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Disciplina: Utilaje pentru industria confecțiilor  din piele și înlocuitori 
 
Nr. 
crt. Tematica Bibliografie 

1. Mașini de debitat repere flexibile 
(ștanța cu braț rabatabil) 

- Croitoru D.F., Utilaje si automatizari in industria  
confectiilor din piele, Rotaprint IPIasi, 1987 
- Croitoru D.F., Dragomir A., Utilaje pentru industria 
confecțiilor din piele, îndrumar de laborator, Rotaprint, I.P.I., 
2003, pag. 45÷63, 74÷86 
-  Suport de curs 

2. 

Mașini destinate pregătirii reperelor în 
vederea asamblării 
(mașina de ștampilat, mașina de 
egalizat, mașina de subțiat) 

- Croitoru D.F., Utilaje si automatizari in industria  
confectiilor din piele, Rotaprint IPIasi, 1987 
- Croitoru D.F., Dragomir A., Utilaje pentru industria 
confecțiilor din piele, îndrumar de laborator, Rotaprint, I.P.I., 
2003, pag. 27÷44 
-  Suport de curs 

3. Mașini destinate coaserii materialelor 
flexibile 

- Croitoru D.F., Utilaje si automatizari in industria  
confectiilor din piele, Rotaprint IPIasi, 1987 
- Croitoru D.F., Dragomir A., Utilaje pentru industria 
confecțiilor din piele, îndrumar de laborator, Rotaprint, I.P.I., 
2003, pag. 27÷44 
-  Suport de curs 

4. Mașini destinate coaserii materialelor 
materialelor rigide (sistemul CR) 

- Croitoru D.F., Utilaje si automatizari in industria  
confectiilor din piele, Rotaprint IPIasi, 1987 
- Croitoru D.F., Dragomir A., Utilaje pentru industria 
confecțiilor din piele, îndrumar de laborator, Rotaprint, I.P.I., 
2003, pag. 27÷44 
-  Suport de curs 

5.  
Mașini destinate formării spațiale a 
încălțămintei (mașina de tras vârf, 
mașina de tras călcâi) 

- Croitoru D.F., Utilaje si automatizari in industria  
confectiilor din piele, Rotaprint IPIasi, 1987 
- Croitoru D.F., Dragomir A., Utilaje pentru industria 
confecțiilor din piele, îndrumar de laborator, Rotaprint, I.P.I., 
2003, pag. . 27÷44, 45÷62, 64÷86 
-  Suport de curs 

 
 
 
 
 
 
 
 



 

1.  De la cine primesc mișcarea organele de lucru mobile active, la o mașină cu acționare mecanică? 

a. de la arborele principal al masinii  

b. de la arborele motorului electric 

c. de la cilindrii hidraulici 

2. Ce se înțelege prin cursa organului de lovire a mașinii de ștanțat? 

a. distanța la care se așează cuțitul față de marginea butucului 

b. distanța dintre cele două poziții limită ale organului de lovire  

c. distanța de la organul de lovire la cuțit 

3. Care este rolul manetelor 5,6 din imaginea 
alăturată? 

a. de reglare a cursei 

b. de reglare a poziției limită superioară a 
organului de lovire 

c. de a da comanda de ștanțare 

 

4. Ce tip de acționare prezintă mașina de ștanțat cu braț rabatabil studiată?  

a. acționare pneumatică 

b. acționare mecanică 

c. acționare hidraulică 

5. Ce tip de cilindru hidraulic se găsește în structura mașinii de ștanțat cu braț rabatabil studiată? 

a. cilindru hidraulic cu simplă acțiune și element elastic în exterior, alimentat prin tijă 

b. cilindru hidraulic cu simplă acțiune și element elastic în interior, alimentat prin tijă 

c. cișlindru hidtraulic cu dublă acțiunea, alimentat prin tijă 

6. Care este organul de lucru mobil active al mașinii de ștanțat? 

a. suportul mașinii 

b. organul de lovire 

c. rozeta de reglare a cursei 

7. Ce tip de mișcare efectuează organul de lovire al mașinii de ștanțat? 

a. translație rectilinie alternativă pe verticală 

b. translație rectilinie alternativă pe orizontală 

c. rotație continuă 

8. Care sunt organele de lucru ale mașinii de egalizat? 

a. suportul mașinii, cuțitul, cilindrul superior și cilindrul inferior 

b. suportul mașinii, cuțitul, cilindrul superior 

c. cuțitul, cilindrul superior, cilindrul inferior 

9. Care sunt organele de lucru mobile active ale mașinii de egalizat? 



a. suportul masinii, cuțitul 

b. cuțitul, cilindrii transportori 

c. suportul, cilindrii transportori 

10. Care sunt elementele component ale 
mecanismului cuțitului? 

a. 1,4,3 

b. 3,6,7 

c. 4,5 

 

11. Care sunt organele de lucru ale mașinii de subțiat? 

a. suportul mașinii, cuțitul ceașcă, butoiașul transportor, piciorușul apăsător, distanțierul 

b. cuțitul ceașcă, butoiașul transportor, piciorușul apăsător 

c. suportul mașinii, cuțitul, distanțierul 

12. Care sunt organele de lucru pasive cu poziție reglabilă ale masinii de subțiat? 

a. cuțitul ceașcă, butoiașul transportor 

b. piciorușul apăsător, limitatorul 

c. suportul mașinii, limitatorul 

13. Care sunt elementele componente ale desenului alăturaturat? 

a.  (1) – reperul supus prelucrării, (2) – suportul mașinii, 
(3) – cuțitul ceașcă, (4) – butoiașul transportor, (5) – 
piciorușul apăsător, (6) – distanțierul 

b. (1) – reperul supus prelucrării, (2) – suportul mașinii, 
(3) – butoiașul transportor, (4) – cuțitul ceașcă, (5) – 
piciorușul apăsător, (6) – distanțierul 

c. (1) – cuțitul ceașcă, (2) – suportul mașinii, (3) – reperul 
supus prelucrării, (4) – butoiașul transportor, (5) – 
distanțierul, (6) – piciorușul apăsător  

 

14. Ce mișcare efectuează butoiașul transportor? 

a. rotație continuă  

b. rotație oscilatorie  

c. rotație intermitentă 

15. Care sunt transmisiile care alcătuiesc mecanismul butoiașului transportor? 

a. transmisie melcată, transmisie cardanică 

b. transmisie prin curea trapezoidală, transmisie melcată, transmisie cardanică 

c. transmisie cu curea trapezoidală, transmisie melcată, 

16. Care sunt părțile principale ale unui deprăfuitor? 

a. gură de aspirare, tubo-pompă  



b. tubo-pompă, filtru de aer 

c. gura de aspirare, tubo-pompă, filtrul de aer 

 

17. Care este numărul mecanismelor mașinii de subțiat? 

a. 2 

b. 3 

c. 4 

18. Dispozitivele butoiașului transportor permit: 

a. reglarea poziției pe vertical (ridicarea, coborârea) 

b. rotirea aței butoiașului în plan vertical 

c. reglarea poziției pe vertical, rotirea aței butoiașului 

19. Care este structura mecanismului de antrenare al mașinii de ștampilat studiate? 

a. transmisie cu curea trapezoidală, dispozitiv de pornire/oprire, dispozitiv de frânare, dispozitiv de 
oprire la punct fix 

b. transmisie cu roți dințate, dispozitiv de pornire/oprire, dispozitiv de frânare, dispozitiv de oprire la 
punct fix 

c. transmisie cu curea trapezoidală, dispozitiv de pornire/oprire, dispozitiv de frânare 

20. Ce tip mecanism este mecanismul stampilei de la 
mașina de stampilat, reprezentat în imaginea 
alăturată? 

a. mecanism plan cu culisă oscilantă 

b. mecanism patrulater articulat plan 

c. mecanism patrulater spațial 

 

 

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

a. transmisie cu curea, dispozitiv de pornire/oprire, dispozitiv de frânare  

b. transmișie cu curea, dispozitiv de pornire/oprire, dispozitiv de oprire la punct fix 

c. transmișie cu curea, dispozitiv de oprire la punct fix, dispozitiv de frânare 

22. Ce tip de cuplaj intermitent este utilizat la mașina de cusut material flexibile, studiată, pentru a crea efectul 
de ambreaj? 

a. cuplaj intermitent de tipul cu conuri de fricțiune 

b. cuplaj intermitent de tipul cu discuri de fricțiune 

c. cuplaj intermitent de tipul cu bolț și pană 

23. Ce fel de mișcare efectuează acul la mașina de cusut material flexibile? 

a. de rotație oscilatorie 

b. de translație rectilinie alternativă 

c. de translație intermitentă 

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

a. acul, apucătorul, debitorul întinzător, organul transportor, organul apăsător 



b. acul, apucătorul, debitorul întinzător, organul transportor 

c. acul, apucătorul, debitorul întinzător, organul transportor, organul apăsător, suportul 

 

25. Care este rolul apucătorului? 

a. de a apuca bucla aței superioare format de retragerea acului 

b. de a trece ața superioară peste suveică 

c. de a apuca bucla aței superioare format de retragerea acului, de a trece ața superioară peste suveică 

26. Care sunt elementele component ale schemei? 

a. (1) – arborele principal, (1a) – roată cu elemente de angrenare 
conducătoare, (2) - curea cu elemente de angrenare, (3) - arborele 
apucătorului, (3a) – pinten de antrenare, (3b) – roată cu elemente 
de angrenare condusă 

b. (1) – arborele secundar, (1a) – roată cu elemente de angrenare 
conducătoare, (2) - curea cu elemente de angrenare, (3) - arborele 
apucătorului, (3a) – pinten de antrenare, (3b) – roată cu elemente 
de angrenare condusă 

c. (1) – arborele principal, (1a) – roată cu elemente de angrenare 
condusă, (2) - curea cu elemente de angrenare, (3) - arborele 
apucătorului, (3a) – pinten de antrenare, (3b) – roată cu elemente 
de angrenare conducătoare 

 

27. Care este mișcarea debitorului întinzător de ață al mașinii de cusut? 

a. rotație continuă 

b. rotație oscilatorie 

c. translație rectilinie alternativa 

28. Identificați mecanismul utilizat pentru acționarea debitorului 
întinzător și reprezentat în figura alăturată: 

a. mechanism patrulater articulate plan 

b. mechanism bielă manivelă 

c. mechanism plan cu culisă oscilantă 

 

 

29. Din ce mecanism face parte cuplajul unisens din imaginea alăturată? 

a. mecanismul acului 

b. mecanismul organului transportor 

c. mecanismul apucătorului 

 

30. Care este forma organului transportor și a organului apăsător la mașinile de cusut utilizate în încălțăminte și 
marochinărie și care efectuează cusătură simplă cu 2 ațe? 



a. organ transportor de formă circular, organ apăsător în formă de talpă 

b. organ transportor de forma unei bare dințate, organ apăsător în formă de rolă 

c. organ transportor de formă circular, organ apăsător în formă de rolă 

31. De unde primește mișcarea apucătorul? 

a. direct de la arborele principal al mașinii, cu care acesta este solidar 

b. de la arborele apucătorului prin intermediul pintenului de antrenare solidar cu arborele 

c. direct de la arborele apucătorului, cu care acesta este solidar 

32. Ce fel de acționare au mașinile de cusut rigide (mașina de cusut rama pe ridicătura branțului, mașina de 
cusut talpa pe ramă) destinate confecționării în sistem CR (cusut pe ramă)? 

a. acționare mecanică, acționare mecanică  

b. acționare mecanică , acționare hidraulică 

c. acționare pneumatic, acționare mecanică 

33. Ce tip de cusătură se realizează la mașina de cusut rama pe talpă? 

a. cusătură simplă cu două ațe 

b. cusătură lanț cu o ață 

c. cusătură lanț cu două ațe 

34. Ce fel de mișcare efectuează acul la mașina de cusut rama pe talpă? 

a. de rotație intermitentă 

b. de rotație continuă 

c. de rotație oscilatorie 

35. Ce tip de ace sunt utilizate la mașinile de cusut rigide, destinate confecționării încălțămintei în sistem CR 
(cusut pe ramă)? 

a. ace curbilinii cu cârlig 

b. ace rectilinii cu cu cârlig 

c. ace curbilinii cu orificiu 

36. Ce tip de cusătură se realizează la mașina de cusut rama pe ridicătura branțului? 

a. cusătură simplă cu două ațe 

b. cusătură lanț cu o ață 

c. cusătură lanț cu două ațe 

37. Care sunt organe de lucru ale mașinii de tras vârf 
care acționează în zona I (plantar)? 

a. potcoava de ungere, suportul, cleștii 

b. potcoava de ungere, șeaua, cleștii 

c. suportul, potcoava de ungere, șeaua  

 

 



38. Care sunt organe de lucru ale mașinii de tras vârf 
care acționează în zona II (anterior)? 

a. șeaua, cleștii 

b. șeaua, foarfeca 

c. foarfeca, organul apăsător 

 

 

 

39. Ce tip de acționare are mașina de tras vârf studiată? 

a. acționare pneumatică 

b. acționare mecanică 

c. acționare hidraulică 

40. Care este rolul potcoavei de ungere? 

a. de depunere a adezivului 

b. de susținere a semifabricatului 

c. de susținere a semifabricatului și de depunere a adezivului 

41. Precizați toatet organele de lucru puse în evidență în imaginea 
alăturată: 

a. (2) – suportul, (3) – potcoava, (4, 5) – cleștii, (7) – 
șeaua, (8) –organul apăsător 

b. (2) – suportul, (3) – potcoava, (4, 5) – cleștii, (6) – 
foarfeca, (7) – șeaua, (8) –organul apăsător 

c. (2) – suportul, (3) – șeaua, (4, 5) – cleștii, (6) – 
foarfeca, (7) –  potcoava, (8) –organul apăsător  

42. Care sunt organe de lucru ale mașinii de tras vârf montate pe placa mobilă a mașinii? 

a. șeaua, organul apăsător, foarfeca 

b. șeaua, foarfeca 

c. șeaua, foarfeca, reazemul de călcâi 

43. Cum este poziționat semifabricatul, în timpul lucrului, la mașina de tras vârf? 

a. cu suprafața plantară în jos 

b. cu suprafața plantar în sus 

c. nu are importanță poziția 

44. Cum se face programarea ordinii de intrare în acțiune a organelor de lucru ale mașinii de tras vârf? 

a. printr-o comandă program cu came; camele acționează direct asupra organelor de lucru 

b. printr-o comandă program cu came; camele acționează asupra distribuitoarelor care dirijează 
circulația uleiului spre cilindrii hidraulici 

c. printr-o comandă program cu came; camele acționează asupra pistoanelor cilindrilor hidraulici 

45. Cum este realizată antrenarea arborelui cu came la mașina de tras vârf studiată? 

a.  un angrenaj roată dințată – cremaliera, roata dințată fiind solidară cu arborele cu came iar 
cremaliera fiind antrenată de un mechanism bielă - manivelă. 



b.  un angrenaj roată dințată – cremaliera, cremaliera fiind solidară cu arborele cu came iar roata 
dințată fiind atașată pistonului unui cilindru hidraulic. 

c.  un angrenaj roată dințată – cremaliera, roata dințată fiind solidară cu arborele cu came iar 
cremaliera fiind atașată pistonului unui cilindru hidraulic. 

46. Ce tip de acționare are mașina de tras călcâi studiată? 

a. acționare mecanică 

b. acționare pneumatică 

c. acționare mecano - pneumatică 

47. Care sunt organele de lucru mobile active, acționate mecanic, ale mașinii de tras călcâi? 

a. foarfeca și organul de batere 

b. foarfeca și  suportul - pârghie 

c. organul de batere și reazemul superior 

48. Care sunt organele de lucru mobile active, acționate pneumatic, ale mașinii de tras călcâi? 

a. suportul – pârghie, foarfeca 

b. suportul – pârghie, șeaua 

c. suportul – pârghie, foarfeca și reazemul superior 

 

Rãspunsuri 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 proiectãrii încãlţãmintei 
 
1. Pentru obţinerea desfăşuratei suprafeţei dorsale/plantare a calapodului se utilizează: 
a. Hârtie, material textil, folie termoplastică 
b. Carton 
c. Cauciuc 
2. La aplatizarea suprafeţei dorsale a calapodului se obţine: 
a. Un contur închis 2D, reprezentând desfăşurata in plan a suprafeţei 3D a 
calapodului 
b. O reţea de construcţie 2D 
c. O reţea de construcţie 3D 
3. Banda de control indică poziţionarea corectă pe calapod a hârtiei sau a materialului 
folosit pentru copiere. Aceasta banda se aşează : 
a. de la călcâi spre vârf 
b. pe linia mediană a calapodului 
c. pe platforma calapodului 
4. După îmbrăcarea calapodului cu hârtie/ banda autoadezivă/ material textil, se preiau prin 
copiere o serie de linii definitorii pentru forma acestuia. Liniile preluate de pe calapod 
sunt: 
a. Linia ristului, linia centrală , linia muchiei superioare, linia muchiei inferioare 
b. Linia curburii posterioare, linia centrală, linia muchiei superioare, linia muchiei 
inferioare 
c. Liniile de control, linia centrală, linia muchiei superioare, linia muchiei inferioare 
5. Cele doua desfăşurate ale suprafeţei calapodului ( interioara si exterioara ) se mediază: 
a. De jur-împrejur, mai puţin pe conturul inferior dacă există o diferenţă 
semnificativă între cele două desfăşurate 
b. Numai in zona de vârf, mai puţin pe conturul inferior dacă există o diferenţă 
semnificativă între cele două desfăşurate 
c. De jur-împrejur, cu excepţia conturului superior (platforma calapodului) 
6. Înainte de separarea celor două învelişuri de hârtie /bandă autoadezivă sau material textil 
în vederea aplatizării, se preiau de pe calapod, în mod obligatoriu, următoarele puncte: 
a. Punctul care marchează poziţionarea tocului si punctul de deschidere a căputei 
b. Punctele corespunzătoare articulaţiilor metatarso-falangiene (interior şi exterior) si 
punctul de deschidere a căputei 
c. Punctul de rist si punctul de deschidere a căputei 
7. Intr-o reţea de construcţie 2D, liniile de bază reprezintă: 
a. urmele verticale ale unor plane de profil ce secţionează piciorul printr-o serie de 
puncte anatomice importante 
b. linii auxiliare folosite la proiectarea constructivă a încălţămintei 
c. linii care definesc modelul proiectat 
8. Punctul P, definit ca fiind punctul de intersecţie a liniei ce uneşte articulaţiile metatarsofalangiene 
I-V cu axa branţului, este situat: 
a. pe pe axa Ox la distanţa 1P =0.60 x Lb, unde Lb- reprezintă lungimea brantului 
b. pe axa Ox la distanţa 1P =0.60 * Lcm, unde Lcm- reprezintă lungimea copiei 
medii 
c. pe axa Oy la distanţa 1P =0.60 * Lcm, unde Lcm- reprezintă lungimea copiei 
medii 
9. Punctul C este definit ca fiind punctul de intersecţie dintre linia de bază IV şi conturul 
copiei medii, si indică: 
a. Punctul de maxima curbura la spate 
b. Punctul de rist 
c. Punctul de deschidere a căputei 
10. Linia de bază I reprezintă urma verticală a unui plan de profil ce secţionează piciorul prin 
centrul maleolei externe si este trasată paralel cu axa o’y’, la distanţa: 
a. X1= 0.63 * Lungimea copiei medii, măsurată din originea sistemului de axe 
x’o’y’ 
b. X1= 0.23 * Lungimea copiei medii, măsurată din originea sistemului de axe 
x’o’y’ 
c. X1= 0.03 * Lungimea copiei medii măsurată din originea sistemului de axe x’o’y’ 
11. Linia de bază II reprezintă urma verticală a unui plan de profil ce secţionează piciorul 
prin articulaţia tars posterior-tars anterior si este trasată paralel cu axa o’y’, la distanţa: 



a. X2= 0.41* Lungimea copiei medii măsurată din originea sistemului de axe x’o’y’ 
b. X2= 0.71* Lungimea copiei medii măsurată din originea sistemului de axe x’o’y’ 
c. X2= 0.23* Lungimea copiei medii măsurată din originea sistemului de axe x’o’y’ 
12. Linia de bază III reprezintă urma verticală a unui plan de profil ce secţionează piciorul in 
dreptul cuneiformul III si este trasată paralel cu axa o’y’, la distanţa: 
a. X3= 0.28 * Lungimea copiei medii măsurată din originea sistemului de axe x’o’y’ 
b. X3= 0.48 * Lungimea copiei medii măsurată din originea sistemului de axe x’o’y’ 
c. X3= 0.88 * Lungimea copiei medii măsurată din originea sistemului de axe 
x’o’y’ 
13. Linia de bază IV reprezintă distanţa de la punctul extrem postero-inferior al piciorului 
până la baza degetului mare I si este trasată paralel cu axa o’y’, la distanta: 
a. X4= 0.48 * Lungimea copiei medii măsurată din originea sistemului de axe 
x’o’y’ 
b. X4= 0.68 * Lungimea copiei medii măsurată din originea sistemului de axe 
x’o’y’ 
c. X4= 0.98 * Lungimea copiei medii măsurată din originea sistemului de axe 
x’o’y’ 
14. Linia de bază V reprezintă distanţa de la punctul extrem postero-inferior al piciorului 
până la vârful degetului mic. Aceasta linie de baza este folosita : 
a. la construcţia bombeului/ vârfului la sortimentele pantofi/ghete/cizme, precum si 
la poziţionarea baretelor in cazul sandalelor 
b. la construcţia ştaifului 
c. la construcţia căptuşelilor 
15. Poziţionarea punctului 4, care indica înălţimea carâmbului la spate, este condiţionata de 
numărul de mărime al calapodului si de sistemul de mărime folosit, astfel: 
a. pe linie curbă la distanţa 14=0.15 x Nr.Marime +24, numărul de mărime al 
încălţămintei fiind exprimat în mm (pentru sistemul metric) 
b. pe linie curba la distanţa 14= Nr.Marime +19, numărul de mărime al încălţămintei 
fiind exprimat în puncte cizmăreşti (pentru sistemul francez) 
c. pe linie dreapta la distanţa 14=0.15 x Nr.Marime +24, numărul de mărime al 
încălţămintei fiind exprimat în mm (pentru sistemul metric) 
16. Pentru proiectarea ştaifului rigid se foloseşte 
a. o linie auxiliara de constructie (linia 23 din reţeaua de bază) 
b. linia de baza IV 
c. linia mediana a căputei 
17. Linia ristului este trasată: 
a. Sub un unghi de 110-120° faţă de linia ştaifului rigid (linia 23 din reţeaua de bază) 
b. Sub un unghi de 110-120° faţă de linia superioară a carâmbului (linia 24 din 
reţeaua de bază) 
c. Sub un unghi de 60-80° faţă de linia superioară a carâmbului (linia 24 din reţeaua 
de bază) 
18. Rezerva de tragere în cazul încălţămintei cu talpa lipita ( sistem de confecţie IL) are 
valori variabile de-a lungul conturului inferior , după cum urmează: 
a. 9-11mm în zona călcâiului, 15-17 mm în zona glencului, 17-19 mm în zona de 
început a vârfului, 12-13 mm în mijlocul zonei de vârf, 15-17 mm în vârful copiei 
medii 
b. 15-17mm în zona călcâiului, 17-19 mm în zona glencului, 15-17 mm în zona de 
început a vârfului, 12-13 mm în mijlocul zonei de vârf , 9-11 mm în vârful copiei 
medii 
c. 15-17mm în zona călcâiului, 15-17 mm în zona glencului, 17-19 mm în zona de 
început a vârfului , 12-13 mm în mijlocul zonei de vârf, 9-11 mm în vârful copiei 
medii 
19. Pentru obţinerea tiparelor la pantoful decoltat pentru femei se folosesc: 
a. copia medie amplasata intr-o reţea de construcţie şi copia de model 
b. copia medie amplasata intr-o reţea de construcţie 
c. copia de model 
20. La copierea liniilor de model in reţeaua de construcţie suprapunerea se face astfel: 
a. aceeaşi linie superioară a carâmbului si acelaşi punct de deschidere a căputei 
b. aceeaşi linie superioară a carâmbului 
c. acelaşi punct de deschidere a căputei 
21. La construcţiile tip pantof decoltat pentru femei (varianta clasica), lungimea aripilor 
căputei variază în funcţie de model, în medie până la: 
a. 100 mm faţă de linia degetelor, măsurată pe conturul inferior al copiei medii 



b. 80 mm faţă de linia degetelor, măsurată pe conturul inferior al copiei medii 
c. 20 mm faţă de linia degetelor, măsurată pe conturul inferior al copiei medii 
22. Poziţia liniei de îndoire a căputei (numita si linie de simetrie a căputei) influenţează 
mărimea deschiderii aripilor căputei /carâmbilor. Aceasta deschidere este reprezentată de 
segmentul 4'A, unde 4’ reprezintă punctul superior extrem posterior al carâmbului, iar A 
reprezintă proiecţia acestui punct pe linia de îndoire a căputei. Mărimea segmentului 4'A 
se determine cu una din relaţiile: 
a. 4'A=(60-ht)/2 pentru încălţăminte cu înălţime de toc ht<=60 mm, respectiv 
4'A=(ht-60)/2 pentru încălţăminte cu înălţime de toc ht>60 mm 
b. 4'A=(80-ht)/2 pentru încălţăminte cu înălţime de toc ht<=80 mm, respectiv 
4'A=(ht-80)/2 pentru încălţăminte cu înălţime de toc ht>80 mm 
c. 4'A=(40-ht)/2 pentru încălţăminte cu înălţime de toc ht<=40 mm, respectiv 
4'A=(ht-40)/2 pentru încălţăminte cu înălţime de toc ht>40 mm 
23. La trasarea curburii posterioare a pantofului pentru femei, linia superioară a carâmbului 
se micşorează în funcţie de modul de prelucrare a marginii acestuia astfel: 
a. 2-3 mm pentru margine prelucrată prin îndoire 
b. 2-3 mm pentru margine tivită cu fâşie din piele 
c. 10-12 mm pentru orice tip de prelucrare 
24. In vederea tensionării liniei superioare a carâmbilor la pantoful decoltat se modifica 
tiparele prin rotirea aripilor carâmbilor/căputei. Aceasta modificare presupune ca : 
a. centrul de rotaţie sa fie plasat pe linia degetelor, iar amplitudinea rotaţiei sa fie 
dependentă de mărimea rezervei de tragere 
b. amplitudinea rotaţiei sa fie dependenta de gradul necesar de ajustare a feţelor, iar 
centrul de rotaţie sa fie plasat pe linia degetelor 
c. amplitudinea rotaţiei sa fie dependenta de gradul necesar de ajustare a feţelor, iar 
centrul de rotaţie sa fie plasat la jumătatea distanţei dintre linia superioară a 
carâmbului şi marginea inferioară a tiparului 
25. La îmbinarea reperelor prin suprapunere, mărimea rezervei de coasere se calculează in 
funcţie de: 
a. grosimea materialelor care participa la îmbinare 
b. distanta primului tighel de cusătura fata de marginea primului reper, numărul de 
tighele si distanta de la ultimul tighel pana la marginea celuilalt reper 
c. sistemul de confecţie 
26. Rezerva de îndoire a marginii superioare a carâmbilor are următoarea valoare: 
a. 4-6 mm 
b. 10-15 mm 
c. 8-10 mm 
27. Obţinerea tiparului căputei la pantoful decoltat pentru femei se face prin oglindirea 
acesteia fata de: 
a. Linia centrala/ de simetrie a ştaifului 
b. Linia centrala/de simetrie a carâmbului 
c. Linia centrală/de simetrie a căputei 
28. Linia superioară a carâmbului la sortimentele tip pantof/sandale se trasează: 
a. Sub maleola externa 
b. Deasupra maleolei externe 
c. In dreptul maleolei externe 
29. Punctul de rist este situat la o anumită distanţă faţă de punctul de deschidere a caputei. 
Această distanţă variază în funcţie de: 
a. Numărul de mărime al încălţămintei 
b. Sistemul de confecţie 
c. Tehnologia de fabricaţie 
30. La proiectarea carâmbului pentru sortimentul pantof barbati- varianta carâmb aplicaţi pe 
căpută ( Derby) sau varianta căpută aplicată pe carâmbi (Oxford), pentru trasarea liniei 
carâmbului la partea anterioară se utilizează: 
a. Linia degetelor sau linia de baza IV 
b. O linie paralelă cu linia degetelor sau cu linia de baza IV situata la o distanta 
minima de 5-10 mm fata de aceasta 
c. O linie paralelă cu linia degetelor sau cu linia de baza IV situata la o distanta 
minima de 20-30 mm fata de aceasta 
31. Distanţa între centrele orificiilor de înşiretare plasate pe carâmb depinde de: 
a. Numărul de orificii si de lungimea carâmbului în zona de înşiretare 
b. Numărul de orificii si de lungimea ştaifului 
c. Numărul de orificii si de lungimea vârfului 



32. Distanţa de la marginea carâmbului până la linia centrelor orificiilor de înşiretare este de: 
a. 20-25 mm 
b. 4-5 mm 
c. 10-12 mm 
33. Linia de simetrie a limbii se trasează: 
a. Prin punctul de rist şi punctul C’(situat pe o paralelă la 5-10 mm distanţă fata de 
linia degetelor sau fata de linia de baza IV) 
b. Prin punctul de rist şi punctul C ( punctul de deschidere a căputei) 
c. Prin punctul de rist şi punctul C’(situat pe o paralelă la 20-30 mm distanţă fata de 
linia degetelor sau fata de linia de baza IV) 
34. La proiectarea limbii pentru sortimentele de pantofi cu înşiretare (copii, bărbaţi sau 
femei), aceasta se dimensionează astfel: 
a. mai înaltă decât carâmbul cu 10-15 mm 
b. mai scurtă decât carâmbul cu 10-15 mm 
c. egala cu lungimea carâmbului 
35. Linia de separare a vârfului de căpută trebuie să fie pozitionata astfel incat sa evite zona 
de îndoiri repetate a piciorului, fiind situată la: 
a. intre linia de baza IV si V, la 4- 6 mm faţă de linia de bază V 
b. intre linia de baza IV si V, la 4- 6 mm faţă de linia de bază IV 
c. intre linia de baza IV si III, la 4- 6 mm faţă de linia de bază III 
36. Vipuşca poate avea forme şi dimensiuni diferite şi este aplicată prin coasere peste 
carâmbi. Se recomanda ca cei doi carâmbi (interior si exterior) sa fie îmbinaţi printr-o 
cusătură: 
a. de suprapunere 
b. zig-zag 
c. întoarsă la 180 grade 
37. Diferenţele la proiectarea pantofilor pentru copii şi a celor pentru adulţi constau în: 
a. linia degetelor este deplasată cu 10 mm spre vârf, iar linia ristului este deplasată în 
faţă cu 5-8 mm 
b. linia degetelor este deplasată cu 10 mm spre călcâi, iar linia ristului este deplasată 
în faţă cu 5-8 mm 
c. linia ristului este deplasată în spate cu 5-8 mm. 
38. La încălţămintea pentru copii, înălţimea tocului, la care se adaugă şi grosimea tălpii, nu 
trebuie să depăşească: 
a. 20 mm 
b. 40 mm 
c. 60 mm 
39. Modelarea 3D a pantofului pentru copii presupune construcţia unei reţele tridimensionale 
de linii formata din: 
a. linia ştaifului, linia ristului, linia superioara a carâmbului 
b. linia degetelor, linia ristului, linia superioară a carâmbului 
c. linia căputei, linia vârfului, linia ştaifului 
40. La încălţămintea pentru copii, pentru numărul de mărime 30 (Sistem Francez), distanţa 
căpută - rist este de aproximativ: 
a. 60 mm; 
b. 80 mm; 
c. 40 mm. 
41. La pantofii cu bareta, lăţimea acesteia este de 12-15 mm şi se trasează din punctul de rist 
sub un unghi de: 
a. 80 grade, faţă de linia centrală a calapodului 
b. 90 grade, faţă de linia centrală a calapodului 
c. 90 grade faţă de linia de simetrie a căputei 
42. Punctul superior al lirei la sortimentele de pantofi la care căputa este structurata din fâşie 
si lira este situat pe linia centrală frontală: 
a. între punctul de deschidere a căputei şi punctul de rist 
b. mai sus de punctul de rist 
c. mai jos de punctul de deschidere a căputei 
43. La sortimentele de pantofi la care căputa este structurată din fâşie şi liră se prevede , de 
regulă, din construcţia modelului o baretă care este poziţionată: 
a. Pe linia degetelor 
b. Astfel încât să acopere punctul de îmbinare dintre fâşie şi liră 
c. Pe linia de terminaţie a gulerului 
44. La încălţămintea tip sport, comparativ cu înălţimea carâmbilor la pantofii obişnuiţi, linia 



superioară a carâmbului este ridicată în zona de călcâi cu : 
a. 15-20 mm 
b. 2-3 mm 
c. 6-8 mm 
45. Întăritura de capse este un reper ce aparţine subansamblului intermediar al fetelor si se 
poziţionează: 
a. de-a lungul liniei ristului 
b. in zona orificiilor de înşiretare 
c. de-a lungul liniei degetelor 
46. La sortimentele de pantofi/ghete cu înşiretare, limba: 
a. are rol de protecţie 
b. are rol decorativ 
c. are rol tehnologic 
47. La încălţămintea tip sport punctul de deschidere a căputei (punctul C) este deplasat spre 
vârf într-un punct C' situat la 10 mm distanţă pentru: 
a. a mări deschiderea feţelor 
b. a micşora deschiderea feţelor 
c. a trasa corect linia orificiilor de înşiretare 
48. Obţinerea tiparelor pentru ghete este similară pentru copii şi pentru adulţi, diferenţele 
fiind date de: 
a. modul de construcţie a liniilor de bază 
b. poziţionarea copiei medii în sistemul de referinţă XOY 
c. mărimea rezervei de tragere 
49. Proiectarea carâmbilor pentru ghete prin respectarea valorii perimetrului peste călcâi: 
a. asigură condiţia de intrare lejeră a piciorului în încălţăminte 
b. asigura poziţionarea liniei marginii superioare a carâmbului 
c. asigura condiţii optime pentru formarea spaţială a semifabricatului 
50. Linia de măsurare a perimetrului la glezna şi linia superioară a carâmbului in cazul 
cizmelor sau ghetelor formează un unghi de: 
a. 43° 
b. 83° 
c. 97° 
51. Rolul întăriturii de capse este de a: 
a. consolida carâmbul in zona de înşiretare 
b. decora carâmbul 
c. dubla limba 
52. Tiparul pentru căpută şi tiparul pentru limbă se obţin prin: 
a. oglindire faţă de linii de simetrie diferite 
b. modificare a dimensiunilor iniţiale 
c. oglindire faţă de aceeaşi linie de simetrie 
53. La încălţămintea pentru copii, punctul de rist este dat de: 
a. jumătatea distantei dintre linia de bază III şi copia medie 
b. intersecţia dintre linia de bază III şi copia medie 
c. intersecţia dintre linia de bază IV şi copia medie 
54. La baza proiectării tiparelor pentru căptuşeli stă: 
a. tiparul de feţe iniţial la care se adaugă rezerva de tragere 
b. tiparul de feţe iniţial fără rezerva de tragere 
c. tiparul de feţe iniţial cu rezerva de tragere si cu rezervele de coasere 
55. Căptuşelile exterioare sunt proiectate în zona rezervei de tragere: 
a. la fel ca şi feţele 
b. mai mici decât feţele cu 4-5 mm 
c. mai mari decât feţele cu 4-5 mm 
56. Rezerva de curăţare a căptuşelilor, pe linia superioară a carâmbului este de: 
a. 6-8 mm 
b. 4-5 mm 
c. 2-4 mm 
57. Întăritura de branţ se proiectează: 
a. după conturul branţului, în zonele de glenc şi călcâi 
b. mai mică decât conturul branţului, în zonele de glenc şi călcâi 
c. mai mare decât conturul branţului, în zonele de glenc şi călcâi 
58. Acelaşi tipar de umplutură se utilizează: 
a. pentru trei mărimi succesive de încălţăminte 
b. pentru două mărimi succesive de încălţăminte 



c. pentru o singura mărime de încălţăminte 
59. Umplutura este proiectată: 
a. în interiorul rezervei de tragere, cu 8-10 mm peste linia anterioară a întăriturii de 
branţ 
b. în exteriorul rezervei de tragere, cu 8-10 mm peste linia anterioară a întăriturii de 
branţ 
c. în interiorul rezervei de tragere, cu 8-10 mm peste linia anterioară a întăriturii de 
branţ 
60. Axa glencului face cu axa longitudinală a branţului un unghi de: 
a. 10°-12° 
b. 7°-8° 
c. 3°-4° 
 
 
 
Rãspunsuri corecte: 
 
1. a 11. a 21. c 31. a 41. b 51. a 
2. a 12. b 22. a 32. c 42. a 52. c 
3. a 13. b 23. a 33. a 43. b 53. b 
4. b 14. a 24. c 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 confecţiilor din piele şi înlocuitori 
 

Nr. 
crt. Tematica Bibliografie 

1. 

Poziţonarea reperelor componente ale 
ansamblului superior al încãlţãmintei 
pe suprafaţa pieilor şi stabilirea 
consumurilor specifice 
 

-Mălureanu G., Cociu V., Bazele tehnologiei produselor din piele şi 
înlocuitori, partea I, Rotaprint I.P.Iasi,1991, pag.44-48 
-Harnagea F., Tehnologia articolelor de marochinãrie, Ed. 
Performantica, Iaşi, 2002, p.48, p.54-56 
-  Suport de curs 

2. 

Tãierea la maşini cu funcţionare 
discontinuã , S.D.V-uri şi prese de 
ştanţat utilizate la tãierea materialelor 
 

- Mălureanu G., Cociu V., Bazele tehnologiei produselor din piele 
şi înlocuitori, partea I, Rotaprint I.P.Iasi, 1991,  p.82-89 
-Harnagea F., Tehnologia articolelor de marochinãrie, Ed. 
Performantica, Iaşi, 2002, p.70-75 
- Suport de curs 

3. 

Prelucrarea reperelor: egalizare, 
subţiere, perforare , dantelare, îndoire, 
întãrire 
 

- Mălureanu G., Cociu V., Bazele tehnologiei produselor din piele 
şi înlocuitori, partea I, Rotaprint I.P.Iasi, 1991,  p.108-109, p.119-
120, p.142, p.144 
-Harnagea F., Tehnologia articolelor de marochinãrie, Ed. 
Performantica, Iaşi, 2002,  p.88, p.91-92, p.101-103  
- Suport de curs 

4. 

Formarea spatialã în industria de 
încãlţãminte:  factori favorizanţi ai 
procesului de formare spaţialã, 
variante de formare a ansamblului 
superior 
 

- Mălureanu G., Cociu V., Bazele tehnologiei produselor din piele 
şi înlocuitori, partea I, Rotaprint I.P.Iasi, 1991, p.226-234, p.257, 
p.265 
- Suport de curs 

5. 

Imbinarea prin coasere: clasificarea 
cusãturilor, rezistenţa îmbinãrilor şi 
organe principale de formare a 
cusăturii simple cu douã aţe 
 

-Cociu V., Mălureanu G., Bazele tehnologiei produselor din piele si 
inlocuitori, partea a II-a, Rotaprint I.P.Iasi, 1993,   p.71-80, p.83-89 
-Harnagea F., Tehnologia articolelor de marochinãrie, Ed. 
Performantica, Iaşi, 2002, p.135-141, p.145-158, p.160-163 
- Suport de curs 

6. 

Tehnologia de realizare a îmbinãrilor 
prin lipire: pregătirea suprafeţelor, 
pregătirea şi aplicarea adezivului, 
eliminarea solventului, suprapunerea şi 
presarea suporturilor în vederea   lipirii 
 

-Cociu V., Mălureanu G., 1993, Bazele tehnologiei produselor din 
piele si inlocuitori, partea a II-a, Rotaprint I.P.Iasi, p.269-
272,p.269,p.295-301 
-Harnagea F. Mihai A., Adezivi şi tehnologii de lipire în industria de 
încălţăminte, Ed.Performantica, Iaşi, 2005, p.181-186, p.198, 
p.212-215 
-Suport de curs 

7. 

Imbinarea prin prindere: rezistenţa 
îmbinãrilor prin prindere, îmbinãri cu 
elemente rigide preformate sau 
formate de cãtre maşinã 

-Cociu V., Mălureanu G., Bazele tehnologiei produselor din piele si 
inlocuitori, partea a II-a, Rotaprint I.P.Iasi, 1993,  p.128-134 
-Suport de curs 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

1. Ce tipuri de deşeuri rezultã la croirea pieilor? 

a. marginale, de tipar, prin punţi, normale 

b. normale, marginale şi  de tipar, prin punţi, datorate calitãţii 

c. normale  şi prin punţi , datorate defectelor, marginale, de tipar 

2. Ce repere flexibile se croiesc din zona de poale şi gît? 

a. carîmbi , ştaifuri, burdufuri, limbi 

b. capute, vârfuri, limbi,carîmbi 

c. vipuşţi, lire, staifuri, carîmbi 

3. Ce repere flexibile se croiesc din zona cea mai rezistentã  a pieilor? 

a. lire, ştaifuri , limbi, capute 

b. carîmbi, burdufuri, capute, staifuri 

c. capute, vârfuri , lire, vipuşti 

4. Care este regula de bazã a croirii? 

a. directia de maxima solicitare a reperelor trebuie sã coincidã cu direcţia de maximã întindere a 
materialului 

b. directia de maxima solicitare a reperelor trebuie sã coincidã cu direcţia de minimã întindere a 
materialului 

c. directia de minimã solicitare a reperelor trebuie sã coincidã cu direcţia de minima întindere a 
materialului 

5. Relatia de calcul a consumului specific este: 

a. Cs= (Iu/Is ) 100 

b. Cs=As/Iu 

c. Cs=(As/Iu) 100 

6. Ce prese de stanţat se folosesc la croirea pieilor ?  

a. cu braţ rabatabil 

b. cu pod şi cãrucior 

c. cu pod deplasabil pe verticalã şi orizontalã, cu pod şi cãrucior 

7. Procedeele de tãiere mecanicã a materialelor folosite la confectionarea produselor din piele sunt: 

a. egalizare, ştanţare, subţiere, croirea cu cuţit bandã,  taierea aţelor, croirea la ghilotina 

b. tãierea simplã  (ştantarea, egalizarea la maşini cu cuţit fix), taierea complexã (subţierea , croirea cu 
cuţit bandã, croirea cu cuţit vibrator ),   taierea prin forfecare ( croirea la ghilotinã, tãierea aţelor ) 

c. tãierea prin forfecare, tãierea complexã, egalizare, subţiere, croirea cu cuţit vibrator 

8. S.D.V-urile utilizate la tãierea materialelor pe prese de ştanţat sunt: 

a. cuţite de croit şi de ştanţã 

b. cuţite de croit şi suprafeţe de tãiere 

c. cuţite de ştanţã şi suprafeţe de tãiere 

9. Pãtrunderea cuţitului de ştanţã în material rezultã din acţiunea urmatoarelor forţe: 

a. rezistenţa materialului la strivirea sub tãiuşul cuţitului,  reactiunile normale ca urmare a separãrii 
materialului de cãtre cuţit şi forţele de frecare dintre cuţit şi material 



b. de frecare dintre cuţit şi material , rezistenţa materialului la strivirea sub tãiuşul cuţitului 

c. reactiunile normale ca urmare a separãrii materialului de cãtre cuţit, rezistenţa materialului la 
strivirea sub tãiuşul cuţitului 

10. Concomitent cu  croirea reperelor din piele se pot realiza şi alte operatii cum ar fi: 

a. marcarea,  însemnarea  punctelor, poansonare 

b. marcarea, însemnarea, dantelarea şi  perforarea reperelor 

c. dantelarea, însemnarea  cusãturilor decorative,  perforarea şi  însemnarea reperelor 

11. Ce operaţii de prelucrare se folosesc în scop ornamental? 

a. imprimare, egalizare, subţiere, întãrire 

b. îndoire, imprimare, perforare, dantelare 

c. dantelare, întãrire, perfoare, egalizare 

12. Operatiile de prelucrare prin tãiere sunt: 

a. vopsire, perfoare, subtiere, dantelare 

b. perfoare, imprimare, egalizare, dantelare 

c. egalizare, subtiere, perforare, dantelare 

13. Care sunt principalele caracteristici ale marginii prelucrate prin subţiere? 

a. lãţimea marginii, grosimea marginii si unghiul de subţiere 

b. lungimea marginii , lãţimea şi grosimea marginii  

c. grosimea marginii, unghiul de subţiere, lungimea marginii 

14. Ce masini se folosesc la egalizarea reperelor flexibile? 

a. cu cuţit clopot 

b. cu cuţit bandã 

c. cu cuţit fix 

15. Care sunt tipurile de subţieri folosite la prelucrarea marginilor reperelor flexibile? 

a. oblicã, sub formã de şanţ, dreaptã 

b. dreaptã, sub formã de canal şi oblicã 

c. dreaptã , oblicã la dimensiune zero şi oblicã la dimensiune finitã  

16. Grosimea marginii prelucratã prin subţiere dreaptã este: 

a. 0,5 δ0  (δ0

b. > 0,5 δ

 – grosimea iniţialã ) 

c. 0,3 δ
0 

17. Indoirea mecanicã a marginilor cuprinde urmãtoarele faze: 

0 

a. aplicarea şiretului, îndoirea şi ciocãnirea marginilor, depunerea adezivului 

b. depunerea adezivului pe marginea subţiatã, aplicarea şiretului de întãrire, crestarea curburilor, 
îndoirea şi ciocãnirea marginilor 

c. depunerea adezivului, îndoirea si ciocanirea marginilor 

18. In ce scop se realizeazã perforarea? 

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

b. pentru suprapunerea marginilor, ornamentarea si închiderea produselor 



c. pentru fixarea unor accesorii metalice, pentru ornamentarea produselor, pentru a piermite 
închiderea produselor 

19. Ce tipuri de benzi se folosesc la întãrirea cusaturilor? 

a. benzi elastice, benzi termoadezive 

b. benzi textile, benzi textile autodezive sau termoadezive 

c. benzi Velcro, benzi elastice 

20. Inãlţimea profilului triunghiular sau sub formã de semicerc al marginii prelucrate prin dantelare  este:  

a. 1 ÷ 3mm 

b. 5mm 

c. < 5mm 

21. Coeficientul de contractie transversalã la solicitarea de tracţiune a pieilor şi a înlocuitorilor se determinã cu 
relaţia: 

a. µ= εl/εb 

b. µ=(εl-εb)/εb 

c. µ=εb/εl 

22. Forma spatialã conferitã semifabricatului este cu atit mai stabilã cu cât : 

a. deformaţia plasticã creatã în materialul supus deformãrii va fi mai micã 

b. deformatia plasticã creatã în materialul supus deformãrii va fi mai mare 

c. deformaţia elasticã creatã în materialul supus deformãrii va fi mai mare 

23. Variantele de formare a ansamblului superior prin întindere sunt:  

a. formarea din exterior, formarea din interior şi formarea combinatã 

b. formarea prin comprimare în matriţe, formarea din interior si exterior 

c. formarea prin ciocãnire, formarea din interior si formarea combinatã 

24. Factorii favorizanţi ai procesului de formare  spaţialã sunt: 

a. creşterea conţinutului de umiditate, mentinerea in stare tensionata, etapizarea solicitãrii  

b. creşterea efortului de tracţiune , mentinerea în stare tensionatã,  creşterea conţinutului de umiditate,   
etapizarea solicitãrii 

c. etapizarea solicitãrii, creşterea efortului de tracţiune si a continutului de umiditate 

25. Formarea spatialã a ştaifului se realizeazã : 

a. prin tracţiune 

b. prin  ciocãnire 

c. prin comprimare în matriţã 

26. Calapoadele utilizate la formarea din interior a ansamblului superior sunt: 

a. calapoade articulate  

b. calapoade extensibile 

c. calapoade cu clapã 

27. Ce tipuri de cusãturi mecanice se folosesc la confecţionarea încãlţãmintei?  

a. simplã cu douã aţe, în zig-zag, în lanţ cu o aţã, în lant cu  douã aţe , de acoperire a marginilor cu o 
aţã , de acoperire a marginilor cu douã aţe 

b. simplã cu douã aţe,  în lanţ cu o atã, în zig-zag, de acoperire a marginilor cu douã aţe 



c. în zig-zag , în lanţ cu douã aţe , de acoperire a marginilor cu o aţã, simplã cu douã aţe 

28. Cum se clasificã cusãturile? 

a. de îmbinare,  decorative, întoarse 

b. decorative, de îmbinare si de întãrire  

c. de întãrire , de suprapunere si ascunse 

29. Efectul decorativ al cusãturilor se obţine prin: 

a. mai multe tighele cu paşi decalaţi de la un rând de cusaturã la celãlalt, curbarea localã a 
materialului 

b. mãrirea pasului cusãturii, curbarea localã a materialului, aţe de culori şi grosimi diferite  

c. aţe de culori şi grosimi diferite, mãrirea pasului cusãturii, mai multe tighele cu paşi decalaţi de la 
un rând de cusaturã la celãlalt, curbarea localã a materialului 

30. Ce variante tehnologice se folosesc la  realizarea cusãturilor de îmbinare? 

a. cu suprapunerea reperelor, cu suprapunerea si întoarcerea reperelor, cu juxtapunere 

b. cu juxtapunerea reperelor, cu suprapunerea si întoarcerea reperelor, cu suprapunerea reperelor unul 
în prelungirea celuilalt 

c. cu juxtapunerea reperelor, cu suprapunerea reperelor unul în prelungirea celuilalt 

31. Coaserea vipuştii dupã încheierea carâmbilor la spate este : 

a. o cusãturã de întãrire 

b. o cusãturã decorativã 

c. o cusaturã de suprapunere 

32. Ce variante tehnologice se folosesc la  realizarea cusãturilor de întãrire? 

a. cu repere de întãrire: vipuşti, benzi decorative, benzi textile 

b. cu repere de intãrire,   fãrã repere de întãrire  

c. fãrã repere de întãrire, cu repere de întãrire autoadezive 

33. Care sunt pãrţile componente ale acului de cusut ? 

a. tija superioarã, canalul lung si canalul scurt 

b. tija inferioarã, canalul scurt  si urechea acului 

c. tija superioarã, tija inferioarã şi vârful acului 

34. Ce relatie este între înãlţimea  si lãţimea  urechii acului? 

a. h=2b; h-înaltimea urechii acului, b-lãţimea urechii acului 

b. h>2b 

c. h<2b 

35. Secţiunea vârfului  teşit al acului poate fi: 

a. în formã de lentilã, triunghi, romb,  cu formã specialã         

b. rotundã, cu formã specialã, romb, lenticularã 

c. cu trei  sau patru muchii ,  cu formã specialã, rotundã 

36. Ce corelaţie existã între grosimea aţei  şi diametrul tijei inferioare a acului? 

a. este mai micã decît 0.4 din diametrul tijei inferioare 

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



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

37. Ce rol are acul în  procesul de formare a cusãturii? 

a. strãpunge materialul şi formeazã bucla pentru împletirea cu aţa inferioarã  

b. strãpunge materialul, transportã aţa superioarã prin straturile de material şi formeazã bucla pentru 
împletirea cu aţa inferioarã 

c. strãpunge materialul şiformeaza bucla pentru împletirea cu aţa inferioarã  

38. Factorii de influenţã asupra rezistenţei cusãturilor sunt: 

a. rezistenta iniţialã a materialului , desimea cusãturii , diametrul acului, forma secţiunii vârfului 
acului, numãrul de tigheluri 

b. desimea cusãturii şi diametrul acului 

c. numãrul de tigheluri, rezistenţa iniţialã a materialului şi forma secţiunii vârfului a cului 

39. Relatia de calcul a rezistenţei materialului dupã coasere este: 

a. Rc=Ri d n 

b. Rc= R - R dn 

c. Rc= Ri(1-α d n) 

40. La coaserea ramei şi a tãlpii prin branţ se utilizeazã: 

a. cusatura simplã cu 2 ate 

b. cusãtura în lanţ cu o aţã 

c. cusatura în lant cu 2 aţe 

41. Relaţia de calcul a lungimii de aţã necesarã la realizarea unui cm de cusãturã simplã cu douã aţe este:  

a. l=[2p+2(δ1+δ2

b. l=[2+2n(δ

)] η 

1+δ2

c. l=[2p+2n(δ

)] η 

1+δ2

42. Relaţia de calcul a lungimii de aţã necesarã la realizarea unui cm de cusãturã în lanţ cu o aţã  este:  

)] η 

a. l=[3p+2(δ1+δ2

b. l=[3p+2n(δ

)] η 

1+δ2

c. l=[3+2n(δ

)]  

1+δ2

43. Ce variante tehnologice ale îmbinãrilor adezive se folosesc la confecţionarea încãlţãmintei? 

)] η 

a. îmbinãri cu termoadezivi, îmbinãri prin sudurã, îmbinãri cu adezivi poliutretanici 

b. îmbinãri cu adezivi în stare lichidã, cu adezivi în stare solidã cu sau fãrã activare, îmbinãri cu 
termoadezivi, îmbinãri prin sudurã 

c. îmbinãri cu solutii adezive cu sau fãrã activare, îmbinãri cu adezivi policloroprenici, îmbinãri cu 
latex 

44. Posibilitãţile de pregãtire a tãlpilor în vederea lipirii sunt: 

a. halogenare, ştergere cu solvent, halogenare+ scãmoşare 

b. scãmoşare, ştergere cu solvent, halogenare, scãmoşare + halogenare 

c. ştergere cu solvent, scãmoşare, halogenare, slefuire 

45. Lipirea cu solutii adezive a tãlpilor cu feţele încãlãmintei cuprinde urmãtoarele etape: 

a. pregãtirea suprafeţelor, pregãtirea si aplicarea  adezivului, eliminarea solventului, lipirea şi presarea 
tãlpilor pe feţele incãlţãmintei 



b. pregãtirea suprafeţelor si a adezivului, eliminarea solventului, lipirea şi presarea tãlpilor pe feţele 
incãlţãmintei 

c. aplicarea adezivului, eliminarea solventului, lipirea si presarea tãlpilor pe feţele incãlţãmintei 

46. Aderenţa peliculei la suport este maximã dacã structura acestuia este:  

a. compactã 

b. fibroasã 

c. poroasã 

47. Cresterea suprafeţei de contact dintre suport şi adeziv este posibilã prin: 

a. scãmoşare 

b. egalizare 

c. frezare 

48. Pãtrunderea adezivului în porii suportului are loc: 

a. dacã suma dintre unghiul de contact al adezivului  şi unghiul de înclinare a peretelui porului este 
mai mare de 180º 

b. dacã suma dintre unghiul de contact al adezivului  şi unghiul de înclinare a peretelui porului este 
egalã cu  180º 

c. dacã  suma dintre unghiul de contact al adezivului si unghiul de înclinare a peretelui porului este 
mai mica de 180º 

49. Pregãtirea tãlpilor de PVC se realizeazã prin : 

a. scãmoşare 

b. ştergere cu solvent 

c. halogenare 

50. Prelucrarea prin scãmoşare se realizeazã cu: 

a. perii de sârmã , role de cauciuc,  role cu inserţie de sãrmã , pietre abrazive  

b. benzi abrazive, perii de sârmã , role de cauciuc si pietre abrazive 

c. benzi abrazive cu granulaţii diferite, perii de sârmã , role de cauciuc cu inserţie de sãrmã  si pietre 
abrazive 

51. Aderenţa peliculei adezive este foarte bunã în cazul îmbinãrii suporturilor: 

a. polare cu adezivi polari 

b. nepolare cu adezivi nepolari 

c. polare cu adezivi nepolari 

52. Efectul negativ al grãsimilor aflate în interiorul suportului asupra aderenţei adezivului poate fi înlãturat prin:  

a. ştergere cu solvent 

b. halogenarea sprafetelor de piele 

c. adaugarea agenţilor de structurare în soluţia adezivã 

53. Ce adezivi se folosesc la lipirea tãlpilor din PVC  şi PU? 

a. adezivi policloroprenici 

b. adezivi poliuretanici 

c. adezivi în stare solidã  

 



54. Temperatura de activare a peliculei adezive este: 

a. 100º C 

b. 90º C 

c. 45-80º C 

55. Timpul între activarea si lipirea tãlpii pe ansamblul superior al încãlţãmintei este: 

a. mai mare de 60 secunde 

b. mai mic de  60 secunde 

c. mai mic de 5  secunde  

56. Parametrii la care se realizeazã presarea suporturilor  în vederea lipirii sunt: 

a. timp de presare maxim 30sec, presiune 1N/mm

b. timp de presare 60sec, presiune peste 1N/mm

2 

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

2 

57. Fixarea mecanicã a  branţului pe calapod se realizeazã cu:  

2 

a. scoabe sau texuri 

b. şuruburi 

c. ştifturi 

58. Fixarea tocurilor înalte din interiorul încãlţãmintei se realizeazã cu: 

a. şurub 

b. cuie 

c. şurub sau cui, urmatã de consolidarea tocului cu 5 cuie 

59. Tragerea feţelor în zona de cãlcâi se realizeazã cu: 

a. texuri 

b. cuie 

c. ştifturi 

60. Rezistenţa optimã a unei îmbinãri prin prindere se obţine atunci cînd lungimea vârfului cuiului este:  

a. lv<d    (lv-lungimea vârfului cuiului,   d- diametrul tijei cuiului) 

b. lv ≥ 2d  

c. lv=d 

 
Rãspunsuri  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 
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1. Materiile prime care participă  la realizarea unui produs: 

a. Se regăsesc înprodusul finit; 

b. Nu se regăsesc în produsul finit; 

c. Doar pielea naturală este considerată materie primă pentru încălţăminte. 

2. Din masa unui animal sacrificat, piele are prezintă: 

a. 15-20%; 

b. 50%; 

c. 6-7%. 

3. Zona topografică este: 

a. Zona pielii corespunzătoare şi reispinării; 

b. Porţiune de pe suprafaţa pielii care are structura constantă şi proprietăţi uniforme; 

c. Zona pielii corespunzătoare gâtului şi poalelor. 

 

4. În secţiunea transversală printr-o piele animală, se evidenţiază 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 

 

5. Materia primă pentru fabricare a pieilor finite este: 

a. Derma; 

b. Epiderma; 

c. Hipoderma. 

6. Cruponul este format din: 

a. Fibre scurte şi ţesuta fânat; 

b. Fibre lungi slab împâslite; 

c. Fibre lungi împâslite într-un ţesut compact. 

7. Canatul reprezintă: 

a. Porţiunea corespunzătoare cruponului şi gâtului; 

b. Jumătăţi de piei rezultate prin secţionarea pielii pe direcţia şirei spinării; 

c. Piele întreagă cu suprafaţã mai micã de 150 dmp. 

8. Unghiul de înclinare: 

a. Reprezintă unghiul format de direcţia principală a fasciculelor de fibre cu orizontala secţiunii; 

b. Nu poate fi influenţat de procesul tehnologic de fabricaţie a pieilor; 

c. Nu are importanţă în aprecierea caracteristicilor pieilor finite. 

 
 
 
 



9. La pieile de bovine, raportul între grosimea stratului reticular şi papilar este: 

a. 1/1; 

b. 3/1; 

c. 4/1. 

 

10. Pieile de viţel au, faţă de animalele adulte: 

a. Fascicole de colagen mai groase; 

b. Grosimea în toate regiunile topografice mai uniformă; 

c. Stratul papilar are grosime neuniformă. 

 

11. La pieile de ovine, stratul papilar reprezintă: 

a. 50-70% din grosimea dermei; 

b. 10-20% din grosimea dermei; 

c. 80-90% din grosimea dermei. 

12. Rezistenţa la uzură şi tracţiune a pieilor depinde , în principal, de: 

a. Conţinutul de substanţe grase; 

b. Conţinutul de substanţe minerale; 

c. Conţinutul de substanţă dermică. 

13. Pentru sortimentele de piei finite, standardele prevăd un conţinut de umiditate cuprins între: 

a. 10-11%; 

b. 5-7%; 

c. 14-18%. 

14. Caracteristicile fizico-geometrice ale pielii sunt: 

a. Masa, rezistenţa la rupere; 

b. Grosimea şi aria suprafeţei; 

c. Rezistenţa la sfâşiere,  porozitatea. 

15. Permeabilitatea la apă este: 

a. Însuşirea pielii de a permite apei, cu care este în contact, să treacă prin ea; 

b. Capacitatea pielii de a permite vaporilor de apă şi gazelor să o străbată; 

c. Timpul necesar pentru ca o picătură de apă să fie complet absorbită. 

16. Stratul reticular este: 

a. Mai puţinrezistent decât stratul papilar; 

b. Purtătorul proprietăţilor mecanice ale pielii tăbăcite; 

c. Fără importanţă. 

 

17. Rezistenţa la rupere  prin tracţiune se calculează cu relaţia: 

a. Γ r   (daN/mm2

 

); 



b. Γr   (daN/mm2

 

); 

c. Γr   (daN/mm2

 

), 

În care : Pr

P

 = forţa de rupere 

cr

P

 = forţa de crăpare a feţei 

sf

             A = aria secţiunii 

 = forţa de sfâşiere 

             g = grosimea 

18. Alungirea relativă la rupere este dată de: 

a. Raportul între lungimea initială  a epruvetei (l0 ) şi alungirea epruvetei ( lr – l0 ) ; 

b. Raportul între alungirea epruvetei ( lr – l0 )  şi lungimea initială  a epruvetei; 

c. Diferenţa între lungimea la care se rupe epruveta( lr) şi lungimea initială (l0) . 

19. Pieile tăbăcite în crom sunt, faţă de pieile tăbăcite vegetal: 

a. Mai rezistente la acţiunea agenţilor chimici; 

b. Mai puţin rezistente la acţiunea agenţilor chimici; 

c. La fel de rezistente la acţiunea agenţilor chimici 

20. Metodele de evaluare a calităţii pieilor sunt: 

a. Examinarea aspectului exterior; 

b. Organoleptic, de laborator, purtări experimentale; 

c. Verificarea caracteristicilor fizico-mecanice cu ajutorul aparatelor. 

21. Aria utilizabilă pentru piei de calitatea a-II-a este: 

a. 95%; 

b. 85%; 

c. 40%. 

22. Boxul este pielea obţinută prin prelucrarea pieilor de: 

a. Caprine, tăbăcite vegetal; 

b. Bovine, tăbăcite în crom; 

c. Porcine, tăbăcite combinat. 

23. Boxul cu faţă corectată se caracterizează prin: 

a. Permeabilitate mai mica la apă şi aer; 

b. Plinătate şi rigiditate redusă; 

c. Nu prezintă uniformitate de aspect, luciu şi culoare 

24. Bizonul se obţine din: 

a. Piei de bovine, cabaline şi porcine  tăbăcite mineral şi retăbăcite vegetal; 

b. Piei de ovine presate; 

c. Piei de reptile. 

 



25. Şevroul este sortimentul de piele destinat: 

a. Confecţionării încălţămintei de protecţie; 

b. Confecţionării încălţămintei de iarnă pentru barbaţi; 

c. Confecţionării încălţămintei elegante pentru femei şi copii. 

26. Şevreta se obţine, de obicei, din piele de: 

a. Bovine; 

b. Ovine; 

c. Caprine. 

27. Nubucul este pielea obţinută din piei de bovine şi cabaline, şlefuite uşor pe: 

a. Faţă; 

b. Partea cărnoasă; 

c. Faţă şi pepartea cărnoasă. 

 

28. Meşina se obţine, de obicei, din pieile: 

a. Fără defecte, rigide şi groase; 

b. Respinse la sortare pentru fabricarea boxului sau şevroului; 

c. La care nu s-au îndepărtat substanţele solubile, cu capacitate redusă de absorbţiea umidităţii. 

29. Înlocuitorii de piele: 

a. Au un grad mai mare de impermeabilitate la apă; 

b. Au rezitenţă mai redusă la uzură decât pielea naturală; 

c. Nu-şi menţin culoarea şi forma conferite în cadrul procesului de fabricaţie. 

30. Înlocuitorii de piele flexibili se utilizează la: 

a. Confecţionarea reperelor componente ale ansamblului inferior al încălţămintei; 

b. Confecţionarea reperelor componente ale ansamblului superior al încălţămintei (feţe, căptuşeli); 

c. Confecţionarea numai a articolelor tehnice. 

31. Înlocuitorii de piele se produc în: 

a. Şase categorii de grosime; 

b. Trei categorii de grosime : uşor 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. 

32. Îmbătrânirea înlocuitorilor de piele poate avea ca efect: 

a. Creşterea proprietăţilor elastice; 

b. Creşterea plasticităţii; 

c. Rigidizarea  produsului, apariţia unor proprietăţi plastice nedorite, 
diminuareasauchiarpierdereatotală a proprietăţilorelastice. 

33. Înlocuitorii de pielerigizi se utilizează la: 

a. Confecţionarea reperelor componente ale ansamblului inferior al încălţămintei; 

b. Confecţionarea reperelor  componente ale ansamblului superior al încălţămintei; 

c. Confecţionarea numai a articolelor de marochinărie. 



34. Pentrufabricareatălpilor din maseplastice, celmaiutilizat material este: 

a. Cauciucul natural; 

b. PVC plastifiată; 

c. Polietilenaşipoliamida. 

35. Tălpileşitocurile tip cauciuc se obţin: 

a. Numai din cauciuc natural; 

b. Numai din cauciucregenerat; 

c. Din cauciuc natural, cauciucsinteticşicauciucregenerat. 

36. Înlocuitoriirigizi tip materialechimicesolventoplasticeşitermoplasticesuntdestinaţi: 

a. Confecţionăriifeţelor de încălţăminte; 

b. Confecţionăriitălpilor de încălţăminte; 

c. Confecţionăriiştaifurilorşibombeurilor. 

37. Materialul de impregnarepentruştaifurişibombeurisolventoplasticeeste: 

a. PVC; 

b. Polistirenul; 

c. Cauciuculsintetic. 

38. Materialul de impregnarepentruştaifurişibombeuritermoplasticeeste: 

a. Polistirenul; 

b. PVC plastifiată; 

c. Acetatul de celuloză.: 

39. Materialul cel mai indicat pentru onfecţionarea tocurilor înalte şi subţirieste: 

a. Lemnul; 

b. PVC; 

c. Polipropilena. 

40. Lemnul se utilizează pentru realizarea: 

a. Branţurilor; 

b. Glencurilor şi tocurilor; 

c. Tălpilor pentru încălţăminte de ocazie. 

 
 
Rãspunsuri  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 şi asigurarea calitãţii în confecţii din piele 
 
Nr. 
crt. Tematica Bibliografie 

1. Metode de control a calitãţii în 
industria de încãlţãminte 

- Ionescu C. Asigurarea şi controlul calităţii încălţămintei, 
Editura “Gh. Asachi” Iaşi, 2001, ISBN 973-8050-86-3, pp.44-
80 
-  Suport de curs 

2. Controlul la puncte fixe pe fluxurile de 
fabricaţie a încãlţãmintei 

--Ionescu C. Asigurarea şi controlul calităţii încălţămintei pe 
fluxul de fabricatie, Editura Universitatii din Oradea, 2002,  
ISBN 973-613-110-6, pp.169-186 
-  Suport de curs 

3. Controlul calitãţii încãlţãmintei finite  

-Ionescu C. Asigurarea şi controlul calităţii încălţămintei pe 
fluxul de fabricatie, Editura Universitatii din Oradea, 2002, 
ISBN 973-613-110-6, pp 186-196 
- Ionescu Luca C., Legislaţia şi auditarea sistemelor calitãţii , 
Editura Performantica Iaşi, 2007, ISBN 97973-730-3301,pp 
20-100  
- Suport de curs 

4.  Asigurarea calitãţii proceselor de 
fabricaţie a încãlţãmintei 

- Ionescu C. Asigurarea şi controlul calităţii încălţămintei, 
Editura “Gh. Asachi” Iaşi, 2001, ISBN 973-8050-86-3, pp.80-
107 
- Ionescu C. Asigurarea şi controlul calităţii încălţămintei pe 
fluxul de fabricatie, Editura Universitatii din Oradea, 2002, 
pp. 8-108, ISBN 973-613-110-6 
- Suport de curs 



1.  Ce  metode de control se utilizeazã  în industria de încãlţãminte ? 

a. Controlul integral al produselor finite. 

b. Controale statitice prin  sondaj pe fluxurile de fabricaţie şi pe eşantioane de produse finite. 

c. Autocontrol, control în lanţ, control interfazic pe fluxurile de fabricaţie, control final, control 
statistic. 

2. Cum definiţi autocontrolul?  

a. Autocontrolul este o metodã de control normatã, prin care muncitorul are obligaţia ca dupã 
executarea fiecãrei  operaţii sã  controleze şi calitatea propriei execuţii. 

b. Este o metodã de control prin care muncitorul are obligaţia ca înainte de începerea lucrului sã 
verifice şi  sã regleze   utilajul, sã-şi verifice fişa de lucru şi apoi sã  execute operaţia. 

c. Este o metodã de control normatã  prin care muncitorul are obligaţia sã verifice prin sondaj 
calitatea operaţiei pe care a executat-o. 

3. În ce procese de fabricaţie se poate  aplica autocontrolul? 

a. Autocontrolul se poate aplica numai în procesele de fabricaţie automate. 

b. Autocontrolul se poate aplica numai la verificarea reperelor sau produselor la care operaţiile 
procesului tehnologic se execută manual sau pe maşini semiautomate. 

c. Autocontrolul se aplicã numai la executarea operaţiilor manuale.  

4. Ce condiţii trebuie sã îndeplineascã muncitorii pentru a se putea introduce în procesul de fabricaţie  
autocontrolul operaţiei ? 

a. Nici o condiţie. 

b. Muncitorii trebuie sã ştie sã-şi execute operaţia, sã o controleze dupã executare şi sã interpreteze cu 
obiectivitate rezultatele controlului.  

c. Muncitorul trebuie sã-şi  execute corect operaţia. 

5. Ce operaţii executã un  muncitor când se introduce în procesul de fabricaţie  metoda de control în lanţ?  

a. Muncitorul controleazã operaţia executatã anterior de un alt muncitor, dacã operaţia este corectã îşi 
realizeazã propria operaţie şi  apoi o controleazã. 

b. Muncitorul executã corect  propria operaţie şi apoi  o controleazã. 

c. Muncitorul executã corect propria operaţie şi prin sondaj la un interval de timp normat, verificã şi 
calitatea execuţiei operaţiei. 

6. În ce procese de fabricaţie se aplicã metoda de control în lanţ? 

a. Controlul în lanţ se poate aplica numai într-un proces de fabricaţie în bandă unde operaţiile se 
execută  manual sau pe maşini semiautomate. 

b. În orice proces de fabricaţie. 

c. Numai în procesele de fabricaţie automate. 

7. Ce trebuie sã ştie muncitorul la introducerea metodei de control în lanţ?  

a. Muncitorul trebuie să ştie  sã controleze operaţia care s -a executat  anterioar, să-şi execute  propria 
operaţie şi să-şi facă  autocontrolul la operaţia pe care a executat-o. 

b. Sã ştie sã-şi execute şi sã-şi controleze  propria operaţie. 

c. Sã ştie sã execute şi sã controleze operaţia executatã anterior şi sã-şi execute propria operaţie. 

8. Ce controale se pot face  pe fluxurile de fabricaţie a încãlţãmintei? 

a. Pe fluxurile de fabricaţie a încãlţãmintei se fac numai controale la puncte fixe. 

b. Pe fluxurile de fabricaţie a încãlţãmintei  se pot face controale volante, la puncte fixe şi prin metode 
statistice. 

c. Nu se fac controale pe parcursul fluxurilor de fabricaţie a încãlţãmintei. 

9. Unde  se stabilesc punctele fixe de control  interfazic în procesul de fabricaţie a încãlţãmintei? 



a. În  depozitele din secţiile de producţie.  

b. In orice punct al procesului de fabricaţie. 

c. Dupã executarea grupurilor de operaţii: de debitare a reperelor flexibile;  de debitare -pregãtire a 
reperelor rigide; de pregătire-coasere a feţelor încălţămintei; de tras, tălpuit şi finisat  încălţămintea. 

10. Cum se face controlul la punctele de control interfazic şi la cele de control final a încãlţãmintei? 

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

b. Controlul se face  prin sondaj, când se introduc modele noi în procesele de fabricaţie.  

c. Controlul se face pe un numãr mic de produse pe un eşantion stabilit de conducorul formaţiei de 
lucru. 

11. Cum se controleazã încãlţãmintea  prin metode statistice? 

a. Se controleazã un eşantion de produse din  lot,  bucatã cu bucatã, apoi se trag concluzii pentru 
întregul lot. 

b. Se controleazã la întãmplare numai cateva produse dupã care se trag concluzii pentru întregul lot. 

c. Controlul se face conform standardelor,  pe un eşantion sau mai multe eşantioane de produse, care 
se controlează integral, după care se trag concluzii pentru întregul lot  de produse. 

12. Ce se controleazã  la punctele de control fixe, dupã executarea operaţiilor de croire a reperelor din piele 
pentru feţe şi cãptuşeli de încãlţãminte ? 

a. Se controleazã: integritatea comisioanelor şi a programelor pe modele, dimensiunile reperelor de 
acelaşi fel şi aceiaşi mãrime, semnele de montare sau alte semne tehnologice, uniformitatea culorii 
şi a grosimii, aspectul marginilor şi al suprafeţelor reperelor. 

b. Se controleazã  integritatea comisioanelor şi a programelor, prin numãrare. 

c. Se controleazã numai reperele din piele pentru feţe. 

13. Cum se controleazã reperele pentru feţe şi cãptuşeli de încãlţãminte care se realizeazã din înlocuitori de 
piele, tricoturi sau ţesãturi? 

a. Se controleazã  ca şi reperele din piele. 

b. Nu se controleazã deloc. 

c. Se controleazã prin sondaj: numãrul de repere din comisioane; aspectul suprafeţelor; dimensiunile 
stivelor de repere din comisioane; prezenţa unor cute în stiva de repere croite; documentele care 
însoţesc comisioanele şi  programele, pe modele. 

14. Ce controale generale se fac dupã croirea tãlpilor din piele?  

a. Se controleazã integritatea comisioanelor şi a programelor, pe modele. 

b. Se controleazã uniformitatea grosimii tãlpilor din aceiaşi pereche. 

c. Se controleazã: integritatea comisioanelor şi  a programelor, pe modele; dimensiunile; 
împerecherea corectã; uniformitatea culorii, luciului, netezimii, grosimii la fiecare reper si la 
reperele similare din pereche; defectele de suprafaţã care nu sunt admise. 

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

a. Se admite orice  defect de structurã sau de suprafaţa. 

b. Se admit defecte de structurã pe zonele de vârf şi de pingea. 

c. Se admit mici defecte de aspect care se pot remedia prin şlefuire pe zona glencului şi defecte pe 
zona tãlpii de sub toc, cu excepţia suprafeţei rezervei de tragere pe calapod a feţelor. 

16. Ce se controleazã la punctele interfazice fixe de control dupã coaserea feţelor încãlţãmintei ?  

a. Dupã coaserea feţelor încãlţãmintei, se verificã: integritatea comisioanelor şi a programelor pe 
modele; dupã mostrã se verificã pentru ambele bucãţi din pereche: prelucrãrile marginilor, 
corectitudinea şi simetria cusãturilor (desimea, noduri, uniformitate etc.), montarea, fixarea 
elementelor de prindere (fermoare, capse, catarame, ornamente etc.), dupã caz, montarea, 
preformarea bombeului şi a ştaifului; cãptuşelile etc. 



b. Dupã executarea operaţiilor de coasere a feţelor încãlţãmintei se verificã integritatea comisi oanelor 
şi a programelor pe modele.  

c. Se controleazã corectitudinea şi simetria cusãturilor de îmbinare a reperelor feţelor şi cãptuşelile.  

17. Ce se verificã la încãlţãmintea finitã atunci când este ţinutã în poziţia din figurã?  

 
a. Se verificã: înălţimea carâ mbilor la spate, simetria vipuştii  şi  a cusăturilor de asamblare a 

carâmbilor la spate; tragerea pe calapod în regiunea de cãlcâi, centrarea tocului, finisarea marginii 
tocului şi a tălpii în această regiune. 

b. Se verificã înălţimea carâmbilor la spate şi simetria vipuştii. 

c. Se verificã corecta montare ştaifului rigid. 

18.  Ce se verificã la încãlţãmintea finitã atunci când este ţinutã în poziţia din figurã?  

 
a. Se verificã lungimea vârfului şi aspectul bombeului. 

b. Se verificã montarea corectã a capselor de înşiretare a încãlţãmintei. 

c. Se verificã: simetria reciprocã a reperelor pe bucatã şi pereche; aspectul marginilor prelucrate; 
aspectul şi corectitudinea îmbinãrilor prin coasere; fixarea şi simetria reciprocã a  elementelor de 
închidere,  a ornamentelor (capse, catarame, fermoare, ornamente, etc.); îmbinarea tãlpilor cu feţele 
în această regiune. 

19. Ce se verificã la încãlţãmintea finitã când este ţinutã în poziţia din figurã?  

 
a. Se verificã  tragerea pe calapod a feţelor în regiunea vârfului, forma şi aşezarea bomb eului, fixarea 

tãlpii şi a ramei  în aceastã zonã. 

b. Se verificã îmbinãrile prin coasere ale reperelor din  zona vârfului. 

c. Corecta înşiretare a încãlţãmintei finite.  

20. Ce se verificã la încãlţãmintea finitã atunci când este ţinutã în poziţia din figurã?  

 
a. Se verificã identitatea aspectului, a culorii la cele douã bucãţi din pereche. 

b. Se verificã îmbinarea dintre feţe şi cãptuşeli. 

c. Se verificã: lungimea şi lãţimea tãlpilor şi a tocurilor, identitatea grosimii marginilor tãlpilor, 
prelucrarea şi  finisarea marginilor tãlpilor şi a tocurilor. 



21. Ce se verificã la încãlţãmintea finitã atunci când este ţinutã în poziţia din figurã?  

 
a. Numãrul de mãrime. 

b. Prezenţa cuielor de fixare a tocurilor. 

c. Fixarea corectã a tãlpilor şi a tocurilor. 

22. Ce se verificã la încãlţãmintea finitã atunci când este ţinutã în poziţia din figurã? 

 
a. Se verificã simetria  înălţimii tocului, înălţimii ştaifului, înălţimii carâmbilor şi a vipuştei; finisarea 

marginii tălpii; aspectul general al părţilor exterioare ale încãlţãmintei care sunt îndreptat e spre 
examinator. 

b. Se verificã uniformitatea de aspect a  feţelor încãlţãmintei în pãrţile exterioarecare sunt  îndreptate 
spre examinator. 

c. Se verificã corectitudinea cusãturilor din pãrţile exterioare ale încãlţãmintei care sunt îndreptate 
spre examinator. 

 

23. Ce se verificã la încãlţãmintea finitã atunci când este ţinutã în poziţia din figurã?  

 
a. Prezenta cuielor sau a scoabelor de fixare în interiorul încãlţãmintei. 

b. Cãptuşelile încãlţãmintei.  

c. Interiorul încãlţãmintei cu privire la: corectitudinea aplicării căptuşelii, netezimea branţului, a 
acoperişului de branţ sau a talonetului, absenţa cuielor, aşezarea corectă a ştaifului şi a bombeului; 
rezemarea tocului pe întreaga sa suprafaţă; simetria ridicăturii vârfului la pereche. 

24. Ce alte controale se mai fac la încãlţãmintea finitã ? 

a. Se mai verificã marcarea, ambalarea, etichetarea şi depozitarea. 

b. Aplicarea  ştampilei de control. 

c. Integritatea programelor pe modele. 

25. Cum se pregãtesc pachetele de piei înainte de a fi repartizate muncitorilor în atelierul de croit? 

a. Pachetele de piei se compun din aceleaşi sortimente de piei, de aceiaşi culoare şi  nuanţă, cu 
diferenţe cât mai mici de grosimi, cu  flexibilitate, moliciune, tuşeu  cât mai apropiate, în clase de 
calitate combinate astfel încât sã asigure încadrarea în  normele de consum şi  de producţie.  

b. Pachetele de piei trebuie sã cuprindã aceleaşi sortimente de piei de aceiaşi culoare sau din culori  
diferite în conformitate cu fişele de lucru. 



c. Pachetele de piei trebuie sã cuprindã piei din aceiaşi categorie de calitate. 

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

a. Pachetele de piei trebuie sã conţinã piei de bunã calitate. 

b. Suprafaţa de croire trebuie sã fie planã şi  netedã, cuţitele trebuie sã fie bine ascuţite, pa chetele de 
piei trebuie sã fie  corect  formate,  muncitorii trebuie sã cunoascã regulile care privesc  pregãtirea 
lucrului, reglarea şi deservirea ştanţelor, croirea propriu-zisã a reperelor, încadrarea în normele de 
consum şi de producţie.  

c. Muncitorii de la croit trebuie sã aibã  experienţã în producţie şi categorii mari de calificare. 

27. Ce defecte sunt admise pe suprafaţa reperelor din piele destinate feţelor încãlţãmintei? 

a. Nu se admite nici un defect de structurã sau de suprafaţã.  

b.  Se admit: defecte foarte mici pe suprafaţa carâmbilor interiori şi uneori pe aripa interioarã a 
cãputei care nu afecteazã structura pielii şi care pot fi estompate prin operaţii de finisare;  defecte 
de suprafaţã situate pe zona rezervei de tragere pe calapod  care nu afecteazã structura pielii. 

c. Se admite orice defect de suprafaţã.  

28. Ce defecte se pot întâlni dupã executarea operaţiei de supţiere a reperelor din piele? 

a. Defecte nesemnificative care nu pot afecta calitatea operaţiilor ulterioare. 

b. Tãierea marginii reperelor, grosimea neuniformã a marginii subţiate, lãţimea neuniformã a marginii 
subţiate, subtierea ondulatã a marginii. 

c. Defecte care pot afecta buna funcţionare a maşinilor de cusut.  

29. Care este cauza principalã a tãierii marginilor reperelor la executarea operaţiei de subţiere? 

a. Neatenţia muncitorului. 

b. Uzura avansatã a butoiaşului transportor sau acumularea de  praf sau mici deşeuri pe acesta care 
frâneazã deplasarea semifabricatului în timpul subţierii.  

c. Reperul subţiat s-a croit din zona de poale  a pielii. 

30. Ce defecte pot sã aparã 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. 

31. Ce defecte se pot întâlni dupã executarea operaţiei de pârlire a marginilor reperelor din piele? 

a. Nici un defect. 

b. Modificarea culorii finisajului reperelor.  

c. Modificãri  ale  dimensiunilor  reperelor. 

32. Ce defecte se pot întâlni dupã executarea operaţiei de dantelare a marginilor? 

a. Modificãri ale dimensiunilor reperelor. 

b. Defecte care se pot remedia prin operaţii de finisare. 

c. Tãierea incompleta a pielii, fibre pe marginea dantelatã a reperelor, distanţe inegale între col turile 
sau semicercurile care formeaza dantelarea, marginea dantelatã nu urmareşte exact conturul 
reperului. 

33. Ce defecte se pot întâlni dupã executarea operaţiilor de îndoire a marginilor reperelor flexibile? 

a. Rigidizarea marginilor reperelor. 

b. Margini îndoite neuniform, cu porţiuni dezlipite,  îngroşate, cu ondulaţii sau tãieturi. 

c. Ruperea marginilor reperelor. 

34. Ce defecte se pot întâlni dupã executarea operaţiilor de coasere a reperelor? 

a. Modificarea dimensiunilor reperelor îmbinate. 



b. Cusãturi neuniforme, paşi sãriţi, înşirarea şi ruperea aţei , ochi  de cusãturã incorect formaţi, 
suprapunerea paşilor de cusãturã, cusãturi  şerpuite, margini  cusute încreţite sau rupte, distanţe 
inegale pe lungimea cusãturii faţă de  marginea piesei sau între mai multe  rânduri de cusãturi. 

c. Ruperea feţelor încãlţãmintei pe zonele îmbinate prin coasere. 

35. Care sunt principalele cauze care genereazã defectele de îmbinare prin coasere în cazul reperelor de 
încãlţãminte ?  

a. Neatenţia muncitorului. 

b. Fixarea greşitã a acului, neconcordanţã între numãrul metric al aţei şi al acului, tensionarea 
incorectã a aţei, necurãţirea sau neungerea la timp a maşinii, etc. 

c. Aglomerarea zonei de lucru. 

36. Care sunt principalele  defecte  posibile dupã executarea operaţiilor de tragere a feţelor pe calapod? 

a. Crãparea sau ruperea feţelor. 

b. Linia de îmbinare a carâmbilor la spate este asimetricã,  ştaiful rigid dupã tras prezintã încreţituri 
sau aripile ştaifului sunt vizibile pe feţe, rezerva de tragere  nu este trasă uniform sau nu au fost 
prinse toate reperele, feţele nu sunt bine întinse pe calapod. 

c. Deplasarea  bombeului  şi a ştaifului rigid. 

37. Enumeraţi principalele defecte care  apar la sistemele  de confecţii la care feţele se asambleazã cu tãlpile 
prin coasere:  

a. Ruperea aţei, cusături neregulate sau paşi de tighel săriţi sau neuniformi, slăbirea rezistenţei 
cusăturii. 

b. Deplasarea şi încreţirea feţelor.  

c. Ruperea tãlpilor. 

38. Enumeraţi principalele defecte care pot sã aparã când feţele se asambleazã cu tãlpile prin lipire: 

a. Murdãrirea feţelor cu adeziv. 

b. Talpa nu s-a lipit centrat pe încălţăminte, lipirea tãlpii nu s-a realizat pe întreaga suprafaţă. 

c. Degradarea feţelor şi a tãlpilor ca urmare  a centrãrii incorecte a tãlpilor.  

39. Ce condiţii de calitate se impun la fixarea tocurilor pe încãlţãminte? 

a. O fixare de calitate a tocurilor pe încãlţãminte impune fixarea tocurilor cu şuruburi. 

b. Pentru o mai bunã fixare pe încãlţãminte este necesar ca  tocurile   sã se frezeze pe contur. 

c. Tocurile trebuie sã aibã aceiaşi  formã şi aceleaşi dimensiuni, să fie corect centrate pe conturul 
marginii  tălpii şi uniform strânse pe aceasta, cuiele sau şuruburile de fixare  sã fie bine bãtute iar 
dimensiunile lor sã fie  în  concordanţã cu dimensiunile tocurilor pentru a preveni ieşirea lor în 
afara tocului şi rãnirea piciorului. 

40. Ce condiţii de calitate se impun la executarea operaţiei de lipire a acoperişului de branţ în încãlţãminte?  

a. Acoperişurile de branţ  trebuie sã aibã aceiaşi nuanţã cu a cãptuşelilor carâmbilor. 

b. Acoperişurile de branţ nu trebuie sã prezinte defecte de suprafatã. 

c. Acoperişurile de branţ trebuie  să fie bine întinse, fãrã cute şi lipite pe întreaga suprafaţã a 
branţului.  

Rãspunsuri  corecte: 
1. c 11. c 21. c 31. 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 27. 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 fabricaţie în industria produselor din piele şi înlocuitori 
 
Nr. 
crt. 

Tematica Bibliografie 

1. 

 
Principii generale de structurare a 
proceselor tehnologice de obţinere a 
încălţămintei 
 

 
-Volocariu, S.,R.,, Procese de fabricaţie în industria 
produselor din piele şi înlocuitori,  Ed. Gh. Asachi Iaşi, 1999, 
pag.9÷60 . 
 
-Mărcuş, L Procese de fabricaţie în industria produselor din 
piele şi înlocuitori,   suport de curs,  2010, pag. 7÷25. 

2. 
Procese tehnologice de structurare a 
încălţămintei în cadrul diferitelor 
sisteme de confecţie 

-Volocariu, S.,R.,, Procese de fabricaţie în industria 
produselor din piele şi înlocuitori,  Ed. Gh. Asachi Iaşi, 1999, 
pag.65÷145 . 
 
-Mărcuş, L., Procese de fabricaţie în industria produselor din 
piele şi înlocuitori,   suport de curs,  2010, pag. 26÷130. 
 
- Mărcuş, L., Îndrumar pentru lucrări practice şi proiect la 
disciplina  Procese de fabricaţie în industria confecţiilor din 
piele , Ed. PIM 2007, pag. 11÷98. 

 
 
 

3. 
 
 
 
 

Unităţi de producţie pentru articole de 
încălţăminte.  Aspecte tehnologico – 
organiza-torice 

 
-Volocariu, S.,R.,, Procese de fabricaţie în industria 
produselor din piele şi înlocuitori,  Ed. Gh. Asachi Iaşi, 1999, 
pag.65÷145 . 
 
-Mărcuş, L., Procese de fabricaţie în industria produselor din 
piele şi înlocuitori,   suport de curs,  2010, pag. 26÷130. 
 
- Mărcuş, L., Îndrumar pentru lucrări practice şi proiect la 
disciplina  Procese de fabricaţie în industria confecţiilor din 
piele , Ed. PIM 2007, pag. 11÷98. 

 
   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
    



1. Pregătirea organizatorică se referă, printre  altele, la: 

a. Normarea şi repartizarea sarcinilor de producţie; 

b. Realizarea SDV-urilor; 

c. Proiectarea produselor. 

2. Orice proces de confecţionare  a încălţămintei cuprinde: 

a. Două etape; 

b. Cinci etape; 

c. Trei etape. 

3. Prin oricare proces  de producţie  se pot obţine: 

a. Semifabricate; 

b. Producţie de bază şi producţie anexă; 

c. SDV-uri. 

4. În  funcţie de caracterul producţiei,  sub aspectul repetării ei, se întâlnesc: 

a. Producţie individuală, producţie de serie şi producţie de masă; 

b. Producţie mare; 

c. Producţie mică şi mijlocie.  

5. Sistemul tehnologic este reprezentat de: 

a. Ansamblul mijloacelor de măsură şi control; 

b. Ansamblul structurat de mijloace de producţie, legate între ele prin relaţii bine stabilite; 

c. Maşini, instalaţii de aparatură, scule şi dispozitive. 

6. În industria confecţiilor din piele şi înlocuitori, se întâlnesc unităţi de producţie: 

a. Complexe; 

b. Simple; 

c. Cu producţie unitară şi integrate. 

7. Caracteristic pentru industria producătoare de încălţăminte : 

a. Prin tehnologii diferite de prelucrare, asamblare şi finisare se obţin  produse asemănătoare; 

b. Este industria care nu necesită forţă de muncă calificată; 

c. Produsele se obţin numai prin tehnologii mecanizate şi chimizate. 

8. Operaţiile succesive ce alcătuiesc procesul tehnologic sunt: 

a. Numai manuale; 

b. Manual mecanice, automate şi de aparatură; 

c. Numai automate. 

 

9. Fişa tehnologică este: 

a. Schiţa modelului; 

b. Documentul în care se prezintă o înşiruire a operaţiilor; 

c. Documentul tehnic primar ce stă la baza procesului tehnologic şi încheierii contractelor economice 
între producători şi beneficiari. 

 



10. În industria produselor din piele şi înlocuitori se identifică mai multe feluri de prelucrări: 

a. 3; 

b. 4; 

c. 5. 

 

11. Prelucrarea paralelă este specifică atelierelor unde: 

a. Se execută o singură operaţie; 

b. Operaţiile au caracter secvenţial într-o ordine prestabilită, fără întoarceri; 

c. Caracter succesiv pe ansamblul procesului şi caracter paralel  în cadrul anumitor operaţii. 

12. Numărul de locuri de muncă, pentru o operaţie, se stabileşte cu formula: 

 

a.  ni    ; 
 

b. ni   ; 

 
c. ni  

în care,  
ni 
V

 = numarul de locuri de muncă 
p

P
 = volumul de produse 

i
T = timpul de lucru ( 8 h ) 

 = capacitatea de producţie a utilajului sau a muncitorului 

13. Procesul de fabricaţie a încălţămintei clasice conţine: 

a. Două etape; 

b. Trei etape; 

c. Patru etape. 

 

14. Programul de fabricaţie reprezintă: 

a. Subdiviziune a producţiei constituită din cinci sau zece perechi  de încălţăminte; 

b. Unitatea organizatorică de lansare a producţiei; 

c. Timpul necesar realizării unei anumite cantităţi de produse. 

15. Transformare tehnologică  este: 

a. Acţiunea prin care obiectele muncii suferă o singură modificare ce poate fi de formă, de aspect sau 
dimensională; 

b. Acţiunea prin care materiile prime se transformă în produs finit prin schimbarea formei; 

c. Acţiunea prin care materiile prime se transformă în produs finit prin schimbarea aspectului. 

16. Stadiul de formare spaţială şi structurare ( TTF ) conţine: 

a. Debitarea materialelor; 

b. Prelucrarea şi asamblarea materialelor; 

c. Formarea spaţială, aplicarea tălpii şi finisarea. 

 



17. Operaţiile de egalizare, subţiere şi însemnare a reperelor se desfăşoară, de obicei, în următoarea succesiune: 

a. Însemnare, subţiere, egalizare; 

b. Egalizare, subţiere, însemnare; 

c. Subţiere, însemnare, egalizare. 

 

18. Pentru realizarea branţului CR cu ridicătură simplă se respectă următoarea succesiune a operaţiilor: 

a. Umezirea, crestarea la spate, despicarea marginii, ridicarea marginii; 

b. Crestarea la spate, umeyirea, ridicarea marginii branţului, despicarea; 

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

19. Succesiunea operaţiilor de prelucrare a ştaifului din piele tăbăcită vegetal este: 

a. Preformarea, egalizarea, şlefuirea, ştampilarea, formarea spaţială, crestarea părţii inferioare; 

b. Egalizarea, ştampilarea, şlefuirea, crstarea părţii inferioare, preformarea, formarea spaţială; 

c. Formarea spaţială, crestarea părţii inferioare, ştampilarea, egalizarea, şlefuirea, preformarea. 

 

20. Succesiunea operaţiilor de formare spaţială pe calapod, în sistemul IL, este: 

a. Tragerea vârfului, tragerea în părţi, tragerea călcâiului; 

b. Tragerea călcâiului, tragerea vârfului, tragerea în părţi; 

c. Tragerea vârfului, tragerea călcâiului, tragerea în părţi. 

21. În vederea lipirii tălpii, se va respecta următoarea succesiune a operaţiilor: 

a. Scămoşarea rezervei de tragere, ungerea rezervei de tragere, ungerea tălpii, uscarea peliculei de 
adeziv, aplicarea şi presarea tălpii; 

b. Scămoşarea rezervei de tragere, ungerea tălpii şi a rezervei de tragere, aplicarea şi presarea tălpii, 
uscarea peliculei de adeziv; 

c. Ungerea rezervei de tragere şi a tălpii, scămoşarea rezervei de tragere, uscarea peliculei de adeziv, 
aplicarea şi presarea tălpii. 

22. Succesiunea operaţiilor de tragere pe calapod, în sistemul CR, este: 

a. Tragerea vârfului, tragerea călcâiului, tragerea în părţile laterale, prinderea feţelor la călcâi, 
prinderea vârfului, centrarea vipuştii; 

b. Prinderea vârfului, centrarea vipuştii , prinderea feţelor la călcâi, tragerea în părţile laterale, 
tragerea vârfului, tragerea călcâiului; 

c. Tragerea în părţile laterale, prinderea vârfului, tragerea călcâiului, centrarea vipuştii, prinderea 
feţelor la călcâi, tragerea vârfului. 

23. Succesiunea operaţiilor finale de realizare a încălţămintei este: 

a. Controlul  tehnic de calitate, ungerea şi aplicarea  acoperişului  de branţ, înşiretarea, ambalarea; 

b. Înşiretarea, ungerea şi aplicarea acoperişului de branţ, controlul  tehnic de calitate, ambalarea; 

c. Ungerea şi aplicarea acoperişului de branţ, înşiretarea, controlul  tehnic de calitate, ambalarea. 

24. Configuraţia clădirilor industrial se allege funcţie de: 

a. Volumul producţiei şi gradul de dificultate al modelelor de încălţăminte; 

b. Încadrarea în zonă; 

c. Distanţa faţă de punctele de aprovizionare. 

25. Forma de clădire mai puţin recomandată este: 



a. Forma I; 

b. Forma de careu; 

c. Forma U. 

 

 

26. Volumul de aprovizionare ce corespunde unei anumite perioade de timp se calculează cu formula: 

a. VAi  =  Vp *  nci

b. V

  ; 

Ai   =   Vp  * nzsn

c. V

  ; 

Ai  =  nci  *  nzsn 

În care, 

 , 

  VAi

  n

  =  volumul de aprovizionare; 

ci

  n

  =  norma de consum pe unitatea de produs; 

zsn

27. Stocul current reprezintă: 

  =  număr zile stoc normat. 

a. Materialele  necesare pentru asigurarea producţiei zilnice; 

b. Cantitatea de material destinată să asigure desfăşurarea normal a producţiei în intervalul dintre două 
aprovizionări successive; 

c. Materialele necesare pentru asigurarea producţiei pe o anumită perioadă.  

28. Atelierele de debitare a reperelor flexibile şi rigide se amplasează, de obicei: 

a. La etajele superioare ale clădirii; 

b. La parter; 

c. Într-o încăpere anexă la etaj. 

29. Norma de timp ( NT

a. N

 ) se calculează conform relaţiei: 

T  =  Tpr  +  Top   +  Tdl  +  Ton

b. N

  ; 

T  =  Top  +  Tdl

c. N

  ; 

T  =  Top  +  Tpî

În care:  T

  . 

pî

                 T

  = timp de pregătire şi încheiere 

op

                  T

  =  timp  operativ 

dl

                  T

  = timp  de deservire a locurilor de muncă 

on  =  

30. Timpul operativ este reprezentat de: 

timp de odihnă şi necesităţi fireşti 

a. Timpul de bază şi timpul de deservire; 

b. Timpul ajutător şi timpul de bază; 

c. Timpul de odihnă şi timpul ajutător. 

31. Forma de organizare PROD-SINCRON se caracterizează prin: 

a. Amplasarea operaţiilor în ordinea procesului tehnologic; 

b. Amplasarea operaţiilor se face linear, cu respectarea succesiunii operaţiilor; 

c. Utilajele se dispun unele faţă de altele succesiv în formă de inel, buclă sau “U”. 

32. Banda închisă în plan vertical, cu ritm liber, se foloseşte de obicei: 



a. În atelierele de formare spaţială; 

b. În atelierele de croit; 

c. În toate atelierele de producţie.  

33. Banda închisă în plan vertical, cu comandă de la dispecer, se foloseşte: 

a. În atelierul de prelucrare-asamblare a reperelor flexibile; 

b. În atelierul de formare spaţială; 

c. În atelierul de croit. 

34. Banda rulantă închisă în plan orizontal, cu ritm impus, se utilizează:: 

a. În atelierul de croit; 

b. Numai în atelierele de formare-asamblare-finisare ( TTF ); 

c. În atelierul TTF şi de prelucrare şi asamblare a reperelor. 

35. Viteza benzii ( Vb 

a. V

) se calculează cu relaţia: 

b

b. V

  =  Q/ l  ; 

b  =  Sp/rb

c. V

 ; 

B  =  rb/Sp

În care, 

  . 

Q  =  sarcina de producţie/8h 

l   =  lungimea benzii 

Sp

r

  =  lungimea ocupată de o pereche de încălţăminte 

b

36. Zona utilă ocupată este de: 

  =  ritmul benzii. 

a. 1,2m; 

b. 1,5m; 

c. 0,8m. 

37. Numărul maxim admis pe o bandă transportoare cu ritm reglementat este de: 

a. 3; 

b. 2; 

c. 8. 

38. Pentru stabilirea necesarului de calapoade, se aplică formula: 

a. N  =  N1  +  N2  +  N3

b. N  =  N

  ; 

1  *  Vb

c. N  =  ( N

  ; 

1  +  N2 ) * rb

În care, 

  . 

N1

N

  =  numărul de calapoade pe bandă 

2

N

  =  numărul de calapoade la termostabilizare 

3

V

  =  numărul de calapoade în transportul de odihnă 

b

r

  =  viteza benzii 

b

                  

  =  ritmul benzii 



39. Durata  ciclului de fabricaţie este data  de: 

a. Numărul de zile stoc normate pe ramura A+B ; 

b. Numărul total al zilelor stoc normat de pe  ramura cea mai lungă A+B sau B+C ; 

c. Numărul de uile stoc normat pe ramura B+C . 

40. Producţia în curs de fabricaţie se poate calcula cu relaţia: 

a. np * NT

b. n

  ; 

zn  *  NT  ;

c. n

  

zn  * Qf

în care, 

  . 

np

N

  =  numărul de programe 

T

n

  =  norma de timp 

zn

Q

  =  număr zile stoc normat pe ramura cea mai lungă 

f

 

  =  producţia fluxului 

 
Rãspunsuri  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: Matriţe şi dispozitive de formare 
 
Nr. 
crt. Tematica Bibliografie 

1. Proiectarea tãlpilor pentru 
încãlţãminte 

- Ionescu Luca C., Mocanu R., Proiectarea matriţelor pentru 
încãlţãminte, Elemente de proiectare geometricã a tãlpilor matriţate , 
Editura Ppim Iaşi, 2010, ISBN 978-606-13-0100-3, pp.28-95 
- Suport de curs 

2. Matriţe pentru tãlpi 
monocolore 

- Ionescu Luca C., Mocanu R., Proiectarea matriţelor pentru 
încãlţãminte, Elemente de proiectare geometricã a tãlpilor matriţate , 
Editura Ppim Iaşi, 2010, ISBN 978-606-13-0100-3, pp.28-95 
- Ionescu C., Matriţe şi procese de formare în matriţe din industria de 
încãlţãminte, Editura Cronica Iaşi, 1995, pp.85-96; pp. 98-104 
- Suport de curs 

3. Matriţe pentru tãlpi bicolore şi 
multicolore 

- Ionescu Luca C., Mocanu R., Proiectarea matriţelor pentru 
încãlţãminte, Elemente de proiectare geometricã a tãlpilor matriţate , 
Editura Ppim Iaşi, 2010, ISBN 978-606-13-0100-3, pp.28-95 
- Ionescu C., Matriţe şi procese de formare în matriţe din industria de 
încãlţãminte, Editura Cronica Iaşi, 1995, pp.85-96; pp. 107-111; 
pp.114-120 
- Suport de curs 

4. Matriţe pentru tocuri 
-Ionescu C., Matriţe şi procese de formare în matriţe din industria de 
încãlţãminte, Editura Cronica Iaşi, 1995, pp.85-96; pp. 96-98 
- Suport de curs 

5. Matriţe pentru încãlţãminte 
obţinutã integral în matriţã 

- Cociu V., Volocariu R.S., Ionescu C., Matrite si dispozitive de 
formare, Iasi, 1994, pp152-159., Rotaprint Universitatea Tehnicã “Gh. 
Asachi” 
- Ionescu C., Matriţe şi procese de formare în matriţe din industria de 
încãlţãminte, Editura Cronica Iaşi, 1995, pp.85-96; pp. 104-107 
- Suport de curs 

6. Matriţe pentru alte prefabricate 
care se formeazã  în matriţe 

Cociu V., Volocariu R.S., Ionescu C., Matrite si dispozitive de 
formare, Iasi, 1994, pp152-159, Rotaprint Universitatea Tehnicã “Gh. 
Asachi” 
- Ionescu C., Matriţe şi procese de formare în matriţe din industria de 
încãlţãminte, Editura Cronica Iaşi, 1995, pp.85-96; pp. 104-107 
- Suport de curs 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



1. Ce  contururi sau alte date, se preiau de pe calapod  pentru proiectarea tãlpilor plane ? 

a. Desfãşurata suprafeţei  plantare a calapodului (branţul) şi  înãlţimea tocului calapodului. 

b. Desfãşurata suprafeţei  plantare a calapodului (branţul). 

c. O secţiune longitudinalã prin axa calapodului. 

 

2. Ce  contururi se preleveazã de pe calapod  pentru proiectarea tãlpilor semispaţiale? 

a. Desfãşurata suprafeţei  plantare a calapodului (branţul) şi  înãlţimea tocului calapodului.  

b. Desfãşurata suprafeţei  plantare a calapodului (branţul), proiecţia suprafeţei plantare a calapodului 
(proiecţia branţului) şi o secţiune longitudinalã prin axa calapodului. 

c. Desfãşurata suprafeţei  plantare a calapodului (branţul) şi proiecţia suprafeţei plantare a calapodului 
(proiecţia branţului). 

 

3. Ce  contururi ale calapodului sunt necesare pentru proiectarea tãlpilor spaţiale? 

a. Desfãşurata suprafeţei  plantare a  calapodului (branţul); o secţiune longitudinalã prin axa 
calapodului şi o secţiune longitudinalã prin axa glencului. 

b. Desfãşurata suprafeţei  plantare a calapodului (branţul); o secţiune longitudinalã prin axa 
calapodului şi un numãr de secţiuni transversale prin calapod. 

c. Desfãşurata suprafeţei  plantare a calapodului (branţul), proiecţia suprafeţei  plantare a calapodului 
(proiecţia branţului), o secţiunea longitudinalã prin axa calapodului şi  un numãr de secţiuni 
transversale prin calapod. 

 

4. Ce axe de referinţã  şi puncte anatomice de bazã  se traseazã pe branţ pentru proiectarea tãlpilor? 

a. Axa branţului şi punctele care marcheazã centrul cãlcâiului şi centrul articulaţiilor metatarso -
fanagiene I-V. 

b. Axa branţului, axa glencului şi punctele care marcheazã ce ntrul cãlcâiului, mijlocul bolţii piciorului 
şi centrul articulaţiilor metatarso-fanagiene I-V. 

c. Axa branţului, axa glencului şi punctele care marcheazã: amplitudinea curburii posterioare a 
calapodului, centrul cãlcâiului, mijlocul bolţii piciorului, centru l articulaţiilor metatarso-fanagiene 
I-V,  extremitatea degetului V, lungimea piciorului. 

 

5. Cum se procedeazã pentru proiectarea conturului interior al tãlpilor  matriţate? 

a. Pe conturul branţului se calculeazã suma grosimilor reperelor feţelor care se suprap un în zona de 
tragere  pe calapod; se delimiteazã şi se marcheazã  zonele cu  grosimi variabile; prin punctele 
trasate la distanţele variabile calculate, paralel cu conturul  branţului se traseazã conturul interior al 
tãlpii. 

b. Conturul interior al tãlpii se obţine prin trasarea unui contur paralel cu conturul branţului la o 
distanţã echivalentã cu o grosime medie a reperelor feţelor care se suprapun în zona de tragere pe 
calapod. 

c. La proiectarea tãlpilor plane matriţate nu este necesar sã se traseze un contur interior al tãlpii. 

 

6. Care este rolul conturului interior al tãlpilor? 

a. Sã mascheze muchia de îmbinare dintre feţe şi talpã şi sã mãreascã suprafaţã de lipire a feţelor cu 
talpa 

b. Contribuie la diversificarea modelelor de tãlpi. 

c. Contribuie la diminuarea rigiditãţii tãlpilor. 

 

7. Cum se traseazã  conturul exterior al unei tãlpi matriţate ?  



a. Se traseazã un contur paralel la conturul interior al tãlpii, la o distanţã  egalã cu lãţimea galoşãrii, 
indiferent de forma spaţialã a tãlpii. 

b. Trasarea conturului exterior al tãlpilor matriţate se face în mod diferit la cele trei forme spaţiale 
(plane, semispaţiale şi spaţiale). 

c. Pentru toate formele spaţiale de tãlpi, se traseazã un contur paralel la conturul branþului la o 
distanþã egalã cu lãţimea galoşãrii tãlpii. 

 

8. Pentru proiectarea suprafeţei  tãlpii  pe care se proiecteazã relieful antiderapant este necesar sã se proiecteze 
şi secţiunea longitudinalã prin axa tãlpii?  

a. Nu. 

b. Da, fãrã secţiunea longitudinalã prin  talpã nu se pot trasa forma tocului şi suprafaţa de contact a 
tãlpii cu planul de sprijin. 

c. Este opţional,  în funcţie de forma spaţialã a tãlpilor. 

 

9. Ce este relieful antiderapant al tãlpilor matriţate şi care este  rolul  acestuia? 

a. Relieful antiderapant reprezintã un ansamblu de forme geometrice regulate sau neregulate dispuse  
pe  suprafaţa plantarã a tãlpilor, care au rolul de a  evita alunecarea piciorului în timpul mersului. 

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

c. Relieful antiderapant reprezinta un ansamblu de forme geometrice practicate pe suprafaţa tãlpii 
care  au numai  rol estetic. 

 

10. Existã reguli de proiectare a reliefului antiderapant determinate  de tentinţele de alunecare ale piciorului în 
timpul mersului ? 

a. Orientarea reliefului antiderapant se face dupã reguli care ţin seama de  tendinţele permanente de 
aluncare ale piciorului în timpul fazelor mersului. 

b. Numai în anumite cazuri. 

c. Regulile de proiectare nu ţin seama  de  tendinţele de alunecare ale piciorului în dinamicã. 

 

11. Care este rolul golurilor de uşurare ale tãlpilor? 

a. Nu au nici un rol. 

b. Au  rol estetic. 

c. Au rolul de a uşura greutatea tãlpilor fãrã a afecta rezistenţa pe ansamblu a acestora. 

 

12. Existã reguli precise de proiectare a golurilor de uşurare ale tãlpilor? 

a. Categoric, da. 

b. Nu. 

c. Numai în anumite situaţii particulare. 

 

13. Care este suprafaţa tãlpii pe care se proiecteazã golurile de uşurare? 

a. Nu se precizeazã o anumitã suprafaţã. 

b. Suprafaţa conturului interior al tãlpii. 

c. Suprafaţa plantarã a tãlpii. 

 

14. Existã diferenţe de proiectare între tãlpile plane, tãlpile semispaţiale şi tãlpile spaţiale? 



a. Categoric, da. 

b. Nu. 

c. Depinde de destinaţia acestora. 

 

15. Câte tipuri de matriţe pentru formarea tãlpilor, care se clasificã dupã  amestecul polimeric din  care se 
formeazã,  cunoaşteţi ? 

a. Matriţe pentru tãlpi prefabricate. 

b. Matriţe pentru tãlpi vulcanizate, matriţe pentru tãlpi injectate, matriţe pentru tãlpi din poliuretani.  

c. Matriţe pentru tãlpi  care se formeazã direct pe feţele încãlţãmintei. 

 

16. Câte tipuri de matriţe pentru tãlpi c unoaşteţi, care  diferã prin structura lor în funcţie de  numãrul de culori 
pe care le  conţin  tãlpile ? 

a. Matriţe pentru tãlpi care se formeazã prin vulcanizare ca prefabricate sau  direct pe feţele 
încãlţãmintei. 

b. Matriţe pentru tãlpi  care se formeazã ca prefabricate sau  direct pe feţele încãlţãmintei 

      prin injectare. 

c. Matriţe pentru tãlpi monocolore, matriţe pentru tãlpi bicolore, matriţe pentru tãlpi care conţin de la  
3  pânã la 7 culori. 

 

17. Ce produse de încãlţãminte se obţin prin formare în matriţe? 

a. Tãlpi şi tocuri. 

b. Incãlţaminte finitã cu feţe şi tãlpi din amestecuri poliomerice. 

c. Tãlpi, tocuri, încãlţãminte cu feţe şi tãlpi din amestecuri polimerice, glencuri, bombeuri, ştaifuri  
din mase plastice, plãci din cauciuc. 

 

18. Care sunt piesele de bazã din care se compun matriţele în care se formeazã tãlpile monocolore prefabricate ? 

a. Indiferent de amestecul din care se formeazã tãlpile monocolore, matriţele  se compun dintr -o  
placa de bazã care conţine cavitãţile care determinã forma şi volumul tãlpilor   şi  o placa de 
obturare care închide cavitãţile şi determinã golurile de uşurare ale tãlpilor. 

b. Indiferent de amestecul din care se formeazã tãlpile monocolore, matriţele  se compun din  calapod 
metalic, douã bacuri laterale şi un poanson, câte un ansablu perntru fiecare picior şi numãr de 
mãrime. 

c. Structura matriţelor este determinatã de utilajul pe care se monteazã şi de procesul termochimic de 
formare a tãlpilor. 

 

19. Sunt diferenţe majore, din punct de vedere a numãrului şi a formelor pieselor care compun matriţ ele de 
vulcanizare a cauciucurilor, de injectare a maselor plastice sau de injectare a amestecurilor poliuretanice?  

 

a. Diferenţe majore apar în cazul matriţelor în care tãlpile se formeazã prin vulcanizare. 

b. Nu, din punct de vedere structural nu sunt nici un fel de diferenţe, diferenţe apar numai cu privire la 
modul de alimentare a cavitãţii, de închidere -deschidere a matriţei, de montare pe utilajele 
specifice. 

c. Numai lîn cazul  matriţelor în care se formeazã   tãlpi  pentru încãlţãminte de protecţie.  

 

20. Din punct de vedere tehnologic, ce diferenţiazã matriţele de vulcanizare a tãlpilor de matriţele de injectare a 
tãlpilor? 



a. Nu existã diferenţe. 

b. Diferenţele sunt semnificative cu privire la: modul de alimentare a cavitãţilor, natura şi  forma de 
prezentare a amestecului polimeric la introducerea în cavitate,   procesele termochimice de formare 
a tãlpilor, presiunile de lucru, utilajele specifice pe care se monteazã matriţele. 

c. Diferenţe apar numai la modul de închidere şi deschidere a matriţelor. 

21. Cum se evacuiazã  tãlpile vulcanizate prefabricate din matriţe ? 

a. Evacuarea tãlpilor se face automat. 

b. Evacuarea tãlpilor se face manual. 

c. Evacuarea tãlpilor se face manual sau mecanic în funcţie de performanţele preselor de 
vulcanizare. 

22. Care sunt amestecurile polimerice  care se folosesc la obţinerea tãlpilor prefabricate injectate? 

a. Uzual se folosesc cauciucul termoplastic (cauciucul TR) şi policlorura de vinil plastifiată (PVC) iar 
în cazul unor tãlpi cu destinaţii speciale se mai  folosesc şi  polietilenã modificată cu cauciucuri, 
copolimeri de etilenă, poliamide, polipropilene, acrilobutadienstiren. 

b. Se poate folosi orice topiturã polimericã care se formeazã printr-un proces temochimic de injectare-
rãcire.  

c. Amestecuri polimerice de policlorurã de vinil (PVC). 

23. Cum se face alimentarea cavitãţii unei matriţe de injectat tãlpi prefabricate? 

a. Alimentarea   cavităţii unei matriţe prin injecţie se face  când matriţa   este închisă, printr-un  canal 
sau mai multe canale de alimentare. 

b.  Alimentarea cu topiturã polimericã a unei matriţe de injectat tãlpi se face cu matriţa deschisã sau 
cu matriţa  închisã în funcţie de agregatul pe care se monteazã.  

c. Alimentarea cavitãţii se face automat,  la masã constantã.  

24. Cum se opreşte alimentarea prin injecţie a cavitãţii matriţelor în care se formeazã  tãlpi din materiale 
termoplastice? 

a. Oprirea alimentãrii dupã umplerea cavitãţii se face prin intermediul unor senzori  montaţi în   
canalele  de preaplin, moment în care are loc şi sigilarea cavitãţii prin culeea care se formeazã în 
canalele de alimentare. 

b. Oprirea alimentãrii se face automat dupã un timp tehnologic calculat. 

c. Oprirea alimentãrii se face de cãtre operatorul care deserveşte utilajul. 

25. Care sunt piesele de bazã din care se compun matriţele în care tãlpile se formeazã direct pe feţele 
încãlţãmintei? 

a. Un  calapod metalic, douã bacuri laterale şi un poanson, câte un set de piese  pentru fiecare picior şi 
numãr de mãrime. 

b. Aceste matriţe sunt monobloc, nu sunt formate din mai multe piese. 

c. O placã portmatriţã, o placa de bazã si o placã de obturare ( un capac). 

26. Care sunt fazele principale la formarea tãlpilor prin vulcanizare direct pe feţele încãlţãmintei ? 

a. Imbrãcarea calapodului metalic cu feţele trase ale  încãlţãmintei; alimentarea cavitãţii matriţei cu 
un amestec din cauciuc; închiderea matriţei; procesul termochimic de vulcanizare a tãlpilor; rãcirea 
tãlpilor vulcanizate; evacuarea încãlţãmintei cu talpã  din matriţã.  

b. Alimentarea cu amestec de cauciuc a cavitãţii matriţei când matriţa este deschisã; închiderea 
matriţei; vulcanizarea tãlpilor; evacuarea încãlţãmintei cu talpã  din matriţã. 

c. Montarea matriţelor pe utilaje; încãlzirea matriţelor; vulcanizarea tãlpilor; evacuarea tãlpilor din 
matriţe dupã vulcanizare. 

27. Care sunt fazele principale la formarea tãlpilor prin injectare direct pe feţele încãlţãmintei ? 

a. Prepararea topiturii polimerice; injectarea topiturii în matriţe; rãcirea topiturii polomerice; 
evacuarea încãlţãmintei finite cu talpã. 



b. Îmbrãcarea feţelor trase ale încãlţãmintei pe calapodul metalic; închiderea matriţei; injectarea 
amestecului polimeric; formarea tãlpilor prin rãcirea amestecului polimeric; evacuarea 
încãlţãmintei finite cu talpã. 

c. Montarea matriţelor pe utilaje; pregãtirea matriţelor pentru injectare; verificarea agregatelor de 
injecţie;injectarea tãlpilor. 

28. Matriţele în care se formeazã tãlpi bicolore sunt diferite de matriţele în care se formeazã tãlpi monocolore? 

a. Nu existã nici  o diferenţã. 

b.  Diferenţele sunt majore. 

c.  Uneori da, alteori nu. 

29. Pe ce tipuri de agregate se obţin tãlpile injectate care conţin de la 3 pâna la 7 culori? 

a. Se obţin pe aceleaşi agregate  pe care se injecteazã şi tãlpile bicolore cu deosebirea cã se monteazã 
un numãr de  unitãţi de injecţie egal cu numãrul de culori care se injecteazã.   

b. Tãlpile multicolore care au de la 3 la 7 culori se obţin pe agregate rotative   specifice, prevãzute cu  
3, 4, 5, 6 sau 7  unitãţi modulare de injecţie, în numãr egal cu numãrul de culori pe care le va 
conţine viitoarea talpã. 

c. Se obţin numai pe agregate la care posturile  de lucru sunt dispuse în carusel. 

30. Precizaţi care sunt piesele componente din care se compun matriţele în care se formeazã încãlţãminte finitã 
din amestecuri polimerice: 

a. Fiecare matriţa se compune din patru piese: un calapod metalic, douã bacuri  laterale şi un poanson 
indiferent de amestecul polimeric şi de modul de formare. Se realizeazã câte o matriţã pentru 
fiecare picior şi numãr de mãrime. 

b. Fiecare matriţã se compun dintr-un  calapod metalic, o placã de bazã  şi un poanson indiferent  de 
amestecul polimeric şi de modul de formare.  

c. O matriţã se compune dintr-un calapod metalic,  douã plãci de bazã şi un capac. 

31. Se pot obţine tocuri injectate pe aceleaşi utilaje pe care se obţin şi  tãlpi injectate? 

a. Da. 

b. Nu, utilajele pe care se obţin tocuri sunt diferite de utilajele pe care se obţin tãlpile injectate. 

c. Depinde de forma tocurilor. 

32. Evacuarea tocurilor din matriţe, dupã formare, se face la fel ca şi în cazul tãlpilor ? 

a. Da, evacuarea se face manual. 

b. Nu, evacuarea se face automat. 

c. Evacuarea se poate face atât manual cât şi automat în funcţie de performanţa agregatului de injecţie 
pe care se monteazã matriţele. 

 

Rãspunsuri  corecte: 
1. a 11. c 21. b 31. 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 asistată de calculator a produselor de încălţăminte 
 
Nr. 
crt. Tematica Bibliografie 

1. Dezvoltarea tehnicilor de proiectare utilizând 
sisteme CAD/CAM 

- Cocea M, Croitoru D. F. Proceduri CAD destinate 
proiectării încălţamintei, Ed. Gh. Asachi, Iasi, 2002,  
pag. 7-16  
-  Suport de curs 

2.  

Sesiune de lucru AutoCAD pentru înscrierea 
copiei medii în memoria calculatorului şi 
trasarea reţelei de construcţie pe copia medie 
înscrisă pentru proiectarea unui produs de 
încălţăminte 

- Cocea M, Croitoru D. F. Proceduri CAD destinate 
proiectării încălţamintei, Ed. Gh. Asachi, Iasi, 2002,  
pag. 24-38  
-  Suport de curs 

3. 

Sesiune de lucru AutoCAD pentru detalierea 
desenului de bază, a reperelor componente şi 
determinarea parametrilor geometrici a unui 
produs de încălţăminte proiectat 

- Cocea M, Croitoru D. F. Proceduri CAD destinate 
proiectării încălţamintei, Ed. Gh. Asachi, Iasi, 2002,  
pag. 49-59  
-  Suport de curs 

4.  
Sesiune de lucru AutoCAD pentru vizualizarea 
grafică a contururilor tiparelor unui produs de 
încălţăminte proiectat 

- Cocea M, Croitoru D. F., Proceduri CAD destinate 
proiectării încălţamintei, Ed. Gh. Asachi, Iasi, 2002,  
pag. 76-89  
-  Suport de curs 
 

5.  Sesiune de lucru AutoCAD pentru gradarea 
tiparelor unui produs de încălţăminte proiectat 

- Cocea M, Croitoru D. F. Proceduri CAD destinate 
proiectării încălţamintei, Ed. Gh. Asachi, Iasi, 2002,  
pag. 94-103  
-  Suport de curs 
 

6.  
Sesiune de lucru AutoCAD pentru estimarea 
consumurilor de materiale – piei a unui produs 
de încălţăminte proiectat 

Cocea M, Croitoru D. F. Proceduri CAD destinate 
proiectării încălţamintei, Ed. Gh. Asachi, Iasi, 2002,  
pag. 105-113  
-  Suport de curs 

7.  Prezentarea sistemului CRISPIN DYNAMICS 
CAD SUITE – Engineer 

- Drişcu M., Mihai A.,  Proiectarea încălţamintei cu 
sistemul CRISPIN DYNAMICS CAD SUITE – 
Engineer, Editura Performantica, Iaşi, 2008, pag. 3-
10 
- Suport de curs 
 

8.  Fereastra de lucru a aplicaţiei CRISPIN 
DYNAMICS CAD SUITE – Engineer 

- Drişcu M., Mihai A., Proiectarea încălţamintei cu 
sistemul CRISPIN DYNAMICS CAD SUITE – 
Engineer, Editura Performantica, Iaşi, 2008, pag. 21-
28 
- Suport de curs 
 
 

9. 
Crearea şi editarea liniilor dependente utilizând 
sistemul CRISPIN DYNAMICS CAD SUITE – 
Engineer 

- Drişcu M., Mihai A.,  Proiectarea încălţamintei cu 
sistemul CRISPIN DYNAMICS CAD SUITE – 
Engineer, Editura Performantica, Iaşi, 2008, pag. 87-
124 
- Suport de curs 
 

10 
Crearea şi actualizarea bazei de date a tiparelor 
cu sistemul CRISPIN DYNAMICS CAD 
SUITE – Engineer 

- Drişcu M., Mihai A.,  Proiectarea încălţamintei cu 
sistemul CRISPIN DYNAMICS CAD SUITE – 
Engineer, Editura Performantica, Iaşi, 2008, pag. 
124-140 
- Suport de curs 
 

11 Asezări ale tiparelor cu sistemul  CRISPIN 
DYNAMICS CAD SUITE – Engineer 

- Drişcu M., Mihai A.,  Proiectarea încălţamintei cu 
sistemul CRISPIN DYNAMICS CAD SUITE – 
Engineer, Editura Performantica, Iaşi, 2008, pag. 
141-158 
- Suport de curs 



Nr. 
crt. Tematica Bibliografie 

 

12 Gradarea tiparelor cu sistemul  CRISPIN 
DYNAMICS CAD SUITE – Engineer 

Drişcu M., Mihai A.,  Proiectarea încălţamintei cu 
sistemul CRISPIN DYNAMICS CAD SUITE – 
Engineer, Editura Performantica, Iaşi, 2008, pag. 
159-178 
- Suport de curs 
 

13 
Proiectarea unui produs de încălţăminte 
utilizând aplicaţia  CRISPIN DYNAMICS CAD 
SUITE – Engineer- Studiu de caz 

Drişcu M., Mihai A.,  Proiectarea încălţamintei cu 
sistemul CRISPIN DYNAMICS CAD SUITE – 
Engineer, Editura Performantica, Iaşi, 2008, pag. 
180-207 
- Suport de curs 
 

 
 
       
 
 
 



1. Ce este un sistem CAD 

a. un sistem de proiectare asistat de calculator 

b. un sistem pentru desenare 

c. un sistem pentru încălţăminte 

2. Ce înseamna maşini CNC 

a. maşini pentru fabricaţia încălţămintei 

b. maşini cu comanda numerică 

c. maşini pentru proiectare automată 

3. Comenzile de proiectare  a unui produs de încălţaminte, utilizând sistemul CRISPIN Dynamics Engineer, 
aparţin grupului de comenzi 

a. Grade 

b. Asses 

c. Draw 

4. In ce sistem sunt utilizate maşinile CNC 

a. în sisteme de desenare 

b. în sisteme CAM 

c. în sisteme de proiectare 

5. Ce este un sistem CAD 3D pentru încăltăminte 

a. un sistem pentru desenarea produsului de încălţăminte 

b. un sistem pentru proiectarea spaţială asistată de calculator a încălţămintei 

c. un sistem pentru proiectarea calapodulu 

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

a. introducerea copiei medii sau a modelului de bază prin digitizare, proiectarea tiparelor, detalierea 
tiparelor, estimarea consumurilor utilizând metoda paralelogramului, gradarea 

b. desenarea copiei medii,  trasarea rezervelor de tragere,  trasarea liniilor de bază, trasarea liniilor 
ajutătoare 

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

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

a. introducerea formei spaţiale a calapodului prin digitizare, elaborarea modelului de bază direct pe 
calapod, aplatizarea formei spaţiale a calapodului, eventual a modelului creat, transferul fişierului 
creat spre un sistem de proiectare 2D 

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

c. proiectarea 3D a produsului de încălţăminte, gradarea produsului elaborat, detalierea tiparelor, 
estimarea consumurilor 

8. . Principalele secvenţe de lucru pentru poziţionarea copiei medii într-un sistem XoY cu sistemul AutoCAD 

a. introducerea copiei medii  prin digitizare, trasarea unui sistem ortogonal folosind opţiunea 
ORTHO, trasarea unei paralele la axa OX egală cu înălţimea tocului folosind comanda OFFSET, 
marcarea punctului 1 punctul de intersecţie al axei Oy cu paralela trasată cu camanda TEXT,  
mutarea conturului copiei medii cu vârful călcâiului în punctul 1 cu comanda MOVE 

b. introducerea copiei medii  prin copiere, trasarea unui sistem ortogonal folosind opţiunea ORTHO, 
trasarea unei paralele la axa OY egală cu înălţimea tocului folosind comanda OFFSET, marcarea 
punctului 1 punctul de intersecţie al axei OX cu paralela trasată cu camanda TEXT 



c. desenarea copiei medii , trasarea unui sistem ortogonal XoY, marcarea punctului 1 punctul de 
intersecţie al axei OX cu paralela trasată cu camanda TEXT, mutarea conturului copiei medii cu 
vârful călcâiului în punctul 1 cu comanda COPY 

9. Linia de bază III, necesară proiectării unui produs de încălţăminte prin metoda copiativă, pe desfăşurata 
medie a calapodului de lungime Ldcm

a. Offset distance or Through <60.8971>: 'cal >> Expression:  0.48*264.7 

 = 264.7 se trasează în  următoarea secvenţă  a comenzii OFFSET: 

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 

10. Punctul P se marchează, cu sistemul AutoCAD, pe axa OX cu comanda AutoCAD 

a. Line – pentru trasarea unui segment de dreaptă între punctele 1 şi P 

b. Circle – punctul de intersecţie al cercului ce are centrul în punctul 1 şi raza valoarea 1P calculata, 
cu axa Ox 

c. Text – se noteaza punctul P 

11. Copia medie se pozţionează în sistemul X’O’Y’ utilizând comanda AutoCAD 

a. ROTATE 

b. MOVE 

c. ARRAY 

12. Lungimea copiei medii se determină cu comanda AutoCAD 

a. DIMENSION>ALIGNED 

b. DIMENSION>ORDINATE 

c. DIMENSION>LINEAR 

13. Liniile de bază pe desfăşurata medie a calapodului se trasează cu comanda AutoCAD 

a. OFFSET 

b. MIRROR 

c. EXTEND 

14. Pentru proiectarea conturului căputei la partea superioară situat între linia 56 şi 1P se foloseşte comanda 
AutoCAD 

a. FILLET 

b. ELIPSE 

c. CIRCLE 

15. Tiparele  se extrag din modelul de bază cu comanda AutoCAD 

a. MOVE 

b. PRINT 

c. COPY 

16. Aria şi perimetrul unui tipar se obţin cu comanda AutoCAD 

a. LINE 

b. ARRAY 

c. AREA 

17. Rezervele de suprapunere se trasează cu comanda AutoCAD 

a. OFFSET 



b. EXTEND 

c. BREAK 

18. Comenzile AutoCAD pentru execuţia aşezărilor  unui tipar în sistem de translaţie sunt 

a. DIMENSION>LINEAR, ARRAY,  MOVE 

b. DIMENSION>COORDINATE, AREA,  MOVE 

c. DIMENSION>LINEAR, ARRAY,  COPY 

19. Comenzile AutoCAD pentru execuţia aşezărilor  unui tipar în sistem de roto=translaţie sunt 

a. DIMENSION>LINEAR, ARRAY,  ROTATE, MOVE 

b. DIMENSION>ALIGNED, ARRAY,  COPY, ROTATE 

c. DIMENSION>LINEAR, AREA,  MOVE, COPY 

20. Paralelogramul de încadrare se trasează cu comanda AutoCAD 

a. PEDIT 

b. PLINE 

c. LINE 

21. Pentru execuţia operaţiei de gradare se dimenşionează pe direcţia longitudinală şi transversală 

a. tiparului ce trebuie gradat 

b. modelului de bază ce trebuie gradat 

c. forma încăltămintei ce trebuie gradată 

22. Secvenţa de lucru AutoCAD pentru obţinerea coeficienţilor de gradare α  pentru un model de bază cărei i s-
a determinat Lo=302.2 şi lo=152.5 este 

a. Command:cal→ se lansează comanda de calcul, Initializing...>> Expression: 5./302.2→ se înscrie 
relaţia numerică pentru α 

b. Command:cal→ se lansează comanda de calcul, Initializing...>> Expression: 1./302.2→ se înscrie 
relaţia numerică pentru α 

c. Command:cal→ se lansează comanda de calcul, Initializing...>> Expression: 3./152.5→ se înscrie 
relaţia numerică pentru α 

23. . Proiectarea bidimensională a unui produs de încălţaminte utilizând sistemul CRISPIN Dynamics CAD 
SUITE  se execută cu modulul 

a. Model Tracer 

b. Engineer 

c. Shoe Design 

24. . Copia medie se introduce în memoria calculatorului utilizând sistemul CRISPIN Dynamics Engineer 
folosind comenzile 

a. Digitise 

b. Draw 

c. Line 

25. Tiparele se definesc utilizând sistemul CRISPIN Dynamics Engineer utilizând comanda 

a. Boundary 

b. Chaine 

c. Rotate 



26. Tiparele întregi cu sistemul CRISPIN Dynamics Engineer se obţin cu comenzile 

a. Mirror, Boundary 

b. Copy, Chaine 

c. Draw, Boundary 

27. Utilizând sistemul CRISPIN Dynamics Engineer estimarea consumurilor se execută cu comenzi ale 
sarcinilor 

a. Assess 

b. Draw 

c. Master 

28. Utilizând sistemul CRISPIN Dynamics Engineer gradarea modelului proiectat se execută cu cu comenzi ale 
sarcinii 

a. Grade 

b. Master 

c. Draw 

29. Ce este un sistem CAM 

a. un sistem pentru maşini 

b. sistem de fabricaţie asistată de calculator 

c. sistem pentru proiectare 

30. Proiectarea unui produs de încălţăminte în sesiuni asistate de calculator se execută cu: 

a. sistemul Corel-Draw 

b. sistemul Excel 

c. sistemul AutoCAD 

31. Sistemul CRISPIN DYNAMICS CAD-SUITE Engineer este un sistem pentru: 

a. proiectarea bidimensională a produselor de încălţăminte 

b. estimarea consumurilor pentru un produs de încălţăminte proiectat 

c. elaboratea modelului unui produs de încălţăminte 

32. Pentru proiectarea reperelor întregi se foloseşte comanda AutoCAD 

a. COPY 

b. MOVE 

c. MIRROR 

33. Secvenţele de lucru pentru înscrierea unui tipar  în memoria calculatorului sunt 

a. )  se poziţionează tiparul într-un sistem de axe rectangular  utilizând hârtia milimetrică, se culeg 
coordonate x,y ale punctelor ce definesc tiparul,  se lanseaza sistemul AutoCAD, se înscriu 
coordonatele în memoria calculatorului cu ajutorul comenzii PLINE 

b. se poziţionează tiparul într-un sistem de axe rectangular  utilizând hârtia milimetrică, se culeg 
coordonate x,y ale punctelor ce definesc tiparul ,  se înscriu în memoria calculatorului cu ajutorul 
comenzii PEDIT 

c. se culeg coordonate  ale punctelor, se desenează conturulului tiparului cu comanda PEDIT 

34. Secvenţa de Lucru AutoCAD pentru obţinerea feţelor multiplicate pentru două numere inferioare numărului 
de mărime mediu pentru un model de bază cărei i s-a determinat Lo=302.2 şi lo=152.5 este 



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 

35. Proprietăţile tiparelor proiectate cu sistemul Crispin Dynamics Engineer se obţin cu funcţia 

a. Part Properties 

b. Material Efficienty 

c. Asses 

36. Rezervele de tragere se trasează utilizând sistemul CRISPIN Dynamics Engineer cu comanda 

a. Margins 

b. Offset 

c. Mirror 

37. Pentru precizarea punctului 4, necesar stabilirii înălţimii carâmbului la spate, calculat pentru un produs de 
încălţăminte număr mărime 24, se utilizează comenzile AutoCAD 

a. CAL, DIVIDE 

b. POINT, CAL 

c. CAL, MEASURE 

38. Ce este un sistem CAD 2D pentru încălţăminte 

a. un sistem pentru obţinerea copieie medii 

b. un sistem pentru proiectarea asistată de calculator a încălţămintei în plan 

c. un sistem pentru proiectarea calapodului 

39. Utilizând sistemul CRISPIN Dynamics Engineer baza de date a tiparelor se crează în secvenţe de lucru a 
comenzii 

a. Parts Manager 

b. Layer Manager 

c. Master 

40. Secvenţele de lucru pentru digitizarea unui tipar sunt: 

a. se pozitioneaza desenul pe tableta grafică poziţionat, funcţie de mărimea lui, pe o coală A4 sau o 
coala A3, se calibrează digitizorul utilizând comanda Calibrate, se lansează în lucru comanda Pline, 
se începe secvenţa de digitizare 

b. se pozitioneaza desenul pe tableta grafică poziţionat, funcţie de mărimea lui, pe o coală A4 sau o 
coala A3, se calibrează digitizorul conform metodei prezentate, se lansează în lucru comanda 
PEDIT, se începe secvenţa de digitizare 

c. se pozitioneaza desenul pe tableta grafică poziţionat, funcţie de mărimea lui, pe o coală A4 sau o 
coala A3, se calibrează digitizorul conform metodei prezentate, se lansează în lucru comanda 
PEDIT, se începe secvenţa de digitizare 

 

 

 

 

 



 

Rãspunsuri  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 
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