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1. Ce este o bază într-un spaţiu liniar finit dimensional şi cum se exprimă coordonatele unui vector relativ la o bază ?

Răspuns:

Baza într-un spaţiu vectorial peste corpul K este un sistem de vectori  B = (e1, e2, ..., en), liniar independenţi şi care generează spaţiul, adică orice vector v se exprimă ca o combinaţie liniară de vectorii din B: v = x1 e1 + x2 e2 + ... + xn en , x1, x2, ..., xn  K. Scalarii x1, x2, ..., xn se numesc coordonatele vectorului v în baza B. 

2. Definiţi noţiunile de valori şi vectori proprii ai unui operator liniar.

Răspuns:


Fie V un spaţiu vectorial peste corpul  K  şi  f : V ( V un operator liniar. Un vector nenul v  V se numeşte vector propriu al operatorului f dacă există un scalar ( din K a.î.         f(v) = (v. Scalarul ( se numeşte valoare proprie. 
3. Definiţi noţiunile de şir numeric şi de serie numerică. Cum se aproximează suma unei serii numerice ?
Răspuns:
Un şir numeric este o funcţie  f : N ( R, valoarea  f(n) = un  numindu-se termenul general al şirului.

Cu termenii şirului (un)n  N se construieşte şirul cu termenul general sn = u0 + u1 + ... + un.


Perechea formată din şirul (un)n  N şi (sn)s  N  se numeşte serie cu termenul general un şi se notează 
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. La o serie se pun 2 probleme: determinarea naturii (convergenţa sau divergenţa) şi calculul sumei sale 
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Aproximarea sumei S a seriei convergente 
[image: image3.wmf]n

n

u

å

¥

=

0

se face prin formula S ( sn, cu eroarea de aproximare rn = un+1 + un+2 + ... .

Teoria seriilor este o combinaţie între studiul sumelor finite şi cel al limitelor de şiruri.

4. Ce reprezintă logaritmul în baza dată  a  0, a  1 a numărului N  0 ?

Răspuns:
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 este puterea la care trebuie ridicată baza pentru a obţine numărul.
5.  Scrieţi ecuaţia generală a unui plan în spaţiu, respectiv a unei drepte determinată de 2 puncte, în spaţiu.
Răspuns:

Considerăm punctele 
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Ecuaţiile canonice ale dreptei determinate de 
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Ecuaţia generală a unui plan este: a x + b y + c z + d = 0.

6. Ce reprezintă numărul de pivoţi din forma scară redusă a unei matrice (ce informaţie codifică) ?
Răspuns:


Numărul de pivoţi este egal cu rangul matricii şi cu numărul maxim de coloane liniar independente.

7. Cine dă dimensiunea unui spaţiu vectorial ?

Răspuns:


 Numărul de vectori dintr-o bază a spaţiului.

8. Ce este o bază ortonormată în spaţiul Rn şi cum se exprimă coordonatele unui vector într-o astfel de bază ?

Răspuns:
O bază ortonormată  B = (e1, e2, ..., en)  este o bază cu proprietatea că oricare doi vectori distincţi sunt ortogonali 
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 şi norma fiecărui vector este egală cu unu 
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. Un vector  v se descompune în baza  B astfel:  v = (v, e1( e1 + (v, e2( e2 + … + +(v, en( en .
9. Ce este o matrice ortogonală şi între ce fel de baze ale spaţiului Rn matricea de trecere este ortogonală ?
Răspuns:


O matrice ortogonală este o matrice pătratică cu elemente reale cu proprietatea că produsul ei cu transpusa este matricea unitate:  AAT = In . Matricea de trecere între două baze ortonormate este ortogonală. 

10. Dacă L : Rn ( Rn este un operator liniar şi B = (e1, e2, ..., en)  o bază în Rn, cum se defineşte matricea lui L în această bază şi care este echivalentul matriceal al relaţiei  w = L(v) ?

Răspuns:


Matricea asociată are pe fiecare coloană i, coordonatele vectorului L(ei) în baza B,          A = [L(e1) ( L(e2) (…, L(en)] .

w = L(v) se exprimă matriceal astfel: wB = AvB, unde vB, wB  este matricea coloană a coordonatelor lui v, respectiv w, în baza B.

11. Cum se calculează valoarea medie, M(X), şi dispersia (2(X) a unei variabile aleatoare discrete X ce ia valorile x1, x2, ..., xn , respectiv cu probabilităţile p1, p2, ..., pn, 
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 şi a unei variabile aleatoare continue, X, de densitate de probabilitate f ? 
Răspuns:


Dacă variabila aleatoare X este discretă, atunci 
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Dacă variabila X este continuă atunci ea are valoare medie dacă integrala 
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 există şi este finită şi în acest caz dispersia ei este numărul:
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dacă integrala există sau variabila nu are dispersie în caz contrar.

12. Cum se defineşte probabilitatea unui eveniment B, condiţionată de un eveniment A de probabilitate nenulă ?

Răspuns:


Probabilitatea condiţionată se defineşte astfel:  
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13. Care este mulţimea valorilor unei variabile aleatoare X ce are distribuţia Poisson, de parametru ( ( 0 şi ce anume contorizează o astfel de variabilă ? Care este media şi dispersia unei variabile aleatoare, X ( Poiss(() ?
Răspuns:


O variabilă aleatoare având distribuţia Poisson, de parametru ( ia valorile  0, 1, ..., k, ... şi o valoare k indică numărul de produceri ale unui eveniment rar într-o unitate de timp, fixată, ştiind că evenimentele se produc independent şi numărul mediu de produceri al acestora este (. Valoarea medie şi dispersia unei variabile aleatoare Poisson distribuită este (.
14. În ce relaţie este densitatea de probabilitate  fXY  a unui vector aleator (X, Y), cu densităţile marginale  fX ,  fY , dacă  X, Y sunt variabile aleatoare independente ?
Răspuns:


Densitatea de probabilitate a vectorului aleator este produsul densităţilor marginale.

15. Dacă  x1, x2, ..., xn  sunt observaţii independente asupra unui eşantion de n indivizi ai unei populaţii statistice, a cărei caracteristică, X, investigată este aleatoare, de distribuţie de probabilitate necunoscută, care sunt estimatorii nedeplasaţi ai mediei şi dispersiei ?
Răspuns:


Estimatorul mediei este 
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Propunere de subiecte pentru Examenul de licenţă - FIZICA
1. Enunţaţi principiul al doilea al dinamicii.
Răspuns – Acceleraţia imprimată unui corp de masă dată este direct proporţională cu forţa care acţionează asupra corpului. 
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unde mărimile au următoarea semnificaţie: m - masa corpului, 
[image: image25.wmf]a

– acceleraţia corpului, 
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 – rezultanta forţelor ce acţionează asupra corpului.
2. Enunţaţi legea conservării energiei mecanice.
Răspuns – Energia mecanică totală a unui sistem izolat, asupra căruia acţionează numai forţe conservative, rămâne constantă în tot timpul mişcării. 
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unde Ec – reprezintă energia cinetică a sistemului izolat, iar Ep – reprezintă energia potenţială a sistemului izolat. 

Sistem izolat este cel care nu poate schimba cu mediul înconjurător (exterior) energie nici sub formă de căldură nici sub formă de lucru mecanic. 
O forţă este conservativă dacă lucrul mecanic efectuat de aceasta este independent de forma traiectoriei, el fiind funcţie doar de poziţia punctelor între care are loc deplasarea. 

3. Să se definească energia cinetică

Răspuns – Energia cinetică (Ec) se defineşte ca fiind mărimea scalară egală cu  jumătatea produsul dintre masa „m” a corpului care se deplasază cu o viteză de modul „v”şi pătratul vitezei acestuia.
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Unitatea de măsură a energiei cinetice, în Sistemul Internaţional de unităţi, se numeşte  Joule, notându-se J.

4. Să se definească energia mecanică

Răspuns – Prin definiţie, suma dintre energia cinetică şi cea potenţială a unui corp se numeşte energie mecanică (Em).

Em = Ec+U

Unitatea de măsură a energiei mecanice, în Sistemul Internaţional de unităţi, se numeşte  Joule, notându-se J.

5. Să se definească puterea mecanică
Răspuns – Puterea mecanică se defineşte ca fiind egală cu viteza de variaţie a lucrului mecanic.
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unde P– este puterea mecanică, L – este lucrul mecanic, iar t – este timpul.

Unitatea de măsură a puterii, în Sistemul Internaţional de unităţi, se numeşte  Watt, notându-se cu W .

Dacă puterea este constantă în timp lucrul mecanic devine 
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6. Să se definească energia internă

Răspuns – Energia internă a unui sistem termodinamic se defineşte ca fiind suma dintre energia cinetică şi cea potenţială a acestuia.

Energia cinetică a sistemului termodinamic este consecinţă a mişcării browniene, respectiv agitaţiei termice a constituenţilor sistemului termodinamic, iar energia potenţială se datorează interacţiunii dintre constituenţii sistemului termodinamic.  

Unitatea de măsură a energiei interne, în Sistemul Internaţional de unităţi, se numeşte  Joule, notându-se J.

7. Să se definească căldura
Răspuns – Cantitatea de căldură, simbolizată prin Q, este energia transferată între un sistem termodinamic şi mediul înconjurător, între două sisteme termodinamice sau între diferite părţi ale aceluiaşi sistem termodinamic, în cursul unei transformări termodinamice în care parametrii externi rămân constanţi.
Transferul de căldură are loc sub influenţa unei diferenţe de temperatură. 
Unitatea de măsură a căldurii, în Sistemul Internaţional de unităţi, se numeşte  Joule, notându-se J, iar unitatea practică este caloria (cal), respectiv multiplii acesteia.

Kilocaloria se defineşte ca fiind cantitatea de căldură necesară pentru a creşte temperatura unui kgram de apă de la temperatura 14,5 la 15,5°C.

1 kcal = 1000 cal ≈ 4,186 kJ

8.  Enunţaţi legea I a reflexiei şi refracţiei

 Răspuns - Vectorii de undă ai undei incidente, undei reflectate şi a undei refractate (transmise) şi vectorul normalei în punctual de incidenţă se găsesc în acelaşi plan (planul de incidenţă). 

Legile sunt valabile la suprafaţa de separaţie dintre două medii de propagare diferite dar omogene fiecare dintre ele.

9. Enunţaţi legea conducţiei pentru conductoare filiforme cu sursă de tensiune imprimată (legea generală a lui Ohm)
Răspuns - Suma între tensiunea la capetele unei porţiuni neramificate de circuit liniar filiform şi tensiunea imprimată a sursei ce se găseşte în acea porţiune, este egală, în fiecare moment, cu produsul între curent şi rezistenţa electrică a porţiunii, produs numit şi cădere de tensiune.
Legea conducţiei pentru conductoare filiforme care nu conţin surse de câmp imprimat (în figura de mai jos Ui = 0, Ri = 0 ) se exprimă prin relaţia,
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Dacă conductorul filiform conţine sursă de câmp imprimat cu parametrii Ui – tensiunea imprimată şi Ri – rezistenţa internă legea conducţiei se exprimă prin relaţia
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 (legea generală a lui Ohm)
10. Enunţaţi prima teoremă a lui Kirchhoff
Răspuns - In orice nod de circuit electric, suma algebrica a curenţilor electrici este egala cu zero. (Suma curenţilor care intră în nod este egala cu suma curenţilor care ies din nod).
Prima teoremă a lui Kirchhoff se exprimă prin relaţia,
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unde curenţii care ies din nod se consideră cu semnul plus, iar cei care intră în nod se consideră cu semnul minus.

11. Enunţaţi a doua teoremă a lui Kirchhoff 

Răspuns -  De-a lungul oricărui ochi de circuit electric, suma algebrică a căderilor de tensiune este egală cu suma algebrică a tensiunilor electromotoare.

A doua teoremă a lui Kirchhoff se exprimă prin relaţia,
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Tensiunile electromotore (Uej) se consideră cu semnul plus dacă sensul acestora coincide cu cel de parcurgere al ochiului, respectiv cu semnul minus dacă sensul acestora este invers celui de parcurgere al ochiului. Căderile de tensiune (termeni RiIi) se consideră cu semnul plus dacă sensul curentului (Ii) coincide cu sensul de parcurgere al ochiului, respectiv cu semnul minus dacă sensul acestuia este invers sensului de parcurgere al ochiului.

12. Enunţaţi forma integrală a legii inducţiei electromagnetice

Răspuns - Tensiunea electromotoare indusă de-a lungul unui contur închis 
[image: image37.wmf]G

 este egală cu derivata în raport cu timpul, luată cu semn schimbat, a fluxului magnetic prin suprafaţa 
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 ce se sprijină pe acel contur. 

Forma integrală a legii se exprimă prin relaţia,
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unde ueГ este tensiunea electromotoare indusă în circuitul ce defineşte conturul Г, ФГ este fluxul magnetic printr-o suprafaţă orecare deschisă ce se sprijnă pe curba Г, 
[image: image40.wmf]B

 este vectorul inducţie magnetică în punctele ce aparţin suprafeţei SГ.

13. Să se definească energia electrică (energia activă)


Răspuns – Energia electrică se defineşte ca fiind integrala puteri electrice active pe un interval de timp precizat.
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unde P – este puterea electrică activă, iar t – este timpul.

 Unitatea de măsură aenergiei electrice, în Sistemul Internaţional de unităţi, se numeşte  Joule, notându-se J, iar unitatea practică de măsură est kilowatul oră notat kWh.

14. Să se definească energia reactivă

Răspuns – Energia reactivă se defineşte ca fiind integrala puteri electrice reactive pe un interval de timp precizat.
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unde Q– este puterea electrică reactivă, iar t – este timpul.

 Unitatea de măsură a energiei reactive, în Sistemul Internaţional de unităţi, se numeşte  Joule, notându-se J, iar unitatea practică de măsură est kilovarul oră notat kVArh.

15. Să se definească factorul de putere 

Răspuns – Factorul de putere se defineşte ca fiind raportul dintre puterea activă şi puterea activă maximă a unui consumator.
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unde k – este factorul de putere, S– este puterea ararentă, P – puterea activă, Pmax – puterea activă maximă, φ – defazajul dintre tensiunea şi curentul consumatorului.

Factorul de putere este adimensional.

16. Să se definească capacitatea electrică

Răspuns – Capacitatea electrică este un parametru global ce caracterizează condensatorul ideal şi se defineşte prin relaţia, 
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unde  Q – este sarcina electrică a armăturii pozitive, iar U – este diferenţa de potenţial (tensiunea) dintre cele două armături.

Capacitatea elactrică a unui condensator indică posibilităţile acestuia de a înmagazina energie electrică.

Unitatea de măsură a capacităţii electrice, în Sistemul Internaţional de unităţi, se numeşte  Farad, notându-se cu F.

17. Să se definească impedanţa circuitului serie RLC
Răspuns – Impedanţa circuitului RLC serie se defineşte ca fiind raportul dintre valorea efectivă a tensiuni de la bornele laturii şi valorea efectivă a curentului din latură, sau raportul amplitudinilor celor două mărimi.
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unde I – este valoarea efectivă a curentul electric din latură, iar im – este amplitudinea curentului, U– este valoarea efectivă a tensiunii de la bornele laturii, iar um – este aplitudinea tensiunii, R – este rezistenţe electrică a laturii, iar X – este reactanţa laturii care se exprimă prin relaţia 
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 unde 
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 şi reprezintă pulsaţia tensiunii şi a curentului, iar f – este frcvenţa tensiunii şi a curentului.

Unitatea de măsură a impedanţei, în Sistemul Internaţional de unităţi, se numeşte Ohm, notându-se cu Ω.

SUBIECTE PENTRU EXAMENUL DE LICENŢĂ 2011.

UNITĂŢI DE MĂSURĂ ÎN SISTEMUL INTERNAŢIONAL


Subiectul 1. Unitatea de măsură a masei 
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Subiectul 2. Viteza 
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Subiectul 3. Acceraţia 
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Subiectul 4. Forţa 
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Subiectul 5. Momentul unei forţe 
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Subiectul 6. Tensiunile normală 
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Subiectul 7. Momentele de inerţie axiale 
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Subiectul 8. Modulele de rezistenţă axial 
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Subiectul 9. Tensiunea normală 
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 calculată pentru o bară solicitată la tracţiune reprezintă:
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Subiectul 10. Momentul de torsiune
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Subiectul 11. Unitatea de măsură pentru tensiunile 
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Subiectul 12. Forţa uniform distribuită pe lungimea unei bare are valoarea 
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Subiectul 13. Turaţiei unui arbore 
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Subiectul 14. Unitatea de măsură a puterii watt-ul 
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Subiectul 15. Densitatea unui material 
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UNITĂŢI DE MĂSURĂ ÎN SISTEMUL INTERNAŢIONAL.
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1. Conceptul de management

2. Motivatia; Teorii motivationale

3. Functia de planificare (definitie, caracteristici)

4. Functia de organizare (definitie, caracteristici)
5. Functia de antrenare  (definitie, caracteristici)

6. Functia de conducere (definitie, caracteristici)
7. Functia de control (definitie, caracteristici)
8. Functiile intreprinderii (enumerare si definire pe scurt)
9. Modalitati si tipuri de crestere a dimensiunii unei firme
10. Etapele procesului decizional
11. Tipurile de decizii
12. Rolul organizatiei din cadrul economiei
13. Managementul schimbarii (Tipuri de schimbare, si tipuri de abordare a schimbarii)
14. Managementul schimbarii. (Analiza campului de forte si etapele schimbarii)
15. Etapele realizarii unui plan strategic. Definire si caracterizare pe scurt
1. Conceptul de management

Raspuns: 

Conceptul de management s-a impus în sfera afacerilor în 1941 prin lucrarea “The Managerial Revolution ”, publicată de James Burnham la New York, în care a fost stabilit termenul de manager, ca vector al inovaţiei şi progresului, iar termenul de management, având semnificaţia de analiză a rolului managerului în societatea contemporană.

Definiţia care urmează, încearcă să creeze o înţelegere cât mai complexă a implicării conceptului de management în terminologia specifică afacerilor.

Managementul – reprezintă procesul de coordonare a resurselor materiale, umane, financiare şi informaţionale ale unei organizaţii, în scopul realizării obiectivelor esenţiale ale acesteia . 

 Sau                       

Management [Lar-00] – reprezintă “ştiinţa tehnicilor de conducere şi gestiune a întreprinderii”.

Sau

Management [Dicţ. Engl-Rom] – conducere, administraţie, iscusinţă, dibăcie, simţ tactic, orientare, direcţie.

2. Motivatia; Teorii motivationale

Raspuns:

Unii autori au dezvoltat latura managementului, puternic orientată spre abordarea comportamentală. Aceştia s-au focalizat spre a demonstra experimental influenţa puternică pe care o are mediul social asupra angajatului, cu consecinţe imediate asupra productivităţii muncii.

Douglas Mc. Gregor, subliniază convingerile managementului privind comportamentul angajaţilor prin intermediul celor două teorii - teoria X şi teoria Y.

Abraham Maslow stabileşte conceptul de ierarhie a nevoilor. Oamenii au o varietate de necesităţi, pe care le doresc îndeplinite. Aceste nevoi pot fi aranjate în funcţie de importanţa lor în „ierarhia nevoilor lui Maslow” 

Frederick Herzberg  a realizat o distincţie între factorii motivaţionali (satisfiers factors), :munca în sine; realizările; responsabilitatea; recunoaşterea; şi respectiv factorii de „igienă” (hygiene factors), care acţionează doar ca să prevină insatisfacţia lucrătorilor; salariul; condiţiile de muncă; relaţiile cu superiorii.

David McClelland evidenţiază 3 categorii diferite ale motivaţiei [McCl – 69]:orientarea spre reuşită; orientarea spre afiliere; orientarea spre putere.

3. Functia de planificare (definitie, caracteristici)

Raspuns :

Planificarea  reprezintă procesul de stabilire, aranjare, combinare şi ordonare logică a obiectivelor, a activităţilor necesare, precum şi a mijloacelor disponibile, pentru atingerea scopului propus.

Ştiind că, într-o firmă scopul suprem este cel de maximizare a profitului, funcţia de planificare devine în fapt un proces raţional de optimizare a tuturor resurselor disponibile în funcţie de variantele posibile.


Caracteristicile:

· direcţia generală a firmei, obiectivele pe termen lung; 

· obiectivele pe termen scurt ale firmei, rezultând într-un plan de măsuri specifice şi acţiuni;

· politicile, strategiile, metodele şi tehnicile utilizate pentru atingerea obiectivelor precizate.

4. Functia de organizare (definitie, caracteristici)
Raspuns :

În limba greacă „organon” înseamnă armonie.

În dicţionarul limbii române, verbul a organiza este astfel definit: “a face un grup social, o instituţie etc., să funcţioneze sau să acţioneze organic (repartizând însărcinările şi coordonându-le conform unui plan adecvat).

Organizarea din cadrul firmelor este realizată într-o concepţie sistemică prin intermediul unor subsisteme independente, conectate între ele într-o structură ierarhică (fiecare subsistem este subordonat celui imediat superior). O astfel de structură se numeşte Organigrama firmei

O organizaţie industrială incorporează în structura sa organizatorică trei subsisteme principale:

· sistemul operaţional (de producţie);

· sistemul executiv (de conducere);

· structura reprezentativ.

Caracteristicile structurii organizatorice :

· evidenţiază diviziunea muncii pe verticală şi pe orizontală;

· evidenţiază scopurile firmei din perspectiva managerială prin:

· clarificarea compartimentelor;

· clarificarea posturilor şi sarcinilor pentru fiecare post;

· stabilirea responsabilităţilor;

· stabilirea canalelor de comunicare.

5. Functia de antrenare  (definitie, caracteristici)

Raspuns :

Funcţia de antrenare reprezintă ansamblul proceselor prin care se trasează cursul evoluţiei acţiunilor din firmă, iar personalul angajat este determinat să-l urmeze. Funcţia de antrenare se bazează puternic pe abordarea comportamentală a managementului, în care procesele de comunicare şi motivare au un rol decisiv.

Funcţia de antrenare se caracterizeaza prin răspunsurile următoarelor întrebării:

· Ce trebuie făcut?

· Când trebuie făcut?

· De către cine trebuie făcut?

· Care este modalitatea influenţării comportamentului angajaţilor, pentru a urma cursul stabilit?

6. Functia de conducere (definitie, caracteristici)
Raspuns :

Conducerea personalului, reprezintă ansamblul metodelor abordate de către o persoană (Lider), pentru a determina comportamentul angajaţilor din firmă să acţioneze în direcţia atingerii obiectivelor firmei. 

Conducerea  reprezintă procesul de influenţare a oamenilor şi relaţiilor interumane pentru ca firma să străbată un drum corect.
Caracteristicile esenţiale ale unui conducător sunt :

Pregătirea tehnică a conducătorului implică cunoştinţele, deprinderile şi aptitudinile necesare execuţiei

Pregătirea umană a conducătorului implică cunoştinţe şi în special deprinderi atât de înţelegere şi previzionare a comportamentului angajaţilor

Pregătirea conceptuală a conducătorului implică cunoştinţe, deprinderi şi aptitudini de interpretare la nivel global a activităţilor din firmă

7. Functia de control (definitie, caracteristici)
Raspuns :

Controlul reprezintă procesul de verificare şi evaluare continuă a rezultatelor şi performanţelor firmei, astfel încât, dacă apar abateri faţă de obiectivele sau standardele stabilite iniţial, să se aplice corecţiile necesare. 

Caracteristici

a) Funcţia de control îşi evidenţiază două laturi nedisociabile: 

1. pasivă, de înregistrare si evaluare a performantelor; 

2. activă, de corectare a abaterilor.

b) Funcţia de control are următorul aspect dublu:

1. este parte componentă a fiecărei funcţii manageriale, cuprinzând acţiuni specifice proceselor manageriale;
2. este o funcţie managerială.

8. Functiile intreprinderii (enumerare si definire pe scurt)
Raspuns:

Funcţia de cercetare dezvoltare – este formată din ansamblul activităţilor desfăşurate de firmele economice prin care se concepe şi se implementează progresul ştiinţific şi tehnic.

Funcţia de producţie – este formată din ansamblul proceselor de muncă din cadrul firmei prin care se transformă intrările în ieşiri şi se creează condiţii tehnico materiale şi organizatorice pentru buna desfăşurare a proceselor de producţie.

Funcţia comercială şi marketing – ansamblul proceselor de cercetare a pieţei, aprovizionare şi vânzare.

Funcţia financiar contabilă – ansamblul proceselor prin care se asigură resursele financiare necesare atingerii obiectivelor firmei, precum şi evidenţa valorică a mişcării întregului său patrimoniu.

Funcţia de resurse umane (personal) – ansamblul proceselor prin care se asigură resursele umane necesare bunei funcţionări a firmei.

9. Modalitati si tipuri de crestere a dimensiunii unei firme
Raspuns:
Cresterea unei firme se poate face in 2 moduri:

a. Crestere interna

- prin autofinantare – cu ajutorul capitalurilor proprii

- prin finantare externa – cu imprumuturi de la banci sau de la alti asociati cooptati in firme

b. Cresterea externa

- fuziunea – regruparea a 2 sau mai multe firme care formeaza o entitate noua pe piata 

- absorbtia tehnica – prin care o firma preia integral capitalul alteia aceasta din urma disparand de pe piata

- luarea in participatie – o firma achizitioneaza partial capitalul social al mai multor firme

10. Etapele procesului decizional
Raspuns:

Procesul de luare a deciziilor este un proces ce se desfăşoară în opt etape pornind de la diagnosticarea problemei şi încheindu-se cu evaluarea şi adaptarea rezultatelor deciziei implementate.

Etapa 1. Diagnosticarea  problemei

Diagnosticarea unei probleme presupune recunoaşterea simptomelor care definesc respectiva problemă şi identificarea cauzelor acestora. 

Etapa 2. Analiza mediului 

În vederea asigurării unei identificări corecte a problemei sau a oportunităţii, managerii trebuie să analizeze de asemenea şi factorii de mediu care ar putea sa le influenţeze diagnosticul. 

Etapa 3. Articularea problemei sau a oportunităţii

În această etapă a procesului are loc închegarea efectivă (ordonarea) tuturor simptomelor, cauzelor, constrângerilor şi ipotezelor astfel încât să se asigure premizele corecte etapei de dezvoltare a soluţiilor alternative.

Etapa 4. Dezvoltarea soluţiilor alternative

Etapa de dezvoltare a soluţiilor alternative urmăreşte generarea de opţiuni viabile astfel încât managerii să poate selecta varianta optimă pentru rezolvarea problemei sau pentru exploatarea oportunităţii identificate.

Etapa 5. Evaluarea alternativelor

În vederea asigurării bunului mers a întregului proces se are în vedere faptul că alternativele generate sunt evaluate pe baza a trei criterii: suficienţa, fezabilitatea şi realismul

Etapa 6. Alegerea alternativei finale

Acest pas din procesul de luare a deciziei presupune alegerea optimă dintre alternativele evaluate. Prin alegerea optimă se înţelege acea alegere care poate genera maximum de beneficii cu minimum de consecinţe negative. 

Etapa 7. Implementarea deciziei

O dată aleasă alternativa finală managerii trebuie să se asigure că aceasta este implementată fapt ce conduce la concluzia că implementarea deciziei se sprijină pe celelalte funcţii manageriale –planificare, coordonare, organizare şi control.

Etapa 8. Evaluarea şi adaptarea rezultatelor deciziei

Prin evaluarea şi adaptarea  rezultatelor deciziei se urmăresc atât modul de implementare a deciziei cât şi culegerea de informaţii pentru elaborarea deciziilor viitoare.
11. Tipurile de decizii
Raspuns:

Funcţie de condiţiile concrete de luare a deciziei există următoarea clasificare a deciziilor:

1 – După gradul de cunoaştere al problemelor şi al soluţiilor alternative 

· decizii rutiniere – apar în cazul problemelor bine cunoscute şi bine definite iar complexitatea şi impactul acestora este redus;

· decizii adaptive – se aplică în general unor probleme definite şi cunoscute doar parţial, în acest caz apelându-se la informaţii trecute (se aplică extrapolarea);

· decizii inovative – implică managerul în anumite probleme insuficient definite şi structurate, iar deciziile care se iau sunt complet rupte de trecut.

2 – După perioada şi orizontul de timp la care se referă 

· decizii strategice – pentru o perioadă mai lungă de timp – minim 5 ani;

· decizii tactice – pentru o perioadă medie de timp – aproximativ 3-5 ani;

· decizii curente – pentru o perioadă scurtă de timp – aproximativ 1-3 ani.

3 – După numărul de participanţi la luarea deciziei 

· decizii unipersonale – decizia este luată de o singură persoană (se aplică în cazul stilului de management autoritar);

· decizii de grup – decizia este luată de o un grup de persoane (se aplică în cazul stilului de management democratic).

4 – În funcţie de numărul criteriilor decizionale:

· deciziile unicriteriale – se ia în considerare un singur criteriu;

· decizii multicriteriale (multiobiectiv şi multiatribut) – se iau în considerare mai multe criterii.

5 – După modalitatea de luare a deciziei

· decizii programate;

· decizii neprogramate
12. Rolul organizatiei din cadrul economiei
Raspuns:

Organizaţiile economice (întreprinderile sau firmele) – sunt organizaţiile care se constituie şi funcţionează având ca scop obţinerea unui profit. Ele transformă nişte intrări (substanţă, informaţii, energie, resurse umane, resurse financiare) cu ajutorul unor mijloace de muncă (echipamente, mobilier, spaţii specifice) în ieşiri (produse şi/sau servicii) pe care le oferă spre vânzare clienţilor. 

Rolurile organizatiilor economice (firmelor) sunt:

a. rolul economic – cauta sa obtina profit, prin producerea si/sau comercializarea bunurilor si/sai serviciilor iar o parte din venituri se distribuie angajatilor prin salarii

b. rolul social – prin asigurarea de conditii bune de munca pentru salariati si produse de calitate pentru a putea fi utilizate cu placere de acestia

13. Managementul schimbarii (Tipuri de schimbare, si tipuri de abordare a schimbarii)
Raspuns:
Schimbarea într-o firmă poate fi împărţită în două mari categorii:

· Schimbarea profundă – de mare amploare la nivelul intreprinderii, fiind extrem de greu de implementat şi de controlat

· Schimbarea rutinieră - de mică amploare la nivelul intreprinderii, care nu presupune activităţi dificil de gestionat

Tipuri de abordare a schimbării:

· Abordarea de jos în sus – schimbarea porneşte de la nivelurile de jos ale intreprinderii, când angajaţii conştientizează faptul că starea respectivă nu mai poate continua.

· Abordarea de sus în jos - schimbarea porneşte de la conducere spre angajaţi.

· Angajarea unui expert – schimbarea este făcută de o persoană exterioară intreprinderii, doar după ce conducerea firmei este convinsă de importanţa şi necesitatea schimbării. 

14. Managementul schimbarii. (Analiza campului de forte si etapele schimbarii)
Raspuns:

FORŢE CARE IMPUN SCHIMBAREA
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FORŢE CARE SE OPUN  SCHIMBĂRII

Forţele care susţin schimbarea sunt de două tipuri:

- Forţe externe, cum ar fi: evoluţia preferinţelor clienţilor privind un anumit produs, schimbarea tehnologiilor şi a sistemelor informaţionale, creşterea sau scăderea cererii pentru anumite produse, creşterea concurenţei, etc.

- Forţe interne, cum ar fi: dorinţa de a creşte calitatea produselor, de a creşte productivitatea, de a crea produse/servicii noi, etc.

Forţele care se opun schimbării se pot manifesta astfel: rezistenţă directă şi făţişă, tărăgănarea implementării acţiunilor, exagerarea efectelor negative, etc. Pentru a reduce aceste manifestări se utilizează  o serie de tehnici: instruire şi comunicare, participare şi implicare, negociere şi obţinerea acordului, cooptare, manipulare, constrângere, etc.

Etapele schimbării:

· Pregătirea schimbării

· Dezgheţarea

· Implementarea schimbării

· Reîngheţarea

· Evaluarea

15. Etapele realizarii unui plan strategic. Definire si caracterizare pe scurt
Raspuns:

Realizarea unui plan strategic presupune parcurgerea următoarelor etape:

Etapa 1. Stabilirea obiectivelor

Este etapa de bază de la care pleacă întreg procesul de planificare. Este extrem de important ca obiectivele să fie stabilite conform regulii SMART.

Etapa 2. Evaluarea factorilor de mediu 

În cadrul acestei etape se va face o analiză globală a situaţiei interne din firmă şi una a situaţiei externe. Pentru această analiză se pot utiliza metodele analizei interne (factorii SWOT) şi a analizei externe (factorii STEEP)

Etapa 3. Articularea ipotezelor şi stabilirea obiectivelor

Este etapa în care se vor finaliza ipotezele de lucru şi se vor stabili premizele de la care se va porni implementarea obiectivelor.

Etapa 4. Formarea echipei de lucru

În cadrul acestei echipe trebuie să intre persoane de la mai multe nivele ierarhice şi cu responsabilităţi diverse. 

Etapa 5. Dezvoltarea de planuri alternative

Este important ca să existe şi cel puţin un plan alternativ chiar dacă acesta (în condiţii de lipsă de timp) nu este detaliat ca şi cel principal.

Etapa 6. Comunicarea planurilor şi aşteptărilor

Acum se vor face publice planurile care au fost definite până în prezent, mai întâi membrilor organizaţiei apoi şi altor organizaţii şi persoane interesate. 

Etapa 7. Pregătirea si demararea efectiva a implementării

         Acum se trece la realizarea completa a implementarii planului

Bibliografie : 

Prostean G.–”Management”, Editura Orizonturi Universitare, Timişoara 2008, ISBN 978-973-638-336-6

www.mpt.upt.ro  avizier electronic/ cursuri in format electronic/ Prof. univ. dr.  Gabriela PROSTEAN/ Bazele Managementului 1

Mocan M. s.a – Management, manual de excelenta in afaceri, Editura Eurobit, Timisoara 2007, ISBN 978-973-620-307-7
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Titular Disciplina: Conf.dr. Nicolae COCIU
1. Enunţul problemei de programare liniară  (problemă de maximizare sau de minimizare);

2. Alocarea optimă a resurselor materiale prin programare liniară cu maximizarea profitului;

3. Minimizarea costurilor prin problema de transport echilibrată;

4. Problema de afectare (asignare, repartizare), (problemă de maximizare sau de minimizare);
5. Sa se definească problema de programare liniară primală şi problema duală ataşată.

Rezolvarea subiectelor de Cercetări Operaţionale – Licenţă MPT 2011

6. Enunţul problemei de programare liniară  (problemă de maximizare sau de minimizare);
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 0  ,  j = 1, 2, . . . . , n ;                                       (1)

 f(X1, X2, …, Xn) = 
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Se accepta si se echivaleaza la punctaj si alte forme ale problemei de programare liniară de maximizare sau de minimizare. .

2.   Alocarea optimă a resurselor materiale prin programare liniară cu maximizarea profitului

În fabricarea a n produse se utilizează  m resurse ale firmei care sunt limitate şi trebuie folosite eficient,  alocate optim în sensul unei anumite funcţii obiectiv.


Într-un sistem de producţie (atelier, secţie, întreprindere) pentru a fabrica produsele  P1, P2,..., Pn se folosesc resursele R1, R2, ..., Rm ce sunt disponibile în cantităţi limitate b1, b2,..., bm. Resursa Ri intră în produsul Pj în cantitatea aij  , i = 1, 2,..., m ; j = 1, 2,..., n, iar profitul unitar (real sau estimat) pentru produsul Pj este cj  ,  j = 1, 2, ..., n. Se presupune că sunt satisfăcute condiţiile: aij 
[image: image134.wmf]³

 0, bj 
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 0, i = 1, 2,..., m; j = 1, 2,..., n.

Se cere să se determine planul de fabricaţie optim, deci trebuie aflat câte produse  P1, P2, . . ., Pn vor fi fabricate în perioada de timp considerată (schimb, zi, săptămână, lună etc.) şi în condiţiile date astfel încât profitul să fie maxim. 


Se notează cu Xj cantitatea din produsul Pj ce se va fabrica, j = 1, 2, . . ., n. 

Se obţine  modelul matematic din relaţiile (2), care este o problemă de programare liniară.
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 0 ,  j = 1, 2, . . ., n;                                                (2)




f( X1, X2, . . . , Xn ) = 
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Problema de programare liniară din relaţiile (2) se rezolvă cu algoritmul simplex primal sau simplex dual, respectiv cu calculatorul utilizând programele Qsb, Dsspom, Lindo sau altele, obţinându-se soluţia optimă ce maximizează profitul.  

Se accepta si se echivaleaza la punctaj si alte forme ale problemei de programare liniară de  maximizare a profitului. 
3. Minimizarea costurilor prin problema de transport echilibrată


Un produs omogen este stocat în localităţile (depozitele)  A1 , A2 , …, Am  respectiv în cantităţile a1 , a2 , …, am  şi trebuie transportat în centrele de consum  (magazine, firme, localităţi) B1 , B2 , …, Bn  unde este cerut respectiv în cantităţile b1 , b2 , …, bn . Costul transportului unei unităţi de produs din depozitul Ai la centrul de consum Bj este egal cu  cij unităţi monetare. Se pune problema determinării cantităţilor de produs ce urmează să fie transportate de la depozite la centrele de consum, astfel încât să nu depăşească disponibilul (oferta), cererea să fie satisfăcută şi costul total al transportului să fie minim.  

   Se presupune că:  ai > 0 , bj >  0 , cij > 0 ,   i = 1, 2,..., m ; j = 1, 2,...,n; 

Oferta = S = 

= Cererea .  

Se notează cu Xij cantitatea de produs ce va fi transportată din Ai în Bj , 
 X = ( Xij ), i = 1, 2,..., m;   j = 1, 2,..., n. 
Matricea costurilor problemei de transport este C,  
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Modelul matematic al problemei de transport echilibrate, deci cererea este egală cu oferta,  este dat de relaţiile (3). 
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f(X) =  
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min f(X) 
Se accepta si se echivaleaza la punctaj si alte forme ale problemei de transport echilibrate. 




4. Problema de afectare (asignare, repartizare), (problemă de maximizare sau de minimizare) 


Într-o problemă de alocare de tip afectare, numita si repartizare sau asignare,  sunt n resurse: R1 , R2 , ..., Rn , care trebuie repartizate la n activităţi: A1 , A2 , ..., An , astfel încât fiecare resursă să fie repartizată la câte o singură activitate şi fiecărei activităţi să i se repartizeze câte o singură resursă. Repartizarea resursei Ri  pe activitatea Aj implică costul cij ,  i, j = 1, 2,...,n. Trebuie determinată repartizarea resurselor pe activităţi, astfel încât costul total să fie minim. 
Se defineşte variabila Xij astfel: 





















Modelul matematic al problemei de afectare de minimizare :   






    , i = 1, 2, ..., n; 






    , j = 1, 2, ..., n; 




Xij 

0  , i = 1, 2, ..., n; j = 1, 2, ..., n;

                                                                                                                            (4) 




Xij 

{0 , 1}, i = 1, 2, ..., n; j = 1, 2, ..., n;










min f  
Se accepta si se echivaleaza la punctaj si alte forme ale problemei de afectare de minimizare sau de maximizare. 

5. Sa se definească problema de programare liniară primală şi problema duală ataşată
Se consideră problema de programare liniară (5). 
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Problema duală asociată problemei de programare liniară (5) este 

problema de programare liniară (6).  
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Problema de programare liniară (5) se va numi problemă primală, iar problema de programare liniară (6) se va numi problemă duală. 

Se accepta si se echivaleaza la punctaj si alte enunturi echivalente ale problemei primale si duale. 
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1. Patrimoniul firmei, obiect de studiu al contabilitatii 

2. Principiile metodei contabilitatii
3. Conventiile contabile.

4. Structura activelor patrimoniale ale firmei
5. Structura pasivelor patrimoniale ale firmei
6. Functiile conturilor

7. Regulile de functionare a conturilor

8. Elementele planului de conturi

9. Formule de inregistrare contabila

10. Modificările bilanţiere ale operaţiilor contabile

11. Componentele si principiile evaluarii patrimoniului

12. Momentele evaluarii patrimoniului

13. Etapele inventarierii patrimoniului firmei

14. Scopul si functiile inventarierii

15. Contul de rezultate

1. Patrimoniul firmei, obiect de studiu al contabilitatii 

Răspuns:

Obiectul contabilităţii este reprezentat de patrimoniu, privit sub aspect economic, juridic şi financiar, precum şi rezultatele financiare ale agenţilor economici.

2. Principiile metodei contabilitatii

Răspuns:

Principalele principii ale metodei contabilităţii sunt: principiul dublei reprezentări a elementelor patrimoniale, principiul dublei înregistrări a operaţiilor economice, principiul sintetizării informaţiilor, principiul cronologiei şi al sistematizării, principiul înregistrării sintetice şi analitice, principiul patrimoniului închis.

3. Conventiile contabile

Răspuns:
Sunt reguli generale de desfasurare a activitatilor contabile. Acestea sunt: prudenţa, permanenţa metodelor, independenţa exerciţiului, intangibilitatea bi​lanţului de deschidere, necompensarea, continuitatea activităţii.

4. Structura activelor patrimoniale ale firmei

Răspuns:
Activele se împart în: active imobilizate (sau fixe), active circulante şi cheltuieli înregistrate în avans.

Activele imobilizate (fixe) sunt formate din.

- imobilizări necorporale: cheltuieli de constituire, cheltuieli de cercetare-dezvoltare, licenţe, brevete, mărci, concesiuni, fondul comercial, etc.
- imobilizările corporale: mijloace fixe şi terenuri, imobilizările în curs 

- imobilizările financiare.

Activele circulante (active curente sau mijloace circulante) sunt alcătuite din: stocuri, creanţe şi disponibilităţile băneşti. 

Cheltuielile înregistrate în avans reprezintă active de regularizare adică cheltuieli înregistrate în avans cu chirii, abonamente, etc.

5. Structura pasivelor patrimoniale ale firmei

Răspuns:

Pasivul  patrimonial cuprinde capitalurile proprii, datoriile pe termen mediu si lung, datoriile pe termen scurt,.
6. Functiile conturilor

Răspuns:

Functiile conturilor sunt:

- Funcţia economică

- Funcţia de calcul

- Funcţia de control

- Funcţia de grupare

- Funcţia de sistematizare

- Funcţia de generalizare

- Funcţia contabilă
7. Regulile de functionare a conturilor

Răspuns:

Conturile de activ încep să funcţioneze prin debitare, se debitează cu existenţele de activ iniţiale, preluate din partea de activ a bilanţului iniţial; se mai debitează cu intrări, creşteri, majorări ale elementelor de activ. Se creditează cu scăderile elementelor de activ. Au sold final debitor sau zero. Conturile de pasiv încep să funcţioneze prin creditare, se creditează cu existenţele de pasiv iniţiale, preluate din partea de pasiv a bilanţului iniţial. Se mai creditează cu intrări, creşteri, majorări ale elementelor de pasiv. Se debitează cu scăderile elementelor de pasiv. Au numai sold creditor sau zero.

8. Elementele planului de conturi

Răspuns:

Elementele planului de conturi sunt

· denumirea sau titlu contului;

· explicaţia operaţiei înregistrate în cont;

· debitul şi creditul contului;

· rulajul contului;

· total sume;

· soldul contului.
9. Formule de inregistrare contabila 

Răspuns:
Cele mai răspândite forme de înregistrare contabilă în România sunt:

· forma de înregistrare contabilă „maestru şah”;

· forma de înregistrare „pe jurnale”;

· forme de înregistrare adaptate la echipamentele moderne de prelucrare a datelor.

10. Modificările bilanţiere ale operaţiilor contabile 

Răspuns:

Există patru categorii de astfel de operaţii: creşterea unui post de activ şi micşorarea concomitentă şi în aceeaşi sumă a altui post de activ, creşterea unui post de pasiv şi micşorarea concomitentă şi în aceeaşi sumă a altui post de pasiv, creşterea unui post de activ şi majorarea concomitentă şi cu aceeaşi sumă a altui post de pasiv, diminuarea unui post de activ şi reducerea concomitentă şi cu aceeaşi sumă a altui post de pasiv.
11. Componentele si principiile evaluarii patrimoniului

Răspuns:

   Componentele evaluării sunt:

- Obiectul evaluării (activele, pasivele, cheltuielile, veniturile şi alte operaţii ce fac obiectul con​tabilităţii);

- Etalonul bănesc 
- Preţul 

Principiile evaluarii patrimoniului:

- Principiul stabilităţii unităţii monetare 
- Principiul costului istoric 
- Principiul prudenţei 
- Principiul permanenţei metodelor 

12. Momentele evaluarii patrimoniului 

Răspuns:
Sunt prevăzute patru momente de evaluare a elementelor patrimoniale, şi anume:

- Evaluare la data intrării în patrimoniu.

- Evaluare la data ieşirii din patrimoniu sau la darea în consum

- Evaluare la data inventarierii elementelor patrimoniale

- Evaluarea la închiderea exerciţiului
13. Etapele inventarierii patrimoniului firmei

Răspuns:
Inventarierea presupune trei etape: pregătirea inventarierii, etapa inventarierii propriu-zise şi stabilirea rezultatelor şi înregistrarea în contabilitate a diferenţelor constatate.

14. Scopul si functiile inventarierii 

Răspuns:
Scopul inventarierii:

· Determinarea reala a elementelor patrimoniale

· Asigurarea integritatii patrimoniului

· Repartizarea cheltuielilor si veniturilor in timp

· Stabilirea valorii actuale

· Stabilirea si evaluarea elementelor patrimoniale care sunt aport in natura la inceputul activitatii.

Functiile inventarierii:

· Functia de control

· Functia de stabilire a situatiei nete

· Functia de calcul si evidenta stocurilor

15. Contul de rezultate

Răspuns:

Contabilitatea conturilor de rezultate cuprinde 

· Contabilitatea cheltuielilor, care se ţine cu ajutorul conturilor din clasa 6 „Conturi de cheltuieli”. Toate conturile de cheltuieli au funcţia de activ. 

· Contabilitatea veniturilor care se ţine cu ajutorul conturilor din clasa 7 „Conturi de venituri”. Toate aceste conturi din clasa 7 au funcţia de pasiv, cu excepţia contului „Variaţia stocurilor”, care este bifuncţional. 

· Contabilitatea rezultatelor financiare care se ţine cu ajutorul conturilor din grupa „Rezultatul exerciţiului financiar” care conţine următoarele conturi: „Profit sau pierdere” şi „Repartizarea profitului”.
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Prof.univ.dr. DURAN VASILE

1. Agenţii economici în contextul economiei de piaţă

Agenţii economici sunt persoane sau grupuri de persoane fizice şi/sau ju​ri​di​ce care îndeplinesc roluri şi funcţii bine determinate în cadrul diviziunii muncii şi ac​ţio​nează ca subiecţi ai vieţii economice. După natura activităţii desfăşurate, agenţii economici se grupează în ur​mătoarele categorii:

a) Firmele (întreprinderile) reprezintă agentul economic care cuprinde toate uni​tăţile care au ca funcţie principală producerea de bunuri economice şi prestarea de ser​vicii (nonfinanciare), în vederea vânzării acestora cu scopul de a obţine profit;

b) Gospodăriile populaţiei (menajele) sunt unităţi economice a căror funcţie prin​cipală este de a consuma şi de a produce bunuri şi servicii nonfinanciare. 

c) Administraţia publică si  privată; 

d) Instituţiile financiare;

e) Întreprinderile de asigurări si reasigurari;

f) Străinătatea (restul lumii) reprezintă, generic, celelalte economii naţio​na​le şi unităţile lor autonome (nerezidente) cu care agenţii economici interni intră în tran​zacţii economice.
2. Tipuri de societati comerciale in economia de piata

În ţările cu economie de piaţă, cea mai largă sferă de răspândire o au so​cie​tăţile comerciale formate din mai multe persoane fizice şi/sau juridice, numite aso​ciaţii, care, reunindu-şi capitalurile, desfăşoară o anumită activitate în scopul ob​ţi​ne​rii de profit. Principalele tipuri de societăţi comerciale din România sunt:

a) Societatea în nume colectiv (SNC) ;

b) Societatea în comandită simplă (SCS);

c) Societatea în comandită pe acţiuni (SCA);

d) Societatea cu răspundere limitată (SRL);

e) Societatea anonimă pe acţiuni (SA);

f) Regiile autonome (companii naţionale). 
3. Tipologia factorilor de productie
Factorii de producţie reprezintă diferite faţete ale potenţialului atras în cir​cui​tul economic şi sunt organic legaţi de resursele economice. Ei sunt: munca, in​stru​men​tele de producţie, informaţia, obiectele supuse prelucrării, energia, unele ele​men​te ale naturii, activitatea de organizare, conducere şi coordonare etc.

După natura lor intrinsecă şi serviciul adus în procesul de utilizare, ca urmare a combinării în diferite moduri şi proporţii potrivit specificului activităţii economice,

s-a elaborat o tipologie reprezentativă a factorilor de producţie:

a) Teoria economică clasică a factorilor de producţie, care-i limitează pe aceş​tia la “formula trinitară”- munca, natura si capitalul 
b) Neofactorii de producţie au la bază modificările în decursul timpului, a rolului şi importanţei factorilor de producţie. În această categorie a factorilor se înscriu o serie de factori derivaţi, apăruţi şi formaţi pe baza factorilor originari,anume: progresul ştiinţific şi tehnic (tehnologiile de fabricatie si informatia) si abilitatea intreprinzatorului
4. Continutul si stuctura capitalului

Capitalul firmei, în funcţie de sfera în care există şi se con​sumă, se grupează în două categorii:

- capital productiv folosit direct în procesul de pro​duc​ţie şi care, du​pă modul de transmitere a valorii sunt: active imo​bi​li​zate (capital fix) şi active circulante (capital circulant);

- capital de circulaţie întâlnit în sfera circulaţiei sub forma mijloacelor de plată şi a produselor finite.

Capitalul productiv (real, tehnic) reprezintă partea din patrimoniul (averea) fir​mei, ce se concretizează în utilizările în procesul de producţie. Acesta se împarte în: imobilizările corporale (capital fix, mijloace fixe) şi active circulante (ca​pital circulant).

Capitalul fix (imobilizări corporale) reprezintă acea parte a activului unei firme care participă la mai multe cicluri de producţie, fără a-şi modifica forma lor iniţială, consumându-se şi diminuându-şi valoarea în mod treptat, prin trans​fe​rarea acestora asupra noilor produse, lucrări sau servicii. 

Capitalul circulant reprezintă acea parte a unei firme, ce se con​cre​tizează în: materii prime, materiale, stocuri pe di​ferite stadii ale lanţului de producţie pen​tru evitarea întreruperilor şi a salturilor în activitate.
5. Tipologia costurilor de productie
Teoria economică înregistrează o diversitate de grupări a costurilor. Una din tipologiile cu care operează este următoarea:

a). Costul global al producţiei (CG) este definit ca fiind suma costurilor oca​zio​nate de obţinerea unui anumit volum de producţie. În cadrul acestuia se disting ur​mă​toarele categorii de costuri: 

- costul fix total (CF) reprezintă acele cheltuieli ce sunt independente de evo​luţia volumului producţiei (chirii, cheltuieli cu întreţinerea, amor​ti​za​rea capitalului fix, cheltuieli cu administrarea firmei, salariile TESA etc.);

- costul variabil total (CV) este constituit din acele cheltuieli care-şi mo​difică dimensiunile, în funcţie de schimbările în volumul producţiei (ma​terii prime, combustibil, energie, apă tehnologică, salariile per​so​na​lu​lui direct productiv etc);

- costul global total (CGT) se obţine din însumarea costurilor fixe totale şi a celor va​riabile totale pe o anumită perioadă de timp. În acest cost glo​bal total se includ atât costurile de producţie,cât şi cele de des​fa​cere .Acest cost se determină cu relaţia:

       b) Costul unitar sau mediu (CU) reprezintă costurile globale pe unitatea de produs. 

c) Costul marginal (Cmg) este considerat acel volum al costurilor totale necesare creşterii producţiei cu o unitate.


6. Mărimea şi funcţiile profitului
 Cuantificarea profitului se face cu ajutorul a doi indicatori: masa profitului şi rata profitului.

a) Masa profitului reprezintă suma totală pozitivă, ca rezultat al diferenţei între veniturile realizate şi cheltuielile aferente efectuate de o întreprindere - firmă, agent economic, ramură sau economia unei ţări. 
b) Rata profitului exprimă gradul de profitabilitate sau de rentabilitate al firmei şi se determină ca raport procentual între masa profitului şi costurile efectuate de o întreprindere, volumul capitalului avansat pentru obţinerea acestuia, ori cifra de afaceri. 

Practica economică atestă că în economiile moderne, profitul întreprinderii în​deplineşte simultan mai multe funcţii:

a) Profitul devine o sursă importantă de autofinanţare;

b) Profitul este o pârghie financiară de întărire a gestiunii economice;

c) Profitul este indicatorul calitativ de orientare generală şi de decizie ma​na​gerială;

d) Profitul este un criteriu de performanţă.;

e) Profitul este un instrument al controlului operativ.


7. Rentabilitatea si formele ei.
Rentabilitatea reprezintă ca​pa​citatea agenţilor economici de a produce profit. Ea se poate exprima astfel:

a) Rentabilitatea absolută a unei întreprinderi este dată de masa profitului realizat. Mărimea profitului la nivel de produs este diferenţa pozitivă dintre preţul de vânzare şi costul mediu pe produs. Pentru întreprinderea a cărei producţie fizică este omogenă, cu acelaşi profit pe unitatea de produs, relaţia de calcul a masei profitului (Pb) este următoarea:

Pb = Q (p - c)

Unde: Q-volumul productiei; p – pretul de vanzare unitar; c – costul de productie unitar

b) Rentabilitatea relativă se exprimă pe produs şi la nivelul întreprinderii. Ea poate fi evidenţiată în moduri diferite prin combinarea a trei factori exprimaţi valoric: rezultate, mijloace, activitate. Din combinarea celor trei factori pot apare două tipuri de relaţii, şi anume:
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8. Rolul si functiile pietei

Rolul pieţei, ca principal element al economiei de schimb, rezidă din functiile acesteia:

- realizează legătura permanentă dintre producţie (producători) şi con​sum (consumatori), influenţând, astfel, alocarea şi folosirea resurselor;

- autoreglează economia naţională, folosind în acest scop o serie de pârghii economice ca: preţ, cerere, concurenţă, profit etc.;

- asigură echilibrul financiar pe termen mediu şi lung, în principal echi​li​brul dintre ofertă (producţie) şi cerere (consum);

- elimină sau previne amplificarea elementelor administrative şi su​biec​tivismul;

- asigură formarea preţurilor prin confruntarea dintre ofertă şi cerere, rea​lizarea valorii mărfurilor (serviciilor) şi recuperarea prin preţ a costurilor şi ob​ţinerea profitului previzionat;

- satisface nevoile de consum şi formează informaţii economice im​portante pentru luarea deciziilor.


9. Tipuri de piata
Din punct de vedere al specificului tranzacţiilor, tipurile (ca​tegoriile) de piaţă care reprezintă, în fond, ansamblul activităţii economice sunt:

- piaţa produselor (piaţa mărfurilor) 
- piaţa serviciilor 

- piaţa informaţională 

- piaţa capitalurilor 
- piaţa muncii 

- piaţa monetară şi de credit 

-  piaţa valutară 
10. Rolul si functiile preturilor in economia de piata
Rolul şi importanţa preţurilor, în contextul economiei de piaţă, derivă din funcţiile ce le îndeplinesc, şi anume:

a) Funcţia de evaluare (calcul şi măsurare) a cheltuielilor şi rezultatelor agenţilor economici;

b) Funcţia de corelaţie a preţurilor cu alte categorii ale pieţei, în primul rând cu cererea şi oferta (vezi, raportul dintre preţ şi exces cerere, respectiv exces ofertă;

c) Funcţia de informare cu privire la situaţia pieţei şi a intenţiilor celorlalte firme concurente din domeniul respectiv;

d) Funcţia de stimulare a producătorilor (orientarea asupra unui anumit gen de bu​​nuri, perfecţionarea aparatului de producţie, îmbunătăţirea calităţii pro​duselor etc.);

e) Funcţia de recuperare a costurilor de producţie şi de distribuire-redis​tri​bui​re a ve​ni​tu​rilor, la nivel micro şi macroeconomic.


11. Rolul şi funcţiile banilor
Banii (moneda) reprezintă o categorie economică complexă, ce însumează realităţile vieţii economico – sociale, în evoluţia lor. Rolul banilor în economia de piaţă este pus în evidenţă prin funcţiile pe care le îndeplinesc:

a) Funcţia de calcul şi măsură a valorii. În această calitate, banii exprimă valoarea mărfurilor cu ajutorul etalonului preţurilor, servind la măsurarea cheltuielilor de producţie şi a rezultatelor, precum şi realizarea de calcule economice prin care se stabileşte costul, se apreciază eficienţa şi se determină preţul.

b) Funcţia ca mijloc de circulaţie (schimb). În această funcţie, banii servesc procesului circulaţiei mărfurilor, mijlocind trecerea lor de la producător la consuma-tor, prin intermediul vânzării – cumpărării pe piaţă (M-B = vânzare şi B-M = cumpărare). 

c) Funcţia ca mijloc de plată. În această calitate, banii sunt utilizaţi pentru achitarea mărfurilor cumpărate pe credit, plata salariilor, dobânzilor, chiriilor, impo​zitelor şi taxelor, primelor de asigurări etc.

d) Funcţia de rezervă a valorii (tezaurizare, acumulare) dă posibilitatea conservării puterii de cumpărare a populaţiei. Corect este vorba de economisire şi acumulare de sume băneşti pentru nevoi viitoare.

e) Funcţii de bani universale se exercitată în cadrul relaţiilor internaţionale, la cumpărarea de mărfuri şi prestarea diferitelor servicii.

12.  Masa monetara si puterea de cumparare a monedei
 Masa monetară (bănească) reprezintă totalitatea mijloacelor băneşti aflate în circulaţie la un moment dat, în cadrul economiei. Ea se concretizează în ansamblul mijloacelor de circulaţie şi plată. Dimensiunea masei monetare (Mm) depinde de următorii fac​tori:

- volumul total al schimburilor mijlocite efectiv de monedă (VT), in​flu​en​ţea​ză în mod direct proporţional masa monetară;

- viteza de rotaţie a monedei (VR), influenţează invers proporţional masa mo​netară;

- puterea de cumpărare a monedei (PC), influenţează invers proporţional di​mensiunea masei monetare ş.a..

În funcţie de factorii menţionaţi mai sus, mărimea masei monetare se deter​mină cu relaţia:
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în care: P – nivelul preţurilor şi tarifelor; Q – cantitatea bu​nurilor economice şi a serviciilor puse în vânzare

Puterea de cumpărare a monedei (PC)  exprimă cantitatea de utilităţi ce se poate procura cu o unitate bănească şi se determină ca raport dintre masa monetară (Mm) şi nivelul preţurilor, exprimat prin indicele general al preţurilor (Ip).
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Din analiza relaţiei de mai sus se poate concluziona că dacă preţurile cresc, valoarea monedei se diminuează şi invers. Puterea de cumpărare sau valoarea banilor depinde de numeroşi factori economici şi extraeconomici. Factorul hotărâtor îl constituie starea economiei. 

13.  Formele salariului in economia de piata

Salariul  reprezintă preţul muncii, preţul închirierii forţei de muncă, sau un preţ al serviciilor aduse de munca depusă. 

În condiţiile existenţei producţiei de mărfuri şi acţiunii legii valorii, salariul îm​bracă urmatoarele forme: .
a). Salariul nominal reprezintă suma de bani pe care lucrătorul o primeşte în schim​bul forţei sale de muncă. 

b). Salariul real reprezintă cantitatea de bunuri şi servicii pe care indivizii le pot procura cu salariul nominal. El reflectă puterea de cumpărare a salariului nominal şi se determină cu relaţia:
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în care: Sr - salariul real; Sn - salariul nominal; Ip - indicele preţurilor mărfurilor şi ta​rifelor pentru servicii; ISr (ISn) – indicele salariului real (nominal).

c). Salariul social reprezintă acea parte din venitul naţional, prin care societatea in​ter​vine pentru a spori veniturile unor categorii de salariaţi sau ale unor grupuri din ca​drul acestora, care se confruntă cu riscuri mai mari cum sunt: accidentele de mun​că, bolile profesionale, şomajul etc.

d). Salariul colectiv este atribuit tuturor salariaţilor unei firme ca urmare a par​ti​cipării la rezultatele acesteia, sau prin alte facilităţi.

14. Sistemul de salarizare in economia romaneasca 
Sistemul de salarizare din economia românească are următoarele componente: 

a) Salariile tarifare reprezintă componenta principală a sistemului de sa​la​rizare, asigurând nivelul salariului pentru activitatea depusă. 

b) Formele de salarizare reprezintă modalităţile practice de realizare a le​gă​turii între nivelul salariilor şi rezultatul activităţii. În economia românească sunt uti​li​zate trei forme de salarizare, şi anume: sa​larizarea în acord (cu bucata), salarizarea în regie (pe uni​tatea de timp), 
salarizarea mixtă.

c) Premiile, sporurile, participarea la profit ş.a. 


15. Corelatiile ce le implica sistemul de salarizare 

Principalele corelaţii ce le implică sistemul de salarizare din ţara noastră sunt:

a) Corelaţia productivitate-salarii care are în vedere cerinţa realizării unei per​manente legături între rezultatele activităţii economice şi salarii. O corelaţie op​timă presupune ca dinamica productivităţii muncii (IW) să fie superioară dinamicii sa​la​riului mediu (IW>IS), pentru că pe baza rezultatelor economice sunt create condiţiile de creştere a principalelor categorii de venituri – salariile şi profitul. Corelaţia productivitate-salarii se ex​primă cu inegalitatea:
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b) Corelaţia preţuri-salarii este în interdependenţă cu prima corelaţie, ea scă​pând de sub control, începând cu anii ’90. Evidenţierea acestei corelaţii se face cu aju​torul indicelui puterii de cumpărare a populaţiei, determinat cu relaţia:


[image: image173.wmf]p

s

pc

I

I

I

=


în care: Ipc - indicele puterii de cumpărare a populaţiei; Ip - indicele preţurilor de con​sum; Is - indicele salariilor.
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1. Definiţi antropometria şi enunţaţi principiile de aplicare ale acestei ştiinţe în ergonomie. Enumeraţi factorii de variabilitate ai dimensiunilor corpului omenesc.
RASPUNS (5 min):
Antropometria este ştiinţa studiului corpului omenesc din perspectiva evoluţiei sale dimensionale. PRINCIPII:

1. Încă din faza de proiectare a locurilor de muncă, operatorul uman va fi luat în considerare prin dimensiunile sale şi poziţia sa;

2. Operatorul uman trebuie imaginat funcţional ceea ce va conduce la crearea unei relaţii antropomentrice juste în cadrul sistemului om-maşină;

3. Studiile ergonomice trebuie să se ţină seama de factorii de variabilitate (interni şi externi) ai dimensiunilor umane;

4. La proiectare trebuie prevăzute limite ample ale toleranţei spaţiale pentru operatorii umani şi echipamente. Sub stresul activităţilor de muncă amplitudinea mişcărilor creşte;

5. Acomodarea şi performanţa se evaluează cu operatorul uman complet echipat, lucrând la maşina complet dotată. Testarea se realizează pe subiecţi învăţaţi să lucreze la maşină şi reprezentativi din punct de vedere al dimensiunilor lor antropometrice.

Factori de variabilitate ai dimensiunilor corpului omenesc:

· factori de variabilitate interni, ereditari sau proprii fiecărui operator uman: vârsta, sexul, rasa şi poporul (datorită condiţiilor de viaţă şi a amestecului rasial specific);

· factori de variabilitate externi sau dobândiţi: profesia (efortul caracteristic), alimentaţia, sănătatea, activitatea fizică şi exerciţiul, postura sau poziţia corporală în timpul proceselor de muncă, modificările naturale pe parcursul unei zile, modificările pe termen lung, îmbrăcămintea şi echipamentul personal.

2. Definiţi şi prezentaţi schema metabolismului energetic. Realizaţi clasificarea muncilor după consumul de energie.
RASPUNS (5 min):
[image: image326.wmf]Principala sursă de energie a organismului uman este metabolismul care constă dintr-o serie de reacţii chimice, de tipul arderilor lente, prin care substanţele ingerate (alimentele) se transformă în: energie termică (calorică) şi energie mecanică, în prezenţa oxigenului inspirat din aerul atmosferic.

În funcţie de valoarea consumului de energie (Ce) s-au elaborat criterii de clasificare a diferitelor munci.
a. Lehmann clasifică muncile în:

1. munci uşoare în poziţie şezând: Ce ‹ 2kcal/min;

2. munci uşoare în poziţie ortostatică: Ce = 1 … 3kcal/min;

3. muncă medie: Ce = 3 … 6kcal/min;

4. muncă grea: Ce = 6 … 8kcal/min;

b. Normele de protecţia muncii clasifică munca fizică în 3 categorii (sau în conformitate cu cele precizate în tabelul 2.2):

1. muncă uşoară: Ce ‹ 3kcal/min;

2. muncă medie: Ce = 3 … 5kcal/min;

3. muncă grea: Ce › 5kcal/min.

3. Definiţi procesul de muncă, locul de muncă şi prezentaţi modul de clasificare al acestora.
RASPUNS (5 min):
Procesul de muncă reprezintă totalitatea acţiunilor desfăşurate individual sau colectiv cu scopul producerii anumitor bunuri sau prestării anumitor servicii.

Locul de muncă este spaţiul în care unul sau mai mulţi operatori umani (formaţie de lucrători) acţionează, cu ajutorul mijloacelor de muncă, asupra obiectelor muncii, în vederea transformării lor, potrivit unui scop precizat.

Clasificarea locurilor de muncă:

1. După tipul de organizare al producţiei:

· Locuri de muncă pentru producţia de unicate şi serie mică;

· Locuri de muncă pentru producţia de serie mijlocie;

· Locuri de muncă pentru producţia de serie mare şi masă.

2. După gradul de mecanizare şi de automatizare al producţiei:

· Locuri de muncă pentru procese manuale;

· Locuri de muncă pentru procese manual-mecanice;

· Locuri de muncă pentru procese automate;

· Locuri de muncă pentru procese de aparatură (la panourile de comandă, calculator etc.);

3. După numărul de utilaje:

· Locuri de muncă ce au în dotare un utilaj;

· Locuri de muncă ce au în dotare mai multe utilaje;

4. După numărul operatorilor umani:

· Locuri de muncă individuale;

· Locuri de muncă colective;

5. După natura activităţilor:

· Locuri de muncă din activitatea de bază;

· Locuri de muncă din activitatea de servire;

6. După poziţia relativă în spaţiu:

· Locuri de muncă fixe;

· Locuri de muncă mobile.

4. Aspecte ale organizării locului de muncă: poziţia corectă de muncă, înălţimea de lucru, zona de muncă.

RASPUNS (5 min):
Din punct de vedere ergonomic poziţia corectă de muncă este cea care asigură comoditate operatorului uman, deci un consum energetic minim. Poziţia corectă de muncă va corespunde poziţiei naturale a acestuia atunci când cele trei plane de orientare ale corpului (transversal, sagital şi longitudinal) formează intersecţii de 90˚. 
Înălţimea de lucru condiţionează poziţia corectă de muncă adică cea care corespunde menţinerii dreapte a coloanei vertebrale. Înălţimea se referă la poziţia planului de lucru (unde se desfăşoară activităţile de muncă) faţă de sol.
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Fig. 1. Înălţimea de lucru în poziţie ortostatică
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Fig. 2. Dimensiuni de interes în poziţia şezând (înălţimea de lucru şi de şezut)
Zona de muncă reprezintă spaţiul din sfera ce poate fi descrisă de mişcarea circulară a membrelor superioare, având pivot umărul sau cotul, în scopul efectuării unor mişcări de muncă.

· Dacă zona de muncă este definită de mişcări de clase IV şi V maxim, atunci ea poartă denumirea de zonă maximă.

· Dacă zona de muncă este definită de mişcări de clasă III maxim, atunci ea poartă denumirea de zonă minimă.

În figura 3 s-a reprezentat zona de muncă în cazul poziţiei şezând şi ortostatică.
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Fig. 3. Zona de muncă în poziţie şezând şi ortostatică (după STAS 6909)
Este preferabil ca mişcările de muncă să se realizeze în zona normală de muncă datorită consumului scăzut de energie, iar amplasarea mijloacelor de producţie, a elementelor de comandă, a sculelor, dispozitivelor etc. să se realizeze respectând principiile economiei de mişcare şi principiul frecvenţei de utilizare.

5. Prezentaţi parametrii definitorii ai microclimatului industrial. Prezentaţi noţiunea de confort termic şi explicaţi buna stare fiziologică a operatorului uman în mediul de lucru.
RASPUNS (5 min):
Caracterizarea microclimatului industrial se realizează, în general, prin următorii parametrii:

· Temperatura la locul de muncă se modifică, ea depinzând de: căldura degajată de surse specifice, cea degajată de corpul operatorilor umani, căldura solară şi căldura degajată de procesele tehnologice, dar şi de pierderile termice prin uşi, ferestre sau sisteme de ventilaţie. 
· Aerul atmosferic conţine întotdeauna o cantitate oarecare de vapori de apă ce caracterizează umiditatea mediului. Cantitatea maximă de vapori de apă, exprimată în grame, care poate fi conţinută într-un m2 de aer reprezintă umiditatea lui maximă, iar cantitatea de vapori de apă ce se găseşte la un moment dat într-un m2 de aer este umiditatea absolută a sa. Raportul dintre umiditatea absolută şi cea maximă, la o temperatură, dată reprezintă umiditatea relativă şi se exprimă în procente. 
· Din cauza diferenţelor de temperatură dintre aerul cald din interiorul încăperilor şi cel rece din exterior se produc curenţi de aer. De interes pentru studiile ergonomice este viteza acestor curenţi. O mişcare a aerului în încăperile de muncă, ce nu depăşeşte 0,5m/s creează o senzaţie plăcută, de confort pentru organism şi are influenţă favorabilă asupra sănătăţii. 
Prin confort termic se înţelege senzaţia plăcută pe care ne-o oferă temperatura mediului ambiant în care activăm, determinată de absenţa oricărui exces de temperatură, ridicată sau scăzută (echilibru termic).

Temp. corpului omenesc
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Fig. 1. Bilanţul termic al corpului omenesc la diferite ambianţe
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1. Definiţi conceptul de „Asigurare a Calităţii” (AC)

R1. Conceptul de Asigurare a Calităţii (AC) este definit de ansamblul activităţilor/ acţiunilor de monitorizare, verificare şi control orientate înspre asigurarea conformităţii caracteristicilor de calitate reale, măsurabile, rezultate din procesul de fabricare, cu caracteristicile prevăzute în proiectul produsului analizat. 

2. Cum definiţi echilibrul între costurile calităţii şi valoarea calităţii?

R2.
Echilibrul între costurile calităţii şi valoarea calităţii poate fi menţinut în două moduri distincte, în funcţie de rezultatele obţinute în urma implementării unui sistem de management al calităţii (SMC):

	Nr crt.
	Caracteristicile  procesului de implementare a SMC
	Relaţia de calcul
	Interpretare

	1.
	Inainte de implementarea SMC
	V =(P-C) Q
	

	2.
	După implementarea SMC, direcţionat pe modificarea volumului de producţie Q.
	V* = (P-C) Q*
	Dacă Q* > Q → V* > V

Dacă Q* ≤ Q → V* ≤ V

	3. 
	După implementarea SMC, direcţionat pe modificarea costurilor de fabricare C
	V** = (P-C*) Q
	Dacă C* > C →V** ≤ V

Dacă C* ≤ C→V** > V 


3. Care sunt  activităţile de control la nivelul unei structuri de fabricare?

R3.
1- Controlul calităţii elementelor intrări în proces însoţite de documentaţia de atestare a calităţii şi a provenienţei;(materii prime, materiale, semifabricate, componente, echipamente, energie, combustibil, resurse umane , soft tehnologic). 2.1.- Controlul calităţii elementelor intrări în proces, care nu au documentaţia de atestare a calităţii şi a provenienţei lor. 2.2. -Controlul final al calităţii produselor finite, în vederea expedierii la beneficiari.2.3.- Controlul calităţii documentaţiei necesare derulării proceselor de fabricare ( controlul calităţii proiectelor tehnice şi a documentaţiei  şi de execuţie). 3. – Controlul calităţii SDV urilor şi al utilajelor din dotare. 4.- Controlul calităţii proceselor de fabricare şi montaj. 5.- Controlul calităţii  interoperaţional sau interfazic. 6.- Controlul final al calităţii produselor complexe , inclusiv simularea funcţionării în condiţii reale a produselor la producător.7.- Controlul calităţii comportării produselor la beneficiari. 8.- Controlul calităţii resurselor umane utilizate în procesele de fabricare montaj. 9 –Controlul calităţii activităţii financiare a structurii de fabricare.

4. Cum definiţi fiabilitatea şi elementele relevante din structura unui dispozitiv complex?

R4.
Fiabilitatea reprezintă aptitudinea unui dispozitiv de a-şi îndeplini funcţia/ funcţiunile spacificată/ specificate, în anumite condiţii date, de-a lungul unei perioade date. Elementele relevante ale fiabilităţii sunt: 1-Probabilitatea de funcţionare a dispozitivului. 2- Funcţia/ funcţiunile specifica/ specifice  a/ ale dispozitivului. 3- Timpul de funcţionare/ bună funcţionare a dispozitivului. 4- Mediul extern în care funcţionează dispozitivul.

5. Care sunt principalele cerinţe referitoare la întocmirea unei documentaţii de implementare a unui sistem de management al calităţii (SMC) ?

R5 .
Principalele cerinţe se referă la: 
1.-Declaraţia echipei manageriale la vârf cu referire la politica în domeniul calităţii şi a obiectivelor calităţii, aplicate în cadrul structurii de fabricare.
2.- Manualul calităţii. 
3.- Manualul procedurilor documentate cerute de Standardele Internaţionale, care subordonează domeniul de activitate respectiv. 
4.- Documente specifice care să ateste planificarea, operarea şi controlul eficace al proceselor, produselor şi serviciilor.  
5.- Înregistrări ale calităţii proceselor, produselor şi serviciilorcerute de Standardele Internaţionale, care vor fi utilizate în scopul îmbunătăţirii proceselor existente, după care vor fi arhivate conform unor proceduri specifice.
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1. DEMERSURI ÎN MARKETING: MARKETING OPERATIONAL, MARKETING STRATEGIC.

Demersul marketing este axat pe două preocupări principale: a cunoaşte şi a acţiona, ce se împletesc în marketing strategic şi operaţional. Marketingul strategic
Punctul de plecare a acestui demers este studiul nevoilor şi aşteptărilor consumatorilor potenţiali. Pentru a facilita adaptarea la piaţă, întreprinderea va trebui să identifice piaţa pe care ea va interveni şi aceasta se realizează prin decuparea sistemului piaţă în subsisteme omogene în termeni de nevoi, aşteptări şi comportamente de cumpărare. Această decupare se numeşte segmentarea pieţei în cadrul căreia se selecţionează piaţa – ţintă vizată.

A doua etapă o constituie analiza cererii, ceea ce reprezintă determinarea ansamblului de clienţi potenţiali. Măsurarea atractivităţii pretinde a determina cererea previzională în termeni cantitativi şi calitativi, susceptibili de a se adresa segmentelor strategice.

Analiza competitivităţii are ca obiectiv evaluarea avantajelor concurenţei prin studii de piaţă de documentare şi anchete. Apoi întreprinderea va identifica propriile avantaje concurenţiale prin diagnosticul intern, punând în evidenţă punctele slabe şi tari.

Prin analiza simultană a cererii potenţiale (analiză de atractivitate) şi a avantajelor concurenţiale (analiză de competivitate) se poate defini o strategie specifică fiecărui „produs – piaţă” reţinut, creându‑se un studiu de portofolii, produse-pieţe, la nivelul întreprinderii. Pe această bază pot fi definite mai multe strategii de dezvoltare a întreprinderii.

Analiza portofoliului de activităţi reprezintă repartizarea resurselor întreprinderii între diferite segmente strategice pe care întreprinderea decide să le ocupe.

Alegerea strategiei de dezvoltare: există, în practică o infinitate de strategii posibile şi depinde de oamenii de marketing pentru ca alegerea să fie cea mai bună pentru întreprindere.

Putem concluziona că marketingul strategic are:

· domeniul de acţiune pe termen lung;

· rolul de a descoperii noi oportunităţi economice măsurate prin conceptul de piaţă potenţială;

· misiunea de a orienta întreprinderea spre oportunităţi atractive, spre pieţe strategice.

Marketingul operaţional

Se află în aval de marketingul strategic şi are ca orizont de acţiune termenul scurt şi mediu. El aparţine domeniului tactic şi se traduce prin alegerea acţiunilor comerciale concrete, şi se concretizează prin ceea ce s-a convenit a se numi mix (produs, preţ, distribuţie, comunicare).
[image: image177.emf]
Demersuri în marketing (Sursă: P. Amerein şi alţii Marketing 2001, Nathan)

2. SISTEME DE INFORMATII IN MARKETING (SIM).

Toate întreprinderile sunt un punct de întâlnire a unui mare număr de fluxuri de informaţii relative la activităţile lor comerciale. Aceasta este reprezentată prin gestiunea fluxurilor care se ataşează sistemului de informaţii.

Un sistem de informaţii în marketing este o reţea complexă de relaţii structurale unde intervin oameni, maşini şi proceduri, care are ca obiect generarea unui flux ordonat de informaţii pertinente, care provin din surse interne sau externe întreprinderii şi este destinat să servească ca bază deciziilor în marketing.

În figura de mai jos sunt ilustrate elementele unui astfel de sistem, care asigură legătura între mediu şi gestionare, Un număr de date provenite din mediu exterior sunt transmise sistemului, care le transformă în informaţii destinate responsabililor de marketing. Aceste informaţii integrate în decizii, la rândul lor, vor afecta mediul extern.

Sistemul propriu–zis comportă patru elemente:

a) sistemul contabil

b) sistemul de inteligenţă în marketing

c) studii şi cercetări

d) sistemul de modelare.
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Sistemul contabil
3. DEMERSUL PROCESULUI DE CUMPĂRARE: FAZELE PROCESULUI DE CUMPĂRARE
În marketing, comportamentul cumpărătorului este înţeles sub forma unui proces de rezolvare a problemei, adică o succesiune de etape care pornesc de la recunoaşterea unei nevoi de a cumpăra un produs.

În continuare se prezintă modelul Engel, Kollat şi Blackwell, care comportă cinci faze:

[image: image179.emf]
 Fazele procesului de cumpărare

a)  Recunoaşterea nevoii
Cumpărarea este rezultatul unui proces de decizie a cărui origine este nevoia care nu se manifestă decât dacă este activată de diferiţi stimuli.

Pentru satisfacerea nevoii, consumatorul este confruntat cu mai multe opţiuni posibile: produse, mărci, puncte de vânzare diferite.

b) Cercetarea de informaţii
O dată recunoscută nevoia, consumatorul va cerceta informaţiile necesare pentru satisfacerea ei. Aceste informaţii apar din surse diverse. Ele pot fi de origine comercială (publicitate), publice (presa) interpersonale, sau ele pot proveni din experienţa consumatorului (utilizarea în trecut a produsului).

Informaţiile sunt de naturi diferite:

– active sau pasive;

– comerciale sau noncomerciale, adică controlate sau nu de întreprindere;

– personalizate sau adaptate la individ, standardizat sau nu.

c)  Evaluarea opţiunilor
Opţiunea va fi evaluată pornind de la criteriile de decizie, care au fost fixate de cumpărător înainte sau în cursul cercetării de informaţii.

d) Decizia de cumpărare
Printre diferitele opţiuni reţinute de către cumpărător ca fiind compatibile cu nevoile sale, aşteptările sale şi restricţiile sale, va fi ales, aceasta este decizia de cumpărare.

Luarea deciziei poate urma:

– calea procesului compensatoriu, când orice deficit poate fi compensat prin creşterea altui atribut;

– calea procesului necompensatoriu, când se abandonează ipoteza compensării de atribute. De exemplu un produs nu satisface prin toate atributele sale, are unul performant: o maşină foarte rapidă va fi aleasă de un amator de viteză deşi nu este economică, nu este ieftină, etc.

e) Comportamentul post-cumpărare
În această ultimă fază a procesului de decizie, cumpărătorul compară satisfacţia obţinută prin cumpărarea produsului şi ceea ce a prevăzut, a scontat, Dacă el este mulţumit de alegerea sa, el va avea tendinţa ca pe viitor, ca urmare a fenomenului de feed-back să‑şi întărească comportamentul de consumator prin recumpărarea produsului, adaptare şi fidelizare faţă de marcă.

Consumatorul va avea astfel încredere în sursele de informaţii avute precum şi în procesul deciziei de cumpărare practicat, ceea ce îl va îndemna să-l repete.

Pe de altă parte, dacă consumatorul este nemulţumit de alegerea sa, el încearcă un sentiment de incoerenţă între ceea e a gândit despre produs şi ceea de simte după cumpărare.

Pentru a rezolva această incoerenţă, consumatorul va întreprinde diferite acţiuni, nu va mai cumpăra produsul, va cerceta alte informaţii pentru aşi formula alt proces de decizie a cumpărării.

În aceste situaţii întreprinderea va putea avea ca obiectiv "liniştirea" consumatorului. pentru aceasta va prezenta un mod explicit de folosire a produsului, servicii post‑vânzare, campanii de comunicare pentru a realiza aceste obiective.

4. PIATA SI PRODUSUL. PIATA SI CONSUMATORII.

Piaţa şi produsul

Dacă acceptăm noţiunea de piaţă ca ansamblul clienţilor care au acelaşi gen de nevoi şi naţiunea de produs ca ansamblul avantajelor percepute de consumatori, suntem îndemnaţi să definim patru niveluri de analiză a pieţei.

– piaţa principală, corespunde ansamblului de produse identice din punct de vedere tehnic şi în mod direct concurente

– piaţa înconjurătoare, este compusă din produse de natură diferită de produsele pieţei principale, dar care satisfac aceleaşi nevoi în aceleaşi condiţii

– piaţa generică cuprinde produse legate de aceluiaşi tip de nevoie

– piaţa suport este asociată produselor a căror existenţă este necesară consumului de produse din pieţele precedente

De ex.: Pentru un fabricant de tapet pentru pereţi, piaţa principală este formată din totalitatea fabricanţilor de tapeturi. Piaţa înconjurătoare regrupează, între alţii, producătorii de vopsele, de tencuieli, de lambriuri, de ţesături murale.

Piaţa generică este cea a decoraţiunilor interioare şi mai precis cea a decoraţiunilor murale.

Piaţa de construcţii constituie aici piaţa suport, care prin schimbările sale cu suprafeţe vitrate mari (termopane de exemplu) influenţează piaţa de tapet.

Niveluri de analiză a pieţei

Din punct de vedere al consumatorilor se disting următoarele tipuri de pieţe:

– piaţa teoretică ce cuprinde nonconsumatorii relativi şi consumatorii actuali

– piaţă potenţială ce reprezintă nivelul maxim de vânzări posibil de atins la un moment dat şi cuprinde procente ce tind spre maxim din nonconsumatorii relativi şi consumatorii

– piaţa actuală a produsului ce se referă la consumatorii actuali ai produsului. Consumatorii actuali ai unui produs se compun din consumatorii unei anumite mărci de produs precum şi ai concurenţei.

Schematizând, tipurile de pieţe din punct de vedere al consumatorilor, apar:
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5.SEGMENTAREA PIETEI, CRITERII DE SEGMENTARE.
Segmentarea unei pieţei constă în subansambluri distincte a clientelei, fiecărui grup putând a i se alege o ţintă cu ajutorul marketingului – mix.

Iniţial întreprinderile s-au orientat, considerând că este mai rentabil, să lanseze un singur produs, o singură marcă pe piaţă. Această strategie numită "marketing de masă" a fost folosită mult timp de Coca–Cola.

Pe măsură ce concurenţa se intensifică, preţurile s-au nivelat şi profiturile vânzătorilor au început să scadă. Acesta este motivul pentru care a apărut interesul "diversificării produselor" în cea ce priveşte calitatea, imaginea, preţul etc.

Aşa constructorii de automobile au realizat în jurul unui model mai multe versiunii, "Coca–Cola" a lansat mai multe mărci de produse (Fanta, Sprite, Coca fără cafeină etc.) destinate a satisface segmente de piaţă diferite.

Configuraţia segmentelor de piaţă

Piaţa este compusă dintr-o clientelă neomogenă diferenţiată prin mărime, resurse, origine geografică, aşteptarea lor faţă de produs, răspunsul la oferta întreprinderii etc. Fiecare variabilă poate angaja un răspuns diferit utilizat în segmentarea pieţei.

a) Piaţa constituită din şase cumpărători: piaţă nesegmentată

[image: image181.emf]
b) Numărul maxim de segmente din care poate fi constituită piaţa este numărul de cumpărători care o compun. Fiecare cumpărător constituie o piaţă separată unde nevoile şi cererile sale sunt unice.

De exemplu avem şase cumpărători [image: image182.emf] segmentarea totală a pieţii – când numărul clienţilor este redus – industria aeronautică De ex. "Airbus"

c) Întreprinderile consideră că este prea costisitor să studieze fiecare cumpărător separat şi să-i satisfacă nevoile. De aceea se caută să se delimiteze • largi categorii de clientelă care diferă prin interesul manifestat faţă de produs de exemplu datorită venitului clientelei. Notând prin cifre de la 1 – 3 categoriile de clientelă după venituri le grupăm în trei clase.

[image: image183.emf] d)Vânzătorul constată diferenţa în comportarea clientelei funcţie de vârstă – De exemplu două segmente a şi b.
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Cu cât sunt criterii mai complete cu atât precizia de segmentare a pieţii este mai mare.

Criterii de segmentare

a) criterii geografice –

b) Socio – demografice

c) Psihografice:

d) Comportament faţă de "a cumpăra"

6. PIAŢA INDUSTRIALA – CARACTERISTICI

Piaţa industrială se compune din toţi indivizii şi organizaţiile care cumpără bunuri şi servicii în vederea producerii altor bunuri şi servicii destinate vânzării sau încheierii.

Caracteristici ale pieţei industriale
Investigaţiile (banii) în consumul industrial sunt superioare celui privat, deoarece fiecare participant în lanţul industrial cumpără la un preţ superior celui plătit de precedentul, în care încorporează şi valoarea ajutată.

(De ex: pornind de la o pereche de pantofi, lanţul producerii lor ne duce la: crescătorul de animale vinde pielea celui care o tăbăceşte care o va vinde la un preţ superior fabricantului de pantofi.)

Piaţa industrială are anumite caracteristici:

a) Cumpărători mai puţini numeroşi – cumpărătorii industriali fiind mai puţini numeroşi decât consumatorii (ex. producători de pantofi).

b) Nivelul cumpărătorilor este mai important – un mic nucleu de clienţi reprezintă un volum de afaceri foarte important (ex. industria de avioane telecomunicaţii).

c) Relaţii comerciale limitate, restrânse – între furnizori şi clienţi se stabilesc relaţii care-i unesc şi conduc la un parteneriat iar această reţea de alianţe este importantă în marketingul industrial.

d) Concentrarea geografică
e) Cere derivată – cererea unui produs industrial este totdeauna derivat din cererea pieţei finale. De ex., nu se cumpără piele decât dacă este o cerere pentru produse din piele/marochinărie, pantofi etc.

f) Cerere inelastică – cererea industrială nu este influenţată de evoluţia preţului – un producător de pantofi nu cumpără mai multă piele dacă preţul este scăzut şi nici mai puţină dacă preţul pielii a crescut. Cererea este inelastică, ea depinde de restricţiile producţiei. Asta ne înseamnă că fabricantul nu ţine seama de preţ în alegerea furnizorului.

g) Cerere fluctuantă – cererea industrială fluctuează mai mult decât cererea consumatorilor, de pildă pentru echipamentele unei noi uzine  0 cerere finală a pieţei cu 10% poate conduce la o creştere cu până la 200% a cererii industriale faţă de perioada următoare.

h) Cumpărători profesionişti – cumpărăturile industriale sânt efectuate de agenţi specializaţi (ex. în cazul informaticii – ingineri comercianţi şi tehnico – comerciali).

i) Intervenienţi multipli – în decizia cumpărătorilor industriali intervin mai mulţi factori – în 
7. CONCEPTUL DE PRODUS.

Noţiunea de produs
Se numeşte produs ceea ce poate fi oferit pe piaţă astfel încât să poată fi observat, obţinut sau consumat. Se poate vorbi de obiecte fizice, materiale, servicii, persoane, locuri,. organizaţii sau idei.

Produs central, produs tangibil şi produs global
În practică se disting 3 niveluri ale produselor. la nivelul fundamental se găseşte produsul central care ar răspunde la întrebarea: Ce cumpără clientul? Clientul cumpără un produs pentru avantajul esenţial pe care-l oferă ca răspuns la dorinţa sa. (Ex. o femeie care cumpără un ruj. Nu cumpără acest produs decât dacă i se satisface speranţa de a fi frumoasă).

Produsul central nu este în fapt decât concretizarea unui avantaj. Activitatea responsabilului de marketing nu este de a vinde caracteristici ci "avantaje ale produsului". Aceasta explică în figura 1 produsul central apare în centru.
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Produsul tangibil nu este altul decât produsul central învelit cu toate caracteristicile sale. dacă se vorbeşte de un obiect fizic acesta trebuie să satisfacă 5 dimensiuni fundamentale: nivelul de calitate, caracteristici, un stil, un nume de marcă şi o condiţionare, Dacă se vorbeşte de un serviciu, prin analogie se or prezenta aceste aspecte sau numai unele dintre ele.

Produsul global reprezintă totalitatea a aceea ce poate fi oferit în jurul produsului tangibil. (De exemplu un consumator de ordinatoare adoptă oferta globală pentru a se prezenta pe piaţă. Alături de computer se oferă şi softul de bază, soft de aplicare. servicii de mentenanţă, educaţie, asistenţă, consultanţă etc. În acest caz este vorba de o soluţie mai bună decât produsul izolat.

De exemplu, în domeniul automobilelor:

– produsul central corespunde satisfacerii nevoii de transport familial;

– produsul tangibil este un autoturism Citroen cu 5 locuri, patru portiere şi echipat cu motor diesel;

– produsul global va fi acelaşi autoturism vândut cu serviciu de depanare gratuit pentru primul an, o garanţie anticorozivă pentru cinci ani, posibilitatea ca după un număr de ani să se reprimească autoturismul vechi şi să poţi cumpăra unul nou.

Aceste caracteristici de imagine asociază produsului un mijloc de comunicare privilegiat.

8.CICLUL DE VIATĂ AL PRODUSULUI: CARACTERISTICI, FAZE, STRATEGII.
Generalităţi

Cifra de afaceri şi rentabilitatea unui produs evoluează în cursul timpului. Conceptul de viaţă a unui produs se identifică cu diferite faze în istoria comercială a unui produs.

La fiecare fază corespund oportunităţi şi probleme faţă de strategia marketing şi responsabilitate, şi sunt patru ipoteze care susţin noţiunea de ciclu de viaţă a unui produs:

– produsul are o viaţă limitată

– vânzările sale trec prin diferite stadii de evoluţie

– nivelul de profit variază în funcţie de stadiile de evoluţie

– strategiile de gestiune nu sunt aceleaşi pentru fiecare fază

Faze ale ciclului de viaţă

În general curbele de viaţă a unui produs are forma unui S cum apare în figura 1 şi se identifică în general 4 faze: lansarea, creşterea, maturitatea şi declinul.
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Lansarea – este o perioadă de slabă creştere corespunzând difuzării progresive a produsului pe piaţă.

Creşterea – este o perioadă caracteristică perioadei de penetrare rapidă a produsului pe piaţă şi o creştere substanţială a beneficilor.

Maturitatea – este o perioadă de încetinire a creşterii vânzărilor produsul fiind deja acceptat pe piaţă.

Faza de declin – este o perioadă în care vânzările se reduc iar beneficiu scade foarte mult.

Faza de lansare

Se caracterizează printr-o lentă vânzare corespunzând cu punerea pe piaţă, progresiv a produsului.

În centrul acestei faze, beneficiile sunt reduse, a se vedea negative din cauza cheltuielilor pentru promovarea şi comercializarea produsului care în general sunt ridicate, deoarece clientul trebuie informat de existenţa noului produs.

Concurenţa rămâne în acest timp limitată, deoarece se comercializează un număr redus de varietăţi ale produsului deoarece piaţa nu este receptivă.

Preţurile au tendinţa de a fi ridicate pentru că în fapt:

– costurile sunt ridicate ţinând seama de nivelul scăzut al producţiei

– problemele tehnice în fluxul de fabricaţie nu sunt încă puse la punct

– sunt necesare cheltuieli suplimentare pentru acoperirea celor de promovare şi de dezvoltare a vânzărilor

In lansarea produsului nou, întreprinderea poate adopta un nivel ridicat sau scăzut pentru fiecare variabilă de acţiune marketing (preţ, promovare, distribuţie şi calitate)

Faza de creştere

În cursul fazei de creştere, vânzările noului produs vor lua elan iar mărimea numărului de clienţi are consecinţă mărimea numărului de puncte de vânzare care intensifică desfacere mărfii în circuitele comerciale.

Preţurile tind să rămână la nivelul lor sau să scadă încet în cursul acestei faze, ceea de explică creşterea rapidă a cererii. Întreprinderea menţine cheltuielile de promovare sau le creşte pentru a putea face faţă concurenţei şi să reuşească să convingă consumatorul de superioritatea mărcii întreprinderii.

Vânzările cresc foarte repede astfel încât indicatorul cheltuielilor de promovare/cifra de afaceri, scade. Costurile de producţie scad mai repede decât preşurile, pe măsură ce întreprinderea progresează pe curba de experienţă.

Faza de maturitate
Faza de maturitate se compune din trei perioade:

– maturitatea crescândă când vânzările totale continuă să progreseze dar într-un ritm mai scăzut datorită saturării distribuţiei;

– maturitatea stabilă când vânzările se menţin la un nivel constant;

– maturitatea în declin când nivelul vânzărilor în valoare absolută începe să scadă ca urmare a faptului că unii consumatori se îndreaptă spre alte produse.

Responsabilul de marketing în această fază, poate alege în trei tipuri de strategie pentru a modifica piaţa, produsul şi marketingul mix. 

Faza de declin
Majoritatea produselor sfârşesc prin a cunoaşte faza de declin, care poate fi lentă (cum este cazul făinii) sau rapidă (cum este cazul articolelor de modă),

Vânzările unui produs scad din mai multe raţiuni: progresul tehnologic naşte noi produse care vin să le substituie pe cele existente, gusturilor şi moda modifică structura clientelei, importul de produse pot concura pe cele naţionale. Din aceste motive apare războiul preţurilor şi dispar beneficiile.

Un produs în declin trebuie eliminat în timp oportun pentru că întârzie cercetarea produsului înlocuitor, pentru că poate periclita pe termen lung poziţia întreprinderii.

Identificarea produselor în declin se face în general în mai multe etape:

– se constituie o comisie cu reprezentanţi de marketing, de producţie, de control al gestiunii, pentru definirea procedurilor de identificare a produselor în declin;

– pentru fiecare produs se cer informaţii de la sectorul vânzării cui toate detaliile referitoare la viaţa produsului (preţ, costuri unitare, diferite date etc.);

– se cercetează evoluţia pieţei;

– produsele considerate îndoielnice fac obiectul unei anchete, iar comisia va studia fiecare fişă de produs propunând modificarea strategiei de marketing sau abandonul.

DEMERSUL LANSĂRII DE NOI PRODUSE.

 Cu explicatii[image: image187.emf]
10. PRETUL. DEMERSUL FIXĂRII PRETULUI.
Responsabilitatea de a fixa preţul este diferit localizată în întreprinderi. De exemplu în întreprinderile mici şi mijlocii direcţia generală fixează preţul bazându-se pe informaţiile din firmă. Într-o mare întreprindere, şefii de produs şi directorii de sector fixează preţurile ţinând seama de politica generală de elaborare a preţului elaborată de direcţia generală.

Când se lansează un nou produs, când se obţine un nou circuit de distribuţie sau o nouă piaţă, întreprinderea este confruntată cu problemă de fixarea preţului. Numeroşi factori intervin în elaborarea deciziei cum sunt:

– determinarea obiectivelor de fixare a preţului

– evaluarea cererii

– estimarea costurilor

– analiza concurenţei

– alegerea unei metode de traficare

– alegerea finală a soluţiilor propuse pentru preţ

Demersul fixării preţului. Etapele demersului

În schema 1. se prezintă etapele fixării preţului.
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Odată obiectivele de preţ definite, întreprinderea determină zona de acceptabilitate a preţului pe piaţă în funcţie de atitudinea utilizatorilor şi de strategiile concurenţilor. Întreprinderea studiază apoi dacă ea poate fi rentabilă în această zonă de preţ, ţine seama de condiţiile impuse de costuri. 

Preţul definitiv la care s-a ajuns, după cum s-a prezentat în plus să respecte reglementările în vigoare.

11. DISTRIBUTIA: FUNCTIILE DISTRIBUTIEI
Distribuţia „recurge la ansamblul de operaţii prin care un produs ieşit din sistemul de producţie este pus la dispoziţia consumatorului sau a utilizatorului”.

Alegerile de distribuţie sunt importante pentru întreprindere deoarece ele se angajează în general pe perioade lungi.

Distribuţia poate fi discutată sub două aspecte:

· recurge la ansamblul de activităţi comerciale destinate de a pune produsul într-o lumină favorabilă în faţa clientului;

· gestiunea fluxurilor de produse de la locul producerii la locul utilizării.

Funcţiile distribuţiei:
Funcţiile spaţiale

Distribuţia are ca primă misiune de a pune la dispoziţia consumatorilor, produsele la locurile şi în cantităţile dorite de aceştia.

Funcţia distribuţie cea mai evidentă este transportul cu îndrumarea produsului între fabricant şi clienţii săi şi un ansamblu de activităţi de ordin logistic precum manutanța şi depozitarea.

Acest transfer de produse este acompaniat de constituirea unor loturi omogene destinate intermediarilor şi de fracţionarea producţiei în loturi de mărime reduse, adaptate nevoilor consumatorilor.

Funcţiile temporale

Distribuţia are în mod egal funcţia de a pune la dispoziţia clientului, produsele la momentul dorit de acesta. Cererea şi fabricaţia nu evoluează în ritmuri identice şi nu se realizează în aceleaşi perioade. Funcţia de stocaj permite ajustarea temporală a ofertei şi cererii.

Din stocaj decurge funcţia de finanţare. Stocajul reprezintă în fapt o producţie nevândută şi deci o imobilizare de capitaluri, Această imobilizare va fi finanţată de producător sau de distribuitor.

Dezvoltarea unui credit pentru consumaţie, permite consumatorului de a dispune în timpul dorit de un produs, credit care este finanţat de către distribuţie.

Funcţiile comerciale
Funcţiile comerciale comportă trei aspecte:

· asortarea

· informarea

· servicii

· Funcţia de asortare – consistă în a transforma loturile de producţie în loturi de vânzare. Aceasta va conduce la regruparea produselor de diverse origini la constituirea unei oferte adaptate la nevoile consumatorului.

· Funcţia de informare – se exercită mai întâi spre consumator. Distribuţia joacă un rol de media importării cu afişarea de preţuri, de acţiunile promoţionale, publicitatea la locul de vânzare şi merchadisingul (tehnici comerciale),. Informarea poate fi dirijată şi spre producători când distribuitorii informează asupra evoluţiei pieţii.

· Funcţia de servicii – este un aspect al distribuţiei care devine din ce în ce mai important. Serviciile de consetiere de livrare, de instalare, servicii post vânzare, se înscriu în funcţia de servicii.

12. MIX-UL DE COMUNICARE.

Elementele mixului de comunicare
Există multiple mijloace de comunicare puse la dispoziţia întreprinderii. Modul lor de clasificare variază în funcţie de autor:

• Kotler şi Dubois disting patru mari categorii de mijloace de comunicare; publicitatea, promovarea, relaţiile publice şi forţa de vânzare.

• Helfer şi Orsoni disting canalele de comunicare numai după gradul de personalizare şi control, ceea ce conduce la patru catwegorii de mijloace de comunicare:

• mijloace personale contabile 

– forţa de vânzare

• mijloace personale necontrolate 

– ochiul şi urechea

• mijloace nepersonale controlate 

– publicitatea

• mijloace nepersonale necontrolate 
– articolele din reviste

• Lendrevie şi Lindon clasifică mijloacele de comunicare în media şi în afara mediei. Din prima categorie fac parte: publicitatea, televiziunea, cinematograful, radio şi afişele iar din a doua categorie fac parte toate celelalte mijloace de comunicate cum sunt promovarea vânzărilor şi relaţiile publice.

Componentele mixului de comunicare. Comunicări în marketing

• Comunicări interpersonale:

· Provoacă feed-back cuprinzător şi flexibil. Două sensuri de comunicare.

· Este eficient: ştii cu cine comunici

· Este foarte scumpă, cel puţin în termeni de cost al prezentării

• Comunicarea în masă

· Este consistentă. Fiecare receptor primeşte acelaşi mesaj

· Este ieftină, cel puţin în termeni de cost al prezentării

· Este ineficientă: nu ştii cine acordă atenţie mesajului tău

· Nu se primeşte feed-back de la receptori

13. CONCEPTUL DE PUBLICITATE.TIPURI DE PUBLICITATE
· publicitatea informativă are ca obiect cunoaşterea produsului, caracteristicile, calităţile, modul de funcţionare şi eventual noile sale aplicaţii. Ea joacă un rol important în faza de lansare sau relansare a unui produs.

· Publicitatea persuasivă caută să creeze o preferinţă pentru marcă, punând în evidenţă caracteristicile importante pentru consumator şi pentru care dispune de un avantaj în faţa concurenţei.

· Publicitate de confirmare are drept scop de a linişti consumatorul şi de a înlătura anumite sentimente de îndoială astfel încât acesta să nu revină asupra deciziei de cumpărare.
· Publicitatea de reamintire întreţine notoritatea produsului a cărui existenţă, caracteristici şi utilizări sunt deja cunoscute de consumatori, Este o publicitate folosită în perioada de maturitate a produsului.
Finalitatea strategiilor concurenţiale este de a câştiga părţi de piaţă de la concurenţă. Pentru aceasta se poate apela la mai multe tipuri de strategii:
· strategii exclusiv cantitative unde câştigul este elementul principal, se caută să se maximizeze contactele cu consumatorii şi să se câştige teren;

· strategii de poziţionare, mai mult calitative care vizează o imagine a produsului care să-l delimiteze de concurenţă;

· strategii de imitare care reproduc acţiunile publicitare ale concurenţei, utilizând aceleaşi mijloace pentru aceeaşi segmente de piaţă.

· strategii de dezvoltare urmăresc mărirea cererii globale a pieţii:

• fie prin creşterea consumului clienţilor actuali (strategie intensivă)

• fie prin găsirea de noi consumatori (strategia extensivă).

· strategii de fidelizare are drept scop menţinerea clienţilor şi împiedicarea îmbătrânirii produsului în ochii consumatorului, sau mai simplu spus, reamintirea existenţei produsului pentru clienţi.

14. PROMOVAREA VÂNZĂRILOR.

Obiective ale acţiunii promoţionale

· Faţă de vânzători
· Stimularea forţei de vânzare

· Accelerarea luării comenzilor

· A face posibilă prospectarea pieţii

· Transformarea potenţialilor cumpărători în clienţi

· Fidelizarea clienţilor

· Creşterea nivelului comenzilor

· Faţă de distribuitori
· A face recomandarea produsului

· A face comenzi mai multe

· A da avantaj produsului (amplasament în raft)

· Participarea la acţiunea de marketing a fabricantului (publicitate)

· A face stocuri sau a le evita (evitarea drepturilor…)

· Introducerea unui nou produs

· Fidelizarea distribuitorului

· Faţă de prescriptori
· A face cunoscut un produs

· A provoca o atitudine favorabilă produsului

· A face din prescriptori oameni de acţiune

Principalele tehnici promoţionale
Urmărind obiectivele promovării şi ţintele vizate se apelează la numeroase tehnici pentru promovarea vânzărilor. Ele se articulează în jurul a patru mari principii:

a) Oferirea unui lucru gratuit:

• prime care pot fi oferite astfel:

· primă directă – oferirea unui articol suplimentar gratuit;

· primă încasată – oferirea unor fişe cu sumele ce pot fi încasate ca primă pentru cumpărarea unui produs;

· primă amânată – oferirea unui avantaj a cărui primire este oferită numai la cumpărarea produsului;

· primă cu eşantion – se adaugă produsului un eşantion;

· primă cu un produs în plus.

• concursuri – câştiguri obţinute în urma unei competiţii;

• loterie – prin tragere la sorţi;

• cadouri gratuite;

• eşantioane – pentru a face cunoscută marca;

b) Oferirea unui produs în plus la acelaşi preţ:

· oferte speciale;

· carete de fidelitate.

c) Oferirea unor scăderi de preţuri:

• bon de reducere – cupon ce dă dreptul la reducerea preţului produsului;

• preţuri speciale – prin oferte speciale;

• vânzare grupată;

• reducerea preţului la produse învechite.

d) Oferirea unei asigurări:

• rambursarea produsului în caz de nemulţumire;

• schimbarea produsului gratuit.
15. CONCEPTUL DE MARKETING DIRECT

 Definiţie şi caracteristici
Marketingul direct este în acelaşi timp o tehnică de comunicare şi de distribuţie:

– permite o relaţie personalizată şi bine "ţintită" printr-o hiper segmentare a clientelei şi elaborare a unui contact personalizat pentru fiecare individ

– între parteneri se stabileşte o relaţie de încredere şi cunoaştere reciprocă ce permite crearea unui flux de schimburi personalizate

– vânzările se fac prin contact direct (din poartă în poartă, reuniuni, întâlniri la agenţii, etc.) sau la distanţă (telefon, corespondenţă, internet, etc.) asigurându-se o mai bună productivitate a acţiunilor comerciale

– relaţiile cu clienţii sunt concepute în urma unui demers al marketingului direct

– eficacitatea se măsoară prin calculul procentului de retur care reprezintă raportul dintre numărul de contacte favorabile vânzării şi numărul total de persoane contactate.

 Mijloace ale marketingului direct

Pentru a realiza un demers al marketingului direct trebuie reunite simultan patru elemente:

– un fişier al consumatorilor potenţiali, un fişier al clienţilor, transformate în baze de date structurate, începând de la variabilele ce explică comportamentul în cumpărare

– elaborarea de oferte personalizate prin produse specifice fiecărui micro segment

– canale de comunicare – se selectează media de contact

– mijloace de răspuns furnizate de cei prospectaţi

În figura următoare se sintetizează originalitatea.
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Mijloacele folosite sunt diferite dar au caracteristici comune: sunt în acelaşi timp mijloacele de comunicare şi de distribuţie, ele stabilesc o legătură directă între întreprindere şi ţintele sale:

– vânzarea prin corespondenţă

– vânzarea prin telefon

– vânzarea prin internet

– vânzarea prin fax

– vânzarea prin intermediul televiziunii

– vânzarea prin anunţuri în reviste şi ziare ale căror cititori sunt încadraţi într-o ţintă tipică.
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16. Activităţile componente ale logisticii – enumerare şi caracterizare pe scurt

17. Sistemele de aprovizionare specifice pentru “Just in Time” si “Just in Case” – definire pe scurt şi aplicabilitate în practică
18. Tipuri de canale de distribuţie - definire pe scurt şi aplicabilitate în practică
19. Metoda ABC de aprovizionare - definire pe scurt şi aplicabilitate în practică
20. Tipuri de sisteme tehnice de transport- definire pe scurt şi aplicabilitate în practică
1. Activităţile componente ale logisticii – enumerare şi caracterizare pe scurt

Răspuns

Activităţile componente ale sistemelor logistice sunt: manipularea, transportul, aşteptarea, depozitarea, formarea unităţilor logistice (unităţi de încărcătură) şi controlul.

Manipularea – este o activitate care presupune deplasarea unui obiect sau unităţi de încărcătură în raza locului de muncă sau în apropierea lui. Se efectuează o manipulare (şi nu un transport intern) în cazul în care deplasarea nu va depăşi de 5 ori lungimea maximă a obiectului.

Transportul - reprezintă activitatea de deplasare a obiectelor (unităţilor logistice) în spaţiu pe o numită distanţă, care trebuie să fie mai mare decât în cazul manipulării (de 5 ori dimensiunea maximă a obiectului). După locul unde se desfăşoară poate fi: transport intern (în interiorul întreprinderii) şi transport extern (în exteriorul întreprinderii).

Aşteptarea  - este o staţionare care are loc atunci când nu este posibilă executarea unei activităţi sau operaţii asupra obiectului muncii sau a unităţilor logistice. Aşteptarea se consideră că se desfăşoară dacă staţionarea este mai mică de o zi.

Depozitarea -  reprezintă activitatea de stocare a obiectelor sau unităţilor logistice pe un anumit interval de timp. Avem: depozitare temporară (timpul de depozitarea mai mic sau egal cu 3 zile) şi depozitare efectivă (timpul de depozitare mai mare de 3 zile).

Formarea unităţilor logisitce – reprezintă activitatea de pregătire şi grupare, într-un tot coerent, în limitele unor anumite dimensiuni şi greutăţi a mărfurilor de acelaşi tip (în majoritatea cazurilor), care păstrează un caracter de permanenţă pe toată durata activităţilor de manipulare, control, transport, aşteptare, depozitare, de la locul de formare până la locul de utilizare.

Controlul – este activitatea de verificare a concordanţei dintre caracteristicile date în documentaţia tehnică a unui produs şi caracteristicile efective realizate de respectivul produs în urma realizării ciclului de prelucrare.

2. Sistemele de aprovizionare specifice pentru “Just in Time” si “Just in Case” – definire pe scurt şi aplicabilitate în practică
Răspuns

Sistemul de aprovizionare Just in Time este cel care presupune aprovizionarea exact la timpul cand este nevoie de respectivele componente. Se mai numeste sistemul “Trage”. Se aplica pentru produsele care sunt scumpe sau care sunt neaparat necesare pentru realizarea unui produs anume. Cea mai mare industrie care utilizeaza acest tip de aprovizionare este industria automotive. Lucreaza cu stocuri mici sau chiar fara stocuri.

Sistemul de aporvizionare Just in Case este este sistemul care se aprovizioneaza cu materii prime si materiale creiindu-si stocuri mai mari pentru a intampina orice eventualitate. Se mai numeste sistemul “Impinge”si se aplica in special in industria alimentara.   

3. Tipuri de canale de distribuţie - definire pe scurt şi aplicabilitate în practică
Răspuns
Canalele de distribuţie pot să fie:

- canale scurte – maxim 3 verigi (furnizor si client sau furnizor, intermediar si client). Se aplica in special la produsele industriale sau la produse unicat.

- canale de lungime medie – cele care au 4 sau maxim 5 verigi. Se aplica in distributia produselor industriale de dimensiuni mici si medii si in alte tipuri de distributie 

- canale lungi – cele cu mai mult de 5 verigi. Se aplica in industria alimentara, chimica, textile, incaltaminte, etc

4. Metoda ABC de aprovizionare - definire pe scurt şi aplicabilitate în practică
Răspuns
O metodă foarte des utilizată în gestiunea aprovizionării şi implicit a stocurilor, este metoda ABC care derivă din metoda lui Pareto (20 - 80). Aceasta se bazează pe faptul că 20% din materialele care se stochează reprezintă aproximativ 80% din valoarea totală a stocurilor. De aceea prin utilizarea acestei metode se încearcă să se diminueze stocurile de siguranţă pentru articolele care au valoarea foarte mare.
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Fig. 9.11. Metoda ABC pentru gestiunea stocurilor

Astfel stocurile sunt impartite in trei clase:

- clasa A, in care intra articolele Scumpe reprezentand cantitativ 20% din stoc
dar aproximativ 70% valoric;

- clasa B, in care intra articolele reprezentand cantitativ 20% dar $i valoric
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Astfel stocurile sunt împărţite în 3 clase:

- clasa A, în care intră articolele scumpe reprezenând cantitativ 20% din stoc dar aproximativ 70% valoric;

- clasa B, în care intră articolele reprezentând cantitativ 20% dar şi valor acelaşi procent;

- clasa C, în care intră articolele reprezentând 60% cantitativ şi doar 10% valoric.

Funcţie de cifrele de mai sus, care pot fi şi altfel grupate procentual funcţie de condiţiile concrete, se va face o aprovizionare diferenţiată (articolele scumpe aprovizionate mai des, iar cele ieftine aprovizionate mai rar) astfel încât să rezulte costuri minime.

5. Tipuri de sisteme tehnice de transport- definire pe scurt şi aplicabilitate în practică
Răspuns
Sistem tehnic de transport – reprezintă totalitatea mijloacelor de transport şi a infrastructurii aferente, definit prin utilizarea unei anumite tehnici de efectuare a deplasării.

Cele mai importante sisteme tehnice de transport sunt: 
- sistemul de transport rutier - componentele principale ale acestuia fiind vehiculul, calea de rulare (drumul) şi instalaţiile de semnalizare şi dirijare; 
Avantaje: viteza mare de deplasare, diversitate mare de capacităţi de transport, cost relativ redus, etc.

- sistemul de transport feroviar - componentele principale ale acestuia fiind locomotivele, vagoanele, calea de rulare (cale ferata), staţiile şi triajele, instalaţiile de dirijare a circulaţiei;
Avantaje: capacităţi mari de transport, viteza de deplasare mare, sunt nepoluante (locomotivele electrice)

- sistemul de transport aerian - componentele principale ale acestuia sunt: aeronavele, aeroporturile şi sistemele de dirijare ale traficului aerian; Avantaj – viteza mare de transport

- sistemul de transport fluvial - componentele acestui sistem de transport fiind: calea de navigaţie (canale, fluvii, lacuri, râuri), porturile şi navele; 

- sistemul de transport maritim - componentele principale sunt: navele şi porturile; 
Avantaje: costuri reduse pe unitatea transportată şi capacităţi foarte mari de transport.

- sistemul de transport prin conducte - componentele de baza ale acestuia sunt conductele şi staţiile de pompare, un aspect important fiind acela că în cazul acesta deplasarea se efectuază doar de către materia ce trebuie transportată, având avantajul siguranţei şi a randamentului ridicat în exploatare.
Bibliografie : 

Mocan M. – Managementul sistemelor logistice, Editura Eurobit, Timisoara, 2002, ISBN 973-9441-55-6

Mocan M s.a. – Viziune modernă asupra elementelor de management, comunicare şi logistică în organizaţii, Editura Brumar, Timişoara, 2008, ISBN 978-973-602-401-6
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1. Întrebare: Definiţi vâscozitatea.
Răspuns: Vâscozitatea este proprietatea fluidelor de a se opune deformărilor, ce nu constituie reduceri ale volumului, prin dezvoltarea unor eforturi unitare tangenţiale care apar în straturile de fluid vecine, aflate în mişcare relativă.

2. Întrebare: Criteriul lui Reynolds (formula de calcul, semnificaţia notaţiilor şi unităţi de măsură).

Răspuns: 
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în care: w – viteza [m/s]

             d – diametrul [m]

             ρ – densitatea [kg/m3]

             η – vâscozitatea [kg/m∙s]

3. Întrebare: Pierderea de presiune prin frecare (formula de calcul, semnificaţia notaţiilor şi unităţi de măsură).

Răspuns: 
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în care: ρ – densitatea [kg/m3]

             w – viteza [m/s]

             λ – coefficient de fracare

             L – lungimea conductei [m]

             d – diametrul conductei [m]

4. Întrebare: Ce funcţii realizează o pompă de lichid?

Răspuns: Pompele sunt maşini hidraulice care furnizează unui lichid energia hidraulică necesară pentru:

- ridicarea lichidului la o anumită înălţime geometrică

- creşterea energiel cinetice a fluidului

- realizarea presiunii statice necesară când instalaţia de recepţie lucrează la o presiune mai mare decât instalaţia de alimentare

- compensarea pierderilor de energie care apar în timpul curgerii

5. Întrebare: Definiţi sedimentarea

Răspuns: Sedimentarea constă în separarea fazei solide din sisteme eterogene sub acţiunea diferenţială a forţei gravitaţionale asupra fazelor de densităţi diferite

6. Întrebare: Avantajele filtrelor electrice

Răspuns: 

- realizează un grad înalt de desprăfuire pentru debite variabile de gaz

- au rezistenţă hidraulică mică

- funcţionează într-un domeniu larg de temperaturi

- prezintă eficienţă ridicată atât pentru praful grosier cât şi pentru cel micronizat

- funcţionează complet automatizat

7. Întrebare: Forţa motoare a procesului de filtrare

Răspuns: Forţa motoare a filtrării este diferenţa depresiune dintre cele două feţe ale mediului filtrant; aceasta se crează fie cu ajutorul pompelor de vid – care realizează o depresiune în spaţiul de colectare a filtratului, fie cu ajutorul unor pompe (centrifuge, cu membrană, cu plunger etc.) – care pompează suspensia pe suprafaţa filtrantă sau cu ajutorul aerului comprimat menţinut deasupra suspensiei

8. Întrebare: Factorii care influenţează filtrarea

Răspuns: 

- factori referitori la suspensia de filtrat în funcţie de natura acesteia, de modul de obţinere şi vârstă, de particulele solide prin concentraţia, dimensiunea şi forma lor

- mediul filtrant prin natura sa, dimensiunile porilor, aria suprafeţei, grosimea stratului filtrant respectiv productivitatea filtrului.

9. Întrebare: Ecuaţia filtrării

Răspuns:
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în care: V – volumul specific de filtrat [m3/m2]

             C – constanta pânzei [m3/m2]

             K – constanta precipitatului [m3/s]
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 10. Întrebare: Aplicaţii ale procesului de fluidizare

Răspuns:

- procese de cracare

- clorurarea hidrocarburilor

- arderea sulfului

- transfer de căldură

- amestecarea solidelor

- uscarea solidelor

- adsorbţie

- tratamente termice.           
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Tehnologia ceramicii:

1. Definiţia ceramicii.

Ceramica este un material solid, în general anorganic, obţinut prin procesarea la temperaturi ridicate, urmată de o răcire controlată ce asigură dezvoltarea proprietăţilor specifice.

2. Materiile prime ceramice.

· Materii prime argiloase (plastice). Acestea sunt argilele şi caolinurile, care au proprietatea de a se combina foarte uşor cu apa formând paste plastice facil deformabile. 

· Materii prime degresante. Acestea sunt nisipurile, care au rolul de a regla plasticitatea maselor ceramice.

· Materii prime fondante. Acestea sunt feldspaţii, care în timpul arderii formează o topitură, care la răcire contribuie la consolidarea ciobului şi umple porii acestuia.

3. Care sunt proprietăţile mai importante ale ceramicii ?

· Proprietăţile mecanice: rezistenţele mecanice, duritatea şi rezistenţa la uzură.

· Proprietăţile chimice: stabilitatea deosebită faţă de agenţii atmosferici şi faţă de gaze şi topituri.

· Proprietăţile electrice: izolatori electrici şi dielectrici.

· Proprietăţile termice: refractaritate şi izolatori termici.

4. Ce este caracteristic ceramicii avansate ?

Ceramica avansată se obţine mai ales din materii prime neplastice, ceea ce duce la modificarea fluxului tehnologic de obţinere, în special a metodelor de fasonare.

5. Cum se clasifică produsele ceramice ? Daţi exemple pentru fiecare clasă de produse.

Produsele ceramice se clasifică în: 

· Ceramica de construcţii: ceramica brută (cărămizi pline şi cu goluri, ţigle, olane, coame, cărămidă de faţadă şi de pavaj);ceramică semifină (faianţă şi gresie pentru plăci de placare pereţi interiori şi exteriori, pardoseli, tuburi de drenaj, obiecte decorative, cahle de teracotă); produse din vitrus tehnico-sanitare;

· Ceramica de menaj: produse din vitrus şi porţelan pentru veselă, obiecte decorative şi de artă;

· Ceramica refractară: blocuri de zidărie şi alte repere pentru construcţia şi izolarea agregatelor termice;

· Ceramica avansată: ceramica izolatoare electric, ceramica dielectrică, ceramica cu rezistenţe mecanice şi duritate extrem de ridicate, bioceramica.

Tehnologia sticlei

1. Definiţia sticlei.

Sticla este un material solid necristalin, în general transparent ce se obţine prin topirea unui amestec de materii prime. Spre deosebire de ceramică, sticla este un material compact, fară pori.

2. Cum se realizează amestecul de materii prime? Care este operaţia cea mai importantă?

Materiile prime se dozează exclusiv gravimetric. Unele dintre acestea însă, pot necesaita unele operaţii preliminare pentru a fi aduse la parametrii calitativi optimi. Materiile prime dozate se omogenizează apoi uscat, folosind o cantitate foarte redusă de apă (w=4-6%). Omogenizarea este cea mai importantă operaţie, deoarece de corectitudinea acesteia depinde calitatea sticlei.

3. Care sunt proprietăţile mai importante ale sticlei ?

· Proprietăţile mecanice: rezistenţele mecanice, duritatea şi rezistenţa la uzură, mai reduse comparativ cu ceramica.

· Proprietăţile chimice: stabilitatea deosebită faţă de agenţii atmosferici şi faţă de agenţii chimici acizi sau bazici.

· Proprietăţile electrice: izolatori electrici şi dielectrici.

· Proprietăţile termice: dilatarea.

· Proprietăţi optice: transparenţa şi indicele de refracţie.

4. Exemple de sticle optice

După indicele de refracţie sticlele optice se împart în: flint (cu indice de refracţie mare) şi crown (cu indice de refracţie mic). Alte sticle optice sunt: sticlele fotosensibile, sticlele laser şi sticlele pentru fibrele optice folosite în telecomunicaţii.

5. Care sunt metodele de fasonare a sticlei topite şi ce tipuri de produse se obţin prin acestea?
· Fasonarea prin tragere pe verticală şi orizontală;se obţine sticlă plană, baghete şi tuburi din sticlă;

· Fasonarea prin suflare manuală şi automată; se obţin produse goale la mijloc şi pereţi subţiri pentru ambalaje sau menaj;

· Fasonarea prin presare;se obţin produse goale la mijloc, dar cu pereţi mai groşi pentru ambalaje sau menaj;

· Fasonarea prin centrifugare; se obţin obiecte goale la mijloc simetrice faţă de axa de rotaţie sau fibre foarte fine şi scurte.
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1. Definiţi noţiunile de polimer, monomer şi mer;

Polimerii sau compuşii macromoleculari sunt substanţe cu moleculă mare care sunt formaţi la rândul lor din formaţiuni care rezulta din molecule mici prin legarea într-un anumit mod între ele; substanţele cu moleculă mică care dau naştere polimerilor sunt denumite monomeri. Deşi macromoleculele sunt foarte mari se constată că lor le este, în majoritatea cazurilor, caracteristică o formulă foarte simplă deoarece există o grupare de atomi care se repetă; această grupare este denumită unitate structurală, grup elementar sau mai corect mer.

2. Care este starea fizică proprie polimerilor? Care sunt caracteristicile specifice acestei stări?

Polimerilor le este proprie o stare fizica caracteristică denumită starea înalt elastică; este o stare intermediară între starea fizică solidă şi starea fizică lichidă şi în această stare polimerii au capacitatea să sufere deformaţii mari sub acţiunea unor eforturi relativ mici, adică o comportare asemănătoare cauciucului natural, motiv pentru care această stare este cunoscută şi sub denumirea de starea cauciucoasă.
3. Pentru un polimer amorf se dau valorile 80ºC pentru temperatura de vitrifiere şi 160ºC pentru temperatura de curgere; prezentaţi o direcţie de utilizare la temperatura mediului ambiant.

La temperatura mediului ambiant polimerul este solid, rigid ca atare este recomandat pentru confecţionarea de obiecte care trebuie să-şi menţină forma. În acest sens poate fi utilizat pentru ambalaje rigide, carcase pentru diverse aparate, obiecte de uz casnic.

     4. Care sunt avantajele şi dezavantajele conductibilităţii termice reduse a polimerilor?
La metale, conductibilitatea termică este proporţională cu conductibilitatea electrică. Pentru aceleaşi considerente moleculare, polimerii fiind izolatori electrici, nu sunt buni conducători de căldură, caracteristică care constituie uneori un avantaj, dar la fel de bine poate fi şi un dezavantaj.  Este un mare avantaj atunci când materialul este utilizat ca şi izolator termic, iar dezavantajul principal apare în procesul de prelucrare; deoarece conductibilitatea termică este redusă aducerea în starea de curgere în operaţiunile de prelucrare necesită un proces termomecanic.

5. Tehnologii de obţinere a polimerilor prin procese de polimerizare. Aspecte generale
Reacţiile de polimerizare sunt în majoritatea lor puternic exoterme. Aceasta face ca la scară industrială, una din principalele probleme ce se cer a fi rezolvate este preluarea căldurii de reacţie. Acest lucru este necesar pentru a evita ambalarea reacţiei - care poate duce chiar la explozii – dar şi pentru acrea condiţiile necesare formarii unui polimer cu proprietăţi determinate. În industrie se utilizează următoarele tehnici: polimerizare în masă, polimerizare în soluţie, polimerizare în dispersie apoasă cu variantele „ în suspensie” şi „în emulsie”.

6. Pe baza diagramei efort –deformare definiţi noţiunile de polimer rigid respectiv polimer flexibil.
Diagramele de alungire servesc, in mod curent, la clasificarea materialelor plastice din punct de vedere mecanic. Astfel se pot fundamenta matematic o serie de aprecieri calitative, convenţionale cum ar fi de exemplu polimer rigid respectiv polimer flexibil. Se spune că un material este mai rigid faţă de altul care este flexibil prin faptul că materialul rigid are modulul de elasticitate mai mare decât materialul flexibil.

7. Avantajele şi dezavantajele polimerizării în  soluţie.

Polimerizarea în soluţie evită multe dintre dezavantajele proceselor de polimerizare in masă, în primul rând cele legate de transferul de căldură de reacţie. Solventul permite o bună agitare, deoarece în prezenţa sa viscozitatea sistemului scade sensibil; totodată el contribuie la eliminarea căldurii de reacţie. Controlul termic este mult mai uşor de realizat în prezenta solvenţilor. În unele cazuri însă dacă solventul nu a fost ales corespunzător, pot să apară reacţii de transfer de lanţ care diminuează masa molară şi deci proprietăţile fizico-mecanice. De asemenea apar dificultăţi la îndepărtarea solventului. Iar din considerente economice, solventul trebuie recuperat pentru a fi recirculat, toate acestea implică instalaţii anexe costisitoare mari consumatoare de energie. Din acest motiv aceste procese se utilizează în general numai atunci când polimerul sintetizat va fi utilizat în continuare sub formă de soluţie.

8. Ce sunt materialele compozite? Care sunt avantajele utilizării acestor materiale?

În sensul cel mai larg al cuvântului, este vorba de îmbinarea a doua materiale de natură diferita, unde proprietăţile se completează reciproc, de aici rezultatul un „compozit”, sau altfel spus un material heterogen la care performantele globale sunt superioare celor doi componenţi. Materialele compozite conţin două materiale în mod obligatoriu: un material de armare(sub formă de fibre sau ţesături) şi un liant (de obicei un material polimeric care reticulează).  Ca şi avantaje trebuie amintite: rigiditate si rezistenţă specifică superioară oţelului şi aliajelor de aluminiu, densitate scăzută, rezistenţă la oboseală remarcabilă, rezistenţă la coroziune excelentă.

9. Unde se obţin deşeuri de polimeri? Care sunt problemele legate de reciclarea lor?

Deşeurile de polimeri se obţin în faza de sinteză, în prelucrarea lor şi sub formă de  produse uzate rezultate de la consumatorii industriali şi casnici. Primele două clase nu sunt impurificate şi în consecinţă nu ridică probleme deosebite în reciclarea lor. În schimb deşeurile provenite de la consumatori ridică probleme pentru că se colectează sub formă de amestecuri de polimeri şi suplimentar sunt şi contaminate cu diverse produse.

10. Propuneţi soluţii pentru valorificarea deşeurilor de polimeri greu de separat şi/sau puternic contaminate.

Deoarece separarea este dificilă şi decontaminarea costisitoare sunt propuse două variante: incinerarea sau piroliza. Prin incinerare(sau ardere) se recuperează conţinutul energetic al materialelor. Prin piroliză pot fi recuperaţi produşi organici care se vor utiliza în sinteze organice, sau drept combustibil.
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1. Celula de electroliză

Este sistemul electrochimic format prin asocierea a doi electrozi, iar trecerea curentului electric se datorează aplicării unei tensiuni electrice exterioare. Celula de electroliză transformă energia electrică în energie chimică.

Exemplu: două plăcuţe de platină introduse într-o soluţie apoasă de clorură de cupru CuCl2.

La aplicarea între cei doi electrozi a unei tensiuni continue de la sursa S, prin ampermetrul A se va observa trecerea unui curent cu sensul de la polul pozitiv la cel negativ al sursei. Prin soluţia de CuCl2 curentul va fi transportat de ionii Cu2+ şi Cl-. Ionii Cl- se vor deplasa sub influenţa câmpului electric spre anod (A) unde se vor oxida, iar ionii Cu2+ se vor deplasa spre catod (C) unde se vor reduce. Electrodul legat la borna + a sursei de tensiune este anodul, pe el are loc o reacţie de oxidare. Electrodul legat la borna – a sursei de tensiune este catodul, pe el are loc o reacţie de reducere. 

Reacţii primare:


A(+)
Cl– ( Cl + e–

C(–)
Cu2+  + 2e– ( Cu  

Reacţii secundare :

- dimerizarea atomilor de clor :
Cl + Cl  ( Cl2
- includerea atomilor de cupru în reţeaua cristalină a catodului.

Reacţia globală de celulă se obţine prin însumarea reacţiilor primare şi secundare ce se produc la trecerea curentului electric: Cu2+  +  2Cl– ( Cu + Cl2 

2. Elementul galvanic

Este sistemul electrochimic format din doi electrozi care, atunci când sunt scurtcircuitaţi printr-o rezistenţă electrică, permit trecerea unui curent electric prin circuitul exterior, fără acţiunea unei surse exterioare de tensiune. Generarea curentului are loc ca urmare a desfăşurării spontane a reacţiilor la cei 2 electrozi, deci elementul galvanic transformă energia chimică în energie electrică.

Exemplu: pila VOLTA, alcătuită dintr-o plăcuţă de Zn şi o plăcuţă de Cu introduse într-o soluţie de acid sulfuric H2SO4.

La scurtcircuitarea celor doi electrozi printr-o rezistenţă R, pe electrodul de zinc va avea loc reacţia spontană de dizolvare a zincului metalic: Zn ( Zn2+  + 2e−. Deci, electrodul de zinc este anodul elementului galvanic, iar polaritatea sa va fi negativă întrucât, în urma desfăşurării reacţiei de electrod, metalul rămâne cu un exces de electroni. Pe electrodul de Cu are loc un proces de reducere, şi anume degajarea hidrogenului:
2H+ + 2e− ( H2. Electrodul de Cu este catodul elementului galvanic, cu polaritate pozitivă.

Reacţia globală de celulă se obţine prin însumarea reacţiilor de electrod: 2 H+ + Zn ( Zn2+ + H2
3. Legile electrolizei şi randamentul de curent

Exprimă dependenţa dintre cantitatea de substanţă formată la electrozi şi cantitatea de electricitate ce traversează celula de electroliză.

Legea I: masa de substanţă formată sau transformată la electrozi este proporţională cu cantitatea de electricitate trecută prin celula de electroliză:


m = k (Q
La curent constant: 
Q = I·t

(
m = k·I·t
m = masa de substanţă, g; 

Q = cantitatea de electricitate, C (Coulomb); 

k = echivalentul electrochimic,  g(C 

Legea II: masele de substanţă care se formează sau se transformă la electrozi, la trecerea aceleiaşi cantităţi de electricitate, sunt proporţionale cu echivalenţii lor chimici:
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Relaţia de calcul ce exprimă legile electrolizei este:
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A = masa atomică sau moleculară, g/mol;

z = numărul de electroni implicaţi în reacţia de electrod;

F = numărul lui Faraday, F = 96500 C/mol.

Pentru a explica abaterile de la legea electrolizei s-a introdus noţiunea de randament de curent.

Randamentul de curent reprezintă raportul dintre cantitatea de electricitate teoretic necesară Qt şi cantitatea de electricitate practic folosită Qp pentru a obţine pe electrod aceeaşi cantitate de substanţă:
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4. Conductanţa specifică şi molară a soluţiilor (definiţie, relaţii de calcul, semnificaţia notaţiilor şi unităţi de măsură în S.I.)

Conductanţa electrică este o proprietate importantă a soluţiilor de electroliţi, ce caracterizează uşurinţa cu care aceste medii sunt traversate de sarcinile electrice. 

Inversa rezistenţei specifice se numeşte conductanţa specifică (conductivitate) notată cu (. 
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R = rezistenţa, Ω;

ρ = rezistenţa specifică, Ω·m;

l = lungimea conductorului, m;

S = secţiunea conductorului, m2.

Prin definiţie, conductanţa specifică reprezintă conductanţa unui conductor cu lungimea de 1 m şi secţiunea de 1 m2. Unitatea de măsură este: [(]SI = (-1·m-1 = S·m-1 

Prin definiţie conductanţa molară reprezintă conductanţa unei coloane de electrolit cu lungimea de 1m şi cu o secţiune astfel încât în volumul de soluţie rezultat să se găsească dizolvat 1 mol de electrolit. Se notează cu λ. Unitatea de măsură este: [λ]SI = S·m2·mol-1
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c = concentraţia, mol/m3
5. Potenţialul de electrod şi determinarea experimentală a acestuia

Potenţialul absolut de electrod Δ(, reprezintă diferenţa dintre potenţialul Galvani al metalului şi potenţialul Galvani al soluţiei. Fiind o diferenţă de potenţiale Galvani, potenţialul absolut de electrod nu poate fi calculat, nici determinat experimental. Poate fi însă determinat în mod relativ, faţă de un alt electrod, cu care prin asociere formează o celulă electrochimică. Forţa electromotoare a acestei celule electrochimice reprezintă potenţialul relativ de electrod, notat E. 

Pentru măsurarea potenţialului relativ de electrod nu pot fi utilizate voltmetrele obişnuite (magneto-electrice) deoarece acestea, având o rezistenţă internă mică (de ordinul 104 (/V), permit trecerea unor curenţi de până la 10-4 A, suficient de mari pentru a putea deplasa potenţialul de la valoarea de echilibru. Din acest motiv se folosesc voltmetre electronice cu rezistenţă internă mare (1010 – 1012 (/V). În acest caz, curentul ce trece prin voltmetrul electronic în timpul măsurării forţei electromotoare este prea mic pentru a putea modifica valoarea tensiunii de echilibru.

6. Reactorul eletrochimic (elemente componente)

Reactorul electrochimic reprezintă celula electrochimică în care se realizează o reacţie cu transfer de sarcină (o reaţie electrochimică). Elementele componente sînt: corpul prpriu-zis al reactorului, anodul, catodul, sursa de tensiune continuă, separatorul interpolar (diafragma), instrumentele de măsură (ampermetru şi voltmetru).

7. Rolul separatorului interpolar într-un reactor electrochimic

Separatorul interpolar (diafragma) separă reactorul electrochimic în două compartimente: spaţiul anodic şi spaţiul catodic. Are rolul de a împiedica transportul produşilor de reacţie de la anod spre catod sau invers, pentru a evita reacţii secundare ce micşorează randamentul de curent şi impurifică produsele de reacţie. Diafragma trebuie să permită doar trecerea ionilor pentru a asigura trecerea curentului electric şi nu trebuie să permită trecerea moleculelor de reactant, de solvent sau de produs de reacţie.

8. Moduri de conectare a electrozilor într-un reactor electrochimic

După modul de conectare la bornele sursei de tensiune se deosebesc două tipuri de electrozi: electrozi monopolari, respectiv electrozi bipolari. 

Electrozii monopolari au o singură polaritate, adică funcţionează pe ambele feţe numai ca şi anod sau numai ca şi catod. Toţi electrozii cu aceeaşi polaritate se leagă la borna corespunzătoare a sursei de tensiune, realizând un montaj în paralel.

Electrozii bipolari au două polarităţi, adică funcţionează pe o faţă ca anod, iar pe cealaltă faţă ca şi catod. La bornele sursei se leagă numai electrozii terminali, unul are rol de anod iar celălalt de catod, iar electrozii intermediari funcţionează ca şi electrozi bipolari.

9. Operaţii de pregătire a pieselor în galvanotehnică

Operaţiile de pregătire au drept scop îndepărtarea impurităţilor de pe suprafaţa pieselor de galvanizat, pentru asigurarea unei bune aderenţe a stratului depus. Impurităţile pot fi oxizi, săruri metalice, produşi de coroziune, uleiuri, grăsimi. Operaţiile de pregătire pot fi clasificate în operaţii de prelucrare mecanice, chimice şi electrochimice.

Operaţiile de prelucrare mecanică sunt: şlefuirea, lustruirea, perierea şi sablarea. Şlefuirea este un procedeu mai grosier, prin care se îndepărtează stratul de oxizi de pe suprafaţă. Se realizează cu materiale abrazive, cum ar fi: carborund (SiC) şi/sau corindon (Al2O3). Lustruirea este o operaţie de finisare superioară şi are ca scop obţinerea unui luciu avansat, ca de oglindă. Se folosesc paste de lustruit care conţin un material abraziv cu o granulaţie foarte fină (ex. Al2O3, diamant). Perierea se realizează cu perii confecţionate din sârme metalice sau materiale moi. Sablarea se realizează cu ajutorul unui jet de nisip suflat cu ajutorul aerului comprimat. Particulele de nisip lovesc cu putere suprafaţa, realizând astfel curăţarea acesteia.

Operaţiile de prelucrare chimică sunt: degresarea, decaparea şi lustruirea. Degresarea are ca scop îndepărtarea grăsimilor animale, vegetale şi a uleiurilor minerale. Se folosesc solvenţi organici şi soluţii alcaline. Soluţiile alcaline reacţionează chimic cu grăsimile formând săpunuri uşor solubile în apă. Solvenţii organici dizolvă atât grăsimile cât şi uleiurile vegetale. Cel mai des se folosesc: benzen, benzină, toluen, petrol, tetraclorură de carbon. Decaparea urmează întotdeauna după degresare şi are ca scop îndepărtarea straturilor de oxizi. Se folosesc soluţii de acizi cu concentraţia 5-10%. Pentru decaparea metalelor feroase se foloseşte H2SO4. Piesele de Cu sau aliajele de Cu se decapează cu HNO3 sau cu amestec de acizi HNO3 + H2SO4 + HCl.

Operaţiile de prelucrare electrochimică sunt: degresarea, decaparea şi lustruirea. Degresarea electrochimică se face în soluţii alcaline mai diluate decât cele de la degresarea chimică. În timpul degresării electrochimice, la anod se degajă oxigen iar la catod se degajă hidrogen. Bulele de gaz ajută la desprinderea impurităţilor şi curăţarea suprafeţei. Decaparea electrochimică se face în soluţii acide şi are ca efect dizolvarea metalului şi desprinderea oxizilor de pe suprafaţă cu ajutorul bulelor de O2 degajat.

10. Factorii care influenţează calitatea depunerilor galvanice
Compoziţia electrolitului:  Experimental s-a constatat că depunerile obţinute din electroliţi cu săruri complexe sunt mult mai fine decât cele obţinute din electroliţi cu săruri simple. Depunerea metalelor din electroliţii complecşi are loc prin reducerea cationilor simpli rezultaţi din disocierea anionilor complecşi. Astfel, concentraţia foarte mică a ionilor metalici nu permite formarea unor cristalite cu dimensiuni mari, deci stratul depus va avea o structură fină.

Densitatea de curent:  Creşterea densităţii de curent duce la formarea depozitelor fin cristalizate. Creşterea accentuată a densităţii de curent poate influenţa însă negativ calitatea depunerii. Astfel, la densităţi de curent prea mari, datorită scăderii concentraţiei cationilor în apropierea catodului, depunerile obţinute au aspect dendritic.
Temperatura şi agitarea: Creşterea temperaturii şi agitarea electrolitului duc la obţinerea unor depuneri cu structură grosieră.
Reducerea ionilor de hidrogen: Orice soluţie apoasă de electrolit conţine totdeauna ioni de H+ proveniţi din disocierea apei. De aceea, odată cu ionii metalici se pot reduce şi protonii H+. Hidrogenul gazos degajat la catod poate să adere la suprafaţa acestuia sub formă de bule, împiedicând depunerea metalului în zonele respective. Pot apărea astfel pori care micşorează rezistenţa la coroziune. În plus, o parte din hidrogenul format poate fi inclus în depozitul metalic sub formă dizolvată, conferind o fragilitate ridicată, numită fragilitate de hidrogen.
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1. Argumentaţi de ce Organizarea este ştiinţă. 

Răspuns:

Afirmaţia este este argumentată prin faptul că organizarea îndeplineşte cele trei condiţii necesare şi anume:

a. – are un domeniu propriu de cercetare;

b. – are metode şi instrumente adecvate pentru cercetare;

c. – are la bază două perechi de mărimi de stare şi anume:

I. 
C – cantitatea de executat dintr-un proces de muncă,

N.T. – morma de timp, adică, timpul de muncă socialmente necesar pentru executarea unei unităţi de măsură din procesul de muncă respectiv.

Produsul lor reprezintă volumul de muncă necesar pentru realizarea procesului de muncă respectiv.


C x NT = VMn
moment rezistent (pasiv);asociere din mecanică
II. 
R – resursa, reprezentată de oameni şi/sau maşini;
forţa

D – durata de folosire a resursei;



braţul forţei

Produsul lor reprezintă volumul de muncă efectiv programat pentru executarea procesului de muncă respectiv.




R x D = VMe

moment activ

Pentru ca procesul de muncă să se realizeze, momentul activ trebuie să învingă momentul rezistent, adică:




VMe  >  VMn

Din punct de vedere al organizării este suficientă situaţia „la limită”:




VMe  =  VMn

Rezultă de aici că:
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VMn = R x D
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2. Agenţii economici care participă la realizarea obiectelor de construcţii: enumerare, schema legăturilor între participanţi.

Răspuns:

· beneficiarul / investitorul;

· organizaţia de cercetare;

· proiectantul;

· organul de avizare;

· executantul / constructorul;

· furnizorii;

· banca;

· organul de planificare.[image: image333.wmf]n
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3. Caracteristici ale lucrărilor de construcţii, enumerare.
Răspuns:

· Datorită caracterului fix şi de unicat al obiectului de construcţii, la fiecare nou amplasament, trebuie să se reorganizeze capacitatea de producţie ( o nouă organizare de şantier).

· Activitatea întreprinderii este dispersată în spaţiu pe mai multe şantiere, deoarece obiectele de construcţii sunt legate de amplasamente.
· Cea mai mare parte a lucrărilor de construcţii se desfăşoară sub cerul liber fiind influenţate de intemperii.
· Productivitatea muncii este mai redusă decât în industrie iar controlul calităţii mai dificil de asigurat (consecinţe ale celorlalte caracteristici).
· Vechimea mare a activităţii de construcţii îi conferă un caracter tradiţional, dar în prezent se manifestă tot mai pronunţat tendinţa de industrializare a activităţii de construcţii.

· Produsul său ca obiect de construcţii, fiind imobil, nu poate fi produs de export pe piaţă. 
· Execuţia sub exploatare a lucrărilor de reparaţii, extinderi şi modernizări.
· Caracterul sezonier în construcţii, datorită condiţiilor de climă temperat-continentală de la noi.
4. Documentaţia tehnico-economică -D.T.E.- a lucrărilor de investiţii şi funcţiile ei (def., enumerare).

Răspuns:

D.T.E. reprezintă totalitatea pieselor scrise şi desenate întocmite în vederea pregătirii, realizării şi punerii în funcţiune a unei investiţii (obiectiv de construcţii)

Funcţiile D.T.E.:

· funcţia informaţională;

· bază de comparaţie a variantelor şi a alegerii variantei optime;

· mijloc de stabilire a sarcinilor valorice şi fizice ale producţiei de constrcţii-montaj;

· reprezintă o structură de transformări normate ale intrărilor (X) în ieşiri (Y) atât din punct de vedere cantitativ cât şi calitativ;

· bază de referinţă pentru organul comparativ.

5. Etapa de pregătire a investiţiilor (conţinut, schema)
Răspuns:

Această etapă (Fig.) reflectă problematica traiectoriei conceptuale, constituind un exerciţiu de analiză a viitorului produs (obiectul de investiţie) prin care se stabilesc:

· parametrii de performanţă ai produsului şi

· soluţiile constructive

Acest „exerciţiu” reprezintă de fapt: studii, cercetări, avizări, aprobări, şi proiectarea în mai multe faze a obiectului de investiţie.

Participanţii la acest „exerciţiu” sunt agenţii economici pentru domeniul investiţiilor.

Metodologia în vigoare pentru pregătirea investiţiilor se grupează în jurul a trei elemente principale:

1 studiul tehnico-economic (S.T.E. = S.P.F.+ S.F. / S.A.)

2 proiectul tehnic (P.T.)

3 detalii de execuţie ( D.D.E.)
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6. Etapa de bază a realizării construcţiilor (conţinut, schema).

Răspuns:


Cu toate că fazele acestei etape sunt mai puţine faţă de cele ale etapei pregătitoare, durata ei este de regulă mai mare, execuţia propriu zisă fiind faza principală în care au loc transformările efective ale resurselor în produse (fig.), transformări desfăşurate după un proces tehnologic în timp. Acest timp, ca resursă irevocabilă, se consumă oricum dar nu trebuie permis să fie pierdut, să aibă loc un consum inutil sau ineficient. În acest sens, organizarea şi programarea lucrărilor au o importanţă hotărâtoare, urmărind permanent asigurarea şi creşterea gradului de utilitate a consumului de timp prin rezultate calitative şi cantitative superioare.


[image: image201]
7. Etapa de încheiere a investiţiei. Recepţia lucrărilor de construcţii (conţinut, schema).
Răspuns:

Recepţia lucrărilor de construcţii constituie o componentă a sistemului calităţii în construcţii şi este actul prin care se certifică că executantul şi-a îndeplinit obligaţiile prevăzute în contract şi în documentaţia de execuţie iar investitorul  acceptă să preia lucrarea cu sau fără rezerve şi că aceasta poate fi dată în folosinţă.

Organizarea recepţiei intră în sarcina investitorului, după ce a fost înştiinţat de constructor că au foste realizate toate lucrările. 

Această etapă se structurează distinct pentru partea de construcţii-montaj şi utilajul tehnologic care constituie capacitatea de producţie (fig.6.1.).
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8. Care este rolul şi sarcinile subsistemului personal?


Subsistemul personal face parte din subsistemele de intrare ale întreprinderii, având un rol determinant în funcţionarea corespunzătoare a acesteia.

Subsistemul personal are rolul principal de a asigura în întregime forţa de muncă necesară sistemelor de producţie, atât pentru structurile de transformare, cât şi pentru cele de conducere şi informaţionale.


Forţa de muncă poate fi definită ca:

· totalitatea aptitudinilor fizice şi intelectuale ale omului datorită cărora el este în stare să producă bunuri sau să participe la viaţa socială;

· totalitatea salariaţilor dintr-un sistem de producţie a căror capacitate de a    efectua o muncă este mai mare decât un anumit nivel limită.


Astfel, omul devine tot mai important în întreprindere, tocmai pentru că el creează şi stăpâneşte tehnica şi tehnologia, respectiv el este elementul activ, creator şi transformator, prin prisma nevoilor şi aspiraţiilor, pe de o parte, dar şi a activităţii şi comportamentului, pe de altă parte.


Resursele umane ale întreprinderii sunt constituite din salariaţi, care lucrează efectiv şi care prin activitatea lor asigură realizarea obiectivelor acesteia. Prin activitatea lor pun în valoare şi utilizează raţional celelalte resurse (materii prime, materiale, bani, etc).


Datorită  importanţei  şi complexităţii  activităţilor desfăşurate  în cadrul 

subsistemului PERSONAL a apărut disciplina „Managementul resurselor umane”, care cuprinde  ansamblul activităţilor promovate de conducerea întreprinderii de la toate nivelurile ierarhice privind asigurarea utilizării optime a resurselor umane [Zorlenţan T, şa. 1995], [Cornescu V., şa. 2000].


Rolul subsistemului PERSONAL constă în:

· asigurarea forţei de muncă;

· dezvoltarea forţei de muncă;

· păstrarea forţei de muncă;

· compensarea forţei de muncă.

1). Asigurarea forţei de muncă constă în totalitatea acţiunilor prin care forţa de muncă din afara întreprinderii este atrasă şi ataşată de unitatea respectivă.

2). Dezvoltarea forţei de muncă cuprinde totalitatea acţiunilor întreprinderii îndreptate spre creşterea (dezvoltarea) nivelului de pregătire şi a capacităţii de muncă a angajaţilor, prin cursuri postuniversitare, trening-uri, reciclări, calificare, policalificare dezvoltarea calificării, etc.

3). Păstrarea forţei de muncă cuprinde în principal acele activităţi prin care se efectuează evaluarea performanţelor, motivarea şi recompensarea angajaţilor.

4). Compensarea forţei de muncă reprezintă  totalitatea  acţiunilor  îndreptate spre folosirea integrală a capacităţii de muncă prin mişcarea (orientarea) forţei de muncă excedentară dintr-un sistem de producţie spre sectoare (sisteme) cu forţă de muncă în deficit.


Principalele sarcini ce derivă din rolul subsistemului PERSONAL sunt următoarele:

· determinarea necesarului de personal (posturi);

· recrutarea forţei de muncă;

· selectarea forţei de muncă;

· angajarea forţei de muncă;

· pregătirea şi evaluarea angajaţilor;

· motivarea şi salarizarea angajaţilor (recompensarea);

· stabilirea programului de lucru;

· organizarea dialogului sindicat – patronat.

9. Care sunt atribuţiile şi sarcinile subsistemului ATM ?


Subsistemul ATM, are atribuţii  complexe fiecare din ele cu sarcini concrete de rezolvat.


Subsistemul ATM are următoarele atribuţii:

1. Atribuţii de normare, concretizate prin următoarele sarcini:

· stabilirea normelor de consum;

· stabilirea suprafeţelor specifice de depozitare;

· stabilirea pierderilor admisibile din manipulări.

2. Întocmirea planului de aprovizionare cu sarcinile următoare:

· stabilirea necesarului de resurse materiale;

· întocmirea contractelor cu furnizorii în urma negocierii privind preţurile.
3. Aprovizionarea propriu-zisă  va presupune realizarea următoarelor sarcini:

· urmărirea realizării contractelor de aprovizionare încheiate;

· organizarea, optimizarea şi urmărirea transportului de la furnizori la depozitele de pe şantiere (transport exterior);

· recepţia calitativă şi cantitativă a resurselor materiale primite.

4. Depozitarea şi gestionarea resurselor materiale concretizate prin următoarele sarcini :

· constituirea rezervelor de materiale;

· stabilirea structurii depozitelor;

· dimensionarea depozitelor;

· alegerea amplasamentelor pentru depozite;

· organizarea, construcţia şi gospodărirea depozitelor;

· gestionarea (administrarea) bunurilor din depozite.

Pentru realizarea acestor atribuţii şi sarcini, activitatea de aprovizionare se bazează pe întocmirea următoarelor documente:

· necesarul de materiale detaliate pe sorto – tipo - dimensiuni;

· contracte de aprovizionare;

· documente de recepţie (cantitativă, calitativă);

· documente de transport.

Aceste documente sunt întocmite la nivelul întreprinderii de construcţii şi de realizarea lor, subsistemul aprovizionare tehnico materială are răspunderi deosebite. 

10. Care sunt costurile în gestiunea stocurilor ?


Pentru realizarea investiţiilor întreprinderile de construcţii au nevoie de o serie de resurse materiale care trebuie să fie la timp pe şantiere, conform planificării execuţiei lucrărilor. În acest sens, în cadrul subsistemului ATM se desfăşoară o muncă laborioasă în vederea asigurării stocurilor şi a rezervelor de materiale. Această acţiune atrage după sine a serie de cheltuieli împărţite în:

· cheltuieli directe;

· cheltuieli indirecte.


1). Cheltuielile directe pot fi sistematizate după cum urmează:

· cheltuieli de aprovizionare (CA), reprezentând contravaloarea comenzilor scrise sau telefonice (formulare comandă, contractare, telefoane, etc.) a delegaţiilor şi a corespondenţei legată de aprovizionare (delegaţii, poştă, recepţii, etc.);
· cheltuieli de achiziţie (cumpărare - CC), reprezentând contravaloarea materialelor primite de la furnizori (ambalaje, manipulaţii – încărcare, descărcare) şi a transportului acestora;

· cheltuieli de depozitare (CD), reprezentând cheltuielile legate de construcţia şi întreţinerea depozitelor (amortismente, reparaţii curente, etc.), păstrarea şi manipularea materialelor (plata gestionarilor, a manipulanţilor,  etc.), recuperarea şi expedierea ambalajelor, paza bunurilor şi a depozitului (paznici, sisteme moderne de pază, etc.).

· cheltuieli de stagnare (CS), reprezentând cheltuielile legate de oprirea producţiei din lipsă de resurse materiale;

· penalizări (PZ), încasate de la furnizori pentru nelivrarea produselor sau nerespectarea contractelor (PZf)
2). Cheltuieli indirecte (PZ), penalizări plătite de constructori beneficiarilor pentru nepredarea la timp a obiectivelor de investiţii (PZb).

Pentru materialul „i” calculul cheltuielilor legate de gestiunea stocurilor - CGS(i) se face cu relaţia:



CGS(i) = CA(i)  +  CC(i)  +  CD(i) + CS -  PZf  + PZb   [RON] .

Cheltuielile de depozitare, stagnare şi penalizările plătite beneficiarilor pot fi reduse de către constructor prin metode specifice.

11. Care sunt atribuţiile cele mai importante ale subsistemului mecano-energetic?

Atribuţiile cele mai importante ale subsistemului mecano-energetic sunt următoarele:

1). Atribuţii de normare, cum ar fi:

· stabilirea normelor de producţie pentru utilaje, maşini de ridicat şi mijloace de transport;

· stabilirea normelor de consum la carburanţi, lubrifianţi, piese de schimb, materiale de întreţinere şi reparaţii;

· stabilirea normelor de consum la energie electrică:

2). Atribuţii de planificare, cum ar fi:

· întocmirea şi urmărirea planului de investiţii proprii cu privire la mijloace de producţie;

· întocmirea şi urmărirea planului de asigurare cu mijloace de producţie închiriate;

· negocierea şi încheierea contractelor economice cu furnizorii;

3). Atribuţii de aprovizionare, cum ar fi:

· urmărirea realizării contractelor încheiate;

· recepţia mijloacelor de producţie sosite de la furnizori;

· asigurarea cu energie electrică;

· asigurarea prin cumpărare sau prin confecţionare a SDV-urilor;

4). Atribuţii de administrarea, gestionarea şi gospodărirea parcului de mijloace de producţie.

5). Atribuţii cu privire la efectuarea activităţilor de întreţinere şi reparaţii ale mijloacelor de producţie din dotare.

12. Care sunt principiile organizării transporturilor pe verticală?
În organizarea transporturilor pe verticală trebuie să ţinem seama de următoarele principii:

1). Natura mijlocului de transport se alege în funcţie de materialele (produsele) ce trebuiesc ridicate;

2). Mijloacele de transport alese trebuie să satisfacă următoarele criterii:

· capacitatea de ridicare în raport cu cel mai greu element ce se cere ridicat pe şantier;

· înălţimea de ridicare, în raport cu înălţimea la care produsul se pune în operă (se ţine seama de înălţimea mijloacelor de atârnare şi de spaţiu de siguranţă);

· raza de acţiune, măsurată din axul de rotire  pe orizontală a macaralei trebuie să acopere întregul obiectiv, sau să se suprapună cel puţin 10 % peste zona de acţiune a altei macarale (fig. 4.15);

· gradul de mobilitate, cerut de condiţiile specifice de punere în operă;

· înălţimea şi gradul de accesibilitate, a zonei de lucru;

3). Dintre mijloacele de transport care corespund criteriilor de mai sus se alege acel utilaj pentru care costurile totale de transport, montare, exploatare şi demontare sunt minime.

13.  Ce reprezintă subsistemul cercetare-dezvoltare în întreprindere ?

Subsistemul cercetare – dezvoltare face parte din subsistemele de intrare ale întreprinderii, el fiind un sistem cibernetic complex format din următoarele subsisteme (sub-funcţii):

· Pregătirea tehnică şi tehnologică – PTT;

· Cercetare – proiectare – CP;

· Organizarea conducerii producţiei şi a muncii – OCPM;

· Investiţii construcţii – IC, prezentate în fig. 5.1.


Subsistemul „C – D” este principalul subsistem al întreprinderii de construcţii care are rolul de a asigura informaţiile ştiinţifice, cât şi a documentaţiile tehnico-economice necesare realizării capacităţilor de producţie, respectiv realizarea efectivă ale acestora. El structurează capacităţile de producţie şi corelează cu obiectivele date prin  planificare  şi  resursele  asigurate  prin  subsistemele  de  personal,  aprovizionare tehnico – materială, respectiv mecano – energetic, asigurând astfel optimizarea funcţionării subsistemelor de producţie.
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Fig. 1

Subsistemul cercetare – dezvoltare în întreprindere


Din cele prezentate rezultă că subsistemul cercetare – dezvoltare este principalul sistem al întreprinderii care asigură optimizarea funcţionării sistemelor de producţie.


Din fig. 1 rezultă că subsistemul „C – D” este compus din patru sub-funcţiuni, fiecare având atribuţii şi sarcini, foarte complexe şi strâns interdependente, care sunt rezolvate în mod diferit de la o întreprindere la alta. Astfel, aceste atribuţii specifice sunt următoarele:


1). Pregătirea Tehnică şi Tehnologică cu atribuţii de:

· pregătirea tehnică şi informaţională;

· pregătirea tehnologică;

2). Cercetare – Proiectare cu atribuţii de:

· dezvoltare;

· cercetare;

· proiectare;

3). Organizarea Conducerii Producţiei şi a Muncii cu atribuţii de:

· organizarea conducerii;

· organizarea producţiei;

· organizarea muncii;

4). Investiţii şi Construcţii cu atribuţii de:

· pregătirea investiţiilor;

· execuţia propriu-zisă a investiţiilor;

· punerea în funcţiune, recepţia şi exploatarea raţională a investiţiilor.

14. Care sunt legăturile şi atribuţiile subsistemului de producţie?


Subsistemul „PRODUCŢIE” este cel mai important subsistem al întreprinderii fiindcă aici se realizează producţia de C + M, adică se face transformarea efectivă a resurselor în produse.


Acest subsistem are un complex de legături cu celelalte subsisteme ale întreprinderii, fiindcă activitatea de producţie este strâns legată de activitatea celorlalte subsisteme (fig. 2).
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Fig. 2 Legăturile subsistemului producţie cu celelalte subsisteme


Activitatea de producţie nu se poate realiza oricum, ci în condiţii de eficienţă maximă.

Atribuţiile subsistemului PRODUCŢIE


Subsistemul de producţie are următoarele atribuţii:


1). Programarea, lansarea şi urmărirea operativă a producţiei (PLU);


2). Producţia propriu-zisă;


3). Gospodărirea resurselor;

4). Controlul tehnic de calitate.

15. Care sunt subsistemele de ieşire ale întreprinderii şi legăturile acestora cu subsistemul de producţie?


Subsistemele de ieşire ale întreprinderii sunt următoarele:

· subsistemul DESFACERE;

· subsistemul FINANCIAR;

· subsistemul CONTABILITATE;

· subsistemul URMĂRIRE OPERATIVĂ

Legăturile acestora cu subsistemul PRODUCŢIE sunt prezentate în fig. 3.
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Fig. 3 Legăturile subsistemelor de ieşire cu subsistemul producţie 
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REZOLVĂRI:

1. 

Există 12 principii care nu pot fi aplicate izolat, ci numai simultan pentru a fi eficiente şi anume:

1. Orice acţiune de planificare începe cu definirea şi structurarea clară a sistemelor de producţie la care se referă.

2. Durata calculată –Dc- trebuie să se încadreze în gama de durate impuse:

- durata normată (Dn), - reprezintă intervalul de timp necesar pentru executarea cu maximum de eficienţă a lucrărilor, în condiţii medii de organizare, ritm mediu de producţie şi un nivel mediu de dotare cu mijloace de muncă;

- durata disponibilă (Dd), - reprezintă durata rămasă efectiv de la momentul începerii până la termenul de punere în funcţiune a lucrării;

- durata planificată (Dp), - se stabileşte prin actul de aprobare a lucrării, în care se stipulează termenul de începere şi de terminare ale acestuia;

- durata optimă (Do), reprezintă durata execuţiei lucrărilor pentru care costurile totale de producţie sunt minime.

3. La planificare se vor avea în vedere folosirea  de metode şi tehnologii de mare productivitate.
4. În toate etapele de planificare se va ţine seama de obligativitatea respectării stricte a tehnologiei de execuţie.

5. Se vor prevedea în grafice toate întreruperile şi aşteptările tehnologice.

6. Se va urmări utilizarea la maximum şi imediată a tuturor fronturilor de lucru nou create (pentru eliminarea timpilor „morţi”).

7. Se vor asigura fronturi de lucru tampon şi rezerve de de resurse pe tot parcursul execuţiei.

8. Se va urmări folosirea la maximum a resurselor nestocabile (oameni, utilaje).

9. Pentru fiecare lucrare se va alege metoda de planificare ce modelează cel mai bine procesele de producţie de pe şantier.

10. Trebuie asigurată o corelare „perfectă” între planificare şi resursele existente.

11. În orice planificare se va urmări optimizarea (programarea, alocarea şi nivelarea) resurselor, pentru a evita variaţii mari a intensităţii acestora.

12. Orice planificare trebuie să urmărească şi optimizarea costurilor de producţie, paralel cu reducerea duratelor de execuţie.  

2. 

În această metodă ne întâlnim cu următoarele elemente de bază:
· activitatea (Ai,j);
· cantitatea de activitate C(i);
· norma de timp NT.
Activitatea: este  un  proces  de  muncă,  sau  o  reuniune de  procese de muncă  (articole de deviz) de acelaşi fel sau diferite, cu unităţi de măsură identice sau nu, care se execută de către o formaţie (un muncitor) la aceeaşi parte de obiect, într-un interval de timp dat.


Practic, în planificare nu se lucrează decât rareori cu procese de muncă (articole de deviz), ci mai ales cu activităţi care pot fi obţinute prin comasarea sau prin detalierea proceselor de muncă.


Cantitatea de activitate C(i) se determină ca sumă a cantităţilor proceselor de muncă.

Norma de timp (NT) reprezintă timpul de muncă necesar pentru executarea unei unităţi de măsură din activitatea respectivă, de către un om sau o formaţie de lucru, în condiţii tehnice şi organizatorice medii.

Cu ajutorul cantităţii şi a normei de timp se calculează, pentru fiecare proces de muncă, volumele de muncă :
· manual :    Vm(i) = C(i) ∙ NTm(i)    (om - ore); 
  
  (1.1)

· mecanic:   VM(i) = C(i) ∙ NTM(i)   (maş - ore),

  (1.2)

unde: - NTm(i) este norma de timp de la manoperă;

· NTM(i) este norma de timp al utilajului conducător, a utilajului cel mai important pentru desfăşurarea procesului de mun-

                                   că sau a utilajului cu norma de timp cea mai mică. 


Ţinând cont de unitatea de măsură a timpului (ut), se calculează volumele de muncă manuale (VMm) şi mecanice (VMM) pentru fiecare proces de muncă în parte, respectiv volumele de muncă ale activităţilor manuale (VMma) şi mecanice (VMMa) după cum urmează:
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(1.6)
unde:  - m reprezintă numărul de articole pe activitatea i.


Cunoscând volumele de muncă ale activităţilor manuale (VMma) şi mecanice (VMMa), se calculează resursele manuale (Rm) şi mecanice (RM) cu care aceste se execută acestea (relaţiile 3.7 şi 3.8 ). 
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Relaţii în care Di se impune.


În cazul activităţilor mixte, cu volume de muncă atât manuale cât şi mecanice, se procedează după cum urmează:

· se calculează durata (Di) în funcţie de formaţia optimă de utilaje (RM),
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· pe baza acestei durate se stabileşte formaţia de muncitori (Rm):
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Aceste calcule se fac pentru fiecare activitate în parte.


3.Pentru a se evita erori importante, este necesar ca programarea execuţiei lucrărilor prin metoda Gantt, să respecte următoarele reguli :


1. Durata calculată Dc  să fie mai mică, cel mult egală cu durata disponibilă
Dc ( Dd;


2. Numărul de intervale de timp din graficul de eşalonare să nu fie mai mic decât numărul de activităţi (N), dar nici mai mare de 80 – 100 intervale (optim 40 ...60 intervale);


3. La activităţile la care sunt necesare şi utilaje, duratele se vor stabili în

 aşa fel încât să se utilizeze  pe cât posibil, un număr minim de utilaje;


4. Necesarul de forţă de muncă să se înscrie între următoarele limite:

Rmin  = 0.6 ∙ Rmed         şi



             (1.11)

Rmax = 1.6 ∙ Rmed




             (1.12)

unde: 
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   - reprezintă volumul de muncă manual total  (1.14)

5. Numărul de resurse folosite se va alege, de la o activitate la alta, în limita resurselor disponibile, a frontului de lucru şi a duratelor.


4.

Aplicarea metodei de programare în lanţ necesită definirea următoarelor noţiuni de bază:

1. Sectorul de lucru - Si (i = 1,...., N).

2. Lanţul - Lj (j = 1,...., n). 

3. Volumul de muncă pe sector şi lanţ - VMij (i = 1,..., N; j = 1,...., n).

4. Efectivul formaţiei de lucru - ej (j = 1,...., n).

5. Durata de execuţie pe sector şi lanţ - dij (i = 1,...., N; j = 1,...., n).

6. Durata de execuţie a unui sector - tj (i = 1,...., N).

7. Durata de execuţie a tuturor sectoarelor - T.

Se determină, de la caz la caz, în funcţie de tipul lanţurilor.

8. Pasul lanţului - 
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Reprezintă intervalul de timp dintre momentele de începere a activităţii în două sectoare consecutive (i şi i + 1), de către aceeaşi formaţie de lucru j.

9. Efectivul total de muncitori la timpul t, - Et (t = 1,...., T), T reprezentând durata de execuţie a întregii lucrări.

10. Efectivul maxim de muncitori - Rmax. 


11. Efectivul mediu de muncitori - Rmed, calculat cu relaţia:


12. Numărul de echipe (formaţii) pe lanţ pj.1

13. Numărul total de echipe pentru lucrare - P.

14. Intensitatea lanţului – I.

5.
Aplicarea în practică a metodei în lanţ necesită respectarea următoarelor principii de bază:

- Lucrarea trebuie împărţită în sectoare, pe cât posibil egale între ele şi cu structuri asemănătoare ale producţiei;

- Formaţiile de lucru se alcătuiesc o singură dată, la începutul lucrării şi se păstrează neschimbate până la terminarea tuturor lucrărilor;

- Formaţiile de lucru se deplasează fără întrerupere de la un sector de lucru, la altul;

- Se va evita planificarea simultană a două sau mai multe formaţii de lucru (echipe), în acelaşi sector;

- În acelaşi sector, formaţiile de lucru (echipele) se succed în lanţ una după cealaltă;

- Mărimea formaţiilor de lucru se determină astfel, încât, să se obţină intensitate maximă de lucru, prin folosirea completă a fronturilor de lucru, dacă e posibil, corelând duratele lanţurilor pe sector;

- Unitatea de măsură a timpului trebuie să fie aceeaşi pentru toate formaţiile şi toate sectoarele;

- Asigurarea fronturilor de lucru tampon;

- Introducerea întreruperilor sau aşteptărilor tehnologice acolo unde este necesar.

Aceste principii nu trebuie aplicate secvenţial, ci global, ele constituind o mulţime coerentă, completă şi indivizibilă.


6.

A. După perioadă (adică interval de timp de muncă într-un sector) lanţurile se clasifică în:


1). Lanţuri periodice (ritmice):

a). Cu durate constante, dij = constant;

b). Cu durate multiple,   dij ≠ constant;

2). Lanţuri neperiodice (neritmice):

a). Cu variaţia neuniformă a duratei;

b). Cu variaţia duratei ciclică, după o lege oarecare.


B. după structură:

1. lanţuri specializate -

2. lanţuri de obiect – 

3. lanţuri complexe – 


7. 
Pentru a face o planificare corespunzătoare în metoda în lanţ trebuie să respectăm următoarele etape:

1. Împărţirea lucrărilor pe sectoare, pe cât posibil cu aceeaşi tehnologie (structură a producţiei) şi cu volume de muncă cât mai apropiate ca ordin de mărime;

2. Calculul volumelor de muncă pentru fiecare activitate (proces de muncă) şi sector de lucru în parte;

3. Alegerea numărului de formaţii, în raport cu natura şi tehnologia lucrărilor de executat, ştiind că nu se recomandă ca numărul de formaţii să depăşească 1/3 din numărul de sectoare;

4. Calculul volumelor de muncă pe sectoare şi formaţii;

5. Calculul numărului maxim de executanţi pentru fiecare formaţie de lucru, ţinând cont de:

- Limitarea fronturilor de lucru pe sector;

- Resursele disponibile;

- Durata de execuţie a lucrărilor.

6. Determinarea structurii (alcătuirea) formaţiei de lucru, pe meserii, dacă este necesar;

7. Calculul duratelor de execuţie pe formaţii şi sectoare şi corelarea acestor durate pe ansamblul lucrării;

8. Sincronizarea lanţurilor cu metodele studiate;

9. Calculul duratei totale de execuţie a lucrărilor în lanţ. Dacă această durată este mai mică de cât durata disponibilă, calculele se opresc. Dacă nu, calculele se reiau de la punctul 4.

10. Desenarea ciclogramelor şi a graficelor de resurse.
8.

· Erori de topologie (reprezentare):
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Fig. 3.21 Erori de topologie


9.

Fiecare eveniment are două termene: minim şi maxim.
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Termenul minim al evenimentului „i” - 
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Termenul maxim al evenimentului „i” - 
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, este cel mai târziu moment la care evenimentul „i” trebuie să se producă.

Calculul acestora se efectuează cu următoarele relaţii de calcul:
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Calculul termenilor evenimentelor din graficul reţea se face în două etape :

- etapa 1, se calculează termenii minimi ai evenimentelor (
[image: image221.wmf]0
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) prin însumarea duratelor activităţilor pe drumul cel mai lung (maxim), de la evenimentul iniţial (0) către evenimentul considerat (în sensul săgeţii), valorile rezultate trecându-se în căsuţă;


- etapa 2, se calculează termenii maximi ai evenimentelor (
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) prin scăderea din termenul maxim al evenimentului final (n) drumul cel mai lung (maxim) între evenimentul final şi cel în cauză (de la dreapta la stânga în sens strict invers săgeţilor).


De regulă termenul minim al evenimentului iniţial 
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 este nul (zero), iar termenele minim şi maxim ale evenimentului final sunt egale. 
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Diferenţa între termenul maxim şi termenul minim al evenimentului “i” este rezerva de timp a evenimentului.
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Evenimentele cu rezerva de timp nulă sunt evenimentele critice şi se situează pe traseul drumului critic.


10.

Pentru construcţia practică a graficului reţea se recomandă respectarea următoarelor etape :

1. studiul temeinic al proiectului ;

2. stabilirea listei de activităţi şi calculul parametrilor acestor activităţi (VM, R, d) ;

3. stabilirea ordinii de precedenţă ale activităţilor (conform tehnologiei);

4. desenarea graficului reţea primar (G.R.P.) în care nodurile nu se numerotează, iar pe arce se înscriu denumirile activităţilor;

5. verificarea graficului reţea primar  (G.R.P.) şi eliminarea greşelilor de logică şi de topologie;

6. desenarea graficului reţea secundar (G.R.S.) în care nodurile se numerotează, având şi căsuţele ataşate pentru calculul termenilor evenimentelor, iar pe arce se trec duratele activităţilor; 

7. calculul termenelor şi rezervelor de timp ale evenimentelor;

8. calculul rezervelor de timp ale activităţilor;

9. stabilirea traseului drumului critic;

10. verificarea  încadrării  în  durata  disponibilă (Dd), dacă  aceasta  este 

satisfăcută se trece la punctul 11, dacă nu, ne întoarcem la punctul 4 folosind una din căile recomandate pentru încadrarea în durata prescrisă (vezi 3.3.2.6 );

11. transpunerea rezultatelor în grafic de eşalonare calendaristică (tip GANTT).

11.

Studiul grafelor scoate în evidenţă câteva aspecte legate de complexitatea acestora, definite fiind prin coeficienţii de calitate. Dintre aceşti coeficienţi amintim :

· Coeficientul complexităţii (Cc), definit ca raport între numărul total al activităţilor (NAij) şi numărul total al evenimentelor (NEij).
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· Coeficientul densităţii (Cd), definit ca raport dintre suma tuturor duratelor activităţilor (di,j)  şi suma tuturor duratelor activităţilor (di,j) şi rezervelor totale de timp ale evenimentelor (Rte).
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· Coeficientul relaţiilor (Cr), definit ca raport între numărul activităţilor critice (NACR) şi numărul total al activităţilor (NAij) din graficul reţea.
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12.

[image: image343.wmf]1
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În metoda MPM activităţile se reprezintă pe nod (Fig. 3.37).

Fig. 4.1 Reprezentarea activităţilor în MPM

tjmî     – termenul minim de începere al activităţii „j”; - tjmt     – termenul minim de terminare al activităţii „j”; - tjMî     – termenul maxim de începere al activităţii „j”; - tjMt        – termenul maxim de terminare al activităţii „j”; - dj       – durata activităţii „j”; - Rj      – rezerva totală de timp al activităţii „j”; - VMj   – volumul de muncă al activităţii „j”; - VMTj – volumul total de muncă al activităţii „j”.

Volumul de muncă total al activităţii „j”  se calculează cu relaţia 4.1  :

VMTj = 
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j,k  - reprezintă pentru o activitate „j”, volumul final de muncă la sfârşitul unei activităţi „k”, imediat precedentă activităţii “j”, care are cel mai mare volum final de muncă dintre activităţile precedente respective.


13.


A). Condiţionare – terminat – început : - presupune ca o activitate Aj  poate începe numai după terminarea integrală a tuturor activităţilor precedente (Fig. 4.2).
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Fig. 4.2 Convenţia – terminat – început

Ai – activitate; di – durata activităţii; Rk – rezerva de timp. 


B). Condiţionare – început – început : presupune ca o activitate Aj  poate începe numai condiţionat de începerea activităţilor precedente prin condiţionări numite distanţe critice – ti,j (Fig. 4.3).
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Fig. 4.3 Convenţia – început – început

Ai – activitate; di – durata activităţii; tij – distanţa critică; Rk – rezerva de timp. 

Distanţa critică – ti,j arată care este durata minimă ce trebuie respectată între începutul activităţii Aj şi începutul activităţilor imediat precedente Ai. Datorită acestor condiţionări, unele activităţi succesive se pot executa la un moment dat semi în paralel.

C). Condiţionare – terminat – terminat : presupune ca o activitate Aj să se poată termina (încheia) numai condiţionat de încheierea activităţilor precedente, tot prin condiţionări numite distanţe critice – ti,j (Fig. 4.4).
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Fig. 4.4 Convenţia – terminat – terminat

Ai – activitate; di – durata activităţii; tij, tkj  – distanţa critică.


Distanţa critică – ti,j în acest caz, arată care este durata minimă care trebuie  respectată între terminarea activităţii Aj şi încheierea activităţilor imediat precedente Ai. În acest caz unele activităţi succesive se vor putea executa în paralel, la un moment dat.
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1. Transportul şi manipularea betonului proaspăt, loco - obiect.

Transportul care se efectuează cu betoniere, pe distanţe scurte, (loco - obiect), în vederea punerii în operă a betonului, pot fi grupate în transporturi orizontale, verticale şi mixte, acestea având trasee combinate.


Transportul betonului pe orizontală, se face în funcţie de distanţa de transport, (L) şi de volumul de beton ce trebuie pus în lucrare, cu mijloace nespecifice, ca:


- roabe de capacităţi de (80 - 100) l,  pentru  L 

 70 m;

· tomberoane de capacitate (120 - 200) l, pentru L 

 150 m;

· vagoneţi de capacitate (0,5 - 0,75) m3, pentru L = 50 - 500 m;


- dumpere pitice de capacitate (0,5 - 0,75) m3, pentru   L = 100 - 700 m.

Transportul betonului pe verticală, se  poate efectua cu un număr redus de mijloace. Acestea sunt neeconomice, din cauza transbordărilor pe care le necesită betonul în punctele de racordare a transportului vertical, cu cel orizontal, (transbordările sunt eliminate în cazul când betonul este încărcat în roabe, sau tomberoane, cu care se poate efectua transportul pe orizontală, atât la nivelul solului, cât şi a palierului obiectului în construcţie. 

Mijloacele de ridicat care efectuează numai transportul pe verticală, sunt: 


- boburile (platformă, cu chiblă, elevatoare);


- ascensoarele;


- macarale, (de fereastră, sau Pionier).


Transportul betonului pe trasee combinate, (pe verticală şi orizontală), se poate face cu următoarele sisteme:


- macarale turn echipate cu bene;


- transportoare cu bandă rulantă;


- jghiaburi şi hoboţi;


- prin pomparea betonului.

2. LUCRĂRI PREGĂTITOARE.


Punerea în operă a betonului este una din operaţiile cele mai importante în realizarea construcţiilor monolite, rezistenţa şi durabilitatea acestora, depinzând în mare măsură de modul de turnare şi compactare a betonului.

În vederea începerii betonării trebuie luate toate măsurile necesare care să asigure desfăşurarea lucrărilor fără întreruperi neprevăzute şi în condiţii care să garanteze obţinerea unei calităţi optime. Între acestea, se menţionează:

a) - verificarea terenului şi gropilor de fundaţii:



- dimensiunile în plan ale gropilor de fundaţii;



- cota de fundare şi planeitatea,



- curăţirea gropilor de fundaţii;



- corespondenţa naturii terenului, cu prevederile din proiect. 

b) - verificarea cofrajelor şi susţinerii acestora:



- corespondenţa cotelor cofrajelor, în plan şi nivel, cu cotele din proiect;



- orizontalitatea şi planeitatea elementelor orizontale ale cofrajelor, (grinzi, plăci, etc.) şi verticalitatea elementelor verticale ale cofrajelor (stâlpi, diafragme, etc.) cu cele din proiect;



- corespondenţa elementelor cofrate cu cele executate anterior;



- existenţa elementelor de rigidizare locală şi generală şi de asamblare a panourilor de cofraj, pentru asigurarea rigidităţii, stabilităţii şi etanşeităţii cofrajului;



- existenţa reperelor, pentru nivelarea betonului şi corecta lor amplasare;



- curăţenia cofrajelor şi tratarea lor corespunzătoare (udare, ungere cu substanţe decofrante, etc.);


c) verificarea armăturilor:



- existenţa barelor de armătură, de diametre prevăzute în proiect şi poziţionarea lor corectă;



- acoperirea cu beton şi existenţa distanţierilor (între barele de armătură şi între armătură şi cofraj);



- curăţenia armăturilor,

d) verificarea existenţei cutiilor, pentru formarea golurilor, pentru construcţii şi pentru instalaţii şi a pieselor ce urmează a fi înglobate;



- montarea corectă conform proiectului;



- fixarea solidă, pentru a nu se deplasa în timpul betonării;

e)  pregătirea căilor de acces, pentru mijloacele de transport beton, (la nivelul solului şi al parterului);

f)  verificarea sprafeţei betonului turnat, anterior;



- corecta prelucrare a eventualelor zone segregate,



- existenţa unor suprafeţe rugoase;



- spălarea rostului de turnare;

g) verificarea mijloacelor pentru transportul loco - obiect şi compactarea betonului;



- existenţa numărului necesar de mijloace de muncă şi funcţionarea lor;



- existenţa vibratoarelor de rezervă;

h) verificarea posibilităţii de livrare de către staţie, a betonului comandat, (calitativ, cantitativ);

i) verificarea executării amenajărilor, pentru protejarea betonului,  în timpul şi după turnarea betonului, (conform proiectului);

j) verificarea executării amenajărilor, pentru protecţia muncii.

3. Betonarea pe timp friguros.


Dacă lucrările de betonare se desfăşoară pe timp friguros, trebuie să se ţină cont de suplimentul de energie necesar, prin luarea unor măsuri speciale.







Dintre măsurile care trebuiesc luate, în cazul betonării pe timp friguros, se amintesc:


a) - la prepararea betonului:


- reducerea raportului A / C;


- încălzirea agregatelor şi a apei;


Incălzirea agregatelor se face, cu abur viu, difuzat direct în masa agregatelor prin intermediul unor ţevi găurite sau cu registre din ţevi, prin care circulă aburul. Trebuie să se asigure o încălzire uniformă a agregatelor pentru a nu avea diferenţe de temperatură între şarjele de beton.


Temperatura apei şi agregatelor nu poate depăşii o anumită limită la intrarea în contact cu cimentul (care nu se încălzeşte), pentru a nu dăuna procesului de hidratare a acestuia şi a-i micşora astfel rezistenţele finale.


Se indică ca la descărcarea din betonieră, temperatura betonului să fie 15.....30

C, pentru lucrări curente şi 10...15

C, pentru lucrări masive.


- adăugarea în compoziţia betonului a aditivului "antigero", are ca efect scăderea punctului de îngheţ al apei până la -10

C, fără a împiedeca reacţiile de hidroliză şi hidratare ale cimentului Are în acelaşi timp şi un efect de accelerator de întărire şi un efect secundar de antrenor de aer (nu se utilizează împreună cu alţi aditivi).


b) la transportul betonului:


- folosirea de mijloace de transport rapide şi bine izolate contra frigului, (benele şi autobasculantele vor fi termoizolate sau cel puţin acoperite cu prelate);


- evitarea distanţelor mari de transport, a staţionărilor pe traseu şi transbordărilor betonului;


- verificarea mijloacelor de transport, înainte de încărcarea unei noi cantităţi de beton; dacă în aceasta există gheaţă sau beton îngheţat, trebuie îndepărtate cu jet de apă caldă;


c) la turnarea betonului, se verifică:


- susţinerile cofrajelor, dacă sunt aşezate pe pământuri stabile, popii să fie aşezaţi prin intermediul tălpilor de repartiţie pe pământ curăţat în prealabil. Zăpada şi gheaţa se îndepărtează de pe armături şi cofraje (înainte de turnare) prin suflare cu aer cald sau jet de abur.;


- gropile de fundaţii, în care urmează să se toarne betonul, se protejează împotriva îngheţului. Rosturile de lucru vor fi reduse, prin tehnologiile de lucru adoptate, iar în cazul în care acestea nu pot fi evitate, la reluarea betonării, rosturile se vor curăţa şi apoi încălzi, cu abur sau cu nisip cald;


- betonarea elementelor de construcţie, pe timp friguros, poate începe la temperaturi mai mari de +5

C, (sau la temperaturi mai mici de +5

C, când însă, temperatura este pozitivă şi cu tendinţă de creştere). După turnare este necesar să se asigure betonului o temperatură minimă de +5

C, până la realizarea unei rezistenţe minime de 50 daN / cm

. in caz contrar, există pericolul de îngheţare a ape din acesta.

Perioada în care îngheţul este dăunător este cuprinsă între momentul începerii prizei şi atingerea rezistenţelor care îi permit să reziste la eforturile date de îngheţarea apei; acest stadiu de întărire a betonului corespunde atingerii unor rezistenţe la compresiune minime (de exemplu minim 50 daN/cm2 sau 50 % din rezistenţa la compresiune pentru elementele de construcţie obişnuite).

4. Protejarea betonului după turnare.


Betonul va trebui protejat după turnare, contra acţiunii unor agenţi exteriori. Dacă se consideră condiţii normale de întărire a betonului, umiditatea de 65 %  

 5 % şi temperatura de 20

C  

, atunci, uscăciunea, vântul, temperatura ridicată, însorirea directă şi puternică a suprafeţelor betonului, ploile, precum şi şocurile date de circulaţia oamenilor, depozitarea materialelor, etc., au efecte dăunătoare, asupra calităţii betonului.


In special, la începutul întăririi betonului, contracţia, este rapidă şi importantă. Contracţia este cu atât mai mare, cu cât ne apropiem de suprafaţa betonului, astfel că poate apărea o microfisurare de suprafaţă, începutul unor fisuri ulterioare importante. De aceea, oprirea de la început, a evaporării apei, prin închiderea capilarelor, deşi nu împiedecă total desfăşurarea contracţiei, o limitează foarte mult. 


Unele tratări ulterioare pot avea efecte nedorite asupra caracteristicilor betonului; de exemplu, stropirea cu apă rece a unui beton încins de soare, dă şocuri termice, care provoacă microfisuri.


a) Protejarea betonului, contra uscării rapide. 


Uscarea rapidă, se produce imediat după prepararea şi în perioada de întărire a betonului, şi-i influenţează proprietăţile, prin:


- reducerea rezistenţelor mecanice;


- mărirea contracţiei şi fisurarea;


- mărirea permeabilităţii.


Pentru asigurarea unor condiţii favorabile de întărire, se va menţine umiditatea betonului, în primele zile după turnare, protejând suprafeţele libere, prin acoperirea cu materiale de protecţie, (prelate, rogojini, folii de polietilenă, straturi de nisip, sau rumeguş, de 3 - 4 cm), stropire periodică cu apă, aplicarea de pelicule de protecţie.

 

Acoperirea suprafeţelor betonului, expuse la aer, se execută imediat ce betonul a căpătat suficientă rezistenţă, pentru ca materialul de protecţie, să nu adere la aceasta.


Este indicat, ca în primele 7 zile de întărire, betonul să fie acoperit, pe întreaga suprafaţă liberă, expusă uscării, imediat după turnare, cât şi pe suprafeţele decofrate înainte de a trece 7 zile. Acoperirea suprafeţelor de beton, trebuie combinată cu stropirea cu apă, astfel încât să se menţină în permanenţă, suprafaţa betonului umedă, timp de minim 7 zile de la turnare, pentru betoanele realizate cu cimenturi rapide şi 14 zile, pentru betoanele cu cimenturi obişnuite. 


Stropirea cu apă va începe, după 2...6 ore de la turnare, în funcţie de tipul cimentului utilizat şi temperatura mediului, repetându-se la intervale de 2...6 ore; se va executa, cu stropitoarea, sau cu furtunul, prevăzute cu piese pentru pulverizarea apei, astfel ca betonul să nu fie spălat, înainte de a se fi întărit suficient.


Cofrajele de lemn, vor fi menţinute umede, minim 7 zile, prin stropire periodică.


Dacă temperatura mediului ambiant, este mai mică de 

, suprafeţele betonului, sau cofrajele de lemn, nu se vor mai stropi cu apă.


Se pot aplica pelicule de protecţie, foarte subţiri, pe suprafaţa betonului, (emulsii / soluţii răşinoase sau parafinoase, suple şi aderente)


b) Protejarea betonului contra ploii şi a şocurilor. 


In primele 1...2 zile de la turnare, betoanele trebuie protejate contra ploii, (pentru a se împiedeca spălarea pastei de ciment), prin acoperirea suprafeţelor libere cu prelate, sau folii de polietilenă.


Betoanele proaspete, în perioada de la începutul întăririi, (2 - 3 zile pentru betoanele cu cimenturi cu întărire rapidă şi 4 zile, pentru cele cu cimenturi obişnuite), trebuie protejate şi împotriva şocurilor, prin interzicerea efectuării de transportului, circulaţiei oamenilor, depozitării materialelor pe suprafeţele acestora.
5. Armături pentru Betonul Armat

Condiţii tehnice şi reguli tehnologice privind armăturile

Conditia tehnica nr. 1.  

Este necesar a se asigura aderenţa dintre beton şi armatură.

Reguli tehnologice:

a)  Armătura trebuie să fie depozitată corespunzător, pentru a nu ruginii si a nu se deteriora;

b) Armătura se curăţă de: rugina neaderentă, pământ, grăsimi, gheată, etc. (dacă este cazul), înainte de prelucrare sau de punerea în operă.

c)  La montarea armaturii, trebuie asigurate distantele dintre bare, precum si dintre bare si cofraj, astfel încât fiecare bară de otel să fie înconjurată de beton. Acest spaţiu liber, dintre barele de armătură, care să asigure turnarea betonului, se realizează prin:


- fixarea între ele a barelor de armatura, (în cazul plăcilor si al diafragmelor),

 
- prin fixarea barelor de rezistentă, de etrieri, (in cazul grinzilor, stâlpilor, fundaţiilor izolate).

Fixarea se realizează prin legarea intersecţiilor, cu sârmă arsă, sau prin puncte de sudură, astfel ca distanta relativă dintre bare, să se păstreze aceeaşi, sub impactul betonului la turnarea în cofraje, precum si la compactarea lui.

d) Stratul de acoperire cu beton, care trebuie să  protejeze armătura, de factorii corozivi externi este de: 



- 1...1,5 cm., la placi; 



- 1,5...2,5 cm., la grinzi, stâlpi, diafragme;



- 3,5...4,5. cm., la fundaţii.

Pentru a se obţine si păstra grosimea de acoperire cu beton prescrisă, se montează distanţieri (“pureci”), între armatură si beton, astfel:



-  3 buc/mp. la plăci si diafragme;



- 1-2 buc./m. pe fiecare fată de grindă sau stâlp;



- 1 buc/2m. între rândurile de armătură, în cazul grinzilor armate pe  două sau mai multe rânduri.

Conditia tehnică nr. 2.

Armăturile trebuie să preia instantaneu eforturile de întindere, odată cu aplicarea sarcinii pe elementul de construcţie.
Reguli tehnologice
a) Barele de armătură ce se pun în operă trebuie să fie drepte si rectilinii.

b) Este necesară asigurarea ancorării armăturilor în beton.
Ancorarea se asigura:



- cu ciocuri curbe de 14d, la barele întinse din OB 37;



- cu ciocuri drepte  de 7d, la barele întinse din PC 52., PC 60



- cu bucle sau alte dispozitive de ancorare, la tiranţi;



- capete drepte în cazul barelor comprimate, a barelor constructive, a barelor din otel tip PC, la care nu se prevede cioc, precum si la plasele si carcasele sudate.

c) In cazul realizărilor unor tiranţi, betonarea se va realiza numai după tensionarea tirantului, betonul având doar rol de protecţie.

6. Fasonarea armăturilor
Fasonarea (îndoirea armăturilor) conform cotelor precizate în planurile de armare se poate realiza atât manual cât şi mecanizat.

Fasonarea manuală, se execută cu ajutorul cheii de îndoit (cheia fierarului). Bara (3) este introdusă între două dornuri metalice (4), montate pe o placă deasemenea metalică (2), fixată pe bancul de lucru, (fig. 4. 1. a.) şi apoi este îndoită cu ajutorul cheii de fasonat (1). 
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Fig.4. 1. Fasonarea manuală a armăturilor: sistemul cu cheie de îndoit şi placă cu dornuri

1. cheie de fasonat (cheia fierarului); 

2. placă cu dornuri; 

3. bară de oţel – beton;

4. dorn.

Fasonarea mecanică se execută cu maşini specializate care asigură o productivitate ridicată. Se execută fasonarea următoarelor categorii de armături :


- barele longitudinale de rezistenţă şi montaj ;


- etrierii ;


- plasele sudate.

Fasonarea barelor longitudinale, se execută cu ajutorul maşinii de fasonat oţel - beton, 
(fig. 4.2). Îndoirea barelor (1) se execută cu ajutorul unui disc mobil (3), în care sunt prevăzute orificii (6). În orificiul central şi într-unul perimetral, se introduc două dornuri (4). Se imprimă o mişcare de rotaţie discului de până la  (180°) şi  în funcţie de poziţia dornului  perimetral, se obţine unghiul de îndoire prevăzut în proiect. Bara se îndoaie în jurul dornului  central care este fix (5). 
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Fig. 4. 2. Maşina de fasonat oţel - beton: 

  1.- bară de oţel-beton;

  2.- dorn opritor şi de ghidaj;

  3.- disc mobil;

  4.- dorn mobil,  (pe disc);

  5.- dorn fix (axul discului)

  6.- găuri  în disc pentru dornuri;

  7.- bară suport pentru dornul opritor;

  8.- role de rezemare;

  9.- masă de lucru.  

7. Montarea şi legarea armăturilor

Se poate face:

- prin introducerea armăturilor în cofraje şi asamblarea bară cu bară prin legarea cu sârmă arsă;

- prin asamblarea prealabilă în ateliere de armături a barelor în carcase şi apoi montarea lor în cofraj. 

Metoda preasamblarii este preferabilă, asigurând o productivitate mare şi o calitate ridicată a lucrărilor de armare.

1. Asamblarea barelor direct pe cofraj pentru pereti si diafragme.
În cadrul pereţilor, se montează în primă fază, un panou de cofraj, după care se montează una dintre cele două plase de armătură, cum se vede în fig. 4.9.a., fixându-se de cofraj cu ajutorul cuielor în formă de  “L”.
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Fig. 4.9. Succesiunea de montare a armăturilor în cazul pereţilor (diafragmelor)

  1. primul panou de cofraj montat;

  2. prima plasă de armătură;

  3. distanţieri (pureci), pentru asigurarea stratului de acoperire cu beton;

  4. cuie in formă de “L”, pentru  fixarea  plasei de armătură de cofraj;

  5. al doilea panou de cofraj, de închidere;

  6. agrafă - distanţier, pentru menţinerea distanţei relative între cele două plase de armătură.

Între plasa de armătură (2) şi cofraj (1), se prevăd distanţieri (3), care să asigure stratul de acoperire cu beton al armăturilor (fig. 4.9.a.). În faza următoare, se montează a doua plasă de armătură, fixată de prima plasă prin intermediul unor agrafe (6), dispuse la circa 1,5 m distanţă 
(fig. 4.9.b.) având rolul de a păstra distanţa relativă între cele două plase de armătură. Se închide cofrajul, cu cel de al doilea panou (5), nu înainte de a se monta pe a doua plasă de armătură, distanţieri (pureci), care să asigure acoperirea cu beton şi la cea de a doua plasă.

Universitatea Politehnica din Timisoara

Facultatea de Management în Productie si Transporturi
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Subiecte pentru examenul de licentă

Disciplina: CAI DE COMUNICATII TERESTRE  
Titular disciplina: Sl.dr.ing. Cornel BANCEA
1. Clasificarea căilor ferate după (*,1.3.1.):
· Destinaţie şi mod de administrare;

· După ecartament.
2. Desenaţi un profil longitudinal şi definiţi minim 5 elemente caracteristice (*,2.3.);
3. Elementele principale ale curbelor circulare (β,α, R,T,C şi B (*,4.3.);
4. Desenaţi un profil transversal pentru un drum public şi definiţi minim 5 elemente geometrice (*,9.1.1.);
5. Desenaţi un profil transversal de cale ferată şi definiţi minim 5 elemente geometrice (*,9,1,4,).
* BELC FLORIN Calculul şi trasarea căilor de comunicaţie terestre. Editura SOLNESS, Timişoara 2008.
1. Clasificarea căilor ferate după :

· Destinaţie şi mod de administrare;

· După ecartament.
Rezolvare:


Căile ferate sunt căi de comunicaţie terestră, amenajate special pentru anumite mijloace de transport, speciale şi ele, adică locomotivele şi vagoanele, cunoscute sub denumirea generală de "material rulant", circulaţia efectuându-se dirijat, nestingherit, într-o singură direcţie, cu viteze mari şi siguranţă sporită.


Liniile de cale ferată se clasifică după anumite criterii, şi anume:


a. După destinaţie şi mod de administrare, căile ferate pot fi publice sau de interes particular.


Căile ferate publice, deschise spre folosire tuturor cetăţenilor ţării şi administrate de compania naţională de profil din cadrul Ministerului Transporturilor, se clasifică la rândul lor după importanţă  în felul următor:


- căi ferate magistrale, care leagă capitala ţării cu centrele importante din punct de vedere economic, administrativ, cultural sau politic, (opt magistrale);


- căi ferate principale, care sunt alcătuite din două inele concentrice formate pe teritoriul ţării şi şapte linii radiale la aceste inele.


- căi ferate secundare, care leagă căile ferate principale cu regiuni importante ale ţării;


- căi ferate de interes local, care servesc interesele unei regiuni restrânse.


Căile ferate de interes particular, servesc numai anumite ministere, societăţi sau instituţii şi pot fi căi ferate industriale, forestiere, linii de garaj pentru diferite fabrici, linii de lucru (în cariere, mine, pe şantiere etc.).


b. După ecartament (e - distanţa în aliniament dintre feţele interioare ale şinelor, măsurată la 14 mm sub nivelul planului de rulare), se deosebesc:


- căi ferate cu ecartament normal pentru care e = 1 435 mm (stabilit la Berna în anul 1887 la Conferinţa internaţională a căilor ferate);


- căi ferate cu ecartament larg, pentru care e ( 1 435 mm (de exemplu e = 1 524 mm în Rusia, e = 1 605 mm în Australia şi Brazilia, e = 1 670 mm în Spania şi Portugalia, respectiv e = 1 676 mm în Argentina, Chile şi India);


- căi ferate cu ecartament îngust, pentru care e < 1 435 mm, folosit în ţări ca: Noua Zeelandă, Africa de Sud, Egipt, Japonia ( 1 067 mm), Algeria, Grecia (1 000 mm) etc. La noi în ţară acest tip de cale ferată se foloseşte în special la linii industriale, miniere, forestiere, de şantier cu valori ale ecartamentului de 1 000; 760 sau 600 mm.

2. Desenaţi un profil longitudinal şi definiţi minim 5 elemente caracteristice.

Rezolvare:

Profilul longitudinal al unui drum este proiecţia desfăşurată pe un plan vertical a  intersecţiei dintre suprafaţa generată de verticala MN (fig. 2.1) deplasată în lungul căii prin mijlocul părţii carosabile, fără supralărgire şi supraînălţare în curbă, cu suprafaţa terenului natural şi cu suprafaţa părţii carosabile (fig. 2.4).
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Fig. 2.4. Profil longitudinal de drum.


Proiecţia desfăşurată pe un plan vertical a traseului căii constituie profilul longitudinal al traseului sau linia terenului (la drumuri denumirea consacrată este linia neagră). Proiecţia desfăşurată pe acelaşi plan vertical a axei căii defineşte profilul longitudinal al căii sau linia proiectului (la drumuri denumirea consacrată este linia roşie,  iar la căile ferate niveleta căii). Obţinerea liniei terenului şi trasarea liniei proiectului se efectuează prin măsurători topografice specifice.


Sectoarele orizontale din profilul longitudinal ale unei căi de comunicaţie terestre se numesc paliere, iar cele înclinate rampe, dacă se urcă în sensul de mers şi pante, dacă se coboară în sensul de mers.

[image: image239.png]



Fig. 2.5. Reprezentarea declivităţii.


Înclinarea liniei proiectate (liniei roşie) faţă de orizontală se măsoară prin tangenta trigonometrică a unghiului pe care îl face această linie cu orizontala (fig. 2.5) şi se numeşte declivitate (d):
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în care:


h este diferenţa de nivel dintre două puncte oarecare, în m;

L - distanţa pe orizontală dintre aceste puncte, în m.


Distanţa dintre două schimbări consecutive de declivitate se numeşte pas de proiectare la drumuri şi element de profil la calea ferată. Pasul de proiectare (elementul de profil) trebuie să aibă lungimi mai mari decât anumite valori stabilite de normele în vigoare.


Racordarea verticală constă în introducerea între două declivităţi consecutive a unei curbe de racordare (arc de cerc sau arc de curbă progresivă) tangentă la cele două declivităţi. După poziţia centrului curbei faţă de linia proiectului se deosebesc racordări convexe şi  racordări concave.


Profilul longitudinal se proiectează în două scări diferite (sc. 1:1 000 pe orizontală, în care se reprezintă distanţele, respectiv sc. 1:100 pe verticală, în care se reprezintă cotele), declivităţile reprezentate fiind deformate faţă de realitate.


Orice cale de comunicaţie are o origine şi un punct final care determină sensul căii. Funcţie de acestea se stabilesc noţiunile de stânga şi de dreapta, precum şi noţiunile de rampă şi de pantă. Lungimea căii de comunicaţie se marchează prin borne kilometrice şi hectometrice, astfel că orice punct al căii este definit prin poziţia sa kilometrică.

3. Elementele principale ale curbelor circulare (β,α, R,T,C şi B).

Rezolvare:

Curbele circulare interioare se caracterizează prin următoarele elemente principale (fig. 4.3):
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Fig. 4.3. Elementele racordării circulare.


- unghiul (() dintre aliniamentele ce se racordează (unghiul interior aliniamentelor). Unghiul ( rezultă din măsurători directe pe teren sau prin trasarea pe hartă;


- unghiul (() este suplimentar unghiului ( şi se numeşte unghi de întoarcere, unghi la centru sau unghi exterior aliniamentelor;


- raza curbei (R) se alege sau se determină din condiţii impuse de situaţia concretă din teren. Cu cât valoarea razei racordării este mai mare (la o anumită viteză de proiectare), cu atât condiţiile de siguranţă şi confort ale circulaţiei sunt mai bune;


- tangenta (T) adică distanţa dintre punctul de tangenţă cu aliniamentul (Ti sau Te) şi vârful de unghi V. Tangenta se calculează cu relaţia următoare:
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- lungimea arcului de racordare (C) cuprinsă între punctele de intrare în curbă (Ti), respectiv de ieşire din curbă (Te), 


- bisectoarea (B) cuprinsă între vârful de unghi V şi mijlocul arcului TiTe (punctul M) pe direcţia bisectoarei unghiului ( .

Mărimile (, R, T, C şi B reprezintă elementele principale ale curbelor circulare. Acestea se calculează analitic sau se determină cu ajutorul unor tabele special întocmite şi se trec în proiect pe planul de situaţie şi profilul longitudinal.

4. Desenaţi un profil transversal pentru un drum public şi definiţi minim 5 elemente geometrice.

Rezolvare:

Elementele profilului transversal al drumurilor publice sunt: partea carosabilă, benzile de încadrare, acostamentele, platforma, taluzurile, banchetele, dispozitivele de colectare şi evacuare a apelor, ampriza, zonele de siguranţă, zonele de protecţie şi zona drumului (fig. 9.1). Dimensiunile acestor elemente geometrice sunt prezentate în tabelul 9.1, funcţie de clasa tehnică a drumului public.


Partea carosabilă reprezintă suprafaţa din platforma drumului special amenajată pentru circulaţia vehiculelor. Partea carosabilă este alcătuită din una, două sau mai multe benzi de circulaţie (suprafeţe special amenajate pentru circulaţia unui singur şir de vehicule), lăţimea părţii carosabile rezultând prin înmulţirea lăţimii necesare pentru o bandă de circulaţie cu numărul de benzi.
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Fig. 9.1. Profil transversal de drum public.

Acostamentele sunt fâşiile laterale din platforma drumului cuprinse între marginile părţii carosabile şi muchiile platformei. 

Fâşia din acostament adiacentă părţii carosabile se consolidează pe lăţimi de 0,25...0,75 m pentru a asigura atât protejarea marginilor părţii carosabile, cât şi sporirea lăţimii îmbrăcămintei rutiere în cazul devierii accidentale a vehiculelor de la traiectoria normală, pentru asigurarea marcajului etc. Aceste fâşii, care se numesc benzi de încadrare, au capacitatea portantă a complexului rutier şi panta transversală a îmbrăcămintei identice cu cele ale benzii de circulaţie adiacente, executându-se în acelaşi timp cu structura rutieră de pe partea carosabilă.


Platforma drumului reprezintă suprafaţa formată din partea carosabilă şi cele două acostamente. În cadrul platformei sunt incluse, după caz, pistele pentru ciclişti, locurile de parcare, spaţiile verzi şi trotuarele.


Taluzurile sunt suprafeţele înclinate ale terasamentelor. Marginea inferioară a taluzului se numeşte piciorul taluzului, iar marginea sa superioară este denumită creasta taluzului. Înclinarea (panta) taluzului se exprimă prin tangenta unghiului format cu orizontala.

Dispozitivele pentru colectarea şi evacuarea apelor de suprafaţă au rolul de a proteja corpul drumului împotriva umidităţii prin îndepărtarea cât mai rapidă a apelor din precipitaţii din zona drumului.


În funcţie de natura pământului în care sunt executate şi de vitezele limită admise pentru evitarea erodării, şanţurile şi rigolele se protejează sau nu. 


Banchetele sunt suprafeţe orizontale sau aproape orizontale (înclinări de 1...2 %) amenajate la baza taluzurilor de debleu pentru a proteja şanţurile sau rigolele. În mod curent lăţimea lor este de 0,25...0,50 m. În situaţii extreme, banchetele pot să lipsească.

Ampriza reprezintă fâşia de teren ocupată de elementele constructive ale drumului în secţiune transversală (inclusiv şanţuri de gardă), măsurată în proiecţie orizontală.


Zonele de siguranţă sunt suprafeţe de teren situate lateral amprizei a căror lăţime (măsurată în plan orizontal) se stabileşte astfel:


- 1,50 m de la marginea exterioară a şanţurilor, pentru profiluri transversale situate la nivelul terenului înconjurător;


- 2,00 m de la piciorul taluzului, pentru profiluri transversale în rambleu;


- 3,00 m de la creasta taluzului, pentru profiluri transversale de debleu de max. 5,00 m adâncime;

- 5,00 m de la creasta taluzului, pentru profiluri transversale de debleu cu adâncimea de peste 5,00 m.

Zonele de protecţie sunt suprafeţe de teren cuprinse între marginile exterioare ale zonelor de siguranţă şi marginile zonei drumului, în proiecţie orizontală. Lăţimea zonelor de protecţie rezultă din considerentul ca distanţa, măsurată în profil transversal, de la axa drumului şi până la marginea exterioară a zonei drumului să fie de: 50 m pentru autostrăzi, 22 m pentru drumuri naţionale, 20 m pentru drumuri judeţene şi 18 m pentru drumuri comunale.


Zona drumului reprezintă suprafaţa de teren constituită din ampriză, zone de protecţie şi zone de siguranţă.

5. Desenaţi un profil transversal de cale ferată şi definiţi minim 5 elemente geometrice.

Rezolvare:


Elementele profilului transversal pentru o cale ferată normală simplă sunt prezentate în fig. 9.14.

Platforma căii ferate este partea din terasament pe care se reazemă prisma căii. Lăţimea platformei (B) în funcţie de viteza maximă de circulaţie, trafic şi raza curbei, pentru ecartament normal (1 435 mm), este de 6,00...6,70 m.
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Fig. 9.14. Profil transversal de cale ferată simplă.


Stratul de repartiţie are grosimea minimă după compactare de 15 cm. În aliniament, această grosime se măsoară în dreptul şinelor, iar în curbe, la liniile simple, în dreptul şinei interioare. La liniile duble, grosimea minimă se măsoară în dreptul şinei interioare cea mai apropiată de axa platformei (fig. 9.15).


Faţa superioară a terasamentelor din pământ se execută în mod obişnuit sub formă de acoperiş cu pante de 5 %. Stratul de repartiţie se execută din nisip sau pietriş ciuruit.



Taluzurile sunt caracterizate prin panta acestora (ir - pentru rambleu şi id - pentru debleu). Taluzurile de rambleu cu înălţimea maximă H = 6,00 m au, în cazul pământurilor obişnuite (argile prăfoase sau nisipoase, nisipuri de toate felurile şi prafuri) şi în cazul pietrişului cu nisip, o înclinare de 1:1,5. 


Taluzurile de debleu în cazul argilelor prăfoase sau nisipoase pentru înălţimi de până la 6,00 m vor avea panta de 1:1...1:1,5. Celelalte pământuri obişnuite vor avea panta de 1:1,5, pentru înălţimi ale debleului de max. 6,00 m. Pentru roci compacte şi stabile, cu înălţimi de până la 12,00 m, panta taluzului de debleu poate fi de 1:0,20...1:0,33, iar pentru roci alterate sau alterabile de 1:0,5...1:1. 


Pentru înălţimi mai mari decât cele menţionate anterior este obligatorie executarea de berme cu lăţimea de min. 2,00 m şi panta minimă de 5 % în direcţia scurgerii apelor. Diferenţa de nivel dintre platformă şi prima  bermă sau între două berme succesive nu trebuie să depăşească valorile menţionate anterior.


Treptele de înfrăţire la calea ferată se execută dacă înclinarea terenului natural este de min. 1:10, în scopul evitării apariţiei unei suprafeţe de alunecare în zona de contact cu materialul de aport şi vor avea o lăţime de min. 2,50 m.


Colectarea şi evacuarea apelor de suprafaţă se efectuează cu aceleaşi tipuri de dispozitive ca şi în cazul drumurilor, cu excepţia rigolelor triunghiulare sau dreptunghiulare care nu se folosesc în cazul căilor ferate. Şanţurile de gardă se vor amplasa la min. 2,00 m de creasta taluzului de debleu şi la min. 1,00 m de piciorul taluzului de rambleu.


De asemenea, noţiunile de ampriză, zona căii ferate, piciorul taluzului şi creasta taluzului au aceleaşi semnificaţii ca şi la drumuri.


Bancheta căii reprezintă porţiunea din platforma căii cuprinsă între piciorul taluzului prismei căii şi marginea platformei şi are lăţimea de  0,25 m.


Umărul prismei căii se numeşte distanţa de la partea superioară a prismei căii cuprinsă între capetele traverselor şi muchia prismei.

Prisma căii, este partea suprastructurii în care se înglobează traversele, se realizează frecvent din piatră spartă. Lăţimea la partea ei superioară este, pentru linii normale simple, de 2,90...3,30 m, iar grosimea minimă h sub traverse (vezi fig. 9.14 şi 9.15) va fi de 0,25 m pentru traverse de lemn şi 0,25...0,30 m pentru traverse din beton (funcţie de trafic).

Universitatea Politehnica din Timisoara
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Domeniul de licentă: Inginerie si Management

Subiecte pentru examenul de licentă

Disciplina: TEHNOLOGIA LUCRARILOR DE CFDP
Titular disciplina: Sl.dr.ing. Cornel BANCEA
1. Clasificarea agregatelor naturale utilizate la construcţia şi întreţinerea drumurilor şi căilor ferate (fără dimensiuni),(*,1.1.1.);
2. Protejarea taluzurilor stâncoase (*,2.4.3.5.);
3. Structuri rutiere: definiţii şi clasificare (*,3.1.);
4. Tratamentele bituminoase: execuţie (*,3.3.2.);
5. Îmbrăcăminţi bituminoase şi din beton de ciment (*,3.6.).
* BELC FLORIN Calculul şi trasarea căilor de comunicaţie terestre. Editura SOLNESS, Timişoara 2008.
1. Clasificarea agregatelor naturale utilizate la construcţia şi întreţinerea drumurilor şi căilor ferate. (fără dimensiuni)

Rezolvare:
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2. Protejarea taluzurilor stâncoase.

Rezolvare:

Pe unele sectoare ale debleurilor în stâncă friabilă sau roci alterate, se produc căderi de pietre, detaşate din masivul stâncos sub efectul precipitaţiilor atmosferice şi mai ales primăvara, după dezgheţ, care se rostogolesc pe platforma căii de comunicaţie, putând provoca accidente.


Un procedeu de protecţie provizorie, împotriva acestor accidente, constă în îmbrăcarea suprafeţei taluzului stâncos cu o plasă metalică ce nu se opune căderii pietrelor (cel puţin a celor mari), ci le dirijează numai căderea, împiedicând astfel împrăştierea lor pe platformă (fig. 2.37.a). În partea de jos, plasa se opreşte la 0,50 m deasupra piciorului taluzului, pentru a nu fi prinsă sub surpături.


Pentru evitarea alterării progresive a rocilor din taluz şi pentru evitarea căderilor de stânci, se folosesc pentru protejarea taluzurilor stâncoase şi plase ancorate torcretate (fig. 2.37.b). Plasele torcretate sunt recomandate pentru taluzurile debleurilor căilor ferate magistrale şi autostrăzilor, pe suprafeţe reduse stabilite prin proiecte de execuţie. 
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Fig. 2.37. Apărări de taluzuri stâncoase.
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Fig. 2.38. Zid de căptuşire.

Grosimea betonului torcretat se stabileşte în funcţie de natura şi de gradul de alterare al rocilor din taluz. În cazuri deosebite (fisurarea rocii, stadii diferite de alterare etc.) plasa de sârmă se întăreşte cu armătură dispusă în reţea fixată cu piroane.
Taluzurile cu înălţimea h > 4,00 m, realizate în roci stâncoase gelive, fisurate sau cu diferite stadii de alterare a rocii, se protejează cu ziduri de căptuşire, realizate din:


- zidărie de piatră cu mortar de ciment;


- beton simplu, clasa Bc 7,5 (fig. 2.38);


- elemente prefabricate din beton simplu sau din beton armat, clasa Bc 15.


În fig. 2.38 este prezentată secţiunea transversală printr-un zid de căptuşire din beton simplu clasa Bc 7,5. Colectarea apelor din spatele zidului de căptuşire se realizează cu ajutorul unei zidării uscate din piatră brută, iar evacuarea lor se face cu barbacane din tuburi PVC cu diametrul Ø = 110 mm.

3. Structuri rutiere: definiţii şi clasificare

Rezolvare:


Structura rutieră este elementul de rezistenţă al drumului, prevăzută şi realizată pe partea carosabilă şi pe benzile de încadrare, alcătuită dintr-un ansamblu de straturi executate din materiale pietroase stabilizate sau nu cu lianţi, după tehnologii adecvate, şi dimensionate conform anumitor norme, având în ansamblu o capacitate portantă stabilită în principal funcţie de intensitatea traficului greu.


Structura rutieră în baza concepţiei sus-menţionate se construieşte pe o fundaţie formată din:

- terasamente, în care se include, după caz, stratul de  formă;

- terenul natural;


Ţinând seama de modul de alcătuire şi de comportare în exploatare, s-a ajuns la următoarea clasificare a structurilor rutiere:

- structura rutieră suplă este alcătuită dintr-un ansamblu de straturi realizate din materiale necoezive stabilizate mecanic sau/şi cu lianţi hidrocarbonaţi, îmbrăcămintea şi stratul de bază fiind realizate din mixturi asfaltice, sau, în mod excepţional, din macadam bituminos sau din macadam (pietruire);
- structura rutieră rigidă este alcătuită dintr-un ansamblu de straturi stabilizate sau nu cu lianţi, peste care se realizează o îmbrăcăminte din beton de ciment;

- structura rutieră mixtă este constituită din straturi din agregate naturale stabilizate mecanic şi cu lianţi hidraulici sau puzzolanici, în care apar în timp fisuri din contracţie, iar îmbrăcămintea şi eventual stratul de bază sunt straturi bituminoase. Stratul rutier din agregate naturale stabilizate cu ciment sau cu lianţi puzzolanici poate fi strat de fundaţie sau/şi strat de bază.


Straturile rutiere care alcătuiesc structurile rutiere s-a propus să aibă următoarele denumiri:

- îmbrăcămintea rutieră (strat de uzură şi strat de legătură, pentru structurile rutiere suple şi mixte, respectiv strat de uzură şi strat de rezistenţă pentru structurile rutiere rigide);

- stratul de bază (pentru structurile rutiere suple şi mixte);

- stratul (sau straturile) de fundaţie, care s-ar putea denumi strat de rezistenţă (pentru structurile rutiere suple şi mixte);

- stratul (sau straturile) de fundaţie, care s-ar putea denumi strat portant (pentru structurile rutiere rigide);

- stratul (sau straturile) de protecţie.

Din alcătuirea structurilor rutiere poate să lipsească unul sau mai multe straturi, iar unele dintre straturi pot să îndeplinească unul sau mai multe roluri.

Complexul rutier poate fi definit ca o construcţie alcătuită din fundaţie (terasamente şi teren natural) şi structura rutieră, cu scopul de a servi în bune condiţii şi în siguranţă circulaţia rutieră.

4. Tratamentele bituminoase: execuţie.

Rezolvare:

Executarea tratamentelor bituminoase la cald sau la rece presupune urmărirea aceluiaşi lanţ tehnologic, singura diferenţă semnificativă fiind dată de temperatura la care se stropeşte liantul hidrocarbonat. În ansamblu, pentru executarea unui tratament bituminos este necesară următoarea succesiune de activităţi:

- stabilirea sectoarelor de drum pe care se vor executa tratamente bituminoase şi a tipului de tratament bituminos, pe baza unei revizii tehnice efectuate de o echipă de specialişti, urmată de elaborarea proiectului de execuţie;

- aprovizionarea şi depozitarea în apropierea viitorului şantier a materialelor necesare;

- repararea tuturor defecţiunilor apărute la nivelul suprafeţei de rulare cu tehnologii adecvate înainte cu cel puţin două săptămâni de executarea tratamentului bituminos. După realizarea reparaţiilor sectorul de drum se menţine în circulaţie până la începerea lucrării;

- semnalizarea sectoarelor de lucru în conformitate cu reglementările în vigoare;

- realizarea efectivă a lucrării. De exemplu, pentru realizarea unui tratament bituminos simplu la cald se procedează astfel:


( se curăţă temeinic cu perii mecanice suprafaţa de tratat şi dacă este necesar se spală cu jet de apă;


( se stropeşte bitumul în cantitate de 0,8...1,2 kg/m2, cu ajutorul autostropitorului de bitum care trebuie să asigure o stropire uniform_şi continuă a liantului pe întreaga suprafaţă în lucru (fig. 3.2). Bitumul folosit este, de regulă, D 180/200, încălzit la o temperatură de 170...190 oC. Pentru menţinerea temperaturii bitumului în timpul transportului, autostropitoarele au rezervoarele izolate termic şi sunt prevăzute cu arzătoare pentru încălzirea bitumului;


( se răspândeşte uniform criblură 3...8 mm sau 8...16 mm, în cantitate de 10...15 kg/m2, respectiv 14...18  kg/m2, imediat după stropirea bitumului cald. Pentru răspândirea agregatelor naturale se folosesc distribuitoare mecanice ataşate la bena autobasculantelor (caz în care răspândirea criblurii se face prin mers înapoi) sau cu autorăspânditoare special adaptate acestui scop;


( se cilindrează învelişul format cu compactoare cu pneuri sau cu compactoare cu rulouri netede. Se efectuează 3...4 treceri pe aceeaşi suprafaţă, începând de la marginea părţii carosabile spre axă;

- după cilindrare este recomandată folosirea maşinilor aspiratoare care culeg criblura nefixată, împiedicând astfel împroşcarea ei prin circulaţie în parbrizele altor autovehicule;

- deschiderea circulaţiei se efectuează după răcirea bitumului.

5. Îmbrăcăminţi bituminoase şi din beton de ciment.

Rezolvare: 

Îmbrăcămintea este stratul cel mai important al structurii rutiere care preia direct solicitările din trafic şi din acţiunea agenţilor climaterici. Din aceste considerente, îmbrăcămintea rutieră trebuie să fie alcătuită din materialele cele mai rezistente care se vor pune în operă prin tehnologii performante, astfel încât să fie asigurate obţinerea unor caracteristici fizico-mecanice ridicate şi o mare durabilitate în exploatare.

Pornind de la tipul de material din care se execută, îmbrăcăminţile rutiere moderne se clasifică astfel:

- îmbrăcăminţi rutiere bituminoase;

- îmbrăcăminţi rutiere rigide;


- îmbrăcăminţi rutiere din piatră fasonată. 

Îmbrăcăminţile rutiere sunt alcătuite din unul sau două straturi. Îmbrăcăminţile rutiere în componenţa cărora intră bitumul se numesc îmbrăcăminţi bituminoase, iar cele care se realizează cu ciment se numesc îmbrăcăminţi rigide (îmbrăcăminţi din beton de ciment şi macadam cimentat). Îmbrăcăminţile rutiere realizate prin utilizarea diferitelor tipuri de piatră fasonată se numesc îmbrăcăminţi din piatră fasonată.
La rândul lor, îmbrăcăminţile bituminoase se clasifică, în funcţie de caracteristicile materialelor din care sunt realizate şi de durata de exploatare proiectată, astfel:

- îmbrăcăminţi bituminoase provizorii;

- îmbrăcăminţi bituminoase uşoare;

- îmbrăcăminţi bituminoase grele;

- îmbrăcăminţi bituminoase speciale.


Îmbrăcăminţile rutiere din beton de ciment sunt elementul principal al structurii rutiere rigide. În concluzie, comportarea în exploatare a structurilor rutiere rigide se confundă cu comportarea îmbrăcămintei rutiere. Îmbrăcăminţile rutiere din beton de ciment se realizează pe toată lăţimea părţii carosabile şi a benzilor de încadrare, sub forma unor dale din beton de ciment cu grosimea de 16...25 cm, având rosturi longitudinale de contact şi  rosturi transversale de contracţie şi de dilataţie.
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 Vedere în plan a unei îmbrăcăminţi rutiere din beton de ciment. 
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1. Managementul producţiei – definiţie, obiective, câmpuri de activitate, criterii de evaluare


Managementul producţiei (MP) este definit ca managementul resurselor directe necesare pentru realizarea bunurilor şi serviciilor furnizate de o firmă. 

Obiectivele MP sunt să producă produse sau servicii specifice, în termenele fixate, la costuri minime, în condiţii de complexitate, calitate şi service impuse de beneficiari.

Câmpurile de activitate ale MP sunt următoarele:

- strategia operaţională,

- controlul stocurilor,

- planul general,

- previziuni,

- programe,

- planificare a capacităţilor,

- aprovizionarea,

- amplasarea facilităţilor de producţie,

- descrierea proceselor tehnologice şi de fabricaţie,

- întreţinere, mentenanţa sistemului,

- sistemul de asigurare a calităţii,

- măsurarea muncii si a operaţilor.

Pentru orice sistem de producţie se pot stabili criterii de evaluare multiple, cum ar fi:

- volumul producţiei,

- costuri,

- utilizarea oamenilor şi echipamentelor,

- calitatea şi fiabilitatea produselor,

- încadrarea în termene,

- volum de investiţii (termen de recuperare a investiţiilor),

- flexibilitatea la schimbarea produselor,

- flexibilitatea la modificarea volumului producţiei etc.

2. Activităţile managerilor de producţie

Activităţile managerilor de producţie sunt prezentate în mai jos, grupate pe funcţiile ale managementului general.

Tabelul Activităţile managementului producţiei 

	Funcţii de management general
	Activităţi ale managementului producţiei

	Previziune/planificare
	· stabilire sortiment de produse şi servicii

· planificare şi programare producţie

· planificare capacităţi de producţie

· amplasarea capacităţilor

· planificarea timpului

· optimizarea producţiei

· utilizare metode şi tehnici de lucru

· schimbare şi dezvoltare producţie

· planificare mentenanţă

	Organizare 
	· centralizare şi descentralizare 

· structuri organizatorice de producţie

· sarcini de muncă pe elemenete organizatorice

· repartizare responsabilităţi

· organizare reţele furnizori

	Decizie
	· stabilire misiunea şi obiectivele de producţie

· stabilire politici/reguli în producţie

· stabilire decizii specifice de producţie

	Coordonare
	· instruire angajaţi

· motivare prin „premii” tangibile şi intangibile

· motivare prin sarcini provocatoare 

· sprijinire şi încurajare angajaţi

· coordonare prin programe complete

· coordonare mentenanţă

· coordonare prin baze de date standardizate

· coordonare achiziţii şi livrări

· coordonarea schimbărilor

	Control
	· inspecţie calitate

· comparare orelor efectuate cu standardele

· comparare costuri cu bugete

· urmărire realizării producţiei cu planificarea

· urmărire stocuri


Managerii de producţie trebuie să se asigure că obiectivele firmei sunt compatibile cu capacităţile de producţie şi că punctele tari ale producţiei sunt potrivite strategiei de producţie şi generală aleasă.

3. Tipuri de organizare a producţiei (clasificare, metode clasice şi moderne) 

Tipurile de producţie pot fi împărţite după mai multe criterii (respectiv, factori de producţie):

a. în funcţie de volumul producţiei fabricate există:

· producţie de masă;

· producţie de serie mică, mijlocie, mare;

· producţie unicat, individuală.

b. în funcţie de modul de organizare a producţiei se pot identifica:

· producţie în flux (organizare continuă);

· producţie pe grupe de maşini, pe loturi, funcţională (producţie discontinuă);

· producţie cu organizare individuală.

c. în funcţie de raporturile cu piaţa există:

· producţie pe stoc (pe baza unei cereri potenţiale);

· producţie la comandă (la cerere).

d. în funcţie de structura produselor:

· producţie convergentă (nomenclator restrâns de fabricaţie, cu produse complexe);

· producţie divergentă (gamă complexă de produse finite realizate cu un nomenclator restrâns de materii prime, materiale, subansamble).

Determinarea tipului de producţie la nivelul întreprinderii permite alegerea celei mai bune metode de organizare a proceselor de producţie. 

Există conturate două metode clasice de organizare a proceselor de producţie: în flux (specifică producţiei de tip masă şi serie mare), şi pe grupe omogene de maşini sau funcţională (specifică producţiei de tip serie mijlocie, mică şi unicat). 

La ora actuală se impun concepte, metode moderne de organizare a producţiei de tip JIT (Just in Time – Exact la timp), KANBAN, ERP (Enterprise Resource Planning – Planificare resurselor întreprinderii), Lean Production („Producţie lină” de maximă eficienţă), PDS (Product Delivery System – Sistem de producţie şi livrare a produsului), SCM (Supply Chain Management – Managementul lanţului de aprovizionare-vânzare) etc., care vor fi analizate în capitolele următoare.

4. Ordonanţarea producţiei, definiţie, obiective

Ordonanţarea producţiei (fabricaţiei) înseamnă determinarea ordinii de prelucrare, în condiţiile minimizării timpului total de prelucrare, a timpului total al reglajelor, a timpului de stagnare a utilajelor etc., a n produse pe m maşini.

În sens larg, ordonanţarea este formată din două puncte principale:

· ordonanţarea materiilor prime sau gestiunea stocurilor;

· ordonanţarea producţiei, care cuprinde o sferă largă, începând cu interfaţa dintre plan şi program şi finalizând cu planul de atelier şi control al rezultatelor.

Cele două puncte asigură corelarea momentelor de fabricaţie cu materia primă, starea utilajelor şi disponibilitatea operatorilor direcţi. Rezultă că ordonanţarea poate fi structurată, de asemenea, pe domeniile: previziunea sarcinilor, previziunea termenelor de execuţie, lansarea în fabricaţie, controlul execuţiei.

În sens strict, ordonanţarea precizează sarcinile şi termenele de execuţie, ceea ce permite cunoaşterea stadiului fabricaţiei, în fiecare perioadă a avansului producţiei.

În domeniul managementului producţiei se manifestă tendinţa de înlocuire a modelelor cu sistemele de dirijare a comenzilor („order management”). Aceste sisteme cuprind un ansamblu de comenzi, echipamente electronice, metode şi tehnici de prelucrare. În această concepţie, datele necesare managementului operaţional se culeg prin subsisteme, şi anume:

· un sistem în cadrul unităţii, destinat să urmărească, în timp real sau cel puţin util, funcţionarea locurilor de muncă vizate şi conlucrarea lor în cadrul sistemului;

· un subsistem în exteriorul unităţii care să o conecteze eficient la cerinţele pieţei interne şi externe, şi prin care se asigură creşterea transparenţei pieţei, lucru care asigură rigoare şi continuitate managementului operaţional.

Principalele obiective ale sistemului de organizare a ordonanţării producţiei sunt:

1. realizarea unei succesiuni tehnologice prescrise şi logice a operaţiilor pentru fiecare produs pus în fabricaţie;

2. încărcarea eficientă a capacităţilor de producţie;

3. minimizarea duratei totale de producţie;

4. minimizarea duratei totale a ciclului de producţie;

5. respectarea maximă a termenelor de livrare a produselor;

6. facilitarea alegerii variantei eficiente de program prin procesul decizional;

7. controlul, urmărirea şi actualizarea programului de producţie;

8. utilizarea eficientă a forţei de muncă în activitatea de programare şi urmărire a producţiei.

5. Caracteristicile algoritmilor de ordonanţare

Pentru realizarea ordonanţării au fost determinaţi diverşi algoritmi, cărora li se cer următoarele caracteristici:

1. Capacitate de adecvanţă la un număr mare de procese de fabricaţie.

2. Capacitate de a trata diferite configuraţii de sisteme flexibile.

3. Capacitate de a trata un număr mare de subunităţi funcţionale, de tipurile: maşină-unealtă, robot industrial, celulă flexibilă, dispozitiv de transport, dispozitiv de stocare, dispozitiv de manipulare etc.

4. Capacitate de a desemna, pentru execuţia unei anumite operaţii tehnologice, o anumită celulă flexibilă, dintre mai multe echipamente, relativ la aceea operaţie.

5. Capacitate de stabili traseele de deplasare a pieselor aflate în fabricaţie între subunităţile tehnologice.

6. Capacitate de a trata stocarea în depozite tampon, cu considerarea restricţiilor privind capacitatea acestora.

7. Capacitatea de a planifica transportul automat al sculelor în cadrul sistemului.

6. Tehnicile “push” şi „pull”, caracteristici

Filosofiile de control a producţiei bazate pe BOM (Boom of Materials – Explozia produselor) şi timpii conducători (lead time) operează în calitate de sisteme prin „împingere” (push system). Ele controlează inventarul de materiale, producţia în lucru pe flux şi stocurile de produse finite. Principiul acestei abordări este de a diviza sistematic operaţiile de fabricaţie în elemente mai mici (faze, treceri etc.) şi apoi de a se concentra pe îmbunătăţirea parcursului pe flux a fiecărui element. Această abordare operează într-o manieră reducţionistă. 

Caracteristic metodelor de tip Push („împingere”) este faptul că lansarea comenzilor de fabricaţie se face către posturile aşezate în ordinea procesului tehnologic, adică de la începutul liniei către sfârşitul ei (în acest fel ,,împing” producţia). Pentru structurile flexibile de producţie, această metodă poate fi cauzatoare de scăderi de ritm (având în vedere stocurile interoperaţionale).

Opusă acestei abordări este abordarea „prin tragere” (pull system) în care cererea pieţei dictează producţia de finalizat şi iniţiază un lanţ de cereri ca un eveniment reactiv pentru controlul necesarului de cereri de articole dependente şi pentru ciclul de producţie. În această manieră, nivelul inventarelor pe fluxul de producţie este determinat în timp de nivelul variabil al cererii pieţii. 

Caracteristica specifică a metodei Pull este faptul că lansarea producţiei se face către ultimul post productiv sau către magazia de produse finite, propagarea comenzii de producţie se face invers, către posturile anterioare (în mod normal printr-o cartelă, denumită Kanban - vezi tehnica ,,Kanban”). Principalele avantaje ale metodei sunt micşorarea stocurilor, micşorarea termenelor de livrare, micşorarea fondurilor circulante blocate, disciplina suplimentară a producţiei.

Între cele două tipuri de sisteme se regăsesc abordări combinate de tip „push – pull” (sistemele de tip MRP, MRP II şi ERP).
7. Metoda Kanban, caracteristici, principii, avantaje şi dezavantaje


Kanban funcţionează ca un sistem Pull, nu Push ca tehnicile de gestiune a stocurilor tradiţionale. Precondiţiile implementării şi funcţionării tehnicii Kanban, dintre care cele mai importante sunt: standardizarea  ciclulului productiv şi eventual dispunerea spaţială în formă de U a utilajelor. Kanban este un sistem de control simplu şi autoregulant ce permite un management facil al producţiei. Este un sistem nebirocratic bazat pe folosirea cardurilor. În cadrul activităţii de producţie, nivelul stocurilor de siguranţă conform acestui concept trebuie ţinute la o medie (de 10%) din nivelul cererii zilnice. Sistemul este bazat pe mecanismul de tragere ce constă în aprovizionarea automată cu repere semifabricate de la postul de lucru plasat inferior în cadrul fluxului de producţie într-un mod continuu.

Caracteristicile metodei Kanban sunt: reconfigurarea dispunerii spaţiale a utilajelor, asigurarea polivalenţei în formarea profesională a angajaţilor, nivelarea producţiei şi revizuirea periodică a ciclurilor de operaţii.



Principiul de bază al metodei este următorul: u
n furnizor fabrică şi livrează clientului său numai produsele care i-au fost comandate anterior de către client prin intermediul unui sistem fizic de informare materializat pe baza unor etichete (carduri Kanban) care îmbunătăţesc circulaţia informaţilor între client şi furnizor. 

Avantajele sistemului Kanban pot fi:
• reducerea costurilor;

• s
implifică fluxul de producţie;

•
 sincronizraea proceselor de fabricaţie;

•
 reduce acumularea de stocuri de piese neterminate în toate stadiile procesului de producţie;

•
 creşterea predictibilităţii;

•
 îmbunătăţeşte comunicarea între procesele de producţie.

Limitele sistemului Kanban pot fi:
• ideal pentru serii mari şi de masă, cu o varietate mică de repere;

•
 vulnerabil la fluctuaţiile cererii;

• vulnerabil la schimbarea proceselor de producţie şi la eventualele defectări ale utilajelor;

•
 ineficient în cazul comenzilor neregulate sau la rezolvarea unor comenzi speciale, neprevăzute;

• vulnerabil la lipsa de stocuri de materii prime şi la schimbarea timpului de livrare a acestora.
8. Caracteristici ale metodelor de amplasare, criterii de optimizare

Amplasarea sistemelor de producţie, liiniilor de fabricaţie, a locurilor de muncă poate fi abordată ca o problemă de optimizare prin mai multe modele care diferă între ele prin funcţia obiectiv (suma minimă a diferenţelor între coordonate, criteriul minmax – minimizarea distanţei maxime dintre unităţile existente şi o nouă unităţile, costul total minim etc.), prin modelul măsurării distanţelor între punctele de amplasare (distanţă rectilinie-ortogonală, distanţă euclidiană – sau linie dreaptă, distanţă pe traseu real) şi prin numărul de unităţile noi, de amplasat (una singură sau mai multe).

Pentru procesele de producţie în flux, se constituie linii teh​nologice de fabricaţie care integrează într-o anumită succesiune pentru diferitele locuri de muncă, instalaţii, echipamente potrivit procesului tehnologic. În aceste unităţi de producţie, gruparea şi ordinea de amplasare a utilajelor-locurilor de muncă rezultă în final din însăsi documentaţia procesului tehnologic.

În organizarea liniilor tehnologice se impune amplasarea utilajelor într-o succesiune optimă, astfel încît piesele sau reperele să se prelucreze în mod continuu, pe cît posibil cu minimum de treceri de la o linie la alta, iar în cazul organizării pe grupe omogene de maşini şi utilaje, volumul de transport al produselor sau pieselor de la o grupă de maşini la alta să fie minim. Se poate considera o amplasare optimă, aceea care asigură minimizarea deplasărilor obiectelor muncii de la un loc de muncă la altul. 

9. Capacitatea de producţie, definire, factori de influenţă, indicele de utilizare

La nivelul unei firme, din punct de vedere al ieşirilor, capacitatea de producţie este de fapt o capacitate de transfer a sistemului respectiv (loc de muncă, secţie, departament, organizaţie).

Capacitatea de producţie reprezintă cantitatea maximă de o anumită sortimentaţie şi calitate care poate realiza în decursul unui interval de timp dat, în condiţiile tehnico-organizatorice date, fără a lua în considerare locurile înguste.

Principalii factori care influenţează capacitatea de producţie pot fi evidenţiaţi pornind de la relaţia de calcul a Cp:

Cp = Mc x Fd x Np [buc/utp]




[5.2]
unde:
Mc = mărime caracteristică a procesului;

Fd = fond de timp disponibil;

Np = norma de producţie.

Mc este reprezentată prin sortimentaţia producţiei. Aceasta influenţează mărimea Cp prin caracteristicile produselor sau ale reperelor, subansamblelor componente ale acestora, caracteristică care determină diverse valori pentru normele de producţie sau pentru normele de timp.

Mijloacele de muncă sunt o componentă a sistemului de producţie indiferent de diversitatea lor funcţională şi operaţională. Ele determină 3 categorii de mărimi caracteristice:

Nu - număr de utilaje [buc];

A - aria de producţie [m2];

Asp - aria specifică [m2/utilaj; m2/loc de muncă];

V - volum de producţie [m3/zi; t/zi…].


Fondul de timp F poate fi de 6 tipuri: fond de timp calendaristic Fc, fond de timp nominal Fn, fond de timp disponibil (planificat) Fd (Fpl), fond de timp efectiv Fef, fond de timp util Fu şi fond de timp tehnic Ft; se măsoară în ore/u.t.p..

Norma de muncă se exprimă prin norma de producţie (Np) sau prin norma de timp (Nt). Între ele există relaţia:

Np = 
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Indicele de utilizare a capacităţii de producţie este următorul:

Iuc = 
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[5.1]

Qpl = producţia planificată;

Cp = capacitatea de producţie efectiv realizată.

10.  Cazuri de calcul, principii şi strategii de management al capacităţii de producţie

Există în general patru cazuri de calcul a capacităţii de producţie a unui sistem, în funcţie de structura producţiei şi structura utilajelor sau a locurilor de muncă.
Pentru calcularea capacităţii de producţie trebuie respectate 4 principii de bază:

1. capacitatea de producţie a întreprinderii trebuie determinată numai în funcţie de compartimentele productive de bază, restul compartimentelor influenţând numai asupra indicelui de utilizare a capacităţii de producţie Iuc;

2. determinarea capacităţii de producţie a întreprinderii se începe cu efectuarea calculelor la nivel inferior (loc de muncă) şi se continuă cu nivelele superioare (ateliere, secţii, întreprindere);

3. se admite existenţa unui grad de asigurare normal cu resurse umane şi materiale a întreprinderii, fără a lua în calcul deficienţele, acestea intervenind numai pentru calculul indicelui de utilizare a capacităţii de producţie Iuc;

4. capacitatea de producţie are un caracter dinamic, fiind influenţată simultan de diferiţi factori, ceea ce necesită recalcularea ei în raport cu modificarea acesteia în timp.

Una din problemele principale a managementului producţiei este managementul capacităţii, determinarea capacităţii este cheia problemei de planificare de sistem, iar ajustarea capacităţii este cheia problemei în controlul sistemului. Managementul capacităţii se referă la echilibrarea sistemului operaţional cu cererea, lucru care se poate realiza şi dinspre sistemul de producţie (având o anumită capacitate) spre clienţi (cererea de pe piaţă), dar şi dinspre clienţi spre sistemul de producţie. 

De asemenea, strategiile de management al capacităţii prin prisma concordanţei strategii – variaţia cererii (creşterea sau scăderea cererii), ar putea fi:
a) aprovizionare pentru ajustări eficiente sau variaţii ale capacităţii sistemului;

b) eliminarea sau reducerea necesităţii pentru ajustări ale capacităţii sistemului.

b1) este posibil de a elimina necesitatea ajustării capacităţii dacă este asigurată suficientă capacitate să acopere cererea viitoare;

b2) este posibil de a reduce necesitatea de ajustări dacă:

b2.1. nivelul capacităţii care este asigurat este suficient de a acoperii cele mai multe situaţii, însă în caz contrar:

i) se pierd unele cereri;

ii) apare fenomenul de aşteptare/cereri în coadă de aşteptare;

b2.2. stocurile de produse finite asigură absorbţia fluctuaţiei cererii.
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Concepte

1.Reglarea turatiei la motorul de curent continuu.

Raspuns: Reglarea turatiei – n -   la motorul de curent continuu se face in principal prin: modificarea tensiunii –U- si a fluxului – Ф- asa cum rezulta din relatia alaturata: 

n=(U-RI)/K Ф

2.Randamentul si pretul de cost la motorul de curent continuu serie.

Raspuns: Valoarea randamentului la motorul de curent continuu serie determina valoarea energiei electrice consumate in timp, asa cum se demonstreaza in cele ce urmeaza: a) la un randament=0.9 si PN=10KW si pret de cost=4000lei in 20 ani rezulta energia consumata de valoare W=(10/09)*24*365*20=1946700KWh=4477,4 mii lei

               b) la un randament=0.7 si PN=10KW si pret de cost=34000lei in 20 ani rezulta energia consumata de valoare W=(10/079)*24*365*20=2502900KWh=5756,7mii lei

3.Reglarea turatiei la motorul asincron.

Raspuns: Reglarea turatiei la motorul asincron se face prin frecventa –f- asa cum rezulta din relatia: n=f(1-s) unde s-alunecarea de functionare

4.Randamentul si pretul de cost al motorului asincron.

Raspuns: Valoarea randamentului la motorul asincron determina valoarea energiei consumate in timp, asa cum se demonstreaza in cele ce urmeaza: 

              a) la un randament=0.9, PN=10KW si pret de cost=4000lei, in 20 ani rezulta energia electrica consumata de valoare:

 W=(10/0.9)*24*365*20=1946700KWh=4477,4 mii lei

               b) la un randament=0.7, PN=10KW si pret de cost=3000lei in 20 ani rezulta energia electrica consumata de valoare: W=(10/0.7)*24*365*20=2502900KWh=5756,7mii lei

Intre cele doua variante este o diferenta de 1.279 mii lei, iar la pretul de cost al motoarelor diferenta este de 1000 lei.

5.Reglarea turatiei la motorul sincron.

Raspuns: Reglarea turatiei la motorul sincron se face prin frecventa –f -  conform relatiei: n=f/p, unde p- numarul perechilor de poli

6.Randamentul si pretul de cost al motorului sincron.

Raspuns: Valoarea randamentului la motorul sincron determina valoarea energiei consumate in timp, asa cum se demonstreaza in cele ce urmeaza: 

               a) la un randament=0.9, PN=10KW si pret de cost=4000lei in 20 ani rezulta energia electrica consumata de valoare:

 W=(10/0.9)*24*365*20=1946700KWh=4477,4 mii lei

               b) la un randament=0.7, PN=10KW si pret de cost=3000lei in 20 ani rezulta energia electrica consumata de valoare:

 W=(10/079)*24*365*20=2502900KWh=5756,7mii lei.

In concluzie la motorul mai scump cu 1000 lei se face o economie in cei 20 de ani de 1278 lei.

7.Calculul curentului de excitatie la motorul sincron.

Raspuns: Calculul curentului de excitaie –IE- la motorul sincron se face avand in vedere factorul de putere FP, in sensul ca, la un FP=0,9 inductiv si IE=1,5[A] rezulta la un FP=1 un curent de excitatie IE=1,5(1/0.9)=1,66[A], deci se mareste curentul de excitatie.

8.Calculul curentului de excitatie la generatorul sincron.

Raspuns: Calculul curentului de excitatie la generatorul sincron se face in acelasi mod ca la motorul sincron. Calculul curentului de excitaie –IE- la generatorul sincron se face avand in vedere factorul de putere FP, in sensul ca, la un FP=0,9 inductiv si IE=1,5[A] rezulta la un FP=1 un curent de excitatie IE=1,5(1/0.9)=1,66[A], deci se mareste curentul de excitatie.

9.Reglarea puterii active la motorul sincron.

Raspuns: Reglarea puterii active –P-  la motorul sincron se face prin incarcare, respectiv modificarea cuplului de arbore –M-:

                            P=MΩ (M-cuplul la arbore, Ω-viteza unghiulara )

La P=5KW, Ω=2πn=2π50[rad/s], rezulta M=5000/314=16[Nm]. Marind cuplul la arbore de doua ori, puterea devine P=10KW
10.Reglarea puterii reactive la motorul sincron.

Raspuns: Reglarea puterii reactive la motorul sincron se face prin modificarea curentului de excitatie. La U=230[V], I=5[A] si FP=0.9 puterea reactiva –Q- este:

Q1=3*230*5*0.9=3105VAR , iar la FP=1 rezulta: Q2=3*230*5*1=3450 VAR
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Concepte fundamentale:

1. Ecuatia jonctiunii pn ideale. Semnificatii, forma grafica.

Regimul staţionar al diodei este caracterizat printr-o tensiune exterioară VAC şi un curent de conducţie IA constante în timp (staţionare). Regimul staţionar al diodei semiconductoare este descris analitic de ecuaţia joncţiunii pn ideale:
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unde: Ir = curentul rezidual – curentul datorat purtătorilor minoritari de sarcină;  VT = KT/q = 26mV; K = constanta lui Boltzman; q = sarcina electronului; T = temperatura joncţiunii în grade Kelvin.

O analiză a ecuatiei arată că, pe porţiuni, poate fi aproximată prin expresii mai simple. 

La polarizare directă:

[image: image348.wmf]2

x

VAC>0,  VAC>>VT ,  
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La polarizare inversă: VAC<0 , 
[image: image255.wmf]AC

V

>>VT  , 

[image: image350.wmf](

)

2

1

6

x

x

y

+

=

exp
[image: image256.wmf]÷

÷

ø

ö

ç

ç

è

æ

=

÷

÷

ø

ö

ç

ç

è

æ

T

AC

T

AC

V

V

V

V

exp

/

1

<<1 , 
[image: image257.wmf]Þ

 IA=-Ir  

2. Structura unui convertor de energie curent alternativ - curent continuu.   

Convertorul electronic de energie curent alternativ – curent continuu este circuitul electronic, care transformă energia electrică de curent alternativ în energie electrică de curent continuu. Schema bloc principială a unui astfel de convertor este indicata mai jos:
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Transformatorul adaptează tensiunea alternativă sinusoidală v1 de la reţeaua primară monofazată cu V1 = 220V / 50Hz. la necesităţile impuse de consumatorul de curent continuu RL.


Redresorul are rolul de a transforma energia de curent alternativ sinusoidal de tensiune v2 în energie pulsatorie 
[image: image258.wmf]'
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, posesoare de componentă continuă (energia de curent alternativ sinusoidal nu are componentă continuă). 


Circuitul de filtrare are rolul de a micşora substanţial componenta alternativă din tensiunea pulsatorie 
[image: image259.wmf]'
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 , astfel încât, calitatea tensiunii continue la bornele sarcinii să fie cea impusă.


În condiţiile în care sarcina, reprezentată de RL impune şi condiţia stabilităţii tensiunii de ieşire VL0 la variaţiile curentului de sarcină, între circuitul de filtraj şi sarcină se introduce circuitul stabilizator. 

3. Variatorul de valoare efectivă: schema si diagrama formelor de unda 
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În situaţiile în care se doreşte modificarea valorii efective a tensiunii la bornele sarcinii se poate utiliza o schema cu 2 tiristoare conectate antiparalel si legate in serie cu sarcina. Impulsurile de comanda sunt date de catre dispozitivele de comanda pe grila (DCG)  in alternanta care tiristorul este polarizat direct.
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4. Tranzistorul bipolar: structura, simbolul si marimile electrice. Relatia fundamentala a tranzistorului

Un tranzistor bipolar este in esenta un cristal semiconductor care contine trei regiuni cu tipuri de conductibilitate alternate denumite Emitor, Baza si Colector. Între aceste regiuni se formeaza doua jonctiuni pn. Alternanţa de regiuni semiconductoare poate fi pnp – fig.a, sau npn – fig. b si in mod corespunzător exista două tipuri de tranzistoare bipolare pnp (simbolul din fig. c) şi npn (simbolul din fig. d).
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Tranzistoarele bipolare sunt caracterizate de 6 marimi electrice:VBE, VCE, VBC, IE, IB, IC .(trei tensiuni si trei curenti) intre care exista doua relatii de legatura:
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 - relatia fundamentala a tranzistorului
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= factorul de amplificare de curent bază → colector şi ICE0 = curentul dintre colector şi emitor la VBE = 0V.
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5. Modelul cu parametrii hibrizi pentru tranzistorul bipolar

În domeniu frecvenţelor joase tranzistorul bipolar poate fi tratat ca un cuadripol. Între cele 4 mărimi ale cuadripolului există două dependenţe funcţionale. In conexiunea emitor comun acestea se scriu:
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Parametrii hibrizi se definesc astfel:
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Pe baza celor două ecuaţii se trasează schema dinamică echivalentă la joasă frecvenţă cu parametric hibrizi,
Pentru tranzistoarele bipolare normale, h12e se poate neglija; se poate folosi schema echivalentă simplificată 
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6. Reactia amplificatoarelor: principiul reactiei, tipuri de reactie.

Prin reacţie se înţelege procedeul fizic concret prin care, o fracţiune din semnalul de ieşire al amplificatorului este adus la intrarea sa. Deoarece mărimile de iesire şi de intrare pot fi tensiuni sau curenţi, spre generalizare se notează cu Mi mărimea de intrare, cu M0 mărimea de ieşire şi cu Mr mărimea de reacţie. Toate aceste mărimi se consideră variabile sinusoidal în timp.
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Factorul de reacţie β şi amplificările sunt definite prin relaţiile:

β = Mr / M0  - factor de reacţie

A = M0 / M1 - amplificarea fără reacţie

A' = M0 / Mi - amplificarea cu reacţie

 La amplificatorul fără reacţie M1 = Mi iar la amplificatorul cu reactie M1 = Mi + Mr.

Rezultă: 
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În funcţie de valoarea modulului numitorului relaţiei (1) se disting următoarele cazuri:


|1- β A| < 1 rezultă |A'| > |A| - reacţie pozitivă, semnalul de reacţie este în fază cu semnalul de intrare.


|1- β∙A| > 1 rezultă |A'| < |A| - reacţie negativă, semnalul de reactie este în antifază cu semnalul de intrare (decalaj de 180o).


|1- β∙A| = 0 rezultă ca |A'| tinde la infinit; amplificatorul este transformat în oscilator; declansarea oscilaţiilor poate fi făcută de însăşi zgomotul amplificatorului. 


Reacţia pozitivă, conduce foarte uşor la intrarea in oscilaţie a amplificatorului; de aceea practic nu se foloseşte in cazul amplifictoarelor. 

Reacţia pozitivă, asociata cu cazul al treilea, este folosită pentru generarea de semnale.


Reacţia negativă, desi micşorează amplificarea este de o importanţă deosebită, deoarece prin aceasta se stabilizează parametrii în timp şi cu variaţia temperaturii, se îmbunătăţesc anumiti parametrii ai amplificatorului si se facilitează înlocuirea componentelor în caz de defectare.
7. Amplificatorul diferential realizat cu amplificator operational (AO)
Reprezintă o combinatie între amplificatoare inversor si neinversor cu A.O. Dependenta între tensiune de iesire V0 si cele de intrare Vi1 si Vi2  se deduce folosind principiul suprapunerii efectelor:

a. Punem la masă intrarea 2 si se obtine un amplificator inversor pentru care V01 = - 
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b. Daca punem intrarea 1 la masă obtinem un amplificator neinversor pe a carui intrare neinversoare se aplica tensiunea V+ =
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 data de divizorul de tensiune R3, R4. 
Se va obtine la iesire semnalul: V02=V+(1+
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. 
In realitate , semnalele de intrare nu actionează pe rând ci simultan si tensiunea de iesire este efectul acumulat al celor 2 cauze : V0 =V01+V02
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 adica V0 este diferenta ponderată a semnalelor de intrare .

In particular daca  
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V0= 
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Practic se alege 

 R1=R3 si R2=R4 . 

8. Oscilatoare - conditia de oscilaţie
Oscilatoarele sinusoidale convertesc tensiunea continua de polarizare in tensiune periodica alternativa. Ele au la baza amplificatorul de semnal mic cu reactie pozitiva. 

Pornind de la relatia amplificarii cu reactie:
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In acest caz in lipsa unui semnal de intrare (doar pe seama zgomotului rezistentelor de polarizare sau al tranzistorului) se obtine la iesire un semnal.

Relatia 
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 se numeste conditie de oscilatie.

Reprezentand in complex simplificat obtinem :
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de unde 
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Relatia 
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 reprezinta conditia de oscilatie de modul si se exprima astfel:
atenuarea introdusa de circuitul de reactie trebuie sa fie egala cu modulul amplificarii fara reactie.


Relatia 
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 este conditia de oscilatie de faza si se exprima astfel: defazajul introdus de circuitul de reactie trebuie sa fie egal si de semn contrar cu defazajul produs de amplificator.

Cele doua conditii sunt satisfacute la o singura frecventa
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9. Functiile logice de doua variabile: tabele de adevar, expresii logice, simboluri
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10. Semisumatorul: tabel de adevar, implementare, simbol
Semisumatorul realizează suma a două numere binare de câte 1 bit, fără a ţine seama de transportul de la bitul imediat inferior ca semnificaţie.

Pornind de la tabelul de adevăr al unui semisumator de 1 bit, se obţin relaţiile de calcul pe baza carora se poate se poate realiza implementarea.
Tabelul de adevăr al semisumatorului de 1 bit

	Ai
	Bi
	Rezultatul adunării
	Suma

(Si)
	Transport

(Ci)

	0
	0
	00
	0
	0

	0
	1
	01
	1
	0

	1
	0
	01
	1
	0

	1
	1
	10
	0
	1
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Universitatea Politehnica din Timisoara

Facultatea de Management în Productie si Transporturi

Domeniul de licentă: Inginerie si Management

Subiecte pentru examenul de licentă

Disciplina: Producerea, transportul şi distribuţia energiei electrice 

Titular disciplina: Conf.dr.ing. Adrian Pană

A. Concepte
	1. 
	Care este tipul de centrală electrică în care este produsă în prezent cea mai mare parte a energiei electrice utilizate pe plan naţional ?. Dar pe plan mondial ?

	
	
	R.: Atât pe plan naţional cât şi pe plan mondial, în prezent cea mai mare parte a energiei electrice este produsă în centrale termoelectrice în construcţie clasică, funcţionând pe bază de combustibili solizi.

	2. 
	Precizaţii soluţiile tehnologice de producere a energiei, pe care se va baza consumul de energie al omenirii în viitor, odată cu epuizarea zăcămintelor de combustibili fosili.

	
	
	R.: Consumul de energie al omenirii se va baza în viitor pe soluţiile tehnologice de producere a energiei termice şi electrice aplicate în: centrale nuclearoelectrice pe bază de fisiune şi fuziune nucleară (conversia energiei nucleare), centrale hidroelectrice (conversia energiei mecanice a apei), centrale heliotermoelectrice respectiv fotovoltaice (conversia energiei solare), centrale geotermoelectrice (conversia energiei geotermale), centrale electrice eoliene (conversia energiei mecanice a vânturilor), etc. 

	3. 
	Care este componenta corespunzătoare sursei reci aferente ciclului termodinamic parcurs în circuitul apă-abur la o centrală termoelectrică şi cum poate fi aceasta asigurată ?

	
	
	R.: Funcţionarea unei centrale termoelectrice se bazează pe aplicarea practică a celui de-al doilea principiu al termodinamicii. Fluidul termic este amestecul apă-abur care evoluează între două surse, una caldă situată în generatorul de abur (cazanul), căldura fiind obţinută prin arderea unui combustibil şi cea de a doua sursă, rece, localizată în condensatorul centralei termoelectrice. Sursa rece este apa de răcire, aflată în circuit separat faţă de circuitul apei de alimentare a cazanului, ea fiind adusă din surse naturale sau artificiale: râuri, lacuri, canale, mări. 

	4. 
	Precizaţi modul de reglare a puterii turbinelor hidraulice instalate în centralele hidroelectrice.

	
	
	R.: Puterea turbinelor hidraulice se reglează prin reglarea debitului de apă admis la rotor. Această operaţie se face folosind un injector cu ac fuzelat mobil (la turbina Pelton) sau palete directoare mobile statorice (la turbinele Francis, Deriaz, Kaplan, bulb).

	5. 
	Ce metode cunoaşteţi pentru creşterea capacităţii de transport a liniilor electrice ?

	
	
	R.: Stabilirea capacităţii de transport a unei linii electrice este în legătură directă cu randamentul acesteia, care depinde de lungimea liniei şi de tensiunea nominală de funcţionare. De aceea, la proiectarea unei linii electrice trebuie să se ţină seama de corelaţia putere-tensiune-lungime. Pentru a creşte capacitatea de transport a unei linii de lungime şi tensiune nominală date, se măreşte secţiunea conductoarelor active (se micşorează astfel rezistenţa electrică echivalentă ceea ce conduce la micşorarea pierderilor de tensiune şi energie activă ). În cazul liniilor electrice subterane, capacitatea de transport este restrânsă de curentul maxim admisibil (impus de condiţia de nedepăşire a temperaturii maxime admise), care este limitat de capacitatea redusă de evacuare a căldurii dezvoltate prin efectul termic al curentului. De aceea, la liniile electrice subterane se aplică şi metode de răcire a cablurilor (evacuarea căldurii dezvoltate în partea activă), prin care se obţine creşterea curentului maxim admisibil. 


	6. Ce fel de informaţii pot fi obţinute prin analiza structurii consumului de energie al unei ţări

	
	R: Analiza structurii consumului de energie a unei ţări, pe tipuri de surse de energie primară respectiv pe tipuri de consumatori, oferă informaţii privind nivelului de dezvoltare a economiei ţării respective şi asupra strategiei de dezvoltare economică şi socială. 

	7. Explicaţii pe scurt principiul termoficării, ca metodă de îmbunătăţire a randamentului unei centrale termoelectrice.

	
	R: Randamentul ciclului termodinamic parcurs într-o centrală termoelectrică de către fluidul termic (amestecul apă-abur) este cu atât mai mare cu cât cantitatea de căldură primită de la sursa caldă ( Q1) este mai mare şi cu cât cantitatea de căldura cedată sursei reci (Q2) este mai mică. Căldura cedată sursei reci apare ca pierdută din punctul de vedere al randamentului circuitului termic. Una dintre metodele de micşorare a acestei pierderi o constituie utilizarea parţială sau totală a acestei călduri în procese industriale şi pentru încălzire (termoficare). Livrarea căldurii spre consumatorii termici se realizează prin racordarea acestora la turbinele cu abur ale centralei (prize de abur). Avantajul producerii combinate de energie electrică şi termică (cogenerare) constă în obţinerea unei energii termice mai ieftine (prin arderea unor combustibili inferiori), dar în condiţiile unei energii electrice mai reduse ca urmare a nerealizării destinderii complete în turbine a întregului volum de abur produs în cazane.

	8. Explicaţi legătura dintre eficienţa economică a unei amenajări hidroelectrice şi căderea (diferenţa de înălţime) pe care aceasta o poate asigura.

	
	R: O amenajare hidroelectrică este cu atât mai avantajoasă economic, cu cât cursul de apă pe care îl procesează are o putere hidraulică specifică mai mare. Puterea hidraulică este direct proporţională cu debitul de apă (D) şi cu căderea (H - diferenţa de înălţime ) pe care amenajarea hidroelectrică le poate asigura. 

	9. De ce o linie electrică trifazată subterană are capacitatea de transfer (puterea aparentă maximă) mult mai mică decât cea a unei linii electrice trifazate aeriene, având aceeaşi tensiune nominală respectiv conductoare din acelaşi material şi cu aceeaşi secţiune ?

	
	Puterea aparentă maximă a unei linii electrice rezultă din condiţia nedepăşirii curentului maxim admisibil prin conductoarele sale. Această limitare este impusă de fapt de restricţia limitării cantităţii de căldură dezvoltată în conductor ca urmare a manifestării efectului termic al curentului, care determină creşterea temperaturii conductorului. În general, nu este permisă o creştere peste valoarea de 70°C a temperaturii circuitelor electrice, pentru a nu se deteriora caracteristicile mecanice şi electrice ale componentelor lor (contacte, legături mecanice, săgeata conductoarelor LEA, îmbătrânirea şi accentuarea ionizării izolaţiei LES etc.). În cazul conductoarelor cablurilor, datorită construcţiei specifice cunoscute (conductoare izolate, manta, înveliş exterior etc.), evacuarea căldurii din masa conductorului se face mult mai dificil decât în cazul conductoarelor neizolate utilizate la LEA. Din acest motiv curentul la care se ajunge la temperatura maximă admisibilă (curentul maxim admisibil în regim staţionar) este mult mai mic în cazul conductoarelor LES decât în cazul conductoarelor LEA (la aceeaşi secţiune şi acelaşi material conductor). 

	10. Precizaţi căile de reducere a pierderilor de putere şi energie activă într-o reţea de transport şi distribuţie a energiei electrice în curent alternativ trifazat.

	
	R: Pierderile de putere şi energie activă sunt direct proporţionale cu rezistenţa electrică echivalentă a căilor de curent şi cu pătratul valorii efective a curentului care le străbate (
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Universitatea Politehnica din Timisoara

Facultatea de Management în Productie si Transporturi

Domeniul de licentă: Inginerie si Management

Subiecte pentru examenul de licentă
Disciplina: Proiectarea sistemelor de producţie în construcţia de maşini şi aparate
Titular disciplina: Conf. dr. ing. George BELGIU

Concepte
1. Precizaţi conţinutul noţiunii de „tipul producţiei” şi modul de determinare prin calcul a acestuia.

2. Care este semnificaţia noţiunii de „flexibilitate a producţiei” în construcţia de maşini şi aparate şi cum se determină aceasta.

3. Ce se înţelege prin „structură de fabricaţie funcţională” şi care este domeniul ei de utilizare?

4. Care este semnificaţia noţiunii de „Structură de fabricaţie celulară” ?

5. Care sunt principalele caracteristici şi ce se înţelege prin „Structură de fabricaţie în flux” ?

6. Cum se definesc si care sunt principalele caracteristici ale structurilor de producţie în flux de tip „Just in time”?

7. Cum se proiectează liniile în flux robotizate şi ce principii au la bază aceste tipuri de structuri de fabricaţie?

8. Care sunt principalele atributii ale robotilor in liniile de productie robotizate?

9. Cum se calculeaza ariile structurilor de productie in constructia de masini?

10. Care sunt tipurile de suprafete care intra in componenta ariilor structurilor de productie in constructia de masini?

Biblografie:

http://www.eng.upt.ro/moodle      (Cursul Proiectarea sistemelor de producţie mecanice).

Raspunsuri

1. Tipul productiei este definit in corelatie cu marimea seriei de productie. Aceasta se determina prin calcule sau pe baza de determinari tabelare in functie de volumul productiei fiecarui produs si de normele de timp necesare pentru fabricarea acelor produse.

2. Flexibilitatea productiei in constructia de masini si aparate are drept semnificatie posibilitatea de trecere cu un anumit grad de usurinta de la fabricarea unui produs la altul atunci cand se impune trecerea la fabricarea unui nou produs. O modalitate de determinare a flexibilitatii este determinarea raportului intre timpul de baza al normei de timp de la un utilaj si norma de timp totala.

3. Structura de productie functionala este acea structura de productie care este compusa din utilaje identice tehnologic, grupate pe suprafete compacte, deci care pot sa realizeze aceleasi operatii tehnologice pe o arie definita de productie.
4. Structura de fabricatie celulara este o structura de productie formata din utilaje, echipamente neomogene tehnologic, care sunt amplasate intr-un spatiu compactsi pot sa realizeze o familie de produse.
5. Structura de productie in flux  este o structura ale carei posturi de lucru sunt asezate in ordine stricta a procesului tehnologic, avand un ritm si un tact de productie. Principalele caracteristici ale acestei structuri sunt : divizarea activitatilor pentru echilibrarea si sincronizarea posturilor de lucru, amplasarea posturilor in ordinea stricta a operatiilor tehnologice, transferul automatizat sau automat al obiectelor de fabricat, asigurarea unei omogenitati calitative avansate a productiei.
6. Principalele caracteristici ale productiei „Just in time” sunt tragerea productiei, stocuri minime, calitate ridicata a productiei, costuri minime, timpi de asteptare minimi, activitati fara intoarceri sau cu numar de intoarceri minim.
7. Liniile in flux robotizate se proiecteaza cu scopul de a elimina munca fizica, automatizarea si flexibilizarea structurilor de productie, evitarea posibilitatilor de aparitie a erorilor umane, programarea foarte precisa si eficienta a productiei. Aceste linii sunt eficiente pentru productia de inalta calitate in serie mare si masa.
8. Robotii au ca principale atributii in cadrul liniilor de productie robotizate, manipularea obiectelor si servirea utilajelor, deplasarea de la un post de munca la altul, masurarea, eliminarea rebuturilor, ordonarea produselor sau a semifabricatelor.
9. Ariile structurilor de fabricatie in constructia de masini se calculeaza pe principiul aditionarii suprafetelor elementare din care sunt formate aceste structuri. 
10. Tipurile de suprafete care intra in componenta ariilor de productie sunt : ariile tehnice, ariile tehnologice, ariile de depozitare, ariile de circulatie, arii auxiliare si arii anexe.
Universitatea Politehnica din Timisoara
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Subiecte pentru examenul de licentă

Disciplina: Utilaje de Asamblare si Ambalare
Titular disciplina: Ş.l. dr. ing. Turc Cristian

Concepte: 

1. Dexteritatea, flexibilitatea sau ingeniozitatea, într-un cuvânt agilitatea operatorilor umani care realizează asamblarea sunt dificil de înglobat în orice utilaj de asamblare. Înlocuirea manipulării şi a inteligenţei umane cu echipamente mecanice, pneumatice şi electronice impun modificări esenţiale în proiectarea produselor. Dependent de proiectarea produselor se disting mai multe tipuri de asamblare mecanizată.

Să se definească tipurile de asamblări, funcţie de care se concep utilajele pentru asamblate şi să se caracterizeze succint acestea. 
Răspuns Întrebarea 1.

Se disting două tipuri distincte de asamblări: 

• Asamblări aditive (asamblare în serie); 

• Asamblări cu inserţii multiple (asamblare în paralel); 

O îmbinare a celor doua tipuri este:

• Asamblare mixtă. 

Asamblări aditive (asamblare în serie): Aceste asamblări sunt acelea în care o serie de componente discrete sunt adăugate una alteia într-o succesiune determinată. O greşeală privind inserarea unui component, sau una referitoare la poziţionarea componentului în ansamblu ori în corelarea acestuia cu celelalte componente, va determina imediat obţinerea unui produs defect.  Exemple de asamblări aditive sunt: termostatele autoturismelor, casetele audio, brichetele şi pixurile cu cap retractabil.

Este important de subliniat ca la procesele de asamblare aditivă, defectele legate de inserarea componentelor în poziţia corectă, relativ cu alte componente, impune oprirea procesului de asamblare.
Asamblări cu inserţii multiple (asamblare în paralel): Această asamblare este una cu inserţii multiple a mai multor piese discrete într-o bază comună, fără să se atingă între ele. Insuccesul unei inserţii nu afectează direct operaţia de asamblare a următoarelor componente care se vor insera. Exemplu tipic pentru acest tip de asamblare este asamblarea componentelor cu pini axiali sau cu montare pe suprafaţă (SMT) pe un panel cu circuite imprimate, a conectorilor electrici, a soclurilor tuburilor electronice şi a altor obiecte similare.

Deoarece în acest caz o inserare greşită nu afectează calitatea operaţiei de asamblare, această simplă operaţie de corectare elimină necesitatea opririi liniei de asamblare la semnalizarea unei asamblări anterioare greşite.

Asamblare mixtă: Acest tip de asamblare combină cele două tipuri de asamblări amintite. Aproape în toate cazurile una din primele două tipuri de asamblări va fi dominantă. Asamblarea dominantă, alături de volumul anual de asamblare va decide alegerea sistemului de asamblare cel mai economic.

2. Pentru a caracteriza componentele unui ansamblu, din punct de vedere al orientărilor distincte ale lui la aşezarea lui pe un plan, a fost introdusă neuniformitatea orientării   NMO. 
a. Să se enunţe definiţia neuniformităţii orientării.
b. Să se definească neuniformitatea orientării pentru următoarele forme geometrice ale unor componente:

i. Cub   NMO.= ????

ii. Sfera  NMO.= ????

iii. Cilindru plin NMO.= ????

iv. Cilindru cu o gaură axială străpunsă  NMO.= ????

v. Cilindru cu o gaură axială înfundată  NMO.= ????

Răspuns la  Întrebarea  2.

a. Neuniformităţii orientării este numărul orientărilor posibile pe care un obiect îl poate avea la aşezarea lui pe un plan.  

b. Să se definească neuniformitatea orientării pentru următoarele forme geometrice ale unor componente:

i. Cub   NMO.= 0

ii. Sfera  NMO.= 0

iii. Cilindru plin NMO.= 2

iv. Cilindru cu o gaură axială străpunsă  NMO.= 2

v. Cilindru cu o gaură axială înfundată  NMO.= 3

3. Într-o descriere generală funcţiile alimentării automate sunt: depozitarea, transportul, poziţionare, menţinerea poziţionării, verificare şi desfăşurarea procesului de asamblare. Această descriere generală a funcţiilor alimentării automate poate fi particularizată prin funcţiile alimentării automate.

Să se definească următoarele funcţii ale alimentarii automate:

a. Ordonarea;

b. Separarea;

c. Livrarea în spaţiul de lucru;

d. Poziţionarea.

Răspuns la Întrebarea 3.

Definirea următoarele funcţii ale alimentarii automate:

a. Ordonarea este funcţia prin care componentele sunt aduse dintr-o stare dezordonată într-un ordonată prin uniformizarea orientării şi a reglării dimensionale a spaţiilor dintre componente. 
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b. Separarea este  funcţia prin care un component din şirul celor ordonate, este separat de restul componentelor în vederea efectuării altei funcţii de alimentare automată. 
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c. Livrarea în spaţiul de lucru este funcţia prin care un component, după ce a fost eventual separat de altele din magazin, este transferat în spaţiul de asamblare pentru a fi inserat pe ansamblul care se realizează.
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d. Poziţionarea este însăşi funcţia prin care se realizează o orientare şi o localizare corectă a componentului inserat în ansamblul care se realizează. De buna realizare a acestei funcţii depinde realizarea corectă a asamblării şi eliminarea eventualilor timpi de întrerupere a ciclului de asamblare pentru a se face corecţii ale poziţiei componentelor, pentru ca ele să poată fi asamblate. 
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4. Plicurile sunt larg utilizate la ambalarea unei game largi de produse granulare, pulverulente, paste, produse gelatinoase sau rigide.

Să se descrie modalităţile în care o maşină de ambalat poate realiza ambalarea unui produs granular in plicuri. 

Răspuns la întrebarea 4.

Plicurile sunt larg utilizate la ambalarea unei game largi de produse granulare, pulverulente, paste, produse gelatinoase sau rigide.

Ele pot fi obţinute:

- dintr-o folie împăturită în două şi apoi sudată transversal. Produsul ( granulat, pulverulent, etc.) este introdus in plicul format care apoi este sudat transversal si in final plicul este tăiat.

- din două folii suprapuse şi închise pe trei laturi. În acest caz sudarea trebuie realizată pe cele patru laturi ale plicului. Din acest motiv se utilizează două unităţi de sudare longitudinală.

După umplerea plicului cu produse, capătul deschis , utilizat la umplere va fi închis prin  sudură. Formarea plicurilor poate fi făcută pe maşini verticale sau orizontale.
5. Un mare efect asupra consumatorilor îl are ambalarea produselor în folii din material plastic, transparent. Aceste ambalaje sunt relativ scumpe, dar ele dau consumatorului sentimentul ca va cumpără un produs igienic, îngrijit şi de buna calitate, datorita faptului că aceste ambalaje asigură o protecţie bună a produselor, prin învelirea completă a acestora.
Să se descrie principiul de efectuare a ambalării în folie contractabilă.

 Răspuns la întrebarea 5.

Un mare efect asupra consumatorilor îl are ambalarea produselor în folii din material plastic,

transparent. Aceste ambalaje sunt relativ scumpe, dar ele dau consumatorului sentimentul ca va cumpără un produs igienic, îngrijit şi de buna calitate, datorita faptului că aceste ambalaje asigură o protecţie bună a produselor, prin învelirea completă a acestora.

Principiul de efectuare a ambalării în folie contractabilă este:

• înfăşurarea produsului în folie,

• închiderea ambalajului prin sudarea foliei,

• trecerea produsului astfel ambalat printr-un tune încălzit, care va provoca contractarea foliei, care va strânge produsul.

• trecerea ambalajului format printr-o perdea de aer rece, pentru ca produsul să poată fi imediat manipulat.
6. Pentru produse de formă regulată, rectangulare sau cilindrice şi relativ rigide se utilizează ambalarea prin împachetare, învelire (wraping).
Să se descrie principiul de efectuare a ambalării prin înfăşurare.
Răspuns la întrebarea 6

Ambalarea prin înfăşurare constă în înfăşurarea foliei peste produs, împăturirea capetelor şi lipirea sau sudarea acestora. Există mai multe variante de a realiza înfăşurarea obiectului de ambalat, dependent de forma şi dimensiunile acestuia.

Produsul este introdus sub folia de ambalat, care este obţinută prin tăierea ei de pe o bobină, apoi este înfăşurată în jurul produsului. Capetele ei se pliază şi vor fi lipite prin termosudare sau prin lipire cu adeziv.

Sunt şi variante constructive la care înfăşurarea se face folosind principiul ambalării în perdea. Astfel materialul de ambalat este plasat ca o perdea pe direcţia de transport al produsului.

Produsele de ambalat sunt preluate din magazia , când ajung în dreptul postului de ambalat vor fi înfăşurate cu folia, derulată de pe o bobina . Aceasta va fi tăiată la lungimea necesară de un cuţit. Folia este derulată prin tragerea ei de către nişte valţuri. Pentru a ajuta desfacerea mai uşoară a ambalajului, este introdusă o bandă de tragere, care este derulată de pe o altă bobina, ea fiind ataşată materialului destinat ambalării prin lipire. Pentru ca ambalajul să fie bine strâns pe produs, în cazul că materialul foliei de ambalat permite, se va face o încălzire utilizând dispozitive pentru termosudare.
7. Componentele unui ansamblu se caracterizează printr-o dezordine maximă sau grad de dezordine maximă care la rândul ei caracterizează complexitatea procesului de ordonare
Să se definească dezordinea maximă DM  şi componentele ei.
Răspuns la întrebarea 7

 Dezordinea maxima DM este egală cu suma neuniformităţii maxime a orientării NMO şi a reglării relative NMR ale componentelor. 

DM=NMO+NMR 
În stare ordonata componentele au dezordinea efectivă zero. 

Neuniformitatea maximă a orientării - NMO depinde de numărul orientărilor posibile pe care un obiect îl poate avea când este aşezat pe un plan. Pentru sferă şi cub NMO = 0. Alte cazuri de obiecte pentru care se evaluează neuniformitatea maximă a orientării au fost prezentate în figura 2.6. 

Neuniformitatea maxima a reglării - NMR depinde de distribuţia componentelor în linie, plan sau spaţiu. Dacă aceasta este spaţiala atunci NMR=3 pentru ca există distanţe după direcţiile x, y şi z care diferă între două componente similare. Pentru celelalte distribuţii vom avea: 

pentru distribuirea plană NMR=2 –> distanţe diferite după direcţiile x şi y 

pentru distribuirea in linie NMR=1 –> distanţe diferite după direcţia x

8. Pentru alimentarea automată cu componente, în vederea asamblării lor, trebuie să se aprecieze care este orientarea cea mai probabilă a acestuia. Acest lucru se determină prin calculul probabilităţii de ordonare.
Să se definească probabilitatea de ordonare.
Răspuns la întrebarea 8

Probabilitatea de ordonare Po a unui component reprezintă raportul dintre numărul de cazuri în care orientarea este favorabilă, din numărul de cazuri posibile. 
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Metodologia determinării Po depinde de forma componentului, respectiv de neuniformitatea maximă a orientării acestuia NMO şi de poziţia centrului de greutate în raport cu centrul de simetrie al componentului.

Pentru cazul unui cilindru în care centrul de greutate coincide cu centrul de simetrie al componentului, acesta se înscrie într-o sferă de rază unitară (raza r = 1). Cilindru va genera pe sfera circumscrisa trei suprafeţe S1 =S1ţ care corespund suprafeţelor frontale plane ale cilindrului si respectiv S2 care corespunde mantalei cilindrice ale cilindrului. Probabilităţile de ordonare pe aceste suprafeţe sunt:
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9. Uneori în interiorul ambalajului se introduce o atmosferă modificată prin introducerea unui gaz protector (N2, NO2, CO2, etc) sau amestecuri de gaze protectoare.

Descrieţi procedeul de introducere a gazului protector

Răspuns la Întrebarea 9.

Exista două procedee de introducere a gazului protector:

1. prin duze plate. În acest caz o serie de duze subţiri suflă gazul protector în interiorul ambalajului, printre foliile ambalajului. Acest procedeu se aplică doar în cazul ambelor folii flexibile.

2. prin tuburi. Procedeul prevede suflarea gazului în ambalaj prin suprafeţele opuse sculei. Tuburile se ridică şi coboară simultan cu partea inferioară a sculei., ele intrând prin nişte găuri ştanţate, în folia inferioară, anterior intrării ambalajului în unitatea de închidere. Această procedură poate fi utilizată în cazul foliilor flexibile, dar şi în cazul foliilor rigide.
După terminarea vidării sau a umplerii cu gaz protector urmează sudarea.
10.  Majoritatea maşinilor de asamblare pentru producţie de serie mică şi medie sunt construite utilizând mişcarea intermitentă. Există mai multe metode de bază prin care se generează mişcarea intermitentă. 
Enumeraţi metodele de realizare a indexării intermitente 

Răspuns la Întrebarea 10

Există mai multe metode de bază prin care se generează mişcarea intermitentă. În fiecare caz mişcarea circulară sau alternativă este convertită în mişcare intermitentă cu un singur sens, liniară sau circulară. Ciclul mişcării intermitente este compus din perioada de indexare şi perioada de stagnare.

Metodele de realizare a mişcării intermitente sunt:

· Acţionarea pneumatică sau hidraulică 
· Roata cu clichet
· Mecanismul Geneva

· Camă de indexare
· Mecanism cu mişcare rectangulară
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1. Tipuri de producţie specifice fabricaţiei mecanice

Tipurile de producţie specifice fabricaţiei mecanice sunt:

· producţia unitară;

· producţia de serie (mică, mijlocie, mare);

· producţia de masă.

Cele trei tipuri de producţie se diferenţiază între ele în funcţie de o serie de caracteristici specifice. Producţia unitară este specifică secţiilor de sculărie (ştanţe şi matriţe, dispozitive, scule speciale), fabricării de utilaje speciale, atelierelor de reparaţii şi manufacturiere. Se fabrică produse unicat sau în câteva exemplare, însă într-o diversitate foarte mare.

Producţia de serie este specifică fabricării maşinilor-unelte şi utilajelor pentru diverse ramuri industriale, motoarelor termice, pompelor, pieselor de schimb, etc. Producţia este lansată pe loturi de ordinul zecilor sau sutelor de piese, la schimbarea lotului fiind necesară reorganizarea locurilor de muncă. 

Producţia de masă caracterizează fabricarea autoturismelor, autocamioanelor şi tractoarelor, motoarelor electrice, aparatelor de uz casnic (aspiratoare, maşini de spălat, etc.), organelor de maşini standardizate (rulmenţi, şuruburi, piuliţe), sculelor standardizate (burghie, tarozi, filiere, freze), etc. Se fabrică produse identice în cantităţi foarte mari, tehnologiile de fabricaţie specifice permiţând obţinerea unor costuri minime.

2. Alegerea  semifabricatelor
Deoarece costul piesei prelucrate este mult influenţat de semifabricatul utilizat, se impune o analiză atentă şi o alegere raţională a semifabricatului. În general costul prelucrării mecanice a unei piese este mai ridicat decât costul realizării semifabricatului. Cu cât forma geometrică şi dimensiunile semifabricatului sunt mai apropiate de cele ale piesei finite, cu atât costul prelucrării mecanice este mai mic; în schimb semifabricatul este mai scump datorită faptului că are o formă constructivă mai complicată şi o precizie mai ridicată. Deci pentru o alegere corectă a semifabricatului se impune calculul costului cumulat al elaborării semifabricatului şi al prelucrării mecanice.

Pentru alegerea semifabricatului se va ţine cont de următoarele recomandări de ordin general:

· Piesele cu formă complexă solicitate la sarcini mici, în producţia de serie mare sau de masă, se realizează din semifabricate turnate din aliaje de aluminiu;

· Piesele cu formă complexă, care nu sunt supuse unor sarcini cu şoc sau la solicitări  mari, de regulă se realizează din semifabricate turnate din fontă cenuşie;

· Piesele cu formă complexă care suportă sarcini mari se realizează din semifabricate turnate din oţel;

· Piesele care nu au configuraţie complicată şi necesită un fibraj continuu se realizează din semifabricate forjate sau matriţate. Semifabricatele matriţate se utilizează de regulă în cazul producţiei de serie şi de masă;
· Piesele de dimensiuni mici, cu o configuraţie simplă şi fără diferenţe mari între secţiunile transversale, se pot realiza din semifabricate laminate.

Corelarea formei constructive a pieselor cu particularităţile diferitelor procedee de fabricare conduce la reducerea consumului de materiale, energie şi manoperă, deci a costului produsului.

3. Parametrii regimului de aşchiere

Regimul de aşchiere reprezintă un ansamblu de condiţii care determină modul în care se desfăşoară procesul de aşchiere. Parametrii regimului de aşchiere sunt:

· adâncimea de aşchiere;

· avansul;

· viteza de aşchiere.

Adâncimea de aşchiere este determinată de mărimea tăişului principal aflat în contact cu semifabricatul, măsurată perpendicular pe planul de lucru. La operaţiile de frezare intervine şi noţiunea de lungime de contact, care este determinată de mărimea liniei de contact dintre tăisul sculei şi semifabricat, măsurată în planul de lucru perpendicular pe direcţia de avans.

Avansul  reprezintă deplasarea relativă dintre sculă şi semifabricat în direcţia de avans efectuată pe durata unui ciclu de aşchiere (o rotaţie în cazul procedeelor caracterizate prin mişcare de aşchiere circulară, respectiv o cursă dublă în cazul procedeelor caracterizate prin mişcare de aşchiere liniară).

Modul de exprimare a avansului este specific procedeului de prelucrare:

· În cazul strunjirii şi găuririi avansul reglat pe maşina-unealtă se exprimă în milimetri pe rotaţie [mm/rot];

· În cazul frezării avansul reglat pe maşina de frezat se exprimă în milimetri pe minut [mm/min] şi reprezintă de fapt viteza de avans (viteza de deplasare a mesei maşinii).

Viteza de aşchiere reprezintă viteza specifică acelei componente a mişcării de aşchiere datorită căreia se realizează tăierea materialului şi desprinderea acestuia sub formă de aşchii, la fiecare ciclu de prelucrare şi fără de care procesul de aşchiere nu ar avea loc.

4. Forţele de aşchiere la strunjire
Pentru detaşarea aşchiei de pe suprafaţa semifabricatului, scula aşchietoare trebuie să exercite o anumită forţă pentru a învinge rezistenţa datorată desprinderii aşchiei din materialul semifabricatului, cât şi rezistenţa datorată frecării dintre feţele active ale sculei şi materialul de prelucrat. Această forţă se numeşte forţă de aşchiere şi este specifică fiecărui procedeu de aşchiere. Cunoaşterea mărimii şi orientării forţei de aşchiere este indispensabilă pentru dimensionarea sculei şi maşinii-unelte.
Forţa de aşchiere la strunjire este compusă din:

· Forţa normală pe tăişul sculei, FN , cu cele două componente:

· forţa axială, Fx , orientată după direcţia avansului longitudinal;

· forţa radială, Fy , orientată perpendicular pe axa semifabricatului.

· Forţa principală de aşchiere, componenta Fz , orientată după direcţia de aşchiere.

Cele trei componente sunt influenţate de:

· materialul semifabricatului şi sculei

· geometria şi gradul de uzură a sculei aşchietoare

· regimul de aşchiere

· calitatea şi cantitatea lichidului de răcire-ungere.

Pentru calculul celor trei componente cel mai frecvent se utilizează relaţii de calcul în care intervin o serie de coeficienţi de corecţie care ţin cont de influenţa factorilor de influenţă enunţaţi. Valorile acestor coeficienţi sunt date în literatura de specialitate, fiind determinate prin cercetări experimentale.

5. Durabilitatea sculelor şi viteza de aşchiere economică

Prin durabilitatea sculei T [min] se înţelege timpul de funcţionare la un regim de lucru dat până la atingerea uzurii admisibile. Cu alte cuvinte, durabilitatea sculei este durata efectivă de utilizare a sculei între două ascuţiri. Durabilitatea sculei depinde de toţi factorii care influenţează uzura, viteza de aşchiere având influenţa cea mai mare. Relaţia dintre T şi v s-a stabilit experimental, menţinând ceilalţi factori de influenţă la nivel constant şi lucrând cu viteze de aşchiere diferite până la atingerea aceleiaşi uzuri a sculei. Astfel s-a obţinut aşa-numita relaţie a lui Taylor.
Valoarea durabilităţii care asigură un cost al prelucrării minim se numeşte durabilitate economică Tec. Această valoare reprezintă un optim. Durabilitatea economică depinde în principal de următorii factori:

· tipul şi gradul de complexitate a sculei

· tipul de maşină-unealtă pe care se face prelucrare

· dotarea uzinei

Pentru stabilirea durabilităţii economice se pleacă de la expresia costului prelucrării Cp, luând în considerare cheltuielile legate de timpul de bază (durata aşchierii) Cb  şi cheltuielile legate de ascuţirea şi reinstalarea sculei Ca.

Valoarea durabilităţii sculei influenţează semnificativ şi productivitatea prelucrării (invers proporţională cu durata de prelucrare a unei piese), existând o valoare Tpr care optimizează productivitatea prelucrării. Ideal este ca durabilitatea economică să fie cât mai apropiată de cea care maximizează productivitatea prelucrării: Tec ( Tpr.

6. Elementele geometrice ale sculelor aschietoare
Scula aşchietoare este formată dintr-o parte aşchietoare, care este partea activă a sculei, un corp şi o parte de prindere sau coadă. Uneori partea de prindere constituie şi corpul sculei, cum este în cazul cuţitelor de strunjit sau al cuţitelor de rabotat şi mortezat. Elementele părţii aşchietoare a sculelor aşchietoare sunt:

· faţa de degajare Aγ este suprafaţa părţii aşchietoare a sculei în lungul căreia alunecă şi sunt îndepărtate aşchiile;

· faţa de aşezare A( este suprafaţa părţii aşchietoare a sculei orientată spre piesa de prelucrat, în dreptul căreia trec suprafeţele aşchiate;

· faţa de aşezare secundară A’( este suprafaţa părţii aşchietoare a sculei orientată spre suprafaţa generată a piesei;

· tăişul principal T este partea din tăişul sculei destinată formării suprafeţei aşchiate; muchia de aşchiere principală, având corespondent fizic tăişul principal, este formată din intersecţia feţei de aşezare principală cu faţă de degajare;

· tăişul secundar T’ este partea care rămâne din tăişul sculei în direcţia opusă tăişului principal; acest tăiş  nu este în contact direct cu suprafaţa aşchiată, dar contribuie la generarea suprafeţei prin aşchiere;

· vîrful sculei V  este partea ce leagă tăişul principal de cel secundar şi poate avea o formă rotunjită cu o rază rε care este raza de vîrf a sculei, sau nerotunjită unghiulară.

La prelucrarea unei piese sunt caracteristice următoarele suprafeţe:

· suprafaţa iniţială, care urmează a fi generată şi care delimitează adaosul de prelucrare ce urmează a fi detaşat în procesul de aşchiere;

· suprafaţa de aşchiere, care este suprafaţa generată de tăişul sculei pe semifabricat în timpul prelucrării şi va fi detaşată la cursa (rotaţia) următoare a sculei sau piesei;

· suprafaţa prelucrată (sau generată), care este urma teoretică lăsată pe piesă de către muchia tăişului într-un singur ciclu al mişcării de generare.

7. Filetarea pe strung
Operaţia de filetare constă în executarea uneia sau mai multor nervuri elicoidale (spire) cu profil transversal constant pe o suprafaţă cilindrică sau conică. Pe strung filetarea se poate realiza:

· Pentru filete metrice sub M10, cu filiere (pentru filete exterioare) sau tarozi (pentru filete interioare). Semifabricatul este instalat în mandrina universal şi efectuează mişcarea de aşchiere de rotaţie, iar scula instalată într-o portsculă în pinola păpuşii mobile efectuează mişcarea de avans axial. Portscula trebuie să împiedice rotirea sculei, dar să permită deplasarea sa axială liberă, avansul realizându-se ca urmare a înşurubării sculei în semifabricat.

· Pentru filete mari, prin strunjire cu ajutorul cuţitelor de filetat cu un singur profil sau a cuţitelor pieptene pentru filetat (cuţite cu profil multiplu). Este necesar ca rotaţia semifabricatului şi mişcarea de avans a cuţitului să fie corelate astfel încât la o rotaţie a semifabricatului cuţitul să se deplaseze pe o distanţă egală cu pasul filetului de executat. Cu alte cuvinte, avansul [mm/rot] trebuie să fie egal cu pasul p al filetului.

Strunjirea filetelor cu cuţit cu un singur profil necesită mai multe treceri, numărul acestora depinzând cel mai mult de mărimea pasului filetului. La strunjirea filetelor metrice pătrunderea cuţitului la fiecare trecere se realizează în direcţie radială în cazul filetelor cu pas mic, respectiv oblic, paralel cu un flanc al filetului la degroşarea filetelor cu pas mare (p>2mm). Prelucrarea filetelor cu profil trapezoidal se realizează în mai multe faze succesive: degroşare, semifinisarea fiecărui flanc, respectiv finisare.
Strunjirea filetelor cu cuţit pieptene permite creşterea productivităţii datorită faptului că adaosul de prelucrare este divizat pe cei 5…8 dinţi, prelucrarea realizându-se la o singură trecere.
8. Burghierea
La burghierea pe maşini de găurit, burghiul efectuează atât mişcarea principală de aşchiere cu o anumită turaţie, cât şi avansul axial, piesa fiind fixată pe masa maşinii. În cazul  producţiei individuale sau de serie mică fixarea piesei se poate realiza:

· cu bride şi şuruburi;

· în menghină;

· pe prismă;

· la prelucarea alezajelor care au o dispunere unghiulară, instalarea piesei se face în capul divizor sau pe masa rotativă.

În producţia de serie mare sau de masă se folosesc dispozitive speciale de instalare, prevăzute cu bucşe de ghidare pentru burghiu.
Regimul de aşchiere se stabileşte în funcţie de materialul piesei, al burghiului, diametrul burghiului, precizia de prelucrare impusă, lichidul de răcire-ungere, etc.
Precizia dimensională a găurii prelucrate depinde de precizia dimensională a burghiului utilizat, de corectitudinea ascuţirii burghiului (ascuţirea celor două tăişuri principale trebuie să fie cât mai simetrică) şi de neomogenităţile materialului prelucrat, putând rezulta lărgiri ale diametrului alezajului de ordinul a câteva zecimi de mm.

Alezajul prelucrat prin găurire pe maşinile de găurit poate avea erori de poziţie a axei sale datorate ascuţirii asimetrice a tăişurilor principale, deformaţiei elastice a sistemului tehnologic maşină-unealtă-sculă-dispozitiv-piesă sau datorită necoincidenţei direcţiei de avans cu axa burghiului.

La prelucrarea pe strung a alezajelor, deoarece piesa execută doar mişcarea de aşchiere de rotaţie, avansul fiind efectuat de burghiu, pot apare erori de formă a alezajului datorită înclinării axei burghiului faţă de direcţia mişcării de avans, respectiv erori de poziţie şi formă a alezajului datorită înclinării axei piesei faţă de axa de rotaţie.

9. Sisteme de control al deplasărilor la maşinile-unelte cu comandă numerică

Modul în care scula se poziţionează relativ la piesă şi forma traiectoriei sculei determină cele trei sisteme de bază de control al deplasărilor în comanda numerică a maşinilor unelte: 

· Deplasarea de poziţionare sau programarea punct cu punct, caz în care scula se poziţionează de la un punct la altul în vederea realizării unor operaţii de tipul găuririi, lamării, alezării, tarodării, etc. Scula nu este în contact permanent cu piesa. Deplasarea de la un punct la altul se realizează de regulă cu viteza maximă de deplasare (avans rapid). Deplasarea după axa Z poate să nu fie controlată numeric.

· Deplasarea (sau programarea) liniară, caz în care scula se deplasează în aşchiere paralel cu una din axele de coordonate, cu o anumită viteză de avans (programată). Deplasarea pe axe poate fi făcută doar succesiv. Prin strunjire, se pot prelucra suprafeţe frontale şi cilindrice în trepte, iar prin frezare suprafeţe plane, paralele cu axele de coordonate.

· Deplasarea de conturare sau programarea traiectoriei continue, caz în care scula se poate deplasa în aşchiere simultan şi corelat după cel puţin 2 axe numerice, cu o anumită viteză de avans. Acest lucru se realizează prin interpolare. 

Într-o deplasare elementară, scula se deplasează între două puncte de coordonate, punctul iniţial şi punctul final al deplasării. Acest lucru implică existenţa în structura echipamentului CNC a aşa-numitului interpolator, care asigură corelarea deplasărilor simultane ale organelor mobile ale maşinii. Toate echipamentele CNC dispun de  interpolator liniar şi circular.
10. Programarea interpolărilor. Interpolarea liniară
Pe o maşină-unealtă CNC, scula poate fi deplasată cu avans rapid programând funcţia G00, sau cu avans de lucru programând una din funcţiile G01, G02 sau G03. Aceste funcţii sunt modale (odată ce au fost programate ele rămân active până se programează o altă funcţie din aceeaşi grupă).
Deplasarea cu avans rapid G00 este utilizată de obicei pentru poziţionarea sculei la apropierea şi depărtarea de piesă. Mărimea avansului rapid poate fi cel maxim al maşinii sau mai mic, ales de programator. 
Avansul rapid (de altfel şi avansul de lucru) poate fi mărit de la 0% la 100% cu ajutorul unui potenţiometru de reglaj de pe panoul echipamentului CNC. Poziţionarea sculei cu avans rapid se poate face pe fiecare axă separat, prin interpolare pe 2 axe simultan (la strunguri sau maşini de rectificat rotund) sau pe 3 axe simultan în cazul frezelor şi centrelor de prelucrare.

Pentru deplasarea sculei pe un segment de dreaptă între două puncte se utilizează functia G01, adică este utilizată interpolarea liniară (interpolarea liniară mai poate fi utilizată pentru aproximarea unei curbe prin segmente de dreaptă). Când se programează aceasta funcţie, scula se deplasează între punctul iniţial programat Pi şi punctul final programat Pf (pe axele X şi Z la strunjire, respectiv X şi Y la frezarea în 2 axe sau X, Y şi Z la frezarea în 3 axe) cu avansul de lucru programat.

Interpolarea liniară se poate realiza în sistem de coordonate absolut, respectiv incremental.
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1. Ce sunt transmisiile mecanice? Care este locul şi rolul lor în sistemele mecanice mobile?

Răspuns

Transmisiile mecanice sunt părţi componente ale sistemelor mecanice mobile, dispuse între maşina motoare şi maşina de lucru, în scopul punerii în concordanţă a momentului de torsiune debitat de motor (Mm) cu momentul de torsiune solicitat de maşina de lucru (Mrez) (momentul rezistent).

Transmisiile mecanice se folosesc în cazul în care:


Mrez>Mm;


ωcons ≠ωm, întrucât ωm
[image: image310.wmf]Î

[75,100,150,300] rad/s


ω2= ω2(t) – unde ω2 este viteza unghiulară a consumatorului;


un motor antrenează mai mulţi consumatori;


când din motive de gabarit sau de siguranţă maşina motoare nu poate fi legată direct la maşina de lucru.
2. Care sunt funcţiile transmisiilor mecanice.

Răspuns

Transmisiile mecanice trebuie să îndeplinească concomitent două funcţii:


Transformarea cinematică: ω1 →ω2

Transformarea cinematică implică modificarea parametrilor cinematici ai mişcării sau modificarea naturii mişcării (din rotaţie în translaţie).

Măsura transformării cinematice este raportul de transmitere.
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unde, ωm, respectiv,ω1, reprezintă viteza unghiulară a motorului, iar ωc, respectiv,ω2, reprezintă viteza unghiulară a consumatorului.


Transferul energetic:P1→P2
Eficienţa transferului energetic este exprimată prin randamentul mecanic al transmisiei.
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3. Precizaţi elementele de exploatare şi întreţinere a transmisiilor prin curele.

Răspuns
Elementul slab al transmisiei este cureaua, deteriorarea ei determinând ieşirea ei din uz a transmisiei.

Cauzele care determină distrugerea curelei sunt:


Ruperea curelei la tracţiune,

Oboseala materialului curelei;


Uzarea flancurilor active; uzarea abrazivă.

Pentru asigurarea funcţionării corecte a transmisiilor prin curele se recomandă:


a) Dispunerea ramurii conduse sus pentru mărirea unghiului de înfăşurare;


b) Limitarea superioară a diametrului roţii mici pentru a nu se depăşi valoarea maximă a vitezelor tangenţiale şi inferioară pentru a nu se depăşi tensiunile de încovoiere;


c) prelucrarea îngrijită a suprafeţelor de contact dintre roată şi curea;


d) realizarea tensionării iniţiale în limitele indicate profilului;


e) curăţarea curelei la anumite intervale de timp şi ungerea pentru menţinerea flexibilităţii si elasticităţii, cu unsori neutre, fără ulei care sa atace cureaua. Curelele trebuie ferite de ulei mineral. Pentru curelele de piele sau textile, se recomandă unsoarea formată din seu de vaca şi ulei de ricin sau untura de peşte. Curelele din pânză cauciucată nu se ung. Se interzice ungerea curelelor cu sacâz.


f)Pentru transmiterea forţei tangenţiale este necesară tensionarea transmisiei şi refacerea periodică a acesteia.

4. Precizaţi rolul funcţional al îmbinărilor filetate.

Răspuns:
Există trei aplicaţii de bază ale îmbinărilor filetate:

· îmbinarea a două piese;

· reglarea poziţiei relative a două piese

· transmiterea de putere

5. Care dintre soluţiile de principiu de roţi dinţate din Fig.1 posedă toate cele trei părţi caracteristice ale unei roţi de transmisie?
[image: image313.emf]


Fig.1

Răspuns:

Roata din fig.1c (butuc, disc, obadă) 
6. Identificaţi elementele îmbinării din fig.2, şi modul de asigurare a acesteia.

Răspuns :1 şi 2 - piesele îmbinate


3-prezon


4-şaibă Grower (realizează asigurarea prin forţă)


5-piuliţă


Fig.2
7. Care din cele două soluţii constructive din Fig. 3 este recomandată? Motivaţi alegerea

a. 
b)



Fig.3

Răspuns
Soluţia constructivă din fig. 3b este avantajoasă din punct de vedere economic întrucât nu necesită o prelucrare prealabilă a pieselor ce urmează a fi sudate.
8.
Ce este dezavantajul major al sistemelor de apăsare cu acţiune permanentă în cazul transmisiilor  prin roţi de fricţiune?

Răspuns
Sistemele de apăsare cu acţiune permanentă dezvoltă o forţă de apăsare Fn constantă ca intensitate, corespunzătoare momentului de torsiune maxim transmis, ceea ce conduce la o hipertensionare a transmisiei pentru momente de torsiune mai mici decât Mtmax.
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9.
Cum se aleg penele paralele?
Răspuns:

Funcţie de diametrul arborelui se aleg dimensiunile secţiunii transversale b şi h ale penei, iar apoi din condiţia de rezistenţă la strivire se determină lungimea de calcul a penei care se standardizează

10.
Ce măsuri se adoptă dacă lungimea rezultată pentru pană este mai mare decât lungimea butucului?

Răspuns:
Dacă lungimea rezultată pentru pană este mai mare decât lungimea butucului se montează două pene identice, dispuse la un unghi de 120°.
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