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3. Care este rolul manetelor 5,6 din imaginea

De la cine primesc miscarea organele de lucru mobile active, la 0 masina cu actionare mecanica?
a. de laarborele principal al masinii
b. de la arborele motorului electric

c. de lacilindrii hidraulici

Ce se Intelege prin cursa organului de lovire a masinii de stantat?
a. distanta la care se aseaza cutitul fatda de marginea butucului
b. distanta dintre cele doud pozitii limita ale organului de lovire

c. distanta de la organul de lovire la cutit

alaturata?

a. dereglare a cursei

b. de reglare a pozitiei limita superioara a la

organului de lovire

c. deadacomanda de stantare

Ce tip de actionare prezinta masina de stantat cu brat rabatabil studiata?
a. actionare pneumatica
b. actionare mecanica

c. actionare hidraulica

Ce tip de cilindru hidraulic se géseste in structura masinii de stantat cu brat rabatabil studiata?
a. cilindru hidraulic cu simpla actiune si element elastic in exterior, alimentat prin tija
b. cilindru hidraulic cu simpla actiune si element elastic in interior, alimentat prin tija

C. cislindru hidtraulic cu dubla actiunea, alimentat prin tija

Care este organul de lucru mobil active al masinii de stantat?
a. suportul masinii
b. organul de lovire

c. rozeta de reglare a cursei

Ce tip de miscare efectueaza organul de lovire al masinii de stantat?
a. translatie rectilinie alternativa pe verticala
b. translatie rectilinie alternativa pe orizontala

c. rotatie continua

Care sunt organele de lucru ale masinii de egalizat?
a. suportul masinii, cutitul, cilindrul superior si cilindrul inferior
b. suportul masinii, cutitul, cilindrul superior

c. cutitul, cilindrul superior, cilindrul inferior

Care sunt organele de lucru mobile active ale masinii de egalizat?
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a. suportul masinii, cutitul
b. cutitul, cilindrii transportori

c. suportul, cilindrii transportori

10. Care sunt elementele component ale
mecanismului cutitului?

a. 143
b. 3,67
c. 45

11. Care sunt organele de lucru ale masinii de subtiat?
a. suportul masinii, cutitul ceasca, butoiasul transportor, piciorusul apasator, distantierul
b. cutitul ceasca, butoiasul transportor, piciorusul apasator

c. suportul masinii, cutitul, distantierul

12. Care sunt organele de lucru pasive cu pozitie reglabild ale masinii de subtiat?
a. cutitul ceasca, butoiasul transportor
b. piciorusul apasator, limitatorul

c. suportul masinii, limitatorul

13. Care sunt elementele componente ale desenului alaturaturat?

a. (1) —reperul supus prelucrarii, (2) — suportul masinii,
(3) — cutitul ceasca, (4) — butoiasul transportor, (5) —

piciorusul apasator, (6) — distantierul %
b. (1) - reperul supus prelucrarii, (2) — suportul masinii, 2
(3) — butoiasul transportor, (4) — cutitul ceasca, (5) — f
piciorusul apasator, (6) — distantierul 2@ T
c. (1) - cutitul ceasca, (2) — suportul masinii, (3) — reperul 2 3
supus prelucrarii, (4) — butoiasul transportor, (5) — é/
distantierul, (6) — piciorusul apasator

14. Ce miscare efectueaza butoiasul transportor?
a. rotatie continua
b. rotatie oscilatorie

c. rotatie intermitenta

15. Care sunt transmisiile care alcatuiesc mecanismul butoiasului transportor?
a. transmisie melcatd, transmisie cardanica
b. transmisie prin curea trapezoidala, transmisie melcata, transmisie cardanica

C. transmisie cu curea trapezoidald, transmisie melcata,

16. Care sunt partile principale ale unui deprafuitor?

a. gura de aspirare, tubo-pompa



b. tubo-pompa, filtru de aer

C. gurade aspirare, tubo-pompa, filtrul de aer

17. Care este numarul mecanismelor masinii de subtiat?
a. 2
b. 3
c. 4
18. Dispozitivele butoiasului transportor permit:
a. reglarea pozitiei pe vertical (ridicarea, coborarea)
b. rotirea atei butoiasului Tn plan vertical

c. reglarea pozitiei pe vertical, rotirea atei butoiasului

19. Care este structura mecanismului de antrenare al masinii de stampilat studiate?

a. transmisie cu curea trapezoidald, dispozitiv de pornire/oprire, dispozitiv de franare, dispozitiv de
oprire la punct fix

b. transmisie cu roti dintate, dispozitiv de pornire/oprire, dispozitiv de franare, dispozitiv de oprire la
punct fix

C. transmisie cu curea trapezoidala, dispozitiv de pornire/oprire, dispozitiv de franare
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20. Ce tip mecanism este mecanismul stampilei de la .
masina de stampilat, reprezentat in imaginea a
aliturati? 3
1
a. mecanism plan cu culisa oscilanta W/V%%\
4 4

b. mecanism patrulater articulat plan

C. mecanism patrulater spatial

21. Care sunt elementele component ale mecanismului de antrenare a masinii de cusut material flexibile
studiate?

a. transmisie cu curea, dispozitiv de pornire/oprire, dispozitiv de franare
b. transmisie cu curea, dispozitiv de pornire/oprire, dispozitiv de oprire la punct fix

c. transmisie cu curea, dispozitiv de oprire la punct fix, dispozitiv de franare

22. Cetip de cuplaj intermitent este utilizat la masina de cusut material flexibile, studiatd, pentru a crea efectul
de ambreaj?

a. cuplaj intermitent de tipul cu conuri de frictiune
b. cuplaj intermitent de tipul cu discuri de frictiune

c. cuplaj intermitent de tipul cu bolt si pana

23. Ce fel de miscare efectueaza acul la masina de cusut material flexibile?
a. de rotatie oscilatorie
b. de translatie rectilinie alternativa

C. de translatie intermitenta

24. Care sunt organele de lucru mobile active ale masinii de cusut material flexibile?

a. acul, apucatorul, debitorul Intinzator, organul transportor, organul apasator



b. acul, apucatorul, debitorul intinzator, organul transportor

C. acul, apucatorul, debitorul Intinzator, organul transportor, organul apasator, suportul

25. Care este rolul apucatorului?
a. de aapuca bucla atei superioare format de retragerea acului

b. de atrece ata superioara peste suveica

c. deaapuca bucla atei superioare format de retragerea acului, de a trece ata superioara peste suveica

26. Care sunt elementele component ale schemei?

a. (1) —arborele principal, (1a) — roata cu elemente de angrenare
conducitoare, (2) - curea cu elemente de angrenare, (3) - arborele
apucatorului, (3a) — pinten de antrenare, (3b) — roaté cu elemente
de angrenare condusa

b. (1) —arborele secundar, (1a) — roata cu elemente de angrenare
conducatoare, (2) - curea cu elemente de angrenare, (3) - arborele
apucatorului, (3a) — pinten de antrenare, (3b) — roata cu elemente
de angrenare condusa

c. (1) - arborele principal, (1a) — roata cu elemente de angrenare
condusa, (2) - curea cu elemente de angrenare, (3) - arborele
apucatorului, (3a) — pinten de antrenare, (3b) — roata cu elemente 3
de angrenare conducatoare
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27. Care este miscarea debitorului intinzator de ata al masinii de cusut?
a. rotatie continua
b. rotatie oscilatorie

c. translatie rectilinie alternativa

28. ldentificati mecanismul utilizat pentru actionarea debitorului
intinzator Si reprezentat in figura alaturata:

a. mechanism patrulater articulate plan
b. mechanism bield manivela

€. mechanism plan cu culisa oscilanta

29. Din ce mecanism face parte cuplajul unisens din imaginea alaturata?
a. mecanismul acului
b. mecanismul organului transportor

€. mecanismul apucatorului

30. Care este forma organului transportor Si a organului apéasator la masinile de cusut utilizate in incaltdminte Si

marochindrie Si care efectueaza cusatura simpla cu 2 ate?



a. organ transportor de forma circular, organ apasator in forma de talpa
b. organ transportor de forma unei bare dintate, organ apasator in forma de rola

C. organ transportor de forma circular, organ apasator in forma de rola

31. De unde primeste miscarea apucatorul?
a. direct de la arborele principal al masinii, cu care acesta este solidar
b. de la arborele apucatorului prin intermediul pintenului de antrenare solidar cu arborele
c. direct de la arborele apucatorului, cu care acesta este solidar
32. Ce fel de actionare au masinile de cusut rigide (masina de cusut rama pe ridicatura brantului, masina de
cusut talpa pe rama) destinate confectionarii in sistem CR (cusut pe rama)?
a. actionare mecanica, actionare mecanica
b. actionare mecanica , actionare hidraulica

c. actionare pneumatic, actionare mecanica

33. Ce tip de cusatura se realizeaza la maSina de cusut rama pe talpa?
a. cusatura simpla cu doua ate
b. cusétura lant cu o ata

C. cusaturd lant cu doua ate

34. Ce fel de miscare efectueaza acul la maSina de cusut rama pe talpa?
a. de rotatie intermitenta
b. de rotatie continua
c. de rotatie oscilatorie
35. Cetip de ace sunt utilizate la masinile de cusut rigide, destinate confectionarii incaltamintei in sistem CR
(cusut pe rama)?
a. ace curbilinii cu cérlig
b. ace rectilinii cu cu cérlig

c. ace curbilinii cu orificiu

36. Ce tip de cusatura se realizeaza la maSina de cusut rama pe ridicatura brantului?
a. cusaturd simpla cu doua ate
b. cusitura lant cu 0 ata

C. cusatura lant cu doua ate

- . I1I
37. Care sunt organe de lucru ale masinii de tras varf l
care actioneaza in zona I (plantar)? I o
—>

a. potcoava de ungere, suportul, clestii

b. potcoava de ungere, Seaua, clestii TI

c. suportul, potcoava de ungere, seaua
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38. Care sunt organe de lucru ale masinii de tras varf l vV
care actioneaza in zona II (anterior)?

a. seaua, clestii

b. seaua, foarfeca T I

c. foarfeca, organul apasator

39. Cetip de actionare are masina de tras varf studiati?
a. actionare pneumatica
b. actionare mecanica

c. actionare hidraulica

40. Care este rolul potcoavei de ungere?
a. de depunere a adezivului
b. de sustinere a semifabricatului

c. de sustinere a semifabricatului si de depunere a adezivului

N S . 8
41. Precizati toatet organele de lucru puse Tn evidenta in imaginea
alaturata:

a. (2) - suportul, (3) — potcoava, (4, 5) — clestii, (7) -
seaua, (8) —organul apasator

b. (2) - suportul, (3) — potcoava, (4, 5) — clestii, (6) —
foarfeca, (7) — seaua, (8) —organul apasitor

c. (2) - suportul, (3) — seaua, (4, 5) — clestii, (6) —
foarfeca, (7) — potcoava, (8) —organul apasator

42. Care sunt organe de lucru ale masinii de tras varf montate pe placa mobila a masinii?
a. Seaua, organul apasator, foarfeca
b. seaua, foarfeca

C. Seaua, foarfeca, reazemul de calcai

43. Cum este pozitionat semifabricatul, Tn timpul lucrului, la masina de tras varf?
a. cusuprafata plantara in jos
b. cu suprafata plantar in sus

C. nu are importanta pozitia

44. Cum se face programarea ordinii de intrare in actiune a organelor de lucru ale masinii de tras varf?
a. printr-o comanda program cu came; camele actioneaza direct asupra organelor de lucru

printr-o comanda program cu came; camele actioneaza asupra distribuitoarelor care dirijeaza
circulatia uleiului spre cilindrii hidraulici

€. printr-o comanda program cu came; camele actioneaza asupra pistoanelor cilindrilor hidraulici

45. Cum este realizatd antrenarea arborelui cu came la maSina de tras varf studiata?

a. un angrenaj roatd dintata — cremaliera, roata dintata fiind solidara cu arborele cu came iar
cremaliera fiind antrenatd de un mechanism bield - manivela.



b. un angrenaj roatd dintata — cremaliera, cremaliera fiind solidara cu arborele cu came iar roata

dintata fiind ataSata pistonului unui cilindru hidraulic.

C. un angrenaj roatd dintata — cremaliera, roata dintata fiind solidara cu arborele cu came iar

cremaliera fiind atasata pistonului unui cilindru hidraulic.

46. Ce tip de actionare are masina de tras cilcai studiata?
a. actionare mecanica
b. actionare pneumatica

c. actionare mecano - pneumatici

47. Care sunt organele de lucru mobile active, actionate mecanic, ale masinii de tras calcai?
a. foarfeca si organul de batere
b. foarfecasi suportul - parghie

c. organul de batere si reazemul superior

48. Care sunt organele de lucru mobile active, actionate pneumatic, ale masinii de tras célcai?
a. suportul — parghie, foarfeca
b. suportul — parghie, seaua

c. suportul — parghie, foarfeca si reazemul superior

Réspunsuri corecte:

1. a 11. a 21. a 31. b 41. b
2. b 12. b 22. b 32. a 42. a
3. c 13. a 23. b 33, a 43, a
4, c 14. a 24, b 34, c 44, b
5. b 15. b 25, c 35, a 45, c
6. b 16. c 26. a 36. b 46. c
7. a 17. b 27. b 37. a 47. a
8. a 18. c 28. c 38. a 48. b
9. b 19. a 29. b 39. c

10. b 20. b 30. c 40. c




Disciplina: Bazele proiectérii Tncéltdmintei

1. Pentru obtinerea desfasuratei suprafetei dorsale/plantare a calapodului se utilizeaza:

a. Hartie, material textil, folie termoplastica

b. Carton

c. Cauciuc

2. La aplatizarea suprafetei dorsale a calapodului se obtine:

a. Un contur inchis 2D, reprezentand desfasurata in plan a suprafetei 3D a

calapodului

b. O retea de constructie 2D

c. O retea de constructie 3D

3. Banda de control indica pozitionarea corecta pe calapod a hartiei sau a materialului
folosit pentru copiere. Aceasta banda se aseaza :

a. de la calcai spre varf

b. pe linia mediana a calapodului

c. pe platforma calapodului

4. Dupéd Tmbracarea calapodului cu hartie/ banda autoadeziva/ material textil, se preiau prin
copiere o serie de linii definitorii pentru forma acestuia. Liniile preluate de pe calapod
sunt:

a. Linia ristului, linia centrala , linia muchiei superioare, linia muchiei inferioare

b. Linia curburii posterioare, linia centrald, linia muchiei superioare, linia muchiei
inferioare

c. Liniile de control, linia centrala, linia muchiei superioare, linia muchiei inferioare

5. Cele doua desfagurate ale suprafetei calapodului ( interioara si exterioara ) se mediaza:
a. De jur-imprejur, mai putin pe conturul inferior dacé exista o diferenta

semnificativa intre cele doud desfagurate

b. Numai in zona de varf, mai putin pe conturul inferior daca exista o diferenta
semnificativa intre cele doud desfasurate

c. De jur-imprejur, cu exceptia conturului superior (platforma calapodului)

6. Inainte de separarea celor dou invelisuri de hértie /bandi autoadeziva sau material textil
in vederea aplatizarii, se preiau de pe calapod, In mod obligatoriu, urmatoarele puncte:

a. Punctul care marcheaza pozitionarea tocului si punctul de deschidere a caputei

b. Punctele corespunzatoare articulatiilor metatarso-falangiene (interior si exterior) si
punctul de deschidere a caputei

c. Punctul de rist si punctul de deschidere a caputei

7. Intr-o retea de constructie 2D, liniile de baza reprezinta:

a. urmele verticale ale unor plane de profil ce sectioneaza piciorul printr-0 serie de
puncte anatomice importante

b. linii auxiliare folosite la proiectarea constructiva a incaltamintei

c. linii care definesc modelul proiectat

8. Punctul P, definit ca fiind punctul de intersectie a liniei ce uneste articulatiile metatarsofalangiene
I-V cu axa brantului, este situat:

a. pe pe axa Ox la distanta 1P =0.60 x Lb, unde Lb- reprezinta lungimea brantului

b. pe axa Ox la distanta 1P =0.60 * Lcm, unde Lem- reprezinta lungimea copiei

medii

c. pe axa Oy la distanta 1P =0.60 * Lcm, unde Lem- reprezintéd lungimea copiei

medii

9. Punctul C este definit ca fiind punctul de intersectie dintre linia de baza IV si conturul
copiei medii, si indica:

a. Punctul de maxima curbura la spate

b. Punctul de rist

c. Punctul de deschidere a céputei

10. Linia de baza I reprezintd urma verticala a unui plan de profil ce sectioneaza piciorul prin
centrul maleolei externe si este trasatd paralel cu axa o’y’, la distanta:

a. X1=0.63 * Lungimea copiei medii, masuratd din originea sistemului de axe

x’o’y’

b. X1=0.23 * Lungimea copiei medii, masurata din originea sistemului de axe

x’o’y’

c. X1=0.03 * Lungimea copiei medii masuratd din originea sistemului de axe x’0’y’

11. Linia de baza II reprezinta urma verticald a unui plan de profil ce sectioneaza piciorul
prin articulatia tars posterior-tars anterior si este trasata paralel cu axa o’y’, la distanta:



a. X2=0.41* Lungimea copiei medii masuratd din originea sistemului de axe x’0’y’
b. X2=0.71* Lungimea copiei medii masuratd din originea sistemului de axe x’0’y’
c. X2=0.23* Lungimea copiei medii masuratd din originea sistemului de axe x’0’y’
12. Linia de baza III reprezintd urma verticald a unui plan de profil ce sectioneaza piciorul in
dreptul cuneiformul III si este trasata paralel cu axa 0’y’, la distanta:

a. X3=0.28 * Lungimea copiei medii masurata din originea sistemului de axe x’0’y’
b. X3=0.48 * Lungimea copiei medii masurata din originea sistemului de axe x’0’y’
c. X3=0.88 * Lungimea copiei medii masuratad din originea sistemului de axe

x'o’y’

13. Linia de baza IV reprezinta distanta de la punctul extrem postero-inferior al piciorului
pana la baza degetului mare I si este trasata paralel cu axa 0’y’, la distanta:

a. X4=0.48 * Lungimea copiei medii masuratad din originea sistemului de axe

x’o’y’

b. X4=0.68 * Lungimea copiei medii masuratd din originea sistemului de axe

x’o’y’

c. X4=0.98 * Lungimea copiei medii masurata din originea sistemului de axe

x’o’y’

14. Linia de bazd V reprezinta distanta de la punctul extrem postero-inferior al piciorului
pana la varful degetului mic. Aceasta linie de baza este folosita :

a. la constructia bombeului/ varfului la sortimentele pantofi/ghete/cizme, precum si

la pozitionarea baretelor in cazul sandalelor

b. la constructia staifului

c. la constructia captuselilor

15. Pozitionarea punctului 4, care indica indltimea cardmbului la spate, este conditionata de
numarul de marime al calapodului si de sistemul de marime folosit, astfel:

a. pe linie curba la distanta 14=0.15 x Nr.Marime +24, numarul de marime al
incaltamintei fiind exprimat in mm (pentru sistemul metric)

b. pe linie curba la distanta 14= Nr.Marime +19, numarul de marime al incaltamintei
fiind exprimat in puncte cizmaresti (pentru sistemul francez)

c. pe linie dreapta la distanta 14=0.15 x Nr.Marime +24, numarul de marime al
incaltamintei fiind exprimat in mm (pentru sistemul metric)

16. Pentru proiectarea staifului rigid se foloseste

a. o linie auxiliara de constructie (linia 23 din reteaua de bazd)

b. linia de baza IV

c. linia mediana a caputei

17. Linia ristului este trasata:

a. Sub un unghi de 110-120° fata de linia staifului rigid (linia 23 din reteaua de bazi)
b. Sub un unghi de 110-120° fatd de linia superioara a cardmbului (linia 24 din
reteaua de bazd)

¢. Sub un unghi de 60-80° fata de linia superioard a carambului (linia 24 din reteaua
de baza)

18. Rezerva de tragere 1n cazul incaltamintei cu talpa lipita ( sistem de confectie IL) are
valori variabile de-a lungul conturului inferior , dupa cum urmeaza:

a. 9-11mm in zona calcaiului, 15-17 mm n zona glencului, 17-19 mm Tn zona de
nceput a varfului, 12-13 mm n mijlocul zonei de varf, 15-17 mm n varful copiei
medii

b. 15-17mm in zona calcaiului, 17-19 mm in zona glencului, 15-17 mm in zona de
nceput a varfului, 12-13 mm Tn mijlocul zonei de varf , 9-11 mm in varful copiei
medii

€. 15-17mm in zona célcéiului, 15-17 mm in zona glencului, 17-19 mm Tn zona de
inceput a varfului , 12-13 mm n mijlocul zonei de varf, 9-11 mm in varful copiei
medii

19. Pentru obtinerea tiparelor la pantoful decoltat pentru femei se folosesc:

a. copia medie amplasata intr-o retea de constructie si copia de model

b. copia medie amplasata intr-o retea de constructie

c. copia de model

20. La copierea liniilor de model in reteaua de constructie suprapunerea se face astfel:
a. aceeasl linie superioard a cardmbului si acelasi punct de deschidere a caputei

b. aceeasi linie superioarad a carambului

c. acelasi punct de deschidere a caputei

21. La constructiile tip pantof decoltat pentru femei (varianta clasica), lungimea aripilor
caputei variaza 1n functie de model, in medie pana la:

a. 100 mm fata de linia degetelor, masurata pe conturul inferior al copiei medii



b. 80 mm fata de linia degetelor, masuratd pe conturul inferior al copiei medii

c. 20 mm fata de linia degetelor, masurata pe conturul inferior al copiei medii

22. Pozitia liniei de indoire a caputei (numita si linie de simetrie a caputei) influenteaza
marimea deschiderii aripilor caputei /carambilor. Aceasta deschidere este reprezentata de
segmentul 4'A, unde 4’ reprezintd punctul superior extrem posterior al cardimbului, iar A
reprezinta proiectia acestui punct pe linia de indoire a caputei. Marimea segmentului 4'A
se determine cu una din relatiile:

a. 4'A=(60-ht)/2 pentru inciltaminte cu indltime de toc ht<=60 mm, respectiv
4'A=(ht-60)/2 pentru incéltdminte cu indltime de toc ht>60 mm

b. 4'A=(80-ht)/2 pentru incaltaminte cu inal{ime de toc ht<=80 mm, respectiv
4'A=(ht-80)/2 pentru incéltdminte cu indltime de toc ht>80 mm

c. 4'A=(40-ht)/2 pentru incaltdminte cu inaltime de toc ht<=40 mm, respectiv
4'A=(ht-40)/2 pentru incédltaminte cu inaltime de toc ht>40 mm

23. La trasarea curburii posterioare a pantofului pentru femei, linia superioara a cardmbului
se micsoreaza in functie de modul de prelucrare a marginii acestuia astfel:

a. 2-3 mm pentru margine prelucrata prin indoire

b. 2-3 mm pentru margine tivita cu fisie din piele

¢. 10-12 mm pentru orice tip de prelucrare

24. In vederea tensiondrii liniei superioare a carambilor la pantoful decoltat se modifica
tiparele prin rotirea aripilor cardmbilor/caputei. Aceasta modificare presupune ca :

a. centrul de rotatie sa fie plasat pe linia degetelor, iar amplitudinea rotatiei sa fie
dependentd de marimea rezervei de tragere

b. amplitudinea rotatiei sa fie dependenta de gradul necesar de ajustare a fetelor, iar
centrul de rotatie sa fie plasat pe linia degetelor

c. amplitudinea rotatiei sa fie dependenta de gradul necesar de ajustare a fetelor, iar
centrul de rotatie sa fie plasat la jumatatea distantei dintre linia superioara a

carambului §i marginea inferioara a tiparului

25. La imbinarea reperelor prin suprapunere, marimea rezervei de coasere se calculeaza in
functie de:

a. grosimea materialelor care participa la imbinare

b. distanta primului tighel de cusatura fata de marginea primului reper, numarul de
tighele si distanta de la ultimul tighel pana la marginea celuilalt reper

c. sistemul de confectie

26. Rezerva de indoire a marginii superioare a cardmbilor are urmatoarea valoare:

a. 4-6 mm

b. 10-15 mm

c. 8-10 mm

27. Obtinerea tiparului caputei la pantoful decoltat pentru femei se face prin oglindirea
acesteia fata de:

a. Linia centrala/ de simetrie a staifului

b. Linia centrala/de simetrie a cardmbului

c. Linia centrald/de simetrie a caputei

28. Linia superioara a cardmbului la sortimentele tip pantof/sandale se traseaza:

a. Sub maleola externa

b. Deasupra maleolei externe

c. In dreptul maleolei externe

29. Punctul de rist este situat la o anumita distanta fata de punctul de deschidere a caputei.
Aceastd distanta variaza in functie de:

a. Numarul de marime al incaltdmintei

b. Sistemul de confectie

c. Tehnologia de fabricatie

30. La proiectarea carambului pentru sortimentul pantof barbati- varianta caramb aplicati pe
caputa ( Derby) sau varianta cdputa aplicata pe carambi (Oxford), pentru trasarea liniei
cardmbului la partea anterioara se utilizeaza:

a. Linia degetelor sau linia de baza IV

b. O linie paralela cu linia degetelor sau cu linia de baza IV situata la o distanta

minima de 5-10 mm fata de aceasta

c. O linie paralela cu linia degetelor sau cu linia de baza IV situata la o distanta

minima de 20-30 mm fata de aceasta

31. Distanta intre centrele orificiilor de insiretare plasate pe caramb depinde de:

a. Numarul de orificii si de lungimea cardmbului in zona de insiretare

b. Numarul de orificii si de lungimea staifului

¢. Numarul de orificii si de lungimea varfului



32. Distanta de la marginea cardmbului pana la linia centrelor orificiilor de insiretare este de:
a. 20-25 mm

b. 4-5 mm

c. 10-12 mm

33. Linia de simetrie a limbii se traseaza:

a. Prin punctul de rist i punctul C’(situat pe o paralela la 5-10 mm distanta fata de

linia degetelor sau fata de linia de baza IV)

b. Prin punctul de rist si punctul C ( punctul de deschidere a caputei)

c. Prin punctul de rist i punctul C’(situat pe o paralela la 20-30 mm distanta fata de

linia degetelor sau fata de linia de baza IV)

34. La proiectarea limbii pentru sortimentele de pantofi cu insiretare (copii, barbati sau
femei), aceasta se dimensioneaza astfel:

a. mai inaltd decat cardmbul cu 10-15 mm

b. mai scurtd decat carambul cu 10-15 mm

c. egala cu lungimea carambului

35. Linia de separare a varfului de céputa trebuie sa fie pozitionata astfel incat sa evite zona
de indoiri repetate a piciorului, fiind situata la:

a. intre linia de baza 1V si V, la 4- 6 mm fata de linia de baza V

b. intre linia de baza IV si V, la 4- 6 mm fata de linia de baza IV

c. intre linia de baza IV si I, la 4- 6 mm fata de linia de baza I1I

36. Vipusca poate avea forme si dimensiuni diferite si este aplicata prin coasere peste
carambi. Se recomanda ca cei doi cardmbi (interior si exterior) sa fie imbinati printr-0
cusatura:

a. de suprapunere

b. zig-zag

c. intoarsa la 180 grade

37. Diferentele la proiectarea pantofilor pentru copii si a celor pentru adulti constau in:

a. linia degetelor este deplasata cu 10 mm spre varf, iar linia ristului este deplasata in

fata cu 5-8 mm

b. linia degetelor este deplasata cu 10 mm spre calcai, iar linia ristului este deplasata

in fatd cu 5-8 mm

c. linia ristului este deplasata in spate cu 5-8 mm.

38. La incaltdmintea pentru copii, inaltimea tocului, la care se adauga si grosimea talpii, nu
trebuie sd depaseasca:

a. 20 mm

b. 40 mm

c. 60 mm

39. Modelarea 3D a pantofului pentru copii presupune constructia unei retele tridimensionale
de linii formata din:

a. linia gtaifului, linia ristului, linia superioara a carambului

b. linia degetelor, linia ristului, linia superioara a carambului

c. linia caputei, linia varfului, linia staifului

40. La Incaltamintea pentru copii, pentru numarul de marime 30 (Sistem Francez), distanta
caputa - rist este de aproximativ:

a. 60 mm;

b. 80 mm;

c. 40 mm.

41. La pantofii cu bareta, latimea acesteia este de 12-15 mm si se traseaza din punctul de rist
sub un unghi de:

a. 80 grade, fatd de linia centrald a calapodului

b. 90 grade, fatd de linia centrala a calapodului

c. 90 grade fata de linia de simetrie a caputei

42. Punctul superior al lirei la sortimentele de pantofi la care caputa este structurata din fasie
si lira este situat pe linia centrala frontala:

a. Intre punctul de deschidere a caputei si punctul de rist

b. mai sus de punctul de rist

c. mai jos de punctul de deschidere a caputei

43. La sortimentele de pantofi la care caputa este structuratd din fasie si lird se prevede , de
reguld, din constructia modelului o bareta care este pozitionata:

a. Pe linia degetelor

b. Astfel incat sa acopere punctul de imbinare dintre fasie si lird

c. Pe linia de terminatie a gulerului

44. La incaltdmintea tip sport, comparativ cu inal{imea carambilor la pantofii obignuiti, linia



superioara a cardmbului este ridicata in zona de calcai cu :

a. 15-20 mm

b. 2-3 mm

€. 6-8 mm

45, Intaritura de capse este un reper ce apartine subansamblului intermediar al fetelor si se
pozitioneaza:

a. de-a lungul liniei ristului

b. in zona orificiilor de insiretare

c. de-a lungul liniei degetelor

46. La sortimentele de pantofi/ghete cu insiretare, limba:

a. are rol de protectie

b. are rol decorativ

c. are rol tehnologic

47. La incaltamintea tip sport punctul de deschidere a caputei (punctul C) este deplasat spre
varf intr-un punct C' situat la 10 mm distanta pentru:

a. a mari deschiderea fetelor

b. a micsora deschiderea fetelor

c. a trasa corect linia orificiilor de ingiretare

48. Obtinerea tiparelor pentru ghete este similard pentru copii si pentru adulti, diferentele
fiind date de:

a. modul de constructie a liniilor de baza

b. pozitionarea copiei medii in sistemul de referintd XOY

c. marimea rezervei de tragere

49. Proiectarea carambilor pentru ghete prin respectarea valorii perimetrului peste calcai:
a. asigura conditia de intrare lejerd a piciorului in incaltdminte

b. asigura pozitionarea liniei marginii superioare a cardmbului

c. asigura conditii optime pentru formarea spatiala a semifabricatului
50. Linia de masurare a perimetrului la glezna si linia superioara a carambului in cazul
cizmelor sau ghetelor formeaza un unghi de:

a. 43°

b. 83°

c.97°

51. Rolul intariturii de capse este de a:

a. consolida carambul in zona de insiretare

b. decora carambul

c. dubla limba

52. Tiparul pentru caputa si tiparul pentru limba se obtin prin:

a. oglindire fata de linii de simetrie diferite

b. modificare a dimensiunilor initiale

c. oglindire fata de aceeasi linie de simetrie

53. La incéltamintea pentru copii, punctul de rist este dat de:

a. jumatatea distantei dintre linia de baza IlII si copia medie

b. intersectia dintre linia de baza III si copia medie

c. intersectia dintre linia de baza IV si copia medie

54. La baza proiectarii tiparelor pentru captuseli sta:

a. tiparul de fete initial la care se adauga rezerva de tragere

b. tiparul de fete initial fard rezerva de tragere

c. tiparul de fete initial cu rezerva de tragere si cu rezervele de coasere
55. Captuselile exterioare sunt proiectate in zona rezervei de tragere:
a. la fel ca si fetele

b. mai mici decat fetele cu 4-5 mm

c. mai mari decét fetele cu 4-5 mm

56. Rezerva de curatare a captuselilor, pe linia superioara a carambului este de:
a. 6-8 mm

b. 4-5 mm

C. 2-4 mm

57. Intaritura de brant se proiecteaza:

a. dupa conturul brantului, in zonele de glenc si célcai

b. mai mica decét conturul brantului, in zonele de glenc si calcai

c. mai mare decat conturul brantului, In zonele de glenc si calcai

58. Acelasi tipar de umplutura se utilizeaza:

a. pentru trei marimi succesive de Incaltdminte

b. pentru doud marimi succesive de incaltdminte



c. pentru o singura marime de Incaltaminte
59. Umplutura este proiectata:

a. in interiorul rezervei de tragere, cu 8-10 mm peste linia anterioara a intariturii de

brant

b. Tn exteriorul rezervei de tragere, cu 8-10 mm peste linia anterioara a intariturii de

brant

c. in interiorul rezervei de tragere, cu 8-10 mm peste linia anterioara a intariturii de

brant

60. Axa glencului face cu axa longitudinald a brantului un unghi de:

a. 10°-12°

b. 7°-8°
c. 3°-4°

Réspunsuri corecte:

1. a 11. a 21. c 31. a 41. b 51. a
2. a 12. b 22. a 32. Cc 42, a 52. c
3. a 13. b 23. a 33. a 43, b 53. b
4, b 14, a 24. Cc 34. a 44, a 54. a
5. a 15. a 25. b 35. a 45, b 55. b
6. b 16. a 26. a 36. b 46. a 56. c
7. a 17. b 27. c 37. a 47. a 57. a
8. b 18. b 28. a 38. a 48. a 58. a
9. c 19. a 29. a 39, b 49. a 59. a
10. b 20. a 30. b 40. a 50. b 60. b




Disciplina: Bazele tehnologiei confectiilor din piele si inlocuitori

Nr. Tematica Bibliografie
crt.
Pozitonarea reperelor componente ale | -Milureanu G., Cociu V., Bazele tehnologiei produselor din piele si
ansamblului superior al incal{amintei nlocuitori, partea |, Rotaprint I.P.lasi, 1991, pag.44-48
1. pe suprafata pieilor si stabilirea -Harnagea F., Tehnologia articolelor de marochindrie, Ed.
consumurilor specifice Performantica, Iasi, 2002, p.48, p.54-56
- Suport de curs
Tai - . - Malureanu G., Cociu V., Bazele tehnologiei produselor din piele
dierea la masini cu functionare o o . .
. - . si inlocuitori, partea |, Rotaprint 1.P.lasi, 1991, p.82-89
2. d'scont'nqa, ’ S'D'V'B_r' 3! prese d? -Harnagea F., Tehnologia articolelor de marochindrie, Ed.
stantat utilizate la taierea materialelor Performantica, lasi, 2002, p.70-75
- Suport de curs
- Malureanu G., Cociu V., Bazele tehnologiei produselor din piele
Prelucrarea reperelor: egalizare, si inlocuitori, partea |, Rotaprint 1.P.lasi, 1991, p.108-109, p.119-
3 subtiere, perforare , dantelare, indoire, | 120, p.142, p.144
* | intdrire -Harnagea F., Tehnologia articolelor de marochindrie, Ed.
Performantica, lasi, 2002, p.88, p.91-92, p.101-103
- Suport de curs
Formarea spatiala in industria de
incdl{dminte: factori favorizanti ai - Malureanu G., Cociu V., Bazele tehnologiei produselor din piele
4 procesului de formare spatialg, si inlocuitori, partea |, Rotaprint 1.P.lasi, 1991, p.226-234, p.257,
‘ variante de formare a ansamblului p.265
superior - Suport de curs
Imbinarea prin coasere: clasificarea -Cociu V., Milureanu G., Bazele tehnologiei produselor din piele si
cusaturilor, rezistenta imbinarilor si inlocuitori, partea a I1-a, Rotaprint 1.P.lasi, 1993, p.71-80, p.83-89
5. organe principale de formare a -Harnagea F., Tehnologia articolelor de marochindrie, Ed.
cusaturii simple cu dou3 ate Performantica, Iasi, 2002, p.135—141, p.145—158, p.160—163
- Suport de curs
. . N -Cociu V., Malureanu G., 1993, Bazele tehnologiei produselor din
Tehnologia de realizare a imbinarilor - A L - .
. s piele si inlocuitori, partea a Il-a, Rotaprint I|.P.lasi, p.269-
prin [lplre: p.rega-tlrea suprafe'gelc?r, 272,p.269,p.295-301
6. pr.eg_atlrea 3! apllcarea. adezivului, . | -Harnagea F. Mihai A., Adezivi si tehnologii de lipire in industria de
eliminarea solvent.quL, suprapuner.eé ?Q‘.' incdltdminte, Ed.Performantica, lasi, 2005, p.181-186, p.198,
presarea suporturilor in vederea lipirii 0.212-215
-Suport de curs
;::E;:g:ﬁgr g;:: p?{:;i?;e'm:sizr';t:nzj ?Cociu. V': Malureanu G., Bazelt_e tehnologiei produselor din piele si
7. ’ inlocuitori, partea a I1-a, Rotaprint I.P.lasi, 1993, p.128-134

elemente rigide preformate sau
formate de catre masina

-Suport de curs




Ce tipuri de deseuri rezulta la croirea pieilor?
a. marginale, de tipar, prin punti, normale
b. normale, marginale si de tipar, prin punti, datorate calitdtii

Cc. normale si prin punti, datorate defectelor, marginale, de tipar

Ce repere flexibile se croiesc din zona de poale si git?
a. carimbi , staifuri, burdufuri, limbi
b. capute, varfuri, limbi,carimbi

C. vipusti, lire, staifuri, carimbi

Ce repere flexibile se croiesc din zona cea mai rezistentd a pieilor?
a. lire, staifuri , limbi, capute
b. carimbi, burdufuri, capute, staifuri

C. capute, varfuri, lire, vipusti

Care este regula de baza a croirii?

a. directia de maxima solicitare a reperelor trebuie sa coincida cu directia de maximd ntindere a
materialului

b. directia de maxima solicitare a reperelor trebuie sa coincidd cu directia de minima Tntindere a
materialului

c. directia de minima solicitare a reperelor trebuie s& coincidd cu directia de minima intindere a
materialului
Relatia de calcul a consumului specific este:
a. Cs=(lu/ls) 100
b. Cs=As/lu
c. Cs=(As/lu) 100

Ce prese de stantat se folosesc la croirea pieilor ?
a. cu brat rabatabil
b. cupod si carucior

C. cupod deplasabil pe verticala si orizontala, cu pod si carucior

Procedeele de tdiere mecanica a materialelor folosite la confectionarea produselor din piele sunt:
a. egalizare, stantare, subtiere, croirea cu cutit bandd, taierea atelor, croirea la ghilotina

b. taierea simpld (stantarea, egalizarea la masini cu cutit fix), taierea complexa (subtierea , croirea cu
cutit bandd, croirea cu cutit vibrator ), taierea prin forfecare ( croirea la ghilotind, taierea atelor )

c. téierea prin forfecare, tiierea complexd, egalizare, subtiere, croirea cu cutit vibrator

S.D.V-urile utilizate la tdierea materialelor pe prese de stantat sunt:
a. cutite de croit si de stantd
b. cutite de croit si suprafete de tliere

c. cutite de stanta si suprafete de tdiere

Patrunderea cutitului de stantd Tn material rezultd din actiunea urmatoarelor forte:

a. rezistenta materialului la strivirea sub tiusul cutitului, reactiunile normale ca urmare a separdrii
materialului de cétre cutit si fortele de frecare dintre cutit si material



10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

b.

C.

de frecare dintre cutit si material , rezistenta materialului la strivirea sub tdiusul cutitului

reactiunile normale ca urmare a separarii materialului de cétre cutit, rezistenta materialului la
strivirea sub taiusul cutitului

Concomitent cu croirea reperelor din piele se pot realiza si alte operatii cum ar fi:

a. marcarea, Tnsemnarea punctelor, poansonare

b.

C.

marcarea, insemnarea, dantelarea si perforarea reperelor

dantelarea, insemnarea cusaturilor decorative, perforarea si insemnarea reperelor

Ce operatii de prelucrare se folosesc 1n scop ornamental?

a.
b.

C.

imprimare, egalizare, subtiere, intarire

indoire, imprimare, perforare, dantelare

dantelare, intérire, perfoare, egalizare

Operatiile de prelucrare prin tdiere sunt;

a. vopsire, perfoare, subtiere, dantelare

b.

C.

perfoare, imprimare, egalizare, dantelare

egalizare, subtiere, perforare, dantelare

Care sunt principalele caracteristici ale marginii prelucrate prin subtiere?

a.
b.

C.

l&timea marginii, grosimea marginii si unghiul de subtiere
lungimea marginii , l1&imea si grosimea marginii

grosimea marginii, unghiul de subtiere, lungimea marginii

Ce masini se folosesc la egalizarea reperelor flexibile?

a.
b.

C.

cu cutit clopot
cu cutit bandd

cu cutit fix

Care sunt tipurile de subtieri folosite la prelucrarea marginilor reperelor flexibile?

a.
b.

C.

oblicd, sub forma de sant, dreapta
dreaptd, sub forma de canal si oblicd

dreaptd , oblica la dimensiune zero si oblica la dimensiune finitd

Grosimea marginii prelucratd prin subtiere dreaptd este:

a.
b.

C.

0,5 8¢ (8¢ — grosimea initiald )
>0,5 8¢
0,3 8

Indoirea mecanica a marginilor cuprinde urmétoarele faze:

a.
b.

C.

aplicarea siretului, indoirea §i cioc@nirea marginilor, depunerea adezivului

depunerea adezivului pe marginea subtiati, aplicarea siretului de intarire, crestarea curburilor,
indoirea si ciocanirea marginilor

depunerea adezivului, Tndoirea si ciocanirea marginilor

In ce scop se realizeaza perforarea?

a. pentru asamblarea reperelor, pentru fixarea unor accesorii metalice si Tnchiderea produselor

b.

pentru suprapunerea marginilor, ornamentarea si inchiderea produselor



19.

20.

21.

22.

23.

24,

25

26

27

c. pentru fixarea unor accesorii metalice, pentru ornamentarea produselor, pentru a piermite
inchiderea produselor
Ce tipuri de benzi se folosesc la intérirea cusaturilor?
a. benzi elastice, benzi termoadezive
b. benzi textile, benzi textile autodezive sau termoadezive

c. benzi Velcro, benzi elastice

Indltimea profilului triunghiular sau sub formé de semicerc al marginii prelucrate prin dantelare este:

a. 1+3mm

b. 5mm

Cc. <5mm
Coeficientul de contractie transversala la solicitarea de tractiune a pieilor si a inlocuitorilor se determind cu
relatia:

a. p=¢el/eb

b. p=(cl-eb)/eb

C. p=eb/el

Forma spatiala conferitd semifabricatului este cu atit mai stabilé cu cét :
a. deformatia plasticd creatd Tn materialul supus deformdrii va fi mai mica
b. deformatia plasticd creatd ih materialul supus deformérii va fi mai mare

c. deformatia elasticd creatd in materialul supus deformérii va fi mai mare

Variantele de formare a ansamblului superior prin intindere sunt:
a. formarea din exterior, formarea din interior §i formarea combinata
b. formarea prin comprimare in matrite, formarea din interior si exterior

c. formarea prin ciocénire, formarea din interior si formarea combinata

Factorii favorizanti ai procesului de formare spatiald sunt:
a. cresterea continutului de umiditate, mentinerea in stare tensionata, etapizarea solici@rii

b. cresterea efortului de tractiune , mentinerea in stare tensionatd, cresterea continutului de umiditate,
etapizarea solicitarii

C. etapizarea solicitarii, cresterea efortului de tractiune si a continutului de umiditate

. Formarea spatiala a staifului se realizeaza :
a. prin tractiune
b. prin ciocénire

C. prin comprimare n matritd

. Calapoadele utilizate la formarea din interior a ansamblului superior sunt:
a. calapoade articulate
b. calapoade extensibile

c. calapoade cu clapa

. Ce tipuri de custuri mecanice se folosesc la confectionarea incaltdmintei?

a. simpla cu doua ate, in zig-zag, in lant cu o atd, Tn lant cu doud ate , de acoperire a marginilor cu o
atd , de acoperire a marginilor cu doud ate

b. simpla cu doud ate, in lant cu o até, Tn zig-zag, de acoperire a marginilor cu doud ate



c. 1inzig-zag, in lant cu doud ate , de acoperire a marginilor cu o atd, simpla cu doud ate

28. Cum se clasifica cusaturile?
a. deimbinare, decorative, Intoarse
b. decorative, de Tmbinare si de Intdrire

c. deintérire , de suprapunere si ascunse

29. Efectul decorativ al cusdturilor se obtine prin:

a. mai multe tighele cu pasi decalati de la un rand de cusaturd la celdlalt, curbarea locala a
materialului

b. mérirea pasului cusaturii, curbarea locald a materialului, ate de culori si grosimi diferite
c. ate de culori si grosimi diferite, marirea pasului cusaturii, mai multe tighele cu pasi decalati de la
un rand de cusaturd la celdlalt, curbarea locald a materialului
30. Ce variante tehnologice se folosesc la realizarea cusaturilor de imbinare?
a. cusuprapunerea reperelor, cu suprapunerea si intoarcerea reperelor, cu juxtapunere

b. cu juxtapunerea reperelor, cu suprapunerea si intoarcerea reperelor, cu suprapunerea reperelor unul
n prelungirea celuilalt

C. Cu juxtapunerea reperelor, cu suprapunerea reperelor unul in prelungirea celuilalt

31. Coaserea vipustii dupa incheierea cardmbilor la spate este :
a. o cusdturd de intérire
b. o cusaturd decorativa

C. 0 cusaturd de suprapunere

32. Ce variante tehnologice se folosesc la realizarea cusdturilor de Tntérire?
a. curepere de intarire: vipusti, benzi decorative, benzi textile
b. curepere de intérire, fara repere de Intérire

c. fard repere de intérire, cu repere de intérire autoadezive

33. Care sunt partile componente ale acului de cusut ?
a. tijasuperioard, canalul lung si canalul scurt
b. tijainferioard, canalul scurt si urechea acului

C. tija superioard, tija inferioara si varful acului

34. Ce relatie este intre indltimea si 18timea urechii acului?
a. h=2b; h-inaltimea urechii acului, b-1atimea urechii acului
b. h>2b
c. h<2b

35. Sectiunea varfului tesit al acului poate fi:
a. nforma de lentild, triunghi, romb, cu forma speciald
b. rotundd, cu forma speciald, romb, lenticulara

c. cutrei sau patru muchii, cu forma speciald, rotunda

36. Ce corelatie exista Tntre grosimea atei si diametrul tijei inferioare a acului?
a. este mai micd decit 0.4 din diametrul tijei inferioare

b. este mai mare decit 0,4 din diametrul tijei inferioare



c. este egala cu 0.4 din diametrul tijei inferioare a acului

37. Cerol are acul in procesul de formare a cusaturii?
a. strapunge materialul si formeaza bucla pentru impletirea cu afa inferioard

b. strdpunge materialul, transportd ata superioara prin straturile de material si formeaza bucla pentru
impletirea cu ata inferioard

C. strapunge materialul siformeaza bucla pentru impletirea cu aa inferioard

38. Factorii de influentd asupra rezistentei cusaturilor sunt:

a. rezistenta initiald a materialului , desimea cusaturii , diametrul acului, forma sectiunii varfului
acului, numdrul de tigheluri

b. desimea cusaturii si diametrul acului

c. numarul de tigheluri, rezistenta initiala a materialului si forma sectiunii varfului a cului

39. Relatia de calcul a rezistentei materialului dupd coasere este:
a. Rc=Ridn
b. Rc=R-Rdn
¢c. Rc=Ri(l-adn)

40. La coaserca ramei si a talpii prin brang se utilizeaza:
a. cusatura simpla cu 2 ate
b. cusdturain lant cu o atd

C. cusatura in lant cu 2 ate

41. Relatia de calcul a lungimii de atd necesard la realizarea unui cm de cusaturd simpla cu doua ae este:
a. 1=[2p+2(8:+82)] n
b. 1=[2+2n(8:+8,)]
c. 1=[2p+2n(5,+8,)] 1

42. Relatia de calcul a lungimii de atd necesard la realizarea unui cm de cusaturd in lant cu o atd este:
a. 1=[3p+2(8:+82)I n
b. 1=[3p+2n(8;:+5,)]
Cc. 1=[3+2n(81+62)] M

43. Ce variante tehnologice ale imbindrilor adezive se folosesc la confectionarea incaltdmintei?
a. Tmbinari cu termoadezivi, imbindri prin sudurd, Tmbindri cu adezivi poliutretanici

b. Tmbinari cu adezivi in stare lichida, cu adezivi n stare solida cu sau fard activare, imbinari cu
termoadezivi, Tmbinari prin sudurd

c. Tmbinari cu solutii adezive cu sau fard activare, imbinari cu adezivi policloroprenici, Tmbinari cu
latex

a. halogenare, stergere cu solvent, halogenare+ scamosare
b. scdmosare, stergere cu solvent, halogenare, scimosare + halogenare

C. stergere cu solvent, scamosare, halogenare, slefuire

45. Lipirea cu solutii adezive a télpilor cu fetele incaldmintei cuprinde urmétoarele etape:

a. pregdtirea suprafetelor, pregatirea si aplicarea adezivului, eliminarea solventului, lipirea si presarea
télpilor pe fetele incaltdmintei



b. pregatirea suprafetelor si a adezivului, eliminarea solventului, lipirea si presarea @lpilor pe fetele
incaltamintei
c. aplicarea adezivului, eliminarea solventului, lipirea si presarea talpilor pe fetele incéltdmintei

46. Aderenta peliculei la suport este maxima daca structura acestuia este:

a. compactd
b. fibroasd
C. poroasa

47. Cresterea suprafetei de contact dintre suport si adeziv este posibila prin:
a. scamosare
b. egalizare

c. frezare

48. Patrunderea adezivului Tn porii suportului are loc:

a. daca suma dintre unghiul de contact al adezivului si unghiul de Inclinare a peretelui porului este
mai mare de 180°

b. daca suma dintre unghiul de contact al adezivului si unghiul de inclinare a peretelui porului este
egala cu 180°

c. dacd suma dintre unghiul de contact al adezivului si unghiul de inclinare a peretelui porului este
mai mica de 180°
49. Pregétirea talpilor de PVC se realizeaza prin :
a. scamosare
b. stergere cu solvent

c. halogenare

50. Prelucrarea prin scimosare se realizeaza cu:
a. perii de sirmd , role de cauciuc, role cu insertie de sdrmé , pietre abrazive
b. benzi abrazive, perii de s&rmd , role de cauciuc si pietre abrazive
C. benzi abrazive cu granulatii diferite, perii de sarmd , role de cauciuc cu insertie de sdrmé si pietre
abrazive
51. Aderenta peliculei adezive este foarte bund Tn cazul Tmbindrii suporturilor:
a. polare cu adezivi polari
b. nepolare cu adezivi nepolari

c. polare cu adezivi nepolari

52. Efectul negativ al grasimilor aflate Tn interiorul suportului asupra aderentei adezivului poate fi inlaturat prin:
a. stergere cu solvent
b. halogenarea sprafetelor de piele

C. adaugarea agentilor de structurare in solutia adeziva

53. Ce adezivi se folosesc la lipirea talpilor din PVC si PU?
a. adezivi policloroprenici
b. adezivi poliuretanici

c. adezivi in stare solida



54,

55.

56.

57.

58.

59.

60.

Temperatura de activare a peliculei adezive este:
a. 100°C
b. 90°C
c. 45-80°C

Timpul intre activarea si lipirea télpii pe ansamblul superior al Tncal&mintei este:
a. mai mare de 60 secunde
b. mai mic de 60 secunde

c. mai micde5 secunde

Parametrii la care se realizeaza presarea suporturilor in vederea lipirii sunt:
a. timp de presare maxim 30sec, presiune 1N/mm?
b. timp de presare 60sec, presiune peste 1N/mm?

c. timp de presare maxim 10-15secunde, presiune 0.35-0.6N/mm?

Fixarea mecanicd a brantului pe calapod se realizeaza cu:

a. scoabe sau texuri

b. suruburi
c. stifturi
Fixarea tocurilor Tnalte din interiorul Tncaltdmintei se realizeaza cu:
a. surub
b. cuie

C. surub sau cui, urmata de consolidarea tocului cu 5 cuie

Tragerea fetelor in zona de célcai se realizeaz3 cu:

a. texuri
b. cuie
c. stifturi

Rezistenta optimd a unei imbinari prin prindere se obtine atunci cind lungimea varfului cuiului este:

a. Iv<d (lv-lungimea varfului cuiului, d- diametrul tijei cuiului)
b. Iv>2d

c. Iv=d

Raspunsuri corecte:

1. b 11. b 21. c 31. a 41. b 51. a
2. a 12, c 22. b 32. b 42, c 52. c
3. c 13. a 23. a 33. c 43. b 53. b
4, b 14, b 24, b 34, b 44, b 54, c
5. c 15. c 25. c 35. a 45, a 55. b
6. a 16. a 26. b 36. c 46. b 56. c
7. b 17. b 27. a 37. b 47, a 57. a
8. c 18. c 28. b 38. a 48. c 58. c
9. a 19. b 29. c 39. c 49, b 59. a
10. b 20. a 30. b 40. b 50. c 60. b




Disciplina: Materii prime pentru industria confectiilor din piele si inlocuitori

Nr.

Tematica Bibliografie
crt.
-Chirita, A., Materii prime § iauxiliare pentru confectii din
Aspecte privind structura, proprietatile | piele, Ed. Didactica si pedagogicd, 1967, pag.7+135 .
1. specifice si domeniile de utilizare ale
pieilor naturale -Marcus, L., Materii prime pentru confectii din piele, suport
de curs, 2010, pag. 3+112
-Chirita, A., Materii prime si auxiliare pentru confectii din
piele, Ed. Didactica si pedagogica, 1967, pag.7+135 .
gl?élciriliorilgglzzaleielepgzgliﬁili Stlnrllctilzrf -Balau,M.,T.,Bucevschi,M.,Tehnologii  de  obtinere a
2. wort P! 3B gnjocuitorilor de piele, Ed. Gh.Asachi Iasi, 2000, pag. 7106
proprietati  specifice, domenii de . .
Utilizare lasi 186+204.

-Marcus, L., Materii prime pentruconfectii din piele, suport
de curs, 2010, pag. 3+112




Materiile prime care participa la realizarea unui produs:
a. Se regasesc inprodusul finit;
b. Nu se regédsesc in produsul finit;

€. Doar pielea naturala este consideratd materie prima pentru incaltaminte.

Din masa unui animal sacrificat, piele are prezinta:

a. 15-20%;
b. 50%;
c. 6-7%.

Zona topografica este:
a. Zona pielii corespunzatoare si reispinarii,
b. Portiune de pe suprafata pielii care are structura constanta si proprietati uniforme;

C. Zona pielii corespunzatoare gatului si poalelor.

In sectiunea transversala printr-o piele animal, se evidentiaza trei straturi distincte:
a. Stratul superior - derma, mijlociu - hipoderma, inferior — epiderma
b. Stratul superior - epiderma, mijlociu - derma, inferior — hipoderma

c. Stratul superior - hipoderma, mijlociu - epiderma, inferior — derma

Materia prima pentru fabricare a pieilor finite este:
a. Derma;
b. Epiderma;

c. Hipoderma.

Cruponul este format din:
a. Fibre scurte si tesuta fanat;
b. Fibre lungi slab Tmpéslite;

c. Fibre lungi Tmpéslite Tntr-un tesut compact.

Canatul reprezinta:
a. Portiunea corespunzitoare cruponului si gatului;
b. Jumatati de piei rezultate prin sectionarea pielii pe directia sirei spinarii;

c. Piele intreaga cu suprafatd mai mica de 150 dmp.

Unghiul de Tnclinare:
a. Reprezintd unghiul format de directia principald a fasciculelor de fibre cu orizontala sectiunii;
b. Nu poate fi influentat de procesul tehnologic de fabricatie a pieilor;

C. Nuare importanta in aprecierea caracteristicilor pieilor finite.



10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

La pieile de bovine, raportul intre grosimea stratului reticular si papilar este:
a. 1/1;
b. 3/1;
c. 4/1.

Pieile de vitel au, fata de animalele adulte:
a. Fascicole de colagen mai groase;
b. Grosimea in toate regiunile topografice mai uniforma;

c. Stratul papilar are grosime neuniforma.

La pieile de ovine, stratul papilar reprezinta:
a. 50-70% din grosimea dermei;
b. 10-20% din grosimea dermei;

c. 80-90% din grosimea dermei.

Rezistenta la uzura si tractiune a pieilor depinde , in principal, de:
a. Continutul de substante grase;
b. Continutul de substante minerale;

c. Continutul de substanta dermica.

Pentru sortimentele de piei finite, standardele prevad un continut de umiditate cuprins intre:

a. 10-11%;
b. 5-7%;
c. 14-18%.

Caracteristicile fizico-geometrice ale pielii sunt:
a. Masa, rezistenta la rupere;
b. Grosimea si aria suprafetei;

c. Rezistenta la sfigiere, porozitatea.

Permeabilitatea la apa este:
a. [Insusirea pielii de a permite apei, cu care este in contact, si treaca prin ea;
b. Capacitatea pielii de a permite vaporilor de apa si gazelor sa o strabata;

c. Timpul necesar pentru ca o picatura de apa sa fie complet absorbita.

Stratul reticular este:
a. Mai putinrezistent decat stratul papilar;
b. Purtitorul proprietitilor mecanice ale pielii tabacite;

c. Farad importanta.

Rezistenta la rupere prin tractiune se calculeaza cu relatia:

_Pr
a. I, A (daN/mm?);



18.

Pcr

b. I’ A (daN/mmP);

_ Psf
c. I, & (daN/mm?),

Tn care : P, = forta de rupere
P = forta de crapare a fetei
P = forta de sfasiere

A = aria sectiunii

g = grosimea

Alungirea relativa la rupere este data de:

a. Raportul intre lungimea initiald a epruvetei (10 ) si alungirea epruvetei (1Ir —10) ;
b. Raportul intre alungirea epruvetei (Ir —10 ) si lungimea initiala a epruvetei;

c. Diferenta intre lungimea la care se rupe epruveta( Ir) si lungimea initiala (10) .

19.

20.

21.

22.

23.

24,

Pieile tabacite in crom sunt, fata de pieile tabacite vegetal:
a. Mai rezistente la actiunea agentilor chimici;
b. Mai putin rezistente la actiunea agentilor chimici;

c. La fel de rezistente la actiunea agentilor chimici

Metodele de evaluare a calitatii pieilor sunt:
a. Examinarea aspectului exterior;

b. Organoleptic, de laborator, purtari experimentale;

c. Verificarea caracteristicilor fizico-mecanice cu ajutorul aparatelor.

Aria utilizabila pentru piei de calitatea a-11-a este:
a. 95%;
b. 85%;
c. 40%.

Boxul este pielea obtinuta prin prelucrarea pieilor de:
a. Caprine, tabacite vegetal;
b. Bovine, tabacite in crom;

c. Porcine, tabacite combinat.

Boxul cu fata corectata se caracterizeaza prin:
a. Permeabilitate mai mica la apa si aer;
b. Plinatate si rigiditate redusa;

c. Nu prezinta uniformitate de aspect, luciu si culoare

Bizonul se obtine din:

a. Piei de bovine, cabaline si porcine tabacite mineral si retdbacite vegetal;

b. Piei de ovine presate;

c. Piei de reptile.



25.

26.

27.

28.

29.

30.

31.

32.

33.

Sevroul este sortimentul de piele destinat:
a. Confectionarii incaltamintei de protectie;
b. Confectionarii incdltamintei de iarna pentru barbati;

c. Confectionarii incaltamintei elegante pentru femei si copii.

Sevreta se obtine, de obicei, din piele de:

a. Bovine;
b. Ovine;
c. Caprine.

Nubucul este pielea obtinuta din piei de bovine si cabaline, slefuite usor pe:
a. Fata;
b. Partea carnoasa;

c. Fata si pepartea carnoasa.

Mesina se obtine, de obicei, din pieile:
a. Fara defecte, rigide si groase;
b. Respinse la sortare pentru fabricarea boxului sau sevroului;

c. Lacare nu s-au indepartat substantele solubile, cu capacitate redusa de absorbtiea umiditatii.

Tnlocuitorii de piele:
a. Auun grad mai mare de impermeabilitate la apa;
b. Au rezitentd mai redusa la uzura decat pielea naturala;

€. Nu-si mentin culoarea si forma conferite in cadrul procesului de fabricatie.

Tnlocuitorii de piele flexibili se utilizeaza la:
a. Confectionarea reperelor componente ale ansamblului inferior al incéaltamintei;
b. Confectionarea reperelor componente ale ansamblului superior al incaltdmintei (fete, captuseli);

c. Confectionarea numai a articolelor tehnice.

Tnlocuitorii de piele se produc n:
a. Sase categorii de grosime;

b. Trei categorii de grosime : usor TU (0,6-1,0mm),greu TG(1,1-1,4 mm), super greu TSG(1,4-2,0
mm);

c. Mai multe categorii de grosime codificate.

Imbitranirea inlocuitorilor de piele poate avea ca efect:
a. Cresterea proprietatilor elastice;
b. Cresterea plasticitatii;
c. Rigidizarea produsului, aparitia unor proprietiti plastice nedorite,
diminuareasauchiarpierdereatotala a proprietatilorelastice.
Inlocuitorii de pielerigizi se utilizeaza la:
a. Confectionarea reperelor componente ale ansamblului inferior al incaltamintei;
b. Confectionarea reperelor componente ale ansamblului superior al incaltamintei;

c. Confectionarea numai a articolelor de marochinarie.



34. Pentrufabricareatilpilor din maseplastice, celmaiutilizat material este:
a. Cauciucul natural,
b. PVC plastifiata;,

c. Polietilenasipoliamida.

35. Talpilesitocurile tip cauciuc se obtin:
a. Numai din cauciuc natural;
b. Numai din cauciucregenerat;

c. Din cauciuc natural, cauciucsinteticsicauciucregenerat.

36. Tnlocuitoriirigizi tip materialechimicesolventoplasticesitermoplasticesuntdestinati:
a. Confectionariifetelor de incaltaminte;
b. Confectionariitalpilor de incaltaminte;

c. Confectionariistaifurilorsibombeurilor.

37. Materialul de impregnarepentrustaifurisibombeurisolventoplasticeeste:
a. PVC;
b. Polistirenul;

c. Cauciuculsintetic.

38. Materialul de impregnarepentrustaifurisibombeuritermoplasticeeste:
a. Polistirenul;
b. PVC plastifiatg;

c. Acetatul de celuloza.:

39. Materialul cel mai indicat pentru onfectionarea tocurilor inalte si subtirieste:
a. Lemnul;
b. PVC;

c. Polipropilena.

40. Lemnul se utilizeaza pentru realizarea:
a. Branturilor;
b. Glencurilor si tocurilor;

c. Talpilor pentru incaltaminte de ocazie.

Raspunsuri corecte:

1 a 11. a 21. b 31. b
2 c 12. c 22. b 32. c
3 b 13. c 23. a 33. a
4 b 14. b 24. a 34. b
5 a 15. a 25. c 35. c
6 c 16. b 26. b 36. c
7 b 17. a 27. a 37. b
8 a 18. b 28. b 38. b
9. c 19. a 29. a 39. c
10. b 20. b 30. b 40. b




Disciplina: Controlul si asigurarea calitatii in confectii din piele

Nr.

crt.

Tematica

Bibliografie

Metode de control
industria de incaltdminte

a cdlitd in
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- Suport de curs

Controlul la puncte fixe pe fluxurile de
fabricatie a incdltamintei
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- Suport de curs
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Ce metode de control se utilizeazd in industria de incaltdminte ?
a. Controlul integral al produselor finite.
b. Controale statitice prin sondaj pe fluxurile de fabricatie si pe esantioane de produse finite.

C. Autocontrol, control in lant, control interfazic pe fluxurile de fabricatie, control final, control
statistic.

Cum definiti autocontrolul?

a. Autocontrolul este o metodd de control normatd, prin care muncitorul are gbliga dud
executarea fiecdrei operatii sd controleze si calitatea propriei executii.

b. Este o metodd de control prin care muncitorul are obfigaca inainte de inceperea lucruludi s
verifice si S regleze utilajul, sd-si verifice fisa de lucru si apoi s3 execute operatia.

c. Este o metoda de control normatd prin care muncitorul are ghli§averifice prin sondaj
calitatea operatiei pe care a executat-0.

In ce procese de fabricatie se poate aplica autocontrolul?
a. Autocontrolul se poate aplica numai in procesele de fabricatie automate.

b. Autocontrolul se poate aplica numai la verificarea reperelor sau produselor la care operatiile
procesului tehnologic se executd manual sau pe masini semiautomate.

c. Autocontrolul se aplicd numai la executarea operatiilor manuale.

Ce conditii trebuiedsindeplineascd muncitorii pentru a se putea introduce in procesul detifabrica
autocontrolul operatiei ?

a. Nici o conditie.

b. Muncitorii trebuie sa stie sd-si execute operatia, sd o controleze dupa executare si sd interpreteze cu
obiectivitate rezultatele controlului.

c. Muncitorul trebuie sé-si execute corect operatia.
Ce operatii executd un muncitor cand se introduce Tn procesul de fabricatie metoda de control in lant?

a. Muncitorul controleazd operatia executatd anterior de un alt muncitor, daca operaia este corecta isi
realizeaza propria operatie si apoi o controleazd.

b. Muncitorul executa corect propria operatie si apoi o controleaza.

c. Muncitorul executd corect propria operatie si prin sondaj la un interval de timp normat, verificsi
calitatea executiei operatiei.

In ce procese de fabricatie se aplicd metoda de control in lant?

a. Controlul in lant se poate aplica numai intr-un proces de fabricatie in bandd unde operatiile se
executd manual sau pe masini semiautomate.

b. 1n orice proces de fabricatie.
C. Numai in procesele de fabricatie automate.
Ce trebuie s stic muncitorul la introducerea metodei de control in lant?

a. Muncitorul trebuie si stie € controleze operagia care s -a executat anterioar, sa-si execute propria
operatie si sd-si faca autocontrolul la operatia pe care a executat-0.

b. Sa stie sd-si execute si sd-si controleze propria operatie.

C. Sastie sa execute si sd controleze operatia executata anterior si sd-si execute propria operatie.

Ce controale se pot face pe fluxurile de fabricatie a incdltdmintei?
a. Pe fluxurile de fabricatie a incltdmintei se fac numai controale la puncte fixe.

b. Pe fluxurile de fabricatic a incaltdmintei se pot face controale volante, la puncte fixe si prin metode
statistice.

€. Nu se fac controale pe parcursul fluxurilor de fabricatie a incaltdmintei.

Unde se stabilesc punctele fixe de control interfazic in procesul de fabricatie a incéltdmintei?



In depozitele din sectiile de productie.
In orice punct al procesului de fabricatie.

Dupé executarea grupurilor de operdi: de debitare a reperelor flexibile; de debitare -pregdtire a
reperelor rigide; de pregatire-coasere a fetelor Incaltamintei; de tras, talpuit si finisat incdltdmintea.

10. Cum se face controlul la punctele de control interfazic si la cele de control final a incaltdmintei?

a.

Controlul de face organoleptic, pe baza mostrelor de control, integral, bucatd cu bucatd. Uneori
controlul integral este dublat de control statistic.

Controlul se face prin sondaj, cdnd se introduc modele noi in procesele de fabricatie.

Controlul se face pe un numar mic de produse pe un esantion stabilit de conducorul fotimade
lucru.

11. Cum se controleazd incdltdmintea prin metode statistice?

a.

Se controleaza un esantion de produse din lot, bucatd cu bucatd, apoi se trag concluzii pentru
ntregul lot.

Se controleaza la intdmplare numai cateva produse dupa care se trag concluzii pentru intregul lot.

Controlul se face conform standardelor, pe un esantion sau mai multe esantioane de produse, care
se controleaza integral, dupa care se trag concluzii pentru intregul lot de produse.

12. Ce se controleazd la punctele de control fixe, dupd executarea opgilor de croire a reperelor din piele
pentru fete si captuseli de incaltdminte ?

a.

b.

C.

Se controleaza: integritatea comisioanelor si a programelor pe modele, dimensiunile reperelor de
acelasi fel si aceiagi marime, semnele de montare sau alte semne tehnologice, uniformitatea culorii
si a grosimii, aspectul marginilor si al suprafetelor reperelor.

Se controleaza integritatea comisioanelor si a programelor, prin numarare.

Se controleaza numai reperele din piele pentru fete.

13. Cum se controleaza reperele pentru fe si @ptuseli de incadminte care se realizeazd din Tnlocuitori de
piele, tricoturi sau tesdturi?

a.
b.

C.

Se controleaza ca si reperele din piele.
Nu se controleaza deloc.

Se controleaza prin sondaj: numarul de repere din comisioane; aspectul suprafelor; dimensiunile
stivelor de repere din comisioane; prezenta unor cute in stiva de repere croite; documentele care
insotesc comisioanele si programele, pe modele.

14. Ce controale generale se fac dupa croirea télpilor din piele?

a.
b.

C.

Se controleaza integritatea comisioanelor si a programelor, pe modele.
Se controleaza uniformitatea grosimii talpilor din aceiasi pereche.

Se controleaza: integritatea comisioanelor si a programelor, pe modele; dimensiunile;
imperecherea corectd; uniformitatea culorii, luciului, netezimii, grosimii la fiecare reper si la
reperele similare din pereche; defectele de suprafatd care nu sunt admise.

15. Ce defecte sunt admise la croirea télpilor exterioare din piele?

a.
b.

C.

Se admite orice defect de structurd sau de suprafata.
Se admit defecte de structurd pe zonele de varf si de pingea.

Se admit mici defecte de aspect care se pot remedia prin slefuire pe zona glencului si defecte pe
zona talpii de sub toc, cu exceptia suprafetei rezervei de tragere pe calapod a fetelor.

16. Ce se controleazd la punctele interfazice fixe de control dupd coaserea fetelor incdltdmintei ?

a.

Dupd coaserea fetelor indltamintei, se verifica: integritatea comisioanelor si a programelor pe
modele; dupd@ mostrd se verificA pentru ambeletibdéd pereche: prelditile marginilor,
corectitudinea si simetria cusaturilor (desimea, noduri, uniformitate etc.), montarea, fixarea
elementelor de prindere (fermoare, capse, catarame, ornamente etc.), dupd@ caz, montarea,
preformarea bombeului si a staifului; captuselile etc.



b.

C.

Dupé executarea operatiilor de coasere a fetelor indaltdmintei se verificd integritatea comisi oanelor
si a programelor pe modele.

Se controleaza corectitudinea si simetria cusaturilor de Tmbinare a reperelor fetelor si captuselile.

17. Ce se verifica la incdltdmintea finitd atunci cand este tinutd n pozitia din figurd?

b.

C.

Se verifica: Tdltimea card mbilor la spate, simetria vipustii si a cusaturilor de asamblare a
car@mbilor la spate; tragerea pe calapod in regiunea de célcai, centrarea tocului, finisarea marginii
tocului si a talpii in aceasta regiune.

Se verificd Tniltimea carAmbilor la spate si simetria vipustii.

Se verifica corecta montare staifului rigid.

18. Ce se verificd la Tnciltdmintea finitd atunci cand este {inutd in pozitia din figurd?

Se verifica lungimea varfului si aspectul bombeului.
Se verificd montarea corecta a capselor de ingiretare a incaltdmintei.

Se verifica: simetria reciproca a reperelor pe bucatd si pereche; aspectul marginilor prelucrate;
aspectul si corectitudinea imbinarilor prin coasere; fixarea si simetria reciproca a elementelor de
inchidere, a ornamentelor (capse, catarame, fermoare, ornamente, etc.); imbinarea talpilor cu fgele
in aceasta regiune.

19. Ce se verificd la incdltdmintea finitd cand este tinutd Tn pozitia din figurd?

b.

C.

Se verificd tragerea pe calapod a fgelor in regiunea varfului, forma si asezarea bomb eului, fixarea
talpii si a ramei in aceastd zona.

Se verificd imbindrile prin coasere ale reperelor din zona varfului.

Corecta ingiretare a incaltdmintei finite.

20. Ce se verificd la incéltdmintea finitd atunci cand este tinutd in pozitia din figurd?

Se verificd identitatea aspectului, a culorii la cele doud bucéti din pereche.
Se verificd imbinarea dintre fete si captuseli.

Se verifica: lungimea sitlinea &lpilor si a tocurilor, identitatea grosimii marginilor talpilor,
prelucrarea si finisarea marginilor talpilor si a tocurilor.



21. Ce se verificd la incéltdmintea finitd atunci cand este tinutd in pozitia din figurd?

a. Numérul de marime.
b. Prezenta cuielor de fixare a tocurilor.
c. Fixarea corectd a talpilor si a tocurilor.

22. Ce se verifica la incaltdmintea finitd atunci cand este tinutd n pozitia din figurd?

a. Se verificd simetria Tral{imii tocului, indltimii staifului, indl{imii cardmbilor si a vipustei; finisarea
marginii talpii; aspectul general al partilor exterioare ale &tdmintei care sunt indreptat e spre
examinator.

b. Se verificd uniformitatea de aspect a fegelor incltdmintei Tn pénile exterioarecare sunt indreptate
spre examinator.

c. Se verificd corectitudinea cuséturilor din pfite exterioare ale in&ltdmintei care sunt Tndreptate
spre examinator.

23. Ce se verificd la incéltdmintea finitd atunci cand este tinutd in pozitia din figurd?

a. Prezenta cuielor sau a scoabelor de fixare n interiorul Tncaltdmintei.

b. Captuselile incaltdmintei.

c. Interiorul ncatdmintei cu privire la: corectitudinea akia captuselii, netezimea brantului, a
acoperigului de brant sau a talonetului, absenta cuielor, agezarea corecta a staifului si a bombeului;
rezemarea tocului pe intreaga sa suprafata; simetria ridicaturii varfului la pereche.

24. Ce alte controale se mai fac la incaltdmintea finita ?
a. Se mai verificad marcarea, ambalarea, etichetarea si depozitarea.
b. Aplicarea stampilei de control.

c. Integritatea programelor pe modele.

25. Cum se pregatesc pachetele de piei Thainte de a fi repartizate muncitorilor in atelierul de croit?

a. Pachetele de piei se compun din aceleasi sortimente de piei, de aceiasi culoare si nuantd, cu
diferente cat mai mici de grosimi, cu flexibilitate, moliciune, tuseu cat mai apropiate, in clase de
calitate combinate astfel incat sa asigure incadrarea in normele de consum si de productie.

b. Pachetele de piei trebuie sa cuprinda aceleasi sortimente de piei de aceiasi culoare sau din culori
diferite in conformitate cu fisele de lucru.



c. Pachetele de piei trebuie s cuprinda piei din aceiasi categorie de calitate.

26. Enumerati principalele reguli care trebuie respectate pentru a se asigura o croire de calitate:

27.

28.

29.

30.

31

32.

33.

a. Pachetele de piei trebuie sd contind piei de buna calitate.

b. Suprafata de croire trebuie € fie pland si neteda, ctitele trebuie s fie bine ascuite, pa chetele de
piei trebuie sa fie corect formate, muncitorii trebuie s& cunoasca regulile care privesc pregatirea
lucrului, reglarea si deservirea stantelor, croirea propriu-zisa a reperelor, incadrarea in normele de
consum si de productie.

c. Muncitorii de la croit trebuie sa aib experientd in productie si categorii mari de calificare.
Ce defecte sunt admise pe suprafata reperelor din piele destinate fetelor incaltdmintei?
a. Nu se admite nici un defect de structurd sau de suprafatd.

b. Se admit: defecte foarte mici pe suprafata cardmbilor interiori si uneori pe aripa intéri@ar
caputei care nu afecteaza structura pielii si care pot fi estompate prin opetia de finisare; defecte
de suprafatd situate pe zona rezervei de tragere pe calapod care nu afecteaza structura pielii.

C. Se admite orice defect de suprafata.
Ce defecte se pot intalni dupd executarea operatiei de suptiere a reperelor din piele?
a. Defecte nesemnificative care nu pot afecta calitatea operatiilor ulterioare.

b. Taierea marginii reperelor, grosimea neuniformd a marginii subgiate, 1dtimea neuniforma a marginii
subtiate, subtierea ondulatd a marginii.

C. Defecte care pot afecta buna functionare a masinilor de cusut.
Care este cauza principala a tdierii marginilor reperelor la executarea operatiei de subtiere?
a. Neatentia muncitorului.

b. Uzura avansatd a butoiasului transportor sau acumularea de praf sau mici deseuri pe acesta care
frAneaza deplasarea semifabricatului Tn timpul subtierii.

€. Reperul subtiat s-a croit din zona de poale a pielii.
Ce defecte pot s apara la prelucrarea marginilor reperelor prin ardere?
a. Modificarea culorii reperului.
b. Arderea inegala a marginei reperului, arderea prea puternica a marginei arse, ondularea marginei.
c. Modificarea dimensiunilor reperului.
Ce defecte se pot intalni dupd executarea operatiei de parlire a marginilor reperelor din piele?
a. Nici un defect.
b. Maodificarea culorii finisajului reperelor.
c. Modificari ale dimensiunilor reperelor.
Ce defecte se pot Intalni dupd executarea operatiei de dantelare a marginilor?
a. Modificéri ale dimensiunilor reperelor.
b. Defecte care se pot remedia prin operatii de finisare.

c. Téierea incompleta a pielii, fibre pe marginea dantelatd a reperelor, distage inegale intre col turile
sau semicercurile care formeaza dantelarea, marginea dantelatd nu urmareste exact conturul
reperului.

Ce defecte se pot Intalni dupd executarea operatiilor de indoire a marginilor reperelor flexibile?
a. Rigidizarea marginilor reperelor.
b. Margini indoite neuniform, cu portiuni dezlipite, ingrosate, cu ondulatii sau tdieturi.

c. Ruperea marginilor reperelor.

34. Ce defecte se pot intalni dupd executarea operatiilor de coasere a reperelor?

a. Modificarea dimensiunilor reperelor imbinate.



b. Cusaturi neuniforme, pasi sdfj ingirarea si ruperea atei , ochi de cusaturd incorect forina
suprapunerea pasilor de cusdturd, cusaturi serpuite, margini cusute incretite sau rupte, distante
inegale pe lungimea cusdturii fatd de marginea piesei sau ntre mai multe randuri de cusaturi.

C. Ruperea fetelor incéltdmintei pe zonele Tmbinate prin coasere.

35. Care sunt principalele cauze care genereazd defectele de Tmbinare prin coasere in cazul reperelor de
Tncéltdminte ?

a. Neatentia muncitorului.

b. Fixarea gresitd a acului, neconcordénintre numdrul metric akiasi al acului, tensionarea
incorectd a atei, necurdtirea sau neungerea la timp a masinii, etc.

c. Aglomerarea zonei de lucru.
36. Care sunt principalele defecte posibile dupé executarea operatiilor de tragere a fetelor pe calapod?
a. Créparea sau ruperea fetelor.

b. Linia de Tmbinare a cardmbilor la spate este asimetrica, staiful rigid dupa tras prezintd inctgturi
sau aripile staifului sunt vizibile pe fete, rezerva de tragere nu este trasd uniform sau nu au fost
prinse toate reperele, fetele nu sunt bine intinse pe calapod.

c. Deplasarea bombeului si a staifului rigid.

37. Enumerati principalele defecte care apar la sistemele de confectii la care fetele se asambéesn talpile
prin coasere:

a. Ruperea atei, cusaturi neregulate sau pasi de tighel sariti sau neuniformi, slibirea rezistentei
cusaturii.

b. Deplasarea si incretirea fetelor.
C. Ruperea talpilor.
38. Enumerati principalele defecte care pot sd apard cand fetele se asambleaza cu talpile prin lipire:
a. Murdarirea fetelor cu adeziv.
b. Talpa nu s-a lipit centrat pe incaltaminte, lipirea talpii nu s-a realizat pe Tntreaga suprafata.
c. Degradarea fetelor si a talpilor ca urmare a centrdrii incorecte a talpilor.
39. Ce conditii de calitate se impun la fixarea tocurilor pe incdltdminte?
a. O fixare de calitate a tocurilor pe incéltiminte impune fixarea tocurilor cu suruburi.
b. Pentru o mai buna fixare pe incal{dminte este necesar ca tocurile s se frezeze pe contur.

C. Tocurile trebuie sa aiba aceiasi forma si aceleasi dimensium,fse corect centrate pe conturul
marginii talpii §i uniform strinse pe aceasta, cuiele sau suruburile de fixare sa fie bine batute iar
dimensiunile lor sd fie in concordghcu dimensiunile tocurilor pentru a preveni iesirea lor in
afara tocului si ranirea piciorului.

40. Ce conditii de calitate se impun la executarea operatiei de lipire a acoperisului de brant in incaltdminte?
a. Acoperisurile de brant trebuie sa aiba aceiasi nuantd cu a captuselilor carambilor.
b. Acoperisurile de brant nu trebuie s prezinte defecte de suprafata.

€. Acoperisurile de brant trebuie sd fie bine ntinse, fara cute si lipite pe intreaga suprafad a

brantului.

Réspunsuri corecte:

1 c 11. C 21. C 3L b
2 a 12. a 22. a 32. c
3. b 13. C 23. C 33. b
4. b 14. C 24. a 34. b
5 a 15. C 25. a 35. b
6 a 16. a 26. b 36. b
7 a 17. a 217. b 37. a
8 b 18. C 28. b 38. b
9. c 19. a 29. b 39. C
10. a 20. C 30. b 40. C




Disciplina: Procese de fabricatie in industria produselor din piele si inlocuitori
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Pregatirea organizatorica se refera, printre altele, la:
a. Normarea si repartizarea sarcinilor de productie;
b. Realizarea SDV-urilor;

c. Proiectarea produselor.

Orice proces de confectionare a incaltdmintei cuprinde:
a. Douad etape;
b. Cinci etape;

c. Trei etape.

Prin oricare proces de productie se pot obtine:
a. Semifabricate;
b. Productie de bazi si productie anexa;

c. SDV-uri.

In functie de caracterul productiei, sub aspectul repetirii ei, se intalnesc:
a. Productie individuald, productie de serie si productie de masa;
b. Productie mare;

€. Productie mica si mijlocie.

Sistemul tehnologic este reprezentat de:
a. Ansamblul mijloacelor de masura si control;
b. Ansamblul structurat de mijloace de productie, legate intre ele prin relatii bine stabilite;

C. Masini, instalatii de aparaturd, scule si dispozitive.

In industria confectiilor din piele si inlocuitori, se intilnesc unititi de productie:
a. Complexe;
b. Simple;

c. Cu productie unitara si integrate.

Caracteristic pentru industria producétoare de incaltdminte :
a. Prin tehnologii diferite de prelucrare, asamblare si finisare se obtin produse aseméanatoare;
b. Este industria care nu necesita forta de munca calificata;

C. Produsele se obtin numai prin tehnologii mecanizate si chimizate.

Operatiile succesive ce alcdtuiesc procesul tehnologic sunt:
a. Numai manuale;
b. Manual mecanice, automate si de aparatura;

c. Numai automate.

Fisa tehnologica este:
a. Schita modelului;
b. Documentul in care se prezinta o ingiruire a operatiilor;

€. Documentul tehnic primar ce st la baza procesului tehnologic si incheierii contractelor economice
intre producatori si beneficiari.



10. In industria produselor din piele si inlocuitori se identificd mai multe feluri de prelucrri:

a. 3;
b. 4
c. b.

11. Prelucrarea paralela este specificé atelierelor unde:
a. Se executd o singura operatie;
b. Operatiile au caracter secvential intr-o ordine prestabilitd, fara intoarceri;

c. Caracter succesiv pe ansamblul procesului si caracter paralel in cadrul anumitor operatii.

12. Numarul de locuri de munca, pentru o operatie, se stabileste cu formula:

_vp

n care,
n; = numarul de locuri de munca

V= volumul de produse
P;i = capacitatea de productie a utilajului sau a muncitorului

T = timpul de lucru (8 h)
13. Procesul de fabricatie a incaltdmintei clasice contine:
a. Douad etape;
b. Trei etape;

c. Patru etape.

14. Programul de fabricatie reprezinta:
a. Subdiviziune a productiei constituita din cinci sau zece perechi de incaltaminte;
b. Unitatea organizatoricd de lansare a productiei;

€. Timpul necesar realizarii unei anumite cantitati de produse.

15. Transformare tehnologica este:
a. Actiunea prin care obiectele muncii suferd o singura modificare ce poate fi de forma, de aspect sau
dimensionald;

b. Actiunea prin care materiile prime se transforma in produs finit prin schimbarea formei;

C. Actiunea prin care materiile prime se transforma in produs finit prin schimbarea aspectului.

16. Stadiul de formare spatiala si structurare ( TTF ) contine:
a. Debitarea materialelor;
b. Prelucrarea si asamblarea materialelor;

c. Formarea spatiala, aplicarea talpii si finisarea.



17. Operatiile de egalizare, subtiere si insemnare a reperelor se desfasoard, de obicei, in urmatoarea succesiune:
a. Insemnare, subtiere, egalizare;
b. Egalizare, subtiere, insemnare;

C. Subtiere, insemnare, egalizare.

18. Pentru realizarea brantului CR cu ridicatura simpla se respectd urmatoarea succesiune a operatiilor:
a. Umezirea, crestarea la spate, despicarea marginii, ridicarea marginii;
b. Crestarea la spate, umeyirea, ridicarea marginii brantului, despicarea;

c. Despicarea marginii brantului, crestarea la spate, umezirea, ridicarea marginii brantului.

19. Succesiunea operatiilor de prelucrare a staifului din piele tabacita vegetal este:
a. Preformarea, egalizarea, slefuirea, stampilarea, formarea spatiala, crestarea partii inferioare;
b. Egalizarea, stampilarea, slefuirea, crstarea partii inferioare, preformarea, formarea spatiala;

c. Formarea spatiala, crestarea partii inferioare, stampilarea, egalizarea, slefuirea, preformarea.

20. Succesiunea operatiilor de formare spatiald pe calapod, in sistemul IL, este:
a. Tragerea varfului, tragerea in parti, tragerea calcaiului;
b. Tragerea calcaiului, tragerea varfului, tragerea in parti;

C. Tragerea varfului, tragerea célcaiului, tragerea in parti.

21. In vederea lipirii talpii, se va respecta urmatoarea succesiune a operatiilor:

a. Scamosarea rezervei de tragere, ungerea rezervei de tragere, ungerea talpii, uscarea peliculei de
adeziv, aplicarea si presarea talpii;

b. Scamosarea rezervei de tragere, ungerea tilpii §i a rezervei de tragere, aplicarea si presarea talpii,
uscarea peliculei de adeziv;

C. Ungerea rezervei de tragere si a talpii, scimosarea rezervei de tragere, uscarea peliculei de adeziv,
aplicarea si presarea talpii.
22. Succesiunea operatiilor de tragere pe calapod, in sistemul CR, este:

a. Tragerea varfului, tragerea calcaiului, tragerea in partile laterale, prinderea fetelor la calcai,
prinderea varfului, centrarea vipustii;

b. Prinderea varfului, centrarea vipustii , prinderea fetelor la calcai, tragerea in partile laterale,
tragerea varfului, tragerea calcaiului;

c. Tragerea in partile laterale, prinderea varfului, tragerea céalcaiului, centrarea vipustii, prinderea
fetelor la calcai, tragerea varfului.
23. Succesiunea operatiilor finale de realizare a incaltdmintei este:
a. Controlul tehnic de calitate, ungerea si aplicarea acoperisului de brant, insiretarea, ambalarea;
b. Insiretarea, ungerea si aplicarea acoperisului de brant, controlul tehnic de calitate, ambalarea;

c. Ungerea si aplicarea acoperisului de brant, ingiretarea, controlul tehnic de calitate, ambalarea.

24. Configuratia cladirilor industrial se allege functie de:
a. Volumul productiei si gradul de dificultate al modelelor de incéltaminte;
b. Incadrarea in zona;

c. Distanta fata de punctele de aprovizionare.

25. Forma de cladire mai putin recomandata este:



a. Formal;
b. Forma de careu;

c. FormaU.

26. Volumul de aprovizionare ce corespunde unei anumite perioade de timp se calculeaza cu formula:
a. Va = Vp* Ng
b. Va = Vp *Ngy ;
C. Vai =N * Ny
Tn care,
Vi = volumul de aprovizionare;
Ne = norma de consum pe unitatea de produs;

N,y = numar zile stoc normat.

27. Stocul current reprezinta:
a. Materialele necesare pentru asigurarea productiei zilnice;

b. Cantitatea de material destinata s asigure desfagurarea normal a productiei in intervalul dintre doua
aprovizionari successive;

c. Materialele necesare pentru asigurarea productiei pe o anumita perioada.

28. Atelierele de debitare a reperelor flexibile si rigide se amplaseaza, de obicei:
a. La etajele superioare ale cladirii,
b. La parter;

c. Intr-o incipere anexi la etaj.

29. Norma de timp ( Nt ) se calculeaza conform relatiei:
a Ny =Ty +Tep + Ty + Ton;
b. Nt =Tg + Ta ;
C. Ny =Tgp + Ty .

Tn care: Ty = timp de pregitire si incheiere
To = timp operativ
Ty =timp de deservire a locurilor de munca

Ton = timp de odihna si necesitati firesti

30. Timpul operativ este reprezentat de:
a. Timpul de baza si timpul de deservire;
b. Timpul ajutétor si timpul de baza,

c. Timpul de odihna si timpul ajutator.

31. Forma de organizare PROD-SINCRON se caracterizeaza prin:
a. Amplasarea operatiilor in ordinea procesului tehnologic;
b. Amplasarea operatiilor se face linear, cu respectarea succesiunii operatiilor;

c. Utilajele se dispun unele fatd de altele succesiv in forma de inel, bucla sau “U”.

32. Banda inchisa in plan vertical, cu ritm liber, se foloseste de obicei:



a. In atelierele de formare spatiali;
b. Tn atelierele de croit;

c. In toate atelierele de productie.

33. Banda inchisa in plan vertical, cu comanda de la dispecer, se foloseste:
a. Inatelierul de prelucrare-asamblare a reperelor flexibile;
b. Tn atelierul de formare spatiali;

c. Tnatelierul de croit.

34. Banda rulanta inchisa in plan orizontal, cu ritm impus, se utilizeaza::
a. Tnatelierul de croit;
b. Numai Tn atelierele de formare-asamblare-finisare ( TTF );

c. Inatelierul TTF si de prelucrare si asamblare a reperelor.

35. Viteza benzii ( Vy) se calculeaza cu relatia:

a V,=0Q/l;

b. Vp = Splry;

C. Vg = 1p/S, .
Tn care,

Q = sarcina de productie/8h
I = lungimea benzii
Sp = lungimea ocupatd de o pereche de incaltdminte

r, = ritmul benzii.

36. Zona utild ocupata este de:

a. 1.2m;
b. 1,5m;
c. 0,8m.

37. Numarul maxim admis pe o banda transportoare cu ritm reglementat este de:

a. 3;
b. 2;
c. 8.

38. Pentru stabilirea necesarului de calapoade, se aplica formula:
a.N:N1+N2+N3;
b. N=N; *V,;

C. N:(N1+N2)*rb.
Tn care,
N; = numarul de calapoade pe banda

N, = numarul de calapoade la termostabilizare
N3

V, = viteza benzii

numarul de calapoade in transportul de odihna

r, = ritmul benzii



39. Durata ciclului de fabricatie este data de:
a. Numarul de zile stoc normate pe ramura A+B ;
b. Numarul total al zilelor stoc normat de pe ramura cea mai lungd A+B sau B+C ;

C. Numarul de uile stoc normat pe ramura B+C .

40. Productia in curs de fabricatie se poate calcula cu relatia:

a. np*Nr ;

b. n; * Nt.

C. Ny *Qf .
n care,

N, = numarul de programe

Nt

norma de timp
Nz = numar zile stoc normat pe ramura cea mai lunga

Qs = productia fluxului

Raspunsuri corecte:

1 a 11. a 21. a 31. a
2 c 12, a 22. b 32. b
3 b 13. b 23. c 33. a
4, a 14, b 24, a 34, c
5. b 15. a 25. b 35. b
6 c 16. c 26. a 36. a
7 a 17. b 27. b 37. c
8 b 18. c 28. b 38. a
9. c 19. b 29. a 39. b
10. a 20. c 30. b 40. c




Disciplina: Matrite si dispozitive de formare

Nr.
crt.

Tematica

Bibliografie
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talpilor  pentru

- lonescu Luca C., Mocanu R., Proiectarea matritelor pentru
incélgaminte, Elemente de proiectare geometrica a talpilor matgize
Editura Ppim Tasi, 2010, ISBN 978-606-13-0100-3, pp.28-95

- Suport de curs

Matrite
monocolore

pentru talpi

- lonescu Luca C., Mocanu R., Proiectarea matritelor pentru
incélgaminte, Elemente de proiectare geometrica a talpilor matgize
Editura Ppim lasi, 2010, ISBN 978-606-13-0100-3, pp.28-95

- lonescu C., Matrite si procese de formare in matrite din industria de
incélgdminte, Editura Cronica lasi, 1995, pp.85-96; pp. 98-104

- Suport de curs

Matrite pentru &lpi bicolore si
multicolore
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Editura Ppim Iasi, 2010, ISBN 978-606-13-0100-3, pp.28-95
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- Suport de curs

Matrite pentru &lt@minte
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- Cociu V., Volocariu R.S., lonescu C., Matrite si dispozitive de
formare, lasi, 1994, pp152-159., Rotaprint Universitatea Tehnicd “Gh.
Asachi”

- lonescu C., Matrite si procese de formare in matrite din industria de
incalyAminte, Editura Cronica lagi, 1995, pp.85-96; pp. 104-107

- Suport de curs

Matrite pentru alte prefabricate
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Cociu V., Volocariu R.S., lonescu C., Matrite si dispozitive de
formare, lasi, 1994, pp152-159, Rotaprint Universitatea Tehnica “Gh.
Asachi”

- lonescu C., Matrite si procese de formare in matrite din industria de
incélgdminte, Editura Cronica lasi, 1995, pp.85-96; pp. 104-107

- Suport de curs




contururi sau alte date, se preiau de pe calapod pentru proiectarea talpilor plane ?
Desfagurata suprafetei plantare a calapodului (brantul) si indltimea tocului calapodului.
Desfasurata suprafetei plantare a calapodului (brantul).

O sectiune longitudinald prin axa calapodului.

2. Ce contururi se preleveazé de pe calapod pentru proiectarea talpilor semispatiale?

a.
b.

Desfasurata suprafetei plantare a calapodului (brantul) si indltimea tocului calapodului.

Desfasurata suprafetei plantare a calapodului (brantul), proiectia suprafetei plantare a calapodului
(proiectia brantului) si o sectiune longitudinald prin axa calapodului.

Desfasurata suprafetei plantare a calapodului (brantul) si proiectia suprafetei plantare a calapodului
(proiectia branfului).

3. Ce contururi ale calapodului sunt necesare pentru proiectarea talpilor spatiale?

a.

Desfagurata supraftei plantare a calapodului (brantul); o sectiune longitudingdrin axa
calapodului si o sectiune longitudinald prin axa glencului.

Desfagurata supraftei plantare a calapodului (brantul); o sectiune longityalimalaxa
calapodului si un numar de sectiuni transversale prin calapod.

Desfasurata suprafetei plantare a calapodului (brantul), proiectia suprafetei plantare a calapodului
(proiectia brantului), o sectiunea longitudidalprin axa calapodului §i un numar dgusec
transversale prin calapod.

4. Ce axe de referintd si puncte anatomice de baza se traseaza pe brant pentru proiectarea talpilor?

a.

Axa brantului si punctele care march@azentrul cilcaiului si centrul artictilbor metatarso -
fanagiene I-V.

Axa brantului, axa glencului si punctele care marcheazi ce ntrul calcéiului, mijlocul boltii piciorului
si centrul articulatiilor metatarso-fanagiene I-V.

Axa branfului, axa glencului si punctele care mardheamplitudinea curburii posterioare a
calapodului, centrul calcaiului, mijlocul bafii piciorului, centru 1 articulatiilor metatarso-fanagiene
I-V, extremitatea degetului V, lungimea piciorului.

5. Cum se procedeazd pentru proiectarea conturului interior al télpilor matritate?

a.

Pe conturul brantului se calculead suma grosimilor reperelor feelor care se suprap un in zona de
tragere pe calapod; se delimiteaza si se marcheazd zonele cu grosimi variabile; prin punctele
trasate la distantele variabile calculate, paralel cu conturul brantului se trasea@ conturul interior al
talpii.

Conturul interior al talpii se obtine prin trasarea unui contur paralel cu conturul brantului la o
distantd echivalentd cu o grosime medie a reperelor figlor care se suprapun in zona de tragere pe

calapod.

La proiectarea talpilor plane matritate nu este necesar sa se traseze un contur interior al talpii.

6. Care este rolul conturului interior al talpilor?

a.

Sa mascheze muchia de Tmbinare dintre fee si talpd si s3 mareasca suprafdd de lipire a faelor cu
talpa

Contribuie la diversificarea modelelor de télpi.

Contribuie la diminuarea rigiditatii talpilor.

7. Cum se traseazd conturul exterior al unei talpi matritate ?



a. Se traseazd un contur paralel la conturul interior al talpii, la o distg egald cu I§imea galogirii,
indiferent de forma spatiald a talpii.

b. Trasarea conturului exterior al talpilor matritate se face in mod diferit la cele trei forme spatiale
(plane, semispatiale si spatiale).

C. Pentru toate formele spatiale délpi, se traseazd un contur paralel la conturul branpului la o
distanpd egala cu l&timea galosarii talpii.

8. Pentru proiectarea suprafetei tlpii pe care se proiecteaza relieful antiderapant este necesar sa se proiecteze
si sectiunea longitudinald prin axa talpii?

a. Nu.

b. Da, fard segiunea longitudinal prin talpa nu se pot trasa forma tocului si suprdgfade contact a
talpii cu planul de sprijin.

c. Este optional, in functie de forma spatiald a talpilor.

9. Ce este relieful antiderapant al talpilor matritate si care este rolul acestuia?

a. Relieful antiderapant reprezintd un ansamblu de forme geometrice regulate sau neregulate dispuse
pe suprafata plantard a télpilor, care au rolul de a evita alunecarea piciorului Tn timpul mersului.

b. Relieful antiderapant reprezintd un ansamblu de forme geometrice regulate sau neregulate, care au
rolul de a diversifica modelele talpilor.

C. Relieful antiderapant reprezinta un ansamblu de forme geometrice practicate pe supraflfaiit
care au numai rol estetic.

10. Exista reguli de proiectare a reliefului antiderapant determinate de tentiale de alunecare ale piciorului in
timpul mersului ?

a. Orientarea reliefului antiderapant se face dupd reguli cargin seama de tendintele permanente de
aluncare ale piciorului Tn timpul fazelor mersului.

b. Numai Tn anumite cazuri.

c. Regulile de proiectare nu tin seama de tendintele de alunecare ale piciorului in dinamica.

11. Care este rolul golurilor de usurare ale talpilor?
a. Nuau nici un rol.
b. Au rol estetic.

C. Aurolul de a usura greutatea talpilor fara a afecta rezistenta pe ansamblu a acestora.

12. Existé reguli precise de proiectare a golurilor de usurare ale talpilor?
a. Categoric, da.
b. Nu.

€. Numai in anumite situatii particulare.

13. Care este suprafata talpii pe care se proiecteaza golurile de usurare?
a. Nu se precizeazd o anumité suprafata.
b. Suprafata conturului interior al tlpii.

C. Suprafata plantard a talpii.

14. Exista diferente de proiectare intre tdlpile plane, talpile semispatiale si talpile spatiale?



a. Categoric, da.
b. Nu.

c. Depinde de destinatia acestora.

15. Cate tipuri de matrite pentru formaredlpilor, care se clasificd dupd amestecul polimeric din care se
formeaz, cunoasteti ?

a. Matrite pentru talpi prefabricate.
b. Matrite pentru talpi vulcanizate, matrite pentru talpi injectate, matrite pentru tdlpi din poliuretani.

C. Matrite pentru talpi care se formeaza direct pe fetele incaltdmintei.

16. Cate tipuri de matrite pentru &lpi ¢ unoasteti, care difed prin structura lor in fungie de nundrul de culori
pe care le contin talpile ?

a. Matrite pentrudlpi care se formeazd prin vulcanizare ca prefabricate sau dirgetepe fe
Tncéltamintei.

b. Matrite pentru talpi care se formeaza ca prefabricate sau direct pe fetele incaltdmintei
prin injectare.

C. Matrite pentru t@lpi monocolore, matrite pentru t@lpi bicolore, matrite pentru tlpi care contin de la
3 pénd la7 culori.

17. Ce produse de Tncéltdminte se obtin prin formare in matrite?
a. Talpi si tocuri.
b. Incéltaminte finitd cu fete si tdlpi din amestecuri poliomerice.

c. Talpi, tocuri, incatdminte cu fee si &ilpi din amestecuri polimerice, glencuri, bombeuri, staifuri
din mase plastice, placi din cauciuc.

18. Care sunt piesele de baz& din care se compun matritele in care se formeaza talpile monocolore prefabricate ?

a. Indiferent de amestecul din care se formeazd tdlpile monocolore, rdtri se compun dintr -0
placa de baza care caime cavifitile care determid forma si volumul talpilor  si o placa de
obturare care inchide cavitétile si determind golurile de usurare ale talpilor.

b. Indiferent de amestecul din care se formeaza télpile monocolore, matriele se compun din calapod
metalic, doud bacuri laterale si un poanson, cite un ansablu perntru fiecare picior §i numar de
marime.

C. Structura matritelor este determinafi de utilajul pe care se monteaza si de procesul termochimic de
formare a talpilor.

19. Sunt diferente majore, din punct de vedere a narmlui si a formelor pieselor care compun mdtri  ele de
vulcanizare a cauciucurilor, de injectare a maselor plastice sau de injectare a amestecurilor poliuretanice?

a. Diferente majore apar in cazul matritelor in care talpile se formeaza prin vulcanizare.

b. Nu, din punct de vedere structural nu sunt nici un fel de diferente, diferente apar numai cu privire la
modul de alimentare a caviii de inchidere -deschidere a matritei, de montare pe utilajele
specifice.

€. Numai lin cazul matritelor in care se formeazd télpi pentru incaltdminte de protectie.

20. Din punct de vedere tehnologic, ce diferentiazi matritele de vulcanizare a @lpilor de matritele de injectare a
télpilor?



C.

Nu exista diferente.

Diferentele sunt semnificative cu privire la: modul de alimentare a cawffilor, natura si forma de
prezentare a amestecului polimeric la introducerea Tn cavitate, procesele termochimice de formare
a télpilor, presiunile de lucru, utilajele specifice pe care se monteaza matritele.

Diferente apar numai la modul de inchidere si deschidere a matritelor.

21. Cum se evacuiazd télpile vulcanizate prefabricate din matrite ?

a.
b.
c.

Evacuarea télpilor se face automat.
Evacuarea télpilor se face manual.

Evacuarea talpilor se face manual sau mecanic in fune de performantele preselor de
vulcanizare.

22. Care sunt amestecurile polimerice care se folosesc la obtinerea talpilor prefabricate injectate?

a.

C.

Uzual se folosesc cauciucul termoplastic (cauciucul TR) si policlorura de vinil plastifiata (PVC) iar
n cazul unor talpi cu destinatii speciale se mai folosesc si polietilend modificati cu cauciucuri,
copolimeri de etilena, poliamide, polipropilene, acrilobutadienstiren.

Se poate folosi orice topiturd polimerica care se formeaza printr-un proces temochimic de injectare-
récire.

Amestecuri polimerice de policlorura de vinil (PVC).

23. Cum se face alimentarea cavitdtii unei matrite de injectat talpi prefabricate?

24.

25.

26.

a.

C.

Alimentarea cavitatii unei matrite prin injectie se face cand matrita este inchisd, printr-un canal
sau mai multe canale de alimentare.

Alimentarea cu topiturd polimeric@ a unei matrite de injectat talpi se face cu matrita deschisé sau
cu matrita inchisd Tn functie de agregatul pe care se monteaza.

Alimentarea cavitdtii se face automat, la masd constanta.

Cum se opreste alimentarea prin injectie a cavitdtii matritelor in care se formeaza talpi din materiale
termoplastice?

a.

b.

C.

Oprirea alimentdrii dupa umplerea cavittii se face prin intermediul unor senzori montati in
canalele de preaplin, moment in care are loc si sigilarea cavitatii prin culeea care se formeaza Th
canalele de alimentare.

Oprirea alimentérii se face automat dupd un timp tehnologic calculat.

Oprirea alimentarii se face de catre operatorul care deserveste utilajul.

Care sunt piesele de baza din care se compun matritele in care talpile se formeaza direct pe fetele
incaltdmintei?

a.

b.

C.

Un calapod metalic, doud bacuri laterale §i un poanson, cate un set de piese pentru fiecare picior si
numar de marime.

Aceste matrite sunt monobloc, nu sunt formate din mai multe piese.

O placd portmatritd, o placa de baza si o placa de obturare (un capac).

Care sunt fazele principale la formarea talpilor prin vulcanizare direct pe fetele incaltdmintei ?

a.

Imbrécarea calapodului metalic cu fetele trase ale inclltdmintei; alimentarea cavitatii matritei cu
un amestec din cauciuc; inchiderea matritei; procesul termochimic de vulcanizare a talpilor; racirea
talpilor vulcanizate; evacuarea Tncéltdmintei cu talpd din matrita.

Alimentarea cu amestec de cauciuc a cavitdtii matritei cind matrita este deschisd; inchiderea
matritei; vulcanizarea talpilor; evacuarea incaltdmintei cu talpd din matrita.

Montarea matritelor pe utilaje; incélzirea matritelor; vulcanizarea tdlpilor; evacuarea talpilor din
matrite dupd vulcanizare.

27. Care sunt fazele principale la formarea télpilor prin injectare direct pe fetele incaltdmintei ?

a.

Prepararea topiturii polimerice; injectarea topiturii in matrite; rdcirea topiturii polomerice;
evacuarea Tncaltdmintei finite cu talpa.



b. Tmbracarea fetelor trase ale incaltAmintei pe calapodul metalic; inchiderea matritei; injectarea
amestecului polimeric; formarea télpilor prin rcirea amestecului polimeric; evacuarea
Tncéltdmintei finite cu talpa.

C. Montarea matritelor pe utilaje; pregdtirea matritelor pentru injectare; verificarea agregatelor de
injectie;injectarea tlpilor.

28. Matritele in care se formeaza talpi bicolore sunt diferite de matritele in care se formeaza talpi monocolore?
a. Nu existd nici o diferenta.
b. Diferentele sunt majore.
¢. Uneori da, alteori nu.

29. Pe ce tipuri de agregate se obtin tdlpile injectate care contin de la 3 pana la 7 culori?

a. Se obtin pe aceleasi agregate pe care se injecteaza si talpile bicolore cu deosebirea ca se monteaza
un numdr de unitati de injectie egal cu numdrul de culori care se injecteaza.

b. Talpile multicolore care au de la 3 la 7 culori se obtin pe agregate rotative specifice, prevazute cu
3, 4,5, 6sau 7 unitdti modulare de injectie, in numdr egal cu numarul de culori pe care le va
contine viitoarea talpa.

C. Se obtin numai pe agregate la care posturile de lucru sunt dispuse in carusel.

30. Precizati care sunt piesele componente din care se compun matritele in care se formeazi Tncéltdminte finita
din amestecuri polimerice;

a. Fiecare matrita se compune din patru piese: un calapod metalic, doud bacuri laterale si un poanson
indiferent de amestecul polimeric si de modul de formare. Se realizeaz3 cate o matritd pentru
fiecare picior si numar de marime.

b. Fiecare matritd se compun dintr-un calapod metalic, o placd de baza si un poanson indiferent de
amestecul polimeric si de modul de formare.

c. O matritd se compune dintr-un calapod metalic, doua placi de baza si un capac.
31. Se pot obtine tocuri injectate pe aceleasi utilaje pe care se obtin si talpi injectate?
a. Da.
b. Nu, utilajele pe care se obtin tocuri sunt diferite de utilajele pe care se obtin tlpile injectate.
c. Depinde de forma tocurilor.
32. Evacuarea tocurilor din matrite, dupa formare, se face la fel ca si in cazul talpilor ?
a. Da, evacuarea se face manual.
b. Nu, evacuarea se face automat.

c. Evacuarea se poate face atat manual cat si automat in functie de performanta agregatului de injectie
pe care se monteazd matritele.

Réspunsuri corecte:

1. a 11. C 21. b 3L b
2. b 12. a 22. a 32. b
3. c 13. b 23. a

4. C 14. a 24, a

5. a 15. b 25. a

6. a 16. c 26. a

7. a 17. C 27. b

8. b 18. a 28. b

9. a 19. b 29. b

10. a 20. b 30. a




Disciplina: Proiectarea asistata de calculator a produselor de inciltdminte
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1. Ce este un sistem CAD

a.
b.

C.

un sistem de proiectare asistat de calculator
un sistem pentru desenare

un sistem pentru incaltdminte

2. Ce inseamna magini CNC

a.
b.

C.

masini pentru fabricatia incaltamintei
masini cu comanda numerica

masini pentru proiectare automata

3. Comenzile de proiectare a unui produs de incaltaminte, utilizdnd sistemul CRISPIN Dynamics Engineer,
apartin grupului de comenzi

a.
b.

C.

Grade
Asses

Draw

4. In ce sistem sunt utilizate masinile CNC

a.

C.

Tn sisteme de desenare
n sisteme CAM

n sisteme de proiectare

5. Ce este un sistem CAD 3D pentru incaltdminte

a.
b.

C.

un sistem pentru desenarea produsului de Incaltaminte
un sistem pentru proiectarea spatiala asistata de calculator a Incaltamintei

un sistem pentru proiectarea calapodulu

6. Principalele secvente de lucru ale unui sistem 2D sunt:

a.

C.

introducerea copiei medii sau a modelului de baza prin digitizare, proiectarea tiparelor, detalierea
tiparelor, estimarea consumurilor utilizand metoda paralelogramului, gradarea

desenarea copiei medii, trasarea rezervelor de tragere, trasarea liniilor de baza, trasarea liniilor
ajutatoare

introducerea tiparelor, trasarea rezervelor, crearea copiei medii prin desenare, trasarea modelului

7. Principalele secvente de lucru ale unui sistem 3D sunt:

a.

introducerea formei spatiale a calapodului prin digitizare, elaborarea modelului de baza direct pe
calapod, aplatizarea formei spatiale a calapodului, eventual a modelului creat, transferul fisierului
creat spre un sistem de proiectare 2D

desenarea calapodului, crearea modelului pe calapod, detalierea tiparelor, estimarea consumurilor

proiectarea 3D a produsului de incaltaminte, gradarea produsului elaborat, detalierea tiparelor,
estimarea consumurilor

8. . Principalele secvente de lucru pentru pozitionarea copiei medii intr-un sistem XoY cu sistemul AutoCAD

a.

introducerea copiei medii prin digitizare, trasarea unui sistem ortogonal folosind optiunea
ORTHO, trasarea unei paralele la axa OX egala cu indltimea tocului folosind comanda OFFSET,
marcarea punctului 1 punctul de intersectie al axei Oy cu paralela trasata cu camanda TEXT,
mutarea conturului copiei medii cu varful célcaiului in punctul 1 cu comanda MOVE

introducerea copiei medii prin copiere, trasarea unui sistem ortogonal folosind optiunea ORTHO,
trasarea unei paralele la axa OY egala cu Tnaltimea tocului folosind comanda OFFSET, marcarea
punctului 1 punctul de intersectie al axei OX cu paralela trasata cu camanda TEXT



10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

c. desenarea copiei medii , trasarea unui sistem ortogonal XoY, marcarea punctului 1 punctul de
intersectie al axei OX cu paralela trasatd cu camanda TEXT, mutarea conturului copiei medii cu
varful calcaiului in punctul 1 cu comanda COPY

Linia de baza III, necesara proiectarii unui produs de incaltdminte prin metoda copiativa, pe desfasurata
medie a calapodului de lungime Lgc, = 264.7 se traseaza in urmatoarea secventad a comenzii OFFSET:
a. Offset distance or Through <60.8971>: 'cal >> Expression: 0.48*264.7
b. Offset distance or Through <60.8971>: ‘cal >> Expression: 0.78*264.7
c. Offset distance or Through <60.8971>: 'cal >> Expression: 0.23*264.7

Punctul P se marcheaza, cu sistemul AutoCAD, pe axa OX cu comanda AutoCAD
a. Line - pentru trasarea unui segment de dreapta intre punctele 1 si P

b. Circle — punctul de intersectie al cercului ce are centrul in punctul 1 si raza valoarea 1P calculata,
cu axa Ox

c. Text - se noteaza punctul P

Copia medie se poztioneaza in sistemul X’O’Y” utilizand comanda AutoCAD

a. ROTATE
b. MOVE
c. ARRAY

Lungimea copiei medii se determina cu comanda AutoCAD
a. DIMENSION>ALIGNED
b. DIMENSION>ORDINATE
c. DIMENSION>LINEAR

Liniile de baza pe desfasurata medie a calapodului se traseaza cu comanda AutoCAD
a. OFFSET
b. MIRROR
c. EXTEND

Pentru proiectarea conturului caputei la partea superioara situat intre linia 56 si 1P se foloseste comanda
AutoCAD

a. FILLET
b. ELIPSE
c. CIRCLE
Tiparele se extrag din modelul de baza cu comanda AutoCAD
a. MOVE
b. PRINT
c. COPY

Aria §i perimetrul unui tipar se obtin cu comanda AutoCAD

a. LINE
b. ARRAY
c. AREA

Rezervele de suprapunere se traseaza cu comanda AutoCAD

a. OFFSET



b. EXTEND
c. BREAK

18. Comenzile AutoCAD pentru executia agezarilor unui tipar in sistem de translatie sunt
a. DIMENSION>LINEAR, ARRAY, MOVE
b. DIMENSION>COORDINATE, AREA, MOVE
c. DIMENSION>LINEAR, ARRAY, COPY

19. Comenzile AutoCAD pentru executia asezarilor unui tipar in sistem de roto=translatie sunt
a. DIMENSION>LINEAR, ARRAY, ROTATE, MOVE
b. DIMENSION>ALIGNED, ARRAY, COPY, ROTATE
c. DIMENSION>LINEAR, AREA, MOVE, COPY

20. Paralelogramul de incadrare se traseaza cu comanda AutoCAD

a. PEDIT
b. PLINE
c. LINE

21. Pentru executia operatiei de gradare se dimensioneaza pe directia longitudinala si transversala
a. tiparului ce trebuie gradat
b. modelului de baza ce trebuie gradat
c. forma incaltdmintei ce trebuie gradata
22. Secventa de lucru AutoCAD pentru obtinerea coeficientilor de gradare o pentru un model de baza carei i s-
a determinat Lo=302.2 si lo=152.5 este

a. Command:cal— se lanseazd comanda de calcul, Initializing...>> Expression: 5./302.2— se inscrie
relatia numerica pentru o

b. Command:cal— se lanseaza comanda de calcul, Initializing...>> Expression: 1./302.2— se inscrie
relatia numerica pentru o

c. Command:cal— se lanseaza comanda de calcul, Initializing...>> Expression: 3./152.5— se inscrie
relatia numerica pentru o
23. . Proiectarea bidimensionala a unui produs de incaltaminte utilizand sistemul CRISPIN Dynamics CAD
SUITE se executd cu modulul
a. Model Tracer
b. Engineer
c. Shoe Design

24. . Copia medie se introduce in memoria calculatorului utilizand sistemul CRISPIN Dynamics Engineer
folosind comenzile

a. Digitise
b. Draw
c. Line

25. Tiparele se definesc utilizand sistemul CRISPIN Dynamics Engineer utilizand comanda
a. Boundary
b. Chaine

c. Rotate



26.

27.

28.

29.

30.

31.

32.

33.

34.

Tiparele intregi cu sistemul CRISPIN Dynamics Engineer se obtin cu comenzile
a. Mirror, Boundary
b. Copy, Chaine
c. Draw, Boundary

Utilizand sistemul CRISPIN Dynamics Engineer estimarea consumurilor se executd cu comenzi ale
sarcinilor

a. Assess
b. Draw
c. Master

Utilizand sistemul CRISPIN Dynamics Engineer gradarea modelului proiectat se executd cu cu comenzi ale
sarcinii

a. Grade
b. Master
c. Draw

Ce este un sistem CAM
a. un sistem pentru masini
b. sistem de fabricatie asistata de calculator

c. sistem pentru proiectare

Proiectarea unui produs de incéltdminte 1n sesiuni asistate de calculator se executa cu:
a. sistemul Corel-Draw
b. sistemul Excel
c. sistemul AutoCAD

Sistemul CRISPIN DYNAMICS CAD-SUITE Engineer este un sistem pentru:
a. proiectarea bidimensionala a produselor de incaltaminte
b. estimarea consumurilor pentru un produs de incaltdminte proiectat

C. elaboratea modelului unui produs de incaltaminte

Pentru proiectarea reperelor intregi se foloseste comanda AutoCAD

a. COPY
b. MOVE
c. MIRROR

Secventele de lucru pentru inscrierea unui tipar in memoria calculatorului sunt

a. ) se pozitioneaza tiparul intr-un sistem de axe rectangular utilizind hartia milimetrica, se culeg
coordonate x,y ale punctelor ce definesc tiparul, se lanseaza sistemul AutoCAD, se nscriu
coordonatele Th memoria calculatorului cu ajutorul comenzii PLINE

b. se pozitioneaza tiparul intr-un sistem de axe rectangular utilizaind hartia milimetrica, se culeg
coordonate X,y ale punctelor ce definesc tiparul , se Tnscriu Th memoria calculatorului cu ajutorul
comenzii PEDIT

C. se culeg coordonate ale punctelor, se deseneaza conturulului tiparului cu comanda PEDIT

Secventa de Lucru AutoCAD pentru obtinerea fetelor multiplicate pentru doud numere inferioare numarului
de marime mediu pentru un model de baza carei i s-a determinat Lo=302.2 si 1o=152.5 este



35.

36.

37.

38.

39.

40.

a. Insertion point of X scale factor <1>/ Corner / XYZ: 'cal>> Expression: 1.-2*0.0165, Y scale
factor (default=X): 'cal, >> Expression: 1.-2*0.0147

b. Insertion point of X scale factor <1>/ Corner / XYZ: 'cal>> Expression: 1.-0.0165, Y scale factor
(default=X): 'cal, >> Expression: 1.-0.0147

c. Insertion point of X scale factor <1>/ Corner / XYZ: 'cal>> Expression:; 1.+*0.0165, Y scale factor
(default=X): 'cal, >> Expression: 1.+0.0147
Proprietatile tiparelor proiectate cu sistemul Crispin Dynamics Engineer se obtin cu functia
a. Part Properties
b. Material Efficienty

c. Asses

Rezervele de tragere se traseaza utilizand sistemul CRISPIN Dynamics Engineer cu comanda

a. Margins
b. Offset
c. Mirror

Pentru precizarea punctului 4, necesar stabilirii inaltimii cardmbului la spate, calculat pentru un produs de
incaltdminte numar marime 24, se utilizeaza comenzile AutoCAD

a. CAL, DIVIDE
b. POINT, CAL
c. CAL, MEASURE

Ce este un sistem CAD 2D pentru incaltaminte

a. un sistem pentru obtinerea copieie medii

b. un sistem pentru proiectarea asistata de calculator a inciltamintei in plan

C. un sistem pentru proiectarea calapodului
Utilizand sistemul CRISPIN Dynamics Engineer baza de date a tiparelor se creaza in secvente de lucru a
comenzii

a. Parts Manager

b. Layer Manager

c. Master

Secventele de lucru pentru digitizarea unui tipar sunt:

a. se pozitioneaza desenul pe tableta grafica pozitionat, functie de marimea lui, pe o coald A4 sau o
coala A3, se calibreaza digitizorul utilizind comanda Calibrate, se lanseaza in lucru comanda Pline,
se Incepe secventa de digitizare

b. se pozitioneaza desenul pe tableta grafica pozitionat, functie de marimea lui, pe o coald A4 sau o
coala A3, se calibreaza digitizorul conform metodei prezentate, se lanseaza in lucru comanda
PEDIT, se incepe secventa de digitizare

C. se pozitioneaza desenul pe tableta grafica pozitionat, functie de marimea lui, pe o coald A4 sau o
coala A3, se calibreaza digitizorul conform metodei prezentate, se lanseaza in lucru comanda
PEDIT, se incepe secventa de digitizare



Raspunsuri corecte:

1. a 11. a 21. b 31. a
2. b 12, a 22. a 32. c
3. c 13. a 23. b 33. a
4, b 14, a 24, a 34, a
5. b 15. c 25. a 35. a
6. a 16. c 26. a 36. a
7. a 17. a 27. a 37. c
8. a 18. a 28. a 38. b
9. a 19. a 29. b 39. a
10. b 20. b 30. c 40. a




	Universitatea “Gheorghe Asachi” din Iaşi
	Facultatea de Textile Pielãrie şi Management Industrial
	Teste grilã pentru specializarea
	Sesiunea iulie 2013
	Mașini de debitat repere flexibile
	Disciplina: Matriţe şi dispozitive de formare

