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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, perpendiculara 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

Expresia momentului fortei in raport cu un punct este:
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3. Tn 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 dusad din punctul fatd de care se calculeaza 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 c

5. Dacd momentul static al unui sistem material, S, :Zmizi este nul, atunci centrul de
I

greutate se afla:

a. in planul Oxy

b. in planul Oxz

c. in planul Oyz

d. 1n nici unul din planele mentionate



6. Daca momentele statice ale unui sistem material, Sg,, = Zmi Z; si Sy, = Zmi y; sunt nule,
i i

atunci centrul de greutate se afla:
a. pe axa Ox

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 carui pozitie nu depinde de fortele care actioneaza 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.0,5si1;

€. 0s10,8;

d.0si0,5.

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

a. sarcini statice;

b. sarcini de volum;

c. sarcini dinamice;

d. sarcini alternant simetrice.

13, este 0 madrime prin intermediul cdreia o dimensiune a corpului se modifica atunci
cand corpul este supus unei incarcari, impartita la valoarea inifiala a dimensiunii.

a. tensiunea;

b. deformatia specifica;

¢. modulul de rezilienta;

d. modulul de elasticitate.



14. Ce tensiuni apar 1n sectiunile normale ale barelor supuse la intindere axiald?
a. tensiuni normale pozitive;

b. tensiuni tangentiale;

c. tensiuni normale §i tensiuni tangentale;

d. nu apar tensiuni.

2. Disciplina ,,ORGANE DE MASINI”

. Simbolul s indica:

. limita de curgerea a unui material;

. tensiunea admisibila la tractiune;

. tensiunea maxima la tractiune pentru un ciclu pulsator;
. tensiunea maxima la forfecare pentru un ciclu pulsator.
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. Care sunt tensiunile care apar in planul n in cordoanele de sudura din figura:
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. Care din filetele trapezoidal, ferastrau, metric, patrat poate fi folosit ca filet de miscare:
. numai cel trapezoidal;

. toate;

. numai cel trapezoidal si ferastrau;

. numai cel trapezoidal, ferastrau si patrat.
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. Ce influenta are inclinarea flancurilor unui filet asupra momentului de strangere a piulitei ?
. nu are nici o influenta;

. reduce momentul de strangere;

. creste momentului de strangere;

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

b. numai tensiunea admisibild 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 D =10 mm, h =8mm, P, =100 MPa, t ;¢ =80 MPa)

8. Care este presiune minima necesara pentru asamblarea presatd 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 véarf ale conurilor

d. prin oricare dintre aceste rapoarte

13. Cénd suruburile unui cuplaj cu flange sunt montate cu joc in gauri, 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. laintindere.

3. Disciplina ,, TOLERANTE SI CONTROL DIMENSIONAL”

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

a. dupa o prelucrare suplimentars;

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:

a. aleatorii;

b. grosolane;

c. sistematice variabile;

d. sistematice constante.

3. Dimensiunea efectiva este

a. valoarea de referinta in caracterizarea si determinarea celorlalte valori;

b. dimensiunea matematic exacta;

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

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

4. ES reprezinta:

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

5. Mérimea cémpului de toleran{d pentru dimensiunea 70732 mm este:
a. (-0,17) mm;
b. (+ 0,07) mm;
c. (-0,07) mm;
d. (+0,17) mm.

6. Daca este indeplinitd conditia Dmin > Omax, prin montarea la intdmplare a arborilor si alezajelor
din cele doud multimi de piese, vom obfine 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;
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. Cu cat toleranta IT este mai mare, cu atat
. precizia de executie este mai mare;

. creste finetea procedeului tehnologic;

. creste calificarea executantului;

. precizia de executie este mai redusa.
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. Formarea ajustajului Tn sistemul arbore unitar, conform sistemului 1SO, este indicat  prin:
. prezenta simbolului H la numarator, iar la numitor a unui Simbol oarecare;

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

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

. prezenta simbolului h la numarator, iar la numitor a unui simbol oarecare.
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10. Notatia @95E 995 508
a. cu joc; hé | @95°
b. intermediar;
C. cu strangere;

d. mediu.

J specificata pe desen, caracterizeaza un ajustaj:

11. Suprafata adiacenta este

a. suprafata de aceeasi forma cu suprafata geometrica, tangentd exterior la suprafata reals;
b. suprafata care limiteaza piesa si o separa de mediul inconjurator;

C. suprafata ideala, a carei forma nominala (desen) este definitd in documentatia tehnica;
d. suprafata obtinuta prin masurare, apropiata de suprafata reala.

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

b. de orientare;

c. de pozitie;

d. de bataie.

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

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

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

C. axa cilindrului trebuie sa fie cuprinsa intr-o zond 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 — 0,2
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14. Toleranta geometrica inscrisd pe desenul de mai jos indica faptul ca:



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

b. axa tolerata trebuie sa fie cuprinsa intre doua plane avand distanta dintre ele de 0,01 mm si
paralele cu axa de referintd A;

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

d. axa toleratd trebuie sa fie cuprinsad intr-o zona cilindrica, avand diametrul de 0,01 mm si

paralela cu axa de referin{d A.
—
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4. Disciplina ,, TEHNOLOGIA CONSTRUCTIILOR DE MASINI ”

1. Care dintre activitdtile urmatoare sunt activitati de baza ale unei intreprinderi?

a. activitatile legate de producerea semifabricatelor.

b. proiectarea, executia si intretinerea sculelor agchietoare.

C. depozitare si transport intern.

d. activitatile legate de producerea si distribuirea curentului electric, a aburului, a aerului
comprimat etc.

2. Care dintre activitdtile urmadtoare sunt activitati auxiliare ale unei intreprinderi?

a. activitatile depuse pentru unirea pieselor definitiv prelucrate in vederea realizarii produsului
finit.

b. activitatile legate de prelucrarea semifabricatelor.

C. activitdtile de control tehnic pe toate fazele de realizare a produsului.

d. activitatile legate de producerea si distribuirea curentului electric, a aburului, a aerului
comprimat etc.

3. Care este ordinea descrescdtoare a complexitatii elementelor care alcatuiesc un proces
tehnologic?

a. miscarea, manuirea, faza, operatia.

b. operatia, miscarea, manuirea, faza.

C. operatia, faza, manuirea, miscarea.

d. faza, miscarea, manuirea, operatia.

. Care dintre factorii urmatori NU influenteaza tehnologicitatea de fabricatie?
. existenta unor suprafete care sa poata fi folosite ca baze de masurare.

. calificarea operatorului.

. gradul de unificare.

. prelucrabilitatea materialului.
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. Suprafetele functionale:
. au rugozitatea stabilitd in functie de tipul contactului cu suprafetele conjugate.
. au rugozitatea cea mai mare dintre suprafetele piesei.

o Qo



. au cele mai reduse conditii de precizie.
. au rugozitatea stabilitd numai din conditii de ordin estetic.

oo

. Suprafetele fara rol functional:

. au cele mai severe restrictii de precizie si rugozitate.

. u au restrictii severe de precizie.

. se folosesc pentru asezarea pieselor in vederea prelucrarii.

. sunt suprafetele pentru care se depune cel mai mult efort in vederea asigurarii preciziei.
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. Suprafetele folosite ca baze tehnologice:

. sunt suprafetele pentru care se depune cel mai mic efort pentru a le asigura precizia.
. nu au impuse conditii severe de precizie.

. se folosesc pentru asezarea pieselor in vederea prelucrarii.

. au rugozitatea cea mai mare dintre toate suprafetele piesei.
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. Care dintre elementele urmatoare sunt caracteristice pentru erorile sistematice
. una dintre cauzele lor poate fi deformatia elastica a sistemului tehnologic.

. pot avea drept cauza erorile intdmplatoare de masurare.

. pot fi cauzate de erorile semifabricatului.

. marimile si sensurile lor pot fi cunoscute.
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. Care dintre efectele de mai jos reprezintd un dezavantaj al utilizarii fluidelor de aschiere?
. posibilul efect coroziv.

. efectul de aschiere.

. efectul de racire.

. efectul de spalare.
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10. Care dintre efectele prezentate mai jos este un avantaj al folosirii fluidelor de aschiere?
a. degajarea de vapori toxici.

b. poluarea mediului inconjurtor.

c. efectul de racire.

d. posibilul efect coroziv.

11. In cazul utilizarii fluidelor de aschiere, actiunea de ungere este cauzati de:

a. formarea peliculelor de oxizi la suprafata piesei.

b. producerea unui film de fluid la interfata de contact a sculei cu materialul aschiat.

c. formarea unui strat superficial de tipul unui sapun metalic la interfata de contact a sculei cu
materialul aschiat.

d. indepartarea aschiilor si a prafului metalic, fiind astfel redusa frecarea.

12. Operatia este acea parte a procesului tehnologic:

a. ce se executd cu una sau mai multe scule aschietoare, pe una sau mai multe suprafete ale
piesei, dar la o singura asezare a acesteia, in cadrul aceluiasi regim de aschiere.

b. ce se referd la prelucrarea uneia sau mai multor suprafete ale piesei, cu una sau mai multe
scule aschietoare, din una sau mai multe asezari ale piesei, pe un anumit loc de munca.

C. ce este cea mai mica activitate pe care o desfdsoara operatorul si care se poate masura ca timp.
d. ce se realizeaza la o singura deplasare a sculei aschietoare in directia avansului, indepartandu-
se un anumit strat de material.

13. Faza este acea parte a procesului tehnologic:
a. ce se referd la prelucrarea uneia sau mai multor suprafete ale piesei, cu una sau mai multe
scule aschietoare, din una sau mai multe asezari ale piesei, pe un anumit loc de munca.



b. ce este cea mai mica activitate pe care o desfasoara operatorul si care se poate masura ca timp.
C. ce se executd cu una sau mai multe scule aschietoare, pe una sau mai multe suprafete ale
piesei, dar la o singurd asezare a acesteia, in cadrul aceluiasi regim de aschiere.

d. ce se realizeaza la o singura deplasare a sculei aschietoare in directia avansului, indepartandu-
se un anumit strat de material.

14. Miscarea este acea parte a procesului tehnologic:

a. o actiune simpla desfasurata in vederea activitatii de baza sau unei activitati pregatitoare.

b. ce se referd la prelucrarea uneia sau mai multor suprafete ale piesei, cu una sau mai multe
scule aschietoare, din una sau mai multe asezari ale piesei, pe un anumit loc de munca.

C. ce este cea mai mica activitate pe care o desfasoara operatorul si care se poate masura ca timp.
d. ce se realizeaza la o singura deplasare a sculei aschietoare in directia avansului, indepartandu-
se un anumit strat de material.

15. Semifabricatele cu forma indepartata de forma piesei:
a. se utilizeaza in cazul productiei de masa.

b. au dezavantajul costului ridicat de obtinere.

C. se obtin in general prin turnare.

d. au avantajul costului scazut de obtinere.

16. Semifabricatele cu forma apropiata de cea a piesei:

a. au avantajul costului mai redus de obtinere.

b. sunt obtinute in general prin laminare.

C. au forme si dimensiuni standardizate.

d. au avantajul volumului mai redus de material ce trebuie indepartat.

17. Exista legatura intre rugozitatea unei suprafete si precizia ei de executie?

a. rugozitatea suprafetei nu are nicio legatura cu precizia de executie a acesteia.

b. legatura este teoretica, deoarece se intdlnesc in mod frecvent suprafete foarte precise si cu
rugozitate foarte mare.

c. rugozitatea suprafetei depinde de procesul de prelucrare si regimul de aschiere ceea ce face sa
fie legata de precizia de executie a suprafetei.

d. precizia de executie a suprafetei depinde de procesul de prelucrare si regimul de aschiere dar
acesti factori nu influenteaza rugozitatea suprafetei.

18. Productia individuala se caracterizeaza prin:

a. nomenclator variat de produse si utilizarea masinilor-unelte universale.
b. amplasarea masinilor-unelte strict in ordinea succesiunii operatiilor.

c. nomenclator redus de produse si ciclu de fabricatie bine stabilit.

d. productivitate foarte ridicata.

19. Productia de serie este caracterizata de:

a. programarea productiei la cerere si documentatie tehnologicd sumara.

b. masini-unelte speciale sau specializate amplasate sub forma de linii de productie.

c. ciclu de fabricatie bine stabilit si amplasarea masinilor-unelte pe tipuri de masini-unelte.
d. fabricarea unui numar mic de produse.

20. Productia de masa este caracterizata de:

a. productivitatea prelucrarii relativ redusa.

b. nomenclator de produse foarte variat.

c. utilizarea masinilor-unelte universale, amplasate pe tipuri de masini-unelte.
d. ciclu de fabricatie riguros stabilit si respectat.
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21. Prin desprinderea granulelor tocite are loc 0 modificare a dimensiunilor si formei corpului
abraziv. Aceasta modificare se compenseaza prin

a. Indreptarea (diamantarea) corpului abraziv.

b. Afirmatia este gresita. Granulele nu se tocesc deoarece au duritate mult mai mare decat
duritatea materialului prelucrat.

. Adaugarea de noi granule abrazive la suprafata corpului uzat.

d. Tnlocuirea corpului abraziv.

22. In general, procesul de asamblare ca etapa finala a procesului tehnologic se executi
a. In alta intreprindere fata de cea in care au fost executate piesele.

b. In aceeasi intreprindere in care au fost executate si piesele.

c. La acelasi loc de munca la care au fost executate piesele.

d. In acelasi atelier in care sunt executate piesele.

23. In cazul gaurilor centrale de dimensiuni mici fixarea pe dorn nu ar putea asigura rigiditatea
bazarii si este necesar ca semifabricatul sd se aseze dupd suprafetele exterioare prelucrate in
prima etapa.

a. In acest caz strunjirea de finisare se executd imediat dupa cea de degrosare pentru a nu se
modifica asezarea piesei.

b. In acest caz nu se poate asigura concentricitatea suprafetelor interioare si exterioare.

c. In acest caz este necesar ca strunjirea de finisare sa fie previzuti ca operatie separati, cu piesa
fixatd pe dorn, pentru a se putea asigura concentricitatea suprafetelor interioare si exterioare.

d. In acest caz gaura centrali este executatd prin frezare pentru a se putea asigura pozitia relativi
corecta Intre suprafetele exterioare si interioare.

24. La burghiere:

a. Miscarea principald este miscare rectilinie, executatd de sculd, iar miscarea de avans este
miscare de revolutie, executatd de piesa.

b. Miscarea principald este miscare de revolutie iar miscarea de avans este miscare rectilinie,
executata perpendicular pe axa sculei.

c. Atat miscarea principald cat si miscarea de avans sunt miscari de revolutie.

d. Miscarea principald este miscare de revolutie iar miscarea de avans este miscare rectilinie,
executata in lungul axei sculei.

25. La filetarea in productia de masa se utilizeaza capete de filetat. Care dintre urmatoarele
caracteristici NU face parte dintre avantajele acestui tip de filetare

a. Se folosesc scule de constructie simpla, deci ieftine.

b. Se permite retragerea rapida a piesei filetate.

c. Se asigurd viteze mari de aschiere.

d. Se asigura precizie ridicata.

26. Care dintre pasii enumerati mai jos NU fac parte din pregatirea planului de operatii.
a. Determinarea formei optime a semifabricatului.

b. Identificarea suprafetelor de referinta.

c. Studiul general al reperului.

d. Calculul de rezistenta al reperului.

27. Fata de Imbinarile cu caneluri, cele cu pand au avantajul ca
a. Pana actioneazd ca element de sigurantd, fiind primul reper care cedeaza in cazul aparitiei
suprasarcinilor.
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b. Asigurd o ghidare si o centrare mai bune.
c. Au capacitate portanta mai mare.
d. Asigura posibilitatea deplasarilor axiale.

5. Disciplina ,,PROIECTAREA SCULELOR ASCHIETOARE”

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

T S T

\ \
a) b) c) d)
a. b. C. d.

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

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

cutit cutit cutit cutit
SG o SA SG g SG
Sl
% SI SA
semifabricat semifabricat semifabricat semifabricat
a) b) C) d)

a. b. C. d.
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4. Tn care dintre figurile de mai jos sunt notate corect suprafetele piesei la burghiere:

D D D D
SA Sl SG SA

Sl | SG | S| | SG |

a) b) c) d)
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 abraziva a cutitelor cu placute din carburi metalice este precedatd de rectificarea
fetei de degajare a suportului port-placuta sub unghiuri de:
f=(2-5)um

a. y+(31°-34°);
b. y+(13°-17°);
C.y+(2°-5°%);

d. y+(22°-25°)
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7. Indicati figura in care reascutirea taisul sculei se face corect:

8. Miscarea de aschiere se efectueaza pentru:

a. asigurarea unei calitati 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 corespunzitoare 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 agchiere 7 format intre directia efectiva de aschiere si directia principala
se calculeaza cu relatia:

Ve v
n
piesa
Vi
cutit
sin
a. tgn ivEE— ¢ ;
— +C0SQ
Vf
cos
—+sing
Vf
. v
sinp+—
Vf .
C. tgn:—cos(p ;
. \r
sinp+—
v
d. tgn = cosp

10. Planul de baza constructiv Py este planul care trece prin punctul considerat pe muchia de
aschiere si este perpendicular pe:
a. directia probabilad a miscarii de aschiere;
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b. directia probabilad a miscarii de avans;
C. planul de masurare constructiv;
d. planul muchiei de aschiere 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 si 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,O3 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:

i

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

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.
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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. 0 gama universald 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:
. 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.

o

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 stabild fata de sistemul de racire-ungere.

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

a
b
C
d

(oIS 2 I ~N FV]

9. Atunci cand bazele de orientare coincid cu bazele de cotare ale semifabricatului schema de
orientare prezinta:

a. erori de bazare mai mari decét zero;

b. erori de aschiere diferite de zero;

c. erori de programare maxime;

d. erori de bazare egale cu zero.
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10. Orientarea semifabricatelor pe o suprafata 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;

L4
. 5;
.6

o 0O T

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, dupd doua plane de
simetrie, dornurile cu guler preiau un numar de grade de libertate egal cu:
a. 6;

eoo
w B o

14. Elementele de orientare a suprafetelor cilindrice interioare scurte materializeaza o baza
simpld 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 sd contina elementele de
orientare si simbolizarea gradelor de libertate preluate de fiecare in parte; cate grade de libertate
trebuiesc preluate pentru prelucrarea suprafetei S:

a. 3;

b. 4; it S

c.5; J

d. 6. f 1
h+ k
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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 giurit 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 ,,PROCESE DE DEFORMARE PLASTICA LA RECE”

. La operatia de decupare, tdierea se face:

. dupa un contur deschis

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

. la marginea semifabricatului

o6 o —

. La operatia de ambutisare se obtine:

. un guler de mica indltime pe conturul unui orificiu
. 0 forma cava

. o flansa la capatul unui semifabricat tubular

. o redistribuire locala a materialului

o0 o N

. Prin extrudare inversa se obtin:
. piese tip pahar

. piese pline cu forma in trepte

. piese pline cu filet exterior

. piese cave cu filet interior

o O T o W
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4. Lungimea semifabricatului la indoire depinde de:
a. latimea piesei

b. raza de indoire

c. rezistenta la rupere a materialului

d. forma piesei indoite

. Legea constantei volumului se foloseste pentru:

. calculul numarului de ambutisari

. calculul fortei de ambutisare

. calculul jocului la ambutisare

. calculul dimensiunii semifabricatului la ambutisare

O 0O T & W

. Arcuirea elastica la indoire depinde de:
. latimea piesei

. rugozitatea materialului

. unghiul de indoire

. eficienta lubrifierii

o0 T

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

. jocul de taiere

. rugozitatea suprafetei semifabricatului

. lungimea poansonului de decupare

o 0 o o

. 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 T

9. Taierea marginii reprezinta:

a. o taiere realizatd la marginea unui semifabricat banda
b. indepartarea bavurii la piesele matritate

c. Indepartarea unui adaos la piesele ambutisate

d. separarea unei portiuni de material de restul benzii
10. La ambutisarea cu subtierea materialului se produce:
a. reducerea voita a grosimii peretelui piesei

b. reducerea nedorité 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 indltime 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
1

. Cresterea grauntilor cristalini
3. Care este parametrul prin care se apreciaza necesitatea retinerii semifabricatului la

ambutisarea unei piese cilindrice:

a
b

. coeficientul de ambutisare m

. diametrul semifabricatului D

c. grosimea relativa (g/D)100

d

. diametrul piesei ambutisate d

14. Ambutisarea succesiva din banda se foloseste pentru realizarea:

a
b

C

d

. pieselor de dimensiuni mici

. pieselor cilindrice fara flansa

. pieselor din otel

. pieselor conice

8. Disciplinele , TEHNOLOGIA SUDARII PRIN TOPIRE S| TEHNOLOGIA

O O ToOHN

o)

o Qo

o0 oT®

SUDARII PRIN PRESIUNE?”

. Curentul de sudare este:
Is = f(de),
s = f(Ua),

s =f(E1);

Is = f(Ap).

. Tensiunea arcului electric este:

Ua= f(de),

. Ua = f(ls),

Ua= f(EI)y

. Ua = f(Ap).

. Sudurile realizate cu arcul electric se clasifica in functie de pozitia pieselor in:

. suduri cap la cap;

. suduri de colt;

. suduri cap la cap si de colt;

. suduri de colf prin suprapunere.

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

. rosturile simetrice;

. rosturile asimetrice;

. rosturile Tn V;

. rosturile simetrice si asimetrice.

. La sudarea cap la cap a componentelor subtiri se folosesc suduri:

. cu margini rasfrante;

.inl;

.InV;

.n X.

. Sudarea electrica manuala cu electrozi inveliti cu arc normal este atunci cand:

. lungimea arcului < diametrul vergelei;

. lungimea arcului = diametrul vergelei;
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. lungimea arcului > diametrul vergelei;
. lungimea arcului 1,5 x diametrul vergelei.

oo

. Sudarea electricd 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.

O O T 9

8. Sudarea electricd manuala cu electrozi inveliti poate fi executatd 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 Tnvelit 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;

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

11. La sudarea in relief, proeminentele bombate nu se folosesc la tablele cu grosimea de :
a. 0,5 mm;

b. 1 mm;

c. 1,5 mm;

d.2mm

12. Sudam 1in relief cu proeminente bombate. Pentru a obtin un nucleu complet sub forma de de
disc, trebuie sa folosim:

a. forta de presare mai mare;

b. electrod mare plin;

c. proeminenta plina;

d. curent mai mare

13. Care dintre afirmatiile urmatoare referitoare la sudarea in relief a mai multor puncte este
gresita:

a. necesita curent de sudare mare;

b. consuma mai multa energie electrica;

c. necesita forte de presare mari;

d. proeminentele trebuie sa fie suficient de rigide

14. Sudam 1n cruce doua bare. Ele ajung in acelasi plan daca realizam un grad de deformare de:
a. 50%;
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b. 25%);
c. 100%;
d. 75%

15. Executam asamblarea provizorie in puncte a unor table ce urmeaza sa fie sudate in linie.
Punctele vor fi mai rare (pas mare) cu cat materialul de sudat are mai mare:

a. grosimea;

b. coeficientul de dilatare;

C. rezistivitatea;

d. latimea

16. La sudarea in linie intensitatea curentului trebuie sa fie mai mare fatd de sudarea in puncte
datorita suntarii curentului prin:

a. fata rolelor;

b. lateralul rolelor;

c. spatele rolelor;

d. materialul mai rece

17. La sudarea in puncte cu condensatoare energia inmagazinata se calculeaza cu relatia:
a. W= CU?%2;

b. W= CU?/3;

c. W= C2U?/2;

d. W= C2U/2

18. La sudarea in puncte cu condensatoare folosim electrozi cu varful cilindric deoarece acesta,
fata de cel conic:

a. are o racire mai buna;

b. isi pastreaza forma dupa pilire;

C. concentreaza mai bine curentul;

d. se centreaza mai bine

19. Cresterea tensiunii de incarcare a condensatorilor la sudarea cu energie inmagazinata are
dezavantajul ca necesitd condensatori:

a. mai mari;

b. mai mici;

c. electrolitici,

d. speciali

20. Nu putem suda folosind curenti de inalta frecventa:
a bare;

b. tevi ;

c. platbenzi;

d. profile
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