PROGRAM DE STUDII UNIVERSITARE DE LICENTA: TEHNOLOGIA CONSTRUCTIILOR DE MASINI

PROMOTIA 2025
EXAMEN DE DIPLOMA
PROBA DE EVALUAREA CUNOSTINTELOR
FUNDAMENTALE SI DE SPECIALITATE
-INTREBARI-

1. Ce concentratie maxima de carbon contin otelurile ?
2. Care este scopul tratamentului termic de recoacere de detensionare ?
3. Dupa ce tratament termic se aplica revenirea ?
4. Prin ce se caracterizeaza miscarea uniform variata?
5. Care sunt parametrii cinetici?
6. Definiti urmatoarele notiuni: forta, cuplul de forte
7. Definiti notiunea de Solid rigid.
8. In cazul reprezentirii desenului de ansamblu cum se identificd reperele componente?
9. Care este modalitatea prin care pe un desen de executie al unui reper se pot da informatii

15

20.

21.

22.

cu privire la starea suprafetei materialului?

. Care sunt atributele declaratiilor locale prefixate cu cuvantul cheie static in limbajul "C"?
11.
12.
13.
14.

Care sunt particularitdtile variabilelor indexate?

Cum se manipuleaza in limbajul "C" sirurile de caractere?

Care sunt caracteristicile organizarii datelor in liste simplu inléntuite?

Enumerati cele mai folosite comenzi de desenare a entitatilor grafice simple 2D in

AutoCad.

. Definiti comenzile de cotare liniara in AutoCad.
16.
17.
18.
19.

Definiti notiunea de corp omogen si izotrop.

Ce eforturi sectionale apar intr-o grinda solicitata la incovoiere pura ?

Ce tensiuni se produc intr-o bara de sctiune circulara, solicitata la rasucire?

Pentru dimensiunile care nu au prevazute tolerante individuale in desenul de executie,
este necesara limitarea erorilor de prelucrare?

Daca in desenul de executie o anumitd caracteristicd dimensionald este tolerata, mai este
necesara prescrierea de tolerante geometrice pentru acea caracteristica?

Dupa executia pieselor, care caracteristici dimensionale si geometrice din desenul de
executie trebuie controlate ?

Cu ce se ocupa analiza cinematica a mecanismelor?
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23.
24.
25.
26.
27.

28.

29.
30.
31.

32.
33.
34.
35.
36.
37.
38.
39.

40.
41.
42.
43.
44.
45.
46.
47.
48.
49.
50.
51.
52.

Ce este o roata cu dantura deplasata?
In ce consta sinteza mecanismelor cu came?
Definiti si enumerati resursele economice.

Bursa de valori: definitie si caracteristici.

Mentionati cel putin trei elemente folosite in modelarea sistemelor vibrante cu numar finit

de grade de libertate.

Care este entitatea matematica care descrie miscarea vibratorie a unui sistem cu un grad

de libertate?
Precizati ipoteza continuitatii unui mediu fluid

Enuntati principiul lui Arhimede

Ce procedeu de turnare este recomandat pentru obtinerea pieselor de revolutie cu goluri

interioare?

Ce proprietati mecanice cresc in urma procesului de extrudare a pieselor din otel nealiat?

Numiti trei deosebiri dintre otel si fonta.

Ce este sintetizarea ?

Ce material se recomanda pentru un electrod la sudarea in puncte?
Diferite formulari ale celor doua principii ale termodinamicii.
Aerul umed. Compozitia aerului atmosferic

Identificati trei tipuri de solicitdri la care este supus un arbore.

La o asamblare demontabila cu suruburi montata cu prestrangere, precizati la ce tip de

solicitare este supus tija unui surub din asamblare?

Enumerati trei tipuri de asamblari de tip arbore-butuc?

Enumerati principalele forte care apar intr-un angrenaj cilindric cu dinti inclinati

Care este rolul unui sistem de etansare?

Definiti cele 3 module de baza unui program de Proiectare Asistata CAD.

Definiti minim 4 comenzi de modelare a entitatilor 3D in Pro/Engineer (CREO).

Care sunt miscarile de generare a suprafetelor la strunjire?

Care sunt miscarile de generare a suprafetelor la burghiere?

Care sunt miscarile de generare a suprafetelor la frezare?

Care sunt ipotezele de lucru in aplicarea M.E.F.?

Care este tratamentul termic final aplicat otelurilor ?

In ce consta tratamentul termic de imbunititire ?

Care sunt datele initiale necesare proiectarii proceselor tehnologice?

Cum stabiliti elementele regimului de aschiere la strunjire?
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53.
54.
55.

56.

57.
58.

59.
60.
61.
62.
63.
64.
65.
66.

67.

68.

69.

70.

71.

72.
73.

74.

Ce reprezintd partea activa a unei scule aschietoare ?

Ce tipuri de suprafete se pot prelucra cu sculele din clasa "Brose" ?

Care sunt elementele componente ale lanturilor cinematice pentru miscari rectilinii din
componenta masinilor unelte care transform miscarea de rotatie in miscare de translatie?
Ce masini unelte universale sunt destinate prelucrarii suprafetelor de revolutie exterioare,
interioare, conice sau complexe la care miscarea principald, de rotatie, este executatd de
piesa, iar miscdrile de avans longitudinale si transversale sunt executate de catre scule?
Clasificare.

Cum poate fi perceput fenomenul de frecare in tehnica, util sau inutil?

Specificati ce Inseamna uzarea unei suprafete si enumerati forme fundamentale de uzura
pe care le cunoasteti?

Ce este un dispozitiv tehnologic?

Dati exemple de 3 dispozitive universale, accesorii ale maginilor-unelte.

Care este definitia eroziunii electrice?

Dati exemple de 2 procedee cunoscute de prototipare rapida.

Enumerati principalele procedee de deformare plastica la rece prin stantare

Care sunt factorii tehnologici care influenteaza procesul de tiiere?

Care sunt cele mai raspandite metode de prelucrare a filetelor prin agchiere?

Enumerati procedeele de prelucrari mecanice intalnite la prelucrarea prin aschiere a
alezajelor cilindrice.

Care sunt metodele de actionare si comanda a lanturilor cinematice auxiliare din
componenta masinilor automate?

Care sunt etapele generale ale automatizdrii in functie de cursa la masinile automate in
general si la varianta electrica in particular?

Controlul calitatii are un caracter activ In desfasurarea procesului de productie?

Controlul statistic pe flux de fabricatie are drept scop doar verificarea calitatii produselor
finite sau si verificarea desfasurarii proceselor de fabricatie in vederea mentinerii acestora
in limite de functionare prestabilite?

La mecanismele de fixare cu excentric circular care este conditia constructiva care asigurad
autofranarea mecanismului?

Care sunt avantajele utilizarii excentricilor curbilinii la mecanismele de fixare?

Care sunt conditiile ca folosind sistemul Autodesk Inventor tabela de componentd a
desenului de ansamblu de la dispozitiv sd se completeze si sd se actualizeze automat?

Ce presupune metoda brainstorming?
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75. Care sunt principalele grupe de activitati brevetate?

76. Ce inseamna flexibilitatea unui sistem tehnologic de fabricatie?

77. Ce intelegeti prin programul piesa?

78. Care sint axele principale la 0 masina unealtd cu comanda numerica?

79. Care sunt principalele elemente care caracterizeaza sudabilitatea otelurilor?

80. Specificati ce presupune metoda tensometrica pentru masurarea deformatiilor.
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PROGRAM DE STUDII UNIVERSITARE DE LICENTA: TEHNOLOGIA CONSTRUCTIILOR DE MASINI
PROMOTIA 2024

EXAMEN DE DIPLOMA
PROBA DE EVALUARE A CUNOSTINTELOR
FUNDAMENTALE SI DE SPECIALITATE

— SUPORT TEORETIC —
1. Ce concentratie maxima de carbon contin otelurile ?

Otelurile sunt aliaje Fe-C care contin maxim 2,11% C si care contin 1n structurd carbonul
sub forma de cementita.Se studiaza dupa diagrama Fe- Cementita.

In functie de concentratia in carbon se clasifica in :

 Oteluri hipoeutectoide 0,006- 0,77 %C

* Oteluri eutectoide 0,77 %C

 Oteluri hipereutectoide 0,77- 2,11 %C

2. Care este scopul tratamentului termic de recoacere de detensionare ?

Recoacerea de detensionare este un tratament termic primar care se aplica
semifabricatelor turnate, deformate plastic, sudate, prelucrate prin aschiere, pentru
inlaturarea tensiunilor interne rezultate in timpul prelucrarilor la cald si la rece.

3. Dupa ce tratament termic se aplica revenirea ?

Revenirea este un tratament termic final .

Revenirea otelurilor se aplica produselor calite martensitic in scopul detensionarii si
obtinerii unor proprietdti cerute de nevoile practice , prin reducerea duritatii , cresterea
plasticitatii si a tenacitatii.

Tratamentul consta in incalzire la temperaturi inferioare punctului critic Acl, mentinere
timp determinat, urmata de racire.

4. Prin ce se caracterizeaza miscarea uniform variata?

Miscarea uniform variatd se caracterizeaza prin faptul cd acceleratia punctului este
constanta In tot timpul miscarii.

5. Care sunt parametrii cinetici?

Cinetica face legatura intre cinematica, care caracterizeaza miscarea sistemului mecanic,
si geometria maselor care studiazd distributia masei sistemului material. Marimile
mecanice care caracterizeaza comportarea sistemului material in procesul de miscare
mecanica in conditiile interactiunii cu alte sisteme si a influentelor pe care le exercita sunt
marimile cinetice: impulsul, momentul cinetic si energia cinetica.

6. Definiti urmatoarele notiuni: forta, cuplul de forte

Forta caracterizeaza actiunea mecanica a unui sistem mecanic sau fenomen fizic asupra
altui sistem mecanic. Mai general, forta este un aspect al interactiunii mecanice dintre
corpurile si fenomenele din univers.

Actiunea unei forte asupra unui sistem material se poate face prin contact direct sau de la
distanta prin intermediul campurilor fizice.
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Unitatea internationald de masura pentru forta este newtonul (simbolizat N).
Deoarece o forta actioneaza in punctul sau de aplicatie, in cazul punctelor materiale, daca
asupra unui punct actioneaza mai multe forte, acestea pot fi inlocuite prin rezultanta lor.
Cuplul de forte.In cazul unui solid rigid, asupra acestuia pot actiona forte care au puncte
de aplicatie diferite. Prezinta interes cazul in care asupra solidului actioneaza doua forte
egale ca marime, paralele dar de sens opus (figura).
Torsorul de reducere al celor doi vectori intr-un punct O, oarecare, este
format din:

- vectorul rezultanta:

e
‘ - vectorul moment rezultant in punctul O: Mg = BAx F .

Se observa ca torsorul de reducere al celor doud forte nu depinde de punctul
in care se face reducerea si este format numai din vectorul moment rezultant.

Se spune ca aceste forte formeaza un cuplu (moment), care este un vector liber, punctul de
aplicatie al acestuia putand fi orice punct al solidului rigid
In acest fel in locul celor doua forte se poate considera ci asupra solidului rigid
actioneaza momentul acestora. Este de precizat faptul ca asupra solidului rigid pot actiona
atat forte cat si cupluri (momente) pe cand asupra punctelor materiale pot actiona numai
forte. Unitatea de masurd pentru moment este N-m.

7. Definiti notiunea de Solid rigid

10.

Prin solid rigid se intelege un mediu material pentru care distanta dintre oricare doud
puncte ale sale rdimane constanta in timpul miscarii, oricare ar fi fortele aplicate acestui
mediu material si oricare ar fi miscarea sa. Solidul rigid este o idealizare matematica.

in cazul reprezentirii desenului de ansamblu cum se identifici reperele
componente?

Reperele componente ala unui desen de ansamblu se pot identifica prin numerele de
pozitie (referintd) si prin hasura diferentiata (directia stanga sau dreapta, modificarea
echidistantei liniilor de hasura).

Care este modalitatea prin care pe un desen de executie al unui reper se pot da
informatii cu privire la starea suprafetei materialului?

Starea suprafetei este marcata pe desenele de executie prin simbolul rugozitatii Inscris atat
deasupra indicatorului (rugozitatea general) cat si pe suprafetele la care se refera, daca
aceasta este diferitd de cea generala.

Care sunt atributele declaratiilor locale prefixate cu cuvintul cheie static in limbajul
IICI I?

Declaratiile locale prefixate cu cuvantul cheie static sunt plasate in segmentul de date
(Data Segment), au valabilitate pe tot timpul executiei programului, chiar daca functia
unde sunt declarate si-a incetat executia si sunt initializate automat cu zero la lansarea
programului. Din punctul de vedere al vizibilitatii ele au vizibilitate locala, fara a putea fi
referite in afara functiei unde sunt declarate.
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11. Care sunt particularitatile variabilelor indexate?

Variabilele indexate sunt organizari de date obtinute prin alaturarea mai multor variabile
sau constante de acelasi tip, la adrese consecutive. Accesarea fiecarei componente se face
pe baza unui index numeric intreg fara semn, iar prima componenta are indexul zero, ceea
ce le face foarte utile la implicarea in iteratii, unde indexul uni element se calculeaza din
variabila de control a iteratiei. Datorita alinierii componentelor la adrese consecutive se
pot utiliza si pointeri la accesarea lor, folosind efectul operatorilor de autoincrementare /
autodecrementare asupra unui pointer.

12. Cum se manipuleaza in limbajul "C" sirurile de caractere?

In limbajul "C" sirurile de caractere se manipuleaza pe baza pointerilor spre tipul de data
char *, care indica adresa primului caracter din sir, celelalte caractere fiind plasate la
adrese consecutive. Dupa ultimul caracter din sir se plaseaza automat un octet cu valoarea
zero, pentru a marca terminarea sirului de caractere. Aceste siruri se pot manipula si prin
intermediul vectorilor de caractere, obtinand adresa primului caracter din sir cu operatorul
de indirectare.

13. Care sunt caracteristicile organizarii datelor in liste simplu inlantuite?

Listele de tip simplu Inlantuit se bazeaza pe o structura cu cel putin doua campuri: unul cu
informatia utila, si altul de tip pointer ce contine adresa urmatorului element din lista.
Elementele se aloca si se elibereaza dinamic 1n functie de necesitatile programului. Pentru ca
aceste liste se pot parcurge intr-un singur sens, de la capat catre final, adresa primului
element trebuie stocata intr-un pointer separat, in caz contrar accesul la elementele din capul
listei fiind imposibil. La ultimul element campul de tip pointer va avea valoarea NULL.

14. Enumerati cele mai folosite comenzi de desenare a entitatilor grafice simple 2D in

AutoCad.
Comanda LINE permite trasarea unei linii prin introducerea coordonatelor celor doua puncte
ale acesteia (de inceput si de sfarsit). Daca este necesara trasarea mai multor linii conectate, se
va specifica de fiecare data un punct de sfarsit. Dupa trasarea celei de-a doua linii conectate cu
prima, comanda LINE prezinta si optiunea Close, care are rolul de a uni punctul de sfarsit al
ultimei linii cu punctul de Inceput al primeia. Coordonatele capetelor liniei se introduc de la
tastaturd in coordonate carteziene sau polare specificate in mod absolut (fata de originea
sistemului de axe) sau relativ (fatd de ultimul punct defeinit pe ecran) sau se specifica in
spatiul de lucru cu ajutorul mouse-ului.
Comanda ARC permite trasarea unui arc de cerc prin utilizarea caracteristicilor posibile ale
acestuia care sunt si optiunile comenzii: Start, End, Center, Angle, Length, Direction, Second
Point. Aceste caracteristici sunt grupate logic in grupe de cate 3 alcatuind astfel 9 optiuni de
definire si trasare a unui arc de cerc. Ex: Start,Center,Angle — solicita punctul de start, centrul
arcului si unghiul la centru masurat 1n sens trigonometric.
Comanda CIRCLE permite trasarea unui cerc prin selectarea uneia din optiunile:
Center point (centrul) si Radius (raza)
Center, Diameter (diametrul);
3 Points (3 puncte necoliniare);
2 Points (2 puncte diametral opuse);
TTR — tangent la 2 entitati grafice si Raza;
TTT- tangent la 3 entitati grafice.
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15. Definiti comenzile de cotare liniara in AutoCad.

DIMLINEAR — crearea cotelor liniare orizontale si verticale

DIMALIGNED - crearea cotelor liniare aliniate cu obiectul de cotat

DIMBASELINE (cotare paraleld) - continua o cotare liniara, unghiulara, sau in coordonate de
la baza de cotare a cotei anterioare, plasand cotele la distantd una fata de alta cu un increment
specificat prin variabila sistem DIMDLI

DIMCONTINUE (cotare 1n lant) -continud o cotare liniara, unghiulard, sau in coordonate de la
al doilea punct al cotei anterioare, plasand cotele una in continuarea celeilalte.

LEADER - Creaza o linie de cota cu o sdgeata la capat ce conecteaza cota de piesa
TOLERANCE — Introducerea in cota a valorilor si simbolurilor tolerantelor

DIMEDIT — Permite editarea cotelor

DIMTEDIT — Permite mutarea si rotirea textului cotei

16. Definiti notiunea de corp omogen si izotrop.

Un corp este omogen si izotrop daca prezinta aceleasi proprietati in toate punctele sale si pe
toate cele 3 directii spatiale.

17. Ce eforturi sectionale apar intr-o grinda solicitata la incovoiere pura ?

Intr-o grinda solicitatd la incovoiere purd apare un moment incovoietor constant, forta
taietoare fiind nula.

18. Ce tensiuni se produc intr-o bara de sctiune circulara, solicitata la rasucire?

Intr-o bara de sctiune circulara, solicitata la rasucire, apar doar tensiuni tangentiale t, cu
valoarea nula in centrul sectiunii si valoare maxima la exteriorul sectiunii.

19. Pentru dimensiunile care nu au prevazute tolerante individuale in desenul de
executie, este necesara limitarea erorilor de prelucrare?

Tolerantele trebuie inscrise complet pe desen pentru a avea certitudinea ca sunt cuprinse toate
aspectele dimensionale si geometrice ale tuturor elementelor, deci nimic nu trebuie s ramana
neclar sau la aprecierea personalului atelierului sau a compartimentului de calitate.
Dimensiunile care nu au tolerante individuale se regasesc in categoria cote libere si primesc
tolerante generale corespunzatoare uneia din cele 4 clase (fina, mijlocie, grosiera si
grosolana) la intervalul de dimensiuni in care se inscrie dimensiunea nominala, conform
ISO2768.

20. Daca in desenul de executie 0 anumita caracteristica dimensionala este tolerata, mai
este necesara prescrierea de tolerante geometrice pentru acea caracteristica?

In afara de tolerante dimensionale, pieselor li se prescriu si tolerante geometrice tinand cont
in primul rand de conditiile functionale, dar si de cele de fabricatie si de verificare.

In cazul in care se prescriu doar tolerante dimensionale acestea limiteaza si abaterile de forma
geometrica. Daca insd aceste abateri trebuie sa se Tncadreze intre limite mai stranse atunci se
prescriu tolerante de forma. De reguld insd nu este necesar sd se limiteze prin tolerante
geometrice toate abaterile de forma, pozitie si orientare, ele fiind incluse in zona tolerantelor
dimensionale prescrise in desenul de executie.
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21. Dupa executia pieselor, care caracteristici dimensionale si geometrice din desenul de
executie trebuie controlate ?

Dupa executia pieselor se controleaza toate caracteristicile dimensionale si geometrice
inscrise Tn documentatia de baza, cu metode si mijloace adecvate prescriptiilor.

22. Cu ce se ocupa analiza cinematica a mecanismelor?

Mecanismul este un sistem mecanic creat pentru a transmite si a transforma miscarile si
fortele unuia sau mai multor corpuri in miscari si forfe constranse ale altor corpuri. Stiinta
Mecanisme se ocupa cu analiza si sinteza mecanismelor. Analiza mecanismelor studiaza
caracteristicile: structurale, cinematice, cinetostatice si dinamice ale unor mecanisme date.
Exista mai multe tipuri de analiza: structurald, cinematica, cinetostatica si dinamica. Sinteza
mecanismelor se ocupad cu proiectarea mecanismelor (determinarea geometriei lor) care sa
indeplineasca anumite caracteristici structurale, cinematice sau dinamice.

Analiza cinematica are ca scop determinarea pozitiilor, traiectoriilor, vitezelor si acceleratiilor
liniare i unghiulare ale unor puncte caracteristice, respectiv ale elementelor mecanismului pe
parcursul unui ciclu geometric al miscarii, in conditiile in care se cunosc atat structura si
geometria mecanismului, cat si miscarea elementului conducator (pozitia, viteza si acceleratia
elementului conducator), fard insd a se lua in considerare fortele care provoacd miscarea.
Ciclul geometric al miscarii unui mecanism reprezintd perioada minima de timp dupa care
elementele mecanismului ajung 1n aceleasi pozitii.

23. Ce este o roata cu dantura deplasata?

Foarte utilizate in inginerie sunt mecanismele cu roti dintate.

Dantura/roata dintatd cilindricd in evolventa definitd cu deplasare de profil nula se numeste
elementar, zero, sau nedeplasata. In acest caz linia de referinti a cremalierei generatoare este
tangenta la cercul de divizare; ea se rostogoleste farad sa alunece pe cercul de divizare in timpul
procesului de prelucrare a rotii.

Daca linia de referintd a cremalierei generatoare nu este tangenta la cercul de divizare, dantura
se numeste deplasatd. Dacd linia de referintd se deplaseazd catre axa rotii, fiind secanta
cercului de divizare, dantura se numeste cu deplasare negativa. Dintele rotii negative este mai
subtire la baza si mai gros la varf fatd de dantura zero. Daca linia de referintd a cremalierei se
indeparteaza de axa rotii, $1 nu mai intersecteaza cercul de divizare, dantura se numeste cu
deplasare pozitiva. Dintele rotii pozitive este mai gros la baza si mai subtire la varf fata de cel
al rotii zero.

24. in ce consti sinteza mecanismelor cu came?

Mecanismele cu came sunt larg raspandite in proiectarea ingineriei mecanice deoarece profilul
camei poate avea aproape orice formd, in functie de legea de miscare care se doreste pentru
tachet.

Mecanismele cu came in mod special transformd o miscare rotativd uniforma intr-o miscare
rotativd neuniforma alternativa sau intr-o miscare liniard alternativi. In aceste mecanisme, in
general, miscarea se transmite de la elementul conducétor profilat - cama - la elementul
condus — tachetul — prin contact direct.

A realiza analiza cinematicd a mecanismelor cu came inseamnd a determina deplasarile,
vitezele si acceleratiile tachetului in functie de unghiul de rotatie al camei, respectiv in functie
de timp. Pentru aceasta trebuie sa se cunoasca structura si geometria mecanismului (inclusiv
profilul camei) si cinematica elementului conducator - cama.
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In cazul sintezei mecanismelor cu came se impun anumite conditii pe care trebuie si le
indeplineasca legile de miscare ale tachetului si se cere determinarea structurii mecanismului,
a principalelelor lui dimensiuni, inclusiv cercul de baza si profilul camei.
Exemple de conditii impuse legilor de miscare ale tachetului:
- realizarea unei deplasari totale a tachetului (liniarda sau unghiulard) pentru o anumita
deplasare a camei,
- fazele de functionare ale tachetului (ridicare, stationare, coborare), in functie de deplasarea
camei (ciclograma miscarii),
- conditii impuse pentru legea deplasarii tachetului (ex.: lege liniara, parabolica, sinusoidala,
cosinusoidald), sau a vitezei, sau a acceleratiei tachetului (ex.: viteza constantd, acceleratie
constantd), sau a integralei deplasarii tachetului — cronosectiunii (ex. cronosectiune maxima —
ceea ce corespunde, In cazul mecanismelor de distributie ale motoarelor, unei optimizari a
capacitatii de trecere a gazelor, adicd debite maxime de combustibil In timpul fazei de
admisie),
- conditii dinamice (ex.: reducerea fortelor de inertie, a socurilor si vibratiilor la capetele
fazelor active ale tachetului).
Exemplu de succesiune a rezolvarii problemelor de sinteza:

- alegerea sau impunerea legii de miscare a tachetului,

- alegerea optima a unghiului de presiune,

- determinarea razei minime a cercului de baza al camei din conditii cinematice (analitic

sau grafic), astfel Incat unghiul de presiune sa nu depaseasca valoarea critica de blocare a

tachetului,

- determinarea profilului camei,

- calculul cinetostatic si de rezistenta al camei,

- stabilirea elementelor constructive ale mecanismului,

- desenul de executie al camei.

25. Definiti si enumerati resursele economice

Resursele economice sunt reprezentate de toate elementele pe care omul le poate folosi in
activitatea sa pentru a obtine bunuri §i servicii necesare satisfacerii nevoilor sale. Omul, 1n
cadrul activitatii sale desprinde resursele naturale din mediul lor i produce bunurile cunoscute
sub denumirea de resurse derivate, (echipamente, utilaje, instalatii, stocuri de materii prime,
combustibil etc.). Impartirea in resurse primare si resurse derivate se face in raport de sursa de
provenienta. Dupa natura lor, resursele se grupeaza in resurse materiale, resurse umane,
resurse financiare si resurse informationale.

> Resursele materiale includ resursele naturale (primare) si resursele materiale derivate
(echipamente de productie, stocuri de materii prime etc.).
> Resursele umane cuprind oamenii cu capacitatea lor fizica, biologicd, profesional-

intelectuala si educationala, Tn masura sa fie disponibili pentru activitatile pe care urmeaza sa
le desfasoare.

> Resursele financiare cuprind mijloacele banesti aflate la dispozitia agentilor economici
pentru reluarea proceselor de productie.
> Resursele informationale economice sunt produsul activitatii de cercetare stiintifica, ce

se concretizeazd In descoperirile apte de a se transforma, in cadrul activitdtii umane, in noi
resurse pentru a produce sau pentru a fi consumate de catre oameni.

26. Bursa de valori: definitie si caracteristici.

Bursa de valori este piata publica organizata si specializata, unde se efectueaza tranzactii cu
titluri anterior emise, la preturi determinate de situatia de moment a raportului dintre cerere si
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oferta. Partile contractante - vanzatorii si cumparatorii de titluri - se intalnesc pe piata
bursiera prin mijlocirea unor persoane autorizate (jobberi, brokeri sau curtieri) care executa
ordinele clientilor lor prin respectarea unor reglementari si uzante clare, bine cunoscute si
ferme. Asemenea reguli privesc: conditiile de infiintare si organismele de conducere ale
bursei; exigentele ce trebuie indeplinite de un titlu pentru a fi cotat si tranzactionat prin
intermediul bursei; agentii care au acces la tranzactii; modul de formare a pretului (cursului)
titlului etc.

27. Mentionati cel putin trei elemente folosite in modelarea sistemelor vibrante cu
numar finit de grade de libertate.

Se prezinta urmatoarele elemente:

a) masa concentrata - se fac precizari cu privire la faptul ca acest model, asa cum arata si
denumirea sa, este punctiform, toata masa corpului fiind concentrata in centrul sau de masa;
b) resort elastic liniar - se fac precizari cu privire la legea lui Hooke, la domeniul de liniaritate
al resortului, la constanta elastica, la sageata statica, la forta elastica care apare atunci cand se
deformeaza resortul;

c¢) amortizor vascos - se fac referiri la fortele de amortizare care pot fi constante (frecare
uscata), sau pot fi proportionale cu vitezele, caz in care se numesc forte de amortizare

vascoasa.
Suplimentar, se pot extinde discutiile la situatii de neliniaritate in cazul modelelor prevazute la

punctele b) si c).

28. Care este entitatea matematica care descrie miscarea vibratorie a unui sistem cu un
grad de libertate?
Se prezinta urmatoarele elemente:
a) Conceptul de coordonata, viteza si acceleratie;

concordanta cu modelele prezentate la punctul 29 a), b), c.

29. Precizati ipoteza continuitatii unui mediu fluid

Ipoteza continuitatii afirma ca fluidul are o structura continua la orice scara si marimile
asociate miscarii fluidului sunt functii continue in tot domeniul miscarii, exceptand eventual
unele suprafete de discontinuitate.

30. Enuntati principiul lui Arhimede

Forta de presiune exercitata de lichid asupra unui corp imersat in fluid, este egala cu greutatea
volumului de lichid dezlocuit si are sens ascendent.

31. Ce procedeu de turnare este recomandat pentru obtinerea pieselor de revolutie cu
goluri interioare?

Turnarea centrifugala

32. Ce proprietiti mecanice cresc in urma procesului de extrudare a pieselor din otel
nealiat?

Rezistenta la rupere, duritatea
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33. Numiti trei deosebiri dintre otel si fonta.

Fontele sunt aliaje ale fierului cu carbonul contindnd carbon Intre minim aproximativ 2% si
6,67%.

Fonta este produsul furnalului si are doua mari destinatii:

v Fonte pentru turnatorie

v" Fonte pentru producerea otelului

Datorita proprietatilor tehnice superioare industria utilizeaza aproape in exclusivitate fonte
cenusii in care carbonul este separat sub forma de grafit, si foarte putin fonte albe in care
carbonul este legat cu fierul sub formd de cementitd (Fe3C). Fontele albe sunt utilizate in
general la afinarea otelului.

Datorita proprietatilor bune de turnare, mai bune decat ale otelului, fontele sunt intrebuintate
ca aliaje de turndtorie.

Otelul este un aliaj ale fierului cu carbonul cu continut de carbon maxim aproximativ 2%.
Otelul este elaborat cel mai frecvent in converizorul cu oxigen si cuptoare electrice cu arc
sau prin inductie.

Otelul este un material mai tenace decat fonta, care este un material fragil cu rezilienta
practic zero.

Otelul are o sudabilitate superioara fontei, datorita in special continutului de carbon inferior.
Otelurile sunt materiale deformabile plastic, spre deosebire de fonte care nu au aceasta
proprietate

34. Ce este sintetizarea ?

Sinterizarea este procesul prin care o masa alcatuitd din particule compactate prin presare sau
simplu tasate intr-un recipient, se consolideaza intr-un corp solid, sub influenta caldurii.
Principalele fenomene produse in timpul sinterizarii sunt: difuziunea atomilor, recristalizarea
si cresterea granulelor, curgerea plastica, reducerea peliculelor de oxizi, aparitia de noi faze si
constituenti.

Regimul de sinterizare cuprinde ca principali parametrii: temperatura de incalzire, vitezele de
incalzire si racire, durata sinterizarii si atmosfera de lucru.

Temperatura de sinterizare este cuprinsa intre 2/3 si 4/5 din temperatura absolutd de topire a
componentului principal al amestecului de pulberi. In conditiile unei presiri normale,
densitatea finald a produsului creste o data cu marirea temperaturii de sinterizare.

Vitezele de incélzire si racire sunt limitate de posibilitatea aparitiei tensiunilor interne si
degajarii rapide de gaze absorbite, ce pot provoca distrugerea piesei.

Durata sinterizarii are importanta atit sub aspect economic cat si al proprietatilor fizico-
mecanice pe care trebuie sa le aibd piesa sinterizata. Astfel, densitatea si, In consecinta,
rezistenta mecanica, sporesc daca durata de sinterizare este mare.

Atmosfera de lucru sau atmosfera de sinterizare poate fi:

- reducatoare, alcatuita din H2, CO sau CH4;

- neutra, continand N2, CO2, Ar, He;

- oxidanta;

- vidul.

35. Ce material se recomanda pentru un electrod la sudarea in puncte?

Sudarea in puncte este o metoda care se utilizeaza pentru table subtiri pana la 10 mm si se
folosesc electrozi metalici cu o foarte bund conductibilitate termica, de obicei din cupru.
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Productivitatea este foarte buna, prin acest procedeu putandu-se realiza in jur de 2500 de
puncte/minut.

Metoda se foloseste In general in industria auto pentru sudarea caroseriei, pentru sudarea
platbandelor sau a profilurilor matritate si a casetelor de protectie a mecanismelor podurilor
rulante.

Sudarea se executa cu ajutorul unor roboti sau cu dispozitive de sudat (clesti, pistolete)
portative.

36. Diferite formulari ale celor doua principii ale termodinamicii

Principiul I al termodinamicii:

- caldura poate fi produsad din lucru mecanic §i se poate transforma in lucru mecanic,
totdeauna in baza aceluiasi raport de echivalenta;
- energia unui sistem termodinamic izolat se mentine constanta;
- nu se poate realiza o masind termica cu functionare continud, care sa produca lucru
mecanic fard a consuma o cantitate echivalentd de caldura.

Principiul al II lea al termodinamicii:
- 0 masind termica nu poate produce in mod continuu (ciclic) lucru mecanic, decat daca
agentul termic schimba caldura cu doua surse de caldura de temperaturi diferite;
- caldura nu poate trece de la sine (in mod natural) de la un corp cu temperatura scazuta la
un corp cu temperatura ridicata;
- este imposibil sa se realizeze o masina care sa produca lucru mecanic absorbind caldura
de la o singura sursa de cdldura, fara ca sistemul sa fie supus si la alte transformari.

37. Aerul umed. Compozitia aerului atmosferic

Aerul atmosferic - aer umed - este utilizat ca agent de lucru In numeroase instalatii in care se
produc fenomene de transfer de caldura si de masa, cele mai des intalnite fiind: instalatiile de
ventilare, instalatiile de climatizare, instalatiile de uscare convectiva, instalatiile frigorifice
etc.

Proprietatile fizice ale aerului umed

Compozitia aerului atmosferic

Aerul atmosferic contine ca elemente principale azotul si oxigenul. In proportie mica se mai
intalnesc si alte gaze, printre care argon, dioxid de carbon, neon, heliu, cripton, hidrogen,
xenon, ozon si radon. Pe langa aceste componente aerul atmosferic contine diferite impuritati
st umiditate. Aerul umed este un caz particular de amestec de gaze care nu se supune legilor
comune tuturor gazelor §i ca atare se studiaza separat. Aerul umed prezinta interes practic
daca se afla la presiune atmosfericd normala sau in jurul acesteia si la temperaturi cuprinse
intre -50 0C si 60-70 0C

Aerul umed este un amestec de gaze in care vaporii de apa pot trece in diferite forme de
agregare in functie de temperatura si presiunea la care se gaseste amestecul. Aceasta
inseamna ca apa confinuta in aerul umed difera cantitativ si nu poate depasi o anumita
valoare. Aerul umed se studiaza la presiuni scazute (apropiate de presiunea atmosferica)
valori la care se poate admite cd sunt respectate cu suficientd aproximatie legile si concluziile
stabilite la amestecurile de gaze. In acest capitol se va utiliza si notiunea de aer uscat, care nu
contine vapori de apa. Continutul de praf nu este luat in calcul .

Vaporii de apa aflati in aerul umed sunt in stare supraincalzita.

Aerul atmosferic uscat are in compozitia sa, in principal azot si oxigen. Se admite, in calcule,
urmatoarea compozitie: participatii volumice 79% azot si 21% oxigen; participatii masice
77% azot si 23% oxigen.
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Starea aerului umed este definita daca se cunosc urmatorii parametri: presiunea, temperatura,
umiditatea, densitatea, caldura specifica si entalpia

38. Identificati trei tipuri de solicitiri la care este supus un arbore

Definitie. Osia este un organ de masina prevazut cu cel putin doua fusuri pe care se monteaza
rotile de rulare sau prin care osia se sprijind in lagare.

Arborele este un organ de masina ce primeste si transmite miscarea de rotatie in jurul axei
sale geometrice, fiind solicitat in principal la torsiune si incovoiere.

Principalele tipuri de solicitari. La un arbore se intilnesc doua tipuri de solicitari principale:

1. Arbore solicitat in principal la torsiune, cand se neglijeaza celelalte tipuri de solicitari
(cazul arborilor intermediari de transmisie).
2. Arbore solicitat la torsiune si incovoiere.

Mai apar si situatii cand arborii sunt solicitati la intindere, compresiune sau flambaj (arborii
lungi montati vertical sau la masini unelte).

39. La o asamblare demontabild cu suruburi montata cu prestringere, precizati la ce tip
de solicitare este supus tija unui surub din asamblare?

Definitie. Asamblarile cu piese filetate sunt asamblari demontabile realizate prin intermediul
unor piese filetate conjugate. Partile componente unei asamblari filetate sunt: surubul, piulita
si accesoriile de montaj. Elementul principal si comun al unei asamblari demontabile este
filetul.
Tipuri de filete. Se deosebesc 5 tipuri de filete (fig. 9.1): patrat (Pt), trapezoidal (Tr),
fierastrau (S), rotund (Rd), metric (M).
Clasificarea asamblarilor demontabile.
1.De fixare cu sau fara strangere initiala;
2.De reglare, servind la fixarea pozitiei relative a douad piese;
3.De miscare, transformand migcarea de rotatie imprimatd in mod obisnuit surubului,
in miscare de translatie pentru piulita;
4.De masurare.
Solicitari principale.
1.In tija surubului: solicitare compusa (tractiune sau compresiune si torsiune), flambaj.
2. Pe spira filetului: strivire a spirelor, forfecare la baza spirei si incovoiere.

40. Enumerati trei tipuri de asambliri de tip arbore-butuc?

Definitie. Aceste asamblari au rolul de pozitionare pe arbori a elementelor din structura
transmisiilor si de a prelua incarcarile acestora. De asemenea elementul de imbinare din
structura acestor asamblari are rolul de a prelua rasucirea relativa si translatia in jurul axei
acestuia.

Clasificare.

1. Dupa forma: asamblari cu pene paralele, asamblari cu caneluri, asamblari cu arbori
prevazuti cu profile poligonale, asamblari cu stifturi.

2. Prin strangere: asambldri prin ajustaje cu strangere, asamblari prin bratari elastice,

asamblari prin strangere pe con, asamblari cu inele tronconice.
Tipuri de asamblari arbore-butuc: a — asamblari cu pene paralele, b — asamblari cu caneluri, ¢
—asamblari cu arbori prevazuti cu profile poligonale, d — asamblari cu stifturi, € — asamblari
prin ajustaje cu strangere, f — asamblari prin bratari elastice, g — asamblari prin strangere pe
con, h — asamblari cu inele tronconice
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41. Enumerati principalele forte care apar intr-un angrenaj cilindric cu dinti inclinati

Transmisii prin roti dintate

Definitie. Transmisiile prin rofi dintate sau angrenajele sunt mecanisme elementare formate
din doua roti dintate conjugate, mobile in jurul a doud axe cu pozitie relativ invariabild, una
antrenand pe cealalta prin actiunea dintilor aflati succesiv in contact.

Avantaje: Raport de transmitere constant. Sigurantd si durabilitate ridicatid. Precizie
cinematicdi maximd. Capacitate portanta mare la gabarit redus. Randament
ridicat.Dezavantaje: Pret de cost ridicat. Functionare cu zgomot si vibratii. Transmitere
rigida a sarcinii. Rapoartele de transmitere au valori discontinue. Nu se autoprotejeaza la
suprasarcini.

Cauzele distrugerii angrenajelor. Deteriorarea danturii unui angrenaj poate fi reprezentata
prin:

1.  Ruperea dintelui: la oboseala, statica (la suprasarcini).

2.  Deteriorarea suprafetei flancurilor: oboseala la contact (pitting si pelling), gripare,
uzura abraziva, uzura adeziva, curgerea plastica, patarea termica, exfoliere, interferenta.
Materiale pentru roti dintate.

1. Ofteluri: otel carbon de imbunatatire (OLC45, OLCS5S5), otel carbon de cementare
(OLC15, OLC20), oteluri aliate de imbunatatire (40Cr10, 42MoCrl1), oteluri aliate de
cementare (15CR9, 18MnCrl1), oteluri turnate (OT50).

2.  Fonte: fonte cu grafit nodular (Fgn500), fonte perlitice (Fmp700).

3.  Materiale neferoase: alame, bronzuri.

4.  Materiale plastice: textolit, poliesteri, bachelita, poliamide.

Elemente de calcul si de proiectare: In cazul proiectirii unui angrenaj, principial se va
identifica tipul solicitdrii critice (oboseala sau incovoierea dintilor), predimensionarea
angrenajului (calculul distantei intre axe si a modulului rotilor), calculul geometric al
danturii, verificari de rezistenta. Dupa parcurgerea acestor etape, va fi realizatd proiectarea
constructivd definitivd si se vor stabili toate elementele caracteristice rotilor dintate in
vederea intocmirii desenelor de executie. Fortele din angrenaje depind de tipul angrenajului,
in general acestea sunt: forte tangentiale, forte radiale, forte axiale si forte normale.

42. Care este rolul unui sistem de etansare?

Definitie. sistemele de etansare reprezinta ansamblul de elemente fixe sau mobile care

impiedica sau reduc amestecarea a doua medii si poluarea mediului inconjurator prin

inchiderea cat mai ermetica a unui spatiu §i protejarea spatiilor impotriva patrunderii sau

pierderii de fluide in/din incinte.

Clasificare: Dupa tipul contactului : etansari cu contact (cu garnituri elastice sau cu garnituri
rigide), etangari fara contact.

1. Dupa miscarea relativa dintre suprafete: etansari fixe, etansari mobile (pentru rotatie
sau pentru translatie).
2. Dupa forma suprafetelor pieselor: plane, cilindrice, conice, sferice.
3. Dupa pozitia suprafetelor pieselor care participa la etansare: etansari radiale, axiale.
4. Dupa modul de obtinere a etansarii: cu forte exterioare, cu forte interioare.
Materiale.

1. Materiale nemetalice moi: Azbest, Piele, Pluta, Poliamida, Teflon, Textolit, Cauciuc,
Polietilena.

2. Materiale metalice: Aluminiu, Cupru, Nichel, Plumb, Otel, Otel inox.
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43. Definiti cele 3 module de baza unui program de Proiectare Asistata CAD.

- Modulul Part — permite modelarea 3D a pieselor prin operatii de creare si editare a
obiectelor 3D. Acest modul permite vizualizarea 3D 1n timp real a reperelor create;

- Modulul Assembly — permite asamblarea virtuala a modelelor 3D in scopul realizarii
modelului virtual al ansamblului proiectat;

- Modulul Drawing — permite realizarea desenelor tehnice de executie ale reperelor ale
caror modele 3D au fost realizate anterior in modulul Part. Se creeazd automat vederile si
sectiunile din desenul de executie care sunt ulterior automat cotate si hasurate.

44. Definiti minim 4 comenzi de modelare a entitatilor 3D in Pro/Engineer (CREO).

- Extrude — permite crearea unui obiect 3D prin extrudarea unei schite plane definita
intr-un plan CREO sau pe o fatetd pland a unui obiect 3D generat anterior. Suprafetele
laterale pot fi inclinate la un unghi specificat de proiectant;

- Revolve — permite crearea unui obiect 3D de rotatie care este obtinut prin rotirea unei
schite plane definite Intr-un plan CREO sau pe o suprafatd pland a unui obiect 3D generat
anterior. Comanda solicitd definirea unei axe de rotatie cu ajutorul comenzii CenterLine.
Unghiul de rotatie este cuprins intre 0o - 3600;

- Sweep — permite obtinerea unui obiect 3D prin deplasarea unui contur plan dupa o
traiectorie definita intr-un plan perpendicular pe planul conturului de bazi. In prima faza este
definita traiectoria si punctul de inceput al acesteia. In faza a doua se defineste conturul plan
si pentru aceasta programul orienteaza sistemul de axe astfel incat planul curent si fie
pozitionat in punctul de inceput al traiectoriei si perpendicular pe planul acesteia;

- Blend — permite crearea unui obiect 3D care “imbracd” un set de sectiuni transversale.
Obiectul 3D final va face trecerea de la o sectiune la alta, rezultand obiecte 3D de forme
complexe. Conditia de baza este ca sectiunile transversale sa aiba acelasi numar de laturi.
Toate cele patru comenzi pot fi utilizate In doud moduri: addugare de material sau inldturare
de material din piesa.

45. Care sunt miscarile de generare a suprafetelor la strunjire?

Miscarile necesare generdrii suprafetelor la strunjire sunt:

- miscarea de aschiere, cu traiectorie inchisda, de reguld circulard, realizatd de piesa
semifabricat;

- miscarea de avans, miscare rectilinie realizatda de scula aschietoare, intr-un plan
perpendicular pe directia miscarii de aschiere.

Cele doua miscari se desfagoara simultan, miscarea rezultanta de aschiere, pentru un punct de
pe taisul sculei, fiind o miscare elicoidala sau spirald, dupa cum miscarea de avans are loc in
lungul axei semifabricatului sau este perpendiculara pe acesta.

Generarea diverselor tipuri de suprafete se realizeaza, in general, cu ajutorul generatoarelor
obtinute prin toate procedeele cunoscute (materializate, cinematice, programate) si a
directoarelor cinematice, care pot fi circulare sau elicoidale.

46. Care sunt miscérile de generare a suprafetelor la burghiere?
Miscarile necesare generdrii suprafetelor la burghiere sunt:
- miscarea de aschiere este o miscare de rotatie executata de obicei de catre scula aschictoare;

- miscarea de avans, realizata tot de scula aschietoare, este o miscare continua, rectilinie, de-a
lungul axei sculei aschietoare, piesa fiind fixa in timpul prelucrarii.
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47. Care sunt miscirile de generare a suprafetelor la frezare?

Miscarile necesare generarii suprafetelor prin frezare sunt:

- miscarea de aschiere, este o miscare de rotatie, executata de scula aschietoare, cei z dinti ai
acesteia realizand o aschiere discontinua;

- miscarea de avans, poate fi rectilinie sau circulard, se produce intr-un plan normal pe axa de
rotatie a frezei si este executata de scula aschietoare sau de semifabricat

48. Care sunt ipotezele de lucru in aplicarea M.E.F.?

In aplicarea M.E.F. se adopta urmatoarele ipoteze: a)elementele sunt conectate numai in
noduri; b)toate fortele de legatura dintre elemente, dintre elemente si mediul inconjurator,
precum si toate fortele exterioare sunt conectate in noduri; c)deplasarile in orice punct al unui
element se exprima in mod unic in functie de deplasarile nodurilor (cu ajutorul functiilor de
interpolare); d)tensiunile in punctele din interiorul oricarui element se exprima cu ajutorul
deformatiilor, in functie de deplasarile nodurilor.

49. Care este tratamentul termic final aplicat otelurilor ?

Tratamentele termice finale sau secundare aplicate otelurilor carbon, slab sau inalt aliate ,
sunt tratamentele termice de calire.

Se aplica pieselor finite (prelucrate) in scopul asigurarii structurii definitive, care sa
corespunda proprietatilor optime de exploatare ;dupa tratament piesele necesitd un finisaj
(rectificare).

Calirea urmdreste cresterea rezistentei si a duritatii materialului. Dezavantajul calirii este
scaderea tenecitatii si a plasticitatii materialului.

Cilirea este urmata intotdeauna de tratamentul termic de revenire.

Tratamentul de célire se aplica otelurilor carbon si aliate cu un continut mai mare de 0,3% C,
cu scopul de a obtine pe o anumita adancime din sectiune, o structurd martensitica.

50. in ce consti tratamentul termic de imbuniititire ?

Tratamentul termic de imbunatatire consta din célire urmata de revenire Tnalta.Se aplica
pieselor de organe de masini puternic solicitate dinamic, la soc.

Dupa calire se aplica o revenire Tnaltd , care consta in Incélzirea produselor calite martensitic
la o temperaturd de 450- 6500C.

Se obtine in structurd sorbita de revenire, care asigura cele mai bune asociatii de proprietati
cerute de practica, in special cea mai buna rezilienta ( rezistenta la soc ).

51. Care sunt datele initiale necesare proiectarii proceselor tehnologice?

La proiectarea proceselor tehnologice de prelucrare mecanicd sunt necesare urmatoarele date
initiale:

- proiectul de executie a produsului;

- programul de productie;

- utilajul si S.D.V.-urile necesare;

- gradul de calificare a operatorilor;

- documentatia tehnica auxiliara.
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52. Cum stabiliti elementele regimului de aschiere la strunjire?

Stabilirea parametrilor regimului de aschiere la strunjire se efectueaza parcurgand
urmatoarele etape:

a. Alegerea sculei aschietoare.

b. Determinarea adancimii de aschiere ap (mm) si a numarului de treceri i.

c. Determinarea avansului de aschiere f(mm/rot).

d. Determinarea vitezei de aschiere v(m/min).

e. Determinarea turatiei de lucru n (rot/min).

f. Determinarea puterii efective la strunjire Pef [kw].

53. Ce reprezinta partea activa a unei scule aschietoare ?

Sculele aschietoare se compun, in general, din urmatoarele parti principale:

v’ partea activa, care realizeaza indepartarea adaosului de prelucrare, realizand suprafata
aschiata;

v partea de calibrare, care executd "netezirea" suprafetei generate si ghidarea sculei in
timpul aschierii;

v corpul sculei, care reuneste intr-un ansamblu rezistent si rigid partea activa, partea de
calibrare si canalele pentru evacuarea aschiilor;

v' coada (partea de pozitionare - fixare a sculei), care este partea sculei care serveste la
pozitionarea corecta si fixarea sculei in vederea utilizarii ei.

54. Ce tipuri de suprafete se pot prelucra cu sculele din clasa ""Brose" ?

Brosele sunt scule aschietoare de productivitate ridicatd, fiind folosite la prelucrarea prin
aschiere a alezajelor circulare, canelate, poligonale, a diverselor canale interioare, precum si
la prelucrarea suprafetelor exterioare plane simple sau profilate oarecare.

Sunt scule de complexitate ridicatd, constructiva, dar mai ales tehnologica, din care motiv se
utilizeaza numai la productia de serie mare, sau la operatii care se intalnesc la mai multe piese
(prelucrarea canalelor de pana etc.)

Printre alte criterii de clasificare (mod de actionare, tehnologia de executie, materialul din
care se executa etc.), brosele se mai pot clasifica si in functie de tipul suprafetei prelucrate,
astfel :

. pentru prelucrarea suprafetelor interioare acestea reprezentind circa 98-99% din totalul
broselor
. pentru prelucrarea suprafetelor exterioare, foarte rar intalnite, pentru cd existd

numeroase alte procedee de prelucrare disponibile, care pot realiza cel putin aceleasi
performante la aschierea.

55. Care sunt elementele componente ale lanturilor cinematice pentru miscari rectilinii
din componenta masinilor unelte care transform miscarea de rotatie in miscare de
translatie?

In componenta lanturilor cinematice pentru miscari rectilinii este necesard existenta unor
mecanisme sau sisteme care sa transforme miscarea circulara in miscare rectilinie, cu sau fara
auto inversare la capatul cursei de lucru. Aceasta se realizeaza utilizdnd mecanisme de tipul:
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surub-piulifd, pinion-cremaliera; melc-cremalierd melcata; biela-maniveld; culisa oscilanta;
motoare hidraulice liniare sau combinatii ale acestora.

56. Ce masini unelte universale sunt destinate prelucrarii suprafetelor de revolutie
exterioare, interioare, conice sau complexe la care miscarea principala, de rotatie,
este executatd de piesd, iar miscarile de avans longitudinale si transversale sunt
executate de catre scule? Clasificare.

Strungurile normale universale sunt masini-unelte destinate prelucrarii prin aschiere a
suprafetelor de revolutie cilindrice, conice, plane, elicoidale sau profilate, exterioare sau
interioare, prin combinarea miscarii de rotatie, executatd de semifabricat, cu miscarile de
translatie longitudinale sau transversale continui, executate de scule de tipul cutitelor de
exterior sau interior, burghie, alezoare, tarozi, filiere, sau prin adaptarea de dispozitive
corespunzatoare, corpuri abrazive sau freze.
Strungurile normale se pot clasifica dupa urmatoarele criterii:
a. dupa dimensiunile de gabarit caracteristice (diametrul maxim de rotire peste batiu/peste
sanie) si distanta intre varfuri pot fi:

- strunguri mici d < 250 mm si L = 450...600 mm;

- strunguri mijlocii d = 250...800 mm si L = 500...5000 mm;

- strunguri grele d > 800 mm si L > 12000 mm.
b. dupd gradul de precizie pot fi: de degrosare, de precizie normala, de precizie ridicata, foarte
precise;
c. dupa turatiile arborilor principald sunt: strunguri cu turatii normale n . 2500 rot/min si cu
turatii ridicate n = 4 - 5000 rot/min;
d. dupa tipul mecanismului de avans pot fi: strunguri pentru filetat (cele care sunt dotate cu
surub conducator); strunguri de productie (fara surub conducator, utilizate In productia de
serie);
e. dupa gradul de automatizare sunt: strunguri cu comanda manuald, semiautomate, automate,
cu comanda dupa program, inglobate in celule flexibile de strunjire;
f. dupa gradul de universalitate pot fi: universale, specializate si speciale.

57. Cum poate fi perceput fenomenul de frecare in tehnica, util sau inutil?

In tehnica fenomenul de frecare este perceput fie ca un fenomen inutil, deoarece presupune un
consum de energie care se disipa sub forma de céldura la nivelul cuplei de frecare si in mediul
inconjurator, sau cu un rol util, contribuind la transmiterea miscarii i energiei.

58. Specificati ce inseamna uzarea unei suprafete si enumerati forme fundamentale de
uzura pe care le cunoasteti?

Uzura este un produs complex de distrugere a suprafetelor cuplelor de frecare, care se
manifestad sub diferite forme: zgarieturi, microsuduri, fisuri, pitting, oxidare, deformare
plastica, exfoliere, etc.

Aceste forme de uzare se pot grupa in patru tipuri fundamentale de uzare: adeziune,
abraziune, oboseala de contact si coroziunea.

Deci, uzarea este un proces de modificare a stdrii initiale a suprafetelor de frecare prin
desprinderi de material din cuplele de frecare.

Efectul uzarii este uzura, adica materialele desprinse si urmele de deteriorare ale suprafetelor
cuplelor de frecare.
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59. Ce este un dispozitiv tehnologic?

Dispozitivul tehnologic (utilizat in cadrul proceselor tehnologice din industria constructoare
de masini) este un sistem tehnic, ce constituie o unitate din punct de vedere tehnologic,
constructiv si functional si care stabileste si mentine orientarea semifabricatelor si a sculelor.
Ele pot prelua o parte din functiile masinii-unelte sau a operatorului acesteia.

De regula, dispozitivele sunt incluse in doua locuri importante in cadrul sistemului
tehnologic de prelucrare mecanica prin aschiere:

v' leagd semifabricatul de masina unealtd, adica are rol de orientare si de fixare a
semifabricatului fatd de traiectoria descrisa de taisul sculei in timpul procesului de prelucrare
mecanica

v' leagd scula aschietoare de masina-unealtd, deci are rolul de legare si de orientare a
sculei pe magina unealta in timpul procesului de prelucrare mecanica

60. Dati exemple de 3 dispozitive universale, accesorii ale masinilor-unelte.

In functie de gradul de specializare, dispozitivele se pot clasifica in:

- dispozitive universale, sunt utilizate in productia de unicate si de serie mica,
fiind de regula accesorii ale masinilor unelte; se folosesc la prelucrarea semifabricatelor
care au forme si dimensiuni foarte variate, iar din categoria aceasta putem enumera:

v mandrine universale
v menghine

v’ capete divizoare

v" mese divizoare, etc.

- dispozitive specializate, care se folosesc in tehnologiile de grup si de cod; la
acestea, prin adaptarea unor elemente reglabile permit prelucrarea unor grupe sau familii de
piese grupate dupa criterii de similitudine geometrica si tehnologica;

- dispozitive speciale, servesc la efectuarea unei anumite operatii pentru una si
aceeasi piesa si sunt folosite la productia de serie mare si masa,

- dispozitive modulate, sunt constituite din elemente si module tipizate care,
printr-o asamblare anume, pot fi utilizate la o gama variatd de piese (din punct de vedere
dimensional si de forma) in conditii de fabricatie diferite.

61. Care este definitia eroziunii electrice?

Prelucrarea prin eroziune electrica se bazeaza pe efectul eroziv al unor descarcari electrice
sub forma de impulsuri, descarcari amorsate intre electrodul scula (Es) si semifabricat (Ep),
izolati de un lichid dielectric si in condifiile existenfei unui echipament care sa permita
desfasurarea in timp a prelucrarii

Principiile de lucru ce stau la baza prelucrarii prin eroziune electricd permit generarea unor
suprafete oricat de complicate, in materiale de orice duritate.

Prelucrarea este relativ simpla, deoarece se realizeaza cu o masind unealtad a carei cinematica
trebuie sa asigure doar o miscare dupa o singurd directie, cea de avans, egald ca marime cu
viteza de erodare a materialului. Forma partii active a electrodului scula se regaseste astfel in
forma suprafetei prelucrate (prelucrarea cu electrod masiv).

Acest procedeu se utilizeaza pentru generarea unor contururi complexe, in piese de grosime
relativ mica (prelucrarea cu electrod filiform).

Pot realiza precizii de £ 0,002 mm si chiar mai bune, in conditiile unei rugozitati a suprafetei
de Ra = 0,18 um la prelucrarea carburilor metalice si de Ra < 0,1 um la prelucrarea otelurilor.
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62. Dati exemple de 2 procedee cunoscute de prototipare rapida.

Tehnologia de prototipare rapida eate tehnologia in care pornindu-se de la un model 3D are
loc realizarea modelului fizic pe principiul depunerii materialului pe straturi succesive.

In practica curentd existi mai multe variante de RP: Stereolitografia (SLA -
stereolithography) care asigura precizie inaltd, gamd medie de materiale, posibila realizarea
de piese de dimensiuni mari; Depunere de material topit (Fused Deposition Modeling —
FDM) care asigura precizie bund, materiale functionale, gama medie de materiale, Intretinere
usoara;

Fabricarea de piese stratificate prin laminare (Laminated Object Manufacturing - LOM) care
asigura precizie buna, constructie la scara mare; Sinterizare laser selectiva (Selective laser
sintering - SLS) care asigurd gama larga de materiale, precizie buna, se pot realiza piese de
dimensiuni mari si nu in ultimul rdnd dar foarte important Printarea 3D (3D Printing - 3DP)
care asigura rapiditate, costuri de utilizare scazute, servicii usoare.

63. Enumerati principalele procedee de deformare plastica la rece prin stantare

Clasificarea procedeelor de prelucrare prin deformare plastica la rece
Dupa caracterul deformarii procedeele de prelucrare prin presare la rece se clasifica astfel:
v procedee de taiere (stantare);
v procedee de deformare (matritare);
v procedee de asamblare.
Operatii de taiere:
Taierea la foarfece
Perforarea
Decuparea
Retezarea
Crestarea
Slituirea
Taierea (tunderea) marginilor
Calibrarea prin taiere

IR VAN NENENE NN

64. Care sunt factorii tehnologici care influenteaza procesul de tiiere?

Procesul de taiere este influentat de o serie de factori, care pot fi grupati astfel:
a) factori care caracterizeaza materialul prelucrat:
v' proprietatile fizico-mecanice;
v’ grosimea materialului;
v’ forma si dimensiunile conturului tiiat.
b)  factori ce depind de constructia stantei:
v marimea jocului dintre elementele active;
v’ forma orificiului din placa de taiere.
c) factori ce depind de modul in care se executd prelucrarea prin tdiere:
viteza de taiere;
starea muchiei taietoare;
lubrifierea zonei de prelucrare.

ANENEN
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65. Care sunt cele mai raspandite metode de prelucrare a filetelor prin aschiere?

Cele mai raspandite metode de prelucrare a filetelor prin aschiere sunt:
- Filetarea cu filiere si tarozi;
- Filetarea pe strung folosind cutite speciale:
- cutitul de filetat cu un singur varf (corespunzator golului);
- cutitul pieptene si cutitul disc;
- Filetarea cu ajutorul capetelor de filetat;
- Filetarea cu metoda 1n vartej;
- Filetarea prin frezare.

66. Enumerati procedeele de prelucrari mecanice intalnite la prelucrarea prin aschiere
a alezajelor cilindrice.

Procedeele de prelucrari mecanice intalnite la prelucrarea prin aschiere a alezajelor cilindrice.
- Gaurirea;
- Largirea;
- Strunjirea interioara;
- Alezarea;
- Brosarea;
- Rectificarea interioara.

67. Care sunt metodele de actionare si comanda a lanturilor cinematice auxiliare din
componenta masinilor automate?

Metodele de actionare si comanda a lanturilor cinematice auxiliare din componenta masinilor
automate sunt:

4 actionare manuald, individuald, descentralizata, este efectuata integral de om;

v actionarea manuald centralizata, este efectuatd prin manevrarea unei singure manete,
operatorul uman poate, actiona sau comanda, simultan mai multe mecanisme care executa
diferite miscari auxiliare;

v actionare cu comandad manuald, este actionarea efectuatd de un motor propriu,
comandat manual Tn momentul pornirii si opririi miscarii de actionare, ceea ce micsoreaza
solicitarea fizicd a muncitorului si reduce timpul auxiliar;

v actionare cu comandd program, care constd In programarea comenzilor pe un port-
program destinat actiondrii mai multor lanturi cinematice auxiliare;
v actionarea cu comanda adaptivd, denumitd anterior sistem de reglare automatd a

regimurilor de aschiere sau sistem autoreglabil, au rolul de a stabili parametrii regimului de
aschiere astfel incat ca acestia sa corespunda variatiilor reale si neprevazute a parametrilor
tehnologici de proces.

68. Care sunt etapele generale ale automatizarii in functie de cursa la masinile automate
in general si la varianta electrica in particular?

Automatizarea in functie de cursd, constd in conectarea, deconectarea si inversarea sensului
miscdrii unui organ de lucru mobil al masinii Tn momentul cand acesta a ajuns intr-un anumit
punct al cursei sale. Se realizeaza cu ajutorul unui circuit de comanda automata.

Varianta electricd. Conectarea si deconectarea motorului electric de actionare se realizeaza
cu ajutorul unui circuit de comanda automata, care are ca element de comanda, un contactor
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cu contacte (normal deschis ND sau normal inchis NI) introduse in circuitul de alimentare al
motorului electric respectiv.

Ciclul de miscari: deplasare spre stinga a mesei masinii; schimbarea sensului de deplasare in
momentul cdnd masa masinii a ajuns in punctul extrem stdnga al cursei; deplasare spre
dreapta; oprirea mesei in pozitia extrema dreapta a cursei sale.

69. Controlul calitatii are un caracter activ in desfasurarea procesului de productie?

Prin control al calitatii, se intelege totalitatea actiunilor de determinare a caracteristicilor
produselor in conformitate cu documente tehnice normative elaborate in acest scop.

In trecut controlul se reducea la verificarea principalelor operatii pe fluxul de fabricatie si la
controlul produsului finit.

Astazi controlul trebuie sa aiba un caracter activ, intervenind la timp si eficient in
desfasurarea procesului de productie, ca un factor dinamic in realizarea calitatii.

Pentru buna desfasurare a proceselor de fabricatie se impune introducerea unor operatii de
control care sd confirme corectitudinea desfasurarii operatiilor tehnologice de prelucrare si,
implicit, a Intregului proces tehnologic.

70. Controlul statistic pe flux de fabricatie are drept scop doar verificarea calitatii
produselor finite sau si verificarea desfasurarii proceselor de fabricatie in vederea
mentinerii acestora in limite de functionare prestabilite?

Functie de importanta si calitatea produselor, controlul final poate fi facut bucata cu bucata, pe
baze statistico — matematice (prin esantionare) sau prin alte metode prevazute in contract.
Controlul statistic pe flux de fabricatie are drept scop:
a) verificarea calitdtii materiilor prime, materialelor, componentelor sau produselor
aprovizionate in vederea utilizarii in procese de productie;
b) verificarea desfasurarii proceselor de fabricatie in vederea mentinerii acestora in limite de
functionare prestabilite;
c) verificarea calitdtii produselor finite.

71. La mecanismele de fixare cu excentric circular care este conditia constructiva care
asigura autofrinarea mecanismului?

Dacd D este diametrul discului si excentricitatea e este distanta dintre axa de rotatie a discului
si axa geometrica, pentru exploatarea n conditii de sigurantd raportul D/e trebuie sd fie n
intervalul 13...20, cu valori mici pentru suprafete de contact ale excentricului cu rugozitate
mai mare

72. Care sunt avantajele utilizarii excentricilor curbilinii la mecanismele de fixare?

Excentricii curbilinii au urmatoarele avantaje fata de excentricii circulari:

v realizeaza forte de strdngere constante pe toatd durata cursei pentru ca unghiul de
panta este practic constant in functie de unghiul de actionare
v cursa de lucru la excentricii curbilinii este mai mare fatd de excentricii circulari

epentru aceiasi lungime a profilului
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73. Care sunt conditiile ca folosind sistemul Autodesk Inventor tabela de componenta a
desenului de ansamblu de la dispozitiv sa se completeze si sa se actualizeze automat?

La utilizarea sistemului Autodesk Inventor pentru ca tabela de componentd a desenului de
ansamblu de la dispozitiv sd se completeze si sd se actualizeze automat trebuie efectuate
urmatoarele actiuni:

o Baza de date cu materiale sa aibd completate si materialele conform standardelor
nationale

o Fiecare componentd individuala din fisiere .ipt sa aiba atasat materialul, denumirea
piesei si codul acesteia

o Componentele standardizate din baza de date Content Center sd aibd denumirile
conform terminologiei nationale

o Fisierele template .idw pentru desene sd aibd definite la sectiunea Resources
indicatorul si tabela de componenta conform standardelor nationale

. Céampurile tabelei de componenta sa aiba in structurd campuri de tip Properties

model, sau Physical properties model pentru diversele atribute ce se completeaza automat

74. Ce presupune metoda brainstorming?

Metoda Brainstormimg este o metoda intuitiva eficienta pentru generarea in grup a ideilor.
Forta brainstormingului se manifesta in special prin multitudinea ideilor emise in unitatea de
timp si originalitatea acestora.

75. Care sunt principalele grupe de activitati brevetate?

Principalele grupe de activitati brevetate sunt
e Stabilirea solutiei tehnice.
e Realizarea solutiei tehnice.
e Implementarea solutiei tehnice.

76. Ce inseamna flexibilitatea unui sistem tehnologic de fabricatie?

Flexibilitatea unui sistem tehnologic este caracteristica acestuia de a se plia usor (intr-un timp
scurt si cu un cost mic) la modificarea caracteristicelor procesului tehnologic pe care trebuie
sa 1l realizeze.

77. Ce intelegeti prin programul piesa?

Programul piesa este dat de un set de instructiuni care pot fi interpretate de catre comanda
numerica pentru a putea controla operarea masinii. Programul piesa consta din blocuri, care
sint compuse din cuvinte, fiecare cuvant fiind compus dintr-o Adresa si o Data

Adresa are unul sau mai multe caractere iar data este o valoare numerica (un intreg sau o
valoare zecimala).
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78. Care sint axele principale la 0 masina unealti cu comanda numerica?

Orice masina unealta executd miscari in raport cu axele specifice fiecareia.

Stabilirea corectd a axelor este foarte importanta in cazul MUCN, deoarece programul tine
cont de aceste axe.

Axele pentru miscarile rectilinii formeaza un sistem de coordonate ortogonal drept care
verifica regula mainii drepte. Axele de coordonate se atribuie diferitelor ghidaje dupa anumite
reguli, astfel:

Axa Z este paraleld cu axa arborelui principal al masinii. Astfel, la o0 masina de gaurit sau de
frezat, arborele principal antreneaza scula, in timp ce la un strung, axa Z coincide cu axa
piesei. Daca masina nu are arbore principal, axa Z se alege perpendicular pe suprafata de
asezare a piesei. Sensul pozitiv al axei Z corespunde deplasarii prin care se mareste distanta
dintre piesa si scula.

In cazul masinilor de prelucrat prin electroeroziune, axa Z este axa arborelui in care se fixeaza
electrodul-scula;

In cazul prelucrarilor cu fascicul laser, axa Z este axa fascicului laser.

Axa X este In general, orizontald si paralela cu suprafata de asezare a piesei. Ea este axa
principala de deplasare in planul in care se face pozitionarea piesei fata de scula.

Axa 'Y se alege astfel incat sa formeze, impreuna cu celelalte, un sistem ortogonal drept, care
se poate determina si cu regula mainii drepre din fizica.

Miscarile de rotatie se noteaza astfel : A — rotatie in jurul axei X; B - rotatie in jurul axey Y si
C - rotatie 1n jurul axei Z

79. Care sunt principalele elemente care caracterizeaza sudabilitatea otelurilor?

Compozitia chimica (sudabilitate metalurgicd), procedeul de imbinare (sudabilitate
tehnologica) si solutia constructiva a Imbinarii (sudabilitate constructiva).

80. Specificati ce presupune metoda tensometrica pentru masurarea deformatiilor.

Studiul pe cale experimentala asupra elementelor solicitate consta in general in determinarea
deformatiilor acestuia. Studiul poate fi efectuat pe modele sau chiar pe piesa reala. De altfel,
deformatia este un fenomen fizic accesibil direct masurabil, in timp ce tensiunea este o
marime abstracta care nu poate fi masurata direct.

Rezultd atunci cd tensometria este un ansamblu de metode si tehnici care se ocupd cu
masurarea deformatiilor mici de la suprafata pieselor supuse unor solicitari.
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