric se clasifica in functie de pozitia pieselor in:
a. suduri cap la cap;

b. suduri de colt;

c. suduri cap la cap si de colt;

d. suduri de colt prin suprapunere.

. Din punctul de vedere al tensiunilor si deformatiilor produse la sudare sunt de preferat:
. rosturile simetrice;

. rosturile asimetrice;

. rosturile in V;

. rosturile simetrice si asimetrice.

o0 o8 A

. La sudarea cap la cap a componentelor subtiri se folosesc suduri:
. cu margini rasfrante;

.IinI;

.inV;

.in X.

00 T W

. Sudarea electrica manuald cu electrozi inveliti cu arc normal este atunci cand:
. lungimea arcului < diametrul vergelei;

. lungimea arcului = diametrul vergelei;

. lungimea arcului > diametrul vergelei;

. lungimea arcului 1,5 x diametrul vergelei.

00 c o

. Sudarea electrica manuala cu electrozi inveliti cu arc lung este atunci cand:
. lungimea arcului < diametrul vergelei;

. lungimea arcului = diametrul vergelei;

. lungimea arcului > diametrul vergelei;

. lungimea arcului 1,5 x diametrul vergelei.

00 o e 3

8. Sudarea electrica manuald cu electrozi inveliti poate fi executata in:
a. curent continuu polaritate directa (DC ™);
b. curent continuu polaritate inversa (DC *);
c. curent alternativ (AC);

d. curent continuu polaritate directa (DC ™), curent continuu polaritate inversa (DC ™) si
in curent alternativ (AC).

9. Sudarea cu electrozi inveliti este un procedeu:

a. manual;

b. semimecanizat;

c. mecanizat;

d. robotizat.

10. Dimensiunile standardizate cele mai frecvent utilizate pentru diametrul vergelei
metalice a electrodului invelit sunt:

a. 1,6; 2,0; 2,5; 3,25; 4,0 mm;

b. 1,6; 2,0; 2,5; 3,25; 4,0; 5,0; 6,0 mm;

c.2,5;3,25;4,0; 5,0 mm;
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d. 1,6; 2,0; 2,5; 3,25; 4,0.

11. Dimensiunile standardizate cele mai frecvent utilizate pentru lungimea vergelei
metalice a electrodului invelit sunt:

a. 200; 250; 300 mm;

b. 250; 350; 450 mm;

c. 200; 250; 300; 350; 450 mm;

d. 200; 250; 300; 350; 450; 800 mm.

12. Care dintre urmatoarele gaze de protectie este gaz activ:
a. Ar;

b. He;

c. COy;

d. N.

13. La care procedeu de sudare se folosegte amestecul 80 % Ar + 20 % CO; ?
a. MIG;

b. MAG;

c. PL;

d. WIG.

14. Sudarea cu sarma tubulara este specifica procedeului:
a. WIG;

b. MAG;

c. PL;

d. MIG.

15. La sudarea MAG debitul gazului de protectie se alege in functie de:
a. grosimea componentelor de sudat;

b. viteza de sudare;

c. curentul de sudare;

d. diametrul electrodului de W.

16. La care procedeu de sudare se foloseste electrod de W ?
a. MIG;

b. MAG;

c. SE;

d. WIG.

17. Lungimile electrozilor nefuzibili de W sunt cuprinse in domeniul:
a. (50...175) mm;

b. (150...175) mm;

c. (50...150) mm;

d. (10...100) mm.

18. Diametrele standardizate ale sarmelor pline utilizate la sudarea MIG - MAG cele mai
uzuale sunt:

a.0,8;1,0; 1,2; 1,6; 1,8; 2,0; 2,5; 3,2 mm;

b.0,8;1,0;1,2; 1,6 1,8; 2,0; mm;

c.0,8;1,0; 1,2; 1,6 mm;

d.0,8;1,0; 1,2; 1,6; 1,8; 2,0; 2,5; 3,2; 4,0 mm.
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19. La sudarea WIG in DC" cantitatea de cilduri se distribuie in componente
a. 1/3xQ;
b. 1/2xQ;
c. 1/4xQ;
d. 1/5x Q.

20. La sudarea WIG in AC cantitatea de caldura se distribuie in componente
a. 1/3xQ;
b. 1/2xQ;
c. 1/4xQ;
d. 1/5x Q.

10. Disciplina "TEHNOLOGIA SUDARII PRIN PRESIUNE”

. Sudarea prin presiune se realizeaza, de regula:

. prin apropierea atomilor periferici;

. prin folosirea unui material de adaos;

. prin solidificarea metalului topit la presiunea atm;
. prin solidificarea metalului topit la presiuni mari.

o0 o =

. La sudarea cap la cap prin rezistenta, forta de presare se aplica:
. in momentul cuplarii curentului;

. inaintea momentului cuplarii curentului;

. dupa momentul cuplarii curentului;

. hu conteaza.

o0 o N

3. La sudarea cap la cap prin rezistenta rezulta o bavura:
a. concava,

b. ascutitd;

C. convexa;

d. plana.

4. Sudarea cap la cap prin rezistentd se aplica la sudarea lanturilor:
a) miniere;

b) comerciale;

¢) navale;

d) metalurgice.

5. Dezavantajul sudarii cap la cap prin rezistenta este:
a. rezistenta mecanica;

b. consumul de energie electrica;

c. bavura rezultata;

d. complexitatea procedeului.

6. La baza procesului de sudare cap la cap prin scanteiere se gaseste:
a. contactul electric slab;

b. contactul electric ferm;

c. rezistenta electrica a capetelor;

d. densitatea mare de curent.

7. La sudarea cap la cap prin scanteiere este necesara:
a. curatarea suprafetei de prindere;



b. curdtarea suprafetei frontale;
c. tdierea Ingrijitd a capatului;
d. strunjirea portiunii de sudat.

8. Scanteierea prezinta urmatorul dezavantaj principal:
a. protectia zonei Incalzite;

b. forma bavurii;

c. curatirea suprafetelor;

d. tdierea ingrijita a capatului

9. Sudarea directa in puncte se face:

a. cu un electrod;

b. cu doi electrozi dispusi de o parte si alta a tablelor;
c. cu doi electrozi dispusi de aceeasi parte a tablelor;
d. cu un electrod si masa fixa.

10. Operatia de sudare in puncte Incepe cu faza:
a. trecerea curentului;

b. aplicarea fortei,

c. cuplarea transformatorului;

d. temporizarea procesului.

11. Care este reprezentarea reald a trecerii curentului prin piesele de sudat in puncte:

,-—.*:
i
. linii de
s curent
a) b)

12. La sudarea in puncte, metalul topit al nucleului este Tmpiedicat sa iasa in exterior:
a. densitatea curentului de sudare;

b. de cresterea fortei de presare dintre table;

c. de varful electrodului;

d. de materialul sudat in stare solida.

a.;
b.;
C.;
d.

b

nici una

13. In figura alaturata se prezinti ciclul de sudare in puncte care se numeste:

A s

a. cu impulsuri:

b. cu preincalzire;

c. cu tratament termic;
d. in trepte.
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14. In figura alaturatd avem o incercare la:

a. debutonare;
b. rotire;

c. rasucire;

d. forfecare.

15. In figura alaturati este reprezentata sudarea indirecti. La care pozitie avem sudarea
dublu punct fara suntarea curentului:

Lo L !

L |
0 & n

0.0 0.4 6t

| w— o I
y

a.
b.
c.
d. nici una

16. Asezarea placii din cupru din figura alaturata este necesara la pozitia:

L g |

. |
00 gy 0@
a)!\l‘l’:u b)

| S RS . = | r'“{ﬁ
c) \ Cu

1

a.
b.
c.
d. nu este necesara?

17. In figura alaturatd sunt prezentate diferite tipuri de imbinri in relief cu proeminente
in una sau ambele table. Care este gresita:

Ul Ui D i P
ririth i,
a) b) c)

Sau

a.
b.
c.
d. nici una ?
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18. Sudam in T un surub pe o placa ca in figura alaturata. Folosim corect electrodul la
pozitia:

&

%,

1
U
WAL

)

oo

. nici una?

19. La sudarea 1n linie tablele se desfac ca in figura desi pe suprafetele lor observam urma
nucleului topit. Cauza este ca folosim la o valoare prea mica:

F
2

. P

a. forta de presare;

b. viteza de sudare;

c. intensitatea curentului;
d. timpul de sudare.

20. Forta mare de presare necesara sudarii la rece este justificata deoarece:
a. nu se produce recristalizarea;

b. creste sectiunea;

c. se curata suprafetele;

d. apare ecruisarea.
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