1. Explicati schema genera de oltinere a uleiurilor vegetale

RASPUNS
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Fig. 1 Schema generdlde olinere a uleiurilor vegetale

Realizarea unei scheme generale, univérsate destul de dificil In figura 1 se preziato
incercare de structurare a unei astfel de scheane corespunde preldci in sisteme tehnologice
mixte (presargi extragie cu solvefi organici), un modul fiind caracteristic opgilar ce
alcituiesc subsistemul de presarealzt modul fiind caracteristic pentru exttgccu solveri
organici.

Se face precizarea o astfel de scheirare caracter complet, de multe ori in pragtic
investitorul renurdnd la una sau mai multe opg@rdn raport cu ansamblul de resti@roprii,
legate mai rar de cungarea insuficierita modulului de produie, ci mai degrabde lipsa unor
fonduri sau capaditi de investiii.

Cel mai frecvent, reducerile se produc in zonawloae condionare a materiilor prime
oleaginoase, a opeiitor de pregtire, condiionare sau recuperaram@turilor, a blocului de
valorificaresi/sau condionare agrotului sau brokenului rezultat, respectiv a blocuale prelucrare
a uleiurilor brute.

Se face precizarea @n unele cazuri pot existaalte operdi, care constituie o extindere a
unor operéi prezentate in aceasschen.



Concret, opefiga de pijire, poate avea loc Thainte de presare (cazuaeidr prin presare “la
cald”) sau dup presare (cazul prasi “la rece”).

Exista fluxuri simplificate care se opresc la presaigj & recurge la extréia cu solvent
organic.

in procesul de dinere a uleiurilor vegetale, semte oleaginoase sunt supuse uituile
tratamente tehnologice, menite a le asiguraagiatiptime pentru otinerea uleiului cu randamente
maximesi cu cheltuieli minime. Primele faze de prelucrareemirelor sunt destinate asigiii
maturizirii tehnologice cai creerii condiiilor normale de depozitarejréi pericol de degradare. in
aceast fazi se realizeazindepartarea impuriitilor grosieresi a excesului de umiditate.

Procesul de postmaturizare se dgsdia pe o durat de 30-60 de zile daprecoltare, timp in
care semitele &i continua coacerea, ragindu-se procesele caracteristice de regpigade sintez
a substagelor hianitoare. Viteza acestor procese este de figguipogionak cu umiditatea
seminelorsi scade treptat, pedsufa ce scade umiditataaactivitatea sistemului enzimatic
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2. Analizati factorii ce influenteazi transferul termic Tn evaporator

RASPUNS
Transmiterea @ddurii de la temperatura, & aburului, la temperatura @ zemii, are loc prin

condugie si convegie, conform ecugei generale de transfer adaurii:

Q=kAt, -t,), unde:

k — coeficient de transfer termic
A — suprafga de transfer termic.

Pentru cazul transferului termic printr-un perete
la suprafga de schimb deatdura intreteava (peretele)
evaporatorului aburul din interigr zeama sulire din
exterior (figura 1) se poate scrie egaa

!
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{ Rezult din aceast ecuaie relgia de direct

propotionalitate intre cantitatea dealdura Q si

suprafga evaporatoarelor A.
In echipamentele practice se folgtseprincipiul

| T evapodrii in trepte.

Fig. 1 Schema transferului termic in
evaporator
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3. Explicati functionarea turnului de difuziune tip BMA din schema ahturat a

RASPUNS
9 = Instalatia de difuziune cu coloa#
verticala, tip BMA, se compune din turnul

apa_, J@m 15m de difuziunssi instalgiile anexe.
proaspita . ' Turnul de difuziune (figura 1), se
A compune dintr-un cilindru (manta) 1 cu
\VAY \ diametrul de 3...6,8 mgezat vertical, cu 0
Tnaltime de 17...20 m, construit di tabdli

. otel inoxidabil. Tn interiorul cilindrului se
«—api e la prese roteste un ax tubular 2, pe care sunt fixate
qi de difizie  aripioarele elicoidale 3. Pe peretele interior
10 al mantalei cilindrice sunt fixate aripioarele
3, care opresc rotirea amestecului
taitei+zeami de difuzie concomitent cu axul
tubular, tot ele regland totodaincircarea
cu titei a aparatului (prin Tinclinarea
aripioarelor 3’, pozia optina corespunzand
unei incliiri la 3¢, debitul maxim
corespunzand  pa#i  orizontale a
aripioarelor).

La baza turnului, sub prima spia
melcului, este fixdit pe ax o aripiodr(pauc)
de cuidtire, care racledz sita 4, deasupra
cireia se afl racordul 5 prin care se
pompeaz in turn amestecul dditei si apa
de difuziune. Zeama ce se scurge pria sit
este strarisin colectorul 6si evacuat prin
racordul 7, de unde este preluaa zeard

Fig.1 Turnul de difuziune tip BMA de difuziunesi zeand de recirculge.

Pe toai Tnaltimea turnului sunt
montate vizoare de stigltermometresi racorduri pentru luarea probelor de zéade la diferite
niveluri. La partea superiagria 1,5 m de extremitatea superiarturnului sunt montate racordurile
de intrare pentru apa de difuziunesiipa provenit de la presele de borhot 10, respectiv racordul 9
pentru ap proasgta de difuziune, amplasat la 0,5 m de limita supefi@aturnului. Tot la partea
superioat, deasupra ultimei spire a melcului (axului tubukste montat melcul pentru extragerea
borhotului din turn 8.

Amestecul ditei+zean de difuzie pompat din @gtor, intra in turn prin racordul 5, deasupra
sitei separatoare 4. Prinssiteama se sepiade titei, trece in colectorul @ prin racordul 7 o parte
este pompatla ogiritor, iar o parte, egalcu sutirajul stabilit, trece prin schiritbrul de @ldura
zeani-taitei spre sistemul de fabriga

Taiteii preluai de spirele 3 sunt ridigasa un debit reglat prin paletele § controlat prin
consumul de curent al motoreductorului dgomare al axului tubular, situat pe platforma sigzed
a turnului.

Instalatiile anexeinclud maini de &iat taitei, benzi transportoare, cantare, sclitoare de
caldura pentru preindzire, site separatoare, rezervoare, pompe, jioare de pulpe, @ptoare de
taitei, prinzitoare de nisip.
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4. Explicati fluxul tehnologic dintr-o linie mixt & complet mecanizai si automatizata de
panificatie, prezentat in figura

pmne

RASPUNS

1 - instalaie pentru transport pneumatic ainii; 2 - cerritor centrifugal; 3 - filtru cu saci; 4 -
siloz de &ina (celule); 5 - cicloane (ciclonete); 6 - cantarcemét; 7 - cantar dozatodifa; 8 -
dizolvator central de sare; 9 - dozator pentrurear® 10 - dozatoare pentru drojdii; 11 - dozator
apm; 12 - malaxoare; 13 - camera de fermentare; Bétumator; 15 - jgheab pentru descarea
aluatului; 16 - mgina de divizat aluat; 17-ngma de modelat rotund; 18 - predospitor; 19 simea
de modelat rotungl lung; 20 - dospitor; 21 - cuptor tunel; 22 - maentru desicarea produselor
finite; 23 - @rucior stivuitor.

Bibliografie



Dumitru Tucu — Sisteme tehnologice integrate pentruanitogi panificgie, Ed. Orizonturi
Universitare, 2007, pag. 346-347

5. Calculati necesrul de spéiu de depozitare dintr-o brutirie
RASPUNS

Pentru calculul ririmii spaiilor de depozitare, se determijrmai intai, cantiitile de materii
prime ce urmeaka fi stocate, Ci:

Ci= Q.c;.nunde:

Q- produgia zilnica a structurii productive, [t/24 h];

i - consumul specific din materia prim [t/t], materie prind/produs;
n- nunarul de zile de depozitare pentru stocurile necesare
Suprafaga totah necesar pentru depozitare, se calculeéain relaia:

S= Zg,[mz],unde:
i=1

S- cantitatea de materie prim) ce se poate depozita pe ufi m
Suprafeele de depozitare se calculeaeparat pentru depozitul de la temperaturanoiti
si separat pentru depozitul frigorific.

Bibliografie
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6. Precizgi metodologia de dimensionare a motorului de gmnare a dispozitivelor de
jupuire a animalelor.

- RASPUNS:

a. Jupuirea pieilor de animale, este cgodat de urnatorii factori:

- biologici, cum ar fi. starea de infigere a animalelor, starea fiziologjcde epuizare,
nsetare (deshidratare);

- mecanici, in legfura cu mirimea, viteza si diregia fortelor aplicate pentru realizarea
operaiei de jupuire.

La bovine se realizeaZin prealabil o prejupuire mandalcreandu-se apoi unei finaliz
mecanice a jupuirii. Scula afiitbare pentru desprinderea pielii de pe supaaéarnii, cu cat mai
pugina grasime, este qitul discoidal, care poate fi aonat prin intermediul aerului comprimat.

Instalgiile de jupuire mecani; fungie de sensul foei de agonare, pot fi, principial, cu
agionare: de jos in sus, de sus ingolaterah.

Jupuirea cu gmnare de jos in sus, se realizegzin smulgere, cu o vitézde aproximativ 6
m/min, sub un unghi de tragexreaproape de zero.

Factorii mecanici de influea pot fi considera a fi:

- unghiul de tragere, fata de vertical, sub care se @oneaz pentru desprinderea pielii;
marimea acestui unghi influgeaz efortul de jupuire, influeggat de gradul de adengnal pielii la
suprafaa cirnii si de regiunea corporable pe care se desprinde pielea.

Efortul de jupuire este reprezentat de lucrul mec@f) necesar realizii opergiei:

W = Frdj*sin a/2, [J]

unde:

- dj este distaga parcurs pe durata gonarii;

- F - forta de agonare, [N]; pentru bovine mari Fmax poate ajurgeéste 10 kN, iar in
cazul bovinelor de arime medie fofa maxini aplicati este de aproximativ 6 kN.

- viteza de jupuire, se imprimfungie de aderega pielii la suprafea crnii, fara ins a
desprinde odatcu pieleatesuturi adipoase sau musculare. Viteza aftita bovine, este de
aproximativ 6 m/min, fiind deddsdin curba specificde jupuire.

Jupuirea cu gmnare de sus in jos prezintwvantajul unui gabarit mai redus al instigliesi 0
comoditate mai mare n @anare.

Jupuirea laterdlse realizeazprin deplasri relative a sistemului de transport al animalului
suspendatsi a sistemului de jupuire n cérligulartia va BEméne pielea despriiis Faa de
avantajele operativitii de jupuire, exist dezavantajul unui sga mare de desfurare a opeteei,
de peste 15 m.

- BIBLIOGRAFIE: Mnerie, D., - Prelucrareaimii - sisteme tehnologicg structuri
productive, EOU, Tingoara, 1997, pg. 36-38



7. S se precizeze modaliitile matematice de determinarea indicatorilor de efiienta a
valorific arii animalelor pentru carne.

- RASPUNS:

in cadrul etapelor tehnologice parcurse pentru rifadarea animalelor pentru carne se
stabilesc anungiindicatori de eficieti a activititilor executate. Spre exemplu, in urma fingiiz
etapelor dediere a animalelor se determiirandamentul laitere calculat cu ret:

unde: Gc - reprezidtgreutatea carcasei tiutia; Gv - reprezint greutatea animalului viu,
recepionat pentrudiere.

Acest randament poate fi raportat la greutateaasarcald (Rcald), sau la greutatea carcasei
refrigerate, timp minim de 12 ore (Rrece). Difged@ ohinute intre cele dausitugii sunt n
functie de specia animalului, rasau stare de Tnigare, fiind In medie de 2 %. In cazdierii
pasarilor, randamentul deiiere este de 75+81 %, dar in calculul randamensdwonsideérca Gc
incluzand, pe langgreutatea carcasgigreutatea organelor comestibile, capul, gétldbele.

Un alt indicator este referitor la calitatea traorsplui efectuat de la locul de achigila locul
de tiere. Se determinastfel indicatorul de pierderi la transport, conéioarea relge:

unde: Gvt - greutatea animalului Tn viuasarat la achizfionare;

Gvt - reprezint greutatea animalului in viu, laiére.

Un alt indicator important de apreciere este indiad de seu, care reprezintantitatea de
seu aderent(Cs) de la rinichi, intesting scrotum, care revine la 100 kg greutate vie (Gwest
indicator se calculedzu relaia:

Acest indicator se aplicmai ales in cazukierilor de control, pentru rezolvarea unor litigii
intre unititile furnizoaresi beneficiare, pentru aprecierea animalelor pregesetru sacrificare.
Indicatorul de seu este mai mult un indicator eocoicode apreciere a caliti animalelor
sacrificate. De asemenea, pentru aprecieredtgadihimalelorsi a eficienei unititii de taiere, se
mai determi ponderea subproduselor comestikileehnice in greutatea animalelor sacrificate.

Aprecierile pe ansamblu a rezultateldietii are un rol economic important, reflectagid
pierderile tehnologice rezultate. Cugtesea ponderii fierui subprodus in animalul sacrificat, cu
evidenierea celor nevalorificabile, conduce la stabiliveeor miisuri de rentabilizate a actigitlor
productive, din abator.

- BIBLIOGRAFIE: Mnerie, D., - Prelucrareaimii - sisteme tehnologicg structuri
productive, EOU, Tingoara, 1997, pg. 22-23



8. Explicati fluxul tehnologic de mai jos:
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1. RASPUNS: Schema de fabricatie in flux continuu a beade vaca
Semnificatiile schemei.
1. vand; 2. separator de coagul; 3citor; 4. pastificator; 5. dozator; 6. veamestec

Funaionarea utilajului.

In vana (1) se decant@azoagulul rezultat in urma procesului de fermengalagptelui,proces
realizat in prealabil. Din vana (1) laptele fernarnrece in separatorul de coagul (2) unde acesta
este indlzit la o anumid temperatut pentru a separa partea sélide cea lichid a laptelui
fermentat astfel rezdltdoua pai: zer si coagul. Zerul este decantat intr-un decantor iapéar
partea solid, coagulul este dus intr-uricitor pentru a reveni la o temperatura standard de
prelucrare a acestuia. Duggire acesta este dus intr-o ¥ale amestec (6) pentru a veni in contact
cu diverse &uri si emulgatori pentru a putea fi procesat in contieu®in vana de amestec (6)
produsul okinut trece n pastificatorul (4) unde este omoganarn la vascozitatea dofitiar
produsul okinut il numim branz. Din pastificatorul (4) branza trece in dozatdf) unde este
obtinut gramajul astfel dorit.

- BIBLIOGRAFIE: Mnerie, D. Prelucrarea laptelui sisteme tehnologicei structuri
productive, EOU-Mirton, 2000, pg. 123-125.



9. Explicati functionarea instalaiei de fabricare a laptelui praf instant prezentah in
figur a:

- RASPUNS: Schema din figumreprezini principiul de fungonare a instalgei de
uscare cu instantinizare a laptelui. (variantaoMitomizer). Laptele lichid este pompat cu ajutorul
pompei (2) din vas de alimentare(1) spre atomiz(@uldin care, laptele este pulverizat foarte fin
in turnul de uscare (4), sub fotnde ce@g. Componentele (5), (&i (7) asigud in ansamblu
ventilaie cu aer cald in turnul de uscare. Laptele pfft In suspensie este aspersat (9) in ciclonul
(10). Aerul este eliminat cu ajutorul ventilatoru{@l), iar laptele praf cade, iar , prin intermddi
ecluzei (21) intr-o conduttde transport sub presiunea asigud transportorul pneumatic (24),
catre ansamblul ciclon (22), ventilator (11), ecl2d), apoi prin ansamblul ciclon (25), ventilator
centrifugal (26), ecluza (21), se realizéasepararea prafului propriu-zis de lapte, preluvat d
transportorul pneumatic (26), ajungand in camerarrdectare (8}i retrimis in turnul de uscare
(4), forméandu-se granula de lapte instant, prinrcalare in instalge, si trecerea succesivprin
separatoarele (12), respectiv (15), fmtnete cu aer sub presiune transmis de la ventilal®a
centrifugale (14), (179i (19), legate la igre de filtrele (13), (18)si (20). Laptele instantinizat este
evacuati ciatre ambalare (irdsuire), cu ajutorul transportorului elicoidal (16).

- BIBLIOGRAFIE: Mnerie, D. Prelucrarea laptelui sisteme tehnologicei structuri
productive, EOU-Mirton, 2000, pg. 145-149.
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10. Pentru calculul randamentului de micro-naruntire se folosste relatia:
MO= S*I* n1*n2*N*K*60*10-9
Precizai semnificaia elementelor folosite in rela si modalitatea de calcul.

RASPUNS: Dup experimentri s-a putut deduce o rgia matematiz de determinare a
productivittii, in primul rand, in funge de mecanismul déiére:

MO= S*I* n1*n2*N*K*60*10-9 , [m3f]

unde: S — suprafa de iere parcursde cyite, [mm*mm];
| — lungimea (grosimea) unei microfehidte, [mm];
nl — nunarul de cuite ale rotorului;
n2 — nunarul de cdite ale statorului;
N - turgia motorului de agonare, [rot/min];
K — coeficient de corgie, funaie de omogenitatea materiei
prime, de starea de uzua &isurilor precumsi de marimea buétilor supuse raruntirii.

- BIBLIOGRAFIE: Mnerie, D., - Prelucrareaimii - sisteme tehnologicg structuri
productive, EOU, Tingioara, 1997
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11. S se calculeze ce cantitate de apsi lapte praf trebuie sa se amestece pentru a
prepara 1000 kg lapte normalizatstiind ca procentul de substama uscat in laptele praf este
de 96%, iar in laptele normalizat 12%; pierderile sint 1% raportate la cantitatea ce trebuie
obtinuta.

Sa se rezolve problema aplicand relgile bilantului total si partial

M, +M, =M, +M

ﬂ[Ml+ﬂ[M2 :&[M3+£[Mp
100 100 100 100

Unde M = 1—(l)c [M, reprezinta pierderile la operatia de normalizare [kg]

Stiind ca: M1, M, M3 sunt cantitatile de ap, lapte praf si lapte normalizat [kg]
m, Mg reprezinta procentul de substama uscati in laptele praf si laptele
normalizat [%]
m;=0

Rezolvare:

Se calculeazpierderile:M | = 1—(l)c [1000=10 kg

Se Tnlocuiesc valorile cunoscute Tn sistem:
{M, +M, =1000+10=1010
0 96 12 12

— M, +——[M, = —=[1000+-—= 10
100 ' 100 100 100

Se calculeazcantitatea de lapte praf:
96

— MM, =1212=> M, =12625 k
100 Mz Tt ? 25 K9

Se calculeazcantitatea de ap
M, =1010-12625=88375 kg

Bibliografie
1. BratuE.,, Opend unitare n ingineria chimig vol.l,vol.ll,1984,
vol.lll,1985, Ed.Tehnig ,Bucurati
2. LucaGh. Probleme de opérai utilaje in industria alimentay
Ed.tehnid, Bucurati, 1978
3. Rasanescu |., Opera si utilaje in industria alimentajUniversitatea din

Galai, 1982
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12. intr-un schimbitor de cilduri, de suprafaa un debit G=2200 kg/h hidrocarburi
lichide se Tndlzeste de la t'=20°C la t," = 6(°C cu aer cald.
Sia se determine_debitul de agent termicdaci temperatura aerului la intrarea in schimbator
este $'=150°C iar la iesire t."' =100 C. Cildura specifici medie a lichidului este q = 0,45
kcal/kg-grd. Pierderile de @ldur i in exterior se neglijeai.
Schema procesului este:

Hidrocarburi

Hidrocarburi Schimb ator de lichide

lichide céldur &

2200 kgth, 20 °C | 2200 kg/h, 60 “C
Aer Aer

~ A kg/h,2100 °C ~ A kg/h,150 ‘C

Se utilizeaz ecuaia bilantului termic luand ca temperaturi de referinti t,=20°C:
Q.1 =Gy Eﬁt'l —tr) este dldura intrat a cu hidrocarburile lichide [J/h]
Q2= Ale,, [ﬁ t,’ —tr) este éldura intrat a cu aerul [J/h]

Ecuatiile au aceigi forma si pentru iesirea din sistem dar cu valorile corespunitoare.
Cildura specifici medie a aerului in domeniul 20-15%C (la intrare n sistem) este
C,a = 0,241[4186 J/ Kg-grd.

Cildura specifici medie a aerului in domeniul 20-108C (la iesirea din sistem) este
C,. = 0,2405[4186 J/Kg-grd
g = 04504186 J/kg-grd

Rezolvare
Calduri intrate Tn sistem:
-caldura intra& cu hidrocarburile lichide

Q':=Gmt's ~t, )= 22000452186{20-20) = 0
- caldura intraé cu aerul
Q2= A, [ t, -t )= AD,2418186({150- 20) [3/h]

Calduri iesite din sistem:
- caldura issita cu hidrocarburile lichide:

", =Gmt": ~t, )= 22000454 186L{60- 20) [I/h]

- caldura isita cu aerul
Q'2=AlE,, [ t, -t )= AD,24054186({100- 20) [I/h]
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Bilantul termic este:
Q|1+QI2 =Q“l +Q”2
Prin Tnlocuire se aime:

131147,38 A= 165765600 A-80538,64
50608-A = 165765600~ A= 3275,48 Kg debitul de aer

Bibliografie
Bratu E., Opend unitare in ingineria chimig vol.l,vol.ll,1984,
vol.lll,1985, Ed.Tehnig ,Bucurati
Luca Gh. Probleme de opérai utilaje in industria alimentay Ed.tehnié,
Bucureti, 1978
Rasanescu ., Opera si utilaje in industria alimentajUniversitatea din

Galai, 1982
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13. Tn fig.1 este prezentat o instalatie de evaporare cu trei corpuri in echicurent.
- Sa se identifice prtile componentesi se descrie modul de fungonare.

12 16
6 —
Eot Ep 10 £ D
+—x 3 T
| Ll
4 ~_—
G C, Cs
= Pt > P,T > PsT 13 15
-I-O 1 2 ] v
=== "
—>
*/Z
\ 18
l 20 4R v (
A 4 -
A N T ul/
2 1

) 4

Rezolvare

Soluia diluaé este luat din corpul 1 cu o ponip?2 si trecut pentru preindzire, prin
schimtitorul de a@ldura 3, de unde in&r in primul corp de evaporare {Cprin conducta 4.
Incilzirea primului corp se face cu abur primar, careiiin spaiul inter-tubular al camerei de
Tncalzire prin conducta 5. Vaporii secundari ies dimqui corp prin conducta @ trec in camera de
Tncalzire a corpului G. Condensatul iese prin racordul 8, iar gazele meéensabile se eliminprin
racordul 9. Corpurile €si Cz au inttri si iesiri similare. Aburul secundar trece de la ultimorg
prin conducta 10 la condensatorul barometric 11lumie condenseazu ajutorul apei deacire
introdusi prin racordul 12. Amestecul de condesisapi de Hcire se evacueazprin coloana
barometrid@ 13 in rezervorul 14. Gazele necondensabile trec qunducta 15 la un separator de
picaturi 16, care este in léwira cu pompa de vid 17.

Eliminarea soltiei concentrate din ultimul corp se face cu ajutgpompei 19 prin
conducta 18. Sotia concentrdt se colecteaizin rezervorul 20.

Bibliografie
1 Botis Mihaela, Tulcan Bazele proceselor agroalimentare, Ed de
Liliana, Gubencu D Vest, Timsoara, 2008
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14. Explicai functionarea instalaiei de concentrare Langcu structura din figura 1.

C
PC L > La pompa
| de vid
|
Suc de o . — CSB
tomate 80-85°C 42-46°C 42-46°C
< —T>
Abur viu Ly
B
SC
SC %\ \\\///
ocC
PR PT oC

Fig.1. Instaléia de concentrare Lang
PC — preconcentrator; SC — schittdy de @ldura; PR — pomp de recirculare; OC — aatle condens; PT — pomple transfer;
PEP — pomp pentru evacuarea produsului concentrat; RE — ttefreetru electronic; CSB — condensator semibarometric.

REZOLVARE

Instalgia de concentrare Lang este destinalttinerii produselor concentrate din tomate, adic
bulionuluisi a pastelor de tomate la care concentratul este2de40 % substaf uscai solubik. Ea este
constituiti din trei corpuri, concentrarea realizandu-se gtiblu fect.

Corpul 1 avand fun@ de preconcentrator (p@iha aproximativ 12 %) este fileit indirect cu
vapori de ap de joas presiune 1...1,5 bar. Vaporii rezuitalin acest agregat servesc pentruilizicea
corpurilor 2 si 3. Condensarea vaporilor din ultimele 2 corpud eealizeax in condensatorul
semibarometric CSB, vaporii fiind aspirde sistemul de vidare.

Necesitatea utiliii vidului Tn instalaie deriva din necesitatea gberii unor temperaturi de
vaporizare cat mai mici.

n fiecare corp se asigurin vederea evitii caramelirii, recircularea produsului de concentrat
prin intermediul pompelor pentru recirculare PR&knokiinerea gradului de concentrare dorit.

Transferul produsului dintr-un corp Tn altul segasa prin intermediul pompelor de transfer PT.

Corpurile 1si 2 sunt Tndlzite prin intermediul unor fascicole multitubularerticale.

Corpul 2 asigut o concentrare pénla 21 %, dup care produsul trece in corpul 3, care este
prevazut cu un sistem de Taleire inelarsi cu un agitator cu palete care rackeamprafaa Tnalzita pentru a
evita caramelizarea. Pasta de tomate este cont€imicorpul 3 la 30 %.

Evacuarea produsului concentrat din ultimul core e®mandat de un refractometru electronic,
realizandu-se prin intermediul pompei pentru evesai@rodusului concentrat PEP.

Bibliografie: Herman, R, Wilaje pentru prelucrarea produsel or vegetal e, Editura
Politehnic &, Timi  soara, 2009, p.98-99.
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15. Explicai functionarea scurdgitorului fix vertical cu structura din figura.

12

@«

REZOLVARE

Linul Tniltat este alituit dintr-un bazin de beton 1,
sprijinit pe picioare incastrate n fun@a cladirii. Este
alcituit din doui recipiente mari cu fundul inclinat la 45
plasate de o partg de alta a unui culoar longitudinal de
trecere 2, cu pante de scurgere spre acesta. ©efe d
recipiente sunt ingstite in mai multe compartimente 3, prin
perai de separare. Un compartiment se dimensichasifel
incat volumul de mustuialramas dup scurgerea mustului
ravac 4 fie egal cu capacitatea presei. In peretele daspr
culoare, la fiecare compartiment, pe rama de lemse4
fixeazi usile de lemn 5, montate articulat in balamale sau
prezoane. In interiorul compartimentelor, pe gietaterali,
pe fundul inclinati pe wa sunt montate gtare de scurgere.
in partea inferiodara compartimentelor, de o pasiele alta,

la baza pantei de scurgere sunt montates @onducte 6, dintel inoxidabil sau material plastic
pentru scurgerea mustului ravac. In podeaua culdgaaxial si simetric, sunt practicate canalele 7
care au rolul de a colecta dirija mai departe mustul spre conductele 11edadirijeaz spre
cisternele de fermentare. Pe mijlocul culoaruluseteind cate 4 compartimente sunt practicate
gurile 8, prin care se face alimentarea preselanuastuiala #masi dup scurgerea ravacului. Sub
aceste guri se aflburlanele 10, montate pe dispozitivul de rularaecservesc la distriia
mustuielii scurse in gal presei. Mustuialaamag dupi scurgerea, prin deschidereglar 5, cade

n culoarul 2, apoi prin gura 8, burlanul 10, ajeng cgul presei. Deasupra compartimentu-lui de
scurgere se aflmontate rigid conductele de alimentare cu musiuidl prevdzute cu robinetele

distribuitoare.

Scurditorul fix vertical are o serie de avantaje, prirdage:

oxidare redus datoriti supraf¢ei mici de contact cu aerul,
masa de mustuialprin care se scurge mustul asigyr filtrarea, dand un must mai

asigurarea unei continait a procesului tehnologic, prin i@rcareasi desdércarea
succesid a compartimentelor.

Procentul de must ravactotut este de 60-65%.

Bibliografie: Herman, R., Utilaje si instalaii pentru produse vegetale (bere, ViBjitura

Politehnic

soara, 2004, p.83-84.
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16. Explicati functionarea tobei de germinare deschise (tip Toptu structura din figura 1.

8 4 2 4
/
-T-/ 2 l £ Fig. 1Toli de germinare descliis
v 1 1 — cilindru de germinare;
v 2 — manta din tablperforad;
ol e oo //} 6 3 — angrenaj melc-raatmelcat;
— 8 k\- ----- \\< 4 — role de sprijin; 5 — suport role sprijin; 6tub
~ 7 perforat interior; 7 — aer coninat; 8 — camérde
Y v condiionare a aerului
.@,\ 5

REZOLVARE

Amestecarea mallui prin rotirea tobei realizedzo afanare mai budndecéat In cazul utilrii
intorcatoarelor elicoidale, evitandu-s¢ strivirea boabelor de malverde, lucru inevitabil Tn cazul
intorcitoarelor elicoidale sau Tn cazul Edgrii.

Casi n cazul celulelor de germinare, tobele de geamgérpot fi preizute cu camere individuale de
condiionare a aerului sau mai multe tobe de germinatefipalimentate de la o singurcamed de
condiionare a aerului 8. Contbnarea aerului constn umidificaressi stabilirea unei anumite temperaturi
a lui.

Mantaua exterioércilindrica perforai 1 are orificiile sub forr de fante dreptunghiularesezate
longitudinal, rotindu-se cu o tura foarte s&zuti, prin intermediul mecanismului melc-réahelcat 3.

Aerul condiionat ajunge n tubul perforat central 6, trece tratul de malverde, ajunge n spal
dintre mantaua perfor@agi mal si este apoi eliminat in sala de germinare, de w@wstie evacuat cu ajutorul
unor ventilatoare puternice.

in plus, se mai precizeaei in desen, nu s-au reprezentat itoarele elemente:

- intre camera de condinare si tubul perforat central se intercaléamn tub de legfura
prevazut cu o spirdl la interior, spiral care d aerului umed o rgcare elicoidal. In cazul cand
aerul este prea umed, picrile de a@ din aer sunt centrifugate spre margine, de unaé su
colectate de geawi si eliminate;

- Ininteriorul tobei sunt montate o seriesiteane care favorizeaamestecarea malui verde in
timpul rotirii tobei.

Toba de germinare deschisste cu fungonare discontindy parcurgandu-se etapele:

alimentarea cu orz Tnmuiat;
germinarea propriu-zis
desdarcarea mablui verde;
spalareasi dezinfectarea utilajului.
Constructiv se considef n? volum util de germinare pentru o mcitura de 250...300 Kg de orz,
diametrul variind ntre 2,3...3,2 m, iar lungimear&3...8 m.
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Bibliografie: Herman, R, Wilaje si instalatii pentru produse vegetal e (bere, vin),
Editura Politehnic a, Timi  soara, 2004, p.33-34.

17. O societate are un mijloc fix achigonat la Tnceputul anului folosit pentru activitaie
productiui. Pentru acesta se cerd& se intocmeascfiga de inventar a acestui mijloc fix. Se are
n vedere @& clasa este 2122i contul 212, codul mijlocului fix fiind 2.1.3.4.jar durata de
amortiyare cupring intre 9si 12 ani. Achizfia s-a realizat pe baza actului (facturii) care aoa
elemente de identificatenumarul 125, emig in data de 10.01.2018 valoarea cu TVA (tax pe
valoare adugati) de 11.900 RON.

Daci se are in vederedacin luna calendaristi@ se produc 1.000 Kg piese din aluminiu cu
un cost al materiei prime de 6 lei pe kgo durati de timp de exeqie a formelor de turnare de
1360 ore cu o manopérde 0,11 Ron pe minutisse determine costul pieselor realizate. Utilajul
poate g prelucreze 10.000 kg material intr-o ld@calendaristici.

RASPUNS

Din analizi se obser¥ ca avem de realizat un tabel format din &qgirti. Prima superiodr
cu datele de identificare ale mijlocului fix cu dow parti, cea din stanga cu dtae de intrare
identificare mijloc fix, iar cea din dreapta cu @abntabile pentru acesta.

Partea a doua aséi este formditdin partea de calcul,sk complectandu-se lunar calculandu-
se elementele specifice lunare care sunt solduhdeput de luf, valoarea amortiizii lunare,
valoarea amortizattotak din luna in cursi valoarea ¥magi de amortizat.

Valoate detertiinatd din

Fisa mijloc fix Flamd de costui

Perioada: de la 01.06.10 pana la: 30.06.10

Valoare determinatd din

Cod mijloc fix FRIEED Clasa 2120 Fachura de cumpirare
Denumire Cuptar Factura de cumpirare | JCONt contahbil 212 _
Nr.act intrare 125 [Valoare inventar 10.000, ]
Data punere in functivne]  10.01. 10 IModel si serie |- Eﬁm detabel cu date de ’n&a’q
Durata amaortizare 1050luni | |Data lichidarii
2en] ez
Nr. Sold Amortizare Ramas de
Vﬂ;ﬁf%f:f:f;ﬂﬁﬁ Is:rt. Luna initial curenta Amortizat deja |amortizat S AP
A o Inceput an 0,00 0,00 0,00 0,00, - =
mijloarelor fixe fianuarie | 10.000,00 0,00 0,00 10.000,00) F+E14-G14:F14

2lfebruarie 10.000,00 92 58 9259 9907 41

3lmartie 9.907 1 92 58 18519 981431

4laprilie 9.814 .31 92 58 ERE Ry,

5lmai 972222 92 58 37037 9B29 53

Bliunie 9,629 B3 92 58 462096 9537 04

7iulie o S T~ Valoare determinatd curelatia

Blaugust 1 E+G18+F19

9|septembrie . ) - .. T T

10joctombrie [T T  alnarg determinatd by elatia

11|nhoiembrie . shanllh L4 sH$7/5059 )

12]decembrie L

maortizare an 462,96

Valoare determinatd curelatia

=SUM(F14:F25)

Pentru partea a doua de calcul se va deschidai® mou denumitde calcul in care se vor
determina costurile elementelor componente:
- materie prind determinat prin inmutirea cantitii cu costul uniftii de masuia folosit
pentru calculaa de cost al produsului prelucrat;
- manopera care se deteréiprin Tnmutirea duratei de prelucrare in unitatea de
masua specifi@ fazei de normare cu valoarea minutului de prehecrpentru
angajatul care prelucragazperul;
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- utilaj la care se determircostul prin inmuirea cantiitii elaborate cu costul pe kg de
produs prelucrat (determinat prin Tanfirea valorii amortizate din ldnla cantitatea

A totaki pe care o poate prelucra utilajul in luna in curs)
In tabelul urnator se prezirit explicit fisa creal.

sl 8 | ¢ ] © ] € | ] =

ED3"E3
e

[=fisa mifloc fix_1°F19/10000

1
: WValoare
Denumire UM Cantitate |unitara |Cost

3 haterie primd |ky 1.000,00 GO0 G.000,00
4 Angajat Frit a1.600,00 0,11 3.976,00
5 Ltilaj luna 1.000,00 0,01 926
& TOTAL [} 14.985 26
a

9

n

FSUM(F3:F5)

Pentru formatare celuki scriere text pe daulinii se va utiliza comanda déormat urmat

de cea d€ell selectandu-se caseta de validAt@p text automatical

Pentru afarea in format contabil al valorilor calculate sewiliza formatarea din imaginea

urmatoare prin selecatrea variantei cu culoare albastr

Format Cells x|
Numbers IFn:nnt I Font Effects I Alignment I Borders | Background | Zell Pratection |
Category Farmak Language
Standard IDeFauIt - Romanian j
-1234
-1734,12
-1.234
1,234,127
-1.234
-1.234 1.234,57
1 24 19 j !
Options
Cecimal places |2 3: [ Megative numbers red
Leading zeros |1 3: [v| Thousands separator
Format code
#.£#0,00 | | |
O I Zancel | Help | Resek |

Din calcule se poate obsenaastul utilajului nu are o influgi majoii asupra cantitii de
reperesi datorita valorii contabile mici a acestuia din luna calemgteca. In acelai timp ponderea

cea mai mare o0 are manopera in cost urmatmateria prim

Mircea Vasilescu — Tehnologii speciale si mentenant
notite curs, UPT, 2010

a. Teorie si aplicatii,
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18. O societate are 4 mijloace fixe. Dawachiz¢ionate in lunile 09.2008i 12.2008 care
sunt mijloace productive fiind primul un strung cwaloarea de inventar de 25.000 RQiNal
doilea o0 maina de frezat cu valoarea de inventar de 45.000 ROMNIetalte dow mijloace fixe
sunt un autoturism achizionat in 05.2009 cu valoarea de inventar de 35.0®0ON si un sistem
de calcul cu softul aferent cu o valoare de inventie 12.500 RON achigonat Tn 02.2009.

Se cere & se determine valoarea medie a amaitiz pe tip de utilajesi respectiv raportul
pe fiecare tip de utilaj fai de valoarea tota.

In acelasi timp si se determine volumul prodyiei necesare pentru a asigura recuperarea
integral@d a amortizirii acestor mijloace fixe da& Tn totalul costurilor de fabricsie ponderea
amortizirii la determinarea costului de prody® este de 5%.

RASPUN

S

Din analiz datelor problemei se obsérei va trebui & avem patru fise de mijloace fixe.
Pentru aceasta vom genera pringd le mijloc fix pentru strungi dupa aceea pe aceasta o vom
copia n celelalte trei sheeturi create prin insedup acesta. Pentru a puteaiatocmim fsa de
nceput de an trebuie avut in vedelfiestrungul incepeasfie amortizat din luna a 10-a din anul

2008. deci Tn 2008 avem 3 luni de maortizare, 09202 luni de amortizare, deci pentru calculul
soldului inkial vom avea in vedere tabelul din partea laiesatheetului in care se face un calcul
rapid al acestuiai al valorii amortizate. Acest tabel se preia lkecéire deschidere de an pentru a

avea 0 evidegi de confruntare a soldului cu cel al ba&ri fisei contului contabil. Tn tabelul
urmator se prezirit partea de §ii intocmia pentru anul 2008 in care se obdeelementele de
calcul pentru lunile de amortizare.

S|septerbrie 0,00 0,00 0,00 25.000,00
10joctombrie | 25000 00 231 48 251 AB|_24 766 52 : -
|noiembrie | 2476852 23148 woo asrod  Pentru anul 2009 4a are f?rma din
12|decembrie | 2453704 231,45 B34.44] 2430558 imaginea urritoare. Se obsekvca soldul
mortizare an 694,44 final din anul 2008 devine egal cu sold

initial din anul 2003 para la finele anului avem o valoare amortizde 2.778,78 RON.

|tr. Amortizare Ramas de
crt. [Luna Sold initial [curenta Amortizat deja  [amortizat Centralizarea rezultatelor se
Inceput an 24.305,56 0,00 0,00 24.305,56 -~
1lanuarie 24 305 56 731 A8 ooo| 2407anoe| obsend in tabelul urmator care este
2[fetiruarie 24.074,08 23148 23148 23842601 confirmat de datele dingé& mijlocului
3|martie 23.842 B0 231 48 A2 95 23.611,12 : : _
Alaprilie 23.611,12 231 48 E94 44| 23.37963 fix din anul 2010 pentru luna a 6-a.
Slmai 23.379 B3 231 48 02593 23.148,15
Bliunie 23.148,15 231,458 1157 41 22.916 67 Fisa pentru anul 2010 este
7liulie 22916 67 231 48 1.388,89| 2263519 ~ :
Blauguet 22 685,15 231 45 o] a7l Prezentatin continuare.
9|septembrie 2245371 231 48 Q00 22222723
10]octombrie 2222223 231 48 23148 21.990.75 Pentru celelalte trei mijloace fixe
11|noiembrie 21.990,75 231 48 462 961 21.759 20 datel t le din tabelel
12|decembric | 2175926 231,48 maiad 21507 76| datele sunt cele din tabelele uitoare.
mortizare an 2.777.70 Pentru frea avem tabelul de
calcul prezentat in continuare si
L M
Sold init [Amortiz (Sold final
2500000 B94 44l=1HMB
An  |luni |Sold init [Amortiz |Sold final
2008| 3| 25.00000L 694 44| 24 305 56
2009] 12 24.305,’35'2.???,?8 2152778
20101 B 21.527 78| 1.388 89| 20.138 89
A | B | ¢ D E | F G 3] 1 ] K L N |
5 [Cod mijloc fix 2134 |Clasa 2122 An—luni |Sold init _|Amortiz [Sold final
& |[Denumire Strung (Cont contabil 212 2008] 325000000 694 44] 24 305 56
7 |Nr.act intrare - {Yaloare inventar 25.00 2009 12| 24 305562 777 78] 21.527 78
"D ata punere in functiune 01.09 05 Model si serie 2010 21.627 78EHF/DS<E
| 9 |Durata amortizare 108} luni | |Data lichidarii
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T P Temasde] 'espectiv. ffa din anul 2010 n
crt. [Luna Sold initial [curenta Amortizat deja  |amortizat continuare.
Inceput an 21.527,78 0,00 0,000 21.527.78] - — -
s 71527 78 731 48 J3148] 2120630 [ |luni [Sold init |jAmortiz [Sold final
2lfebruarie 21.29 30 231,48 462 06 21.084 &1 2008 0] 45.000,00 0,00 45.000,00
3lmartie 21.064 51 231 48 694 44| 2083333 2009 12| 45.000,00]5.000,00( 40.000,00
4|aprilie 20.633,33 231 48 525 53] 20601 55 2010 B| 40.000 00 2.500,00] 37 500 00
5lrmai 20.601 85 231 .48 1.157 41 20037037
Bliunie 20,370 .37 231 .48 1.388,89 20138 89
7iulie 20.138,83 0,00 0,00 0,00 Vom trece in continuare vom trece
Blaugust 0,00 0,00 0,00 0,00 R . i
S esniemine 5% 5% 5% 5% la reallza_rea felor pentru m_ljloacele
10loctambrie 000 000 000 000 neproductive. Pentru autoturism avem
1 ; zniemhbri_e ggg ggg ggg ggg cele dod tabele prezentate 1n
ecembrie | | | | .
mortizare an 1.383,89 continuare.
An  |luni |Sold init |Amortiz |Sold final
2003 1] 0,00 (] oao
Mr. Amortizare Ramas de ! ! !
crt. |Luna Sold initial [curenta Amortizat deja  |amortizat 2004 /] 35.000,00]2 2658 52) 32,731 48
Inceput an 40.000,00 0,00 0,00] 40.000,00 2010 G| 32731 48| 1.944 44| 30,787 04
1lianuarie 40.000,00 416 57 41667 395833 Fe —— —
2|februarie 39 683,33 416 57 83333) 39 166 57 |crt. Luna Sold initial |curenta Amortizat deja_|lamortizat |
3|martie 38 16R &7 A6 BY 126000 38.750,00 Inceput an 32.731,48 0,00 0,00] 32.731,48
4|aprilie 38.750,00 416 BT 1.666 BY| 358.333,33 1]ianuarie 32.731.48 32407 324 07| 32.407 41
Slmai 3633333 416 57 2063 33| 37.916 57 2lfebruaria 32.407 41 324,07 545,15 32.083,33
Bliunie OB 116 57 2.500,00] 37.500,00 i;ﬂim; gfggggg ggjg; 1 ggggg 31132?8
; ;”Lll'geust 3?'503'33 g'gg g'gg g'gg Zhoai 31.495.19 2407 1620.37] 311111
- : . : . Eliunie 311,11 32407 1.944 44| 30,787 04
= SEptEmbrlE D,DD D,DD D,DD D,DD Flinlie 30,757 .04 0,00 0,00 0,00
10[octorbria 0,00 0,00 0,00 0,00 Blaugust 000 000 000 0,00
11 noiembrie 0,00 0,00 0,00 0,00 9lseptembrie 0,00 0,00 0,00 0,00)
12|decermbria .00 000 oaa 0,00 10loctombrie 0,00 0,00 0,00 0,00
mortizare an 2_5["],["] 11|noiembrie 0,00 0,00 0,00 0,00
12]decembrie 0,00 0,00 0,00 0,00
mortizare an 1.944 44
Pentru tehnica de calcul avem tabele prezentateritinuare.
An  [luni [Sold init |Amortiz |[Sold final
2008 0 000 000 0,00
20091 10 12.600,00{1.157 41| 11.342 59
20100 Bl 11.342 55| F94 44| 10,648 15
INr. Amortizare Ramas de
crt. |Luna Sold initial [curenta Amortizat deja  |[amortizat
Inceput an 11.342,59 0,00 0,00{ 11.342,59]
1lianuarie 11.342 59 11574 ME 74 11.2296 85
2[februarie 11.226 85 115,74 2348 111111
3|martie 11.111,11 11674 347 22| 10.995 37
4aptilie 10.995 37 11674 462 86| 10.87963
Slmai 10.879 B3 11574 78701 10.763,89
Bliunie 10,763,589 115,74 F94 44 10648 15
7liulie 10.648,15 0,00 0,00 0,00
Blaugust 0,00 0,00 0,00 0,00
A|zeptembrie (] 000 0,00 0,00
10{octombrie 0,00 0,00 0,00 0,00
11|noiembrie 0,00 0,00 0,00 0,00
12|decembrie 0,0 000 0,00 0,00
mortizare an 694 .44

Pentru a puteaigezolam a doua parte a problemei vom genera un sheetasefmcalcul.
in acesta n prithfazi vom ordona datele dagtipul si rolul mijloacelor fixe. Avem astfel trei
tipuri. Primul care sunt cele daumijloace fixe direct productive. Al doilea careeegalculatorul
care este de tip administratiivultimul care este pentru activitatea de condugedesfacere. in
tabelul urnitor se prezirit rezolvarea tabelar

Mircea Vasilescu — Tehnologii speciale si mentenant
notite curs, UPT, 2010

a. Teorie si aplicatii,
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19. O societate producguruburi si piulife de dimesnsiunea caracteristica M8. Pentru
realizarea acestora se utilizeabard hexagonad de 12 mm latura cu lungime de 6 m baga
cost de 4 RON pe kilograsmi o arie de 221,703 mfiyi 0 densitate de 7,87 kg/dimDimensiunile
suruburilor sunt de 4 mm, 10 mnyi 20 mm lungime, iar ale piukelor de 4 mmgsi 6 mm
lungime. Pentru realizarea acestora se are in vexlel prelucrarea se face pe un strung
semiautomat, la careifimea de retezare este de 2 ngntea de strunjire frontak este de 1 mm.
Daca durata de timp pentru prelucrare cronometiaeste pentryuruburi de 2,5 min pentru cel
de 4 mm, 2,8 min pentru cel de 10 nyr3,1 min pentru cel de 20 mm lungime, respectinge
piulige de 0,8 min pentru cea de 4 myin0,9 min pentru cea de 8 mm lungimé se determine:

- cantitatea minimi de suruburi si piulife care este necesai se realizeze pentru a se
asigura salarul muncitorului care este de 0,11 RQu¢ minut, avand in vedere constrangeraa c
numarul degsuruburi si piulige din lung realizate terbuie & fie egale atat piulie cusuruburi cat
si intre sortimentele date;

- costul de fabricgie al produselor realizate, ddcse are n vedereiacstrungul are o valoare
de inventar de 35.000 RON cu o duiatle amortizare de 9 ani, achfa acestuia fiind realizai
la inceputul anului productiv.

RASPUNS

Pentru rezolvarea problemei se are in vedere daauti un semifabricat unic care se
aprovizioneaz lunar. Pentru acesta avem nevoie desde magzie pentru semifabricaiecinci
fise pentru produse finite trei penturuburisi doua pentru piulie.

Mai avem nevoie de osi pentru mijlocul fixsi o fisa pentru calcul.

Avand n vedere congia impus de egalitate vom face o determinare $a fie calcul pentru
o0 yi calendaristica de lucru de 8 ore.

Al s | c |mmae e [ F | Am realizatin primi fazi tabelul de mai sus
; pentru determinarea ndnului de repere pe
| Durata  |Durata care le vom realiza Tn timpul impus. Pentru

Denumire Timp Cantitate |prelucrare |totala aceasta am organizat tabelul Tn ﬁpﬁru’ cea
Surub 4 mm 25 0.00 0.00 i0ak 1

5 Sarub 10 mrm 26000 0.00 nog| Superioak in care am pus repergiecea
& Surub 20 mm 31 0.00 0.00 o.o0| inferioak de verificarea condei impuse.
L Piulita 4 mm 06  0.00 0.00 0001 Dupa aceasta vom introduce cantitatea de
g Piulita 8 mm 09 0.00 0.00 0.00 . | dui l
3 TOTAL 0 nog| 'epere pentru primul prodgsvom analiza
10 Ore [ 8llmpus 480 diferena din partea inferioar Se va observa
1 Diferenta 480 cd dac introducem 47 buii diferena este

negativi de 5,3 iar dacluam n calcul 48 buiti aceasta este de un supliment de 4,8. Valoarea

minima fiind cea de a doua vom lua pe aceasta.

al s [ c T o [ e [ # T Vomintroduce acum datele irgdi mijlocului fix si
1 .
En vom ohiine o valoare lunérde 324,07 RON pe ldn
Durata Durata H
3 Denumire Timp  |Canti prelucrare [totala Valoare amortlzare'
4 Surub 4 mm 25 48.00 120.00[ 2 ,540.00 Al e | ¢ ol e | ¢ | & | H [ 1 ]
5 Surub 10 mm 28 48.00 134.40[ 2956.80 2 Fisa mijloc fix
5 Surub 20 mm 31 A8.00 145.80] 327360 3 Perioada: de la 060110 pana la: 06/30/10
7 Piulita 4 mm 08 48.00 38.40] 84480 —
& | |Fuitas mm 05 400 4320 oeoan o [codmilecfx 154 (Clasa 2122
— enumire Strung (Cont c 212
N TOTAL 484.8) 10,665.60 7 Nr.act intrare - aloare inventar 35,000
10 Ore | 8[lmpus 480| 10,560.00] Data punere in functiune | 01701710 Model si serie
11 |Diferenta 48 9 Durata amortizare 108Jluni | |Data lichidarii
10 Slani
11 I
. 12 Nr. \Amortizare Hamas de
Partea a doua a problemei are ort._Luna ___|Sold initial jourenta__|Amortizat deja _|amortizat

vedere stabilirea costurilor de fabtiea
Pentru aceasta vom avea

prezentat in continuare.

n veds
realizarea unui al doilea tabel care es

)

iy

@

=3

frt

@

0.00
35,000.00
34 575.93
34,351.85
34 027 .78
33,703.70

0.00
324.07
324.07
324.07
324.07
324.07

0.00
324.07
648.15
972.22

1,296.30
162037

0.00)
34 67593
34,351.85
34,027 75
33,703.70)
33,3796

ceput an
ianuarie
februarie
martie
aprilie
mai

3|
=

Iunie

33,379.63

324.07

7544 44

33,055.56

iulie

33,065.56

0.00

0.00

0.00)

o|=|m|m| ||| =S

PR

AN

A an

A an

A ol
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Acesta este Trmjptit Tn doua parti. Prima este cea din partea stijas in care se deterniin

Ui

(RN

LUNARA

zile/luna

Cost

D ire

C C

22

bare

bucati

Material |M

Total

Bucata

a_|Utilaj

Surub 4 mrm

4.00

1056 00

1.23

1056

51.59

290.4

81.02

423.01

0.4

Surub 10 mm

10.00

1,056.00

229

1056

95.81

32525

90.74

511.80

0.48

Surub 20 mm

20.00

1,056, 00]

4.05

1056

169.51

3601

100.46

B30.07

06

Fiulita 4 mm

4.00

1,056.00

1.23

1056

51.59

92.93

2593

170.44

0.16

Fiulita § mm

8.00

1,056.00

1.94

1056

&1.07)

104.54

2817

214.78

0z

10.74

449,57

117322

327 .31

1.860.10

Lung

5

m

Arie

221.703

mrnp

D

787

kgfdrme

Masd

10.47

kg

Cost

4.00

ROMNkg

Cost bara

41.88

ROM

costul unei bare de semifabricat
care in vedere datele fiale

care sunt aria semifabricatului,
densitatea materialului din care
este realizatbarasi lungimea
barei. Rezult un cost pe bar

de 41,88 RON. In continuare se
revine la tabelul din partea
superioak care este structurat
pe denumirea reperelor care se

preiau din primul tabel, lungimile minim necesaeerdalizare a reperelor care sunt egale cu
lungime reper la care se adadgmm pentru strunjire frontgl2 mm pentru retezare. Pe baza
acesteia se deterniigantitatea minim necegagle baresi totalul lunar de bare. Reziltleci G este

A |

B |

8]

necesarasachlzuonam lunar 11 bare valoare care se trecesndie semifabricate gaintrare.
——

Se obser¥ci in activitatea

300652010

0.00

11.00)

0.00

i
i Magazia: Semifabricate Material / Produs: prOdUCtl\é avem dou tlpu” de fse
N T R - T e de magazie, primele pentru

BN TETT— ot — semifabricatei cele[altg pentru
é mfﬂna?ztgm NumaizsuFacturTé:p Imrmrmu Immu.uu S“ﬁ_uuC e produsele finite. Dax:prlmele

trebuie 4 aiba intrare de materiale

ra

achiziionate pe bazde factui

pentru a se putea realiza activitatea
productia, celelalte se Thcaiacu
produse pe #suia ce produga se realizedizsi se descatc(iesire din fisa) pe misura ce produsele
sunt realizate. Dato#itacestui fapt in partea stding Document se trac datele pe considerentul de
mai sus. In acefatimp pe baza ptelui de produge calculat se va introduce Tgfivaloarea

pentru fiecare dintre produsele finite.

=)

=

Tl

s | B [ c [ [ E [ F [ a | H
1
2
3 Magazia: Produse Material / Produs:
4 um Buc Piulita 4 mm
| 5 | Pret unitar: 0.16 ROMN/buc
=]
I Document Cantitat Data /
| & | Data Numar Tip Intrare lesire Stoc__ (S a
| 9 | 01062010 0.00 0.00 0.00
| 10 | 30/06/2010 1,056.00 0.00{ 1,058.00
11 30062010 12356(Factura 0.00 1.,056.00 0.00
12

Revenind la tabelul de calcul al costului prodos@relucrate vom determina cantitatea de
buciti dintr-o luma prin inmutirea cantidtii de budti zilnice cu nundrul de zile din luti. Pe baza
acestor date se va determina costul materialultérehénat pe baza costului unei bagiea
numarului de bare, costul manoperei pe baza durateprédicrare a unui repefi a costului
minutului pentru operator inmitk cu nundrul de repere, respectiv al costului utilajului gelai
principiu casi manopera iristinand cont de valoarea luiaa amortiZrii. Prin Tnsumarea acestor
costurisi Tmpartind la nunarul de budti vom determina costul pe bugai vom complecta fiele
pentru produse finite.

Mircea Vasilescu — Tehnologii speciale si mentenant
notite curs, UPT, 2010

a. Teorie si aplicatii,
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20. S se determine structura unui material complex din are sa se realizeze un ambalaj
pentru produse alimentare lichide (ex.: sucuri natuale) care g indeplineasé@ urmaitoarele
condiii:

1.sa fie rigid astfel incat &1 poata fi asezat in picioare pe raft

2.sa aibe proprietati de bariera foarte bune la ap si lumin a

3.sa poata fi inchis etars prin termosudare

4.si poata fi imprimat in condi tii grafice bune

5.imprimarea si reziste la agiunile din timpul manipul arii si la factorii de mediu

RASPUNS
Alegerea componentelor materialului complex:

1.asigurarea rigiditii ambalajului: stratul de baadin carton
2.cea mai bulbariet la af, vaporisi gaze: folia de aluminiu
Pentru @ cele dod materiale nu sunt compatibile, ele trebuie ligiteun adeziv (ex.:PE)

3.asigurarea inchiderii etga prin termosudare: un polimer inert termosudalfiE-

4.pentru imprimare in congi grafice bune: stratul de bazlin carton duplex cu stratul alb spre
exterior

5.rezistemi la fredrile din timpul manipulrii si la factorii de mediu: acoperire exteridau
un polimer.

Rezult varianta posibil de material complex:
topitura hot-melt / carton / PE / folie de Al / PE

Bl BLI OGRAFI E

Botea, T. — Ambalaje sl sisteme de ambalare in industria
alimentar 3, Ed. Politehnica, 2011, Timi soara p.214,cap.7.2.4
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21. S se aleag materialul si metoda de formare a ambalajului pentru ambalareaunei ape
minerale carbogazoase.

RASPUNS
PET
Injectaresi suflare

Formarea recipientelor prin injectare si suflare cu aer

Pentru imbuteliereaibiturilor carbogazoase se folosesc buteliile din PET
Formarea acestui tip de ambalaje se face printaneg suflare cu biorientare.
Se disting do#i procedee:

6.discontinuu;

7.continuu.
La procedeul discontinuu, nungit“ciclu rece”, injegia si suflarea se fac separat, pesma
diferite. Mai intai, se realizeape 0 maina 0 sa-zisi preforni prin injectare Tn matgd. Apoi,
pentru realizarea ambalajului, preforma, @lognalzire prealabi intr-un tunel de iridzire (1),
urmeaa acelai proces de formare prin suflare. fiflwirea se face difergiat pe diferitele zone ale
preformei in funge de defornarile suferite de acestea in timpul éuil Preforma inélzita se
transfed din cuptor (2%i se inchide in mat@a de suflare (3). Preforma este mai intai defarmat
longitudinal prin intindere mecaiiicu o tip metalic (4) si transversal prin suflare cu aer (5) la o
presiune mai mig de 7...8 at (fig.1). Aceaspredeformare se exeduyientru echilibrarea
tensiunilor interngi a grosimii peretelugi 0 mai bura transparefi. Apoi se face o suflare la
presiune mare, de cca. 40 at, pentru realizareaeidinale. Dug racire, semimattele se deschid
(6) si butelia formai este eliberat(7).

aer

tija de ntindere ¢ e ¢

©
[ 1) e
/\4 e © (7]
—> e — <«— ||l (i —>
preforma > > > >
injectata z
AN P
elemente de
incalzire [+ 7
forma w S ”’

SN )

fig. 1 Procedeul discontinuu de formare prin irgeeti suflare

Suflarea cu biorientare a PET

Pentru buteliile in care se ambal&ézhide carbogazoase (cu presiunea intefioaare) fundul
buteliei se realize@azprofilat sau bombat in interior pentru a rezist bine presiunii interioare.
La procedeul continuu, nuniit “ciclu cald”, injegia si suflarea se fac succesiv pe 0 agep®sina
care are un dispozitiv de transfer( fig.2).
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SUFLARE INJECTARE
extruder
f d matrita de
orma de injectat
suflat

ambalaj format

EVACUARE

fig. 2 Procedeul continuu de formare prin injectarguflare

Bl BLI OGRAFI E
Botea, T. — Ambalaje si sisteme de ambalare n industria
alimentar &, Ed. Politehnica, 2011, Timi soara p.57,cap.2.2.2.3, p.27,

cap.2.14.1,e
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unui produs alimentar.

RASPUNS

Confecgionarea cutiilor din takilcositori se face pe dauinii de fabricare: una pentru
confegionarea corpului cutiaii una pentru confgmnarea capacelor, cel inferior (fundul cutiei),
prins de cutie Tn faza de fabrimaa acesteigj cel superior, destinat inchiderii cutiei dup
umplerea ei.

Itinerariul tehnologic de conf@onare a cutiilor de tip Tncastrat cuprinde mai tegtape:

Corpul cutiei (fig. Erron No text of specified style in documertt):

1.
2.

3.

B

foaie de tal;

croire, sablonare - in funge de dimensiunea corpului cutiei, foaia de 3ad# Tmparte in mai
multe semifabricate din care se va cofite@ corpul cutiei metalice;

taierea cojurilor semifabricatului;
indoirea marginilor in vederealfuirii;

roluirea si faltuirea longitudinal - este metoda clasicde inchidere longitudingl se face
uneori depunerea unei benzi de cositor de-a lufgllui longitudinal cu rol de anod
suplimentar, de sacrificiu, pentru prevenirea carddablei. Tn ultimul timp se folosge pe
scai tot mai larg inchiderea longitudinal prin sudare electric 0 metod mult mai
productiva avand Tn vedere faptulida pregtirea semifabricatului pentru roluige inchidere
longitudinak nu mai sunt necesare etapelegi 3, ci doar o simg@l suprapunere a capetelor
semifabricatului. Inchiderea longituditiade mai poate facg prin lipire cu aliaj pe bazde
staniusi plumb sau cu baradde poliamid, prin termolipire.

bordurarea, asfrangerea marginilor cilindrului g¢ibut, in vederea inchiderii la cele dou
capete.

corpul cutiei

valturi

N

%%
/ {n} / b. Roluirea corpului cutiei
y

w

IN

| é % ;
a. Formarea corpului  c. Inchiderea longitudinala  d. Inchiderea longitudinala

cutiei prin faltuire prin sudare

fig. Error! No text of specified style in document. Formarea corpului cutiei metalice
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Capacele(fig. Erron No text of specified style in document2):

1. foaie de tald;

2. croirea,sablonarea - astfel incat coeficientul de utilizamaaterialului % fie cat mai mare;
3. stanarea capacului;
4

profilarea capacului pentru sterea rigidititii lui Tn vederea eviirii bombiarii, rasfrangerea

marginii capaculugi depunerea unei mase de gte, garnitura (de obicei un produs vinilic);

Tmbinarea corpului cu capacul infergifaltuirea cu role de presare;

lacuirea prin pulverizare a interiorului cutieiggacum s-a a@tat, o prind lacuire se face pe

foaia de tali;

7. dup umplerea cutiei cu produsul de ambalasieuy& uneori sub vid sau in atmosfete gaz
inert - sisteme CAP/MAP (controlled/modified atmbepe packaging), are loc inchiderea

cutiei prin imbinaregi faltuirea capacului superior cu corpul cutiei in agetaod casi la
capacul inferior.

o u

0 )

N—""
4 \ /

a. Formarea capacului b. Imbinarea corp - capac
fig. Error! No text of specified style in document2 Formarea capaculgiiimbinarea cu corpul
cutiei metalice
BIBLIOGRAFIE

Botea, T. — Ambalajg sisteme de ambalare in industria alimefntid. Politehnica, 2011,
Timisoara p.177, cap.6.2.1
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23. Reprezentati variatia costului calitatii si cotul glogal al calitatii pentru un produs.

Calitatea unui produs, ce exprima modul in carestacesi indeplineste misiunea, serviciul
pentru care a fost creat, se manifesta prin digpldaiea determinta direct de costul misiunii,
serviciului, de comportarea lui in exploatare, dedod in care nivelul calitativ coincide sau nu cu

nivelul calitativ optim.

Valoare L __Satisfactie maxima

ISR % R S
i
l

)
Lg
/ ! 5g
| t\\_J <
| / | :“:)
] \\‘;
| i e
H ‘R
d ‘ 1 “(\
‘ I |
1 | o Nivel
“ | NCa NCo NCb NCmaxim Calitativ

i Zona calitatii eficiente |
e — e
Fig. 1. Costul calitatii

unde: - A. - reprezinta variatia costului funae nivelul calitativ;

- B. - reprezinta variatia valorii (serviciului) functie ed nivelul calitativ;
- NG - reprezinta nivelul calitativ optim.

Este reprezentata dependenta dintre costul pramuselnivelul de calitate (curba A),
valoarea de intrebuintare sau serviciul pe carepmaaus il reprezinta pentru posesorul sau si
nivelul calitativ (curba B).

Cele doua curbe se intilnesc in punctede laceea ce corespunde nivelului calitativg\NC
NCp, unde costul produsului este egal cu valoareacseiv adus de el.

Sub nivelul calitativ NG si peste nivelul calitativ Ng; produsul este nerentabil, deoarece
costul lui este mai mare decit serviciul adus. Bsodi este rentabil numai intre NGi NG, unde

costul produsului este mai mic decit valoareaviserl adus.
Se constata faptul ca pentru un anumit nivel dalittlCg, rentabilitatea, respectiv diferenta

dintre serviciul adus si cost este maxima. Acesta ivelul calitativ optim, avantajos atit pentru
furnizor cit si pentru beneficiar, deoarece cu enseduse se obtin valori de intrebuintare ridecat
in cadrul unei eficiente maxime.

Nivelul calitativ optim se poate determina si dama porneste de la costul global al
produsului, care reprezinta costul de achizities lastul de intretinere in buna stare de functenar
pe toata perioada de utilizare normala a produsudalusiv eventualele pagube aduse datorita
indisponibilitatii (defectari frecvente, timp indelgat pentru reparatii etc.).

Nivelul calitativ care corespunde unui cost glotméhim se numeste nivel calitativ optim. In
diagrama din figura 2. este prezentata variatigucihsr unui produs in functie de nivelul calitativ
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Costuri
[ P,
| kS
¢
L
< €
D7
B
"
S
3
&
o
A, Q g it
(/24 1 -~ Nivel calitativ
7
Nivel calitativ
optim

Fig. 2. Costul global al calitatii

unde: - a. - reprezinta curba de variatie a cosputdusului, in functie de calitate;
- b. - reprezinta curba de variatie a costuluixjdaatare, in functie de calitate;
- C. - reprezinta curba de variatie a costului glplm functie de calitate.

Se obtine astfel o zona a nivelului calitativ penttare costul global este minim,
corespunzator nivelului calitativ optim. Dupa cum @&bserva, calitatea va avea o functie bine

stabilita, in sensul ca devine element de optineizmonomica, atit pentru producator cit si pentru
cumparator.

Nicolae Crainic — Managementul Catit. Notite curs, UPT, 2010

Nicolae Crainic — Calitatea & Fiabilitatea produselCentrul de Multiplicare, Universitatea ,Politeba”
Timisoara, 1997;
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24. Exemplificati relatiile matematice care permitcalculul indicilor costurilor de calitate.

Costurile calitatii intr-o intreprindere se pot iaxfi in trei grupe:
- a.- costuri de prevenire a defectelor;
- b. - costuri de identificare a defectglo
- C. - costurile defectelor (larfizor si la beneficiar).
Pe baza baza acestor costuri se calculeaza indsgtiirilor calitatii, precum urmeaza:

A. Indicele costului prevenirii defectel()tlcpd):

_ Costul preveniri defectelo)g

= — 100 1.
Valoarea productiei marfa

cpd

B. Indicele costului identificarii defecteldrlciq ):

_ Costulidentificarii defectelog<

cid ~ — 100 2.
Valoarea productiei marfa

C. Indicele costului remedierii defectelor la prodiar ( |crdp)3

_ Costremediere defectela producatg

Icrdp - .. XFI.OO 3.
Valoarea productiei marfa

D. Indicele costului remedierii defectelor la benedicf Icrgp):

_ Costremedieredefectela beneficia{
Icrdb - . X100 4.
Valoarea productiei marfa

E. Indicele costului total al calitatif I¢tc ):

_ Cpd+ Cid+ Crdpt+ Crdb><

= — 100 5.
Valoarea productiei marfa

ctc

unde: -Cpd- reprezinta costul prevenirii defectelor;
-Cid - reprezinta costul identificarii defectelor;
Crdp - reprezinta costul remedierii defectelor la prcator;
-Crdb - reprezinta costul remedierii defectelor la beaf.

Identificarea costurilor defectelor, evidentiereaantificarea lor, este o activitate la care este
necesar sa colaboreze, pe de o parte, compartintentwntrol tehnic al calitatii din cadrul firmei,
societatii comerciale si pe de alta parte, compaitul contabil al firmei, societatii comerciale.
Doar prin intermediul unei colaborari eficiente peate intocmi bilantul calitatii, care este un
element indispensabil pentru aplicarea gestiutitiata

Nicolae Crainic — Managementul Catit. Notite curs, UPT, 2010
Nicolae Crainic — Calitatea & Fiabilitatea produselCentrul de Multiplicare, Universitatea ,Politeba”
Timisoara, 1997,
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25. Reprezentati corelatia calitate - service — pterespectiv corelatia client - furnizor
Calitatea reprezinta o perfecta adaptare la sodquil si la costuri rentabile. In cazul in care
ne referim la un produs achizitionat de catre unebeiar, corelatia care exista iIntRRET -

SERVICE - CALITATEI impactul pe care acestea il au asupra benefigigooarte fi prezentata
conform schemei din figura 3.

. o PRET
Are din ce in ce mai mica Importanta

| / SERVICE\
Impact secundar ’

Impact fundamental
Primul dintre elementele ( :ALI I A I E
determinante ale

aprivizionarii

Figura 3. Corelatia calitate - service — pret

La realizarea calitatii contribuie intreg compamsimul productiv al firmei, societatii
comerciale, cit si compartimentul de control alite#il, respectiv corelatia care exista intre
beneficiar si producator. Beneficiarul solicita amite caracteristici, cerinte, la nivelul parametril
produsului si de asemenea are in vedere ca progusulutilizare, sa se incadreze in anumiti
parametrii care se traduc printr-o calitate daaatie. Produsul deci se caracterizeaza prin caditat
serviciului pe care il ofera, rezolvarea problemeteea ce ii confera calitatea de utilizare. Ratni
de la cerintele beneficiarului si 0 analiza coresgatoare a pietei apar specificatiile in urma aaror
se demareaza activitatea de proiectare.

Proiectarea este intemeiata pe informatiile din @mteorespectiv gradul de specializare a
firmei, societatii comerciale, pe baza acesteiadfirealizata pregatirea de fabricatie si alegerea
materialelor. Planificarea productiei se face insst corelatie cu seria de fabricatie pentru Idtul
produse avut in vedere iar aceasta determinagrgmul compartimenului de aprovizionare.

In relatia cu beneficiarul este necesar ca furmiz@a prezinte incredere prin prisma
produselor realizate anterior, sa existe o cunoastemuna intre client si furnizor respertiv sa
existe elemente de referinta comune intre acestia.

Calitatea reprezinta practic o noua relatie clieftirnizor, iar reprezentarea schematica a
acestui nou tip de colaborare, care imbunataieséginea firmei, societatii comerciale, este
urmatoarea prezentata in figura 4.
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Fig. 4. Corelatia client - furnizor

Daca se analizeaza structura functiei calitat®lsgerva ca aceasta se constituie dintr-o

multitudine de functii si misiuni care, impreunaroé obtinerea unui produs, subansamblu, reper
Cu caracteristici corespunzatoare, conform doléanteeneficiarului, in conformitate cu proiectul

si caietul de sarcini intocmit.

2010

Nicolae Crainic — Managementul Catit. Notite curs, UPT,

, Universitatea ,Politeba”

Nicolae Crainic — Calitatea & Fiabilitatea produselCentrul de Multiplicare

Timisoara, 1997;



