CULEGERE DE

SPECIALIZAREA
TEHNOLOGIA S| DESIGNUL PRODUSELOR TEXTILE

EXAMEN DE LICENTA



Editura Performantica
Institutul National de Inventica
ISBN: 978-973-730-340-0

Autori:

Prof.dr.ing. Constantin Preda
Prof.dr.ing. Dumitru Liute
Prof.dr.ing. Mihai Ciocoiu
Prof.dr.ing. Valeria Gribincea
Prof.dr.ing. Dorin Avram
Prof.dr.ing. Adriana Mustata
Prof.dr.ing. Maria Vilcu
Prof.dr.ing. loan Cioard
Conf.dr.ing. Lucica Cioard
Conf.dr.ing. Costica Sava
Conf.dr.ing. Marius Caraiman
Conf.dr.ing. Maria Zamfir
Conf.dr.ing. loan lacob

Referent stiintific:
Prof.dr.ing. Daniel Chinciu

Consilier editorial:
Prof. dr. Traian Stanciulescu

Secretar de redactie:
Octav Paunet

Coperta:
Carmen Anton

Tehnoredactare:
S.l.dr.ing. Elena Onofrei
S.l.dr.ing. Irina Cristian



CUPRINS

3 L U 4
SET 2 ceeeeienenncnnennssnesnsssnssessssssssssssassssssassssssaesases 11
SET 3 ceeeeennenncnnennnsnensnsssnssessssssesssssassssssassssssasssses 18
SET 4 oeeorerinniennensnecsneesnecsaesssnssssnssassssnsssssssassssessns 25
SET 5 eereeinniennecnecsneesnecsnecssnssssnessessanssssssssesssessns 32
SET 6 oueeeeeenernrcnnecnecsneisnicnecsansssnncsessanssssssssesssessns 40
SET 7 coeeeeeenentcnennnnnensnssnsnessnssssssssssssssssassssssassasss 45
SET 8  cereeeeentennnennennsssesnessnsssessssssssssssssssssssssases 50
SET 9 ceeeeenicnnennnsnesanssesnessnsssesssssasssessasssssssessess 56
SET 10  .cooeerveennensnensnecsnecsnenssncssnessaessanesssessasssssesssesane 61
SET 11  coooeerriennensnensnecsnecssesssnessnesssessasssssessasssssesssesane 67
SET 12  coeiriiininnensnensnecsnecsncsssecsseessnssssessssssssssssesane 73
SET 13 coereicnicnensneinnecsnecssncsnecssecssnssssesssessasssssesane 81
SET 14  eeeereetennntennesssnssnsessssssssssssssssssssessssssssses 88
ST D L S 94
SET 16  coueeeernennnnenensnessncssesnnssessssssssssssssssasssesssssassses 102
SET 17  aeooeerriennensnensnensnesssenssnesssesssessssssssessssssssessaesane 109
SET 18  ceooeereeriennensnnesnecsnenssnessnesssessasesssessasssssesssesane 116
SET 19  ccceiriinicninnnnnnecnensnnessecssecssnsssseessessssssssesene 124
SET 20  ccoueerieeinecnenseisnecsnessnessnecssecssnsssseesssssasssssesae 131
ST D 3 139
SET 22 eeererneninnnennnssessncssnssssssessssssssssssssssasssesssssassses 148
SET 23 ooeerrenneninnnennnssessncssnsssssessssssssssssssssasssssssssassses 156
SET 24  .coueeeeeneennensnecsnecsnenssnessnessseessnssssessssssssessassae 164
SET 25  aoceerreeneennnensnecsnecssesssnesnesssessanssssessasssssessaesae 173
SET 26  ccoceerierinenninsnncsnecsnecsncsssecssecsanssssecsssesssssssesae 179
ST D 2 187
SET 28  coeeeeeceenninsnesnecsnessnnessecssecssnsssseesssssssssssesee 193



SET 1 - FIBRE TEXTILE

01. De ce este strict necesar ca fibrele sa prezinte o buna rezistentd mecanica?
a) pentru a rezista la solicitarile la care sunt supuse in timpul proceselor de prelucrare;
b) pentru a conferii produselor finite durabilitate;
¢) pentru a conferii produselor un tuseu placut.

*

02. Care este cea mai frecventa solicitare la care sunt supuse fibrele in timpul prelucrarii acestora,
precum si in timpul utilizarii produselor finite?
a) de tractiune; b) de compresie; c¢) de forfecare.

*

03. Ce fel de deformatii sufera o fibra care este solicitata axial cu o fortd de tractiune mai mica
decat cea de rupere?

a) numai deformatii reversibile (elastice);

b) numai deformatii ireversibile (plastice);

c) ambele tipuri.

*

04. Care sunt factorii care determind marimea fortei de rupere a unei fibre?
a) lungimea fibrei; b) grosimea fibrei;  c) natura si structura fibrei.

%
05. Ce denumire s-a atribuit indicelui care este definit prin raportul dintre forta de rupere a unei

fibre si aria sectiunii transversale a acesteia?
a) tenacitate;  b) rezistenta specifica; ¢) lucru de rupere.

%

06. Care dintre indicii de apreciere ai rezistentei la tractiune sunt cel mai frecvent folositi?
a) rezistenta specifica (exprimata in cN/mmz);
b) tenacitatea (exprimata in cN/tex; cN/den);
¢) lungimea de rupere (exprimata in km).

%
07. Pentru aprecierea rezistentei la tractiune a fibrelor de ce se prefera utilizarea tenacitatii si nu a
rezistentei specifice?

a) datoritd neuniformitatii marimii si formei sectiunii transversale a fibrelor;

b) datorita metodelor anevoioase de determinare a ariei sectiunii transversale;

c¢) datoritd neuniformitatii lungimii fibrelor.

*

08. Care este relatia dintre tenacitatea (cg4), exprimata in cN/den s§i tenacitatea (c;), exprimata in
cN/tex?
a) oqg=0¢/9; b) c4=9 oy C) 04 = Ot.

%
09. Care este relatia dintre tenacitatea (o ), exprimata in cN/tex, rezistenta specifica (G,), exprimata

in daN/mm? si densitatea (p), exprimata in g/mm3?
a) Oy=Gap; b) o1 =caA/p; ¢) o= Nm p.



*

10. Care sunt indicatorii prin care se poate aprecia alungirea?
a) alungirea absoluta; b) alungirea relativa; c) alungirea specifica.

*
11. Care fibre sub actiunea unei forte de rupere se deformeaza pana la rupere respectand legea lui

Hook?
a) inul; b) lana; ¢) bumbacul.

*

12. Care dintre caracteristici se pot determina din diagrama efort-deformatie?
a) modul de elasticitate; b) gradul de elasticitate; ¢) factorul lucrului de rupere.

*

13. Cu ce parametru este echivalentd marimea suprafetei delimitatd de curba efort-deformatie,
abscisa si paralela la ordonata dusa din punctul de rupere?
a) modul de elasticitate; b) lucru mecanic de rupere; c) limita de proportionalitate.

*

14. Care sunt factorii care influenteaza valoarea lucrului mecanic de rupere a unei fibre?
a) grosimea fibrei;
b) domeniul de masura al dinamometrului utilizat pentru trasarea diagramei;
c) lungimea initiald a probei.

*

15. Care este denumirea atribuitd parametrului definit prin raportul dintre lucru mecanic consumat
pentru ruperea fibrei si produsul dintre valoarea fortei de rupere si alungirea la rupere?
a) factorul lucrului de rupere; b) lucru specific de rupere; c) lucru de revenire elastica.

*

16. Care sunt unitatile de masura ale factorului lucrului de rupere?
a) similare cu cele utilizate pentru lucru mecanic de rupere;
b) nu are unitati de masura; este 0 marime adimensionala;
c) similare cu cele utilizate pentru lucru specific de rupere.

*

17. Ce valori Inregistreaza factorul lucrului de rupere (f) al unei fibre a carei deformatie pana la
rupere respecta legea lui Hook (diagrama efort-deformatie este o linie dreapta)?
a) £<0,5; b) £=0,5; c)f>0,5.

%
18. Care este semnificatia graficd, din diagrama efort-deformatie, a valorilor ¢ si € necesare
calculului modulului de elasticitate?

a) coordonatele unui punct oarecare din diagrama efort-deformatie;

b) coordonatele unui punct din zona de elasticitate;

c) coordonatele unui punct din diagrama corespunzatoare zonei de proportionalitate.

*

19. Care metoda de determinare a proprietatilor tensionale este mai operativa?



*

22.

a) metoda solicitarii fibrei individuale;
b) metoda solicitarii in fascicul;
¢) metoda cu gradient de alungire constant.

. Caror fibre este destinat dinamometrul Pressley?

a) fibrelor chimice; b) fibrelor liberiene; c¢) fibrelor de bumbac.

. Ce reprezinta indicele Pressley?

a) raportul dintre forta de rupere a unui fascicul de fibre i masa fasciculului;
b) raportul dintre forta de rupere a unui fascicul de fibre si densitatea de lungime a fasciculului;
c) forta de rupere a fasciculului.

Cum se numeste proprietatea fibrelor de a recupera partial sau total deformatia dupa

indepartarea fortei deformatoare?

*

23.

24.

25.

26.

27.

28.

a) eclasticitate; b) vasco-elasticitate; c) fluaj accelerat.

Ce forma are macromolecula de cheratina corespunzatoare starii relaxate a fibrei?
a) liniara; b) zig-zag; c) elicoidala.

Care este forma macromoleculei de 3-cheratina?
a) liniara; b) zig-zag; c) elicoidala.

Indicati fenomenele care contribuie la explicarea elasticitatii unei fibre

a) deplasare relativa a doud elemente structurale ale fibrei cu viteza redusa;

b) deplasarea relativda a doud elemente structurale ale fibrei cu ruperea legaturilor de coeziune
si refacerea lor in alte pozitii;

c) deplasarea relativa a doua elemente structurale ale fibrei fara distrugerea legaturilor de
coeziune.

Care sunt marimile de apreciere a elasticitatii?
a) factorul lucrului mecanic;  b) gradul de elasticitate; ¢) lucrul mecanic de revenire.

Ce este gradul de elasticitate?

a) marime de apreciere a modulului de elasticitate;

b) deformatia corespunzatoare limitei de elasticitate;

¢) raportul dintre deformatia elastica si deformatia totala.

Care sunt factorii care influenteaza marimea gradului de elasticitate a unei fibre?
a) marimea fortei de solicitare a fibrei;

b) lungimea initiala a probei;

c) grosimea fibrei.



*

29.

Asupra caror caracteristici ale produselor textile are influentd semnificativa elasticitatea

fibrelor?

30.

32.

33.

34.

35.

36.

37.

a) stabilitatea dimensionala;
b) tendinta de formare a efectului pilling;
c) capacitatea de retinere a sarcinilor electrostatice.

Cum se poate determina valoarea lucrului mecanic de deformatie elastica?

a) prin trasarea diagramei efort-deformatie pentru o solicitare cu fortd mai mica decat cea de
rupere si a diagramei de revenire dupa indepartarea solicitarii;

b) prin trasarea diagramei de fluaj pentru solicitarea fibrei timp de 30 minute urmatd de
relaxare;

c) cu ajutorul relaxometrului prin determinarea valorii deformatiei totale si a deformatiei
elastice.

. Ce indica diagramele de fluaj?

a) variatia deformatiei functie de marimea fortei de solicitare;

b) variatia deformatiei unei probe functie de timp, respectiv in timpul solicitarii cu o forta
constanta si In timpul relaxarii;

c) variatia modulului de elasticitate in functie de timpul de solicitare al unei probe.

Cum caracterizati fibrele textile din punct de vedere al proprietatilor reologice?
a) corpuri perfect elastice; b) corpuri pur vascoase; ¢) corpuri vasco-elastice.

Care este modelul mecanic cu ajutorul caruia se pot explica proprietatile reologice ale fibrelor?
a) modelul Maxwell;  b) modelul Kelvin-Voigt;  ¢) modelul Burgers.

Care sunt deformatiile ce pot fi explicate cu ajutorul modelului mecanic Maxwell?
a) deformatiile plastice; b) deformatiile elastice intarziate; c¢) deformatiile elastice imediate
si cele plastice.

Din ce elemente mecanice este alcatuit modelul Maxwell?
a) un resort; b) un resort §i un amortizor legate in paralel; ¢) un resort si un
amortizor legate in serie.

Din ce elemente mecanice este alcatuit modelul Kelvin-Voigt?
a) un resort; b) un resort §i un amortizor legate in paralel; ¢) un resort sSi  un
amortizor legate in serie.

Care sunt deformatiile ce pot fi explicate cu ajutorul modelului mecanic Kelvin-Voigt?



38.

39.

40.

42.

43.

44.

45.

46.

a) deformatiile plastice; b) deformatiile elastice intarziate; c¢) deformatiile elastice imediate
si cele plastice.

Care sunt factorii ce influenteaza valoarea deformatiei elastice imediate?

a) valoarea fortei de solicitare si timpul de solicitare;

b) valoarea modulului de elasticitate a fibrei si valoarea fortei de solicitare;
c) valoarea modulului de elasticitate a fibrei si timpul de solicitare.

Care sunt factorii care influenteaza valoarea deformatiei elastice incetinite?
a) valoarea fortei de solicitare; b) timpul de solicitare; ¢) lungimea probei.

In ce conditii deformatia elastica incetinita se recupereazi integral?

a) daca deformatia totala este relativ redusa;

b) daca timpul de relaxare este mai mare sau cel putin egal cu timpul de solicitare;
c) daca fibra prezinta ondulatii reduse.

. Care sunt componentele deformatiei totale?

a) deformatia elastica incetinita si deformatia elastica imediata;
b) deformatia elastica incetinita si deformatia plastica;
c) deformatia elastica imediata, deformatia elastica incetinita si deformatia plastica.

Ce se intelege prin fluaj primar?

a) deformatie complexa ce decurge cu o viteza destul de mare si care se datoreaza inceperii
curgerii unor elemente structurale fata de altele;

b) fluaj care precede ruperea; c¢) deformatie elastica imediata.

Ce se intelege prin fluaj primar invers?
a) revenirea elastica incetinitd; b) deformatia plastica; c¢) deformatia totala.

Cum se poate obtine practic o diagrama de fluaj?
a) prin metoda cu incarcare constantd; b) prin metoda cu alungire constanta; c) prin
metoda gravimetrica.

Care sunt caracteristicile ce se pot determina cu microdeformetre?
a) deformatiile necesare trasarii diagramei de fluaj; b) gradul de elasticitate; c) lucru
mecanic de rupere.

Care sunt caracteristicile ce se pot determina cu relaxometrele?
a) deformatiile necesare trasarii diagramei de fluaj; b) gradul de elasticitate; c) lucru
mecanic de rupere.



*

47. Cum se realizeaza solicitarea unei probe cu o forta constanta in cazul microdeformetrelor?
a) prin intermediul unui resort; b) prin intermediul unor calareti;  c) cu ajutorul
dinamometrului.

*

48. Care sunt caracteristicile unui resort ce trebuie cunoscute pentru a determina valoarea fortei care
il deformeaza?
a) modul de elasticitate si valoarea deformatiei; b) lungimea resortului; ¢) numarul
de spire ale resortului.

*

49. Datele obtinute cu ajutorul relaxometrului se folosesc pentru a trasa:
a) diagrama de fluaj;  b) diagrama efort - deformatie; ¢) diagrama de distributie dupa
lungime.

*

50. Ce avantaje prezinta utilizarea relaxometrelor comparativ cu microdeformetrele?
a) nu necesitd personal cu calificare speciala;
b) nu necesitd o trusa de greutati (de calareti) pentru asigurarea solicitarii probelor cu diverse
forte.
c) consum de energie redus.

*

HHHIH



RASPUNSURI TEST 1 - FIBRE TEXTILE

Set 1

01,01,a,b,,
01,02,a,,,
01,03,,,c,
01,04,,b,c,
01,05,,b,,
01,06,,b,c,
01,07,a,b,,
01,08,a,,,
01,09,,b,,
01,10,a,b,c,
01,11,a,,c,
01,12,a,,c,
01,13,,b,,
01,14,a,,c,
01,15,a,,,
01,16,,b,,
01,17,,b,,
01,18,,,c,
01,19,,b,,
01,20,,,c,
01,21,a,,,
01,22,a,,,
01,23,,,c,
01,24,,b,,
01,25,,,c,
01,26,,b,c,
01,27,,,c,
01,28,a,,,
01,29,a,b,,
01,30,a,,,
01,31,,b,,
01,32,,.c,
01,33,,,c,
01,34,,,c,
01,35,,,c,
01,36,,b,,
01,37,,b,,
01,38,,b,,
01,39,a,b,,
01,40,,b,,
01,41,,,c,
01,42,a,,,
01,43,a,,,
01,44,a,b,,
01,45,a,b,,

01,46,a,b,,
01,47,,b,,
01,48,a,,,
01,49,a,,,
01,50,,b,,
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SET 2 — FIBRE TEXTILE

01. Indicati zona de cultura a bumbacului:
a) intre 30" latitudine nordica si 30° latitudine sudica;
b) intre 48° latitudine nordici si 45° latitudine sudici;
¢) intre 48° latitudine nordica si 30° latitudine sudica.
%
02. Care din varietatile botanice de bumbac produce fibre lungi?
a) Gosypium hirsutum; b) Gosypium herbaceum;  ¢) Gosypium barbadense.
%
03. Care sunt tarile mari producatoare de bumbac?
a) SUA; b) China; ¢) Grecia.
*
04. In care parte anatomica a plantei de bumbac se formeaza fibrele?
a) 1n coaja tulpinii; b) pe seminte; ¢) in frunze.
%
05. Unde sunt plasate semintele plantei de bumbac?
a) 1n capsuld; b) in ciorchine; ¢) pe frunze.
%
06. In medie, cate fibre de bumbac se gisesc pe 0 simanti?
a) 300... 500; b) 20.000 ; c) 100.000.
*
07. in medie cate fibre se gasesc intr-o capsuld de bumbac?
a) 10.000 —20.000; b) 30.000 — 50.000; ¢) 120.000 — 150.000.
%
08. Cate zile sunt necesare dezvoltarii fibrei de bumbac de la inflorirea plantei pana la maturitate
deplina?
a) 15 zile; b) 60 de zile; c) 120 de zile.
%
09. Dupa céte zile de la inflorirea plantei lungimea fibrelor atinge valoarea maxima?
a) dupd 20 de zile; b) dupa 60 de zile; ¢) dupa 10 zile.
*
10. Cum este sectiunea transversala a fibrei de bumbac inainte de deschiderea capsulei?
a) circulara; b) eliptica; ¢) bob de fasole (rinichi).
%
11. Care este substanta de baza a fibrelor de bumbac?

a) cheratina; b) celuloza; c) fibroina.

11



12.

13

14.

15.

16.

17.

19.

20.

Cat de mare este continutul de celuloza in fibrele de bumbac matur?
a) sub 50%; b) peste 95%; ¢) intre 60 . .

. Care elemente morfologice alcatuiesc fibra de bumbac matur?

a) perete primar, perete secundar §i canal medular;
b) cuticuld, perete primar, perete secundar i lumen;
c) ortocortex, perete primar si lumen.

Care dintre fibrele de bumbac se dezvolta mai devreme?
a) cele din capsulele de la varful plantei;

b) cele din capsulele de la mijlocul plantei;

c) cele din capsulele de la baza plantei.

Ce se intelege prin maturitatea fibrei de bumbac?

a) gradul de dezvoltare a peretelui secundar al fibrei;
b) marimea canalului fibrei;

c) grosimea fibrei de bumbac.

Prin ce se caracterizeaza o fibra matura de bumbac?

a) canal larg si perete secundar subtire;

b) perete secundar dezvoltat i canal Ingust;

c¢) atat peretele secundar cat si canalul au aceeasi grosime.

Ce este o fibra matura de bumbac?

a) fibra normal dezvoltata cu rasucituri caracteristice;
b) fibra scurta;

c) fibra cu sectiune transversala plata.

. Ce este o fibra imatura de bumbac?

. 70%.

a) fibra cu sectiune transversala circular; b) fibra incomplet dezvoltata;

rezistenta.

Ce este o fibra moarta de bumbac?
a) fibra cu alungire mare; b) fibra cu pereti grosi;
secundar neformat.

Prin ce metode se determina gradul de maturitate?
a) metoda Sinus;

b) metoda masurarii grosimii peretilor si canalului;
¢) metoda Jukov.

c) fibrad cu peretele



21.

22.

23

24.

25.

26.

27.

28.

29.

30.

Prin ce metode se determina gradul de maturitate?

a) metoda In lumina polarizata; b) metoda Micronnaire; c¢) metoda gravimetrica.

Care din urmatoarele fibre de bumbac nu se mercerizeaza?
a) fibrele moarte; b) fibrele mature; c) fibrele scurte.

. Ce caracteristici ale firelor de bumbac sunt influentate de finetea fibrelor?

a) rezistenta la tractiune; b) finetea; ¢) pilozitatea.

Care sunt factorii care determina finetea fibrelor de bumbac?
a) varietatea botanica a plantei; b) gradul de maturitate al fibrei; c) procedeul
egrenare.

Exista o corelatie general valabila intre finetea si lungimea fibrelor de bumbac?
a) da, cu cat fibrele sunt mai lungi, sunt mai fine;

b) da, cu cét fibrele sunt mai groase, sunt mai fine;

c) nu exista nici o corelatie.

Care sunt metodele recomandate de ISO pentru determinarea finetii fibrelor de bumbac?
a) metoda gravimetrica;

b) metoda curentului de aer (Micronnair);

¢) metoda determinarii diametrului.

Intre ce limite variaza finetea fibrelor de bumbac?
a) 1intre 100 ... 370 mtex; b) intre 0,3 . .. 0,7 tex; ¢)intre 10 ... 15 den.

Exista o corelatie intre lungimea fibrelor si tehnologia de filare?
a) nu existd nici o corelatie;

b) da, bumbacul lung se fileaza prin sistem pieptanat;

c) da, bumbacul mediu si scurt se fileaza prin sistemul cardat.

Cum influenteaza lungimea fibrelor de bumbac proprietétile firelor?
a) cu cresterea lungimii filatorului creste finetea si rezistenta firului;
b) cu cresterea lungimii fibrei creste torsiunea firului;

c) cu cat lungimea fibrei este mai mare cu atat firul este mai gros.

Ce este lungimea filatorului?
a) lungimea medie a fibrelor din clasa cu frecventa maxima;
b) lungimea medie a fibrelor din clasele cu lungime mai mare decat lungimea modala;

de

13



32.

33.

34.

35.

36.

37.

38.

39.

40.

¢) lungimea medie a fibrelor din proba.

. Care este corelatia dintre lungimea modala si lungimea filatorului?

a) Li=Lpoa+2...4mm; b) L¢= Liog; ¢) Lf < Liog.

Care sunt limitele lungimii filatorului pentru bumbac?
a) 45... 65 mm; b)25...35 mm; ¢)60... 120 mm.

La ce se referd indicele de pufozitate?

a) lavariatia lungimii medii;  b) la procentul de fibre scurte; c) la fibrele sub 15 mm.

De cine este influentata tenacitatea fibrelor de bumbac?
a) de finete; b) de finetea si numarul de rasuciri; c) de gradul de maturitate.

In ce ordine variaza tenacitatea fibrelor de bumbac comparativ cu alte fibre naturale?
a) O bumbac - O mitase naturali — O JENED
b) G pumbac < O 1ana < G mitase natural ;

C) O bumbac = O 1ani~ O mitase naturali-

In ce ordine variaza alungirea fibrelor de bumbac comparativ cu alte fibre naturale?
a) € bumbac > € lana = € mitase naturala
b) € lana >¢€ matase naturala >¢€ bumbacs

C) € bumbac = € mitase naturald -~ € lani -

De unde se extrag fibrele liberiene?
a) de pe samanta; b) din tulpini si frunze; ¢) de pe fruct.

Ce sunt fibrele liberiene tehnice?

a) fibre unicelulare;

b) aglomerare de fibre elementare consolidate intre ele;
c) fibre pluricelulare.

Cine influenteaza proprietatile fibrelor liberiene tehnice?
a) proprietatile si structura fibrelor elementare;

b) continutul de sericina;

c) partea anatomica a plantei in care s-au format.

Cum se apreciaza rezistenta la rupere a fibrelor liberiene tehnice?

a) prin marimea fortei de rupere a unui fascicul de masa si lungime conventionala;
b) prin masurarea rezistentei fibrei individuale;

¢) prin metoda curentul de aer.

14



41.

42.

43.

44,

45.

46.

47.

48.

49.

50.

Cum influenteaza continutul de lignina tuseul fibrelor liberiene?
a) nu influenteaza;

b) cu cresterea continutului de lignina fibrele devin mai aspre;
¢) cu cresterea continutului de lignina fibrele devin mai moi.

De unde derivd denumirea de fibre liberiene tehnice?

a) de la tesuturile anatomice ale plantelor in care se formeaza si se dezvolta fibrele;
b) de la denumirea familiei botanice a plantelor care produc fibre;

c) dela modul de extragere si obtinere a fibrelor din plante.

In care parte anatomica a plantei se formeaza fibrele de in, cnepa si ramie?
a) in tulpina; b) in capsula; ¢) in radacina plantei.

In care parte anatomica a plantei se formeaza fibrele de cocos?
a) 1n palisada fructului; b) in radacina plantei; ¢) in tulpini.

In care parte anatomici a plantei se formeaza fibrele de manila si sisal?
a) in frunze; b) in ramuri; ¢) in tulpini.

Indicati zona propice culturii fibrelor liberiene:

a) intre 48 latitudine nordica si 45° latitudine sudica;
b) intre 63 latitudine nordic si 60° latitudine sudic;
¢) in toate tarile lumii.

Care din tari pot fi considerate ca mari producatori de fibre de in?
a) Egipt; b) tarile CSI; ¢) China.

Care sunt domeniile de utilizare ale fibrelor liberiene aspre?

a) articole tehnice;

b) tesaturi groase pentru imbracamintea destinatd sezonului rece;
c) pasmanterie.

Ce fibre fac parte din categoria fibrelor liberiene moi?
a) in; b) cocos si manila; ) ramie cotonizata.

Cui se datoreaza tuseul aspru al unor categorii de fibre liberiene?
a) continutului de substante minerale;

b) continutului de ceruri;

c¢) lignificarii.
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51. Cum se determina finetea fibrelor liberiene tehnice?
a) prin metoda gravimetrica tinand cont de gradul de divizare al fibrei;
b) metoda Micronnaire;
¢) metoda Sinus.

52. Cum se apreciaza flexibilitatea fibrelor liberiene tehnice?
a) prin media aritmeticd a sdgetilor pe care le formeazd capetele libere ale fasciculului
conventional de fibre, fixat la mijloc;
b) prin sageata formatd de capatul liber al fasciculului incastrat;
c) prin sagetile formate de fasciculul asupra caruia se actioneaza cu forte conventionale.

53. Intre ce limite variaza alungirea la rupere a fibrelor liberiene?
a) intre2...5%; b) intre 30 . . . 40%; ¢) intre 20 . . . 30%.

54. Sub ce forma se prelucreaza fibrele de iutd in industria textila?
a) ca fibra tehnica;
b) ca fibra elementara;
c) atat ca fibra tehnica cét si ca fibra elementara.

55. Care este forma celulelor liberiene?
a) alungitad cu capetele ascutite si lumenul inchis la ambele capete;
b) cu rasucituri;

¢) cu un capat ascutit si inchis si un capat zdrentuit cu lumen deschis.
%

HIHEHIH
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RASPUNSURI TEST 2 — FIBRE TEXTILE

Set 2

02,01,,b,,
02,02,,,c,
02,03,a,b,,
02,04,,b,,
02,05,a,,,
02,06,,b,,
02,07,,,c,
02,08,,b,,
02,09,a,,,
02,10,a,,,
02,11,,b,,
02,12,,b,,
02,13,,b,,
02,14,,,c,
02,15,a,,,
02,16,,b,,
02,17,a,,,
02,18,,b,,
02,19,,,c,
02,20,,b,,
02,21,a,,,
02,22,a,,,
02,23,a,b,,
02,24,a,b,,
02,25,a,,,
02,26,,b,,
02,27.a,,,
02,28,.b,c,
02,29,a,,,
02,30,,b,,
02,31,a,,,
02,32,,b,,
02,33,,b,c,
02,34,a,,c,
02,35,a,,,
02,36,,b,,
02,37,,b,c,
02,38,,b,c,
02,39,a,,,
02,40,a,,,
02,41,,b,,
02,42,a,,,
02,43,a,,,
02,44,a,,,
02,45,a,,,

02,46.,.b,,
02,47,.b,,
02,48,a.,,
02,49,a,,c,
02,50,,,c,
02,51,a,,,
02,52,a,,,
02,53,a,,,
02,54,a.,,
02,55,a.,,
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01.

02.

03.

04.

05.

06.

07.

08.

*

SET 3 — FIBRE TEXTILE

Care sunt fibrele naturale animale?
a) lana; b) matasea; ¢) sericina.

Care este substanta care sta la baza parurilor animale?
a) fibroina; b) cheratina; c) lignina.

Din ce sunt constituite fibrele naturale animale?
a) din proteine; b) din celuloza; ¢) din lignina.

Ce fel de structura au parurile animale?
a) unicelulard; b) pluricelulara; ¢) amorfa.

Care elemente morfologice alcatuiesc fibra de 1ana?
a) perete primar, perete secundar si canal medular;
b) cuticula, cortex, canal medular;
c) cortex, perete primar si lumen.

Din ce este alcatuita cuticula fibrelor de 1ana?

a) din celule lamelare aplatizate, numite solzi;
b) din epicuticula, exocuticila si endoncuticula;
c¢) fibroina si sericina.

Ce este cortexul?

a) cea mai importantd componenta a fibrei de 1ana;
b) este stratul exterior al fibrei;

c) este un strat alcatuit din solzi.

Din ce este alcatuit stratul cortical?
a) din orto si paracortex; b) din fibroina si sericind;  c¢) din ceruri si grasimi.

09.Care elemente structurale determina ondularea fibrelor de 1ana?

*

10.

a) epicuticula;
b) dispozitia spiralatd a orto si paracortexului;
¢) canalul medular.

Ce reprezinta stratul medular al fibrei de 1ana?

a) maduva fibrei;

b) canalul central alcatuit din celule mari cu pereti subtiri;
c) stratul exterior al fibrei de lana.
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20.

. La care din fibrele de 1ana se intdlneste stratul medular?

a) lalana de calitate superioara;
b) lalana groasa;
c) lalana furcana.

. Care este stratul de baza al fibrelor de 1ana?

a) stratul cuticular; b) stratul cortical; c) fibroina.

. Forma solzilor indica calitatea 1anii?

a) nu;
b) da, cu oarecare aproximare;
c) da, in functie de marimea si forma solzilor se poate aprecia calitatea lanii.

. Cati solzi imbraca sectiunea transversala a unei fibre de 1ana fina?

a) 1-2 solzi; b) nici unul; ¢) mai mult de 3-4 solzi.

. Cati solzi Tmbraca sectiunea transversala a unei fibre de 1ana groasa?

a) 3-4 solzi; b) 1-2 solzi; ¢) mai multi solzi.

. Ce fel de lana da rasa merinos?

a) lana neomogena; b) lana fina, supla si ondulata; ¢) lana omogena.

. Ce fel de 1ana da rasa turcana?

a) lana puternic ondulata de calitate superioara;
b) lana neomogena;
c) lana de calitate inferioara.

. Ce fel de 1ana dau oile provenite din incrucisarea raselor stabile?

a) lana de calitate superioara;
b) léna de calitate inferioara;
¢) lana de calitate intermediara determinata de una din rasele care se incruciseaza.

. Ce este lana stogosa?

a) lana produsa de oile rezultate din Incrucisarea rasei figaie cu rasa furcana;
b) lana produsa de oile rezultate din incrucisarea rasei merinos cu rasa furcana;
c) lana produsa de oile rezultate din incrucisarea rasei merinos cu rasa tigaie.

Ce este lana spanca?
a) lana produsa de oile rezultate din incrucisarea rasei tigaie cu rasa turcana;
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b) lana produsa de oile rezultate din incrucisarea rasei merinos cu rasa stogosa;
c) lana produsa de oile rezultate din incrucisarea rasei merinos cu rasa tigaie.

21. Ce este usucul 14nii?
a) secretie a glandelor sudoripare;
b) secretie a glandelor sebacee;
c) amestecul secretiei glandelor sebacee si a glandelor sudoripare.

22. Cum se recunoaste prezenta usucului pe fibrele de 1ana?
a) prin tuseu aspru, fard miros specific;
b) prin tuseu unsuros cu miros deosebit;
c) nu se recunoaste organoleptic.

23. Care este rolul usucului fibrelor de 1ana?
a) rol de protectie a fibrelor de factorii externi (lumina solard, intemperii) in timpul cresterii;
b) rol de protectie a fibrelor in timpul prelucrarilor mecanice din filatura;
c) rol de protectie a fibrelor in timpul utilizarii produselor finite.

24. Care sunt factorii care determina lungimea medie a fibrelor de 1ana?
a) rasa de oi de la care provine;
b) perioada dintre doua tunderi;
¢) continutul de impuritati vegetale.
%
25. Care este caracteristica generala a diagramelor de distributie dupa lungime, in cazul fibrelor de
lana?
a) diagramele prezintd asimetrie la dreapta, invers ca la bumbac;
b) diagramele prezinta asimetrie la stanga, ca la bumbac;
c) diagramele sunt simetrice, de tipul clopotului lui Gauss.

*

26. In cazul fibrelor de lana diagramele de distributie dupa lungime prezintd unul sau mai multe
maxime?

a) la toate categoriile de lana prezinta un singur maxim;

b) la toate categoriile de 1and prezintd mai multe maxime;

¢) depinde de tipul fibrelor analizate.

*

27. In ce grupe se clasifici lana din punct de vedere a lungimii?
a) land lunga, 1ana cu lungime medie, 1ana scurta;
b) lana extralungd, 1ana cu lungime medie, 1ana scurta;
¢) lana cu lungime medie, 1ana scurta, 1ana foarte scurta.

*

28. Intre ce limite variazi lungimea fibrelor de 1ana merinos?
a) intre 50 ... 80 mm; b) intre 150 .. .1 80 mm; ¢) intre 80 . . . 300 mm.
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*

29. Intre ce limite variaza lungimea fibrelor de land recomandate a se prelucra prin sistem
pieptanat?
a) Intre 30...55 mm; b) intre 120 . . . 300 mm; c) intre 55 ... 120 mm.
*
30. Intre ce limite variazi grosimea fibrelor de 1ana fina?
a) intre 40 ... 50 um; b) intre 18 ... 25 um; c)intre 26 ... 35 um.
*
31. Intre ce limite variazi grosimea fibrelor de l4na groasa?
a) intre 35... 42 um; b) mai mare decat 42 um; c)intre 21 ... 25 pm.
%
32. Intre ce limite variazi numarul de ondulatii pentru lana de calitate superioar?
a) intre 12 ... 13 ondulatii/cm;b) intre 1 ... 4 ondulatii/cm; ¢) nu prezintd ondulatii.
%
33. Intre ce limite variaza numirul de ondulatii pentru 1ana de calitate inferioara?
a) nu prezintd ondulatii; b)intre 1 ... 4 ondulatii/cm;c) intre 7 ... 8 ondulatii/cm.
%
34. Existd o corelatie intre ondulatia lanii si capacitatea de impaslire a tesaturilor?
a) nu existd nici o corelatie;
b) cu cat lana este mai ondulata cu atat capacitatea de impaslire este mai mica;
c) capacitatea de Tmpaslire este determinata atat de forma si marimea solzilor, cat si de gradul
de ondulare.
%
35. Cum este higroscopicitatea lanii fata de celelalte fibre textile?
a) are cea mai mica valoare;  b) are cea mai mare valoare; c¢) nu este higroscopica.
%
36. Care dintre fibrele naturale au capacitate de izolare termica buna?
a) bumbacul; b) lana; ¢) matasea naturala.
*
37. Ce corelatie existad intre rezistenta specifica a fibrelor de 1ana si finetea lor?
a) nu existd nici o corelatie;
b) rezistenta specifica este mai mare la lana fina decat la cea groasa;
c) rezistenta specifica este mai mica la lana fina decat la cea groasa.
%
38. Intre ce limite variazi alungirea la rupere a fibrelor de 1ana?
a) intre 3% ... 10%; b) intre 25% ... 45%; c) peste 50%.
%
39. Cum influenteaza mediul umed rezistenta si alungirea la rupere a fibrelor de 1ana?

a) nu influenteaza; b) determina cresterea rezistentei si scaderea alungirii; c)
determind scaderea rezistentei si cresterea alungirii.
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40.

41.

42.

43.

44,

45.

46.

47.

48.

Care dintre fibrele naturale au elasticitatea cea mai mare?
a) inul; b) matasea naturala; c) lana.

Ce se intelege prin gradul de incretire al fibrelor de 1ana?

a) diferenta dintre lungimea fibrei intinse si a fibrei ondulate raportate la lungimea fibrei
intinse;

b) amplitudinea ondulatiei;

c) frecventa ondulatiilor.

Ce este matasea naturala?

a) fibrd naturala celulozica;

b) fibra proteica produsa prin secretie glandulard de catre anumite rase de viermi, scoici sau
paianjenti;

c) fibra filamentara proteica obtinuta pe cale chimica.

Cum se numeste proteina care std la baza fibrei de matase naturala?
a) cheratina; b) zeina; ¢) fibroina.

Ce este matasea nedegomata sau borangicul?

a) fibra cu ceruri;

b) fibra extrasa direct de pe gogoasa;

¢) doua filamente de fibroina unite prin sericina.

Ce este matasea degomata?

a) fibra care se obtine dupa indepartarea sericinei;
b) filamentul de fibroina;

c) borangicul.

Intre ce limite variazi lungimea filamentului de matase domestica?
a) intre30... 95 m; b) intre 100 . .. 200 m; ¢) 3000. .. 5000 m.

De cine depinde lungimea filamentului de matase extras de pe gogoasa?
a) de rasa viermelui, specie si sex;

b) de culoarea sericinei;

¢) de conditiile de dezvoltare a viermelui.

Intre ce limite variazi masa specifica (densitatea) a matisii naturale?
a) intre 1,50...1,52 g/cm3; b) intre 1,30 ... 1,34 g/cm3; ¢)intre 1,7 ...2,0 g/cm3.
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49. Cum este stabilitatea termica a matdsii naturale comparativ cu stabilitatea 1anii?
a) mai bund; b) mai redusa; c¢) comparabila.

*

50. Cum sunt proprietatile tensionale al matasii naturale comparativ cu ce cele ale 1anii?
a) similare;
b) rezistenta este mai mare, iar alungirea este mai mica;

c) atat rezistenta cat si alungirea sunt mai mari.
%

HiHHHIH
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RASPUNSURI TEST 3 — FIBRE TEXTILE

Set 3

03,01,a,b,, 03.46.,,,,
03,02,.b,, 03.47,a,.c,
03,03,a,,, 03.48,.b,,
03,04,,b,c, 03,49,a,,,
03,05,.b,, 03,50,,b,,
03,06,a,b,,
03,07,a,,,
03,08,a,,,
03,09,.b,,
03,10,a,b,,
03,11,,b,c,
03,12,.b,,
03,13,..c,
03,14,a,,,
03,15,,.c,
03,16,,b,c,
03,17,.b,c,
03,18,..c,
03,19,a,,,
03,20,..c,
03.,21,..c,
03,22,.b,,
03,23,a,,,
03,24,a,b,,
03,25,a,,,
03,26,,.c,
03,27,a,,,
03,28,a,,,
03,29,..c,
03,30,.b,,
03,31,.b,,
03,32,a,,,
03,33,.b,,
03,34,,.c,
03,35,.b,,
03,36,.,b,,
03,37,.b,,
03,38,.b,,
03,39,..c,
03.40,..c,
03.41,a,,,
03.42,.b,,
03.43,..c,
03,44,.b,c,
03,45,a,b,,
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SET 4 - FIBRE TEXTILE

01. Indicati factorii care influenteaza proprietatile fibrelor de viscoza:
a) caracteristicile solutiei de filare;
b) conditiile de filare si de etirare;
¢) gabaritul masinii de filare.

02. Care este gradul de polimerizare al celulozei din care se fabrica fibre de viscoza clasica?
a) cuprins intre 500 — 700;
b) cuprins intre 280 — 320;
c¢) cuprins intre 700 — 900.

03. Cum este structura fibrelor de viscoza clasica?
a) afinatd, cu un pronuntat domeniu amorf;
b) de tip miez-manta; miezul neorientat, iar mantaua subtire cu grad avansat de orientare;
c) orientatd, cu un pronuntat domeniu cristalin.

04. Ce forma are sectiunea transversala a fibrelor de viscoza clasica?
a) eliptica; b) circulara; ¢) puternic crenelata.

*

05. Cum este rezistenta mecanica a fibrelor de viscoza clasica comparativ cu alte fibre celulozice?
a) redusd; b) mare; c¢) comparabila.

*

06. Cum poate fi apreciata capacitatea de umflare Tn mediu umed a fibrelor de viscoza clasica?
a) redusa; b) mare; ¢) nula.

*

07. Cum este gradul de polimerizare al celulozei utilizate la obtinerea fibrelor de viscoza cu modul
inalt comparativ cu cel al celulozei utilizate pentru viscoza clasica?
a) mai mare; b) mai redus; c¢) comparabil.

*

08. Cum sunt proprietatile mecanice ale fibrelor polinozice comparativ cu proprietatile fibrelor de
viscoza clasica?
a) inferioare; b) imbunatatite substantial; ¢) comparabile.

*

09. Cum este rezistenta la tractiune in mediul umed a fibrelor polinozice comparativ cu cea a
fibrelor de viscoza clasica?
a) mult mai ridicat; b) comparativa; ¢) mult mai redusa.
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10.

12.

13.

14.

15.

16.

19.

Care din fibrele artificiale se caracterizeaza prin stabilitatea buna in mediul umed?
a) fibrele de viscoza clasica;  b) fibre polinozice; c) fibrele zeinice.

. Care este gradul de polimerizare al celulozei din care se fabrica fibrele polinozice?

a) circa 500; b) peste 1000; c)sub 320.

Care este materia prima utilizatd pentru fabricarea fibrelor polinozice?
a) celuloza extrasa din linters;

b) celuloza din lemn innobilata;

c) cazeina extrasa din lapte.

Cum este alungirea fibrelor polinozice comparativ cu alungirea fibrelor de viscoza clasica?
a) mai mare; b) mai redusa; ¢) comparabila.

Cum variaza concentratia de acid in baia de filare in functie de tipul de fibra produs?
a) mare la fibrele polinozice;

b) moderata la fibrele polinozice;

¢) mare la fibrele de viscoza clasica.

Cum variaza viteza de filare functie de tipul de fibra produs?
a) mare la fibrele polinozice;

b) moderata la fibrele polinozice;

c) mare la fibrele de viscoza clasica.

Cum este structura fibrelor polinozice?

a) fibrilara omogena;

b) asemanatoare cu cea a fibrelor de bumbac;
c) de tip miez-manta.

. Ce forma are sectiunea transversala a fibrelor polinozice?

a) puternic crenelatd; b) circulara; ¢) poligonala.

. Prin imersare in apa se modifica alura diagramei efort-deformatie a fibrelor tip viscoza?

a) da, mai accentuat la fibrele de viscoza clasica;
b) nu, nu se produce nici o modificare;
¢) da, dar nesemnificativ.

Care sunt domeniile preferentiale de utilizare a fibrelor polinozice?
a) aceleasi cu ale bumbacului;

b) aceleasi cu ale lanii;

¢) numai tehnice.

26



22.

23.

24.

25.

26.

27.

28.

29.

. Cum este tenacitatea fibrelor polinozice comparativ cu cea a bumbacului?

a) mai micd; b) egala sau uneori mai mare; ¢) incomparabil mai mare.

. Cum este modulul de elasticitate al fibrelor polinozice comparativ cu cel al fibrelor de bumbac?

a) mai mic; b) egal sau uneori mai mare; ¢) incomparabil de mare.

In mediul umed se modifica tenacitatea si modulul de elasticitate al fibrelor polinozice?
a) da, dar foarte putin; b) da, accentuat; ¢) da, in limite moderate.

Care dintre fibrele artificiale se pot merceriza alaturi de bumbac?
a) viscoza clasica; b) fibrele polinozice; c) fibrele zeinice.

Care dintre fibrele artificiale celulozice prezintd cea mai buna stabilitatea in medii alcaline?
a) fibrele cu modul inalt; b) viscoza clasica; c) fibrele polinozice.

Sunt afectate proprietatile mecanice ale fibrelor polinozice prin tratamente de nesifonabilitate?
a) nu, nu sunt afectate;

b) da, fara afectarea lor de o maniera semnificativa;

c) da, sunt puternic afectate.

Ce defineste termenul de celofibra?

a) fibre chimice scurte;

b) fibre chimice scurte pe baza de celuloza regenerata;
c) fire filamentare pe baza de celuloza regenerata.

La ce lungime se produc celofibrele?

a) numai la lungimea fibrelor de bumbac;

b) numai la lungimea fibrelor de lana;

c) la dimensiunile fibrelor cu care urmeaza sa se amestece.

De cine depinde densitatea de lungime a fibrelor de viscoza?
a) de concentratia de acid din baia de filare;

b) de dimensiunile orificiilor filierelor;

c) de gradul de etirare.

Sub ce forma sunt livrate celofibrele obtinute la converter?
a) sub forma de pala;

b) sub forma de aglomerari de fibre presate in baloturi;

c) sub forma de aglomerari de fibre depuse in cani.
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30. Cum se obtin fibrele de viscoza cu ondulatii permanente?
a) prin cofilarea a doua solutii cu caracteristici fizico-mecanice diferite;
b) prin realizarea unor ondulatii sub forma de zig-zag;
¢) prin realizarea unor ondulatii cu o anumita raza de curbura.

31. Care dintre fibrele tip viscoza au cel mai mare grad de acoperire?
a) fibrele ignifugate; b) fibrele cu modul inalt; ¢) fibrele cu lumen.

32. Care dintre fibrele tip viscoza au cea mai buna capacitate de retinere a apei?
a) fibrele ignifugate; b) fibrele cu modul inalt; c) fibrele cu lumen.

*

33. Care este compusul macromolecular existent in compozitia fibrelor tip viscoza?
a) cheratina; b) celuloza modificata; ¢) celuloza regenerata.

*

34. Din punct de vedere al capacitatii de sifonare cum se pot caracteriza fibrele pe baza de celuloza
regeneratd?
a) nesifonabile; b) cu sifonabilitate moderata; ¢) cu sifonabilitate pronuntata.

*

35. Din punct de vedere al comportdrii la ardere, cum se pot caracteriza fibrele pe baza de celuloza
regeneratd?
a) inflamabile; b) neinflamabile; c) refractare.

*

36. Cum este higroscopicitatea fibrelor din viscoza clasicd comparativ cu higroscopicitatea
bumbacului?
a) mai mare; b) mai mica; ¢) similara.

37. Care este compusul macromolecular din care se fabrica fibrele cupro?
a) policaprolactama; b) celuloza; c) acetatul de celuloza.

38. Ce sunt fibrele cupro?
a) fibre obtinute din celuloza regenerata; b) fibre obtinute din polimeri sintetici; c)
fibre obtinute din polimeri naturali.

39. Care este materia prima din care se fabrica fibrele cupro?
a) celuloza din lintersul de bumbac;  b) celuloza innobilata din lemn; c) celuloza din
stuf.

40. Exista vreo deosebire intre principiile de filare a fibrelor cupro fata de cele de viscoza?
a) nu existd nici o deosebire, ambele se fileaza din solutie prin metodd umeda;
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41.

42.

43.

44.

*

45.

*

b) exista deosebiri importante;
c¢) principiile sunt total diferite.

Care sunt principalele faze ale procesului de fabricare ale fibrelor din celuloza regenerata?

a) obtinerea solutiei de filare, formarea filamentelor si finisarea lor;

b) topirea celulozei, formarea filamentelor si finisarea lor;

c) obtinerea solutiei de filare prin dizolvare in acetond, formarea filamentelor si finisarea lor.

Cum se aduce 1n stare de mobilitate celuloza destinata fabricarii fibrelor cupro?
a) prin topire;

b) prin transformare chimica si dizolvare;

c¢) prin dizolvare.

Ce denumire comerciald este atribuita firelor filamentare cupro?
a) matase Bemberg; b) matase vegetala; ¢) matase sintetica.

Ce finete pot atinge filamentele de cupro obtinute prin metoda de filare cu doua bai?
a) Nm 9000 — Nm 22000; b) Nm 3000 — Nm 2000; ¢) maxim Nm 2000.

Aproximativ intre ce limite variaza densitatea de lungime a filamentelor de matase cupro?
a) intre3 ... 4den; b)intre0,4... 1,3 den; c)intre 4 ... 5 den.

46. Cu ce densitate de lungime se fabricd in mod curent firele filamentare din cupro (matasea
Bemberg)?
a) intre 50 ... 100 den; b) sub 30 den; c) peste 300 den.
%
47. Cum este structura firelor cupro?

48.

49.

a) tip miez-manta; b) omogena 1n toata sectiunea fibrei; c) neomogena tip ,parte
pe parte” (S/S).

Fibrele cupro se vopsesc mai uniform comparativ cu cele de viscoza?

a) da, deoarece au o structura mai uniforma;

b) nu, deoarece sunt lipsite de grupe polare;

c¢) identic cu cel de viscoza deoarece ambele sunt din celuloza regenerata.

Cum este rezistenta la rupere a fibrelor cupro?

a) mai mare decat a fibrelor de viscoza clasica;

b) mai mica decét a fibrelor de viscoza clasica;

¢) au aceeasi rezistenta cu a fibrelor de viscoza clasica.
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50. Cum este alungirea la rupere a fibrelor cupro comparativ cu cea a fibrelor de viscoza clasica?
a) mai mare decat a fibrelor de viscoza clasica;
b) mai mica decét a fibrelor de viscoza clasica;
c) au aceeasi alungire cu a fibrelor de viscoza clasica.

51. La ce articole se folosesc predominant firele filamentare cupro?
a) tesaturi si tricoturi pentru lenjerie de corp;
b) tesaturi decorative;
c) tesaturi si tricoturi utilizate n tehnica.

*

HHHHHH
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RASPUNSURI TEST 4 — FIBRE TEXTILE

Set 4

04,01,a,b,,
04,02,.b,,
04,03,a,b,,
04,04,,,c,
04,05,a,,,
04,06,,b,,
04,07,a.,,,
04,08,,b,,
04,09,a.,,,
04,10,,b,,
04,11,a,,,
04,12,a,b,,
04,13,,b,,
04,14,,.c,
04,15,,,c,
04,16,a,b,,
04,17,,b,,
04,18,a,,,
04,19,a,,,
04,20,,b,,
04,21,,b,,
04,22,a,,,
04,23,.b,,
04,24,,.c,
04,25,.b,,
04,26,,b,,
04,27,,.c,
04,28,.b,c,
04,29,a,,,
04,30,a.,,,
04,31,,,c,
04,32,,.c,
04,33,,,c,
04,34,,.c,
04,35,a,,,
04,36,a,,,
04,37,,b,,
04,38,a,,c,
04,39,a,b,,
04,40,a.,,,
04,41,a,,,
04,42,,.c,
04,43,a,b,,
04,44,a,,,
04,45..b,,

04,46.a,,,
04,47,,b,,
04,48.a,,,
04,49,a,,,
04,50,,b,,
04,51,a,,,
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SET 5 - FIBRE TEXTILE

1. Cu ce forma a sectiunii transversale se fabrica fibrele poliamidice?
a) numai circulara;

b) aplatizata;

c) cu diferite forme, functie de geometria orificiilor filierelor.

2. Ce caracteristici confera fibrele chimice profilate produselor finite?

a) caracter ignifug;
b) capacitate de izolare termica ridicata;
c) rezistentd mecanica superioara.

. Ce densitate au fibrele poliamidice?
a) intre 1,14 ... 1,17 g/em’, in functie de tipul poliamidei;
b) intre 1,7...2,0 g/cm3;
c) intre2,0...2,2 g/cm3.

4. Fibrele poliamidice se pot utiliza pentru fabricarea articolelor de imbracaminte interioara?

a) nu, deoarece au higroscopicitate foarte mica, sub 2%;
b) da, dar numai in amestec cu fibrele poliesterice;
c) da, deoarece higroscopicitatea poliamidelor de 4,5% permite acest lucru.

5. Filamentele poliamidice pot fi texturate?

a) da, deoarece sunt termoplastice;
b) da, deoarece au temperatura de topire ridicata;
¢) nu, deoarece nu sunt termostabile.

6. Cum este rezistenta mecanica a fibrelor poliamidice?

a) foarte bunda; b) moderata; ¢) redusa.

7. Cum este elasticitatea fibrelor poliamidice?

a) moderata; b) foarte buna; ¢) redusa.

8. Intre ce limite variaza alungirea la rupere a fibrelor poliamidice?
a) peste 50%; b) intre 25 ... 30%; c) sub 10%.

9. Se modifica rezistenta fibrelor poliamidice in mediul umed?

a) da, scadecu10...15%;
b) nu se modificd;
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12.

13.

14.

15.

16.

17.

19.

c) da, crestecu10... 15%.

. Cum este modulul de elasticitate al fibrelor poliamidice in raport cu alte fibre sintetice?

a) mare; b) scazut (cca 60 cN/tex); ¢) comparabil.

. Cum este rezistenta la indoiri repetate a fibrelor poliamidice?

a) foarte mare comparativ cu alte fibre;
b) redusad comparativ cu alte fibre;
c) comparabili cu a inului.

Cum este rezistenta la frecare a fibrelor poliamidice?
a) foarte mare comparativ cu alte fibre;

b) redusa comparativ cu alte fibre;

¢) comparabila cu a inului.

Care este denumirea comerciala a fibrelor poliamidice produse in Romania?
a) terom; b) relon; ¢) melana.

In ce an au fost descoperite fibrele poliesterice?
a) 1n 1941 de catre Whinfiel si Dickson;

b) in 1889 de catre Chardonnet;

¢) 1n 1920 de catre Carothers.

Care este denumirea comerciala a fibrelor poliesterice produse in Roméania?
a) terom; b) relon; ¢) melana.

Ce sortimente de fibre se fabrica din polietilentereftalt?
a) fibre scurte (tip bumbac, tip lana, tip in);

b) fibre filamentare tip matase;

c) fire filamentare tehnice.

Cum se obtine polimerul din care se fabrica fibrele poliesterice?

a) prin reactia de polimerizare a caprolactamei;

b) prin reactia de policondensare dintre etilenglicol si acidul tereftalic (sau dimetiltereftalat);
¢) prin reactia de poliaditie dintre diizocianati §i diamine.

. Intre ce limite variazi masa specifica a fibrelor poliesterice?

a) intre 1,38 ... 1,40 g/cm3; b) intre 1,7 ...2,0 g/cm3; ¢)intre 2,0...2,20 g/cm3.

Care este valoarea umiditatii legale a fibrelor poliesterice?
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20.

21.

22.

23.

24.

25.

26.

27.

28.

a) nula; b) 0,4%; c) 4,5%.

Cum se comporta la temperatura fibrele poliesterice?

a) prezintd o buna stabilitate pana la 15 0° C daca tratamentul este de scurtd durata;
b) sunt instabile, isi modifica proprietitile la temperatura de 80° C;

c) prezintd o buni stabilitate pana la temperatura de 300° C.

Cui se datoreaza stabilitatea termica a fibrelor poliesterice?
a) legdturilor de hidrogen;

b) prezentei nucleului aromatic;

c¢) legdturilor van der Waals.

De cine depinde valoarea contractiei fibrelor poliesterice?
a) de gradul de etirare;

b) de conditiile de termofixare;

c) de cantitatea de substante de avivare.

Ce elemente de structura ale fibrelor poliesterice influenteaza valoarea contractiei acestora?
a) raportul dintre zonele cristaline si amorfe;

b) parametri de retea ai sistemului de cristalizare;

c) gradul de orientare.

Cum este rezistenta fibrelor poliesterice la lumina solara?
a) mult mai mare decat a fibrelor poliamidice;

b) comparabila cu a fibrelor poliamidice;

¢) mai micd decat a fibrelor poliamidice.

Care este principalul motiv pentru care din fibrele poliesterice se fabrica perdele?
a) termostabilitatea buna;

b) rezistenta mare la lumina solara filtrata de sticla;

c¢) rezistenta chimica buna.

Ce elemente de structura ale fibrelor poliesterice influenteaza proprietatile mecanice?
a) gradul de polimerizare;

b) indicele de cristalinitate;

c) gradul de orientare.

Ce caracteristici ale fibrelor poliesterice sunt influentate de gradul de etirare?
a) rezistenta; b) alungirea; ¢) gradul de ondulare.

Cum influenteaza mediul umed caracteristicile tensionale ale fibrelor poliesterice?
a) nu are influenta;
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b) tenacitatea scade si alungirea creste;
c) alungirea §i tenacitatea cresc.

29. Cum poate fi caracterizata capacitatea de revenire elastica a fibrelor poliesterice?
a) foarte bund comparativ cu marea majoritate a fibrelor;
b) comparabild cu a inului;
c) superioara lanii.

30. Cum se pot caracteriza fibrele poliesterice din punct de vedere al sifonabilitatii?
a) au sifonabilitatea comparabila cu a fibrelor de viscoza;
b) prezinta un inalt grad de nesifonabilitate;
c) au sifonabilitatea comparabila cu a fibrelor de lana.

31. Prin ce procedeu sunt texturate frecvent firele poliesterice:
a) falsa torsiune; b) tricotare - fixare - desirare; ¢) buclare.

*

32. Cum este rezistenta la frecare a fibrelor poliesterice comparativ cu a fibrelor poliamidice si
poliacrilonitrilice?

a) au cea mai mica rezistenta,

b) rezistentele celor trei tipuri de fibre sunt comparabile;

¢) rezistenta fibrelor poliesterice este depasita numai de rezistenta fibrelor poliamidice.

33. Cum se poate caracteriza capacitatea tinctoriala a fibrelor poliesterice?
a) foarte buna, fibrele se pot vopsi cu orice tip de colorant;
b) afinitate slaba fatd de majoritatea colorantilor;
¢) moderata, fibrele vopsindu-se la fierbere cu coloranti de dispersie.

34. Care sunt caracteristicile negative ale fibrelor poliesterice?
a) capacitatea redusd de vopsire si absorbtie a umiditatii;
b) capacitatea mare de formare a efectului pilling;
c) capacitatea mare de retinere a sarcinilor electrostatice.

35. In ce scop au fost modificate chimic fibrele poliesterice?
a) pentru mdrirea rezisten{ei mecanice;
b) pentru reducerea tendintei de formare a efectului pilling;
c) pentru imbunatatirea capacitatii de vopsire.

36. Prin ce se deosebesc fibrele copoliesterice AP2 de fibrele poliestetice clasice?
a) au tenacitate mai mare cu cca 25%;
b) au tenacitatea mai mica cu 25%;
¢) au o afinitate tinctoriald mai buna.
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%
37. Rezistenta mica la indoiri repetate a fibrelor copoliesterice AP2 asupra caror caracteristici ale

produselor finite au influenta favorabila?
a) capacitatii de izolare termica; b) efectului pilling; c) sifonabilitatii.

*
38. Ce sunt fibrele poliacrilonitrilice?
a) fibre obtinute din copolimeri vinilici in diferite proportii;
b) fibre obtinute numai din acrilonitril;
c) fibre obtinute din copolimeri vinilici in diferite proportii, dar in care acrilonitrilul are
ponderea cea mai mare.

*

39.Care este denumirea comerciald a fibrelor poliacrilonitrilice produse in Romania?
a) Terom; b) Relon; ¢) Melana.

*

40. Ce sunt fibrele modacrilice?
a) fibre din 100 % acrilonitril;
b) fibre copolimere cu un continut de acrilonitril de peste 95 %;
c) fibre copolimere cu un continut de 35...85 % acrilonitril.

*

41. Care este forma sectiunilor transversale a fibrelor poliacrilonitrilice obtinute prin procedeul de
filare umeda?
a) circulara; b) lobata (piscot) sau neregulata; ¢) poligonala.

*

42. Care este forma sectiunilor transversale a fibrelor poliacrilonitrilice obtinute prin procedeul de
filare uscata?
a) circulara; b) lobata (piscot) sau neregulata; c) eliptica.

*

43. Intre ce limite variaza densitatea fibrelor poliacrilonitrilice?
a) intre 1,14 ... 1,19 g/lem’; b)intre 1,53 ... 1,55 g/em’; ¢) mai mare ca 2,0 g/cm’.

44. Ce factori influenteaza densitatea fibrelor poliacrilonitrilice?
a) natura si proportia comonomerilor, precum si ponderea si marimea porilor;
b) numai natura comonomerilor;
¢) numai ponderea §i natura porilor.

45. Intre ce limite variaza higroscopicitatea fibrelor poliacrilonitrilice?
a) intre 5,0 ... 6,0%, datoritd prezentei grupelor polare;
b) intre 1,2 ...2,5%;
¢) nu au higroscopicitate datorita absentei grupelor polare.

*

46. Cum sunt considerate fibrele poliacrilonitrilice din punct de vedere al stabilitatii termice?
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a) au stabilitate termica buna;
b) au stabilitate termicd moderata;
c) au stabilitate termica foarte buna.

47. Care sunt factorii care determind tenacitatea fibrelor poliacrilonitrilice?
a) numai structura polimerului;
b) numai conditiile tehnologice de realizare a fibrelor;
c) atat structura, cat si conditiile tehnologice de realizare a fibrelor.

*

48. Cum este tenacitatea fibrelor poliacrilonitrilice comparativ cu a fibrelor poliamidice si
poliesterice?

a) mai mica decat la fibrele poliamidice si poliesterice;

b) mai mare decat a fibrelor poliesterice, dar mai micd decét a fibrelor poliamidice;

c) comparabila cu a fibrelor poliamidice.

*

49. Cum se modifica rezistenta la tractiune a fibrelor poliacrilonitrilice in mediul umed?
a) scade, dar mai putin ca la fibrele poliamidice;
b) creste semnificativ;
¢) nu se modifica.

*

50. Cum este revenirea clasticd a fibrelor poliacrilonitrilice comparativ cu a fibrelor poliamidice
pentru aceeasi alungire din domeniul elastic (e=3%)?

a) mai mare decat a poliamidelor;

b) comparativa cu a poliamidelor;

¢) mai mica decat a poliamidelor.

%

51. Cum se manifesta efectul pilling in produselor din fibre poliacrilonitrilice?
a) au un pronuntat efect pilling;
b) au un efect pilling moderat;
c) nu se manifestd efectul pilling.

%
52. Cum este rezistenta fibrelor poliacrilonitrilice la actiunea umezelii, microorganismelor si a
luminii?
a) foarte bund; b) moderata; c) slaba.
%

53. Sub ce forma se produc fibre poliacrilonitrilice?
a) numai sub forma de fire filamentare;
b) numai sub forma de fibre scurte tip bumbac si tip lana;
c) se produc atat ca fibre scurte tip 1ana si tip bumbac, iar pentru scopuri tehnice si sub forma
de fire filamentare.

*

54. Care este domeniul de utilizare de baza al fibrelor poliacrilonitrilice?
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a) domeniul tricotajelor;
b) domeniul tesaturilor;
¢) domeniul articolelor speciale, deoarece nu putrezesc.

55. Cum este capacitatea de izolare termica a produselor tricotate realizate din fibre acrilonitrilice?
a) buna, deoarece au voluminozitate mare;
b) moderata, deoarece au voluminozitate medie;
¢) redusa, deoarece au voluminozitate mica.

*

HIHHIHH
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RASPUNSURI TEST 5 — FIBRE TEXTILE

Set 5

05,01,,,c,
05,02,,b,,
05,03,a.,,
05,04,,.c,
05,05,a,,,
05,06,a,,,
05,07,,b,,
05,08,,b,,
05,09,a.,,
05,10,,b,,
05,11,a.,,
05,12,a.,,
05,13,b,,,
05,14,a,,,
05,15,a,,,
05,16,a,b,c,
05,17,,b,,
05,18,a,,,
05,19,,b,,
05,20,a.,,
05,21,,b,,
05,22,a,b,,
05,23,a,,c,
05,24,a.,,
05,25,,b,,
05,26,a,b,c,
05,27,a,b,,
05,28.,a,,,
05,29,a,,,
05,30,,b,,
05,31,a.,,
05,32,.,,c,
05,33,,b,,
05,34,a,b,c,
05,35,,b,c,
05,36,,b,c,
05,37,,b,,
05,38,,,c,
05,39,,,c,
05,40,,,c,
05,41,,b,,
05,42,a,,,
05,43,a,,,
05,44,a.,,
05,45,.b,,

05,46.a,,,
05,47,,,c,
05,48.a,,,
05,49,a,,,
05,50,,,c,
05,51,a,,,
05,52,a,,,
05,53,,,c,
05,54,a,,,
05,55,a,,,
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01.

02.

03.

04.

05.

06.

07.

08.

SET 6 — STRUCTURI TEXTILE - FIRE

Finetea firului se apreciaza prin:

a) diametrul firului,

b) raportul dintre masa si lungime;
¢) masa firului.

Numarul firului reprezinta:

a) raportul dintre lungimea si masa firului;

b) raportul dintre masa si lungimea firului;

c¢) raportul dintre lungimea firului si lungimea etalon.

Titlul firului reprezinta:

a) raportul dintre lungimea i masa firului;

b) raportul dintre masa si lungimea firului;

¢) raportul dintre lungimea firului si lungimea etalon.

Numarul metric al firului este:

a) raportul dintre masa in grame §i lungimea in metri;
b) raportul dintre lungimea in metri si masa in grame;
c¢) raportul dintre lungimea in km si masa in kg.

Titlul in tex al firului este :

a) raportul dintre masa in grame §i lungimea in metri;

b) raportul dintre masa in grame si lungimea in km;

c) raportul dintre masa 1n miligrame si lungimea 1n metri.

Care este relatia dintre valoarea In m/g a firului si titlul in tex :
a) Nm = 1000 Ttex;
b) Ttex = 1000Nm;
¢) Ttex - Nm = 1000.

Titlul in dtex al firului reprezinta :

a) masa in miligrame pentru lungimea de 1 km;
b) masa in grame pentru lungimea de 10 km;
c) masa in grame pentru lungimea de 1 km.

Titlul in denier al firului reprezinta:
a) masa in grame a 1000 m;

b) masa in kg a 9000 km;

¢) masa in grame a 9000 m.
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*

09. Numarul englez pentru bumbac reprezinta:
a) numarul de sculuri cu lungimea sculului de 560 yards corespunzétor unei livre;
b) numarul de sculuri cu lungimea sculului de 840 yards corespunzator unei livre;
¢) numarul de sculuri cu lungimea sculului de 300 yards corespunzator unei livre.

*

10. Pentru firul din bumbac, de aceeasi finete de fir, valoarea numarului englez este...
a) mai mare ca numarul metric;
b) mai mic ca numarul metric;
¢) egal cu numarul metric.

*

11. Pentru aceeasi finete de fir (Nm), firul din bumbac fatd de firul din 1ana are valoarea finetii in
numar englez:
a) mai mare; b) mai mica; c) egala.

*

12. Firul din 1ana cu finetea Nm 40 se obtine prin tehnologia de prelucrare a fibrelor:
a) cardata; b) pieptanata; ¢) semipieptanata.

13. Firul cu finetea Nm 50 se poate obtine din fibre de:
a) bumbac si tip bumbac; b) lana si tip 1ana; ¢) in.

14. Care este semnificatia notatiei 50/20 pentru firul filamentar ?
a) 50 reprezinta finetea firului in m/g;
b) 20 reprezinta numarul de filamente;
c) 50 reprezinta finetea firului in g/1o km.

15. Care fir este mai subtire ?
a) Nm 100; b) Tt = 10tex; ¢) Tdt =100 dtex.

16. Finetea unui fir simplu depinde de:
a) finetea elementului component;
b) numarul de elemente componente;
¢) torsiunea firului.

17. Coeficientul de scurtare, dupa formula lui Braschler, depinde de :
a) unghiul de torsiune al fibrei din centru firului;
b) unghiul de torsiune al fibrei pentru orice pozitie a fibrei;
¢) unghiul de torsiune al fibrei de la exteriorul firului.

18. Pentru acelasi grad de torsionare, care fir are coeficientul de scurtare mai mare ?
a) Nm 20; b) Nm 40; ¢) Nm 100.
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*

19. La ce grad de torsionare a.,, pentru aceeasi finete de fir, firul are coeficientul de scurtare mai

mare?

a) 80; b) 120; c¢) 140.
%
20. Din ce se compune un fir cu fibre paralele ?

21.

22.

23.

24.

25.

26.

27.

28.

a) din fir filamentar in centru si fibre in exterior;
b) din fibre torsionate in centru si fir filamentar in exterior;
¢) din fibre in centru si fir filamentar n exterior.

De cine depinde finetea firului cu fibre paralele ?
a) de torsiunea firului filamentar;

b) de finetea fibrelor;

¢) de numarul de fibre.

Coeficientul de infasurare, pentru firul cu fibre paralele, are valori :
a) >1; b) <1; c)=1.

Din ce se compune un fir cu miez ?
a) dintr-un fir in exterior si fibre in centru; b) din fibre in exterior si fir in centru;
din fibre si fir torsionate impreuna;.

De cine depinde finetea unui fir cu miez neextensibil ?
a) de finetea firului din miez; b) de finetea fibrelor; ¢) de numarul de fibre.

De cine depinde finetea firului cu miez extensibil, in stare relaxata?
a) de finetea initiala a firului ce formeaza miezul;

b) de finetea firului cu miez in stare intinsa;

¢) de coeficientul de relaxare.

Finetea firelor reunite depinde de:
a) finetea firelor simple; b) numarul de fire; c) rasucire.

Finetea firelor rasucite este influentata de:
a) finetea firelor reunite; b) numarul de fire; c) rdsucire.

Care fir rasucit, obtinut din acelasi fir simplu, are finetea 1n m/g mai mare?
a) din douad fire; b) din trei fire; ¢) din patru fire;
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29. De cine depinde finetea firelor de efect?
a) de finetea firelor simple; b) de scurtarea firelor simple in firul de efect; c) de
torsiunea firelor simple.

30. Cine influenteaza cotele de participare dupa masa ale firelor componente in firul de efect?
a) finetea firului simplu; b) scurtarea firului in firul de efect; c¢) finetea firului de efect.

31. Care fir are finetea, in m/g, mai mare?
a) firul simpluy; b) firul reunit; ¢) firul rasucit.

32. Care fir are finetea, in mg/m, mai mare?
a) firul simplu; b) firul reunit; c) firul rasucit.

33. Finetea efectiva a firului se limiteaza prin :
a) valoarea maxima; b) valoarea minima; ¢) interval.

34. Finetea nominala (proiectatd) a firului este influentata de:
a) continutul de umiditate; b) de reglajele tehnologice; ¢) de structura firului.

35. Cum se noteaza un fir filat rasucit in functie de finete in m/g?
a) Nm50x2; b) Nm50/2; ¢) Nm(50 + 50).

36. In functie de ce se noteaza un fir filamentar ?
a) finetea in tex; b) finetea in dtex; ¢) numarul de filamente.

37. Finetea efectiva a firului este influentata de:
a) continutul de umiditate; b) de reglajele tehnologice; c¢) de structura firului.

38. La care continut de umiditate, firul din 1ana are finetea efectiva, In m/g, mai mare ?
a) 10%; b) 17%; c) 20%.

39. La care contractie se obtine un fir cu titlul in tex mai mare?
a) 10%; b) 15%; c) 20%.

*

40. Cum se modifica finetea firului in m/g, cand se adauga pe fir o cantitate de produs?
a) creste; b) scade; ¢) nu se schimba.

*

HHHHEH
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RASPUNSURI TEST 6 — STRUCTURI TEXTILE - FIRE

Set 6

06,01,a,b,,
06,02,a,,c,
06,03,,b,,
06,04,,b,c,
06,05,,b,c,
06,06.,,,c,
06,07,,b,,
06,08,,b,c,
06,09,,b,,
06,10,,b,,
06,11,,b,,
06,12,.b,,
06,13,a,b,,
06,14,,b,c,
06,15,,,,
06,16,a,b,c,
06,17,,,c,
06,18,,,c,
06,19,a.,,
06,20,,,c,
06,21,,b,c,
06,22,.b,,
06,23,,b,,
06,24,a,b,c,
06,25,,b,c,
06,26,a,b,,
06,27,a,,c,
06,28.a,,,
06,29,a,b,,
06,30,a,b,c,
06,31,a.,,
06,32,,,c,
06,33,,,c,
06,34,,,c,
06,35,,b,,
06,36,,b,c,
06,37,a,b,c,
06,38,a.,,,
06,39,,,c,
06,40,,b,,
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SET 7 — STRUCTURI TEXTILE - FIRE

*

01. Coeficientul de variatie la finete, din norma, pentru firul simplu, se determina pe lungimea de:
a) 10 m; b) 50 m; ¢) 100 m.

%
02. Ce relatie existd intre coeficientul de variatie limitd (CVyy,) si neregularitatea liniara
limita (U]im)?

a) CViim = Ulim; b) CViim= 1,25 Ujim; ¢) CViim = Ujin/1,25.

%

03. CVy este coeficientul de variatie la finete pentru lungimi de fir :
a) din cadrul aceluiasi cops;
b) intre copsuri diferite de pe aceeasi masina;
¢) intre copsuri diferite de pe masini diferite.

04. CVy este coeficientul de variatie la finete pentru lungimi de fir :
a) din cadrul aceluiasi cops;
b) intre copsuri diferite de pe aceeasi masina;
c) Iintre copsuri diferite de pe masini diferite.

05. CVr este coeficientul de variatie la finete pentru :
a) mai multe determinari pe acelasi cops;
b) o singura proba pe cops;
¢) o singura proba pe cops, dar mai multe copsuri.

06. Care este relatia corecta intre CVg, CVy, CV1?
a) CVT = CVW + CVB ) b) CVW = CVT + CVB ) C) CVB = CVW + CVT )

%
07. La care fire este CV mai mare, pentru nivelul Uster de 50% ?
a) bumbac cardat; b) bumbac pieptanat; c¢) lana pieptanata.
%
08. Pentru acelasi nivel de uniformitate, conform clasificarii lui Bornet, care fire au coeficientul de
variatie mai mic ?
a) fire din bumbac pieptanat; b) fire din bumbac cardat; ¢) fire din 1ana pieptanata.
%
09. Care distributie se ia in considerare pentru determinarea neregularitatii sectionale limita?
a) normald; b) exponentiala; c¢) Poisson.
*

10. De cine depinde neregularitatea sectionald limita ?
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12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

a) de finetea firului; b) de finetea fibrelor; ¢) de numarul de fibre din sectiunea firului.

. Care fir, obtinut din aceeasi fibra, are neregularitatea sectionald limita mai mare?

a) Nm 40; b) Nm 60; ¢) Nm 80.

Care fir, cu aceeasi finete, are neregularitatea limitd mai mare ?
a) din bumbac; b) din lana fina; ¢) din lana semifina.

Coeficientul de variatie sectionala efectiv, pentru firul din lana, este :
a) mai mic decat neregularitatea limita;

b) mai mare decat neregularitatea limita;

c) egal cu neregularitatea limita.

Neregularitatea limita a firului depinde de:

a) coeficientul de variatie al lungimii fibrelor ;
b) coeficientul de variatie al diametrelor fibrelor;
c) coeficientul de variatie al rezistentei fibrelor.

Indicele de neregularitate este:
a) mai mic ca 1; b) mai mare ca 1; c)egal cu 1.

Coeficientul de variatie la finete efectiv, pentru Nm 40, este mai mic pentru firul din :
a) fibre de bumbac cardat; b) fibre din lana pieptanata; ¢) fibre din in.

Coeficientul de variatie la finete efectiv este mai mic pentru firul din bumbac cardat cu finetea :

a) Nm 40; b) Nm 60; ¢) Nm 70.

Firul din 1ana pieptanata este mai uniform pentru indice de neregularitate de :
a) 1,25; b) 1,3; c) 1,5.

Coeficientul de variatie la finete efectiv este mai mic la firul Nm 20 din :
a) bumbac cardat obtinut pe MFI ;

b) bumbac prelucrat pe masina OE;

¢) lana cardata.

Neregularitatea efectiva a firului se refera la variatii ale diametrului fata de valoarea medie de :

a) = 100%; b) £40%; ¢) £50%.

Imperfectiunile firului sunt:



22.

23.

24.

25.

26.

27.

28.

29.

30.

a) variatii ale diametrului;
b) variatii ale lungimii defectului;
c) variatii ale diametrului raportate la lungimea de fir.

Subtierile sunt imperfectiuni care se refera la variatia diametrului in limitele:
a) -20%...-30%; b) - 30 %...-70%; ¢c)-70% ... -100%.

Ingrosarile sunt imperfectiuni care se referd la variatia diametrului in limitele:
a) +20%...+30%; b) +30%...+ 100 %; ¢) +100%...+ 120%.

Imperfectiunile se apreciaza prin numar pe:

a) 100 m; b) 500 m; ¢) 1000 m.
Imperfectiunile sunt mai mari la firele (din aceeasi materie prima) cu finetea :
a) Nm 20; b) Nm 40; ¢) Nm 60.

Numarul de imperfectiuni este mai mic, la Nm 60, pentru :
a) fire din bumbac cardat; b) fire din bumbac pieptanat; ¢) fire din 1ana pieptanata.

Defectele rare se referd la :
a) variatia diametrului; b) variatia lungimii defectului; ¢) variatia diametrului si
lungimii defectului.

Defectele rare se refera la variatia diametrului de :
a) +150%; b) - 85 %; ¢) +400 %.

Defectele rare se apreciaza prin numar pe:
a) 100 cm; b) 100 m; ¢) 100 km.

Defectele rare din clasa 4 sunt:
a) cele mai lungi; b) cele mai groase; ¢) cele mai scurte.

. Defectele rare din clasa A sunt:

a) cele mai groase; b) cele mai lungi; b) cele mai scurte.

. Numarul de defecte rare, pentru aceeasi clasd, este mai mare pentru:

a) fire de 1ana pieptanata; b) fire de bumbac cardat; ¢) fire de bumbac pieptanat.
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33.

34.

35.

36.

37.

38.

39.

40. La aceeasi finete, neregularitatea firului de 1ana pieptanata este mai mica pe portiuni de:
a) 50 m; b) 100 m; ¢) 200 m.

%

HiHHHAH

Numarul de defecte rare este mai mic la :
a) Al; b) B1; b) CI.

Pentru firul din bumbac, unde este neregularitatea la finete mai mare?

a) pe lungimea de 10 m; b) pe lungimea de 1 m; b) pe lungimea de 100 m.

La ce fir, neregularitatea la finete, pe lungimea de 10 m, este mai mare ?
a) 5tex; b) 10 tex; ¢) 30 tex.

Defectele rare din categoria E, cuprind:

a) defecte mai lungi de 8 cm;

b) defecte mai groase de + 100%;

¢) defecte mai lungi de 8 cm si mai groase de + 100%.

Sunt defecte rare care au variatii ale diametrului firului pana la — 75% ?
a) nu; b) da; ¢) da, dar trebuie sa aiba si 0 anumita lungime.

Curba variatie - lungime pune in evidenta variatia finetii firului pe portiuni:
a) scurte; b) medii; ¢) scurte, medii, lungi.

De cine depinde neregularitatea la finete pentru o anumita portiune de fir (L)?
a) de neregularitatea sectionala a firului ;

b) de lungimea medie de fibra;

c) de variatia lungimii de fibra;.
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RASPUNSURI SET 7 — STRUCTURI TEXTILE — FIRE

Set 7

07,01,,,c,
07,02,,b,,
07,03,,,c,
07,04,a,,,
07,05,,,¢c,
07,06.,,,,
07,07,a,,,
07,08,,,c,
07,09,,,c,
07,10,,,c,
07,11,,,c,
07,12,,,c,
07,13,,b,,
07,14,,b,,
07,15,,b,,
07,16,a,,,
07,17,a,,,
07,18.a,,,
07,19,,b,,
07,20,,b,,
07,21,a,,c,
07,22,,b,,
07,23,,b,,
07,24,,,c,
07,25,,,c,
07,26,,b,,
07,27,,,c,
07,28,a,,c,
07,29,,.c,
07,30,,b,,
07,31,,,c,
07,32,,b,,
07,33,,,c,
07,34,,b,,
07,35,a,,,
07,36,,,c,
07,37,,,c,
07,38,,,c,
07,39,a,b,,
07,40,,,c,
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SET 8 — STRUCTURI TEXTILE - FIRE

01. Care este semnificatia fizicd a volumului specific?
a) numarul de grame intr-un cm.c de fir;
b) numarul de m.c intr-un kg de fir;
¢) numarul de cm.c intr-un g de fir.

02. Care sunt caracteristicile fibrelor ce influenteaza voluminozitatea firelor?
a) densitatea; b) rigiditatea; c) rezistenta;

03. Care fire au voluminozitatea mai mare?
a) firul de bumbac cardat; b) firul de 1ana cardata; c) firul filamentar etirat.

04. Gradul de compactitate al firului are valoare:
a) >1; b) =1; c)<I.

05. La acelasi grad de torsionare, cum variaza gradul de compactitate cu cresterea Nm al firului ?
a) creste; b) scade; c) creste si scade.

%

06. La aceeasi finete, cum variaza densitatea firului cu cresterea gradului de torsionare?
a) creste; b) scade; c) scade si creste.

*

07. Pentru aceeasi materie prima, cum variazd voluminozitatea firelor cu scaderea numarului de
fibre?
a) creste; b) scade; ¢) nu influenteaza.

%
08. Cum este voluminozitatea firelor obtinute pe masina de filat cu inele fatd de firele obtinute pe
OE cu rotor ?
a) mai mare; b) mai mica; c)la fel.
*
09. Diametrul si densitatea firului sunt marimi:
a) direct proportionale; b) invers proportionale; c¢) nu sunt dependente.
%
10. Pentru aceeasi finete a firului, diametrul si torsiunea sunt marimi:
a) invers proportionale; b) direct proportionale; ¢) nu sunt dependente.
%

11. Pentru aceeasi finete, care fir are diametrul mai mic:
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12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

a) firul de lana cardata; b) firul de 1ana pieptanata; ¢) firul de bumbac.

Diametrul firului rasucit depinde de:

a) numarul de fire simple; b) diametrul firului simplu; c) de sensul de rasucire.

Diametrul firului rasucit depinde de:
a) densitatea firului simplu; b) densitatea firului rasucit; c¢) finetea firului rasucit.

Cu cat creste unghiul de rasucire, diametrul firului rasucit:
a) creste; b) scade; ) nu variaza.

Gradul de compactitate limita la un fir filat este:
a) I; b) 0,907, ¢)0,8.

Gradul de compactitate pentru o structura afanata este:
a) >0,227; b) 0,227; ¢) <0,227.

Gradul de compactitate, pentru conditia de migrare a fibrelor 1n fir, este:
a) <0,227; b) =0,227; c) <0, 403.

Gradul de afanare in functie de gradul de compactitate se calculeaza cu relatia:
a) a=v+l; b)a=v-I1; c)a=l-v.

Gradul de compactitate se calculeazi cu relatia:

a) raportul intre densitatea fibrei si densitatea firului;

b) raportul intre volumul specific fibra si volum specific fir;
c) raportul intre densitatea firului si densitatea fibrei.

Care este semnificatia fizica a densitatii firului ?

a) volumul in cm.c ocupat de 1 gram de fir;

b) masa in grame corespunzitoare unui volum al firului de 1 cm’;
¢) masa in kg corespunzitoare unui volum de fir de 1 m”.

Care fir are densitatea mai mare ?
a) firul monofilamentar; b) firul polifilamentar etirat; c) firul polifilamentar texturat.

In functie de gradul de torsionare, densitatea firului de bumbac variaza dupa o:
a) hiperbola echilatera; b) parabola; c) dreapta.
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23.

24.

25.

26.

27.

28.

29.

30.

32.

33.

34.

Diametrul firului simplu se foloseste la:

a) reglarea masinii de filat;

b) reglarea masinilor in fazele de pregatire ale firelor;
c) proiectarea structurii fesaturilor si tricoturilor.

Relatia de calcul a diametrului firului simplu este de forma:
a) D=C(Nm)"* b) D = C/Nm; ¢) D =C/ (Nm)".

Care fir are densitatea mai mare ?
a) firul din bumbac cardat; b) firul din lana cardata; ¢) firul din fuiorul de in.

Care este relatia intre diametrul firului si densitatea si finetea firului ?
a) D=(4py/nNm)"?; b) D=(4Nm /npr)"?; ¢) D=(4 /n Nm pr)"*.

Cum variaza densitatea firului in functie de torsiune ?
a) direct proportional; b) invers proportional; b) nu influenteaza.

Cum variaza densitatea firului rasucit in functie de gradul de rasucire ?
a) direct proportional; b) invers proportional; ¢) nu influenteaza.

Pentru Nm 20, care fir are diametrul mai mare ?
a) firul din bumbac; b) firul din 1ana pieptanata; ¢) firul din l1ana cardata.

Pentru Nm 20, care fir are diametrul mai mic ?
a) firul din lana semipieptanata; b) firul din lana cardats; ¢) firul din bumbac.

. Torsiunea firului joaca asupra firului un rol:

a) pozitiv; b) negativ;  c) pozitiv si negativ.

Pentru grad de torsionare constant, unde este torsiunea mai mare ?
a) la firul Nm 50; b) la firul 20 tex; ¢) la firul 200 dtex.

La aceeasi finete de fir, care fir este cel mai torsionat ?
a) 500 tors./m; b) 600 tors./m; ¢) 700 tors./m.

Cum depinde gradul de torsionare al unui fir de densitatea firului ?
a) direct proportional; b) invers proportional; ¢) nu depinde.
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*

35. Care relatie este corecta intre gradul de torsionare in sistem metric §i sistemul tex?
a) oam=1000/atex ; b) atex =1000cum ; C) atex =+/1000am .

*

36. Gradul de torsionare metric fata de gradul de torsionare englez este:
a) egal; b) mai mic; ¢) mai mare.

*

37.Pentru aceeasi finete de fir si materie prima, care fir are gradul de torsionare mai mic?
a) firul pentru urzeald; b) firul pentru batatura; ¢) firul pentru tricotaje.

38. Pentru aceeasi finete de fir i materie prima, care fir are gradul de torsionare mai mic?
a) firul din fibre cardate;
b) firul din fibre pieptanate;
¢) nu depinde.

39. Pentru fire din poliester tip bumbac, care fir are gradul de torsionare mai mare:
a) Nm 20; b) Nm 40; ¢) Nm 60.

40. Pentru aceeasi finete de fir, gradul de torsionare metric fatd de gradul de torsionare Phrix este:
a) mai mic; b) mai mare; c) egal.

41. Torsiunea efectiva, in norme, se precizeaza prin:
a) valoarea maxima; b) valoarea minima; c) interval.

42. Torsiunea firului se repartizeaza mai mult pe portiuni cu:
a) diametrul mai mare;
b) diametrul mai mic;
¢) la fel, indiferent de diametru.

43. Gradul de torsionare pentru firele tip 1ana este mai mare pentru:
a) fire de batatura; b) fire de tricotaje; c) fire de tricotaje manuale.

44. Care este sensul gradului de torsionare metric?
a) numarul de torsiuni/cm pentru firul Nml;
b) numarul de torsiuni/m pentru firul Nm1;
¢) numarul de torsiuni /mm pentru firul Nm1.

45. Care fir filat uscat are gradul de torsionare mai mic?
a) din calti; b) din fuior pentru fire groase; ¢) din fibre scurte.
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46. Pentru firul din bumbac cu finetea Nm 40, care fir are gradul de torsionare mai mic ?
a) firul cu destinatie urzeala;
b) firul cu destinatie batatura;
c¢) firul cu destinatie tricotaje.

47. Relatia lui Koechlin de calcul a torsiunii firelor este:
a) T=omNm; b) T=om/Nm; ¢) T=Nm/oam.

48. Gradul de torsionare al firului creste cu :
a) scaderea unghiului de torsiune al fibrei de la exterior;
b) cresterea unghiului de torsiune al fibrei de la exterior;
c) nu este influentat de unghiul de torsiune.

49. Relatia lui Phrix de calcul a torsiunii este:

a) T=opyVyNm; b) T=oapyNm? ; (:)T:c>cp3\)Nrn2 .

50. La aceeasi finete de fir si destinatie, torsiunea este mai mare la:
a) firul obtinut pe magina de filat cu inele;
b) firul obtinut pe masina de filat cu rotor;
c) torsiunea este aceeasi indiferent de procedeul de filare.

51. Intre oum si ap existd o relatie:
a) invers proportionald; b) direct proportionala; c) de egalitate.

52. Gradul de torsionare depinde de:
a) caracteristicile fibrelor; b) destinatia firului; ¢) tipul masinii de filat.

53. Torsiunea firului, in tors./inch, se calculeaza cu relatia:

a) T=oaeNg ; b) T=ae/4Ng ; c) T=oeNg.

*

54. Gradul de torsionare Phrix are valoare mai mare pentru:
a) bumbac superior; b) bumbac mediu I; c¢) bumbac mediu II.

*

55. Cum este torsiunea firului (tors./m) calculata in sistem metric fata de cea calculata in sistemul
tex ?
a) mai mare; b) mai mica; c) egala.

*

HHHHHHHHE
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RASPUNSURI SET 8 — STRUCTURI TEXTILE - FIRE

Set 8

08,01,,b,c,
08,02,a,b,,
08,03,,b,,
08,04,,b,c,
08,05,a,,,
08,06,a,,,
08,07,,b,,
08,08.,b,,
08,09,,b,,
08,10,a.,,
08,11,,,c,
08,12,a,b,c,
08,13,,b,c,
08,14,a,,,
08,15,,b,,
08,16,,,c,
08,17,a,b,c,
08,18,,,c,
08,19,,b,c,
08,20,,b,c,
08,21,a.,,
08,22,..c,
08,23,.b,c,
08,24,,.c,
08,25,a,,,
08,26,,,c,
08,27,a,,,
08,28.a,,,
08,29,,,c,
08,30,,,c,
08,31,,,c,
08,32.,,,
08,33,.,c,
08,34,a,,,
08,35,,,c,
08,36,,,c,
08,37,,,c,
08,38,,b,,
08,39,,,c,
08,40.,,b,,
08,41,,,c,
08,42,.b,,
08,43,a,,,
08,44,.b,,
08,45,.b,,

08,46,,,c,
08,47.,,,
08,48..b,,
08,49,,.c,
08,50,,b,,
08,51,,b,,
08,52,a,b,c,
08,53,a,,,
08,54,,,c,
08,55,,,c,
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SET 9 — STRUCTURI TEXTILE - FIRE

1. Rezistenta firului filamentar depinde de:

a) unghiul de torsiune maxim al filamentelor;

b) unghiul de torsiune pentru filamentele de la exterior;
¢) unghiul de torsiune minim al filamentelor.

2. Un strat elementar din fir se caracterizeaza prin:

a) grosime; b) raza unde se afla stratul; ¢) numdrul de fibre din strat.

. Rezistenta specifica a firului filamentar depinde de:
a) numadrul de filamente;
b) rezistenta specifica a filamentului;
¢) unghiul de torsiune al filamentelor de la exteriorul firului.

4. Rezistenta firului filat se compune din:

a) fibre care nu participa la rezistenta firului;
b) fibre care participa cu rezistenta la alunecare;
c) fibre care participa cu propria rezistenta.

5. Participarea rezistentei fibrei la rezistenta firului se face:
a) pe toatd lungimea ei; b) numai la capete; ¢) numai pe o portiune din
lungimea ei.

6. Fibra este fixata cand:

a) se afla in centrul firului; b) la exteriorul firului; ¢) la 0 anumita pozitie radiala.

7. Participarea unei fibre, cu rezistenta la glisare, la rezistenta firului depinde de:

a) rezistenta fibrei; b) alungirea fibrei, c) lungimea fibrei.

8. Numarul de fibre fixate, din sectiunea transversala a firului, este egal cu:

a) numadrul de fibre din sectiune;
b) mai mic decat numaérul de fibre din sectiune;
c) zero.

9. Rezistenta unui fir filat fata de un fir filamentar, in aceleasi conditii, este :

a) mai mare; b) mai mica; c) egala.
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10. Rezistenta firului creste cu cresterea torsiunii, deoarece:
a) creste numarul de fibre fixate;
b) scade gradul de compactitate;
¢) creste unghiul de torsiune al fibrelor;

11. Rezistenta firului scade cu cresterea torsiunii, deoarece:
a) creste gradul de compactitate;
b) scade numarul de fibre fixate;
c) creste unghiul de torsiune al fibrelor.

12. Cum variaza rezistenta teoretica a firului filamentar cu cresterea torsiunii ?
a) scade; b) creste; c) creste si scade.

13. Cum variaza rezistenta unui fir filat cu cresterea torsiunii ?
a) scade; b) creste; c) scade si creste.

14. Rezistenta firului influenteaza, prin valoarea medie:
a) gradul de prelucrare; b) calitatea; ¢) torsiunea.

15. Coeficientul de variatie la rezistenta influenteaza:
a) neregularitatea la finete a firului;  b) calitatea firului;  ¢) gradul de prelucrare al firului.

16. Scaderea numarului metric al firului determina:
a) cresterea rezistentei; b) scaderea rezistentei; ¢) nu influenteaza rezistenta.

17. Pentru aceeasi finete de fir, care fir are rezistenta mai mica ?
a) poliester; b) PAN; c) Lana.

18. Cum variaza neregularitatea la rezistenta cu cresterea numarului metric ?
a) scade; b) creste; ¢) nu influenteaza.

19. De cine depinde rezistenta firelor rasucite ?
a) rezistenta firelor simple; b) torsiunea firelor simple; c) numarul de fire simple.

*

20. Care este functia trigonometrica ce determina participarea rezistentei firelor simple la rezistenta
firelor rasucite?
a) sin; b) tg; C) COS.

*

21. Cum variaza rezistenta firului rasucit cu cresterea rasucirii?
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22.

23.

24.

25.

26.

27.

28.

29.

30.

32.

a) scade; b) creste; c) creste si scade.

La care fir se obtine torsiunea critica de rasucire cu valoare mai mare ?
a) lafirul ZZ; b) la firul ZS;

La care fire, torsiunea critica de rasucire are valoare mai mare?
a) la firele din in; b) la firele din bumbac; ¢) la firele din lana.

Pentru aceleasi conditii, care fire rasucite au rezistenta mai mare?

¢) nu depinde de sensul rasucirii.

a) firele gazate; b) firele gazate si mercerizate; ¢) nu depinde de gazare si mercerizare.

Rezistenta firului, in norme, se apreciaza prin:
a) valoarea maxima; b) valoarea minima; ¢) interval de variatie.

Coeficientul de variatie pentru rezistenta, in norme, se apreciaza prin :
a) valoarea maxima; b) valoarea minima; ¢) interval de variatie.

Rezistenta specifica a firului se foloseste pentru a pune in evidenta:
a) rezistenta firului cu finetea Nml;

b) rezistenta firului cu finetea 1 tex;

c) compararea firelor de fineti diferite.

Lungimea de rupere a firului reprezinta:

a) numarul de km intr-un gram de fir;

b) masa de fir in grame care duce la ruperea firului;
¢) lungimea de fir sub masa careia se rupe firul.

Rezistenta firului filamentar etirat depinde de:
a) finetea filamentului; b) rezistenta filamentului;  c¢) torsiunea firului.

Torsiunea critica reprezinta:

a) torsiunea pentru care firul se rupe;

b) torsiunea pentru care rezistenta firului este minima;
c) torsiunea pentru care rezistenta firului este maxima .

. Cum este lungimea de rupere, in km, fatd de rezistenta specifica in cN/tex?

a) mai micd; b) mai mare; c) egala.

Cum variaza rezistenta efectiva a firului filamentar in functie de torsiune?
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33.

34.

35.

36.

*

a) scade cu cresterea torsiunii; b) creste cu cresterea torsiunii; c) creste si scade
cresterea torsiunii.

Lungimea de fixare a fibrelor din fir depinde de:
a) finetea fibrelor; b) lungimea fibrelor; ¢) torsiunea firului.

Lungimea de alunecare a fibrelor in fir depinde de:
a) torsiunea firului; b) starea de suprafata a fibrelor; c) finetea fibrelor.

Fixarea unui filament in fir depinde de:
a) torsiunea firului; b) finetea filamentului; c) starea de suprafatd
filamentului.

Participarea fibrelor, care aluneca, la rezistenta firului filat:
a) creste cu cresterea torsiunii; b) scade cu cresterea torsiunii; c) creste si scade
cresterea torsiunii.

HHHHHEHH

cu

cu

59



SET 9 — STRUCTURI TEXTILE - FIRE

Set 9

09,01,a,b,,
09,02,a,b,c,
09,03,,b,c,
09,04,,b,c,
09,05,,,c,
09,06.,,,
09,07,,,c,
09,08,,b,,
09,09,,b,,
09,10.a.,,
09,11,,,c,
09,12,a.,,
09,13,,,,
09,14,a,b,,
09,15,,b,c,
09,16,a,,,
09,17,,,c,
09,18,,b,,
09,19,a,b,c,
09,20,,,c,
09,21,,,c,
09,22..b,,
09,23,,b,,
09,24,.b,,
09,25,,b,,
09,26.a.,,,
09,27,,b,c,
09,28.,,c,
09,29,a,b,,
09,30,,,c,
09,31,,b,,
09,32,,,c,
09,33,,b,c,
09,34,a,b,,
09,35,,,,
09,36.,,,c,
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SET 10 — STRUCTURI TEXTILE - TESATURI

01. Care este semnificatia unui patratel marcat in reprezentarea grafica a legaturilor:
a) element de tesaturd cu efect de urzeald; b) element de tesaturd cu efect de batatura; c)
element de tesaturd cu efect mixt.

02. Evolutia unui fir de urzeald sau de bataturd pentru o legaturd fundamentald trebuie sa fie
alcdtuita din:
a) o pereche de segmente de legare de marime 1 si R-1; b) o pereche de segmente de
legare de marimi egale; c¢) cel putin 2 perechi de segmente de legare.

03. Raportul in urzeala si batatura pentru o legatura fundamentald trebuie sa fie:
a) Ru>Rb; b) Ru < Rb; c)Ru=Rb=R.

04. Distributia efectelor de sistem pentru toate legaturile fundamentale se face:
a) cu pas constant; b) S> 2; c)S>3.

05. Care este numarul de ite in care se poate prelucra legatura panza:
a) K=5ite; b) K=4 ite; c) K=2 ite.

06. Care dintre legaturile de mai jos sunt legaturi fundamentale:
a) D 2/3; b) D 1/3; c)D 3/1.

*

07. La aceeasi finete si desime a firelor de urzeald si batatura care dintre variantele de mai jos
cuprinde legaturi ce determina aceeasi frecventa de ondularea firelor:
a) panzasiD 1/3; b) D 1/4si A 5/2 efect batatura; c) panza si A 5/2.

*

08. La aceeasi finete si desime a firelor de urzeald si bataturd care dintre urmatoarele legaturi
determina cea mai mare frecventd de ondulare a firelor:
a) D 1/2; b) D 4/1; c) A 5/2 efect urzeala.

*

09. Care este intervalul in care sunt cuprinse valorile saltului pentru o legatura atlas fundamental:
a) 1 <S <R-2; b) 2 < S<R-I; c) 2<S<R-2.

%

10. Care dintre valorile de mai jos poate fi salt pentru un atlas fundamental cu R=5:
a) S=1 b) S=4 c) S=2

%

11. Care dintre valorile de mai jos poate fi salt pentru un atlas fundamental cu R=8:
a) S=2 b) S=4 c) S=3
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12. Care dintre urmatoarele legaturi este o legatura atlas patratic:
a) AS5/2 b) A 10/3 c)A9/4

13. Care dintre urmatoarele legaturi este o legatura atlas rombic:
a) A7/4 b) A 8/3 c)A9/2

14. Relatia de definitie a legaturilor atlas rombic este:
a) Su=Sb; b) Su = - Sb; c)Su+Sb=R-1.

15. Relatia de definitie a legaturilor atlas patratic este:
a) Su+Sb=R; b)Su+Sb=R-1; c)Su-Sb=R.

16. Care dintre urmatoarele legaturi sunt legaturi fundamentale:
a) D 3/1; b)D 1/2; c) D 2/2.

17. Pentru un atlas fundamental cu R=10 saltul poate lua valoarea:
a) S=2; b) S=3; c) S=4.

18. Pentru un atlas fundamental cu R=7 saltul poate lua valoarea:
a) S=2; b) S=3; c) S=6.

19. Pentru un atlas fundamental cu R=9 saltul poate lua valoarea:
a) S=0; b) S=2; c) S=4.

20. Care este numarul minim de ite in care se poate prelucra legatura D 1/3:
a) K=2ite; b) K=3 ite; c) K=4 ite.

21. Care este numarul minim de ite In care se poate prelucra legatura A 5/2:
a) K=5ite; b) K=6 ite; c) K=7 ite.

*

22. Pentru o legaturd panza prelucratd in 4 ite numarul de randuri de puncte de comandd Rpc
corespunzator itelor este:
a) Rpc=4; b) Rpc =2; c) Rpc=6.

*

23. Pentru o legaturda D 1/2 prelucratda in 6 ite nr. de randuri de puncte de comandd Rpc
corespunzator itelor este:
a) Rpc=3; b) Rpc =5; c) Rpc =6.
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*

24. Pentru legaturile atlas fundamental relatia dintre raport si salt, este:
a) saltul si raportul nu admit divizor comun; b) saltul este divizor al raportului; c¢)
S=mR +1.

*

25. La aceeasi finete si desime a firelor de urzeald si bataturd care dintre urmatoarele legaturi
determina cea mai mare frecventa de ondulare a firelor:
a) D1/2; b) D 1/4; c) D 3/1.

*

26. La aceeasi finete si desime a firelor de urzeald si bataturd care dintre urmatoarele legaturi
determind cea mai mica frecventd de ondulare a firelor:
a) A9/2; b) A 5/3; c) A7/3.

*

27. Intr-o schemi de programare a tesaturilor numirul de cartele elementare din desenul de
comanda este:
a) c=Rb; b) c=K; ¢) c=Ru.

*

28. Numadrul minim de ite in care se poate prelucra o legatura este:
a) K=numar evolutii distincte ale firelor de urzeala;
b) K= numar evolutii distincte ale firelor de batatura;
c¢) K=Rb.

*
29. Care dintre urmatoarele variante este solutia de navadire a firelor in spatd pentru o legatura
panza:
a) nc=2 fire; b) nc=3 fire; ¢) nc=5 fire.
%

30. Care dintre urmatoarele variante este solutia pentru navadirea firelor in spata pentru o legatura
D 2/1:
a) nc=2 fire; b) nc=3 fire; c¢) nc=4 fire.

*

31. Care dintre urmatoarele legaturi este o legatura atlas fundamental:
a) AS5/2; b) A 6/3; c) A 8/4.

%

32. Care dintre urmatoarele legaturi este diagonal fundamental:
a) D1/3; b) D 3/3; c) D 4/1.

%

33. Care este numarul minim de ite in care se poate prelucra legatura A 7/2:
a) K=9ite; b) K=7 ite; c) K=5 ite.
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34. La aceeasi finete si desime a firelor de urzeald si de batatura care dintre urmatoarele legaturi
asigura cea mai buna stabilitate pozitionala a firelor in tesatura:
a) D 1/2; b) D 3/3; c)AS5/2.

*

35. La aceeasi finete si desime a firelor de urzeald si de batatura care dintre urmatoarele legaturi
determina cea mai mare frecventa de ondulare a firelor:
a) D1/3; b) D 4/1; c) D 6/1.

*

36. Legaturile atlas fundamental sunt:
a) dezechilibrate in ce priveste dominanta de efect; b) cu efect mixt; ¢) cu efect
mixt echilibrat.

*

37. Fractia cu care se noteaza legaturile atlas fundamental reprezinta:
a) evolutia primului fir de urzeald; b) R/+ Su; ¢) R/-Su.

%
38. Fractia cu care se noteaza legaturile diagonal fundamental reprezinta:
a) R/+Su; D) evolutia primului fir de urzeald; c¢) Ru/+Su.
%
39. Raportul pentru legaturile atlas fundamental este:
a) R >4, b)R = 5; ¢)R>5.
%
40. Raportul pentru legaturile diagonal fundamental este:
a) R>3; b)R > 3; c)R > 5.
%
41. Legatura D 1/4 poate fi prelucrata intr-un numar de ite K egal cu:
a) K=4ite; b) K =5 ite; c) K=3ite.
%
42. La aceeasi finete si desime a firelor de urzeald care dintre cele trei legaturi asigura cea mai buna
stabilitate pozitionala a firelor in tesatura:
a) panzai; b) D 1/2; c) D 2/1.
%
43. Care dintre urmatoarele valori este salt pentru legatura D 3/1 /:
a) -Su=1; b) Su=2; c)Su=1.
%
44. Care dintre urmatoarele valori este salt pentru legatura D 4/1 /:
a) -Su=1; b) Su=2; c)Su=1.
*

45. Care dintre urmatoarele valori poate fi salt pentru o legatura atlas cu R=10:
a) S=2; b) S=3; c) S=7.
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46. Care dintre urmatoarele legaturi este un atlas rombic:
a) A 8/3; b) A 12/5; c)A9/s.

47. Care dintre urmatoarele legaturi este un atlas patratic:
a) A9/5; b) A 5/2; c) A 10/3.

48. Pentru care dintre urmatoarele legaturi dominanta de efect este de urzeala:
a) D3/1; b) D 1/4; ) panza.

49. Pentru un atlas fundamental cu R=11 saltul poate lua valoarea:
a) S=2; b) S=4; c) S=6.

50. Care dintre variantele de mai jos cuprinde legaturi atlas fundamental asemenea:
a) A7/2,A7/3,A5/2,A5/3;
b) A7/2,A7/3,A7/4, AT/5;
c) AS512,A72,A9/2,A11/2.

51. Pentru care dintre urmatoarele legaturi dominanta de efect este de batatura:
a) D 1/3; b) D 1/5; c)D 5/1.

52. Care dintre variantele de mai jos cuprind legaturi atlas fundamental asemenea:
a)A5/2, AS5/3; b) A 8/3, A8/5; c) A7/3, AS8/3.

53. Legatura D 1/2 poate fi prelucrata intr-un numar de ite K egal cu:
a) K=9 ite; b) K=3 ite; c) K=6 ite.
%

54. Conditia de existentd a unei legdturi presupune ca evolutia oricarui fir de urzeala si de batatura
sd fie alcatuita din:

a) cel putin un segment de legare; b) cel putin o pereche de segmente de legare;

c) cel putin doua perechi de segmente de legare.

*

55. Numarul de treceri t, si t, ale unui fir de pe o parte pe alta a tesaturii in cadrul raportului
legaturii fundamentale este:
a) t, =2  t,=2; b)t,=4 t,=2; c) t,=2 t,=4.

*

HHHHHEHHE
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RASPUNSURI SET 10 — STRUCTURI TEXTILE - TESATURI

Set 10

10,01,a,,,
10,02,a,,,
10,03,,,c,
10,04,a,,,
10,05,,b,c,
10,06,,b,c,
10,07,,b,,
10,08,a,,,
10,09,,,c,
10,10,,,c,
10,11,,,c,
10,12,a,b,,
10,13,,b,,
10,14,a,,,
10,15,a,,,
10,16,a,b,,
10,17,,b,,
10,18,a,b,,
10,19,,b,c,
10,20,,,c,
10,21,a,,,
10,22,a,,,
10,23,,,c,
10,24,a,,,
10,25,a,,,
10,26,a,,,
10,27,a,,,
10,28,a,,,
10,29,a,,,
10,30,,b,,
10,31,a,,,
10,32,a,,c,
10,33,,b,,
10,34,a,,,
10,35,a,,,
10,36,a,,,
10,37,,b,,
10,38,,b,,
10,39,,b,,
10,40,,b,,
10,41,,b,,
10,42,a,,,
10,43,,,c,
10,44,,,c,
10,45,,b,c,

10,46,a,b,,
10,47,,b,c,
10,48.a,,,
10,49,a,b,c,
10,50,,b,,
10,51,a,b,,
10,52,a,b,,
10,53,a,b,c,
10,54,,b,,
10,55,a,,,
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SET 11 — STRUCTURI TEXTILE - TESATURI

*

01. Legaturile diagonal Intarit se construiesc prin:
a) adaugare de puncte de intdrire aldturate punctului din legdtura fundamentala;
b) adaugare de puncte de intarire detasate fatd de punctele din legatura fundamentala;
¢) adaugare de puncte de intdrire alaturate si detasate fatd de punctele din legatura
fundamentala.

*

02. Care dintre urmatoarele legaturi este o legatura diagonal intérit:
a) D 1/4; b)D2/2; c)D4/2.

*

03. Care dintre urmatoarele legaturi este o legatura diagonal compus:

a) D 3/2; b) D 2;; ¢) D 1/5.

*

04. Legaturile diagonal compus se construiesc prin:
a) adaugare de puncte de intirire la dreapta si aldturate punctului din legatura
fundamentala;
b) adaugare de puncte de intarire alaturate si detasate fata de legatura fundamentala;
c) adaugare de puncte de intarire deasupra si alaturate punctelor din legatura fundamentala.

%
05. La aceeasi finete si desime a firelor de urzeald si de batatura care dintre urmatoarele legaturi
determina cea mai mare frecventd de ondulare a firelor:

a) D 4/4; b) D 1/7; DL 2

*

06. Legaturile diagonal piezis se construiesc cu:
a) Su>2 siconstant; b) Sb>1 si constant; ¢) cu valori variabile saltului.

*

07. Care este numarul minim de ite in care se prelucreaza legatura diagonal piezis D 13 23 12 , cu
Su=2:
a) K=7ite; b)K=121ite; c¢)K==6/1te.
%
08. Care este numdrul minim de ite in care se prelucreaza legatura diagonal piezis D 13 ; , cu

Su=2:
a) K=5ite; b)K=4ite; c)K="7ite.

*

09. Care este raportul legaturii pentru o legatura diagonal piezis D 15 21 11 , cu-Su=2:
a)Ru=6,Rb=11; b)Ru=11, Rb=11; ¢) Ru=11, Rb=6.
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*

10. Care este numarul de ite in care se poate prelucra legatura diagonal incrucisat D %, cun,=5:
a) K=5ite; b)K=10ite; c)K=8ite.

%
11. Raportul in urzeala si in batatura al unei legaturi diagonal incrucisat avand ca baza urmatoarele
112

211
a) Ru=8 Rb=6; b) Ru=16 Rb=6; ¢) Ru=16 Rb=8

, n,=8, este:

*

12. Numarul de ite in care poate fi prelucrata legatura diagonal incrucisat D —12 11 f

a)K=8ite; b)K=161ite; c)K=10ite

, n,=10, este:

*

13. Numarul de cartele din desenul de comanda pentru legatura diagonal piezis D14 34 ; , Su=2,

este:
a) c=8cartele; b)c=16cartele; c)c=14 cartele.

*

14. Numadrul de cartele din desenul de comanda pentru legatura diagonal piezis D% , Su=2,

este:
a) c=9 cartele; b) c=10 cartele; c¢) c=12 cartele.

*

15. Raportul in urzeala si in batatura al legaturii diagonal incrucisat - D 3/3, nb=8, este:
a) Ru=6; Rb=16; b) Ru=16; Rb=6; ¢) Ru=Rb=16.

*

16. Raportul in urzeald si in batatura al legaturii diagonal incrucisat - D3/3, nb=8,6,6,8 este:
a) Ru=6; Rb=28 b) Ru=6; Rb=16 ¢) Ru=Rb=16

*

17. Care dintre urmétoarele legdturi diagonal incrucisat creeaza efect de dungi longitudinale in
tesatura:

a) D211,nu=6; b) D

21 1

2 21 11 . nb=6,2,2,6:  ¢)D3/3,mu=622,6

*

18. Care dintre urmatoarele legaturi diagonal incrucisat creeaza efecte de dungi transversale in
fesatura:

2) D12 22 ;,nu=10; b) D 3/3, nb=10; ¢) D 2/2, nu=10, nb=10
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19. Care este numarul minim de ite in care se poate prelucra legatura diagonal incrucisat D 2/2,
nu=_8,2,2,8:
a)K=4ite; b)K=56ite; c)K=101ite

*

20. Care este numdirul de cartele din desenul de comandd necesar pentru a prelucra legatura
diagonal Incrucisat
D 2/2, nu=8,2,2,8, nb=8§,2,2.8:

a) c=20 cartele; b) c=4 cartele; ¢) c=16 cartele.

*

21. Care este raportul in urzeala si in bataturd pentru legatura diagonal piezis D 4/4, -Su=3:
a) Ru=4 Rb=8
b) Ru=8 Rb=4
¢) Ru=8 Rb=8

*

22. Care dintre urmatoarele legaturi are aspectul de pe fata identic cu cel de pe revers:
a) D2/2; b)D —; c)D2/4

*

23. Numaérul minim de ite in care se poate prelucra legdtura diagonal incrucisat D 12 22 ; , =10

este:
a) K=10ite; b)K=20ite; c¢)K=15 ite.

%
24. Legaturile diagonal Incrucisat longitudinal se pot construi prin:
a) negativarea si schimbarea sensului legaturii pe grupe succesive de fire de urzeala
b) negativarea i schimbarea sensului legaturii pe grupe succesive de fire de batatura
¢) negativarea si schimbarea sensului legaturii pe grupe succesive de fire de urzeala si de
batatura

*

25. Raportul in urzeala si in batatura pentru legatura diagonal incrucisat D 3/3, nu=6, nb=6, este:
a) Ru=6, Rb=6
b) Ru=12, Rb=6
¢) Ru=12, Rb=12

*

26. Care dintre urmatoarele legaturi are dominanta de efect echilibrata:
a) D3/3; b)D1/5; c¢)D2/4.

*

27. La care dintre urmatoarele legaturi diagonal prin negativare nu se modifica evolutia firelor:

a)D331; b)D313; C)D131.
133 133 333

*

28. La care dintre urmatoarele legaturi prin negativare nu se modifica evolutia firelor:
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1
1

[\S}

a) D3/3; b)D%; ¢)D

[\

*

29. Cate puncte de iIntarire se pot adauga la o legatura diagonal fundamental pentru a obtine o
legatura diagonal intarit:
a) R-2; b)R-1; ¢) R-3.

*

30. Care este numarul de treceri ale unui fir de urzeala sau batitura de pe o parte pe alta a tesaturii
331

133

a) t=2; b)t=7; c¢)t=6.

in cadrul unui raport la legatura D

%
31. Care dintre legaturile de mai jos are cel mai mic numar de treceri ale unui fir de pe o parte pe
alta a tesaturii in cadrul unui raport:

a)D&; b)DIZI; c)D
4 4 21 3

1 3
301 °

*

32. Care dintre urmatoarele legaturi are cel mai mic numaér de treceri ale unui fir de pe o parte pe
alta a tesaturii in cadrul unui raport:

a) A83; bDLZL.

,C)Dl 3
211

3 1°

*

33. La aceeasi finete si desime a firelor de urzeald si de batatura care dintre urmatoarele legaturi
asigura cea mai buna stabilitate pozitionala a firelor in tesatura:

a) A8/3; b)D;fll; ¢) D 4/4.

*

34. La aceeasi finete si desime a firelor la care dintre legéturile de mai jos panta dreptei dupa care se
ordoneaza efectele de sistem este cea mai mare:
a) DL isu=; b) D212, +Su=1; gD 221
131 12 2
Su=1.

b

%
35. La care dintre urmatoarele legaturi Ru=Rb:
a) diagonal incrucisat D2/2, nu=6; b) diagonal piezis D 4/4, Su=3; c) diagonal
incrucisat D2/2, nu=2

*
36. La care dintre urmatoarele legaturi Ru>Rb:
a) diagonal incrucisat D 2/2, nu=6, nb=4

1 2
b)D21

c) diagonal incrucisat D 2/3, nb=8
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%
37. La care dintre urmatoarele legaturi Ru<Rb:
a) diagonal incrucisat D 3/3 nu=10; b) diagonal incrucigat D 3/3, nu=6, nb=12; c)
diagonal piezisg D , Su=3

%
38. La care dintre urmatoarele legaturi Ru=Rb:
a) diagonal incrucisat D 2/2, nu=8; b) diagonal incrucisat D 2/2, nb=4; c)

diagonal piezis D , Su=2

*

39. La aceeasi finete si desime a firelor la care dintre urmatoarele legaturi ordonarea efectelor de
sistem se face in linii oblice cu cea mai mica panta:

2)D 221 qu=3; b)D22,Su=l; ¢) D 4/4, Su=2.

*

40. Care este numarul de ite in care se prelucreaza legatura D ; 11 21 :

a) K=8ite; b)K=4ite; c¢) K=6ite.

%
41. Care dintre urmatoarele legaturi are dominanta de efect urzeald cea mai pronuntata:

a) D4/4;  b) D 2 1 11,0) D%.

*

42. Care dintre urmatoarele legaturi are dominanta de efect mixta si echilibrata:

2 4 1 3 21
*
43. Care este numarul de treceri ale unui fir de urzeala de pe o parte pe alta a tesaturii in cadrul unui
raport pentru legatura D 4/3:

a) tu=I; b) tu=2; c) tu=3

*

44. La aceeasi finete si desime a firelor de urzeala si de batatura la care dintre urmatoarele legaturi
ordonarea efectelor de sistem se face in linii oblice cu panta cea mai apropiati de 45°:

a)D“;, Su=2; b)D2122, Su=3; )Dz”l, Su=1.
%
45. La care dintre legaturile de mai jos Ru=Rb:
a) diagonal piezig D , Su=2; b) diagonal piezis D 4/3, Su=2; c) diagonal

incrucisat D 3/3, nu—3.

*

46. Care dintre legaturile de mai jos sunt dezechilibrate in ce priveste dominanta de efect:
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2 21

a) D4/2; b) D 1/4; c)D AL

*

47. Legdtura diagonal incrucisat D 2/2, nu=8, nb=6 are raportul:
a) Ru=4, Rb=12; b) Ru=16, Rb=12; c) Ru=12, Rb=4.

*

48. Care dintre legaturile de mai jos sunt legaturi diagonal intarit cu efect echilibrat:
a) D 3/3; b) D%; ¢)D 2/2.

*

49. La care dintre legaturile de mai jos prin negativare nu se modifica evolutia firelor:

a) D 4/4; pmpll2, D221,
21 1 1 2 2

*

50. La care dintre legaturile de mai jos prin negativare nu se modifica evolutia firelor:

a')Dl21; b)D323; C)D212.
212 1 21 212

*

51. Numarul de treceri ale unui fir de urzeala de pe o parte pe alta a tesdturii in cadrul unui raport la
legatura

- Dgeste:
3 4

a) tu=2; b) tu=6; c) tu=4.

*

52. Care dintre urmatoarele legaturi este o legatura diagonal intarit:
a) Dd4/1; b) D 5/1; c)D 1/4.

*

53. La legaturile diagonal intarit fractia cu care se noteaza legatura reprezinta:
a) R/+ Su; b) evolutia primului fir de urzeald; c¢) R/- Su.

*

54. Care dintre variantele de mai jos contine legaturi ce au acelasi numar de treceri ale unui fir de
urzeala de pe o parte pe alta a tesaturii in cadrul unui raport:

a)D 1/4 si D2/3; b) D4/4 si D %; OD1/4 si A5

%
55. Care dintre variantele de mai jos contine legaturi care se prelucreaza in acelasi numar de ite:
121 21

L AR 124 b, . p 2]
a)D1/4 si A5/2; b)Dzlsl D 3/3; C)D121$1D32.

*

HHHHHEHH
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RASPUNSURI SET 11 — STRUCTURI TEXTILE - TESATURI

Set 11

11,01,a,,,
11,02,,b,c,
11,03,,b,,
11,04,.b,,
11,05,,,c,
11,06,a,,,
11,07,,,c,
11,08,,,c,
11,09,,b,,
11,10,,b,,
11,11,,,c,
11,12,a,,,
11,13,,b,,
11,14,,.c,
11,15,a,,,
11,16,a,,,
11,17,a,,c,
11,18,,b,,
11,19,a,,,
11,20,a,,,
11,21,,,c,
11,22,a,,,
11,23,a,,,
11,24,a,,,
11,25,,,c,
11,26,a,,,
11,27,a,,,
11,28,a,,,
11,29,,,c,
11,30,,,c,
11,31,a,,c,
11,32,a,,,
11,33,,b,,
11,34,a,,,
11,35,,b,c,
11,36,a,,,
11,37,,b,,
11,38,,,c,
11,39,.b,,
11,40,a,,,
11,41,,,c,
11,42,b,,
11,43,,b,,
11,44,,,c,
11,45.,,,

11,46,a,b,,
11,47,,b,,
11,48.,a,,c,
11,49,a,b,c,
11,50,,,,
11,51,,,c,
11,52,,,,
11,53,,b,,
11,54,a,,c,
11,55,a,b,c,
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SET 12 — STRUCTURI TEXTILE - TESATURI

01. Care este raportul in urzeala si In batatura al unei legéaturi cu 2 dungi longitudinale obtinute prin
rotirea $i negativarea legaturii D 2/2, daca in prima dunga raportul legéturii de baza se repeta de 2
ori, iar in a doua dunga de 3 ori:

a) Ru=20 Rb=5; b) Ru=8 Rb=4; ¢) Ru=20 Rb=4.

*

02. Care este raportul in urzeald si in bataturd pentru o legitura cu 2 dungi longitudinale cu
urmatoarele caracteristici: L1- D2/2, L2-P 2/2, 2/2 , lu1=1 c¢m, lu,=1 cm, Pu=200 fire/10 cm:
a) Ru=40 Rb=S8; b) Ru=8 Rb=4; ¢) Ru=40 Rb=4.

*

03. Numarul minim de ite in care se prelucreaza o tesatura care are dungi longitudinale realizate cu
legaturile
D 2/25i P 2/2,2/2 este:

a) K=4ite; b)K=6ite; c)K=8ite.

%
4. Numadrul minim de ite In care se prelucreaza o tesaturd care are dungi longitudinale realizate cu
legaturile panza si A 5/2 este:
a) K=4ite; b)K=7ite; c)K=8ite.
%

5. Numarul de cartele din desenul de comanda necesar pentru realizarea unei tesdturi ce are dungi
longitudinale realizate cu legaturile panza si A 5/2 este:

a) c=10 cartele;

b) c=5 cartele;

c) c=8 cartele.

*
6. Care este raportul in urzeald si n batatura pentru o legéaturd cu 2 dungi longitudinale de latime
lu;= lu,=2 cm, obtinute prin rotirea si negativarea legaturii D % dacd Pu=100 fire/10 cm:

a) Ru=40 Rb=40; b) Ru=12 Rb=6; ¢) Ru=40 Rb=6.

*

7. Care este raportul in urzeald si n batatura pentru o legatura cu 2 dungi longitudinale de latime
lu;=lu,=1 cm, obtinut prin rotirea si negativarea legaturii D 3/3, dacda Pu=120 fire/10 cm:
a) Ru=44 Rb=6; b) Ru=24 Rb=14; ¢) Ru=24 Rb=6.

*
8. Care este numarul minim de ite in care se prelucreaza o legaturd cu 4 dungi longitudinale de
latimi egale realizate prin rotirea §i negativarea legaturii D 2/2:
a) K=6 ite; b) K=8 ite; c) K=4 ite.
%

9. Numarul de cartele din desenul de comanda necesar pentru realizarea unei legaturi ce are doua
dungi longitudinale obtinute prin rotirea si negativarea legaturii D 3/3 este:
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a) c=6 cartele; b) c=12 cartele; c¢) c=4 cartele.

*

10. Care este raportul in urzeala si in batatura al legaturii care are in raport 2 dungi longitudinale de
latime lu;=1 cm, lu,=2 cm, obtinut prin rotirea si negativarea legaturii A 5/2, daca Pu=250 fire/10
cm:
a) Ru=75 Rb=10; b) Ru=10 Rb=10; c) Ru=75
Rb=5.

*

11. Care este raportul nci/nc, pentru o tesaturd cu dungi de desime realizate cu legaturile L; —D 2/2
si L, - panza, daca Pu;=200 fire/10 cm, Pu,=100 fire/10 cm:

a) M 2. pyne 2. 0o 4

; .
nc, 4 nc, 3 nc, 6

*

12. Care dintre urmatoarele legaturi folosite la realizarea unei tesaturi cu dungi longitudinale sunt
compatibile in ce priveste gradul de ondulare a firelor de urzeala:

a) D2/2 si P 2/2;2/2;

b) AS5/2 si panza;

c) D3/3 si panza.

*

13. Care dintre urmatoarele legaturi folosite la realizarea unei tesaturi cu dungi longitudinale sunt
incompatibile in ce priveste gradul de ondulare a firelor de urzeala:

a) A5/2 si D 1/4;

b) D 1/4 si panza;

c) D2/3 i A 5/2.

*

14. Care dintre urmatoarele legaturi folosite la realizarea unei tesaturi cu dungi longitudinale sunt
compatibile in ce priveste gradul de ondulare a firelor:

a) D % si. DI/5;

b) D1/5 si panza;

c) AS8/3 si D 4/4.

*

15. Numarul minim de ite in care se prelucreaza o legatura care are 2 dungi longitudinale de latimi
egale realizate prin rotirea si negativarea legaturii A 5/2, este:

a) K=5ite;

b) K=10 ite;

c) K=15ite.

*

16. Care este raportul in urzeald si in bataturd al unei legaturi care are 2 dungi longitudinale cu
urmatoarele caracteristici: lu;=1 cm, lu,=1 cm, L;-panza, L,-D 2/3, Pu=100 fire/10 cm:

a) Ru=30 Rb=5;

b) Ru=20 Rb=10;

¢) Ru=20 Rb=5.
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%
17. Numarul minim de ite in care se prelucreaza o legatura cu 2 dungi longitudinale realizate cu
legaturile L- panza, L,-D 2/3 , este:
a) K=5ite; b)K=7ite; c)K=9ite.
%

18. Numarul de cartele de pe desenul de comanda necesar pentru prelucrarea unei legaturi cu 2
dungi longitudinale realizate cu legaturile L;- panza, L,-D 2/3, este:
a) c¢=10 cartele; b) c=5 cartele; ¢) c=8 cartele.

*

19. Care este raportul ——L pentru o legaturd cu 2 dungi longitudinale realizate cu legaturile L;-

n02
panza si L,-D 2/3 daca raportul }ljﬂ =0,4:
uy
a) Mo 2. by Do _2, ¢yt _ 4
nc, 5 nc, 4 nc, 5

20. Care este raportul in urzeald al unei legaturi cu 2 dungi longitudinale cu latime lu;=1 cm, lu,=2
cm, daca Pu=240 fire/10 cm:
a) Ru=80; b)Ru=72; ¢) Ru=10.

*

21. La o tesatura cu dungi longitudinale realizate cu legatura L;-panza si L, - A 5/2 desimile firelor
de urzeala pentru cele 2 dungi sunt:
a) Pu; < Puy; b) Pu; = Puy; C) Pu; > Pu,.

*

22. Care este numarul minim de ite in care se prelucreaza o legaturd care are 4 dungi longitudinale
de latimi diferite obtinute prin rotirea si negativarea legaturii D 1/3:
a) K=4ite; b)K=8ite; c¢)K=10 ite.

*

23. Care este raportul legaturii iIn urzeald si 1n batiturd pentru o legitura cu 2 dungi longitudinale
de 1atimi lu;= lu,=2 cm realizate prin rotirea si negativarea legaturii D 2/2 daca Pu=110 fire/10cm:
a) Ru=44 Rb=4;
b) Ru=4 Rb=44;
c) Ru=44 Rb=6.

*

24. Care este raportul legaturii in urzeala si In batatura pentru o legatura cu 2 dungi longitudinale
de latimi lu;= lu,=3 cm obtinute prin rotirea si negativarea legaturii D 1/2 daca Pu=200 fire/10cm:
a) Ru=40 Rb=6;
b) Ru=60 Rb=3;
c) Ru=120  Rb=3.
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25. Numaérul minim de ite in care se prelucreaza o tesaturd care are dungi longitudinale obtinute
prin rotirea si negativarea legaturii D 1/2 este:
a) K=3ite; b)K=6ite; c)K=8ite.

*

26. Numarul minim de ite in care se prelucreaza o tesdtura cu dungi longitudinale obtinutd prin

rotirea i negativarea legaturii Dl2 11 2

, este:

a) K=8ite; b)K=l6ite; c)K=10 ite.

*

27. Raportul in urzeala si in bataturd pentru o legatura care are 2 dungi longitudinale de latime Iu;=
lu,=3 cm, obtinuta prin rotirea si negativarea legaturii A 5/2 cu Pu=300 fire/10 cm, este:

a) Ru=90 Rb=5;

b) Ru=120  Rb=5;

c)Ru=150  Rb=l.

*

28. Numarul minim de ite In care se prelucreaza o tesatura care are dungi longitudinale realizate cu
legaturile D 1/2 si
A 5/2 , este:

a) K=8ite; b)K=10ite; c)K=6ite.

*

29. Care dintre variantele de mai jos reprezintd legaturi compatibile in ce priveste gradul de
ondulare a firelor si pot fi asociate pentru realizarea de tesaturi cu dungi longitudinale:
a) panza sirips de urzeala Ru 4/4; b) A5/2sipanza; c¢) A 8/3siD 2/2.
%
30. Care este raportul ——Lpentru o fesiturd cu dungi longitudinale cu desimi diferite daca
ney
Pul/Pu2=2:
a) feL_4. by 2 S, o) e 5

b

nc, 2’ nc, 3 nc, 2°

*

31. Numarul minim de ite in care se realizeaza o legiturd care are 2 dungi longitudinale realizate
prin rotirea si negativarea legaturii diagonal D 3/3 este:
a) K=7ite; b) K=4 ite; c) K=8 ite.

*

32. Raportul in urzeald si in batatura al unei legaturi care are 2 dungi longitudinale cu urmatoarele
caracteristici: luj=1 cm, lu=2 cm, L1 — panza, L2 — D3/3, Pu=150 fire/10 cm, este:
a) Ru=30 Rb=6; b) Ru=90 Rb=3; ¢) Ru=45 Rb=6.

*

33. Raportul in urzeald si in batatura al unei legaturi care are 4 dungi longitudinale cu urméatoarele
caracteristici: luj= lu,=1 cm, : lus=lus=2 cm, L1 -L3 - panza, L2 -L4 — D2/2, Pu=100 fire/10 cm
, este:

a) Ru=20 Rb=S8; b) Ru=30 Rb=4; ¢) Ru=60 Rb=4.

77



*

34. Numarul minim de ite in care se prelucreaza o tesatura care are 4 dungi longitudinale realizate
cu legatura panza si D 2/2, este:
a) K=6ite; b) K=4 ite; c) K=7 ite.

*

35. Care dintre urmatoarele legaturi folosite la realizarea de tesaturi cu dungi sunt compatibile in
ceea ce priveste gradul de ondulare a firelor:

a) D4/3siA7/3;

b) AS5/2siD2/1;

c) D 3/3siP3/3;3/3.

*

36. Raportul 1n batatura pentru o legatura cu dungi longitudinale realizat cu legaturile panza si D
3/3, este:
a) Rb=4; b) Rb=2; ¢) Rb=6.

*

37. Raportul in batatura pentru o legatura cu dungi longitudinale realizate cu legaturile D 2/1 si A
5/2, este:
a) Rb=10; b) Rb=15; ¢) Rb=5.

*

38. Numadrul minim de ite necesar pentru realizarea unei tesaturi cu dungi longitudinale obtinute
prin rotirea si negativarea unei legaturii fundamentale, cu R=4, este:
a) K=4ite; b) K=6 ite; c) K=10 ite.

*

39. Numaérul minim de ife necesar pentru realizarea unei tesdturi cu dungi longitudinale obtinute
prin rotirea si negativarea unei legaturii fundamentale, cu R=5, este:
a) K=5ite; b) K=10 ite; c) K=15 ite.

*

40. La o tesatura cu dungi longitudinale de latimi egale realizate cu legatura panza si atlas itele se
plaseaza astfel:
a) itele in care sunt navadite firele cu legaturi panza se aseazd mai aproape de gura
tesaturii;
b) itele in care sunt navadite firele cu legaturi panza se aseaza mai aproape de traversa de
spate;
c) itele in care sunt navadite firele cu legaturi atlas se aseazd mai aproape de traversa de
Spate.

%

41. Se plaseaza mai aproape de gura tesaturii:
a) itele mai Incarcate;
b) itele cu frecventa mai mare de ridicare si coborare;
c) itele mai putin incarcate.
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42. Care dintre urmatoarele legaturi folosite la realizarea unei tesaturi cu dungi longitudinale sunt
incompatibile in ce priveste gradul de ondulare a firelor de urzeala:
a) D1/2siD2/1; b) A 5/2si D 1/4; c)D2/2siP2/2,2/2.

*

43. Raportul in urzeald al unei legaturi cu 4 dungi longitudinale ce are urmatoarele caracteristici:
Iu;= Iuy=2 cm, lus= luy,=1 cm si Pu=150 fire/10 cm, este:
a) Ru=80; b) Ru=65; ¢) Ru=90.

*

44. Care este raportul 1n urzeala al unei legdturi cu 2 dungi longitudinale obtinute prin rotirea si
negativarea legaturii - D 1/3 daca 1n prima dunga raportul legaturii de baza se repeta de 3 ori iar in
a doua dunga de 2 ori:

a) Ru=20; b) Ru=10; ¢) Ru=8.

*
45. Numarul minim de ite in care se prelucreaza o tesatura care are dungi longitudinale realizate cu
legaturile panza si D 1/2 este:
a) K=7ite; b) K=5 ite; ¢) K=3 ite.
%

46. Se plaseaza mai aproape de traversa de spate:
a) itele mai Incarcate;
b) itele cu frecventa cea mai mare de ridicare si coborare;
c¢) itele cel mai putin incarcate.

*

47. Raportul in urzeala al unei legaturi cu dungi longitudinale realizate din doua legaturi este:
a) Ru=n,-Ru, +1,+n, -Ru, +r,;  b) Ru=Ru;+Ru,;; ¢) Ru=ecmmmc ((Rb; si Rb,)).

*

48. Raportul in batatura al unei legaturi cu dungi longitudinale realizate din doua legaturi este:
a) Rb=Rb;+Rb,;  b) Rb=cmmmc (Rb;, Rb,); c¢) Rb=n;Rb;+n,Rb,.

*

49. Care este raportul ﬂpentru o tesaturd cu dungi de desime realizate cu legaturile L,-panza, L,-
nc,
D2/2 daca Pu;-150 fire/10 cm si Pu,=300 fire/10 cm:
a) Mo 2. p) fer 2. ) he_4
nc, 4 nc, 6 nc, 6

*

50. Raportul 1n bataturd pentru o tesatura cu 2 dungi longitudinale este obtinut prin rotirea si
negativarea legaturii A 5/2, este:

a) Rb=5;

b) Rb=10;

c¢) Rb=7.

*

HIHEHIHH
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RASPUNSURI SET 12 — STRUCTURI TEXTILE - TESATURI

Set 12
12,01,,,c, 12,26,a,,,
12,02,,,c, 12,27..,,
12,03,a,,, 12,28.a,,,
12,04,,b,, 12,29,.,,
12,05,a,,, 12,30,a,b,,
12,06,,,c, 12,31,,,,
12,07,,,c, 12,32,,,c,
12,08,,,c, 12,33,,,c,
12,09,a,,, 12,34,a,,,
12,10,,,c, 12,35.a,,c,
12,11,,,, 12,36,,,c,
12,12,a,,, 12,37,,b,,
12,13,,b,, 12,38,,,,
12,14,,,c, 12,39,,b,,
12,15,,b,, 12,40,a,,c,
12,16,,b,, 12,41,a,b,,
12,17,,b,, 12,42..,,
12,18,a,,, 12,43,,.c,
12,19,a,,, 12,44,a,,,
12,20,,b,, 12,45,,b,,
12,21,a,,, 12,46,,,c,
12,22,.b,, 12,47 ,a,,,
12,23,a,,, 12,48,,b,,
12,24,,.c, 12,49,a,,,
12,25,,b,, 12,50,a,,,
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SET 13 — STRUCTURI TEXTILE - TESATURI

*

01. La o tesatura dubla nelegarea activa se stabileste intre:
a) UssiBi; b) Ui si Bs; ¢) Uisi Bi..

*

02. La o tesatura dubla nelegarea pasiva se stabileste intre:
a) UssiBi; b) Ui si Bs; c¢) Ui si Bi.

*

03. La o tesatura dubla nelegarea activa inseamna:
a) ridicarea urzelii superioare cand in rost este depusa batatura inferioara;
b) ridicarea urzelii inferioare cand in rost este depusa batatura superioara;
c) coborarea urzelii inferioare cand in rost este depusa batatura superioara.

*

04. La o tesatura dubla nelegarea pasiva inseamna:
a) ridicarea urzelii superioare cand in rost este depusa Bi;
b) coborarea urzelii superioare cand 1n rost este depusa Bi;
c) coborarea urzelii inferioare cand in rost este depusa Bs.

*

05. Care dintre urmatoarele legaturi poate fi legatura superioard pentru o tesatura dubla cu insailare
ascendenta cu fete identice daca legatura inferioara este D 3/3:
a) D3/1; b)D 1/3; ¢)D3/3.

*

06. Care dintre urmatoarele legaturi poate fi legatura superioara pentru o tesatura dubla cu insailare
ascendenta cu fete identice daca legatura inferioara este D 3/1:
a) D2/2; b)D3/1; ¢)D 1/4.

*

07. Care dintre urmatoarele legaturi poate fi legatura superioara pentru o tesatura dubla cu insdilare
descendenti cu fete identice daca legatura inferioara este D 1/3:
a) D4/1; b) D 1/3; c) A 5/2 efect de urzeala.

*

08. Care dintre urmatoarele legaturi poate fi legatura superioara pentru o tesatura dubla cu insailare
descendenta cu fete identice daca legatura inferioara este A 5/2 efect de batatura:
a) D3/3; b)D 1/3; c) A 5/2 efect de batatura.

*

09. Care este ordinea sectiunilor succesive pentru obtinerea desenelor partiale pentru o tesatura
dubla cu nsailare ascendenta:

a) sectiunea de-a lungul Us in Ls apoi sectiunea de-a lungul Bi in {a;

b) sectiunea de-a lungul Bs in Ls apoi sectiunea de-a lungul Ui in {a;

¢) sectiunea de-a lungul Bs in Ls apoi sectiunea de-a lungul Bi in Li.
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10. Care este ordinea sectiunilor succesive pentru obtinerea desenelor partiale pentru o tesatura
dubla cu insdilare descendenta:

a) sectiunea de-a lungul Bs in Ls apoi sectiunea de-a lungul Ui in 1d;

b) sectiunea de-a lungul Us in Ls apoi sectiunea de-a lungul Bi in Id;

¢) sectiunea de-a lungul Us in Ls apoi sectiunea de-a lungul Bs 1n Ls.

*

11. Pentru o tesaturd dubla cu fete identice, Insailare ascendentd Us:Ui=1:1 , Bs:Bi=1:1 si legatura
superioara D 2/2 legatura inferioara poate fi:
a) D2/2; b)D1/2; ¢)D3/1.

*

12. Pentru o tesatura dubla cu fete identice, insdilare ascendentd Us:Ui=1:1 , Bs:Bi=1:1 si legatura
superioara D 2/2 legatura inferioara poate fi:
a) D3/1; b) panza; c)D1/3.

*

13. Pentru o tesatura dubla cu fete identice, insdilare descendentd Us:Ui=1:1 , Bs:Bi=1:1 si legatura
superioara D 2/2 legatura inferioara poate fi:
a) D1/3; b)D2/1; ¢)D3/1.

*

14. Pentru o tesatura dubla cu fete diferite, insdilare descendentd Us:Ui=1:1 , Bs:Bi=1:1 si legatura
superioara D 3/2 legatura inferioara poate fi:
a) D 2/3; b) D 1/4; c)D3/2.

*

15. La o tesatura dubla cu insailare descendenta desenul insailarii este:
a) cu efect de urzeala; b) cu efect de batatura; ¢) cu efect mixt.

*

16. La o tesatura dubla cu insailare ascendentad desenul insailarii este:
a) cu efect de urzeala; b) cu efect de batatura, ¢) cu efect mixt.

*

17. Pentru o tesatura dubla cu insailare ascendentd Us:Ui=2:1, Bs:Bi=2:1 si legatura superioarda D
3/1, legatura inferioara panza, numarul de ite este:
a) K=4ite; b)K=6ite; c)K=8ite.

*

18. Pentru o tesaturd dubla cu insdilare ascendentd Us:Ui=2:1, Bs:Bi=2:1 si legatura superioara D
3/3 si legatura inferioara D 2/1 numarul de ite este:
a) K=6ite; b)K=8ite; c¢)K=9 ite.

*

19. Pentru o tesatura dubla cu nsailare descendenta Us:Ui=2:1, Bs:Bi=2:1 si legétura superioara D
2/2 legétura inferioard panza numarul de fire navadite intr-o casuta a spetei este:
a) nc=3 fire; b)nc=4 fire; c)nc=2 fire.
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*

20. Pentru o tesatura dubld cu insailare descendentda Us:Ui=2:1, Bs:Bi=2:1 si legatura superioara D
3/3 legatura inferioard D 1/2 , numarul de fire navadite Intr-o cdsuta a spetei este:
a) nc=4 fire; b)nc=6 fire; c) nc=3 fire.

*

21. Care dintre cele 3 variante este corectd pentru navadirea in spata a firelor la o tesaturd dubla cu
Us:Ui=1:1 si Bs:Bi=1:1:

a)doua fire -1 fir Us 1 fir Ui;

b) trei fire - 2 fire Us 1 fir Ui;

c) trei fire -1 fir Us 2 fire Ui.

*

22. Care dintre cele 3 variante este corectad pentru navadirea in spata a firelor la o tesatura dubla cu
Us:Ui=2:1, Bs:Bi=2:1:

a)doua fire -1 fir Us 1 fir Ui,

b) trei fire -2 fire Us 1 fir Uj;

c) trei fir -1 fir Us 2 fir Ui.

*

23. Care este numarul minim de ife necesar pentru realizarea unei tesaturi duble cu proportia urzelii
Us:Ui=2:1, care are legdtura superioard D 2/2 si legatura inferioara —panza:
a) K=8ite; b)K=6ite; c) K=4 ite.

*

24. Care este numdrul de ite necesar pentru realizarea unei tesdturi duble cu proportia urzelii
Us:Ui=1:1, care are legétura superioara D 2/2 si legatura inferioarda — D 2/2:
a) K=8ite; b)K=4ite; c)K=6ite.

*

25. Pentru o tesatura dubla cu insailare ascendenta fete identice la care Us:Ui=1:1, Bs:Bi=1:1 si
legatura superioara D 2/2 raportul legaturii este:
a) Ru=8 Rb=8; b) Ru=10 Rb=S8; ¢) Ru=8 Rb=10.

*

26. Pentru o tesatura dubla cu insdilare ascendentd care are proportia firelor Us:Ui=2:1,Bs:Bi=2:1,
legatura superioara D 2/2 si legatura inferioara panza, raportul legaturii este:
a) Ru=8 Rb=5; b) Ru=6 Rb=5; ¢) Ru=6 Rb=6.

*

27. Care este numarul de ite necesar pentru realizarea unei tesaturi duble cu proportia urzelii
Us:Ui=l1:1 care are legatura superioard D 3/1 si legatura inferioara D 2/2:
a) K=dite; b) K=6 ite; c) K=8 ite.

*

28. Numadrul de ite necesar pentru realizarea unei tesaturi duble cu fete identice care are legatura
superioara si legatura inferioard D 2/2, este:
a) K=dite; b) K=8 ite; c) K=6 ite.
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29. La o tesatura dubla cu insdilare ascendenta desenele partiale sunt:
a) Ls, Na, Li, la; b) Ls, Li, [a, Np; ¢) Ls, Li, Na, Np.

*

30. La o tesatura dubla cu insailare descendenta desenele partiale sunt:
a) Ls,Na,Id,Li; b)Ls,Li, Id, Np; c) Ls, Li, Na, Np.

*

31. La o tesdturd dubld dupa reprezentarea desenului insdildrii descendente pentru obtinerea
legaturii inferioare se face:

a) o sectiune de-a lungul bataturii inferioare in insailarea descendenta;

b) o sectiune de-a lungul urzelii superioare in insdilarea descendenta;

¢) o sectiune de-a lungul urzelii superioare in legatura superioara.
%
32. La o tesatura dubla dupa reprezentarea desenului insailarii ascendente pentru obtinerea legaturii
inferioare se face:

a) o sectiune de-a lungul bataturii superioare in insdilarea ascendenta;

b) o sectiune de-a lungul urzelii inferioare in insdilarea ascendenta;

¢) o sectiune de-a lungul bataturii superioare in legatura superioara.

*

33. Pentru o tesdturd dubla cu Insdilare ascendenta cu Us:Ui=1:1, Bs:Bi=1:1 si legdtura superioara
D 4/2 care dintre urmatoarele legaturi inferioare asigura realizarea de fete diferite:
a) D5/1; b)D3/3; c¢)D4/2.

*

34. Pentru o tesaturd dubla cu insdilare descendentd cu Us:Ui=1:1, Bs:Bi=1:1 si legatura superioara
D 1/4 care dintre urméatoarele legaturi inferioare asigura realizarea de fete diferite:
a) D1/4;, b)D3/2; ¢)D2/3.

*

35. Care dintre urmaétoarele legaturi asigura realizarea unei tesaturi duble cu Insailare ascendenta si
fete identice:
a) Ls D2/2,LiD2/2; b) Ls D3/1, LiD 3/1; c¢)Li D1/3, LiD1/3.

*

36. Care dintre urmatoarele legdturi asigura realizarea unei tesaturi duble cu insailare ascendenta si
fete diferite:
a) Ls D3/1, LiD 3/1; b) Ls D 3/1, LiD 2/2; c) Li D3/3, LiD3/3.

*

37. Pentru o tesaturd dubld cu insdilare descendentd care dintre urmatoarele legaturi asigura
realizarea tesaturii cu fete identice:
a)LsD3/3 LiD3/3; b)LsD4/1 LiD 4/1; c) LsD1/4 LiD 1/4.

*

38. Pentru o tesdturd cu insdilare descendenta care dintre urmatoarele legaturi asigura realizarea
tesaturii cu fete diferite:
a)Ls—D2/4 LiD4/2; b)LsD 1/3 LiD 1/3; c)LsD2/4 LiD2/4.
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*

39. La o tesaturd dubla nelegarea activa este:
a) dominanta de urzeala in totalitate; b) dominanta de batatura in totalitate;
¢) efect mixt.

*

40. La o tesaturd dubld nelegarea pasiva este:
a) dominanta de urzeala in totalitate; b) dominanta de batatura in totalitate;
¢) efect mixt.

*

41. La o tesatura dubla insailarea trebuie sa se faca astfel:
a) punctul de Insailare sa nu se vada pe fata sau revers;
b) punctul de insdilare sa fie unitar;
¢) punctul de insdilare sa nu afecteze uniformitatea straturilor.

*

42. Numarul de ite necesar pentru realizarea unei tesaturi duble care are fete identice si legatura
superioara
D 3/3, este:

a) K=8ite; b)K=12ite; c) K=6ite.

*

43. Care este desimea celor doud urzeli pentru o tesatura dubld daca tesidtura are desimea totala
Pu=300 fire/10 cm, Us:Ui=2:1:

a) Pus=200 fire/10 cm Pui=100 fire/10 cm;
b) Pus= 150 fire/10 cm Pui=150 fire/10 cm;
¢) Pus=100 fire/10 cm Pui=200 fire/10 cm.

*

44. Care este desimea celor doud urzeli pentru o tesaturd dubld dacd finetea spetei este Ns=80
casute/10 cm iar In fiecare casuta sunt navadire 2 fire Us si 1 fir Ui:

a) Pus=200 fire/10 cm Pui=100 fire/10 cm;
b) Pus= 160 fire/10 cm Pui=80 fire/10 cm;
¢) Pus=80 fire/10 cm Pui=160 fire/10 cm.

*

45. Pentru obtinerea insailarii descendente la o tesatura dubla dupa adoptarea legaturii superioare se
face:
a) o sectiune de-a lungul Bs in Ls; b) o sectiune de-a lungul Us in Ls; c¢) o sectiune de-a
lungul Bi in Li.

*

46. Pentru obtinerea insailarii ascendente la o tesdtura dubla dupa adoptarea legaturii superioare se
face:

a) o sectiune de-a lungul Bs in Ls;

b) o sectiune de-a lungul Us in Ls;

c) o sectiune de-a lungul Ui in Li.
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47. La o tesaturd dubla navadirea firelor de urzeala in spata se face astfel incat:
a) sa se realizeze o distributie uniforma a firelor de urzeala in cele doua straturi;
b) si se obtina proportia impusa a desimilor celor doud straturi;
c) sa se obtind desimea totala a firelor de urzeala in tesatura.

*
48. La o tesatura dubla cu Insdilare ascendenta se stabileste:

a) o nelegare activa; b) o nelegare pasiva; c) o nelegare activa si una pasiva.
%
49. La o tesatura dubla cu Insiilare descendenta se stabileste:

a) o nelegare activa; b) o nelegare pasiva; ¢) o nelegare activa si una pasiva.
%

50. Numarul total de relatii care se stabilesc intre sistemele de fire ale unei tesaturi duble este egal
cu:

a) produsul dintre numérul de urzeli si numarul de bataturi;

b) suma dintre numarul de urzeli si numarul de bataturi;

¢) diferenta dintre numarul de urzeli si numarul de bataturi.

*

HIHEHIH
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RASPUNSURI SET 13 — STRUCTURI TEXTILE - TESATURI

Set 13
13,01,a,,, 13,27,,.c,
13,02,,b,, 13,28,,b,,
13,03,a,,, 13,29.a,,,
13,04,,,c, 13,30,,b,,
13,05,,,c, 13,31,a,,,
13,06.,,,, 13,32,,b,,
13,07,,,, 13,33,a,b,c,
13,08,,,, 13,34,a,b,c,
13,09,,b,, 13,35,a,,,
13,10,,b, 13,36,a,b,,
13,11,a,, 13,37,a,,,
13,12,,,, 13,38,,b,c,
13,13,,,, 13,39,a,,,
13,14,,b,c, 13,40,,b,,
13,15,a,,, 13,41,a,b,c,
13,16,,b,, 13,42,.b,,
13,17,,b,, 13,43,a,,,
13,18,,,c, 13,44,,b,,
13,19,a,,, 13,45,,b,,
13,20,,,c, 13,46,a,,,
13,21,a,,, 13,47,a,b,c,
13,22,.b,, 13,48.a,,,
13,23,,b,, 13,49,,b,,
13,24,a,,, 13,50,a,,,
13,25,a,,,
13,26,,,c,

87



SET 14 — STRUCTURA SI DESIGNUL TESATURILOR

*

01. Catifelele de batatura sunt tesaturi compuse:
a) semiduble de urzeali;
b) semiduble de batatura;
¢) duble.

*

02. Batatura de smoc cu urzeala leaga:
a) cu flotari mari pe reversul fesaturii;
b) panza;
¢) cu flotari mari pe fata tesaturii.

*

03. Care dintre urmatoarele legaturi poate fi legatura pentru stratul de baza la o catifea de batatura:
a) A 8/3; b) A 5/2; ¢) panza.

*

04. Firele de bumbac pentru batatura de smoc sunt:
a) fire simple, voluminoase din fibre lungi;
b) fire simple cu torsiune mare din fibre scurte;
¢) fire rasucite cu torsiune mare.

*

05. La catifelele de batatura netede smocurile care acopera suprafata tesaturii au:
a) o ramurd mai scurtd si una mai lunga;
b) unrand de smocuri este mai Inalt si urmatorul mai scurt;
c) ramurile egale.

*

06. Inaltimea smocurilor unei catifele netede depinde de:
a) lungimea flotarii bataturii de smoc;
b) desimea firelor de batatura de smoc;
¢) desimea firelor de urzeala.

*

07. Distributia punctelor de legare ale bataturii de smoc pe stratul de baza la o catifea neteda se
face:

a) pe fire consecutive de urzeala;

b) pe firele de urzeald impare;

¢) pe primele doua fire de urzeala din raportul legaturii de baza.

*

08. La teserea catifelelor de batatura urzeala este:
a) slab tensionata;
b) puternic tensionata;
¢) tensionata la o valoare medie .

*

09. Desimea smocurilor la catifele de batatura se exprima in:
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a) smocuri pe unitatea de lungime considerata pe directia bataturii,
b) smocuri pe unitatea de suprafata;
¢) smocuri pe unitatea de lungime considerata pe directia urzelii.

*

10. La o catifea de batatura gradul de ondulare a firelor care formeaza stratul de baza este:
a) mai mare pentru firele de urzeala fata de cele de batatura;
b) egal pentru firele de urzeala si cele de batatura;
¢) mai mare pentru firele de batatura fatd de cele de urzeala.

*

11. Alegeti varianta corectd pentru alternanta dintre batatura de baza si batatura de smoc pentru o
catifea neteda la care batatura de smoc leaga cu urzeala dupa un diagonal D 1/3:
a) Bb:Bs=1:1; b) Bb:Bs=4:1; c) Bb:Bs=1:4.

*

12. Alegeti varianta corecta pentru alternanta dintre batatura de baza si batatura de smoc pentru o
catifea neteda la care batatura de smoc leaga cu urzeala dupa un atlas A 5/2:
a) Bb:Bs=1:5; b) Bb:Bs=1:1; c) Bb:Bs=2:1.

*

13. Alegeti varianta corectd pentru alternanta dintre batatura de baza si batatura de smoc pentru o
catifea neteda la care batatura de smoc leaga cu urzeala dupa un diagonal D 1/2:
a) Bb:Bs=1:1; b) Bb:Bs=1:6; ¢) Bb:Bs=6:1.

*
14. Care dintre urmatoarele caracteristici de structura influenteaza inaltimea smocurilor unei catifele
de batatura:
a) desimea firelor de urzealg; b) lungimea flotarii firului de batatura de smoc;  ¢)
desimea firelor de batatura.

*

15. Catifele de batatura sunt tesaturi compuse cu:
a) 2urzeli sio bataturd;  b) 2 bataturi si o urzeala, ¢) 2 urzeli si 2 bataturi.

%
16. Gradul de acoperire cu smocuri a suprafetei tesaturii la o catifea de batatura depinde de:

a) desimea smocurilor; b) indlfimea smocurilor; b) finetea firelor de bataturd de
smoc.

*

17. Catifelele netede de batatura au:
a) desimea firelor de urzealda mai mare decat desimea firelor de batatura;
b) desimea firelor de urzeala egala cu desimea firelor de batatura;
¢) desimea firelor de urzeald mai mica decat desimea firelor de batatura.

*

18. Care dintre urmatoarele caracteristici de structura influenteaza gradul de acoperire cu smocuri a
suprafetei la o catifea de batatura neteda:
a) desimea firelor de urzeala;
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b) desimea firelor de batatura;
¢) lungimea flotérilor bataturii de smoc.

*

19. Care dintre urmatoarele legaturii ale bataturii de smoc asigura realizarea smocurilor in W:
a) D2/2; b) D 2/2 incrucisat; c¢) D 3/1.

*

20. La aceeasi finete si desime a firelor de urzeald care dintre legaturile bataturii de smoc prezentate
mai jos asigura realizarea celor mai inalte smocuri:
a) D1/2; b) D 1/3; c) A 5/2.

*

21. La aceeasi finete si desime a firelor de urzeald care dintre legaturile bataturii de smoc prezentate
mai jos asigurd realizarea smocurilor cu aceeasi ndltime:
a) D 1/4; b) D 1/4 incrucisat; c) A5/2.

*

22. Taierea flotarilor firelor de batatura la o catifea neteda se face:
a) la mijlocul flotarii; b) astfel incat sa se obtind un smoc cu ramuri inegale; c)
intr-o extremitate a flotarii.

*

23. La o catifea de batatura neteda distributia punctelor de legare ale bataturii de smoc se face:
a) uniform, numai pe firele de urzeala impare;
b) pe primele doua fire de urzeald din raportul legaturii;
c¢) in siruri verticale pe doua fire consecutive de urzeala din raportul legaturii.

*

24. Raportul de alternanta a bataturilor la o catifea neteda la care batatura de smoc leaga dupd un D
1/2 poate fi:
a) Bb:Bs=1:3; b) Bb:Bs=4:1; ¢) Bb;Bs=1:6.

*

25. Raportul de alternanta a bataturilor la o catifea neteda la care batatura de smoc leagd dupa un D
1/3 poate fi:
a) Bb:Bs=1:4; b) Bb:Bs=1:5; c¢) Bb;Bs=1:6.

*
26. Raportul de alternanta a bataturilor la o catifea neteda la care batatura de smoc leaga dupd un D
1/3 incrucisat poate fi:
a) Bb:Bs=1:4; b) Bb:Bs=1:5; ¢) Bb;Bs=4:1.
%
27. Legatura de baza la o catifea neteda de batatura poate fi:
a) panza; b) D 2/1; c)D2/2.
*

28. La aceeasi finete si desime a firelor de urzeald care dintre legaturile bataturii de smoc asigura
realizarea celor mai scurte smocuri:
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a) panza; b) D 1/2; c) A 5/2.

*

29. Catifelele de bataturd au indltimea smocurilor de pana la:
a) 2 mm; b) 5 mm; ¢) 9-10 mm.

%

30. Care este raportul in urzeald al unei legéturi pentru o catifea neteda care are legatura de baza
panza, legatura pentru batatura de smoc panza iar punctele de legare ale bataturii de smoc
distribuite numai pe firele de urzeala impare:

a) Ru=2; b) Ru=4; ¢) Ru=6.

*

31. Care este raportul in urzeala al unei legaturi pentru o catifea neteda care are legdtura de baza
panza, legatura pentru batatura de smoc D 1/2 iar punctele de legare ale bataturii de smoc
distribuite numai pe firele de urzeala impare:

a) Ru=2; b) Ru=4; c¢) Ru=6.

%

32. Care este raportul in urzeala al unei legéturi pentru o catifea neteda care are legatura de baza
panza, legitura pentru batatura de smoc D 2/2 iar punctele de legare ale bataturii de smoc
distribuite numai pe firele de urzeala impare:

a) Ru=2; b) Ru=8; ¢) Ru=6.

*

33. Raportul 1n batatura al legaturii pentru o catifea neteda cu urmatoarele caracteristici- legatura de
baza panza, legatura pentru batatura de smoc panza si alternanta bataturilor Bb:Bs=1:2, este:
a) Rb=4; b) Rb=6; c) Rb=3.

*

34. Raportul in batatura al legéturii pentru o catifea neteda cu urmatoarele caracteristici- legatura
de baza panza, legatura pentru batatura de smoc D 1/2 si alternanta bataturilor Bb:Bs=1:3, este:
a) Rb=2; b) Rb=6; ¢) Rb=8.

*

35. Raportul in batatura al legaturii pentru o catifea netedd cu urmatoarele caracteristici- legatura de
baza panza, legatura pentru batatura de smoc D 1/2 si alternanta bataturilor Bb:Bs=1:6, este:
a) Rb=2; b) Rb=5; ¢) Rb=14.

*

36. Raportul in batatura al legaturii pentru o catifea netedd cu urmatoarele caracteristici- legatura de
baza panza, legdtura pentru batatura de smoc panza si alternanta batiturilor Bb:Bs=1:4, este:
a) Rb=2; b) Rb=10; ¢) Rb=6.

%
37. Raportul in batatura al legaturii pentru o catifea netedd cu urmatoarele caracteristici- legatura de
baza panza, legatura pentru batatura de smoc D 1/3 incrucisat si alternanta bataturilor Bb:Bs=1:4,

este:
a) Rb=6; b) Rb=10; ¢) Rb=12.
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*
38. Care este raportul in urzeala al unei legaturi pentru o catifea neteda care are legatura de baza
panza, legatura pentru batatura de smoc A 5/2 iar punctele de legare ale bataturii de smoc

distribuite numai pe firele de urzeala impare:
a) Ru=10; b) Ru=7; ¢) Ru=5.

*

39. Raportul in batatura al legaturii pentru o catifea netedd cu urméatoarele caracteristici- legatura de
baza panza, legitura pentru batatura de smoc panza si alternanta batiturilor Bb:Bs=1:3, este:

a) Rb=10; b) Rb=6; c) Rb=8.

%

40. Care dintre urmatoarele legaturi poate fi legatura de baza pentru o catifea de batatura neteda:
a) AS5/2; b) A 8/3; C) panza.

%

R
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SET 14 — STRUCTURA SI DESIGNUL TESATURILOR

Set 14

14,01,,b,,
14,02,,,c,
14,03,,,c,
14,04,a,,,
14,05,,,c,
14,06,a,,c,
14,07,,b,,
14,08,.b,,
14,09,,b,,
14,10,,.c,
14,11,,,c,
14,12,a,,,
14,13,,b,,
14,14,a,b,,
14,15,,b,,
14,16,a,b,c,
14,17,,,c,
14,18,a,b,c,
14,19,a,b,,
14,20,,.c,
14,21,a,b,c,
14,22.a,,,
14,23.a,,,
14,24.a,,c,
14,25,a,b,c,
14,26,a,b,,
14,27,a,b,c,
14,28,a,,,
14,29,a,,,
14,30,,b,,
14,31,,,c,
14,32,,b,,
14,33,,b,,
14,34,,,c,
14,35,,,c,
14,36,,b,,
14,37,,b,,
14,38,a,,,
14,39,..c,
14,40,,,c,
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SET 15 — BAZELE PROCESELOR DIN FILATURA

01. Procesul de cardare este prezent in:
a) tehnologia de obtinere a firelor pieptanate tip bumbac;
b) tehnologia de obtinere a firelor pieptanate tip in;
c) tehnologia de obtinere a firelor semipiepténate tip lana.

02. Cardele cu cilindri se folosesc la:
a) cardarea bumbacului; b) cardarea lanii; ¢) cardarea canepii.

03. Linealele au garnituri:
a) elastice; b) rigide; ¢) semirigide.

04. Intre tambur si lineale exista efect de:
a) cardare; b) rulare; c) transfer.

05. Intre tambur si perietor existd efect de:
a) preluare; b) cardare; c) rulare.

%
06. Unghiul de cardare al garniturii depinde de:
a) natura fibrelor prelucrate;  b) organul de lucru; ¢) viteza organului de lucru.
%
07. Conditia de autofranare a particulelor de material pe varful acelor garniturilor este datd de
relatia:

a) tg(a+q>)3%£tg(a—<p); b) tg(a—w)ﬁ%ﬁtg(aw); C)%=tg(a+¢ ).

*

08. Cardare are loc cand unghiul de cardare este:
a) a>90"+¢; b)a<9’- ¢; ) 90°—9p<a<90’+¢.

*
09. Fenomenul de pulsatie la carda de bumbac are loc intre:

a) tambur si rupator; b) tambur si lineale; ¢) tambur si perietor.
%

10. Garnitura rigida cu cuie este folosita la:
a) carda pentru bumbac; b) carda pentru lana; ¢) carda pentru liberiene.

*

11. Trecerea unui strat de material adus de tambur pe cilindrul perietor este efectul:
a) pozitiei relative a acelor garniturilor celor doua organe;
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b) nerespectarii conditiei de autofranare a materialului pe varful acelor garniturilor;
c) respectarii conditiei de autofranare a materialului pe varful acelor garniturilor.

*

12. Transferul materialului de pe cilindrul rupator pe tamburul cardei este efectul:
a) sensului de inclinare al acelor garniturilor;
b) vitezei relative ale celor doud organe lucratoare;
c) ecartamentului dintre rupator §i tambur.

*

13. Productia teoretica a cardei, in kg/h, pentru o viteza de debitare v4, Tn m/min si un titlu al benzii
Tt, in ktex, este data de relatia:

60.v4.Tt 60.v4.Tt
a =—=—: b)) Pt=60.v,.Tt; c) Pt=
) 10002 ) Vvt ) 1000

*

14. Amestecarea si uniformizarea materialului prelucrat la carda se datoreaza:
a) reglajelor necorespunzatoare ale masinii;
b) nerespectarii conditiei de autofranare a materialului pe varful acelor garniturilor;
¢) unor laminaje mecanice necorespunzatoare.

*

15. Prin efectul de cardare propriu zis are loc:
a) destrdmarea particulelor de material fibros;
b) descretirea si orientarea fibrelor;
c) ruperea fibrelor.

*

16. La carda cu capace (lineale) sunt realizate urmatoarele operatii:
a) destramare avansatd pana la individualizarea fibrelor;
b) eliminarea impuritatilor, a defectelor de fibra si a fibrelor scurte;
c) laminarea paturii alimentate de 70-130 ori si transformarea intr-un val.

*

17. Cardele moderne din sectorul bumbacului au echipate principalele organe de lucru (tambur,
perietor, rupator, lineale) cu:
a) garnituri rigide; b) garnituri rigide si semirigide; ¢) garnituri elastice.

*

18. Pe tambur si perietor la carda cu capace garnitura este montata:
a) spira langa spira utilizand garnituri de margine;
b) 1in canale elicoidale practicate in tola cilindrilor;
c) cu pas constant si lipirea capetelor garniturii.

*

19. Rectificarea unei garnituri de pe tamburul cardei cu capace se face cand:
a) aaparut o uzura pe muchie activa a dintelui;
b) a apéarut o uzuré la varful dintelui;
c) aaparut o uzura la baza dintelui.
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20. Mecanismul de alimentare la carda de bumbac cuprinde :
a) suporturile laterale de ghidare a vergelei, cilindrul desfasuritor, masa de alimentare,
cilindrul alimentator;
b) cilindrul alimentator, rupator, gratar;
¢) masa de alimentare, cilindrul alimentator, rupator, cutit, gratar.

21. In zona de precardare la o cardi cu capace se realizeaza :
a) Indreptarea si paralelizarea fibrelor dupa axa ingiruirii;
b) eliminarea impuritatilor si a fibrelor aderente la acestea;
c) amestecarea fibrelor.

22. Intre rupitor si tambur la carda cu capace are loc:
a) transferul fibrelor din garnitura rupatorului in cea a tamburului;
b) laminarea Insiruirii de fibre de 1,5-2,5 ori;
c) amestecarea fibrelor.

23. In zona de cardare propriu-zisi la o cardi de bumbac are loc:
a) eliminarea impuritatilor printre lineale;
b) o destramare avansatd pana la individualizarea fibrelor;
c) amestecarea fibrelor.

24. Intre tambur si perietor la carda cu capace are loc:
a) o laminare a insiruirii de fibre;
b) eliminarea fibrelor scurte;
¢) o condensare a Ingiruirii de fibre.

25. Detasarea valului de pe perietor la carda de bumbac poate fi realizat cu:
a) cilindru detasor echipat cu garnitura rigida;
b) cilindrii Cresrol (de strivire a impuritatilor);
c) pieptene oscilant.

*

26. Intre tambur si lineale in cele cinci puncte de reglaj (de la intrarea tamburului spre iesire) se
recomanda utilizarea ecartamentelor :
a) constante; b) crescatoare; c¢) descrescatoare.

*

27. La o carda cu capace roata de laminaj modifica :
a) turatia perietorului; b) viteza de alimentare; c) viteza de debitare a
benzii in cana.

*

28. La carda cu capace sunt efectuate urmatoarele reglaje tehnologice:
a) ecartamente; b) laminajul mecanic total; c¢) viteza de debitare a benzii in cana.
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29. In filaturile moderne de bumbac cardele sunt agregate cu:
a) masinile de filat neconventionale OE cu rotor;
b) reunitorul de benzi;
c) batajul (agregat de amestecare, destramare, curatare).

*

30. O cardd de bumbac de ultima generatie prezinta :
a) sistem de alimentare pneumatic cu ghemotoace sub forma de strat fibros uniform continuu;
b) sisteme de curatare-destramare suplimentara;
c) sisteme de detasare a valului cu pieptene oscilant.

*

31. Carda preliminara din constructia agregatului de cardare din filatura tip 1ana cardatd poate intra

in componenta:
a) primei masini; b) celei de-a doua masini; ¢) a ambelor masini.

*

32. Avantrenul din constructia agregatului de cardare din filatura tip 1ana cardata poate intra:
a) in componenta primei masini;
b) in componenta celei de-a doua masini;
¢) in componenta ambelor magini.

*

33. Aparatele de transport intrd in componenta:
a) agregatelor de cardare din filatura tip 1ana cardata;
b) cardelor din filatura tip 1ana pieptanata;
) c) atat a agregatelor de cardare din filatura tip cardat cat si a cardelor din filatura tip
pieptanat.

*

34. Aparatul divizor intrd in componenta:

a) agregatelor de cardare din filatura tip 1and cardata;

b) cardelor din filatura tip lana pieptinata;

c) atat a agregatelor de cardare din filatura tip cardat cat si a cardelor din filatura tip
piepténat.

*

35. Reprezentarea din figura 15.1 indica:
a) dispozitiv de destramare preliminara cu rupator din constructia cardelor din filatura tip
lana;
b) avantrenul din constructia cardelor din filatura tip 1ana;
'/,h‘\\‘rj
A

L

o
e N

=e 140
Fig. 15.1

*

36. Reprezentarea din fig. 15.2 indica un aparat divizor:
a) cu cureluse de lungimi diferite; b) cu cureluse de aceeasi lungime.
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37. Reprezentarea din fig. 15.3 indicd un aparat divizor:

a) cu cureluse de lungimi diferite; b) cu cureluse de aceeasi
lungime.

Fig. 15.3

%
38. De la o carda la alta in cadrul agregatului de cardare din filatura tip 1ana, turatiile tamburilor de
la prima la ultima carda sunt:

a) egale; b) descrescatoare; c) crescatoare.

*

39. De la o carda la alta in cadrul agregatului de cardare din filatura tip 1ana, turatiile medii ale
lucratorilor cardelor succesive sunt:

a) egale; b) crescitoare; ¢) descrescatoare.

*

40. De la o carda la alta in cadrul agregatului de cardare din filatura tip 1ana, turatiile medii ale
intorcatorilor cardelor succesive sunt:

a) egale; b) crescatoare; c) descrescatoare.

*

41. De la o carda la alta in cadrul agregatului de cardare din filatura tip 1ana, ecartamentele tambur-
lucrator sunt:
a) egale; Db)crescatoare; c¢) descrescitoare.

*

42. La cardele pentru lana, in cadrul aceleiasi carde, de la primul la ultimul grup cardator, viteza

lucratorilor este:
a) descrescatoare de la primul la ultimul grup cardator al cardei;
b) crescitoare de la primul la ultimul grup cardator al cardei;
c) aceeasi la toate grupurile cardatoare ale cardei.

*

43. La cardele pentru lana, in cadrul aceleiasi carde, de la primul la ultimul grup cardator, viteza
intorcatorilor este:

a) descrescatoare de la primul la ultimul grup cardator al cardei;

b) crescatoare de la primul la ultimul grup cardator al cardei;

c) egale la toate grupurile cardatoare ale cardei.
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44. La cardele cu cilindrii pentru land, interactiunea tamburului principal cu cilindrul fugator are

scopul:
a) sa asigure o mai buna individualizare fibrelor;
b) sa pregateasca preluarea materialului fibros de tamburul perietor;
c) sa asigure o cardare corespunzatoare materialului fibros.

*

45. Modulul grupului cardator la cardele cu cilindrii pentru 1ana este dependent de:
a) turatia tamburului, lucratorului si a Intorcatorului;
b) turatia tamburului, lucratorului si a perietorului;
¢) turatia tamburului, fugatorului si a intorcatorului.

*

46. Agregatul de cardare pentru in este alcatuit din:
a) cap laminor; b)carda propriu-zisa; c) alimentator automat.

*

47. Capul laminor de la agregatul de cardare pentru in are mecanismul de antrenare a campului de

ace asemdnator cu cel de la:
a) intersecting; b) laminor clasic; ¢) laminor rapid cu lineal impingator.

48. Categoriile de fibre liberiene supuse cardarii sunt:
a) caltii melitati de in si de canepa;
b) caltii de pieptene;
c) fuioarele de in si de canepa sorturi superioare.

49. Folosirea cardei in procesul tehnologic este obligatorie la prelucrarea fibrelor de:
a) bumbac; b) lana; c) fuior de iuta.

50. Metoda dublei cardari se foloseste pentru fibre liberiene:
a) moi; b) canepa, iuta; ¢) sisal, manila (fibre foarte aspre).

51. Rolul cardei preliminare din filatura de liberiene este:
a) de a proteja garnitura cu ace montata pe carda finisoare;
b) de a menaja fibrele pentru a nu fi rupte prea brutal;
c) acelasi cu rolul avantrenului de la cardele pentru lana.

52. Variantele de alimentare ale cardelor propriu-zise pentru in, cdnepa, iutd sunt

a) un cilindru alimentator cu ace; b) doi cilindrii alimentatori cu ace; ¢) doi

perietori..

53. Cardele propriu-zise pentru in, canepa, iutd pot avea:
a) 2 ...10 perechi de cilindrii lucratori-intorcatori;

cilindrii
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b) 1 ...2 cilindrii perietori;
c) 1...2 perechi de cilindrii detasori.

54. Grupurile cardatoare sunt situate pe cardele pentru fibre liberiene:
a) sub tambur;
b) la partea superioara a tamburului;
¢) imprejurul tamburului pe un unghi mai mare de 180°.

55. Valul detasat de pe perietori este debitat la cardele pentru fibre liberiene sub urmatoarea forma:
a) o banda condensata cu o palnie condensatoare;
b) o banda rezultata prin reunirea a trei sau patru benzi pe capul laminor;
c) patru benzi.

56. Garniturile specifice cardelor pentru fibre liberiene sunt:
a) garnituri semirigide;
b) alcatuite din placute de lemn stratificat in care sunt infipte ace din otel;
c) garnituri elastice.

57. Rolul cilindrilor economizori de sub tamburul cardei pentru in este urmatorul:
a) elimina puzderiile de pe fibre;
b) scoate fibrele scurte din materialul debitat;
c¢) retin fibrele care au tendinta sd cadd in buncarul de sub carda.

*

58. Eliminarea puzderiilor de pe fibrele liberiene, pe carde se face in zona grupurilor cardatoare
situate:
a) deasupra tamburului; b) sub tambur; ¢) pe intreaga suprafata a tamburului.

*

59. Pentru a evita ruperea masiva pe carde a caltilor de in §i canepa si a fuioarelor de iutd incepand
de la alimentare spre debitare lucratorii au viteza periferica:
a) crescitoare; b) descrescatoare; ¢) constanta.

*

60. Uniformitatea benzii debitate de carda din filatura caltilor influenteaza:
a) calitatea amestecului fibros;
b) calitatea firului;
c) comportarea Ingiruirii de fibre la prelucrarea pe masinile din flux.

*

HIHHHEHIHIHHHH
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RASPUNSURI SET 15 — BAZELE PROCESELOR DIN FILATURA

Set 15

15,01,a,,c,
15,02,,b,c,
15,03,,.c,
15,04,a,,,
15,05,,b,,
15,06,a,b,,
15,07,,b,,
15,08,,,c,
15,09,,b,,
15,10,,,c,
15,11,a,b,,
15,12,a,b,,
15,13,,.c,
15,14,,b,,
15,15,a,b,,
15,16,a,b,c,
15,17,,b,,
15,18,a,,,
15,19,,b,,
15,20,a,,,
15,21,,b,,
15,22,a,b,c,
15,23,.,b,c,
15,24,,.c,
15,25,a,,c,
15,26,,.c,
15,27,,b,,
15,28,a,b,c,
15,29,,.c,
15,30,a,b,,
15,31,a,,,
15,32,a,,,
15,33,a,,,
15,34,a,,,
15,35,a,,,
15,36,a,,,
15,37,,b,,
15,38,,.c,
15,39,,b,,
15,40,a,,,
15,41,,.c,
15,42,a,,,
15.,43,,,c,
15,44,,b,,
15,45,a,,,

15,46,a,b,c,
15,47,,.c,
15,48,a,b,,
15,49,a,b,c,
15,50,,b,c,
15,51,a,b,c,
15,52,a,b,,
15,53,a,b,c,
15,54,a,,c,
15,55,a,b,,
15,56,,b,,
15,57,,.c,
15,58,.,b,,
15,59,.,b,,
15,60,,b,c,
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01.

02.

03.

04.

0s5.

06.

07.

08.

09.

10.

SET 16 — BAZELE PROCESELOR DIN FILATURA

Laminarea unei ingiruiri de fibre, in sens larg al cuvantului, se realizeaza prin:
a) Indepartarea impuritatilor si a defectelor de fibra din ingiruire;

b) deplasarea relativa a fibrelor in lungul insiruirii de fibre;

c¢) divizarea unui strat fibros de material in fasii inguste.

Laminarea are loc ca urmarea a:

a) cresterii vitezei periferice a cilindrilor unui tren de laminat;
b) scaderii vitezei periferice a cilindrilor unui tren de laminat;
c) prezentei unui camp al fortelor de frecare.

Indicii operatiei de laminare sunt:
a) viteza cilindrilor debitori;  b) laminajul mecanic;c) gradul de subtiere al unei insiruiri.

Relatiile intre indicii laminarii sunt:
a) Ln=Lr.L,; b)Lr = Lyn.Cg; ¢) Lmn= Lr.Cs.

Uniformitatea la grosime a benzilor, prin laminare:
a) creste; b) scade; ¢) ramane constanta.

Uniformitatea la grosime a benzilor, prin dublare:
a) creste; b) scade; ¢) ramane constanta.

Intre laminajul total si laminajele partiale exista relatia:
a) LT: L].Lz.L3 ey b) LT: L1+L2+L3+. ces C) LT: L] - L2 - L3—

Rolul cureluselor intr-un tren de laminat este de:
a) control al deplasarii fibrelor; b) de laminare a insiruirii de fibre; c¢) de modificare a
campului fortelor de frecare.

Campurile cu ace sunt prezente in componenta trenurilor de laminat a maginilor din filatura de:
a) bumbac; b) lana; c) liberiene.

Dublajul este definit ca fiind:
a) numarul benzilor alimentate la o masind;  b) numarul benzilor debitate la 0 masina; c)
numadrul benzilor alimentate la 0 masina ce corespund unei benzi debitate.

. Dublarea mai multor benzi are ca scop:
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a) realizarea retetei de amestec; b) micgorarea neuniformitatii la grosime; c)
amestecarea fibrelor (componentelor).

%
12. Intre dublajul total si dublajele partiale exista relatia:
a) Dt =D{+Dy+Ds ... ; b) Dr=D1.D,D;5...; C) Dr=D—D,-Ds- ...
%
13. Valoarea laminajului preliminar intr-un tren de laminat cu camp dublu de laminare este:
a) egal cu?2; b) mai mare decat 2; ¢) mai mic decat 2.
%
14. Intr-un tren de laminat cu cAmp simplu de ace, spatiul critic este distanta dintre:
a) cilindru alimentator inferior si barete; b) cilindri alimentatori si cilindri debitori ; c)
ultima bareta si cilindru debitor inferior.
*
15. Micsorarea spatiului critic urmareste:
a) o mai buna laminare a insiruirii; b) un control mai riguros al fibrelor; c) o crestere a
productiei masinii.
%
16. Prin treceri succesive de laminor are loc :
a) indreptarea si paralelizarea fibrelor prin laminare; b) uniformizarea §i amestecarea prin
dublare; c¢) laminarea insiruirii alimentate de 25-35 ori.
%
17. Laminoarele din sectorul filaturilor de bumbac prezinta la debitare :
a) o masa de alimentare in vederea agregarii cu reunitorul de benzi; b) o unitate de debitare;
¢) doua unitati de debitare.
%
18. Prin dublarea benzilor la laminor, neregularitatea interioara a benzii debitate se micsoreaza de :
a) 6 ori; b) 8 ori; c) 4/dublaj.
%
19. La un laminor dintr-o filaturd de bumbac, dublajul adoptat poate fi :
a) 6; b) &; c) 16 - 24.
%
20. Campul fortelor de frecare pentru un mecanism de laminare se caracterizeaza prin:
a) forte de apdsare pe cilindrii superiori; b) intensitatea si lungimea sa; c) forte de
tragere sau laminare.
*
21. Intre forta de laminare si structura insiruirii de fibre supuse lamindrii existd urmatoarea
interdependenta :

a) forta de laminare creste o data cu cresterea numarului de fibre din sectiunea transversala;
b) forta de laminare scade o data cu cresterea finetii fibrelor;
c) forta de laminare scade o data cu cresterea gradului de descretire a fibrelor.
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22. Pentru adoptarea fortei de apasare pe cilindrii superiori ai unui mecanism de laminare se iau in
considerare urmatorii factori:
a) lungimea, natura fibrelor si finetea benzilor alimentate; b) valoarea laminajului si a
dublajului;  ¢) viteza de debitare a benzii in cana.

*

23. Sistemul de alimentare pozitiv la un laminor presupune existenta:
a) unui rastel de alimentare;  b) unei mase de alimentare; c¢) unui rastel de alimentare cu
cilindrii de tragere a benzii din cana.

*

24. Daca la un laminor laminajul mecanic total ramane constant, iar dublajul creste, atunci viteza de
alimentare:
a) creste cu valoarea dublajului; b) raméane constanta; c) scade cu valoarea
dublajului.

*

25. Controlul fibrelor scurte pentru un mecanism de laminare din dotarea unui laminor este efectuat
prin:
a) o bard de presiune; b) cureluse; ¢) cilindru transportor-liber.

*

26. In care din cele trei situatii fibrele vor fi controlate atat de fortele de adeziune cat si de fortele de
frecare datorate presiunii pe cilindrii superiori ai trenului de laminare:

a) ecartamentul < lungimea fibrei >> spatiul critic;

b) ecartamentul > lungimea fibrei < spatiul critic;

¢) ecartamentul < lungimea fibrei < spatiul critic.

27. In general la un laminar din sectorul bumbacului valoarea laminajului se adopt:
a) aproximativ egald cu valoarea dublajului; b) mult mai mica decat valoarea dublajului; c)
mult mai mare decat valoarea dublajului.

28. Valoarea laminajului preliminar (alimentator-intermediar) se adoptd mai mare atunci cand:
a) laminorul lucreaza pasajul intai dupa magina de pieptanat; b) laminorul lucreaza pasajul
intai dupa carda; ¢) laminorul lucreaza pasajul doi sau trei.

29. Pierderile la un laminor din sectorul filaturilor de bumbac pot fi:
a) cuprinse intre 7-10%; b) neglijate; ¢) sunt mai mici de 5%.
%

30. Laminoarele moderne din sectorul filaturilor de bumbac functioneaza cu viteze de debitare
cuprinse intre:
a) 60-100 m/min; b) 1500-2000 m/min; ¢) 500-1000 m/min.
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31. In tehnologia de filare tip lana pieptdnatd, numarul de pasaje de dublare si laminare dupa
cardare pentru pregdtirea benzilor de lana in vederea pieptanarii este:

a) 1 pasaj; b) 2 pasaje; ¢)3 pasaje.
*

32. In tehnologia de filare tip 1ana pieptdnatd, numarul de pasaje de dublare si laminare dupa
cardare pentru pregétirea benzilor de celofibrad in vederea pieptanarii este:

a) 1 pasaj; b) 2 pasaje; ¢) 3 pasaje.
*

33. in tehnologia de filare tip 1ana pieptinati, modul de debitare al laminoarelor la primul pasaj de
pregatire pentru pieptanare a benzilor de 1ana este:

a) k=1; c=1; b=1; b)k=1; c=1; b=2; c) k=1; c¢=2; b=2.
Notatii: k— numar de capete pe masind; c— numarul de cani/cap; b— numar de benzi in cana.
%

34. In tehnologia de filare tip 1ana pieptinati, modul de debitare al laminoarelor la pasajul de
dublare+laminare preliminar pieptanarii este:

a) k=1; c=1; b=1; Db)k=1; c=1; b=2; c)k=1; c=2; b=2.
Notatii: k— numar de capete pe masind; c— numarul de cani/cap; b— numar de benzi in cana.

*

35. In tehnologia de filare tip 1an3, debitarea benzii la ultimul pasaj de pregatire pentru pieptinare se
poate face:

a) numai in bobina; b) numai in cana; ¢) atat in bobina cat si in
cana.

*

36. In tehnologia de filare tip 1an4, tipul trenului de laminat la laminoarele pentru pregitirea pentru
pieptanare este:
a) cu camp de ace cu barete; b) cu discuri dintate; ¢) cu cilindri si cureluse.

*

37. Trenurile de laminat cu campuri de ace cu barete folosite in tehnologia de filare tip lana
pieptanata, pot fi:

a) cu barete antrenate prin melci; b) cu cdmp de ace fard melci; c) cu antrenare prin
lanturi.
%

38. In tehnologia de filare tip 1ana, numarul de pasaje de dublare si laminare pentru uniformizarea
benzilor dupa pieptanare este:

a) 1 pasaj; b) 2 pasaje; ¢) 3 pasaje.

*

39. Dispozitivele de variatie automatd a laminajului din filatura de land pieptanatd intra in
componenta laminoarelor

a) de la unul din pasajele preliminare pieptanarii;

b) de la unul din pasajele de dublare s1 laminare dupa pieptanare;

¢) de la unul din pasajele de dublare si laminare din preparatia filaturii.

*

40. Dispozitivele cu variatia automata a laminajului de la laminoarele din filatura de 1ana pieptanata

pot fi:
a) cu variatia automata a laminajului prin variatia vitezei de alimentare;
b) cu variatia automata a laminajului prin variafia vitezei de debitare;
¢) cu variatia automata a laminajului prin variatia vitezei de alimentare si debitare.
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41. Schema bloc corectd a laminoarelor cu autoreglare cu circuit deschis (de comandad automata a
laminajului) din tehnologia de filare tip 1ana pieptanata, este:

—[ L =l e o= [ =

a) Dispozitivul de automatizare Obiectul comandat

Fig. 16.1.
In care: x; — marimea de intrare; T; — traductorul de intrare; A — amplificatorul; M — memoratorul;

EE — element de executie; OC — obiectul comandat; T, — traductorul de iesire; X, — marimea
de iesire.

b) L~ O~ —lee—lor] T =

Sistemul conducator

16.2.
In care: x; — marimea de intrare; T traductoru de intrare; M — memoratorul; EC — elementul
traduct e (iomparatle A — amphﬁcatorul EE — element de executie; OR — oblectlvul reglat; T. —
raductoru

de iesire; T, — traductorul de reactie; Z, —marimi perturbatoare; X, — marimea de iesire.

*

46. Laminoarele pentru fuior:
a) continud individualizarea fibrelor tehnice; b) indreapta si paralelizeaza fibrele; ¢)  curata
fibrele de particule nefilabile.

*

47. Magina de format banda din manunchiuri de fuior pieptanat (puitoare) are in componenta:
a) camp simplu de ace; b) camp dublu de ace; ¢) cilindru cu ace.

*

48. Deosebirile din punct de vedere constructiv dintre laminorul clasic pentru fuior i masina
puitoare constau in
a) felul rastelului de alimentare; b) modul de antrenare a zonei cu ace; c) felul
debitarii.

49. Manunchiurile de fuior pieptanat se alimenteaza la masina de format benzi intr-un rastel:
a) cu bobina suspendats; b) 4 — 6 benzi transportoare Tnguste; c) cu role
de ghidare.

50. Dubleza folosita in filatura fuiorului poate fi alimentata cu:
a) manunchiuri de fuior pieptanat; b) banda debitatd de masina puitoare; c) semitort.

51. Montarea pe dubleza din filatura fuiorului a unui dispozitiv pentru autoreglarea laminajului
a) reduce neregularitatea benzii debitate; b) micsoreaza numarul de pasaje de laminor din
preparatia filaturii;  ¢) modifica ecartamentul trenului de laminare.
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52. Singurul tip de laminor fara cdmp de ace din filatura de liberiene este:
a) laminorul rapid pentru calti; b) masina de cracat (laminorul rupdtor);  c¢) capul laminor
de la agregatul de cardare pentru in.

53. In filatura fuiorului banda se formeazi pe:
a) dubleza; b) laminorul rupator; ¢) masina puitoare.

54. In filatura de liberiene laminoarele clasice si rapide au obligatoriu in componenta:
a) camp simplu sau dublu de ace; b) condensatori de alimentare reglabili; c)
condensatori de laminare ficsi.

55. Laminoarele de dupa cardare alimentate cu benzi din calti au rolul de:
a) uniformizare a benzilor; b) curdtire a fibrelor; c) indreptare si individualizare a fibrelor
componente.

*

56 .Acele plate de pe laminoarele pentru in sau canepa fatd de acele cu sectiune circulara au
avantajele:

a) asigura grad de comoditate constant al fibrelor in sectiunea benzii;

b) maresc gradul de individualizare al fibrelor datoritd desimii mai mari a acelor;

c) efectueaza o curatire mai buna a fibrelor.

*

57. Numarul specific este un indicator ce permite verificarea rapidd a coordondrii functionarii
laminoarelor din sectorul:
a) bumbac; b) lana; c) liberiene.

*

58. Pentru ca numarul specific la laminoarele clasice pentru fuior sau cal{i sa aiba valori in
intervalul recomandat se modifica:
a) latimea condensatorului de laminare; b) laminajul; c) dublajul.

*

59. Caracteristicile garniturilor cu ace ale laminoarelor pentru in, canepa variaza in functie de:
a) torsiunea firului; b) sistemul de filare uscat sauud; c) pasajul de laminare.

*

60. Campul de ace de pe laminoarele pentru fibre liberiene poate fi actionat prin:
a) suruburi melc;
b) roata stea si glisiere (laminoare cu lineal impingator);
c) lant.

*

HHHHHEHHHHEH
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RASPUNSURI SET 16 — BAZELE PROCESELOR DIN FILATURA

Set 16

16,01,a,b,c,
16,02,a,,c,
16,03,,b,c,
16,04,,b,,
16,05,,b,,
16,06,a,,,
16,07,a,,,
16,08,a,,c,
16,09,,b,c,
16,10,,,c,
16,11,a,b,c,
16,12,,b,,
16,13,,,c,
16,14,,,c,
16,15,a,b,,
16,16,a,b,,
16,17,,b,c,
16,18,,,c,
16,19,a,b,,
16,20,,b,,
16,21,a,,c,
16,22,a,b,c,
16,23,,b,c,
16,24,b,,
16,25,a,,c,
16,26.,,,,
16,27,a.,,,
16,28..b,,
16,29,,b,,
16,30,,,c,
16,31,,,c,
16,32,,b,,
16,33,a,,,
16,34,,b,,
16,35,,.c,
16,36,a,b,,
16,37,a,b,c,
16,38,,b,,
16,39,,b,c,
16,40,a,b,,
16,41,a,,,
16,42,a,,,
16,43,,b,,
16.,44,,,c,
16,45,,,c,

16,46,a,b,c,
16,47 ,a,,,
16,48,a,,,
16,49,.b,,
16,50,,b,,
16,51,a,b,,
16,52,.b,,
16,53,,.c,
16,54,a,b,c,
16,55,a,b,c,
16,56,a,b,c,
16,57,,.c,
16,58,.,b,,
16,59,,b,c,
16,60,a,b,c,
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01.

02.

03.

04.

05.

06.

07.

08.

09.

SET 17 — BAZELE PROCESELOR DIN FILATURA

Scopul operatiei de pieptanare este:

a) sortarea fibrelor dupa lungime;

b) desfacerea carligelor fibrelor;

¢) uniformizarea grosimii ingiruirii de fibre.

Pieptanarea este un proces tehnologic intalnit in:

a) tehnologia de prelucrare a firelor cardate tip bumbac;

b) tehnologia de prelucrare a firelor pieptinate tip lana;

c) tehnologia de prelucrare a firelor semipieptanate tip lana.

Prin pieptanare se realizeaza:

a) cresterea lungimii medii a fibrelor;

b) cresterea neuniformitatii la lungime a fibrelor;
c) cresterea filabilitatii materiei prime.

Semifabricatul obtinut la masina de pieptanat se prezinta sub forma:
a) continua; b) discontinua.

Procesul de pieptanare este situat in fluxul tehnologic:
a) inaintea masinii de format benzi;

b) intre operatii de dublare si laminare;

¢) Inaintea flaierului.

Eficientizarea operatiei de pieptanare se realizeaza prin:
a) operatii de dublare si laminate inaintea pieptanarii;
b) cardare;

c) reglaje corecte la masina.

Pregatirea pentru pieptanare se realizeaza pe:
a) o trecere de laminor;

b) doua treceri de laminor;

c¢) trei treceri de laminor.

Productia masinii de pieptanat depinde de:
a) titlul benzilor alimentate;

b) turatia pieptenului circular;

c) ecartament.

Prin pieptanare se obtine:
a) banda pieptanata; b) patura; c) fuior pieptanat.
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12.

13.

14.

15.

16.

17.

. Pieptenele superior (rectiliniu) are miscari de:

a) rotatie; b) ridicare si coborare; c) inaintare $i retragere.

. Semifabricatul alimentat la magina de pieptanat este sub forma de:

a) patura scurta; b) fuioare; ¢) ansambluri de benzi.

Lungimea fibrelor sortate prin pieptanare depinde de:
a) ecartament;

b) lungimea de alimentare;

c) turatia pieptenului circular.

Lungimea de alimentare la masina de pieptanat afecteaza:
a) productia masinii;

b) proportia de fibre nesigur sortate;

c¢) structura produsului rezultat.

Structura unei benzi de la masina de pieptanat se deosebeste de o banda obtinuta la carda prin:
a) densitatea de lungime;

b) gradul de descretire si orientare al fibrelor;

¢) lungimea medie al fibrelor.

O tehnologie de filare cu proces de pieptanare implica:
a) materii prime superioare;

b) un flux tehnologic mai lung;

¢) un flux tehnologic mai scurt.

Prin operatia de pieptanare a bumbacului se urmareste:

a) eliminarea unui procent de 10-30% fibre scurte in pieptanatura;
b) eliminarea defectelor de fibra i a impuritatilor;

c) destramarea avansatd pana la individualizarea fibrelor.

In sectorul filaturilor de bumbac din Romania pieptinarea se executi pentru:
a) componenta naturald - bumbacul;

b) componenta chimica — celofibra, poliester;

c) pentru ambele categorii de fibre.

. Un sistem de pregétire eficient al benzilor de carda pentru pieptanare cuprinde :

a) un numdr impar de masini intre carda si masina de pieptanat;
b) un numar par de masini intre carda si masina de pieptanat;
¢) alimentarea cu material din cani a maginilor de pieptanat.
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19.

20.

21.

22.

23.

24.

25.

26.

La un reunitor de benzi intre laminaj si dublaj exista urmatoarea corelatie:
a) laminajul aproximativ egal cu dublajul;

b) laminajul mai mare ca dublajul;

¢) laminajul mult mai mic ca dublajul.

Intr-un ciclu de pieptanare lipirea fascicolelor de fibre de bbc are loc:
a) dupa pieptanarea capatului perietor (din spate);

b) nu are loc o lipire a fascicolelor de fibre;

c) dupa pieptanarea capatului anterior (din fatd).

Intr-un ciclu de pieptanare lungimea de alimentare este:
a) aproximativ egald cu lungimea fibrei de bumbac;

b) mai mare ca lungimea fibrei de bumbac;

¢) mult mai mica decat lungimea fibrei de bumbac.

Alimentarea paturii de bbc supuse operatiei de pieptanare se realizeaza:
a) intermitent prin intermediul unei roti de clichet;

b) continuu prin transmisii cu roti dintate;

c¢) variabil functie de lungimea fibrei.

La masinile de pieptdnat mecanismul de alimentare poate fi format din:
a) falca inferioara a clestelui si cilindru alimentator;

b) o pereche de cilindrii alimentatori;

¢) doua mansoane flexibile.

Intr-un ciclu de pieptanare falca superioara a clestelui executi:

a) o miscare de ridicare-coborare;

b) o miscare de inaintare-retragere;

¢) o migcare de ridicare-coborare §i o migcare de inaintare-retragere.

Pieptenele rectiliniu la masina de pieptanat este format din :
a) un sector cu ace;

b) o bareta cu ace;

c) o placa cu ace dispuse 1n zig-zag.

Pentru pieptanarea capatului din fatd a fascicolului de fibre de bumbac trebuie ca:
a) pieptenele rectiliniu si coboare;

b) falcile clestelui sa fie inchise;

c¢) cilindrii detasori sa stationeze.



. Procentul de pieptanatura se regleaza din :
a) ecartamentul dintre falca inferioara a clestelui si pieptenele circular;
b) ecartamentul dintre pieptenele rectiliniu si pieptenele circular;
¢) ecartamentul dintre falca inferioara a clestelui si cilindrul detasor posterior inferior.

. La 0 masina de pieptanat sunt de recomandat efectuarea si verificarea urmatoarelor reglaje:
a) procentul de pieptanatura;
b) reglaje de timp (sincronizarea miscarilor);
c) reglaje de distanta (ecartamente).

. Pentru eliminarea in pieptandturd a unui procent mai mare de fibre scurte trebuie ca:
a) procentul de pieptdnatura sa fie reglat mai mare;
b) procentul de pieptanatura sa fie reglat mai mic;
c) viteza pieptenului circular sa fie mai mare.

. Maginile moderne de pieptanat (de ultima generatie) sunt agregate cu:
a) nu sunt agregate; b) cu reunitorul de benzi (laminar de benzi); c¢) cu laminorul de dupa
pieptanare.

. Dintre organele de pieptanare la masinile de pieptanat pentru lana fac parte:
a) clestele; b) pieptenele circular; c¢) placa cu ace.

. Dintre organele de alimentare la maginile de pieptanat pentru lana fac parte:
a) clestele; b) gratarul; c) placa cu ace.

. Baretele cu ace ale pieptenelui circular la magina de pieptanat pentru 1ana sunt dispuse:
a) pe intreaga circumferinta;  b) pe o portiune din circumferinta.

. Placa cu ace din constructia masinilor de pieptanat 1and efectueaza urmatoarele miscari:
a) o migcare independentd de cea a gratarului de ridicare si coborare;
b) o migcare de inaintare §i retragere independenta de cea a gratamlul
c) o miscare de inaintare si retragere impreuna cu gratarul.

. Pieptenele circular din constructia masinii de pieptanat tip 1ana asigura:
a) pieptanarea capatului anterior al smocului;
b) pieptanarea capatului posterior al smocului.

. Pieptenele rectiliniu din constructia masinii de pieptanat tip 1ana asigura:
a) pieptanarea capatului anterior al smocului;
b) pieptanarea capatului posterior al smocului.
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37. In timpul pieptanarii efectuate de pieptenele circular la masina de pieptinat pentru 1ana, clestele

este:
a) inchis; b) deschis.

*

38. Mecanismul din constructia masinii de pieptanat 1ana reprezentat in fig. 17.1 reprezinta:
a) mecanismul cilindrilor de alimentare; b) mecanismul caruciorului.

O ’
Fig. 17.1
%

39. In fig. 17.2 sunt reprezentate urmitoarele mecanisme din constructia masinii de pieptanat lana:

a) mecanismul de ridicare §i coborare a placii cu ace;

b) mecanismul clestelui;

¢) mecanismul de inaintare si retragere a gratarului si a placii cu ace.
L/ — §

Fig. 17.2

*

40. In fig. 17.3 sunt reprezentate urmatoarele mecanisme din constructia masinii de pieptanat lana:
a) mecanismul de ridicare si coborare a placii cu ace;
b) mecanismul clestelui;
¢) mecanismul pieptenelui rectiliniu.

Fig. 17.3

*

41. Ecartamentul dintre falca inferioara si cilindrii de smulgere la masina de pieptanat tip lana

determina:
a) lungimea maxima a fibrelor din banda pieptanata;
b) cantitatea de fibre trecute in pieptanatura.

*

42. Ecartamentul dintre falca inferioard si cilindrii de smulgere la magina de pieptanat tip 1ana se

regleaza in cadrul:
a) mecanismului caruciorului; b) mecanismului clestelui; c¢) mecanismului pieptenelui
rectiliniu.
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43. Cantitatea de fibre trecute in pieptandtura in operatia de pieptanare in filatura tip 1ana depinde:
a) numai de ecartamentul dintre cilindrii de smulgere si falca inferioara;
b) atat de ecartamentul dintre cilindrii de smulgere si falca inferioara cat si de lungimea de
alimentare;
¢) numai de lungimea de alimentare.

*

44. Expresia corectd a formulei procentului de pieptanatura la masina de pieptanat 1ana este:

k12
a) p=—"2_.100

-]

2
2
b) p=——T2 100
k12

max
In care: E - ecartament cilindrii de smulgere-falca inferioara; 1, — lungimea de alimentare; lp.x —
lungimea maxima a fibrelor; k — coeficient ce depinde de forma diagramei de lungime a fibrelor

supuse pieptanarii.

*

45. La magina de pieptanat lana, cantitatea de fibre trecutd in pieptdnaturd depinde, in cea mai mare
masura de:

a) ecartament cilindrii de smulgere-falca inferioars;

b) Ilungimea de recul.

46. Masina de pieptanat vertical prelucreaza:
a) calti de melita; b) fuioare sorturi superioare; ¢) bumbac si lana.

47. Masina de pieptanat fuior realizeaza:
a) individualizarea fibrelor tehnice;
b) pieptanarea fuiorului melitat de in si de canepa;
c) curatirea caltilor.

48. Masina de pieptanat vertical este formata din 10 mecanisme plasate pe:
a) automatul din fata; b) partile lucratoare ale masinii; ¢) automatul din
spate.

49. Functionarea masinii de pieptanat fuior este ciclica, durata unui ciclu de pieptanare este:
a) 10 secunde; b) 8 secunde; ¢) 10 minute.

50. Fazele pieptanarii fuiorului sunt:
a) pieptanarea manuald preliminara prin intermediul unui pieptene fix;
b) pieptanarea mecanica la masina de pieptanat vertical;
c) repieptinarea manuald de finisare a varfurilor fuioarelor.
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51.

Prin pieptanarea manuald preliminard ce urmareste indreptarea capetelor manunchiurilor de

fuior rezulta:

*

52.

53

*

54.

55.

56.

57.

58.

59.

60.

*

a) circa 95% fuior; b) circa 4% calti; ¢) 1% impuritati.

Dimensiunile manunchiurilor de fuior din clupa masinii de pieptanat vertical sunt:
a) lungimea manunchiului; b) finetea fibrelor; ¢) masa manunchiului.

. Magina clasica de pieptanat fuior are in componenta:

a) doud parti lucratoare; b) patru parti lucratoare; c) trei parti lucratoare.

Numarul de campuri de pieptanare de pe masina de pieptanat fuior depinde de:
a) lungimea manunchiului de fuior din clupa; b) finetea fibrelor din fuiorul prelucrat; c)
rezistenta fibrelor tehnice.

Finetea si desimea acelor din caAmpurile de pieptanare ale masinii de pieptanat vertical de obicei:
a) este constanta la toate cAmpurile de pieptanare;

b) creste treptat, pana la ultimul camp de pieptanare;

c) scade treptat pana la ultimul cAmp de pieptanare.

Ecartamentul intre mantalele cu piepteni pereche de la masina de pieptanat fuior influenteaza:
a) Intregul proces de pieptanare; b) randamentul de fuior pieptdnat; c) calitatea
fuiorului pieptanat.

La pieptanarea fuiorului ecartamentul intre mantalele cu piepteni pereche este:
a) pozitiv la Inceputul pieptanarii;

b) zero la mantalele de la jumatatea partii lucratoare a masinii;,

¢) negativ la ultimele campuri de pieptanare.

Masinile de pieptanat vertical prevazute cu diferential au viteza de pieptanare:
a) crescatoare; b) descrescatoare; ¢) aproape constanta.

Din durata unui ciclu de pieptanare la masina de pieptanat fuior este rezervat pentru pieptanare:
a) circa 80%; b) 35%; c) 50%..

Pieptanarea caltilor urmareste indepartarea fibrelor scurte avand lungimea sub:
a) 10 cm; b) 20 mm; ¢) 50 mm.

HHHHHEHHEHHEHHT
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RASPUNSURI SET 17 — BAZELE PROCESELOR DIN FILATURA

Set 17

17,01,a,b,,
17,02,,b,c,
17,03,a,,c,
17,04,a,b,,
17,05,a,b,,
17,06,a,,c,
17,07,a,b,c,
17,08,a,b,,
17,09,a,,c,
17,10,,b,c,
17,11,a,b,c,
17,12,a,b,,
17,13,a,b,c,
17,14,,b,c,
17,15,a,b,,
17,16,a,b,,
17,17 ,a,,,
17,18,,b,,
17,19,,,c,
17,20,,,c,
17,21,,,c,
17,22,a,,,
17,23,a,b,,
17,24,,.c,
17,25,,b,,
17,26,,b,,
17,27,,,c,
17,28,a,b,c,
17,29,a,,,
17,30,,b,,
17,31,,b,,
17,32,,b,c,
17,33,,b,,
17,34,,,c,
17,35,a,,,
17,36,,b,,
17,37 ,a,,,
17,38,,b,,
17,39,,,c,
17,40,,,c,
17,41,,b,,
17,42.a,,,
17,43,,,,
17,44,a,,,
17,45,a,,,

17,46,,b,,
17,47,a,b,,
17,48,a,b,c,
17,49,,b,,
17,50,a,b,c,
17,51,a,b,c,
17,52,a,,c,
17,53,a,,,
17,54,,b,,
17,55,,b,,
17,56,a,b,c,
17,57,a,b,c,
17,58,,,c,
17,59,a.,,,
17,60,,.c,
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*

12.

SET 18 — BAZELE PROCESELOR DIN FILATURA

Flaierul, intr-un flux tehnologic este situat dupa:
a) laminor; b) flaier; c) carda.

Flaierul este prezent in:
a) tehnologia de obtinere a firelor cardate tip bumbac; b) tehnologia de obtinere a firelor
cardate tip l1ana; c¢) tehnologia de obtinere a firelor cardate tip liberiene.

Torsionarea la flaier este realizata:
a) continuu; b) discontinuu; ¢) periodic.

Torsiunea semitortului este:
a) reald; b) falsa; ¢) discontinua.

Torsionarea la flaier este realizata de:
a) cursor; b) furca suspendata; c) furca pe fus.

Viteza de translatie a bancii bobinelor la flaier, de la strat la strat de infasurare, este:
a) constantd; b) variabila crescatoare; ¢) variabila descrescatoare.

Turatia bobinelor la flaier, de la strat la strat de infagurare, este:
a) constantd; b) variabila crescatoare; ¢) variabila descrescatoare.

Torsiunea limita a semitortului depinde de:
a) natura fibrelor; b) turatia furcilor; ¢) lungimea fibrelor.

Turatia furcilor este:
a) crescitoare; b) descrescatoare;  c) constanta.

Torsiunea realizata de flaier se calculeaza cu relatia:
n n
a) T=———; b)yT=-L; ¢)T= .
V4 'Cs \&| V4 .Lf

Ny

. Infasurarea semitortului pe bobini la flaier are loc datorita:

a) diferentei dintre turatia bobinei si a furcii; b) laminajului fals;  ¢) laminajului real.

Productia teoretica la flaier, in kg / fus ord, pentru un semitort cu finetea Nm (m/g), si torsiunea T

(ras/m), este:
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a) Pt= 0 ; b) Ptzﬂ; c) Pt:%_
T.Nm 1000.T.Nm T.Nm
%
13. Laminajul fals se realizeaza intre:
a) cilindri alimentatori si cilindri debitori ai trenului de laminat; b) cilindri debitori si capul
furcii; c) capul furcii si degetul presator.
*
14. Degetul presator are rol de a:
a) conduce semitortul; b) lamina semitortul; c) regla densitatea de infagurare.
%
15. Flaierul intr-un flux tehnologic are rolul de a:
a) realiza o treaptd de laminare; b) de a torsiona Insiruirea de fibre; c) de a infasura

semitortul.

16. Filarea preliminara pe flaier reprezinta o faza obligatorie:
a) dain cazul utilizarii masinilor de filat cu inele; b) nu in cazul obtinerii firelor pe masini
de filat neconventionale; ¢) nu in cazul filarii direct din banda pe masini de filat cu inele.

17. Controlul fibrelor la un mecanism de laminare din dotarea flaierului este efectuat de:
a) condensatori si cureluse; b) cilindrii transportori; c) bara de presiune.

18. La flaierul din sectorul bumbacului furca are o turatie:
a) constantd; b) variabila in functie de diametrul bobinei; ¢) variabila in trepte (mare la
inceputul bobinei §i mica la sfarsit).

19. Prin flaier ce functioneaza cu bobina activa intelegem:
a) turatia furcilor egala cu turatia bobinelor; b) turatia furcilor mai micd decat turatia
bobinelor; ¢) turatia bobinelor constanta.

20. Roata de torsiune ca element de reglaj modifica:
a) turatia furcilor; b) turatia bobinelor; c¢) viteza cilindrilor debitori ai trenului de
laminare.

21. Bobina la flaier are o miscare:
a) dublu variabila (de rotatie si de translatie) de la strat la strat; b) constantd  intr-un
anumit strat; c¢) constanta indiferent de strat.

*

22. La un variator de viteza avand profilul conoizilor hiperbolic, deplasarea elementara a curelei de
la strat la strat este:
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a) constanta; b) variabild; c) constantd in migcarea de ridicare a bobinei si variabilad la
coborarea acesteia.

23. Rolul mecanismului diferential este de:
a) modificarea turatiei bobinei functie de diametrul acesteia; b) de descarcare a
variatorului de viteza de o parte din sarcina necesara antrenarii bobinelor; c)
modificarea turatiei furcilor functie de diametrul bobinelor.

24. Mecanismul basculant transmite miscari si comenzi spre:
a) variatorul de vitezd; b) inversor (rotile gemene); c) banca bobinelor.

25. Transmisia flexibila sau in cot este situata in cinematica flaierului intre:
a) variatorul de viteza si diferential,  b) intre arborele principal si inversor (roti gemene); c¢)
intre diferential si arborele din banca bobinelor.

26. Reglarea tensiunii semitortului pe primul strat infasurat pe mosor se efectueaza prin:
a) roata stea; b) roata diferentialului; ¢) roata bancii.

*

27. Prin intermediul rotii bancii, la flaier se regleaza:
a) tensiunea in semitort; b) infasurarea spirelor, cu pas constant; c¢) inalfimea cursei bancii.

*

28. Roata stea, elementul de reglaj pentru infasurarea semitortului cu tensiune constantd este
antrenata:
a) cinematic prin roti dintate; b) nu este antrenata cinematic; ¢) transmisii cu cremaliera
si roti dintate.

*

29. Prin intermediul rotii conicitatii, la sfarsitul fiecarui strat are loc:
a) scurtarea cremalierei mici; b) deplasarea curelei pe conoizi prin intermediul cremalierei
mari; c¢) schimbarea sensului de angrenare a rotilor gemene.

*

30. Pentru ca un flaier din sectorul bumbacului sa poata fi agregat cu masina de filat cu inele, acesta
trebuie sa prezinte:
a) furci suspendate; b) dispozitiv pentru scoaterea automata a levatei; c) robot pentru
transportul bobinelor cu semitort la masina de filat cu inele si a mosoarelor goale la flaier.

%

31. Limitele laminajului posibil de realizat la flaier pentru 1ana este cuprins intre:
a) L=1+5; b) L =7+35; ¢)L="70+100.

%

32. Trenul de laminat din constructia flaierelor pentru tehnologia de filare tip 1ana poate fi:
a) cu cilindri; b) cu cilindri si cureluse; c¢) cu cadmp dublu de ace.
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%
33. In filatura tip 1ana, trenurile de laminat cu perna de aer pot intra:

a) numai in constructia flaierelor; b) numai in constructia laminoarelor frotoare; c)
atat n constructia flaierelor, cat si in cea a laminoarelor frotoare.

*

34. Comparativ cu laminorul frotor, viteza de debitare si productia flaierului este:
a) maimare; b)maimicd; c) aprox. egala.

35. Flaierele folosite in filatura tip 1ana sunt:
a) cu bobina activa; b) cu furca activa.

36. Turatia maxim posibila a furcilor la flaierul pentru 1ana este:
a) 1200 rot/min; b) 2000 rot/min;  ¢) 3500 rot/min.

37. Pe tot timpul formarii bobinei la flaierelor din filatura tip 1ana turatia bobinelor este:
a) mai mare decat turatia furcilor; b) mai mica decat turatia furcilor.

38. Profilul conoizilor din constructia flaierelor este:
a) Conoidul conducator — Curbura concava; Conoidul condus — Curbura convexa;
b) Conoidul conducator — Curbura concava; Conoidul condus — Curbura concava,
¢) Conoidul conducator — Curbura convexd; Conoidul condus — Curbura concava.

39. Sensibilitatea variatorului cu conoizi din constructia flaierelor este dependenta de:
a) lungimea conoizilor; b) latimea curelusei; c¢) viteza conoidului conducator

*

40. Lungimea utild a conoizilor din constructia flaierelor este dependenta de:
a) lungimea de semitort depusa intr-un strat al bobinei; b) numarul de straturi de semitort
depus pentru formarea unei bobine; ¢) marimea deplasarii elementare a curelei pe conoizi.

*

41. Diferentialul din constructia flaierelor pentru 1ana reprezentat in fig. 18.1 este:
a) cu sasiu fix; b) cu sasiu mobil.

Fig. 18.1

*

42. Diferentialul din constructia flaierelor pentru lana reprezentat in fig. 18.2 este:
a) cu sasiu fix; b) cu sasiu mobil
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*

43. Mecanismul programator din constructia flaierelor pentru lana:
a) indeplineste aceleasi functiuni ca si mecanismul basculant din constructia flaierelor;
b) nu indeplineste aceleasi functiuni ca si mecanismul basculant din constructia flaierelor.

*

44. In lantul cinematic al flaierelor 1n filatura de 14nd, variatorul cu conoizi este pozitionat:

a) intre axele de comanda ale bobinei si bancii si axele care comanda migcarea organelor cu
viteza constantd in  timpul infagurarii;

b) in transmisia dintre diferential si mecanismul memorator.

45. Viteza de translatie a bancii bobinelor, de la inceputul si pana la sfarsitul formarii bobinei, este:
a) constanta ; b) descrescatoare; c) crescatoare.

46. In filatura de liberiene, pe varianta filarii din banda care exclude flaierul, se obtin fire pani la:
a) Nm 15; b) Nm 5; ¢) Nm 10.

*

47. Trenul de laminare cu camp simplu de ace intrd in componenta flaierului:
a) clasic pentru fibre liberiene; b) cu furca activa pentru 1ana; ¢) cu bobina activa.

*

48. Alegerea unui laminaj prea mic in cazul trenului de laminare cu camp de ace de pe flaierul
clasic cu furca activa pentru fibre liberiene determina:
a) un mai mare numar de caderi a linealelor pe minut; b) uzarea linealelor; c¢) uzarea
suruburilor melc.

49. Furca de la flaierul clasic de liberiene are:
a) ambele brate active; b) ambele brate goale in interior, prevazute cu ochiuri in capetele lor;
¢) ambele brate pline.

50. La flaierul cu furca activa pentru fibre liberiene infasurarea se face pe:
a) mosoare cu flange; b) bobine cilindrice biconice;c) bobine cu infasurare in cruce.

51. Finetea semitortului din fibre liberiene depinde de:
a) materia prima (fuioare de in, canepad, iuta, calti de pieptene, calti melitati); b) finetea
firului; ¢) sistemul de filare (uscat, ud).
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*

52. In filatura de liberiene limitele turatiei furcilor la flaier depind de:
a) dimensiunile formatelor; b) modul de rezemare a furcii; c) materia prima (fuior
sau calti de in, canepa, fuioare de iuta).

*

53. Finetea semitortului (Nm) obtinut pe flaierul clasic pentru fibre liberiene poate fi:
a) 0,9-3; b) 0,7 — 1; ¢)09-1,5.

*

54. Caracteristicile cAmpului cu ace din trenul de laminare montat pe flaierul cu furca activa pentru
fibre lib. sunt:
a) diametrul acului; b) lungimea acelor; c) desimea acelor.

*

55. Ecartamentul trenului de laminare cu camp de ace montat pe flaiere pentru fibre liberiene poate
fi:
a) 500 — 600 mm la flaiere pentru fuior; b) 200 — 230 mm la flaiere pentru calti; c)
100 mm.

*

56.Tratarea chimicad a semitortului din fibre liberiene inainte de filare impune infasurarea
semitortului la flaier:
a) cu densitate redusd de 0,20 — 0,25 g/cm’;  b) pe mosoare cu flanse previzute cu orificii; ¢)
cu pasul spirelor mai mare decat diametrul semitortului.

*

57. Bobinarea moale a semitortului din in sau canepa la flaier, in cazul In care urmeaza tratarea
chimica a acestuia Tnainte de filare implica:
a) schimbadri esentiale in constructia flaierului; b) modificari in legaturd cu programarea legilor
infasurdrii;  c¢) modificarea laminajului.

*

58. Tratarea chimica a semitortului din fibre liberiene urmareste dizolvarea partiala a substantelor:
a) pectina din spatiile intercelulare care solidarizeaza celulele; b) lignina; ¢) celuloza.

*

59. Dintre cele trei elemente care participa la infasurarea semitortului (furca, bobina, banca
bobinelor) la flaierul cu furca activa pentru fibre liberiene turatia mai mare este la:
a) bobina; b) furca; ¢) banca bobinelor.

*

60. Ca rezultat al tendintelor ecologice pentru articolele care vin in contact cu pielea se recomanda
ca albirea semitortului din in si cinepa sa se facd numai cu:
a) hipoclorit de sodiu; b) apa oxigenata; ¢) clorit de sodiu.

*

HHHHEHHEHHEHER R
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RASPUNSURI SET 18 — BAZELE PROCESELOR DIN FILATURA

Set 18

18,01,a,b,,
18,02,a,,c,
18,03,a,,,
18,04,a,,,
18,05,,b,c,
18,06,,,c,
18,07,,b,c,
18,08,a,,c,
18,09,,,c,
18,10,,,c,
18,11,a,,,
18,12,,b,,
18,13,,b,,
18,14,a,,c,
18,15,a,b,c,
18,16,a,b,c,
18,17,a,,,
18,18,a,,,
18,19,,b,,
18,20,,,c,
18,21,a,b,,
18,22,a,,,
18,23,,b,,
18,24,a,b,c,
18,25,,,¢c,
18,26,,b,,
18,27,,b,,
18,28,,b,,
18,29,a,,,
18,30,a,b,c,
18,31,,b,,
18,32,,b,,
18,33,,,¢c,
18,34,.b,,
18,35,a,,,
18,36,,b,,
18,37,a,,,
18,38,a,,,
18,39,,b,,
18,40,,b,,
18,41,,b,,
18,42,a,,,
18,43,a,,,
18,44,a,,,
18,45,,b,,

18,46,,,c,
18,47,a,,,
18,48,a,b,c,
18,49,a,b,,
18,50,a,,,
18,51,a,b,c,
18,52,a,b,c,
18,53,a,b,c,
18,54,a,b,c,
18,55,a,b,,
18,56,a,b,c,
18,57,,b,,
18,58,a,b,,
18,59,,b,,
18,60,,b,,
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SET 19 — BAZELE PROCESELOR DIN FILATURA

*

01. Pentru infagurarea unui semifabricat sau fir pe un suport sunt necesare:
a) un organ de lucru; b) douad organe de lucru.

02. Tipul infasurarii este dat de:
a) aspectul stratului de spire;  b) pasul spirelor; ¢) unghiul de ridicare al spirei.

03. Pentru infasurarea unui semifabricat pe suport, organele de lucru trebuie s execute:
a) o miscare de rotatie; b) o miscare relativa de rotatie; ¢) o miscare relativa de translatie.

04. Prima lege a infasurarii se refera la:
a) miscarea relativa de rotatie a elementelor ce participa la Infagurare;
b) miscarea relativa de translatie a elementelor ce participa la infasurare;

05. Prima lege a infasurarii este datd de relatia:
a) u=ljng-ncl; b) u=l(ng-n¢); C)ll:ldnB—+nCL

06. O spira este lungimea de fir depusa:
a) la o rotatie a unui organ de lucru fata de celalalt organ de lucru;
b) la o rotatie completa, relativa a unui organ de lucru fata de celdlalt organ de lucru;
¢) lao cursa a bancii inelelor.

*

07. Principalul parametru al legii a Ill-a a infasurarii Tt :?p h-d , functie de care se regleaza
| cosa
restul parametrilor este:
a) lungimea spirei l;;  b) unghiul de infasurare o ; c) titlul semifabricatului Tt.

*

08. Legea a II-a a infasurarii impune:
a) viteza conducatorului de Insiruire constanta;
b) pas constant de infasurare;
c) vitezd de Infasurare constanta.

%

09. La masina de filat cu inele elementele care participa la infasurare sunt:
a) cilindrii debitori; b) fusul; ¢) cursorul.

*

10. in piciorul tevii de la masina de filat cu inele pasul spirelor dintr-un strat este:
a) constant; b) variabil crescator; ¢) variabil descrescator.
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11. in corpul tevii de la masina de filat cu inele pasul spirelor este:
a) constant; b) variabil crescator; ¢) variabil descrescator.

12. Viteza bancii inelelor, in cadrul unui strat de infasurare, in timpul cursei de ridicare este:
a) constanta; b) crescatoare; c¢) descrescatoare.

13. Turatia cursorului, in cursa de ridicare a bancii inelelor este:
a) constanta; b) crescatoare; ¢) descrescatoare.

14. Legea de miscare a bancii inelelor este asigurata de:
a) electromotor; b) cama de infasurare; c) fus.

15. Turatia cursorului, In comparatie cu turatia fusului este:
a) egala; b) mai mica; ¢c) mai mare.

16. Unghiul de ridicare al spirei este:
a) unghiul dintre doua spire;
b) unghiul dintre tangenta la elicea spirei §i un plan normal pe axa formatului de infasurare;
¢) unghiul dintre generatoarea stratului si axa formatului de infasurare.

17. Pasul spirelor este:
a) distanta dintre doua spire succesive masurata pe directia axei formatului de infasurare;
b) distanta dintre doua spire succesive masuratd pe directia generatoarei stratului de infasurare;
c) distanta dintre doua spire.

18. Constanta camei de infasurare este data de relatia:
a) K:h_u; b)K:h_S; C)K:L_u.
hS hu LS
%

19. Un strat de umplere se deosebeste de un strat de separatie din structura de infasurare a unei tevi
de la masina de filat cu inele, prin marimile:
a) pas; b) lungimea de fir continuta; c¢) unghiul de infasurare.

%

20. Formarea piciorului tevii de la masina de filat cu inele este urmarea:
a) nerespectarii legii a II-a a infasurarii;
b) nerespectarii legii a [-a a Infagurarii;
c) nerespectarii legii a I1I-a a infagurarii.

%

21. Piciorul tevii de la masina de filat cu inele se deosebeste de corpul tevii prin:
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a) unghiul de infasurare; b) pasul spirelor; ¢) lungimea de fir continuta intr-un strat.

*

22. Dintre parametrii ce definesc prima lege a Infasurarii, la masina de filat cu inele [u = I;(n¢— n.)],
marimile variabile sunt:
a) viteza de infasurare - u; b) lungimea spirei — 1;; ¢) turatia cursorului - n,.

23. Dintre parametrii ce definesc legea a II-a a infasurarii [V = u-l£ ], marimile constante sunt:
1

a) viteza bancii inelelor - V;  b) viteza de infagurare - u; c¢) lungimea unei spire — ;.

24. Intre pasul spirelor din stratul de umplere (h,) si cel de separatie (hs) exista relatiile:

h h
a) h,>h,; b) L =K; c) = =K.
) hy>h, )+ )

S

25. Pasul spirelor din stratul de separatie este dat de relatia:
a) h, _ mro —rn)H b) h, = (ro +1p)H | o) h, = (rg + 1 )L

2 2 -

L, L, H

26. La masina de filat cu incle, viteza bancii inelelor, la baza stratului de infasurare conic este:
a) maxima; b) minima.

27. La masina de filat cu inele, banca inelelor are o miscare:
a) de ridicare §i coborare; b) in salt; ¢) de rotatie.

%
28. Viteza cursorului, in m/s, functie de diametrul inelului D;, In mm, si turatia cursorului n., in
rot/min, este:

60-D, -n_ D

60-1000 i 60

‘n

i c

*

29. Viteza de infasurare, la masina de filat cu inele, este:

a) u=vy-L¢; b) u=vy-Cq; C)uzé—d.
S

*

30. Pentru magsina de filat cu inele, legea a IlI-a a infasurarii este de forma:
2-m-r p-h-§ b) Tt = p-o 1 p-d 1

a) Tt= ; ; c) Tt=—-
l; cosa cosa h, +hg

cosa 1 1~

+
h, h

u S

*

31. Conditiile unei infasurari corecte a firelor si semifabricatelor pe un suport sunt:

126



a) tensiune constantd in timpul infasurarii;  b) respectarea legilor generale ale infasurarii;
¢) asigurarea stabilitatii structurii de infasurare.

*

32. Dimensiunile tevii de la masina de filat cu inele sunt conditionate de:
a) diametrul inelului;  b) pozitia trenului de laminat; ¢) pozitia conducatorului de fir;

*

33. Cursorul are miscare:
a) comandati; b) libera.

%
34. Intre lungimea de fir continuta intr-un strat de umplere L, si cea din stratul de separatie L existi
relatia:

a) L,=Lg b) L,> Lg; ¢) Ly< Ls.

*

35. La masina de filat cu inele, cama face parte din:
a) mecanismul de laminare;  b) mecanismul de infasurare; c) mecanismul de
debitare.

36. Cama de infasurare are o miscare:
a) de rotatie constanta; b) de rotatie variabila; ¢) de translatie.

37. Cama de infasurare primeste miscare de la:
a) cilindri debitori; b) fus; ¢) cilindri alimentatori.

38. Profilul camei de infasurare este:
a) simetric; b) asimetric.

39. Cama de infasurare asigura legea de miscare:
a) a fusului; b) a bancii inelelor; ¢) a trenului de laminat.

40. La o rotatie a camei de infasurare se realizeaza:
a) o cursa dubla a bancii inelelor; b) o cursd simpla a bancii inelelor; c) se depune un
strat dublu conic.

41. La masina de filat cu inele viteza de Infasurare u fatd de viteza de debitare v, este:
a) u<vyg b) u> vy

42. Variatia pasului in cele doua straturi, cel de umplere si cel de separatie asigura:
a) stabilitate infasurdrii; b) evitarea alunecarii spirelor in timpul desfasurarii firului.
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*

43. In relatia ce defineste pasul spirelor dintr-un strat de umplere din corpul tevii de la masina de

filat cu inele (h, :M ), marimile constante sunt:
u
a) pasul spirelor —h,; b) indlfimea stratului - H; ¢) lungimea de fir infasuratd — L,

44. Masina de filat cu inele are rolul de a transforma:
a) banda de fibre 1n fir; b) semitortul in fir; ¢) pretortul in fir.

45. Magina de filat cu inele, intr-un flux tehnologic este situata:
a) dupa flaier; b) dupa laminor; ¢) dupa agregatul de cardare.

46. Lungimea spirelor dintr-un strat al tevii de la magina de filat cu inele este:
a) constanta; b) variabila crescatoare; ¢) variabila descrescatoare.

*

47. Intre pasul spirelor masurat pe directia axei formatului de infasurare (h), pasul spirelor masurat
pe generatoarea stratului de infasurare (h’) si unghiul de infasurare (o) exista relatia:

a) h=h’; b) h= h ; c)h’ = h ;
cosa cosa

%
48. Saltul bancii inelelor este asigurat de:

a) cama de infasurare; b) roata stea cu clichet; ¢) banca inelelor.
%
49. Cursa conducéatorului de fir poate fi;

a) constanta; b) variabila; ¢) cu deplasare.

50. Dintre parametri ce definesc legea a I1-a a infagurarii {V = uli} , marimile variabile sunt:
1

a) viteza bancii inelelor - V;  b) viteza de infagurare - u;  ¢) lungimea unei spire — ;.

51. La masina de filat cu inele, turatia fuselor conditioneaza:
a) torsiunea firului; b) infasurarea firului pe teava; ¢) productia masinii.

52. La masina de filat cu inele infasurarea este:
a) conica, b) cilindrica; ¢) cilindrica biconica.
%

53. Dintre parametrii ce definesc prima lege a infasurarii, la magina de filat cu inele [u=1,(n; —n,)],

madrimile constante sunt:
a) viteza de infagurare - u; b) lungimea spirei — 1;; ¢) turatia cursorului — n,.
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*

54. O magina de filat cu inele lucreaza in urmatoarele conditii: titlul firului prelucrat 20 tex, turatia
fuselor 10000 rot/min, torsiunea firului 500 rds/m, cantitatea de fir depusa pe o teava 120 g. Care
este timpul de umplere al tevii?

a) 0,3 ore; b) 5 ore; ¢) 200 minute.

*

55. Pe o bobina se gasesc 540 g de fir, cu titlul 270 den. Care este lungimea de fir Infasurata?
a) 2 km; b) 18 km; ¢) 162 km.

*

56. Pe o teava de la masina de filat cu inele se gasesc 100 g fir, cu titlul 20 tex. Care este lungimea
de fir infasurata?
a) 20 m; b) 5 km; c)5Sm.

*

57. O masina de filat cu inele lucreaza in urmatoarele conditii: turatia fuselor 12000 rot/min, raza
minima de infasurare 16 mm, torsiunea firului 600 ras/m. Care este turatia cursorului la varful
stratului de infasurare?

a) 11999,8 rot/min; b) 11800 rot/min; ¢) 10000 rot/min.

*

58. O masind de filat cu inele lucreaza in urmatoarele conditii: viteza de infagsurare 10 m/ min,
straturi conice cu raza la bazd 30 mm, pasul spirelor 1,5 mm. Care este viteza minima a bancii
inelelor?

a) 0,8 mm/min; b) 0,08 m/min; ¢) 0,08 mm/min.

*
59. La o masina de filat cu inele se cunosc: turatia fuselor 10500 rot/min, torsiunea firelor 500
ras/m, timpul de rotatie al camei de Infasurare 40 s. Care este lungimea de fir dintr-un strat dublu
conic?

a) 14 m; b) 14 km; c) 16 m.

*

60. O masina de filat cu inele lucreaza in urmatoarele conditii: viteza de infasurare — 10 m/min,
constanta camei de infasurare — 3, lungimea de fir dintr-un strat de separatie — 2 m. Care este timpul
necesar pentru depunerea unui strat dublu conic?

a) 0,8 min; b) 40 s; ¢) 1,5 min.

*
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RASPUNSURI SET 19 — BAZELE PROCESELOR DIN FILATURA

Set 19

19,01,,b,,
19,02,a,,,
19,03,,b,c,
19,04,a,,,
19,05,a,,,
19,06,,b,,
19,07,,,c,
19,08,,b,,
19,09,,b,c,
19,10,,b,c,
19,11,a,,,
19,12,,b,,
19,13,,.c,
19,14,.b,,
19,15,,b,,
19,16,,b,,
19,17,a,b,,
19,18,,b,c,
19,19,a,b,,
19,20,a,,,
19,21,a,b,,
19,22,.b,c,
19,23,,b,,
19,24,a,,c,
19,25,,b,,
19,26,,b,,
19,27,a,b,,
19,28.a,,,
19,29,.b,,
19,30,,,c,
19,31,a,b,c,
19,32,a,,,
19,33,,b,,
19,34,.b,,
19,35,,b,,
19,36,a,,,
19,37,a,,,
19,38,.b,,
19,39,.b,,
19,40,a,,c,
19,41,a,,,
19,42,a,b,,
19,43,a,b,c,
19,44,a,b,c,
19,45,a,b,c,

19,46,,b,c,
19.47,,.c,
19,48,.b,,
19,49,a,b,c,
19,50,a,,c,
19,51,a,,c,
19,52,a,,,
19,53,a,,,
19,54,.b,,
19,55,.,b,,
19,56,.,b,,
19,57,,b,
19,58,,b,
19,59.a,,
19,60,a,,
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01.

02.

03.

04.

05.

06.

07.

*

08.

SET 20 — TEHNOLOGII NECONVENTIONALE iN FILATURA

Masinile de filat neconventionale OE cu rotor sunt alimentate cu:
a) semitort obtinut la flaier;

b) banda in cani de la laminor sau carda;

¢) semifabricate obtinute la carda sau laminor.

Regiunea de alimentare la masina de filat neconventionala cu rotor cuprinde:
a) cilindrul alimentator, condensator si clapeta (prag);

b) cilindrul alimentator, cilindru desfibrator si gratar;

c¢) cilindrul alimentator, cilindrul desfibrator si canalul de transfer.

Alimentarea materialului fibros la masina neconventionala cu rotor se realizeaza:
a) intermitent ca la masina de pieptanat; b) continuu; ¢) variabil functie de diametrul
bobinei cu fir.

In regiunea de desfibrare a materialului fibros alimentat are loc:
a) individualizare sau separare a fibrelor; b) eliminarea impuritatilor; c¢) ruperea fibrelor
lungi.

Cilindrul desfibrator al masinii de filat neconventionale poate fi echipat cu:
a) o garniturd elastica; b) o garnitura rigida; c) o garniturd cu ace infipte radial.

Turatia cilindrului desfibrator este cuprinsa intre :
a) 800-1.200 rot/min; b) 5.000-8.000 rot/min; ¢) 15.000-30.000 rot/min.

Eliminarea impuritatilor in deseuri la masina de filat neconventionala are loc:
a) 1n regiunea de individualizare a fibrelor;

b) inregiunea de transfer a fibrelor in rotor;

c) nuare loc o eliminare a impuritatilor in deseuri.

Unitatile de filare la maginile neconventionale pot sid prezinte sisteme de eliminare a

impuritatilor :

*

09.

a) direct (imediat dupa pragul de alimentare);
b) indirect (degajate intre prag si canalul de transfer);
c) nu existd sistem de eliminare a impuritatilor.

Prin canalul tangential fibrele sunt transportate spre rotor :
a) pneumatic; b) datoritd unui capat de fir introdus in unitatea de filare; c) nu existd canal
de transfer.
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14.

. La masina de filat neconventionala rotorul are functia de :

a) colectare a fibrelor separate; b) imprima torsiunea necesara firului; c) crearea
vacuumului pentru aspiratia capatului de fir, a fibrelor.

. Firul extras din rotor la o masina de filat neconventionald prezinta :

a) o torsiune falsa; b) o torsiune reala; ¢) nu are torsiune.

. In rotoare sau turbine are loc formarea firului:

a) in canalul de colectare (diametrul maxim al rotorului); b) in centrul rotorului; c)
firul nu se formeaza in rotor.

. In miscarea lor de rotatie, turbinele sunt antrenate:

a) prin curele flexibile pe grupe de unitati de filare (4-8);
b) prin curele tangentiale, pe cate o parte a masinii;
c¢) individual prin intermediul unui electromotor (micromotoare).

Evacuarea aerului folosit ca agent de transport al fibrelor si capatului de fir se realizeaza prin:
a) orificii practicate in rotor;  b) printr-un canal practicat in centrul rotorului; c) liber prin
partea superioara a rotorului.

. La magsinile de filat neconventionale turatia rotoarelor este cuprinsa in domeniul :

a) 30.000-60.000 rot/min; b) 60.000-120.000 rot/min; c¢) 15.000-20.000 rot/min.

. Pentru extragerea firului din rotor sunt utilizate:

a) dispozitive amplasate n partea superioara sau in partea inferioara a rotorului;
b) firul este extras prin tija rotorului;
c) firul este extras prin canalul tangential.

. Extragerea firului din rotor este efectuata de :

a) cilindrii de tragere; b) cilindrii Infasurarii; ¢) vacuumul creat in rotor.

. Intre cilindrii de tragere si cilindrii infasuratori are loc:

a) o laminare; b) o tensionare a firului; c) torsionarea si formarea firului.

. Infasurarea firului pe format la masina de filat neconventionala este :

a) in cruce prin intermediul unui conducator de fir;  b) cilindrica in straturi paralele; c)
conicd 1n straturi suprapuse.
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20. Pentru schimbarea levatei la masina de filat neconventionald OE cu rotor trebuie ca :
a) masina sa fie opritd; b) masina functioneaza normal; c) se opreste pe rand céte o
unitate.

21. La ruperea unui fir are loc :
a) oprirea alimentarii cu banda; b) oprirea rotorului; c¢) unitatea functioneaza normal,
ingiruirea de fibre fiind aspirata in pneumafil.

22. Cantitatea de fir infasurata pe un format la masina de filat neconventionald OE cu rotor poate
fi:
a) 70 -100 grame; b) 1000 — 1500 grame la masinile clasice; c¢) pana la 3000 grame la
maginile din ultimele generatii.

23. Prin intermediul rotii de laminaj la magina de filat neconventionala se modifica :
a) viteza cilindrilor de tragere; b) viteza cilindrilor Infasuratori; ¢) viteza de alimentare.

24. Roata de torsiune este un element de reglaj prin intermediul caruia se schimba :
a) turatia rotoarelor; b) viteza cilindrilor de tragere; c) viteza de alimentare.

*

25. Pentru modificarea tensiunii in bobina la infasurarea firului pe format se schimba urmatorul
element de regla; :
a) roata de laminaj; b) roata infasurdrii; c) roata de torsiune.

*

26. Numarul unitatilor de filare la 0 masina de filat neconventionala OE cu rotor poate fi :
a) 2 unitati; b) 40 — 220 unitati; ¢) 400 — 680 unitati.

*

27. Valoarea laminajului mecanic total poate fi modificata substantial prin :
a) schimbarea vitezei de alimentare;  b) schimbarea vitezei cilindrilor de tragere; c)
schimbarea turatiei cilindrilor desfibratori.

*

28. Torsiunea firelor obtinute la masina de filat neconventionalda OE cu rotor poate fi calculata cu
ajutorul :

a) coeficientului de torsiune a, (dupa Plerix);

b) coeficientului de torsiune oy, (relatia lui Koechlin);

c) raportul dintre viteza de tragere si viteza de alimentare.

*

29. Frecventa ruperilor la masina de filat neconventioanald OE cu rotor poate influenta productia
practica :

a) nu— deoarece la ruperea firului alimentarea cu banda se opreste;

b) da— deoarece modifica coeficientul timpului util;

¢) da-—deoarece diminueaza cantitatea de fir infasurata pe bobina.
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*

30. Formatele cu fire obtinute la masina de filat neconventionald OE cu rotor pot fi utilizate direct
ca batatura la razboiul de tesut :
a) da;  b)nu - trebuie obligatoriu bobinati; ¢) nu — deoarece desfasurarea firului este axiala.

*

31. Procedeul si masinile de filat neconventionale, comparativ cu filarea clasica pe masini de filat
cu inele au aparut si s-au lansat in productia de serie :
a) 1n acelasi timp; b) mult mai tarziu;  ¢) la un interval scurt de timp.

*

32. Filarea neconventionala este denumita cu capat liber sau cu capat deschis (open end) pentru
faptul ca:
a) fibrele au consolidat numai un capat in fir;
b) fibrele in momentul prinderii lor in fir au capatul posterior liber si nu antreneaza intreaga
ingiruire de fibre;
c) fibrele au ambele capete libere in fir.

*

33. Firele realizate prin procedeul de filare neconventionala au structura si caracteristici diferite de
firele filate prin procedeul clasic fus — inel — cursor :
a) nu; b) da; c) sunt identice.

*

34. Rezistenta la tractiune a unui fir neconventional este mai redusa fata de firele clasice cu:
a) 15-25%; b)60-75%; c)1-3%.

*

35. La masinile de filat neconventionale banda este alimentatd prin intermediul unui tren de
laminare tip:
a) 2/2 cu bara de presiune; b) 3/3/ cu doua cureluse; ¢) 2/3 cu cilindru transportor.

*

36. Cilindrul alimentator al mecanismului de alimentare la magina de filat neconventionalad este
antrenat cinematic prin:
a) roti dintate; b) curele trapezoidale; c) curele late — antrenare tangentiala.

*

37. Viteza cilindrului alimentator al mecanismului de alimentare la masina de filat neconventionala
este:

a) constantd pentru un anumit sortiment de fir;

b) variabila functie de numarul de fibre din sectiunea transversald a benzii alimentate;

c) variabila in trepte functie de diametrul bobinei cu fir.

%

38. Pentru individualizarea fibrelor la masina de filat neconventionald banda alimentata este :
a) 1Intr-o suspensie de aer creat de rotor in migcarea de rotatie;
b) retinuta intre cilindrul si pragul de alimentare;
¢) Intr-o suspensie de aer creat de desfibrator in migcarea de rotatie.
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*

39. Sensul de rotatie a cilindrului desfibrator la masina de filat neconventionala este indicat de :
a) sensul de inclinare a dintilor garniturii; b) nu exista nici o restrictie in acest sens;  ¢)
tipul constructiv al unitatii de filare.

*

40. Intre cilindrul alimentator si desfibrator la masina de filat neconventionald apare un laminaj
mecanic:
a) aproximativ constant; b) subunitar (o condensare); ¢) mare — datorita diferentelor
mari de viteze.

*

41. Cilindrul desfibrator la 0 masina de filat neconventionala poate fi echipat cu :
a) o garniturd rigidd;  b) o garnitura cu ace; c) o garnitura elastica.

*

42. In zona de individualizare a fibrelor la masina de filat neconventionald previzuti cu o camera
de deseuri are loc:
a) o eliminare a impuritatilor; b) o eliminare a aerului creat de rotor in miscarea de rotatie; c)
o aspiratie de aer pentru transportul fibrelor.

*

43. Cilindrul desfibrator la masina de filat neconventionald este montat pe un ax cu rulment si are o
turatie de la 5000 — 9000 rot/min si este antrenat prin :

a) transmisii cu curele dintate flexibile;

b) curele late — tangential;

¢) roti dintate cilindrice cu dinti inclinati.

*

44. Dupa individualizarea fibrelor, acestea sunt transportate in rotoare la masgina de filat
neconventionald prin :
a) canal tronconic sau o fereastra dreptunghiulard;  b) benzi inguste de alimentare; c)
cilindrii de transfer.

*

45. Intre cilindrul desfibrator si rotor la o masina de filat neconventionald poate fi calculat un
lamina; :

a) nu - sunt antrenate de doud motoare diferite;

b) da—intervin in fluxul de formare a firului;

¢) nu - se rotesc In plane perpendiculare.

*

46. In rotoare la masina de filat neconventionala datoritd vacuumului creat patrund:
a) fibrele prin canalul de transfer;
b) fibrele prin canalul de transfer si capatul de fir cu lungime prestabilita;
c) capatul de fir cu o lungime prestabilita.
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47. La magina de filat neconventionald in rotor se formeaza firul prin antrenarea si torsionarea
fibrelor din:

a) canalul de transfer (alimentare);

b) centrul rotorului pe unde patrunde capatul de fir;

c¢) inelul de fibre format pe peretele interior al rotorului.

%
48. Pentru calculul torsiunii la magina de filat neconventionala se utilizeaza urméatoarea expresie de
calcul:

\4 - n - n o
a) T=—2 ras/m; b) T= L2 ris/m; ¢) T=—2—ras/m.
ng Vet ndgy N,

Unde : v, — viteza de alimentare, m/min; ng — turatia rotoarelor, rot/min; n., — turatia cilindrului
alimentator; d., — diametrul cilindrului alimentator; v, — viteza cilindrilor de tragere.

%

49. La masina de filat neconventionala iIntre turatiile cilindrului alimentator, desfibrator si rotor
existd urmatoarea inegalitate :

a) Nea << Nesf < NR; b) Neg << Ngest < NR; C) Nea << Ngest > NR.

unde : n¢, — turatia cil. alimentator; nqesr — turatia cil. desfasurator; ngr- turatia cil rotoarelor.

*

50. La magina de filat neconventionald productia teoretica se calculeaza cu urmatoarea relatie:
60-n-dctr Detr 'TktexF 60'Vctr 60 np

1000 1000.Nm 1000.T.Nmp
unde: d¢,~ diametrul cil. de tragere; nc,- turatia cil. de tragere; Tyxr — densitatea liniara a firului in
Ktex; vy~ viteza cil. de tragere; ng- turatia rotoarelor; T — torsiunea firului; Nmg — finetea firului in
unitati numar metric.

a) P, = kg/h/ud; b) P = kg/h/ud; ¢) P = kg/h/ud.

*

51. La magina de filat neconventionald laminajul mecanic total se calculeaza cu relatia :

Vet D¢y .
a) L= ——; b)Li = =i, —>ctr; ¢) Lint = Lp1. 1. Lps.
Va Dca

unde: v viteza cil. de tragere; v, — viteza de alimentare; D, — diametrul cil. de tragere; D¢, —
diametrul cil. alimentator; ic, — ctr — raportul de transmisie de la cil. alimentator la cil. de tragere;
lp1- laminajul partial alimentator- cil. desfibrator; I, — lam. partial cil. desfibrator - rotor; 1,3 — lam.
partial rotor — cil. tragere.

*

52. Torsiunea unor fire filate neconventional se determina prin :
a) metoda detorsiondrii §i torsiondrii unei lungimi prestabilite de fir;
b) metoda detorsionarii pana la paralelizarea fibrelor cu axa firului;
c) nu existd inca o metoda pentru stabilirea torsiunii.

*

53. Coef. de variatie la torsiune pentru un fir filat pe mas. neconv. are valori mai mici decat in cazul
unui fir clasic:

a) deoarece rotoarele sunt antrenate tangential pe o parte a maginii, iar fusele pe grupe de cite

4;

b) nu exista termen de comparatie intre cei doi coeficienti;
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c) datoritd structurii firului coeficientul de variatie la torsiune la un fir neconventional este
mult mai mare decat la un fir clasic.

*

54. Masina de filat neconventionald are o productic mai mare decit o masina de filat cu inele
deoarece:

a) are un numar de unitati de filare mai mare;

b) are turatia rotoarelor mai mare decat turatia fuselor;

c) are unitdti de filare pe ambele parti ale masinii.

55. Infasurarea firului pe format la masina de filat neconventionala este:
a) cilindrica in straturi paralele ca la flaier;
b) conica in straturi suprapuse ca la masina de filat cu inele;
¢) cilindrica in cruce ca la masina de bobinat.

56. Infasurarea firului la masina de filat neconventionala se realizeaza pe:
a) formate cilindrice sau usor conice din plastic sau hartie;
b) pe mosoare cilindrice ca la flaier;
c) pe tevi conice ca la magina de filat cu inele.

57. O masina de filat neconventionald poate fi deservitd de un robot pentru lichidarea ruperilor de
fir:
a) da; b) nu; ¢) poate intr-un viitor indepartat.

58. Lichidarea unei ruperi de fir la masina de filat neconventionald presupune :
a) oprirea intregii masini;
b) oprirea doar a partii de masina pe care s-a Inregistrat ruperea;
c) oprirea unitatii de filare respective pentru eliminarea fibrelor din rotor.

*

59. Pentru compensarea rezistenfei mai mici a firelor neconventionale fatd de cele filate clasic
trebuie sa:
a) modificam finetea firului;  b) crestem torsiunea firului; c) Inlocuim materia prima.

*

60. La ruperea unui fir la masina de filat neconventionala Insiruirea de fibre alimentata este :
a) oprita; b) eliminata in pneumafil pana la lichidarea ruperii; ¢) nu existd ruperi
de fire la masina de filat neconventionala.

*

HIHHHIHRH
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RASPUNSURI SET 20 — TEHNOLOGII NECONVENTIONALE iN FILATURA

Set 20
20,01,,b,c, 20,46,.,b,,
20,02,a,,, 20,47,..c,
20,03,,b,, 20,48,.b,,
20,04,a,b,, 20,49,a,,,
20,05,,b,c, 20,50,a,b,c,
20,06,,b,, 20,51,a,b,c,
20,07,a,,, 20,52,a,,,
20,08,a,b,, 20,53,a,,,
20,09,a,,, 20,54,,.,
20,10,a,b,c, 20,55,,.c,
20,11,,b,, 20,56,a,,,
20,12,a,,, 20,57,a,,,
20,13,,b,c, 20,58,,.c,
20,14,a,,, 20,59,.,b,,
20,15,a,b,, 20,60,a,,,
20,16,a,,,
20,17,a,,,
20,18,,b,,
20,19,a,,,
20,20,,b,,
20,21,a,,,
20,22,.b,c,
20,23,,.c,
20,24,..b,
20,25,,,b,
20,26,,,b,
20,27,a,,,
20,28,a,b,,
20,29,.b,c,
20,30,a,,,
20,31,,b,,
20,32,.b,,
20,33,,b,,
20,34,a,,,
20,35,,,,
20,36,a,,,
20,37,a,,,
20,38,.,b,,
20,39,,.c,
20,40,,,c,
20,41,a,b,,
20,42,a,,,
20,43,.b,,
20,44,a,,,
20,45,,b,,
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SET 21 — BAZELE PRELUCRARII FIRELOR

*

01. Bobinele cu infasurare in cruce neuniforma (incrucisare constanta a spirelor) se obtin atunci
cand:
a) rotirea bobinei se face prin frictiune de la tamburul de bobinare;
b) rotirea bobinei se face prin rotirea directd a fusului acesteia;
c) rotirea bobinei se face cu turatie constanta.
%
02. Bobinele cu infagurare in cruce neuniforma (incrucisare constanta a spirelor) se obtin atunci
cand frecventa de oscilare a firului de-a lungul generatoarei bobinei este:
a) constanta in timpul cresterii diametrului bobinei;
b) crescatoare 1n timpul cresterii diametrului bobinei;
c) descrescatoare in timpul cresterii diametrului bobinei.
*
03. Operatia de bobinare are urmatoarele scopuri:
a) inlaturarea unui anumit procent de defecte ale firelor;
b) cresterea rezistentei la tractiune a firelor prin torsionare;
c) uleierea, ceruirea, parafinarea si antistatizarea firelor.
*
04. Operatia de bobinare a firelor chimice filamentare are urmatoarele scopuri:
a) obtinerea bobinelor cu infagurare in cruce de precizie (infasurare cu pas constant al
spirelor);
b) indepartarea portiunilor subtiate si a ingrosarilor firelor si inlocuirea lor cu noduri
mici §i rezistente;
c) obtinerea bobinelor cu baza sferica.
%
05. La bobinarea firelor filate din fibre scurte pentru eliminarea defectului de “corzi de
infasurare” este necesar sa se realizeze urmatoarele variante de bobine:
a) bobine cu forma tronconica biconica; b) bobine cu baza sfericd;  c) bobine

cu densitate mica de infasurare (bobine moi).

06. La bobinarea firelor filate din fibre scurte sunt intalnite urmatoarele principii de infasurare:
a) infasurare in cruce neuniforma ( infasurare cu unghi constant de incrucisare a
spirelor);
b) infasurare de precizie (infagurare cu pas constant al spirelor);
c) infasurare paralela.

07. La bobinele cu infasurare in cruce neuniforma (incrucisare constanta a spirelor), destinate
vopsirii firului sub forma de bobina se recomanda ca unghiul de incrucisare a spirelor sa fie:
a) 20-30°% b) 15-25°%; c) 40-55°.
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08.

09.

12.

La bobinele din fire de bumbac destinate prelucrarii in tesatorii se recomanda urmatoarele
unghiuri de incrucisare a spirelor:
a) 22-35% b) 10-15°; c) 40-50°.

Bobinele tronconice cu baza sferica se obtin prin urmatoarele miscéri ale bratului port
bobina in timpul infasurarii:

a) deplasarea rectilinie-alternativa a bobinei fata de tambur;

b) deplasarea axiald a bobinei fatd de tambur de la varful bobinei spre baza mare
(deplasarea spre dreapta a bobinei), la cresterea razei de infasurare;

c) deplasarea bobinei spre stdnga fata de tambur.

Bobinele cu infasurare in cruce neuniforma (incrucisare constanta a spirelor) primesc
miscarea de rotatie de la:
a) tambur de bobinare tdiat;  b) tambur de bobinare santuit; ¢) direct de laun
ax de antrenare.

Tensionarea firelor la bobinare este asigurata prin intermediul urmatoarelor elemente ale
masinilor de bobinat:
a) mecanisme de torsionare;  b) dispozitive de tensionare si conducatori de fir; c¢)
curatitori electronici.

La bobinare, reglarea densitatii de infasurare a firului pe bobina se realizeaza astfel:
a) schimbarea unghiului de incrucisare a spirelor; b) schimbarea tensiunii firelor;
¢) modificarea fortei de presare a bobinei.

La masinile de bobinat cu infasurare neuniforma se pot obtine urmatoarele variante de
bobine:
a) bobine tronconice; b) bobine tronconice-biconice; ¢) bobine cilindrice-
biconice.

Densitatea de infasurare a bobinelor fara infasurare diferentiala are valorile cele mai mari la:
a) mijlocul bobinei; b) numai la baza mare a bobinei;  ¢) la extremitatile bobinei.

La utilizarea mecanismelor de infasurare diferentiala la bobinare, se modifica ciclic:

a) pozitia punctelor de intoarcere a straturilor de la extremitatile bobinei;
b) lungimea straturilor de infagurare, in cazul bobinelor cu infasurare neuniforma;
c) lungimea straturilor de infasurare, la bobinarea de precizie.

Principalele variante de curatitori electronici din dotarea masinilor de bobinat functioneaza
pe urmatoarele principii:
a) capacitiv; b) rezistiv; ¢) optoelectronic sau fotoelectric.
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17.

19.

20.

21.

22.

23.

24.

25.

Infasurarea diferentiala la bobinare are urmitoarele efecte asupra bobinelor:
a) cresterea presiunii la capetele bobinei in timpul bobinarii;
b) micgorarea presiunii la capetele bobinei in timpul bobinarii;
c) cresterea usoara a presiunii in zona diametrului mediu al bobinei.
Curatitorii capacitivi din dotarea masinilor de bobinat functioneaza pe urmaétorul principiu:
a) determinarea diametrului nominal al firelor;
b) determinarea diametrului aparent al firelor;
c) determinarea masei firului pe o anumita lungime de referinta.
Defectele rare ale firelor se raporteaza la lungimi de 100.000m de fir si se clasifica in:
a) 16, 23, 26, 32, si 40 clase de defecte rare;
b) 16, 18, 28, 33, si 44 clase de defecte;
c) 15,16, 20, 25, 30, si 48 clase de defecte.
Bobinarea firelor cu infagurare de precizie este intalnita la prelucrarea urméatoarelor tipuri de
fire:
a) fire simple, filate din fibre scurte;  b) fire chimice filamentare; c) fire tip lana
pieptanata.
Tensiunea la bobinare a firelor filate din fibre scurte poate fi:
a) 12-15¢N/tex; b) (12-15)% P (P-rezistenta la tractiune a firelor); c¢) 12-15¢cN/fir.
Torsiune firelor crep este asiguratd la maginile de rasucit prin actiunea urmatorului organ de

actionare al masinii:
a) suportul de sustinere al formatului de infagurare; b) fusul ce sustine formatul de
alimentare;c) fusul de dubla torsiune.

Unele variante de fire de efect se pot obtine in cadrul urmatoarelor operatii:
a) filare; b) rasucire; c) bobinare.
In timpul cresterii razei de infisurare a bobinelor cu infasurare in cruce neuniforma a
spirelor, unghiul y de deplasare a punctelor de intoarcere este caracterizat prin:
a) valoare constanta, indiferent de raza de infasurare a bobinei;
b) crestere liniard la cresterea razei de infasurare;
c) variatie ciclica la cresterea razei (unghiul y are si cateva valori nule).
Defectul de “benzi de infagurare” la bobinarea firelor se produce in urmatoarele cazuri:
a) la infasurarea paraleld a firelor pe bobina;
b) la infasurarea de precizie a firului pe bobina;
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26.

27.

28.

29.

30.

32.

33.

34.

c) la infasurarea in cruce neuniforma a firului pe bobina.

La masinile de rasucit fire de efect se pot obtine urméatoarele variante de fire:
a) fire cu flameuri; b) fire cu noduri autofixate; c¢) fire cu ingrosari de semitort.

Prevenirea aparitiei defectului de benzi de infasurare in cadrul operatiei de bobinare se face
prin:
a) perturbarea ciclica a vitezei de deplasare a firului de-a lungul generatoarei bobinei;
b) perturbarea ciclicd numai a turatiei bobinei;
c) perturbarea ciclica a turatiei bobinei si a vitezei de deplasare a firului de-a lungul
generatoarei bobinei.

Principalele reglaje tehnologice ale masinilor de rasucit sunt urmatoarele:
a) tensiunea firelor in zona de alimentare; b) torsiunea firelor; c¢) dimensiunile
formatului de alimentare.

Conicitatea bobinelor cu infagurare neuniforma a firelor destinate urzirii sau teserii poate fi:
a) 4-6°, b) 9-14°; ¢) 0-3°.

Bobinele cu infasurare neuniforma cu fir destinat masinilor de tricotat au urméatoarea
conicitate:
a) 4-6°; b) 9-14°; ¢) 0-3°.

Bobinele cu fir tip bumbac destinate vopsirii firului pe bobind au urmatoarele valori ale
densitatii de Infasurare:
a) 0,23-0,30 g/cm’; b) 0,35-0,40 g/cm’; ¢) 0,11-0,16 g/em’.

Densitatea de infasurare a bobinelor cu fire tip bumbac nu poate depasi:
a) 0,65 g/lem’;  b) densitatea firului; c) densitatea fibrelor din structura firului.

Densitatea de infasurare a bobinelor realizate la masina de bobinat se regleaza prin
intermediul urmatorului mecanism al maginii:

a) mecanismul de presare al bobinei;
b) mecanismul de obtinere a bobinelor cu baza sferica;
c) mecanismul de eliminare a defectului de benzi de infasurare.

Micsorarea tensiunii in fir in zona de desfasurare a firului de pe formatul de alimentare al
maginii de bobinat are ca efect reducerea numarului de ruperi al firului si se realizeaza cu:
a) conducdtori de fir;  b) perturbatori de balon; ¢) discuri de parafinare a firului.
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35.

36.

37.

38.

39.

40.

41.

42.

43.

44,

Bobinele biconice, realizate la magina de bobinat cu infasurare de precizie se obtin prin:
a) micgorarea lungimii straturilor la ambele capete ale bobinei in timpul bobinarii;
b) avans axial al straturilor de infagurare cu schimbare ciclica a sensului de avans;
c) micsorarea si marirea ciclicad a lungimii straturilor de infasurare.

Pentru modificarea torsiunii firelor la masina de rasucit cu dubla torsiune se schimba:
a) viteza de debitare a firelor; b) turatia discului de dubla torsiune; c) viteza de
infasurare a firului pe bobina.

La masinile de rasucit fire crep, infagurarea firului se realizeaza astfel:
a) pe teava, pe principiul infasurarii conice;
b) pe bobina cu infagurare 1n cruce neuniforma;
c) pe bobina cu infasurare in cruce de precizie.

Programarea efectelor la magina de rasucit fire de efect se realizeaza prin:
a) programare electronica; b) programare cu cilindru de programare; )
programare cu disc de programare.

Randamentul maginilor de bobinat automate este influentat de:

a) numdrul de interventii ale automatului de bobinare; b) caracteristicile de
infasurare a firului pe bobina; ¢) finetea firului bobinat.
La stabilirea limitei de curatare a curatitorilor optoelectronici tip Loepfe “LDL” se tine

seama de urmatoarele elemente de regla;:
a) indicele de material al firelor; b) numarul de defecte rare ale firelor pe clase de
defecte; ) viteza de bobinare.

Viteza de infasurare a firelor la magina de bobinat (viteza de bobinare) depinde de:
a) tensiunea firului la bobinare; b) turatia bobinei;  c¢) viteza de translatie a firului de-
a lungul generatoarei bobinei.

Productia teoretica a masinii de bobinat depinde de:
a) viteza de bobinare si finetea firului; b) viteza si tensiunea firului; c) viteza bobinei si
numarul de ruperi ale firului la bobinare.

Productia teoretica a masinii de rasucit cu dubla torsiune este invers proportionala cu:
a) torsiunea firelor; b) tensiunea firelor; c¢) densitatea de lungime, in Tt (dtex).

Obtinerea unei anumite variante de fire de efect la masina de rasucit este conditionata de
urmatoarele elemente de reglaj:
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45.

46.

47.

48.

49.

50.

52.

a) un anumit numar de fire componente si anumite trasee tehnologice ale acestora in
zona mecanismului de debitare;

b) un anumit numar de fire componente si anumite trasee tehnologice ale acestora in
zona mecanismului de infasurare;

c) un program de realizare a efectelor si reglaje mecanice distincte ale mecanismelor de
debitare.

Repartitia efectelor de-a lungul firului rasucit de efect este influentata de urmatoarele:
a) viteza de Infagurare a firelor de efect;
b) traseul tehnologic al firelor componente firului de efect;
c) programul de realizare al efectelor firului rasucit.
Eliminarea defectului de “benzi de infasurare” la bobinare se realizeaza prin:
a) miscarea rectilinie alternativa a port bobinei fatd de tamburul de infasurare;
b) miscare de ridicare—coborare a port bobinei fatd de tamburul de infasurare;
c) modificarea ciclica a turatiei bobinei de infasurare.
Consumul specific al firelor componente firului rasucit de efect depinde de:
a) turatia fuselor; b) viteza de debitare a firelor; ¢) varianta de fir de efect.
La masinile de rasucit fire de efect cu programare electronica, prin programul masinii se pot

stabili urmatoarele:

a) dimensiunea efectelor si distanta dintre efecte;
b) forma efectelor si viteza de infasurare a firului;
c) tipul efectelor si dimensiune formatului de infasurare.

La masinile de rasucit fire de efect, impulsurile de inceput si respectiv de sfarsit ale
programului electronic influenteazd urmatoarele caracteristici ale firelor:
a) dimensiunea efectelor; b) distanta dintre efectele firului;  c) lungimea unui
ciclu de producere a efectelor firului rasucit.

Ruperea firului la masinile de rasucit cu inele determina urmatoarele:
a) oprirea miscarii de rotatie a bobinelor de alimentare;
b) oprirea alimentarii firului in zona de torsionare-infagurare a masinii;
c) pornirea automatului din dotarea masinii.
Termofixarea firelor are urmatoarele efecte tehnologice asupra firelor:
a) cresterea rezistentei la tractiune a firelor;
b) reducerea tensiunilor interne ale firelor;
c) fixarea torsiunii firelor.
In timpul bobinarii de precizie, cresterea tensiunii firului are ca efect urmatoarele:
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53.

54.

55.

56.

57.

58.

59.

b)
c)

a)
b)

a)
b)

©)

b)
c)

a)
b)

c)

cresterea desimii spirelor;  b) cresterea desimii straturilor rotirea; c) cresterea
unghiului de inclinare a spirelor.

Etirarea firelor este o operatie de prelucrare a urmatoarelor tipuri de fire:
fire filate din fibre scurte;  b) fire chimice filamentare; c) fire rasucite, puternic
torsionate.

Operatia de etirare a firelor are urmatoarele scopuri tehnologice:

imbunatatirea proprietatilor mecanice ale firelor (cresterea rezistentei la tractiune si
reducerea alungirii al rupere a firelor);

imbunatatirea proprietatilor electrice al firelor;

cresterea voluminozitatii firelor si reducerea luciului firelor.

Texturarea firelor are urmatoarele scopuri tehnologice:

cresterea luciului si a volumului firelor prin ondulare;

reducerea luciului firelor, cresterea capacitatii de izolare termica a firelor si a
volumului firelor prin ondulare;

cresterea rezistentei la tractiune a firelor si a rezistentei la actiunea agentilor chimici
rotirea.

Texturarea este specifica firelor:

cu rezistentd mare la tractiune pentru a face fata solicitarilor de intindere la care sunt
supuse firele 1n timpul operatiei de texturare; b) termoplastice; C) cu torsiune
falsa.

Scopurile tehnologice al automatului masinii de bobinat sunt urméatoarele:
controlul tensiunii firelor pe toatd durata operatiei de bobinare;
contorizarea numarului de defecte ale firului si gruparea lor pe clase de defecte;
intervine pentru reluarea operatiei de bobinare la Intreruperea continuitatii firului in
timpul bobinarii.

Automatul masinii de bobinat intervine in urmatoarele situatii tehnologice:

la terminarea firului de pe teava de alimentare, la infagsurarea lungimii de fir prescrise
pe bobina si la aparitia unui defect grav si daunator al firului;

la schimbarea bobinelor goale si a tevilor pline si la lichidarea ruperilor de fire;

pentru inregistrarea numadrului de stationari ale masinii de bobinat si pentru
verificarea continua a defectelor grave ale firelor.

Tratamentele termice de fixare a firelor In autoclava contin urmatoarele faze de lucru:
doua faze de vidare, o faza de racire si una de egalizare a presiunii;
doua faze de vidare, doua faze de racire si o faza de egalizare;
o faza de preincalzire si o faza de fixare termica propriu-zisa.
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*

60. Bobinarea atei de cusut, indiferent de structura acesteia si de tipul si natura firelor
componente se realizeaza pe principiul urmator:
a) principiul infasurarii paralele; b) infasurare in cruce neuniformd; c)
infasurare de precizie.

*

HHHHEHHHRHHR
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RASPUNSURI SET 21 — BAZELE PRELUCRARII FIRELOR

Set 21

21,01,a,,,
21,02,a,,,
21.03,a,,c,
21,04,a,,,
21,05,,b,,
21,06,a,,,
21,07,,,c,
21,08,a.,,,
21,09,,b,,
21,10,a,b,,
21,11,,b,,
21,12,,b,c,
21,13,a,,
21,14,,.c,
21,15,a,,c,
21,16,a,,c,
21,17,,b,c,
21,18,,.c,
21,19,a,,,
21,20,,b,,
21,21,,b,,
21,22,.b,,
21,23,a,b,,
21,24,,.c,
21,25,,.c,
21,26,,b,c,
21,27,,.c,
21,28,.b,,
21.29,a,,,
21,30,,b,,
21,31,a,,,
21,32,,b,,
21,33,a,,,
21,34,.b,,
21,35,a,,,
21,36,a,,c,
21,37,,b,,
21,38,a,,c,
21,39,a,,,
21,40,,b,c,
21,41,,b,c,
21,42.a,,,
21,43,a,,,
21.44,a,,c,
21,45,,.c,

21,46,,b,c,
21,47,,b,c,
21,48,a,,,
21,49,,.c,
21,50,,b,,
21,51,,b,c,
21,52,,b,,
21,53,,b,,
21,54,a,,,
21,55,,b,,
21,56,,b,,
21,57,,,c,
21,58,a,,,
21,59,a,,c,
21,60,,,c,

147



SET 22 —- BAZELE PRELUCRARII FIRELOR

*

01. La urzirea in benzi, latimea urzelii finale rezulta prin:
a) alaturarea benzilor pe tamburul de urzire;
b) suprapunerea benzilor pe tamburul de urzire;
c) alaturarea si suprapunerea benzilor pe tamburul de urzire.

02. Conul tamburului urzitorului in benzi are urmatoarele scopuri:
a) asigura stabilitatea firelor din marginile benzilor;
b) asigurd avansul axial al benzilor la infasurarea pe tamburul de urzire;
¢) contorizeaza lungimea benzilor.

03. Latimea benzii, la urzirea in benzi este reglata cu:
a) spata de rost; b) spata de latime;  c) pieptenele extensibil.

*

04. Numarul de benzi necesare pentru realizarea unei urzeli finale fard raport de culoare creste
odata cu:

a) cresterea capacitatii rastelului de urzire;

b) cresterea numarului de bobine disponibile la urzire;

¢) micsorarea numarului de bobine disponibile la urzire.

*

05. Numarul de benzi necesare pentru realizarea unei urzeli finale fara raport de culoare scade odata
cu:

a) scaderea capacitatii rastelului de urzire;

b) cresterea capacitatii rastelului de urzire;

¢) micsorarea numarului de bobine disponibile.

*

06. Numarul de benzi necesare pentru realizarea unei urzeli finale fard raport de culoare este
dependent de:

a) numarul de fire din fondul urzelii;

b) numarul de fire din margine;

c) capacitatea rastelului de urzire.

*

07. Care va fi numarul de benzi adoptat la urzire z,, daca pentru realizarea unei benzi finale a
rezultat un numar calculat de benzi z="7,2 ?
a)z, =7, b) z,=8; c)za=17,2.

*

08. La urzirea in benzi, numarul de fire din benzile centrale creste odata cu:
a) cresterea numarului de fire din fond;
b) cresterea numarului de benzi adoptate;
c) scaderea numarului de benzi adoptate.
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09. La urzirea in benzi, numarul de fire din benzile centrale scade odata cu:
a) scaderea numarului de fire din fondul urzelii;
b) scaderea numarului de benzi;
c) cresterea capacitatii rastelului urzitorului.

*

10. Care va fi numarul de fire adoptat in benzile centrale F,, daca prin calcule a rezultat F1=456,66
fire ?
a) Fi, =456 fire; b) Fi, =457 fire; c) F1.=456,66 fire;

*

11. Firele de fond ramase ca rest dupa incircarea cu fire a benzilor centrale, se repartizeaza la
urzirea in benzi astfel:

a) restul de fire se repartizeaza echilibrat in cele doud benzi de margini;

b) restul de fire nu se mai repartizeaza la urzire;

¢) restul de fire se adauga la cele doud benzi de margine.

12. La urzirea in benzi, fiecare din cele doud benzi de margine va contine:
a) firele programate pentru o banda centrala +% din firele rest + 42 din firele de margine;
b) numai ' din firele de margine;
c) ¥ din firele rest + %2 din firele de margine.

13. La urzirea in benzi, latimea unei benzi centrale creste odati cu:
a) cresterea numarului de fire din benzile centrale;
b) cresterea desimii firelor din urzeala finala;
¢) cresterea numarului de benzi.

*

14. Calculul de programare al numarului de fire din benzile de urzire si respectiv calculul numarului
de benzi din urzeala finala, la urzirea in benzi se reface daca:

a) numarul de fire din benzile de margine este mai mare decat capacitatea rastelului;

b) numarul de fire din benzile de margine este mai mic decat capacitatea rastelului;

c¢) numarul de fire din benzile centrale este mai mic decat capacitatea rastelului.

*

15. Calculul de programare al numarului de fire din benzi si al numarului de benzi pentru urzeala
finala se reface daca:
a) suma firelor din benzile centrale si de margine este mai mare decat numarul de fire din
urzeala finala;
b) suma firelor din benzile centrale si de margine este mai mic decat numarul de fire din urzeala
finala;
c¢) suma firelor din benzile centrale si de margine este egal cu numarul de fire din urzeala finala.

%
16. Latimea calculata a unei benzi centrale, la urzirea n benzi, trebuie sa indeplineasca urmatoarele
conditii:

a) sa fie egald cu latimea totald a spetei de latime;

b) sa fie mai mica sau egala cu latimea maxima a spetei de latime;
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¢) nu e nici o conditie referitoare la latimea benzilor.

*

17. Latimea calculata a fiecdrei benzi de margine, la urzirea in benzi fara raport de culoare, trebuie
sd Indeplineasca conditiile urmatoare:

a) sa fie mai mare decat latimea benzilor centrale;

b) sa fie egala cu latimea maxima a spetei de latime;

c) sa fie mai mica sau egala cu latimea maxima a spetei de latime.

18. Suma latimilor benzilor urzite pe tamburul de urzire trebuie sé fie egala cu:
a) distanta maxima dintre flansele sulului de tesere (sulul final);
b) distanta minima posibil de reglat intre flansele sulului de tesere;
¢) latimea urzelii finale la nivelul sulului maginii de tesut.

19. Suma latimilor benzilor urzite pe tamburul urzitorului in benzi trebuie sa fie:
a) intre distanta minima si maxima dintre flansele sulului cu urzeala finala;
b) intre latimea maxima a partii cilindrice a tamburului de urzire si distanta minima dintre
flansele sulului cu urzeala finala;
¢) intre latimea maxima in spatd a masinii de tesut si distanta minima dintre flansele sulului cu
urzeala finala.

*

20. Pentru obtinerea urzelilor cu raport de culoare pe sistemul urzirii in benzi este necesar ca in
rastelul masinii de urzit sa se aseze:
a) bobine de culori diferite, in ordinea raportului de culoare final;
b) bobine grupate pe culorile din raportul de culoare, fiecare grup de bobine avand un numar de
fire proportional cu cel din raport;
c) bobine de aceeasi culoare din cadrul raportului de culoare, iar incarcarea rastelului masinii se
face succesiv.

21. Numarul rapoartelor de culoare din rastelul maginii de urzit in benzi, creste odata cu:
a) cresterea numarului de fire din urzeala finala;
b) cresterea raportului de culoare;
c) cresterea capacitatii rastelului de urzire.

22. Numarul rapoartelor de culoare din rastelul masinii de urzit in benzi, scade odata cu:
a) cresterea numarului de fire de margine;
b) scaderea raportului de culoare;
c) scaderea capacitatii rastelului de urzire.

*

23. Care este numarul de rapoarte de culoare, adoptat, ce urmeaza sa se aseze in rastelul masinii de
urzit in benzi, Ny, daca din calcule a rezultat N, = 8,82 ?
a) Ny =9; b) Ny = 8; ¢) Nar = 8,80.
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24. La urzirea in benzi cu raport de culoare, numarul de fire din benzile centrale creste odata cu:
a) cresterea numarului de fire din urzeala finala;
b) cresterea numarului adoptat de rapoarte de culoare din rastelul de urzire;
¢) cresterea produsului dintre raportul de culoare si numarul adoptat de rapoarte de culoare din
rastelul masinii.

*

25. La urzirea in benzi cu raport de culoare, numarul de benzi de pe tamburul de urzire, creste odata
cu:
a) cresterea latimii urzelii finale; b) cresterea raportului de culoare; c¢) cresterea
numadrului de fire din fondul urzelii.

*

26. La urzirea in benzi, realizarea unei benzi de margine cu numar mai mic de rapoarte de culoare
este necesara atunci cand:

a) raportul de culoare este foarte mare;

b) numarul calculat de benzi, z, este un numar zecimal,

¢) numarul total de fire de urzeala este foarte mare.

*

27. La urzirea in benzi, numarul de rapoarte de culoare ramase ca rest in banda incompleta, este
dependent de:

a) valoarea z a partii zecimale a numarului de benzi z, rezultat din calcul;

b) numarul adoptat de rapoarte de culoare care se poate ageza in rastelul masinii de urzit;

¢) numarul total de rapoarte de culoare din urzeala finala.

*

28. La urzirea in benzi, pentru realizarea unei urzeli finale cu raport de culoare, numarul de fire din
cele doud benzi de margine este:

a) egal in cele doud margini in toate cazurile;

b) diferit in cele doud margini, in toate cazurile;

c) egal sau diferit in cele doud margini, dupa caz.

*

29. La urzirea 1n benzi, latimea benzilor centrale cu raport de culoare creste odata cu:
a) cresterea raportului de culoare; b) cresterea desimii 1n urzeald; c) cresterea
numadrului de fire din benzile centrale.

*

30. Texturarea firelor pe principiul falsei torsiuni se realizeazd cu urmatoarele variante de fuse de
falsa torsiune:

a) fuse cu ax transversal (torsor), discuri si cilindri de falsa torsiune;

b) fuse cu ax transversal, discuri si sfere de torsiune falsa;

c) fuse cu ax transversal, cilindri §i piramide de falsa torsiune.

*

31. Mecanismele de infagurare ale masinilor de rasucit functioneaza pe urmatoarele principii:
a) mecanice si electrice; b) mecanice si hidraulice;  ¢) electronice si pneumatice.
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32.

Mecanismele de infasurare ale masinilor de rasucit realizeaza infasurarea firului pe formatele de

debitare pe urmatoarele principii:

33.

34.

*

35.

36.

37.

38.

39.

a) infasurare conica, Infasurare cilindrica si infasurare de precizie;
b) infagurare conicd, infasurare in cruce neuniformad, infasurare pe bobine “butelie”;
¢) infasurare pe suluri si infasurare pe bobine.

Ciclogramele mecanismelor masinii de bobinat sunt utilizate pentru:
a) reglarea mecanismelor de Infagurare;

b) reglarea mecanismelor automatului de bobinare;

c) reglarea vitezei de bobinare.

Nomogramele mecanismelor de infasurare ale masinilor de rasucit sunt folosite la:

a) reglarea saltului bancii inelelor in functie de finetea firelor, densitatea de infasurare, lungimea
de fir dintr-un strat dublu de depunere pe teava si caracteristicile dimensionale ale tevii cu
fir;

b) reglarea marimii saltului clichetului la roata de clichet (roata stea) in functie de finetea firelor,
densitatea de infasurare, lungimea de fir dintr-un strat dublu de depunere pe teava si
caracteristicile dimensionale ale tevii cu fir;

¢) reglarea torsiunii firelor la masina de rasucit.

Nomograma de reglare a mecanismului de infasurare a masinii de rasucit este alcatuita din:

a) trei reprezentari grafice distincte: torsiunea in functie de finetea firelor T=f(Nm), saltul
tehnologic al straturilor in functie de finetea firelor 6t=f(Nm), saltul cinematic al bancii
inelelor in functie de saltul “x” a clichetului la roata de clichet dc=f(x);

b) doua reprezentari distincte si corelate intre ele: T=f(Tt) si St=f(Tt);

c¢) doud reprezentari distincte si corelate intre ele: 6t=f(1,Tt,p,R,r) si dc=f(x si optional de Zc,
unde 1-lungimea de infasurare, R,r- raza tevii pline si respectiv a tevii goale, p-densitatea de
infasurare a firului pe teava, Zc- numarul de dinti ai rotii de clichet .

Nomogramele de reglare a masinilor de rasucit se realizeaza in functie de:

a) tipul firelor prelucrate;

b) torsiunea firelor si tipul infasurarii firului pe formatul de debitare;

c) finetea firelor, caracteristicile de infagurare a firului pe formatele de depunere si
caracteristicile cinematice ale mecanismelor de infasurare ale masinilor de rasucit.

Avansul axial al straturilor benzii, la Infasurarea pe tamburul de urzire, este realizat prin:
a) avansul spetei de latime; b) avansul tamburului de urzire; ¢) avansul sulului final.

Avansul tehnologic al straturilor benzii, la infasurarea pe tamburul de urzire, creste odata cu:
a) cresterea finetii firului, exprimatd in Nm;  b) cresterea desimii urzelii; c) cresterea
conicitatii tamburului.

Avansul tehnologic al straturilor benzii, la infagurarea pe tamburul de urzire, scade odata cu:
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a) scaderea densitatii liniare a firului, Ty in tex;
b) scaderea desimii urzelii;
¢) scaderea coeficientului de umplere a Infagurarii.

*

40. La cresterea densitatii de infagurare a benzilor pe tamburul de urzire, avansul axial al straturilor
trebuie sa:
a) ramana constant; b) sa creasca; ¢) sa scada.

*

41. La urzirea in benzi, cresterea desimii urzelii finale influenteaza avansul tehnologic al straturilor
benzilor, la iInfasurarea pe tambur, dupa cum urmeaza:

a) avansul tehnologic al straturilor creste;

b) avansul tehnologic al straturilor scade;

¢) avansul straturilor rimane constant.

42. Conicitatea tamburului la urzirea in benzi creste odata cu:
a) cresterea densitatii liniare a firului, in tex;
b) cresterea desimii urzelii;
¢) cresterea avansului cinematic al spetei de latime.

43. Conicitatea tamburului la urzirea in benzi scade odata cu:
a) scaderea avansului cinematic al spetei de latime;
b) scaderea densitatii de infasurare a benzilor pe tamburul de urzire;
¢) scaderea desimii urzelii finale.

*

44. Daca conicitatea tamburului maginii urzit in benzi este reglata sub valoarea necesara din punct
de vedere tehnologic se produc urmatoarele efecte:

a) urcarea capetelor straturilor primei benzi pe conul tamburului;

b) urcarea capetelor straturilor tuturor benzilor peste cele depuse anterior;

c) caderea capetelor straturilor primei benzi pe conul tamburului.

*

45. La urzirea in benzi, contorizarea lungimii benzilor depuse pe tamburul de urzire se realizeaza in
functie de urmatoarele:
a) turatia tamburului, Tnaltimea conului tamburului si caracteristicile benzilor care influenteaza
avansul tehnologic al straturilor;
b) turatia tamburului si caracteristicile tehnologice ale benzilor;
¢) lungimea conului tamburului si desimea firelor de urzeala in banda.

*

46. La tamburul de urzire cu conicitate constantd, reglarea avansului cinematic peste valoarea
necesara tehnologic conduce la:

a) urcarea capetelor straturilor primei benzi pe conul tamburului;

b) caderea capetelor straturilor primei benzi pe conul tamburului;

c¢) mentinerea paralelismului straturilor la toate benzile infasurate.
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*

47. Cresterea conicitatii conului tamburului masinii de urzit in benzi, la aceeasi valoare a avansului
cinematic determina:

a) cresterea lungimii maxime a urzelii;

b) micsorarea lungimii maxime a urzelii depuse pe tambur;

¢) nu are nici o influentd asupra parametrului mentionat.

*

48. La urzirea in benzi, n timpul plierii la desfasurarea benzilor de pe tamburul de urzire care are
conicitatea peste valoarea necesara tehnologic se produce:

a) subtensionarea firelor de margine, din prima banda a urzelii;

b) supratensionarea firelor de margine;

¢) supratensionarea firelor de margine din toate benzile urzelii.

49. La urzirea 1n latime, numarul de fire de urzeald de pe sulurile preliminare este:
a) un numar multiplu al numarului de fire din urzeala finala;
b) dependent de capacitatea rastelului masinii de urzit;
c¢) dependent de finetea si tensiunea firelor de urzeala.

*

50. La urzirea 1n latime, densitatea de infasurare a urzelii pe sulul preliminar este determinata de
urmatoarele:

a) numarul de fire din urzeala preliminara;

b) tensiunea firelor si desimea in urzeala;

c) tensiunea firelor si forta de presare a urzelii pe sul.

51. La contorizarea lungimii urzelilor preliminare la urzirea in latime se t{ine seama de:
a) tensiunea in urzeala si turatia sulurilor preliminare;
b) desimea urzelii §i numarul de suluri preliminare dintr-o partida de urzire;
¢) turatia tamburului de presare sau turatia cilindrului de conducere a urzelii.

52. Numarul de suluri preliminare dintr-o partida de urzire, realizata la urzirea in latime depinde de:
a) numarul de suluri din dotarea masinii de urzit;
b) capacitatea rastelului masinii de urzit si viteza de urzire;
¢) capacitatea rastelului masinii de incleiat (reunit).

*

53. La masina de urzit in benzi, cresterea avansului cinematic al straturilor, la aceeasi conicitate a
tamburului, determina:

a) cresterea lungimii maxime a urzelii;

b) micsorarea lungimii maxime a urzelii;

c¢) nu are influenta asupra lungimii maxime a urzelii.

*
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RASPUNSURI SET 22 — BA ZELE PRELUCRARII FIRELOR

Set 22
22,01,a,,, 22.46,a,,,
22,02,a,,, 22.47,a,,,
22,03,.b,, 22.48,a,,,
22,04,,.c, 22,49, b,,
22,05,.b,, 22,50,,,c,
22,06,a,b,c, 22,51,,,c,
22,07,.b,, 22,52,..c,
22,08.a,,c, 22,53,,b,,
22,09,a,,,
22,10,a,,,
22,11,a,,,
22,12,a,,,
22,13,a,,,
22,14.a,,,
22,15,a,b,,
22,16,.b,,
22.17,..c,
22,18,..c,
22,19,a,b,,
22.20,a,,,
22.21,,.c,
22,22.a,,cC,
22,23,.b,,
22,24.a,,c,
22,25,..c,
22,26,.b,,
22,27,a,b,,
22,28...c,
22.29,..c,
22.30,a,,,
22,31,,b,,
22,32,.b,,
22,33,.b,,
22,34,a,b,,
22.35,,.¢c,
22.,36,,,c,
22.37,a,,,
22,38..b,,
22,39,a,b,,
22.40,,.c,
22.41,a,,,
22,42.a,b,,
22.43,..c,
22,44,..c,
22.45,a,,,
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SET 23 — PROCESE S| MASINI DE PREPARATIE A FIRELOR

*

01. Timpul de baza la urzirea in latime reprezinta:
a) timpul de realizare al tuturor sulurilor preliminare dintr-un grup de incleiere;
b) timpul practic de realizare al unui sul preliminar;
¢) timpul de realizare al unui sul preliminar in ipoteza functiondrii neintrerupte a masinii.

*

02. Timpul tehnologic auxiliar la urzirea in lafime reprezinta:
a) timpul de stationare al masinii cauzat de Intretinerea acesteia;
b) timpul de stationare al masinii cauzat de odihna si de necesitatile firesti ale personalului;
c) timpul de stationare al maginii cauzat de cerintele tehnologice legate de urzirea firelor.

*

03. Timpul de baza la urzirea n latime creste odata cu:
a) cresterea lungimii urzelii preliminare;
b) cresterea numarului de suluri preliminare dintr-o partida;
¢) cresterea vitezei de urzire.

*

04. Productia practica la masina de urzit in latime este influentata de:
a) timpul de schimbare a bobinelor 1n rastel si timpul de remediere a ruperilor;
b) timpul de schimbare a sulurilor preliminare;
¢) timpul de deplasare a ventilatorului de absorbtie a scamelor de-a lungul rastelului.

%

05. La urzirea in latime, timpul tehnologic auxiliar se compune din:
a) suma timpilor de ungere si revizie tehnica ale masinii;
b) suma timpilor pentru remedierea ruperilor, schimbarea bobinelor si schimbarea sulurilor;
¢) suma timpilor pentru necesitati firesti, pauza de masa si control de calitate.

*

06. Pentru programarea productiei la magina de urzit in latime este necesar sa se aiba in vedere

urmatoarele:

a) lungimea firului de pe bobinele de alimentare trebuie sa fie un multiplu al lungimii urzelilor

de pe sulurile finale;

b) lungimea firului de pe bobinele de alimentare trebuie sa fie un multiplu al lungimii urzelilor

de pe sulurile preliminare;

¢) numarul de bobine din rastel trebuie sa fie mai mare decat numarul de fire de pe sulurile

preliminare.

*

07. Viteza de urzire optima la masina de urzit 1n latime creste odata cu cresterea:
a) numarului de fire de pe sulul preliminar;
b) numarului de ruperi in timpul urzirii;
¢) masa urzelii p sulul preliminar.
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08. Viteza optima de urzire la masina de urzit in benzi scade odatd cu cresterea urmatoarelor
elemente tehnologice:

a) numarului de bobine din rastelul urzitorului;

b) numdrului (indicelui) de ruperi la 10° m de fir;

¢) timpului de formare a rosturilor de separare a firelor si de agezare a sforilor.

*

09. Principiul de urzire in benzi este intalnit la prelucrarea urmétoarelor tipuri de fire:
a) fire de lana si tip 1ana si fire de bumbac utilizate numai pentru urzeli cu raport de culoare;
b) fire de lana si tip land, fire de bumbac si tip bumbac, fire de liberiene, fire de matase
filamentara;
c) fire filamentare pentru urzeli cu raport de culoare.

*

10. La urzirea in latime, numarul de ruperi a firelor corespunzator unui sul preliminar scade odata
cu scdderea:
a) indicelui de ruperi (ruperi/10° m fir); b) finetii firului (Nm); ¢) desimii firelor pe sulul
preliminar.

*

11. Capacitatea rastelului masinii de urzit este o caracteristicd a maginii care se adopta in functie de:
a) tipurile de urzeli care urmeaza sa se prelucreze pe masina de urzit;
b) este un parametru constructiv al masinii care nu se poate adopta;
¢) lungimea urzelilor si principiul de urzire.

*

12. Timpul de schimbare al bobinelor din rastelul masinii de urzit, ce revine unui sul preliminar,
creste odata cu cresterea:
a) scaderea factorului de multiplicitate dintre lungimea bobinelor si lungimea urzelii
preliminare;
b) cresterea numarului de fire pe sulul preliminar;
¢) viteza de urzire.

*

13. Reglarea tensiunii in fir la masinile de urzit se realizeaza:
a) in zona rastelului masinii de urzit;  b) in zona pieptenelui extensibil al masinii de urzit; c¢)
individual pe fiecare fir si global pe fiecare parte a rastelului urzitorului.

*

14. Timpul de schimbare a bobinelor in rastelul masinii de urzit, corespunzator unui sul preliminar
se modifica astfel:
a) creste odatd cu numarul de muncitoare care participa la schimbarea bobinelor;
b) creste odata cu cresterea timpului de schimbare a unei bobine;
c) scade odatd cu cresterea numdrului de suluri preliminare ce se pot obtine din bobinele
alimentate n rastel.

*

15. Tensionarea firelor la masina de urzit in latime are urmatoarele scopuri:
a) asigura inldturarea portiunilor subtiate ale firelor;
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b) asigurd tensionarea uniforma a firelor si deplasarea lor in sigurantd pe traseul tehnologic al
masinii;
¢) asigura depunerea urzelilor preliminare pe sul cu o anumita densitate de infagurare.

*

16. Productia unei masini de urzit in latime, apreciatd in suluri preliminare pe schimb, variaza
astfel:
a) scade odata cu cresterea timpului de baza; b) scade odatd cu cresterea timpului
tehnologic auxiliar; c) creste odata cu cresterea timpului de baza.

*

17. Productia unei magini de urzit in benzi, apreciata in suluri pe schimb, scade odata cu cresterea:
a) indicelui de ruperi al firelor la urzire; b) masei urzelii pe sul; c) vitezei de
urzire.

*

18. Urzirea firelor de matase filamentara se poate realiza conform urmatoarelor principii:
a) numai urzire In latime (directa);
b) numai urzire in benzi deoarece firele sunt scumpe;
¢) urzire In latime si urzire in benzi.

*

19. Mentinerea relativ constanta a tensiunii urzelii la infasurarea pe sulul preliminar se realizeaza
prin:

a) micsorarea vitezei de urzire;

b) micsorarea turatiei sulului preliminar;

¢) micgorarea presiunii urzelii pe sulul preliminar simultan cu cresterea turatiei sulului.

*

20. Daca la urzirea in latime a urzelilor ,,moi” (urzeli cu densitate mica de infasurare, destinate
vopsirii pe sul) unele suluri preliminare contin un numar mai mare de fire de urzeald cum este
lungimea urzelilor preliminare dintr-o partida de urzire:

a) lungimea urzelilor este diferita astfel incat toate sulurile cu urzeala sa aiba acelasi diametru;

b) toate urzelile preliminare au aceeasi lungime;

¢) lungimea urzelilor depinde de alungirea lor la vopsire si pe masina de incleiat.

*

21. Infasurarea diferentiali a straturilor la urzire se realizeaza in urmitoarele cazuri:
a) larealizarea urzelilor cu desime mica;
b) larealizarea urzelilor cu raport de culoare si cu numar mare de fire;
¢) larealizarea urzelilor din fire rasucite.

*

22. La realizarea urzelilor in latime cu raport de culoare, numarul maxim de suluri preliminare
dintr-o partida de urzire este conditionat de:

a) raportul de culoare;

b) capacitatea rastelului maginii de incleiat;

¢) numarul de suluri preliminare goale din dotarea masinii de urzit.
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23. Infasurarea diferentiala a straturilor la urzirea in latime se realizeaza prin:
a) deplasarea axiala, rectilinie-alternativdi a urzelii fatd de sulul preliminar prin actiunea
pieptenelui extensibil;
b) deplasarea axiald, rectilinie-alternativa a sulului cu urzeala fata de planul urzelii prin actiunea
mecanismului de infasurare diferentiala;
¢) deplasarea axiala spre stinga sau dreapta a sulului cu urzeald dupa caz.

*

24. Infasurarea diferentiala a straturilor la urzirea in benzi se realizeaza prin:
a) deplasarea axiala, rectilinie-alternativa a urzelii fatd de tambur;
b) deplasarea axiald, rectilinie-alternativa a sulului cu urzeala fata de urzeala ce se desfasoara de
pe tambur;
¢) deplasarea benzilor fata de tambur.

*

25. Mentinerea relativ constanta a tensiunii firelor la iesirea din rastelul masinii de urzit in benzi,
odata cu infasurarea benzilor pe tambur se realizeaza prin:
a) deplasarea relativa a spetei de latime fata de tambur;
b) deplasarea ciclica a spetei de latime, a spetei de rost si a tamburului fatd de rastel in sens
invers deplasarii spetei de latime;
¢) deplasarea ciclica a rastelului de alimentare fatd de zona de infasurare a benzilor.

*

26. Pentru o tesatorie ce lucreaza cu fire de urzeald cu indici mari de rupere la urzire se recomanda
0 magina de urzit in latime cu urmatoarele caracteristici tehnice:

a) capacitate mare a rastelului bobinelor;

b) capacitate mica a rastelului bobinelor;

¢) capacitatea rastelului nu influenteaza conditiile de urzire.

*

27. Formarea rosturilor la masina de urzit in benzi se realizeaza cu:
a) itesicocleti; b) spata de rost; ¢) mecanisme de formarea rosturilor cu came.

%
28. Timpul de realizare a benzilor pe tamburul de urzire creste odatd cu cresterea:

a) timpului de baza; b) timpului tehnologic auxiliar; ¢) numarului de benzi.
*

29. Timpul de baza, la urzirea in benzi reprezinta:
a) timpul de urzire a unei benzi, fard a {ine seama de eventuale opriri ale maginii;
b) timpul de urzire al tuturor benzilor, fara a {ine seama de opririle masinii;
c) timpul de obtinere al unui sul final, fara opriri tehnologice.

*

30. Timpul de baza, la urzirea in benzi creste o data cu cresterea:
a) lungimii benzii; b) vitezei de urzire pe tambur; ¢) numarului de fire din banda;

*

31. Productia masinii de urzit in benzi, in suluri pe schimb, scade odata cu;
a) scaderea vitezei de urzire a benzilor pe tambur;
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b) cresterea vitezei de pliere a urzelii;
¢) scaderea numarului de benzi.

*

32. La urzirea 1n benzi, timpul tehnologic auxiliar se compune din:
a) suma timpilor de ungere si de revizie tehnica;
b) suma timpilor de remediere a ruperilor, de aranjare a sforilor de rost si de schimbare a
bobinelor 1n rastel;
¢) suma timpilor pentru pauza de masa si control calitate.

*

33. Oprirea masinii de urzit in 18fime in timpul urzirii unui sul are loc in urmatoarele cazuri:
a) la ruperea firelor de urzeald, la terminarea firului de pe bobine si la infasurarea lungimii
prescrise a urzelii pe sul;
b) la schimbarea benzilor de infagurare;
¢) la formarea rostului.

*

34. La magina de urzit in benzi, valoarea unghiului de inclinare a conului tamburului are
urmadtoarele influente asupra infasurarii benzilor:
a) influenteaza valoarea avansului tehnologic si cinematic al spetei de latime la realizarea unei
anumite urzeli;
b) influenteaza lungimea maxima a urzelilor infasurate pe tambur;
¢) influenteaza numarul de fire de urzeala din banda de infagurare.

*

35. Avansul spetei de latime la urzirea in benzi pentru realizarea unei anumite urzeli poate fi:
a) diferit de la o banda de urzire la alta in functie de numarul de fire de urzeala din banda;
b) acelasi pentru toate benzile ce formeaza o urzeala finala;
c) este conditionat de la o banda la alta de depinde de desimea 1n urzeald, de finetea firelor din
banda, de densitatea de Infasurarea benzilor pe tambur si de unghiul conului tamburului.

*

36. Timpul mediu de remediere al unei ruperi la masina de urzit in benzi creste odata cu cresterea:
a) timpului de remediere al unei ruperi din primul rand de bobine;
b) numarului total de bobine din rastel;
¢) vitezei de urzire.

*

37. Ruperea firelor de urzeala la urzirea in benzi in timpul fazei de urzire propriu-zisd determind
urmatoarele:
a) oprirea In timp optim a sulului cu urzeala din miscarea de rotatie;
b) oprirea in timp optim a tamburului de urzire pentru a evita infasurarea capetelor firelor pe
tambur;
¢) Intreruperea functionarii contorului si a deplasarii axiale a sulului final.

*

38. Numarul de ruperi al firelor la urzirea in benzi, ce revine unei benzi de infasurare scade odata cu
scaderea:
a) lungimii benzii; b) numarului de fire din banda; ¢) numarului de benzi.
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*

39. La urzirea in benzi, timpul de remediere a ruperilor, ce revine unei benzi de infagurare, creste
odata cu cresterea:
a) lungimii benzii; b) indicelui de ruperi; ¢) numarului de benzi.

*

40. La urzirea 1n benzi, In timpul formadrii si a Infasurarii urzelii, sulul final are urmatoarele actiuni:
a) are miscare de rotatie si miscare de deplasare axiald fatd de tambur pentru suprapunerea
straturilor urzelii;
b) are miscare axiald, rectilinie-alternativa relativ fatd de tambur pentru a asigura infasurarea
diferentiala;
¢) migcare de rotatie, migcare axiala fata de tambur si miscare de infasurare diferentiald.

*

41. Productia teoreticd a masinilor de bobinat este influentata de:
a) viteza de bobinare si finetea firelor;
b) tensiunea firelor si numarul de defecte rare ale firelor pe clase de defecte;
c) densitatea de infagurare a firului pe bobina, dimensiunea bobinelor si gradul de curitare al
firului in timpul bobinarii.

*

42. Productia practica a masinilor de bobinat este influentata de:
a) numadrul de defecte ale firului inlaturate in timpul bobinarii,
b) timpul de baza (timpul de realizare a unitatii de produs);
c¢) timpul de stationare a masinii datorita lipsei de materii prime.

*

43. La urzirea 1n benzi, timpul de infasurare a benzilor pe tamburul de urzire creste odatd cu
cresterea:

a) lungimii benzii;

b) numarului de benzi necesare pentru realizarea unei urzeli;

c) viteza de urzire.

*

44. Timpul de urzire al benzilor pe tamburul maginii de urzit in benzi creste odata cu:
a) scaderea timpului de remediere al unei ruperi;
b) cresterea timpului de introducere a sforilor in rosturile de separare a firelor;
c) cresterea indicelui de ruperi al firelor.

*

45. Timpul de urzire al benzilor necesare pentru realizarea unei urzeli finale variaza astfel:
a) creste odata cu cresterea vitezei de urzire;
b) scade odata cu cresterea vitezei de urzire;
¢) creste odata cu cresterea numarului de fire din urzeala finala.

*

46. Urzelile tip bumbac obtinute din fire rasucite cu rezistentd mare la tractiune, realizate pe
principiul urzirii in benzi trebuie sa fie alimentate in urmatoarele operatii de prelucrare:
a) la masinile de tesut, dupa ce s-a realizat navadirea urzelilor;
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b) la masinile de incleiat, deoarece este necesara reunirea urzelilor;
c) la maginile de incleiat, la navadire si apoi la maginile de tesut.

*

47. Productia practica a masinilor de rasucit este influentata de:
a) viteza de debitare a firelor din zona de torsionare;
b) timpului de stationare a masinii ca urmare a intreruperii energiei electrice si a lipsei de
accesorii textile (cursori, curele de antrenare, etc);
¢) dimensiunea formatelor de debitare (Infasurare).

*

48. Productia teoretica a masinilor de rasucit este influentata de:
a) timpul de remediere a ruperilor si indicelui de ruperi la rasucire;
b) lungimea formatelor cu fir;
¢) torsiunea firelor.

*

49. Cresterea numarului de bobine din rastelul masinii de urzit in benzi conduce la:
a) cresterea vitezei optime de urzire;
b) scaderea vitezei optime de urzire;
¢) nu se coreleaza cu viteza de urzire.

*

50. Coeficientul timpului util la urzirea in latime creste odata cu:
a) scaderea timpului de schimbare a bobinelor in rastel;
b) cresterea timpului de schimbare a sulului cu urzeala;
¢) cresterea timpului de curatare si intretinere zilnica a masinii.

*

51. Dotarea masinilor de urzit in benzi cu microprocesoare si sisteme de reglare, asistenta si control
a procesului de urzire are urmétoarele influente asupra productiei teoretice a masinii, in conditiile in
care performantele tehnice ale masinilor raméan aceleasi:

a) nu influenteaza productia teoretica a masinii de urzit;

b) influenteaza productia teoretica a masinii deoarece calitatea urzelilor este superioara;

¢) productia teoretica depinde de modul de deservire a masinii si nu de dotarea acesteia.

*

52. Pentru reducerea timpului de urzire a benzilor pe tambur a unor fire cu un numar mai mare de
ruperi la urzire, se recomanda:

a) scaderea numarului de bobine din rastel;

b) cresterea numarului de bobine din rastel;

¢) numarul de bobine din rastel nu influenteaza timpul de urzire.

*

53. Infasurarea urzelilor obtinute la masinile de urzit in benzi se realizeazi pe:
a) tamburul urzitorului; b) suluri cu urzeala preliminara; ¢) sul cu urzeala finala.

*
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RASPUNSURI SET 23 — PROCESE SI MASINI DE PREPARATIE A FIRELOR

Set 23

23,01,,,c,
23,02,,,c,
23,03,a,,,
23,04,a,b,,
23,05,,b,,
23,06,,b,,
23,07,,,c,
23,08.,a,b,,
23,09,,b,,
23,10,a,,c,
23,11,a,,,
23,12,a,b,,
23,13,a,,c,
23,14,.b,c,
23,15,b,,
23,16,a,b,,
23,17,.b,,
23,18,,,c,
23,19,.b,,
23,20,,b,,
23.21,a,,,
23,22,.b,,
23,23,a,,,
23,24,.b,,
23,25.b,,
23,26,,b,,
23,27,.b,,
23,28.a,b,c,
23,29,a,,,
23,30,a,,,
2331,a,,,
23,32,,b,,
23,33,a,,,
23,34,a,b,,
23,35,.b,,
23,36,a,b,,
23,37,.b,,
23,38,a,b,,
23,39,a,b,,
23,40,a,b,,
23.41,a,,,
23,42,a,b,,
23,43.a,b,,
23,44,b,c,
23,45,,b,c,

23,46,a,,,
23,47 ,a,,c,
23.,48,,.c,
23,49, b,,
23,50,a,,,
23,51,a,,,
23.52,a,,,
23,53,,.c,
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SET 24 — PROCESE S| MASINI DE PREPARATIE FIRELOR

*

01. Din punct de vedere chimic, amidonul natural este:
a) un amestec de polimeri naturali;
b) o polizaharida cu structurd ramificata din unitati structurale de a - D glucoza;
¢) un amestec de polimeri naturali modificati chimic.

*

02. Granulele de amidon contin amiloza si amilopectind. Amilopectina din amidon se deosebeste de
amiloza prin:

a) compozitie chimica;

b) forma legaturilor dintre lanturile de glucoza;

¢) plasamentul in granulele de amidon.

*

03. Gradul de polimerizare al amilozei fata de cel al amilopectinei este:
a) mai mare; b)mai mic; c) egal.

*

04. Scindarea amidonului la prepararea flotelor de incleiere se realizeaza sub actiunea urmatorilor
factori:

a) temperaturd, presiune, actiuni mecanice etc;

b) apa fierbinte, presiune si impulsuri electrice;

c) presiune, raze ultraviolete, solicitari mecanice si abur supraincalzit.

*

05. Scindarea amidonului, la prepararea flotei de incleiere, este impusa de:
a) prezenta amilozei;
b) prezenta amilopectinei;
¢) prezenta altor substante din amidon (ceruri etc).

*

06. In timpul prepararii flotei de incleiere, prin scindarea amidonului natural, are loc:
a) scaderea vascozitatii flotei de incleiere;
b) cresterea gradului de polimerizare a amidonului pentru transformarea sa intr-un film
protector;
¢) scaderea masei moleculare a amidonului.

*

07. In timpul preparirii flotei de incleiere din amidon natural, cresterea temperaturii dispersiei de
amidon in apa in intervalul 40-70°C conduce la:

a) cresterea vascozitatii solutiei de amidon;

b) umflarea granulelor de amidon;

¢) scaderea vascozitatii.
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08. in timpul prepararii flotei de incleiere care foloseste ca ancolant amidonul natural, cresterea
temperaturii solutiei de amidon in intervalul 85-100°C, conduce la:

a) scaderea vascozitatii solutiei de amidon in apa;

b) cresterea vascozitatii solutiei de amidon;

¢) scindarea partiald a amidonului.

*

09. Operatia de incleiere a urzelilor este strict necesara la prelucrarea urmatoarelor tipuri de urzeli:
a) urzeli din fire tehnice de matase filamentara (fire cord, fire cablate etc);
b) urzeli din fire rasucite de efect;
¢) urzeli din fire simple tip bumbac, fire tip 1ana cardata, fire filamentare etc.

*

10. Scopurile principale ale operatiei de incleiere a urzelilor sunt urmatoarele:
a) cresterea rezistentei la tractiune si a alungirii la rupere a firelor;
b) cresterea rezistentei la frecare si la abraziune a firelor;
¢) cresterea rezistentei urzelilor la actiunea bacteriilor si a microorganismelor.

*

11. Masina de incleiat conventionala are urmatoarele parti componente specifice:
a) instalatie de preparare a flotei;
b) uscator;
c¢) rastel de alimentare cu actionare individuala a sulurilor preliminare cu servomotor de
curent continuu.

*

12. Instalatiile de preparare a flotei de incleiere pe baza de amidon pot realiza scindarea amidonului
natural prin urmatoarele metode:
a) scindare cu ultrasunete, cu ultraviolete, scindare sub presiune, scindare in infrarosu;
b) scindare sub presiune, scindare cu substante de scindare (acizi, baze, oxidanti, enzime
etc), scindare cu ultrasunete;
¢) scindare in plasma, scindare cu raze ultraviolete, scindare in infrarosu, scindare mecanica.

*

13. Cea mai intensa actiune de scindare a amidonului, la prepararea flotelor de incleiere, o au
urmatoarele substante de scindare:
a) acizii; b) oxidantii; c) enzimele.

*

14. Temperatura de scindare a amidonului, in timpul prepararii flotelor de incleiere, este de 80°C
atunci cand scindarea se realizeaza in urmatoarele conditii:
a) cu cloramina; b) cu acizi; ¢) scindare sub presiune.

*

15. Conditiile care favorizeaza procesul de preparare a flotelor de incleiere conventionale, pe baza
de carboximetil celuloza, se realizeaza de obicei in urmatoarele conditii:

a) prepararea flotei in prezenta acizilor sau a bazelor;

b) dispersie in mediu apos;

¢) preparare sub presiune.
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*

16. Flotele de incleiere pe baza de compusi acrilici sunt utilizate Tn mod frecvent la incleierea
urmatoarelor tipuri de urzeli:

a) urzeli din fire chimice filamentare;

b) urzeli din fire filate tip liberiene;

¢) urzeli din fire tehnice rasucite, cu torsiune mica.

*

17. Uscarea urzelilor din fire de bumbac si tip bumbac in uscatoare cu cilindri de uscare se
realizeaza cu temperaturi ale cilindrilor de uscare de:
a) peste 70-95°C;  b) intre 90-125°C;  c¢) intre 120-150°C.

*

18. Agentii chimici de udare utilizati la prepararea flotele de incleiere produc:
a) micsorarea coeziunii dintre substantele care participa la realizarea flotei de incleiere;
b) marirea adeziunii flotei la fire;
¢) micsorarea tensiunii superficiale la interfata fir-flota.

*

19. Agentii tensioactivi (tenside) folositi la prepararea flotelor de incleiere produc:
a) udarea rapida a firelor;
b) emolierea peliculei de incleiere;
¢) incarcarea firelor incleiate cu electricitate statica.

*

20. Agentii chimici de emoliere sunt utilizati in flotele de incleiere cu urmatoarele scopuri:
b) cresterea fortei de lipire a peliculei de incleiere la firele de urzeala;
¢) antistatizarea firelor incleiate de urzeala.

*

21. Concentratia ancolantilor in flotelor de incleiere creste odata cu:
a) cresterea vitezei de incleiere;
b) cresterea finetii firelor de urzeala;
¢) cresterea traseului urzelii in cada de incleiere.

*

22. Maginile de incleiat cu uscator cu cilindri de uscare folosesc ca agent de uscare:
a) aburul supraincalzit;
b) rezistente electrice de incalzire;
c) curenti de aer cald actionati prin intermediul unor ventilatoare de transport.

*

23. Agentii de emoliere si de lubrifiere utilizati la prepararea flotelor de incleiere participa la
prepararea flotei in urmatoarele procente:

a) 0,20-0,35% fata de masa flotei de incleiere din amidon;

b) 0,20-0,35% fata de masa ancolantului;

¢) 5-6% fata de masa flotei de incleiere.
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24. Ancolantii folositi la prepararea flotelor de incleiere utilizati la incleierea urzelilor din fire de
bumbac si tip bumbac sunt utilizati in concentratiile urmatoare:
a) 0,7-4%; b) 5-15%; c) 15-20%.

*

25. Alungirea urzelilor in timpul incleierii poate avea urmatoarele valori in functie de tipul si natura
firelor:
a) 0,2-4,5% ; b) 0,1-0,2%; ¢) 5-8% la urzeli din fire de bumbac 100%.

*

26. Substantele antiseptice sunt utilizate la prepararea flotelor de incleiere care folosesc urmatorii
ancolanti:
a) amidonul natural; b) cleiul de oase; ¢) alcoolul polivinilic.

*

27. Preuscarea urzelilor pe masina de incleiat, inaintea incleierii propriu-zise se realizeaza in
urmatoarele cazuri:

a) urzeli cu desimi mari fara raport de culoare;

b) urzeli din fire chimice filamentare;

¢) urzeli vopsite pe sul.

*

28. Masinile de incleiat utilizate la incleierea urzelilor tip bumbac cu desimi mari, sunt dotate cu
urmadtoarele parti componente:
a) rastele de alimentare cu dimensiuni mari;
b) cazi de incleiere cu dispozitive de separare a urzelii si incleiere simultand Tn mai multe
cazi;
¢) uscatoare cu cilindri cu uscare preliminara a urzelii pe grupuri de fire.

*

29. Mentinerea constantd a vascozitatea flotei de incleiere, la aceeasi temperaturd a flotei, se
mentine constantd In timpul incleierii, in cazul flotelor de incleiere care folosesc urmaétorii
ancolanti:

a) amestecuri de amidon natural si modificat chimic;

b) alcool polivinilic;

¢) compusi acrilici.

*

30. Formarea peliculei de incleiere, in urma uscarii urzelilor incleiate este un proces de coeziune
determinat de aparitia urmatoarelor tipuri de legaturi:
a) legaturi de hidrogen; b) legaturi Van der Waals; c) legaturi covalente.

*

31. Dispozitivele de separare si de paralelizare a urzelilor incleiate sunt intdlnite la incleierea
urmatoarelor tipuri de urzeli:

a) urzeli din fire chimice filamentare;

b) urzeli din fire filate;

¢) urzeli din fire tehnice filamentare.
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32. Alungirea la rupere a peliculei de incleiere, n raport cu alungirea la rupere a firului, trebuie sa
fie:

a) mai micd deoarece peliculele de incleiere trebuie sa rigidizeze firele;

b) mult mai mare deoarece firele incleiate sunt supuse alungirii in timpul incleierii;

¢) usor mai mare sau aproximativ egala cu alungirea firelor.

*

33. Pentru a se evita degradarea in timp a flotelor de incleiere pe baza de amidon sunt necesare
urmatoarele actiuni:
a) recircularea continua a flotelor de incleiere in cada si mentinerea constanta a temperaturii
flotei pe toatd durata incleierii;,
b) prepararea unor cantititi mici de flotd de incleiere pentru ca flota si fie tot timpul
proaspata;
¢) mentinerea unei temperaturi scazute in rezervoarele de pastrare a flotei de incleiere.

*

34. In timpul gelifierii flotelor de incleiere pe bazi de amidon se produc urmitoarele fenomene
secundare:
a) cresterea vascozitatii flotei;
b) reasocierea unitatilor structurale ale ancolantului si refacerea unor noi structuri tip retea;
¢) producerea unor reactii exoterme care au ca efect cresterea temperaturii flotei.

*

35. Recircularea flotei de incleiere in cada masinii de incleiat se realizeazd cu urmatoarele mijloace:
a) prin barbotare si agitare continua a flotei;
b) prin intermediul unei pompe care transportd flota intre cele douda zone ale cazii de
incleiere;
¢) prin patrunderea aburului de incélzire direct in cada de incleiere;

*

36. Uscatorul masinii de incleiat poate avea diferite principii constructive, dupd cum urmeaza:
a) uscator cu camera de uscare cu sertare;
b) uscator mixt cu cilindri de uscare si cu camere de uscare cu aer cald;
¢) uscator cu cilindri de uscare.

*

37. Productia teoreticd a masinii de incleiat cu cilindri de uscare este influentata de:
a) numarul de cilindri de uscare si temperatura acestora;
b) numarul de fuscei de separare a urzelilor i numarul de ruperi al firelor la incleiere;
¢) capacitatea rastelului masinii de incleiat.

*

38. Viteza de incleiere a urzelilor la masina de incleiat conventionala creste atunci cand:
a) scade indicele de preluare a apei de catre urzeli in cada de incleiere;
b) scade masa unitard a urzelii supusa uscarii;
¢) creste temperatura flotei de incleiere 1n cada.

*

39. Simultan cu incleierea urzelilor se pot realiza si urmatoarele actiuni tehnologice:
a) reunirea urzelilor preliminare;
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b) rasucirea firelor (instalatii de rasucit-urzit-incleiat);
¢) urzirea firelor (instalatiile de urzit-incleiat).

*

40. Alcoolul polivinilic utilizat la incleierea urzelilor se prezinta sub forma:
a) de pudra alba; b) lichida; ¢) fulgi alb-galbui.

*

41. La iesirea urzelii incleiate din uscatorul masinii de incleiat se recomanda ca umiditatea firelor de
urzeala sa fie egala cu:

a) higroscopicitatea firelor de urzeala incleiata;

b) umiditatea legala sau repriza firelor neincleiate;

¢) continutul real de umiditate al firelor de urzeala inainte de incleiere.

*

42. Productia practica a masinii de incleiat este influentata de:
a) timpul de incarcare a sulurilor de urzeala in rastelul masinii de incleiat;
b) timpul de lichidare a ruperilor si numarul de ruperi al firelor in timpul incleierii;
c¢) timpul de trecere a urzelilor prin cada de incleiere.

*

43. Raportul de culoare la urzelile din fire tip bumbac, urzite pe principiul urzirii in benzi se
realizeaza pentru prima data la:
a) urzire; b) incleiere; C) tesere.

*

44. La prepararea flotelor de incleiere din CMC (carboximetil celuloza) se pot folosi urmatoarele
substante auxiliare:
a) agenti de scindare; b) tenside neionice; ¢) agenti de emoliere.

*

45. Infasurarea urzelilor la masinile de incleiat se realizeaza pe urmatoarele formate textile:
a) suluri sectionale cu urzeala, la urzelile cu latimi mici; b)  suluri  preliminare, la
instalatiile de urzit-incleiat; ¢) suluri finale.

*

46. Raportul de culoare in urzeald, in cazul urzirii in latime se realizeaza la:
a) la incleiere, la iesirea urzelii din rastelul de alimentare si in zona de infasurare a urzelii in
spata extensibild a masinii de incleiat;
b) la urzire;
¢) la incleiere, numai in zona de infasurare, in spata extensibild a masinii de incleiat.

*

47. Reducerea incarcarii cu electricitate statica a urzelilor, la urzire si la incleiere se realizeaza prin:
a) ceruirea urzelilor;
b) trecerea urzelilor peste ionizatori;
¢) trecerea urzelilor prin radiatii in infrarosu.

169



48. Procentul de incarcare a urzelilor cu substante de incleiere, la masina de incleiat, creste odata
cu:

a) cresterea temperaturii in cilindrii de uscare;

b) scaderea fortei de stoarcere dintre cilindrii storcitori, cresterea traseului urzelii in
cada, scaderea vitezei de Incleiere, cresterea concentratiei ancolantilor in retetele de
incleiere ;

c¢) scaderea fortei de stoarcere, cresterea traseului urzelii in cada, cresterea vitezei de
incleiere, cresterea temperaturii in cada, cresterea concentratiei ancolantilor in reteta
de incleiere.

*

49. Alungirea urzelii pe masina de incleiat are urmatoarele efecte asupra caracteristicilor firelor:
a) cresterea alungirii urzelii are efecte pozitive asupra firelor deoarece acestea devin mai
rigide si se vor comporta mai bine la tesere;
b) alungirea urzelilor la incleiere consuma o parte din alungirea firelor si prin urmare acest
lucru influenteaza negativ caracteristicile firelor;
¢) alungirea firelor la incleiere este foarte mica si de aceea efectele asupra firelor incleiate se
pot neglija.

*

50. La masina de Incleiat, continutul de umiditate al urzelilor incleiate si uscate creste odata cu:
a) cresterea vitezei de incleiere;
b) scaderea vitezei de incleiere;
¢) cresterea numarului de cilindri de uscare ai uscatorului.

*

51. Continutul de umiditate al urzelilor incleiate si uscate se determind la masina de incleiat pe
urmatoarele principii:
a) capacitiv; b) fotoelectric; ¢) rezistiv.

*

52. Rezistenta la rupere a peliculelor de incleiere din alcool polivinilic creste odata cu:
a) cresterea umiditatii peliculei;
b) cresterea gradului de polimerizare a alcoolului polivinilic;
¢) cresterea procentului de substante tensioactive (tenside) in reteta de incleiere.

*

53. Alimentarea urzelilor cu tensiune constantd, in zona rastelului masinii de incleiat, se realizeaza
prin:
a) franarea sulurilor prin greutate proprie;
b) franarea sulurilor cu urzeald cu sisteme pneumatice de autoreglare a fortei de franare si
franarea sulurilor cu frane cu greutati si reglare manuala;
¢) actionarea sulurilor cu urzeald cu servomotoare de curent continuu (cu turatie reglabild).

*

54. Uscatorul masinii de incleiat cu recuperator de caldurad functioneaza pe principiul urmator:
a) uscdtor cu sertare; b) uscator cu cilindri de uscare si aer cald; ¢)  uscator cu
camera de uscare si aer cald.
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55. Instalatiile automate de preparare a flotei de incleiere au urmatoarele influente asupra procesului
de incleiere:

a) creste calitatea flotelor de incleiere prin prepararea lor asistata de calculator;

b) scad consumurile specifice ale substantelor de incleiere;

¢) creste productia teoretica a masinii de incleiat.

*

56. Incarcarea cu flotd de incleiere a urzelilor in zona cizii de incleiere poate avea urmitoarele
valori:

a) 50-75% fata de masa urzelii;

b) 30-55% fata de masa urzelii,

c) 75-150% fata de masa urzelii.

*

57. Cresterea incarcarii cu umiditate a firelor de urzeald, in timpul incleierii, are urmatoarele
influente asupra procesului de incleiere:

a) scaderea productiei teoretice a masinii de incleiat;

b) cresterea vitezei de trecere a urzelii prin uscator;

c) cresterea alungirii urzelilor.

*

58. Flotele de incleiere pe bazd de amidon sunt recomandate la incleierea urmatoarelor tipuri de
urzeli:

a) urzeli din fire de bumbac;

b) urzeli din fire de 1ana cardata;

¢) urzeli din fire chimice filamentare.

*

59. Urzelile din fire in amestec din fibre de bumbac si fibre poliesterice se recomanda sa se incleie
cu urmatoarii ancolanti:
a) 5% amidon natural + 2% poliacrilati; b) 6% amidon natural; c) 10% CMC.

*

60. Principalele substante folosite in retetele de incleiere pentru emoliere si lubrifiere sunt
urmatoarele:

a) uleiurile vegetale, seul tehnic si parafina;

b) glicerina si sdpunurile industriale;

c¢) formalina.

*

61. Densitatea de infasurare a urzelii pe sulul final al masinii de incleiat se asigura si regleaza cu
ajutorul mecanismului de presare a sulului. Presarea urzelii pe toatd latimea sulului final se
realizeaza cu:
a) tambur de presare; b) tuburi de presare; c¢) mecanisme de presare cu actionare hidraulica
sau cu mecanisme de presare cu greutati.

*

62. Mecanismul de infasurare al masinii de Incleiat asigurd urmatoarele functii tehnologice:
a) Infasurarea urzelii pe sul cu densitate de infasurare constantd, la cresterea razei de
infasurare;
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b) franarea sulului final;
¢) actionarea sulului final cu turatie reglabila la cresterea razei de infasurare.

*

63. La infasurarea urzelii pe sulul final al masinii de incleiat, actiunea mecanismului de infasurare
determina urmaétoarele efecte la cresterea razei de Infasurare a sulului:
a) cresterea fortei de presare a sulului final;
b) micsorarea turatiei sulului final In vederea mentinerii constante a vitezei periferice a
sulului;
¢) micsorarea turatiei sulului final pentru mentinerea relativ constantd a tensiunii urzelii la
infasurare.

*

64. La masina de incleiat, cresterea umiditatii urzelii la iesirea din uscatorul masginii peste nivelul
admisibil determina:
a) cresterea vitezei de incleiere prin actiunea textometrului asupra motorului principal de
actionare a masinii;
b) micsorarea vitezei de Incleiere prin actiunea instalatiei de masurare a umiditatii urzelii
(textometru);
¢) micsorarea vitezei de deplasare a urzelii prin cada de incleiere.

*

65. Productia practica a masinii de incleiat, in urzeli pe schimb, creste la:
a) cresterea numarului de suluri preliminare din partida de incleiere;
b) micsorarea tensiunii in urzeala desfasurata din rastel;
c) micsorarea numarului de urzeli preliminare din partida de urzire si la cresterea
temperaturii 1n cilindrii de uscare.

*

66. Reglarea temperaturii in cilindrii de uscare ai uscatorului masinii de incleiat conventionale se
realizeaza astfel:
a) prin reglare globald a temperaturii pe toti cilindrii de uscare;
b) prin reglare individuala a temperaturii pe fiecare cilindru in parte;
¢) nu exista un sistem de reglare a temperaturii distinct deoarece microprocesorul masinii de
incleiat controleaza automat temperatura din uscator.

*

67. Principalele reglaje ale masinii de incleiat, in zona cazii de incleiere, sunt urmatoarele:
a) reglarea fortei de stoarcere a urzelii, reglarea traseului urzelii in cada si a nivelului flotei
de incleiere 1n cada;
b) reglarea temperaturii flotei de incleiere, reglarea alungirii urzelii in zona umeda;
c) reglarea desimii firelor de urzeald, reglarea latimii urzelii, reglarea debitului de flotd
alimentat din zona instalatiei de preparare a flotei de incleiere.

*

HHHHHHHHH
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RASPUNSURI SET 24 — PROCESE SI MASINI DE_PREPARATIE FIRELOR

Set 24
24,01,.b,, 24,46,a,,,
24,02,.b,c, 24,47..b,,
24,03,,b,, 24,48..b,,
24,04,a,,, 24,49..b,,
24,05,,b,, 24,50,a,,,
24,06,a,,c, 24,51,,.c,
24,07,a,b,, 24,52..b,,
24,08,a,,c, 24,53,.b,c,
24.09,,.c, 24,54,.b,c,
24,10,,b,, 24,55,a,b,,
24,11,a,b,, 24,56,,.c,
24,12..b,, 24,57 ,a,,,
24,13,a,,, 24,58,a,b,,
24,14,a,,, 24,59,a,,,
24,15,.b,, 24,60,a,,,
24,16,a,,, 24,61,.b,,
24,17,,.c, 24.62,a,,c,
24,18,.b,c, 24,63,,b,c,
24,19,a,,, 24,64,.b,,
24.20,a,,, 24.65,,,c,
24,21,.b,, 24,66,.b,,
24,22 a,,, 24,67,a,b,,
24,23 .a,,,
24,24..b,,
24,25.a,,,
24,26,a,b,,
24,27,..c,
24,28..b,c,
24,29,.b,c,
24,30,a,b,,
24,31,.b,,
24,32,..c,
24,33,a,,,
24.34,a,b,,
24,35,.b,,
24,36,,b,c,
24,37 a,,,
24,38,a,b,,
24.39,a,,c,
24.,40,a,,,
24,41,.b,,
24,42.a,b,,
24,43 a,,,
24,44, b,c,
24,45, b,c,
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SET 25 — PROCESE SI MASINI DE TESUT

*

01.Debitarea urzelii se poate face folosind:
a) frana de urzeala;,
b) regulatorul negativ de urzeala;
c¢) regulatorul pozitiv de urzeala.

*

02.Care este rolul franei:
a) de aroti sulul de urzeala;
b) de a se opune rotirii sulului de urzeala;
¢) niciun rol.

%

03. Domeniul actual al utilizarii franelor de urzeala:
a) la obtinerea oricarui tip de tesatura;
b) la obtinerea tesaturilor cu desime si tensiune mica;
¢) la obtinerea tesaturilor cu desime si tensiune mare.

*

04. Tensiunea in firele de urzeald variaza la desfasurarea de pe sulul de urzeala functie de raza

acestuia:
a) liniar; b) hiperbolic; ¢) nu variaza.

%

05. Din categoria franelor sulului de urzeald neconventionale fac parte:
a) frana automata cu bac si banda;
b) frana inertiala;
c) frana diferentiala.

*

06. Regulatorul negativ de urzeala este un mecanism automat cu circuit inchis:

a) pentru ca roteste sulul de urzeald automat;

b) pentru cd mentine un parametru (tensiunea in firele de urzeald) constant;

¢) pentru ca lucreaza continuu.

*

07. Care sunt informatiile introduse in circuitul de comanda a regulatorului negativ de urzeala:

a) variatia tensiunii la fiecare ciclu;
b) variatia razei sulului de urzeala;

) variatia tensiunii firelor de urzeala la fiecare ciclu si variatia razei sulului de urzeala.

*

08. Variatia tensiunii in firele de urzeala la fiecare ciclu:
a) este constanta;
b) variaza cu raza sulului de urzeald;
¢) depinde de timp.
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*

09. Regulatorul negativ de urzeald de la masina de tesut Unirea A-100:
a) este un mecanism automat;
b) este un dispozitiv;
¢) este un regulator obisnuit.

*

10. Reglarea grosiera a tensiunii in firele de urzeald la masinile de tesut automate se face:
a) prin modificarea pozitiei traversei de spate fata de punctul de oscilatie;
b) prin modificarea unghiului de rotatie al traversei de spate;
¢) prin ambele metode.

*

11. Mentinerea constanta a tensiunii in firele de urzeala in functie de raza de desfasurare a sulului
de urzeala se realizeaza prin:

a) modificarea unghiului de rotatie;

b) cresterea vitezei unghiulare a sulului de urzeald;

c) prin rotirea fortata a sulului de cétre tensiunea crescutd din firele de urzeala

*

12. Variatia razei sulului de urzeala este sesizata la frAna automata de urzeala de:
a) traversa de spate;
b) palpatorul de diametru;
¢) cresterea tensiunii in firele de urzeala

*

13. Cama de actionare a regulatorului negativ de urzeala este simetrica deoarece:
a) actioneaza continuu regulatorul;
b) pentru ca este montata pe arborele principal;
c) pentru ca este montatd pe arborele secundar.

*

14. Regulatorul negativ de urzeala debiteaza urzeala:
a) la fiecare ciclu de tesere;
b) la mijlocul ciclului de tesere;
c) oride cate ori este nevoie.

*

15. Diferentialul regulatorului de urzeala de la masina de tesut STB este folosit:
a) pentru rotirea sulului de urzeald functie de variatia tensiunii;
b) pentru mentinerea constanta a tensiunii cand se lucreaza cu doud suluri de urzeala;
¢) la sfarsitul sulului de urzeala.

*

16. Regulatorul negativ de urzeala cu actionare continua a sulului de urzeala foloseste ca sursa de
migcare:

a) cama montata pe arborele principal;

b) cama montata pe arborele secundar;

¢) arborele principal.
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*

17. Regulatorul negativ de urzeala electronic are ca sursa de miscare:
a) transmisia melc — roatd melcata de la arborele secundar;
b) motor electric de curent continuu;
¢) patrulater deformabil al traversei de spate.

*

18. Regulatorul pozitiv de tesatura se foloseste la producerea:
a) tesaturilor din fire filamentare;
b) tesaturilor tehnice si decorative;
¢) tesaturilor obtinute din fire cu neuniformitate redusa.

*

19. Reglarea desimii in batdturd cu ajutorul regulatorului pozitiv de urzeala se poate face:
a) prin folosirea rotilor de schimb;
b) prin modificarea unghiului de rotatie a sulului tragator;
¢) prin ambele metode.

*

20. Infasurarea tesaturii pe sulul de tesitura se realizeaza:
a) negativ; b) pozitiv; ¢) oricum.

*

21. Cum se mentine viteza liniard de infasurare a tesaturii pe sulul de {esatura:
a) prin actionarea negativa a acestuia de catre sulul tragator;
b) prin folosirea unui cuplaj cu frictiune pe axul sulului de tesatura;
¢) conteaza viteza liniara a axului sulului de urzeala.

*

22. Viteza liniara de infagurare a tesaturii pe sulul de fesatura este mentinuta constantd pentru:
a) anu se rupe firele de urzealad ca urmare a cresterii tensiunii;
b) a mentine densitatea de Infasurare constanta;
¢) pentru a nu se rupe tesatura.

*

23. La magina de tesut dotatd cu regulator negativ de tesaturd desimea firelor de batatura este
reglata prin:

a) roatd de schimb;

b) modificarea pozitiei masei de reglaj;

¢) prin incercéri, prin modificarea tensiunii in urzeala.

*

24. La care din urmatoarele regulatoare pozitive de tesaturd se poate stabili direct desimea in
batatura:

a) de la masina de tesut A-100;

b) de la magina de tesut Unirea AM;

¢) de la masina de tesut IMATEX LS.
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25. Care este ordinea de functionare a regulatoarelor de urzeala si de tesatura la masina de tesut A-
100:

a) regulatorul de tesatura, regulatorul de urzeala;

b) concomitent;

c) regulatorul de urzeala, regulatorul de tesatura;.

*

26. Rotirea continua a sulului de urzeala se foloseste pentru ca:
a) dispare influenta momentului de inertie a sulului de urzeala;
b) rotirea este mai usoara;
¢) tensiunea in firele de urzeald este lipsita de variatii mari.

*

27. La care din tipurile de tesaturi de mai jos se foloseste infasurarea pozitiva a tesaturii:
a) latesaturile tip matase;
b) la tesaturile tip bumbac si tip lana;
¢) latoate tipurile de tesaturi.

*

28. Traversa de spate se foloseste ca traductor de tensiune la frana sulului de urzeala:
a) automata cu banda;
b) automata inertiala;
¢) cu banda si bac.

*

29. Regulatorul negativ de urzeald de la masina de tesut UNIREA AM nu are palpator de diametru
pentru ca:

a) diametrul sulului de urzeala este mic;

b) firele de urzeala sunt in pericol de degradare la contactul cu traductorul de diametru;

¢) tensiunea firelor de urzeala nu variaza cu variatia diametrului.

*

30. Lungimea de urzeala debitata la fiecare ciclu de tesere este:
a) teoretic constanta;
b) depinde de diametrul firului de batatura;
¢) variabila functie de diametrul instantaneu a sulului de urzeala.

*

HHHHHHHE
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RASPUNSURI SET 25 — PROCESE S| MASINI DE TESUT

Set 25

25,01,a,b,c,
25,02,.b,,
25,03,..c,
25,04,.b,,
25,05,,b,c,
25,06,,b,,
25,07,,.c,
25,08,a,,,
25,09,a,,,
25,10,a,,,
25,11,a,b,,
25,12,.b,,
25,13,..c,
25,14,a,,,
25,15,.b,,
25,16,,,c,
25,17,,b,,
25,18,,,c,
25,19,a,b,c,
25,20,a,b,,
25,21,a,b,,
25,22..b,,
25,23,..c,
25,24,,.c,
25,25,,,¢c,
25,26,a,,,
25,27,,.c,
25,28..b,,
25,29,.b,,
25,30,,b,,
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SET 26 — PROCESE SI MASINI DE TESUT

*

01. Cel mai utilizat rost este:
a) rostul curat; b) rostul egalat; ¢) rostul inclinat.

*

02. Care din tipurile de rosturi cunoscute asigura tensiunea constantad pentru toate firele de urzeala:
a) rostul egalat; b) rostul eliptic; ¢) rostul inclinat.

*

03. Care din rosturile de mai jos asigura conditii egale de tensionare a firelor de urzeala la Indesarea
firului de batatura:
a) rostul semideschis; b) rostul inchis; c) rostul deschis.

*

04. Consumul de energie la formarea rostului este cel mai mare la:
a) rost inchis; b) rost deschis; ¢) rost semideschis.

*

05. La care din tesaturi se foloseste cu precadere rostul inchis:
a) la tesaturi din fire neuniforme; b) la tesaturi decorative; c¢) la tesaturi din fire
subfiri.

*

06. Avansul este:
a) lansarea vectorului de batatura Tnainte ca rostul sa fie complet deschis;
b) momentul in care inchiderea rostului devanseaza indesarea firului de batatura;
¢) momentul 1n care coborarea itei Incepe mai devreme ca ridicarea acesteia.

*

07. Care din legile de miscare ale itelor este cea mai avantajoasd pentru protejarea firelor de
urzeala:
a) legea sinusoidala; b) legea compusd;  c¢) legea cosinusoidala.

*

08. In conditii normale alungirea firelor de urzeald, la formarea rostului, este:
a) alungire elastica; b) alungire plastica; c) alungire elastica si alungire plastica.

*

09. Mecanismul vitalei este actionat cu:
a) roti dintate cilindrice sau conice; b) mecanism manivela - bield sau came; ¢)  sistem
clichet - roata de clichet.

*

10. Pentru a reduce tensiunea in firele de urzeala si implicit alungirea acestora se poate:
a) egaliza cele doua parti ale rostului;
b) reduce la minimum posibil inaltimea rostului;
¢) micgorarea oricat de mult a tensiunii initiale a urzelii.
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11.

20.

*

21.

Mecanismele pentru formarea rostului cu came se folosesc pentru producerea tesaturilor:
a) cu structuri speciale; b) tehnice; c) de mare serie.

. Mecanismele cu came pot fi cu:

a) actionare independenta a itelor; b) actionare dependenta a itelor; c) actionare
combinata.

. Ratierele cu rost inchis sunt:

a) ratiere cu simplad miscare; b) ratiere cu dubla miscare; c) ratiere cu migcare mixta.

. Comanda itelor unei ratiere cu dubla miscare se realizeaza prin:

a) lant de cartele; b) cartela fara sfarsit; ¢) prin came.

. Citirea unei comenzi de pe o carteld fard sfarsit a ratierei cu dubla miscare:

a) se face concomitent pentru cele doua rosturi;
b) se face succesiv pentru cele doua rosturi;
¢) dupa cum regleaza citirea tehnologul.

. Ratiera cu simpla miscare lucreaza cu:

a) rost deschis; b) rost inchis; ¢) rost semideschis.

. Care este diferenta esentiala intre ratiera Hattersley clasica si ratiera Hattersley modernizata:

a) faza de stationare la rost deschis a itelor; b) reducerea zgomotului; ¢) modul de citire
al comenzii.

. Diferenta intre ratiera Hattersley si ratiera rotativa consta in:

a) viteza de lucru;
b) dimensiunea mecanismului,
c) folosirea miscarii de rotatie n locul miscarii rectilinii-alternative la formarea rostului.

. Cine limiteaza numarul maxim de ite ce poate fi actionat de o ratiera cu dubla miscare:

a) masa acestora; b) dificultatea realizarii cartelei de comanda; c) marimea partii
posterioare a rostului.

Care din ratierele de mai jos consuma mai multa energie la formarea rostului:
a) ratiera negativa; b) ratiera pozitivd;  ¢) nu existd deosebiri esentiale.

Ratiera cu actionare pozitivd desi este consumatoare de energie este preferatd ratierei cu

actionare negativa deoarece:

a) face mai putin zgomot;
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b) permite actionarea mai multor ite;
c) asigura pozitionarea corecta a itelor atat in rostul superior cat mai ales in cel inferior.

22. Fata de ratiera mecanismul jacard prezinta deosebirea esentiala:
a) are viteza de lucru mai mare;
b) are o constructie mai compacta;
¢) permite obtinerea unor tesaturi cu raport mare de legatura in batatura.

23. Mecanismul Verdol are fatd de mecanismul Jacard urmatoarele deosebiri:
a) constructie compactd; b) citirea comenzii de pe cartela fara sfarsit; c) zgomot redus.

24. Mecanismul Jacard electronic rezolva:
a) problema dificultatii realizarii lantului de cartele;  b) méreste viteza de lucru; ¢)
micgoreaza zgomotul.

25. Pentru realizarea unei tesaturi cu o structura simpla este mai rentabil de a folosi magina de tesut
cu:
a) mecanism cu came;  b) ratierd; ¢) mecanism jacard.

*

26. Schimbarea legaturii unei tesaturi pe o masina de tesut cu mecanism de formare a rostului cu
came se realizeaza:

a) prin modificarea pozitiilor camelor pe axul de actionare;

b) prin schimbarea unor came;

¢) prin schimbarea corpului de came.

*

27. O tesatura are structura ce impune folosirea, pentru obtinerea acesteia, a mecanismului ratiera.
Care dintre ratiere este recomandabila:

a) ratiera cu simpld miscare deoarece este mai simpla si mai robusta;

b) ratiera cu dubla miscare deoarece in aceleasi conditii permite viteze mai mari de lucru;

¢) nu conteaza tipul ratierei.

*

28. Care este parametrul tehnologic esential care influenteaza alungirea firelor de urzeala la
formarea rostului:
a) inalfimea rostului; b) lungimea rostului; ¢) amandoua.

*

29. Coeficientul ¢ din formula alungirii firelor de urzeala la formarea rostului reprezinta:
a) coeficientul de simetrie respectiv raportul intre lungimea anterioara si posterioara a rostului;
b) o valoare impusa de structura tesaturii;
c) caracteristicd tehnologica a mecanismului de formarea rostului.

*

30. Alungirea firelor la rostul eliptic este aceeasi deoarece:
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32.

33.

34.

*

35.

*

36.

a) firele sunt agezate uniform; b) suma l; + I, este constanta; c) cele doud lungimi 1, si
1, sunt de aceeasi marime.

. La masina de tesut cu inserare discontinud, durata inserarii exprimata in grade este:

a) de 200" dintr-o rotatie a arborelui principal;
b) intre 90-150° dintr-o rotatie a arborelui principal;
c) la alegerea tehnologului.

Care este ordinea corectd a agezarii vectorilor de batitura dupa viteza de inserare realizata:
a) suveica, jet de apa, jet de aer, proiectil; b) proiectil, suveica, jet de aer, jet de apa; c¢)
suveicd, proiectil, jet de apa, jet de aer.

Care este perioada optima de accelerare a suveicii:
a) 15°; b)30%-45°; c) 60°.

... . o . A . 0 . . -

Lansarea suveicii trebuie sa se realizeze cel mai tarziu la 90", pe diagrama circulara, deoarece:

a) atunci se obtine viteza maxima; b) atunci rostul este complet deschis; c) atunci
acceleratia vatalei se negativeaza si acest fenomen este favorabil deplasarii suveicii prin rost.

Cite proiectile se folosesc in timpul functionarii masinii de tesut:
a) 11 bucati; b) 15 bucati; c) intre 10-20 bucati functie de latimea 1n spata a masinii.

Mecanismul de lansare a masinii de tesut STB se deosebeste de mecanismul de lansare de la

magina de tesut clasica prin:

*

37.

38.

39.

a) pozitia diferitd a camei de lansare;  b) forma diferitd a camei de lansare; c) folosirea barei
de torsiune.

Folosirea confuzorului la masina de tesut cu jet de aer are rolul:
a) de a proteja firul de batatura;

b) de a evita incélcirea firului de batatura cu firele de urzeala;
¢) de a proteja jetul de aer si de a-i mentine puterea portanta.

Cresterea latimii de lucru a masinii de tesut cu jet de aer se obtine prin:
a) folosirea duzelor suplimentare plasate pe lungimea spatei;

b) cresterea vitezei jetului de aer;

¢) reducerea finetii firului de batatura.

Care sunt parametrii de calitate a apei folosita la masina de tesut hidraulica:
a) sa aiba temperatura mediului ambiant; b) sa aiba presiunea de lansare de minimum 10
bari; c¢) sd fie bine filtrata si dedurizata.
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*

40. Sulul de tesatura, la masina de tesut hidraulica, este plasat sub sulul de urzeald pentru ca:
a) sa fie protejat;
b) sa permita evaporarea partiala a umiditatii tesaturii obtinute folosind un traseu mai lung;
¢) a evita murdarirea tesaturii.

*

41. Inserarea cu benzi este preferatd inserarii cu tije deoarece:
a) produce mai putin zgomot;  b)are o productivitate mai mare; c) gabaritul maginii de
tesut este mai mic.

*

42. Inserarea cu graifere este preferata altor sisteme de inserare pentru ca:
a) are o constructie simpla; b) poate prelucra orice tip de fire de batatura; c) produce
mai putin zgomot.

*

43. Predarea pozitiva a firului de bataturd la inserarea cu graifere este preferatd predarii negative
pentru ca:
a) permite cresterea productivitatii masinii; b) nu solicita firul de batatura; c)  creste
calitatea tesaturii produse.

44. Care dintre sistemele de inserare de mai jos impune folosirea ghidajelor pe patul vatalei:
a) inserarea cu tije; b) inserarea cu banda; c¢) ambele sisteme de inserare.

45. Amortizorul cu ulei de la mecanismul de lansare cu bara de torsiune are rolul:
a) de a asigura o lansare lind;  b) de a anula vibratiile; ¢) de a anula energia remanenta a
mecanismului dupa lansarea proiectilului.

46. Marginea tesaturii cea mai stabila este asigurata in ordine de urmétoarele sisteme de inserare:
a) suveica, proiectil, graifer; b) graifer, suveica, proiectil; c) proiectil, suveica, graifer.

47. Pierderile tehnologice la inserarea firului de batatura cresc in ordinea:
a) suveica, proiectil, graifere;  b)graifere, suveica, proiectil; ¢) proiectil, graifere, suveica.

48. Ordinea in care ajung cele doud graifere in punctul de predare-primire este:
a) graifer predator, graifer primitor; b) graifer primitor, graifer predator; c) ambele sosesc
in acelasi timp.

49. Predarea primirea pozitiva a firului de batatura intre cele doud graifere se face:
a) graiferul predator in repaos, cel primitor in miscare; b) graiferul predator in miscare,
graiferul primitor in repaos; ¢) ambele sunt in repaos.
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50. Predarea primirea negativa a firului de batatura se face:
a) prin deschiderea clestelui graiferului predator; b) prin deschiderea clestelui graiferului
primitor; ¢) prin smulgerea de catre graiferul primitor

*

51. Inaltimea cea mai redusa a rostului este in ordinea:
a) graifer, proiectil, suveica; b) suveica, graifer, proiectil; c) proiectil, graifer, suveica.

*

52. Deplasarea purtdtorilor de bataturd, “mouse”- ii, la inserarea cu rost multiplu pe directia
batdturii se realizeaza:
a) mecanic; b) electromagnetic; c¢) cu banda transportoare.

*

53. Indesarea firului de bataturd in gura tesaturii la masina cu rost ondulat pe directia batiturii se
face:
a) punctiform;  b) pe zone;  c¢) pe intreaga latime de lucru a masinii.

%
54. Care sunt mecanismele masinii de tesut M 8300 identice cu ale unei masini de tesut cu faza
unica:
a) mecanismul de formare a rostului;  b) mecanismul spetei;c) nici unul.
%

55. Care este ordinea performantelor productive ale urmatoarelor sisteme de inserare:
a) jet de aer, sistemul inertial, sistemul M 8300; b) sistemul inertial, jet de aer, sistemul
M 8300; ¢) sistemul M 8300, jet de aer, sistemul inertial).

*

56. Ce tip de masina este preferabil, tindnd cont de performantele acesteia, productivitate, principii

cd e gt

mare 1n urzeala:
a) magina clasica cu ratiera; b) masina cu proiectil cu ratiera; ¢) masina cu rost
multiplu.

*

57. Care este cea mai convenabild masind dupa calitatea conditiilor ergonomice (zgomot, noxe,
microclimat) dintre masinile de tesut de mai jos:
a) masina de tesut cu suveicd; b) masina de tesut cu jet de apa; ¢) masina de ftesut cu
proiectil.

*

58. Care din caseta suveicii este cea mai utilizatd in practica:
a) caseta cu perete oscilant; b) caseta cu perete glisant; c) ambele.

*

59. Care dintre masinile de tesut de mai jos produce tesatura cu caracteristici dimensionale cele mai
bune:
a) magina cu proiectil;  b) masina cu suveica; ¢) masina cu graifer.
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%
60. Care este in ordine cel mai performant vector de batiturd dupa raportul masa fir / masa vector
de batatura:
a) suveica, jet de apa, proiectil; b) jet de apa, suveica, proiectil; c) jet de apd, proiectil,
suveica.

*

HHHHEHHHRHHR
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RASPUNSURI SET 26 — PROCESE S| MASINI DE TESUT

Set 26

26,01,a,,,
26,02,.b,,
26,03,.b,,
26,04,a,,,
26,05,a,,,
26,06,,b,,
26,07,,b,,
26,08.a,,,
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26,11,,,c,
26,12,a,b,,
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26,14,a,b,,
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26,20,,b,,
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26,23,a,b,,
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26,25,a,,,
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26,27,.,b,,
26,28,a,,,
26,29,a,,,
26,30,,b,,
26,31,,b,,
26,32,..c,
26,33,.,b,,
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01.

SET 27 - TEHNOLOGIA TEXTILELOR NETESUTE

Materialele textile neconventionale au la baza un suport textil care poate fi:
a) numai din fibre (strat fibros); b) numai din tesaturi sau tricoturi; c¢) din fibre si fire, din
fire, tesaturi sau tricoturi si fibre.

*
02. Pentru textile neconventionale suportul textil poate fi consolidat cu materiale de consolidare
constituite :
a) numai din fire; b) din adezivi si fibre, din adezivi si fire, din adezivi; ¢) numai din fibre.
%
03. Suporturile textile din fibre pot fi consolidate prin:
a) prin procedee mecanice;
b) prin procedee fizico-chimice cu adezivi;
¢) prin procedee mixte (mecanice i mixte).
*
04. Consolidarea stratului fibros cu adezivi in stare lichida se realizeaza :
a) numai prin impregnare totald a stratului fibros in baie cu adezivi;
b) numai prin pulverizarea solutiei adezive pe cele doua fete ale stratului fibros;
c) atat prin impregnare totald, cat si prin pulverizarea solutiei adezive pe fetele stratului fibros.
%
05. Materialele de consolidare pe baza de adezivi pot fi :
a) numai 1n stare lichida; b) numai in stare solida; c) atdt in stare lichida, cat si in stare
solida.
*
06. Consolidarea cu ajutorul curentilor de inalta frecventa se aplica pentru straturi fibroase :
a) care contin fibre sintetice cu proprietati dielectrice;
b) care contin fibre chimice artificiale;
¢) care contin fibre sintetice;
%
07. Consolidarea cu ajutorul ultrasunetelor se aplica la straturi fibroase :
a) care contin fibre sintetice cu proprietati termoadezive;
b) care contin fibre chimice artificiale;
¢) care contin fibre naturale tip bumbac.
*
08. Consolidarea mecanica a suporturilor textile se poate realiza :
a) numai cu organe de consolidare, materiale de consolidare si surse de consolidare;
b) prin electroplusare;
¢) prin termopresare.
%
09. La formarea stratului fibros in stare umeda fibrele sufera operatii suplimentare de prelucrare :

a) de taiere la lungimi sub 10 mm; b) de antistatizare;  c) de uleiere.
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10. Materialele textile netesute au suportul textil constituit :
a) din fibre si fire; b) numai din fibre;  ¢) din tesaturi si fibre.

11. Organele de consolidare mecanica a suporturilor textile din fibre pot fi constituite :
a) numai de ace de intertesere;
b) numai de organe de coasere (ace de cusut, apucatoare, cutite);
¢) numai de organe de scamosare.

12. Acele de intertesere actioneaza asupra fibrelor stratului fibros :
a) pentru formarea punctelor de legare (consolidare);
b) pentru extragerea fibrelor din stratul fibros;
¢) pentru scamosarea stratului fibros.

*

13. Tehnologiile de consolidare prin coasere-tricotare se aplicd in vederea realizarii de produse
destinate :

a) numai ca materiale de baza pentru imbracaminte;

b) numai ca materiale secundare pentru imbracaminte;

c¢) ca materiale de baza si auxiliare pentru Tmbracaminte.

*

14. Ochiurile realizate la consolidarea prin coasere-tricotare se deosebesc de ochiurile de la tricoturi
din urzeala prin :

a) zonele in care firele strabat suportul textil;

b) existenta segmentului de legatura;

¢) existenta buclelor de ac.

15. Stratul fibros in stare umeda are fibrele orientate :
a) pe directie longitudinala; b) pe directiile unghiurilor de pliere; ¢) multidirectional.

16. Suporturile textile pentru produse consolidate prin coasere-tricotare pot fi :
a) din straturi fibroase, fire si tesaturi;
b) numai din fire de batatura si urzeald neimpletite intre ele;
¢) numai din tesaturi.

17. Straturile fibroase cu continut de fibre termoadezive se pot consolida :
a) prin impregnare in solutii adezive;
b) prin termocalandrare si convectie cu aer cald;
¢) prin electroplusare.

*

18. Tehnologiile de obtinere a materialelor secundare destinate ca insertii (materiale de intarire) pot
fi:
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a) de liere cu solutii adezive §i termocalandrare;
b) de coasere-scamosare;
¢) de coasere-tricotare-scamosare.

19. Tehnologiile de obtinere a materialelor auxiliare termoizolatoare pentru imbracaminte sunt :
a) intertesere si liere cu adeziv prin stropire; ~ b) termocalandrare; c) electroplusare.

20. Tehnologiile de consolidare recomandate pentru obtinerea filtrelor sunt :
a) TUFTING de coasere si liere cu adeziv prin stropire ;
b) intertesere pe suport de tesatura;
c) electroplusare.

21. Fibrele recuperate din materiale textile refolosibile sunt recomandate pentru obtinerea :
a) materialelor de baza pentru imbracaminte;
b) pentru geotextile;
c¢) pentru stratul de uzurd al covoarelor consolidate prin intertesere si liere cu adezivi in stare
lichida.

*

22. Finisarea chimica (albire, vopsire, imprimare, termofixare) se recomanda pentru produse textile
neconventionale destinate ca :

a) materiale secundare destinate imbracamintei;

b) materiale auxiliare destinate imbracamintei;

¢) materiale de baza destinate Tmbracamintei.

*

23. Textilele neconventionale destinate ca materiale igienico-sanitare se pot obtine prin tehnologii :
a) de electroplusare;
b) de coasere si liere cu adezivi;
¢) de consolidare a straturilor fibroase cu jeturi de aer sau apa sub presiune.

*

24. Aspectul produselor pe cele doud fete ale textilelor neconventionale obtinutd prin coasere-
tricotare si coasere-scamosare poate fi:

a) acelasi aspect pe cele doua fete;

b) aspect diferit pe cele doua fete;

c) cu fibre orientate pe directia scamosarii.

*

25. Principalele caracteristici de confort ale materialelor textile neconventionale destinate
confectionarii produselor de imbracaminte sunt :

a) capacitatea de izolare termica, permeabilitatea la vapori si permeabilitatea la aer;

b) rezistenta la tractiune;

c) rezistenta la uzura prin frecare.

*

26. Deplasarea fibrelor din stratul fibros se poate realiza:
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a) numai cu ace de intertesere;
b) numai cu jeturi de aer sau apa sub presiune;
c) atat cu ace de intertesere, cat si cu jeturi de aer sau apa sub presiune.

*

27. Sursele de incalzire-racire-presare sunt utilizate la consolidarile :
a) fizico-chimice cu adezivi in stare lichida sau solida;
b) prin electroplusare;
¢) prin intertesere.

*

28. Firele de consolidare nu sunt utilizate In cazul tehnologiilor de consolidare prin coasere —
tricotare pe masini :
a) ARACHNE sau MALIWATT; b) MALIVLIES sau ARABEVA; c¢) MALIMO.

*

29. Materialele textile neconventionale destinate Incaltamintei, pot fi utilizate ca :
a) inlocuitori de piele pentru fete de incaltaminte;
b) materiale de intérire pentru staifuri si bombeuri;
c¢) materiale termoizolatoare destinate a fi purtate iarna.

30. Stofele de mobila se pot obtine :
a) prin procedee de coasere tricotare pe masina ARACHNE;
b) prin coasere-tricotare pe masina MALIMO;
¢) prin coasere si liere cu adezivi;

31. Suporturile textile din fire sunt utilizate la :
a) procedee de consolidare prin coasere-tricotare pe magini MALIMO;
b) la procedee de extrudere direct din polimeri in stare topita;
¢) la procedee de consolidare prin coasere-tricotare pe masini ARACHNE.

*

32. Factorii care influenteaza rezistenta consolidarilor fizico-chimice prin termopresare sau
termocalcandrare pot fi :

a) temperatura la termocalandrare;

b) presiunea la termocalandrare;

¢) temperatura, presiunea si durata termocalandrarii.

%

33. Modificarile caracteristicilor stratului fibros dupa consolidarea fizico-chimica cu adezivi pot fi:
a) cresterea masei si scdderea grosimii;
b) scaderea permeabilitatii la aer si la vapori;
c) cresterea rigiditatii la incovoiere.

*

34. Tehnologiile de obtinere a acoperitoarelor de pardoseald (covoare) prin procedee fizico-chimice
cu adezivi pot fi:
a) intertesere si liere cu adezivi;
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b) coasere tricotare si liere cu adezivi;
¢) coasere i liere cu adezivi.

35. Adezivii 1n stare solidd pentru textile neconventionale pot fi sub forma de:
a) pulberi termoadezive; b) fibre si fire termoadezive; c¢) folii termoadezive.

36. Organele de consolidare prin coasere-tricotare pot fi:
a) ace de strapungere cu tije zavor, platine si pasete;  b) ace de cusut; c) apucatoare cu
sau fara cutite.

37. Depunerea firelor de consolidare la procedee de coasere-tricotare se face cu :
a) pasete mobile; b) cilindrii de conducere si tensionare; ¢) pasete fixe.

38. Tensionarea materialului textil neconventional consolidat prin coasere inainte de rolare se face
cu:
a) compensatoare de tensiune; b) cu cilindrii de tragere; ¢) nu se face tensionarea.

39. Dupa consolidarea prin intertesere se mai pot aplica consolidari suplimentare :
a) prin procedee fizico-chimice cu adezivi sau prin scamosare;
b) prin electroplusare;
¢) cu jeturi de apa sub presiune.

*

40. Distanta dintre doua puncte de consolidare succesive dispuse pe directie longitudinald pot fi
denumite :
a) avans sau pas de cusaturd;  b) deplasare longitudinala; c¢) lungime specifica.

*

41. Textilele neconventionale destinate ca articole tehnice pot avea urmatoarele domenii de
utilizare :
a) filtre;  b) fono si termoizolatii; ¢) hidroizolatii.

*

42. In industria mobilei, textilele neconventionale pot avea destinatiile :
a) vata pentru tapiterie; b) Inlocuitor de furnir; ¢) stofe de mobila.

*

43. Electroplusarea se realizeaza cu fibre depuse pe un suport de tesatura si o peliculd de adeziv :
a) dupa incdrcarea cu electricitate statica a fibrelor cu sarcini contrare fatd de incarcarea
electrostatica a suportului si peliculei adezive;
b) dupa intarirea adezivului prin uscare;
¢) dupa absorbtia pneumatica a fibrelor nefixate in pelicula adeziva.

*

HHHHEHHHHHHE
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SET 28 — TEHNOLOGIA TEXTILELOR NETESUTE

*

01. Consolidarea suporturilor textile pentru covoare TUFTING se realizeaza prin:
a) coasere-tricotare; b) coasere-scamosare; ¢) coasere si liere cu adezivi.

*

02. Consolidarea suporturilor textile destinate ca inlocuitori de blana se realizeaza prin:
a) coasere-scamosare;  b) coasere-liere cu adezivi; ¢) coasere-tricotare-scamosare.

*

03. Consolidarea suporturilor textile pentru produse TUFTING destinate ca paturi se realizeaza
prin:
a) coasere-tricotare si liere cu adezivi; b) coasere-scamosare; c) intertesere si
scamosare.

*

04. Covoarele TUFTING pot avea cele doua fete:
a) cu acelasi aspect si pelicule adezive pe ambele fete;
b) cu aspect diferit si peliculd adeziva pe spate;
¢) cu acelasi aspect si pelicule adezive pe fata.

05. La consolidarea prin coasere a semifabricatelor TUFTING destinate drept covoare participa :
a) organe de coasere (ace de cusut, apucatoare);
b) organe de scamosare;
c) organe de coasere §i scamosare.

06. Cusaturile efectuate la obtinerea semifabricatelor de covoare TUFTING sunt :
a) usor desirabile, fara a necesita o consolidare finala;
b) usor desirabile, care necesita consolidarea finala cu adezivi;
¢) nedesirabile.

07. Scamosarea semifabricatelor TUFTING pentru paturi se face:
a) pe fata buclelor sau plusului;
b) pe ambele fete;
¢) pe fata opusa buclelor sau plusului.

08. Scamosarea inlocuitorilor de blana TUFTING se poate face:
a) dupa consolidarea prin coasere;
b) inainte de consolidare prin coasere;
c¢) nu se aplica pentru inlocuitorii de blana.

09. La consolidarea prin coasere a semifabricatelor TUFTING acele de cusut executa :
a) migcari de rotatie; b) miscari de translatie rectilinie alternativa ; c) miscari de
oscilatie.
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10. La consolidarea prin coasere a semifabricatelor TUFTING pentru covoare Tufting apucdtoarele
executa :
a) migcari de rotatie; b) miscari de oscilatie; ¢) stationeaza.

*

v A v

11. Obtinerea semifabricatelor de covoare TUFTING cu bucle de doua inaltimi se asigura prin:
a) tensionarea diferitad a firelor de consolidare;
b) fara tensionarea diferita a firelor de consolidare;
¢) cu ace de cusut speciale.

*

12. Adezivii lichizi depusi pe spatele covoarelor TUFTING fixeaza firele de consolidare pe suportul
textil :
a) dupa procese de uscare; b) dupa procese de coasere-tricotare;c) dupa intertesere.

*

13. Adezivii utilizati la consolidarea finala a covoarelor TUFTING pot fi:
a) in stare lichida sub forma de solutie pe baza de polimeri naturali sau sintetici;
b) in stare solida sub forma de pulberi termoadezive;
¢) in stare solida sub forma de folii termoadezive.

14. Apucatoarele pot avea forme diferite:
a) lamelara pentru covoare cu bucle de aceeasi inalfime si netaiate;
b) cu cutite, pentru covoare cu bucle de doua inal{imi;
¢) fara cutite pentru covoare cu bucle taiate la aceeasi naltime.

15. Consumul de fire de consolidare la obtinerea semifabricatelor TUFTING este influentat :
a) numai de pasul cusaturii;
b) numai de pasul cusaturii si grosimea suportului textil;
¢) de pasul cusaturii, grosimea suportului textil si tipul de covor.

16. Alimentarea firelor de consolidare pe o masind TUFTING se realizeaza :
a) de pe bobine asezate pe un rastel; b) de pe suluri cu fire de urzeald; ¢) de pe bobine si
suluri de urzeala.

%
17. Semifabricatele debitate dupd consolidarea prin coasere pe masini TUFTING se prezintd sub

forma de :
a) suluri; b) pliuri; c) covoare, paturi si inlocuitori de blana croite.

*

18. La o0 masind TUFTING pentru semifabricate se mai pot atasa :
a) rastelul cu bobine si dispozitivele de tensionare a firelor;
b) compensatoare de tensiune si rolatorul;
¢) rastelul cu bobine, compensatorul de tensiune, masina pentru repasat si rolatorul.
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19. Pentru formarea buclelor firelor, acele de cusut pot stationa sau pot avea miscari :
a) migcari de ridicare; b) migcari ridicare si coborare; c) stationeaza.

*

v A v

20. Obtinerea semifabricatelor pentru covoare TUFTING cu bucle de doud indltimi se poate realiza:
a) prin coasere cu sisteme de tensionare cu came, cilindri de tensionare si placi;
b) prin coasere fara sisteme de tensionare a firelor de consolidare;
¢) prin coasere-tricotare.

*

21. Principalele proprietati care influenteaza negativ durata de utilizare a paturilor si inlocuitorii de
blanda TUFTING sunt :
a) capacitatea de formare a efectului pilling;  b) capacitatea de izolare termicd; c¢)
rezistenta la tractiune.

*

22. Desimea de coasere si desimea cusaturilor paralele la semifabricatele TUFTING sunt influentate
de:
a) pasul cusaturii i pasul sirurilor; b) densitatea de lungime a firului de consolidare; c¢)
inaltimea buclelor sau plusului.

*

23.Sustinerea suportului textil in zona de consolidare pe masina TUFTING se realizeaza:
a) cu organe de sustinere; b) fara organe de sustinere; c¢) cu ace de cusut.

*

24. Pentru echilibrarea tensiunilor in suportul textil si in produsul consolidat se pot utiliza :
a) compensatoare de tensiune cu 3 sau mai multi cilindri;
b) compensatoare de tensiune fara cilindri compensatori;
c¢) nu se folosesc compensatoare de tensiune.

*

25. Apucatoarele speciale pentru covoare TUFTING cu bucle mari taiate si bucle mici netdiate pot
avea ca elemente suplimentare :
a) lamela elastica; b) lamela elastica si cutit de taiere; c) cutit de tdiere.

*

26. Pentru covoare TUFTING de utilizeaza fire de consolidare :
a) tip lana; b) tip bumbac; ¢) tip matase naturala.

*

27. Comanda pentru reglarea tensiunilor aplicate in fire la consolidarea prin coasere a covoarelor
TUFTING se poate realiza prin:

a) dispozitive fotoelectrice;

b) dispozitive individuale de tensionare cu discuri;

c) fara dispozitive de comanda.
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28.

29.

30.

32.

33.

34.

35.

36.

37.

Intarirea adezivilor prin uscare la covoare TUFTING se poate realiza :
a) prin convectie cu aer cald in camere de uscare; b) cu ultrasunete; ¢) cu ajutorul
curentilor de inalta frecventa.

Depunerea solutiei adezive pe spatele covoarelor TUFTING se realizeaza:
a) prin impregnare totala a semifabricatului;

b) cu un cilindru de depunere, cufundat in baia cu adeziv;

¢) cu cilindrii de stoarcere.

Productia teoretica a unei magini TUFTING, depinde de :

a) durata consolidarii, numarul de impunsaturi pe minut al placii cu ace si pasul cuséturii;
b) durata consolidarii si pasul sirurilor;

¢) randamentul masinii.

. Stratul de uzura a unui covor TUFTING poate fi :

a) fata buclelor sau plusului covorului; b) fata pe care s-a depus pelicula de adeziv; ¢) suportul
de tesatura.

Care din structurile de covoare TUFTING pot avea dungi longitudinale :

a) toate structurile daca sirurile de cusaturi sunt realizate cu fire de culori diferite;
b) covoarele cu bucle taiate si netaiate indiferent de culoarea firelor;

¢) covoarele cu bucle de doua 1naltimi, indiferent de culoarea firelor.

Intarirea adezivului de pe spatele covorului TUFTING asigura :

.....

desprinderea cusdturilor din suportul textil.

Substantele de umplere sub forma de praf de cretd se introduc in solutia adeziva pentru:
a) cresterea rigiditatii la incovoiere si planeitatii covorului;  b)  cresterea  rezistentei la

tractiune; c) cresterea rezistentei la frecare.
Covoarele TUFTING sunt :
a) produse textile netesute; b) produse textile neconventionale; c) produse textile

neconventionale obtinute prin coasere-tricotare si liere cu adezivi.

Paturile TUFTING prezinta :
a) o buna capacitate de izolare termicd; b) o buna capacitate de formare a efectului pilling; c) o
buna rezistenta la spélari repetate.

Acoperitorile de pardoseli sub forma de covoare se pot obtine :
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a) numai prin tehnologii clasice de tesere; b) numai prin tehnologii clasice de tricotare;
c) atat prin tehnologii clasice, cat si prin tehnologii neconventionale.

*

38. Firele utilizate pentru obtinerea produselor TUFTING sunt considerate ca :
a) suport textil;  b) materiale de consolidare pentru toate produsele TUFTING ¢) sursa de

consolidare.

*

HIHEHIHH
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