1. Date despre program
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FISA DISCIPLINEI
(licenta)

Institutia de Invatdmant superior

Universitatea Stefan cel Mare Suceava

Facultatea

Facultatea de Inginerie Mecanica, Autovehicule si Robotica

Departamentul

Mecanica si tehnologii

Domeniul de studii

Inginerie mecanica

Ciclul de studii

Licenta

Programul de studii

Inginerie mecanica

2. Date despre disciplina

Denumirea disciplinei

Tehnologie de fabricatie

Titularul activitatilor de curs

Sef lucrari dr. ing. Traian-Lucian SEVERIN

Titularul activitatilor aplicative

Sef lucrari dr. ing. Traian-Lucian SEVERIN

Anul de studiu

111

Semestrul | 06 | Tipul de evaluare | Examen

Regimul disciplinei

Categoria formativa a disciplinei
DF - fundamentald, DD - in domeniu, DS - de specialitate, DC - complementara

DD

Categoria de optionalitate a disciplinei: DI
DI - impusa, DO - optionala, DF - facultativa

3. Timpul total estimat (ore pe semestru al activitatilor didactice)

I a) Numadr de ore pe sdaptaména 3 | Curs | 2 | Seminar Laborator 1 Proiect | -

! b)A TovteilulAde ore pe semestru din planul 42 | Curs | 28 | Seminar Laborator 14 | Proiect | -

de Invatamant

1I Distributia fondului de timp pe semestru: ore

11 a) Studiul dupd manual, suport de curs, bibliografie si notite 8

II b) Documentare suplimentard in bibliotecd, pe platformele electronice de specialitate si pe teren 6

II ¢) Pregétire seminarii/laboratoare, teme, referate, portofolii si eseuri 5

II d) Tutoriat 14

11T Examinari 3

IV Alte activitati (precizati): -

Total ore studiu individual II (a+b+c+d) 33

Total ore pe semestru (Ib+II+I11+IV) 75

Numarul de credite 3

4. Preconditii (acolo unde este cazul)

Curriculum | e -

Competente | -

5. Conditii (acolo unde este cazul)

Desfagurare a cursului ° Sald de curs dotata cu laptop, videoproiector.

Desfasurare Seminar ° Nu este cazul

aplicatii Laborator ° Prese mecanice cu maniveld PAI 40, PAI 25, PAR 16, Diverse tipuri de
stante, Matrita de indoire cu elemente schimbabile, Raportor mecanic, Matrita
succesiva pentru perforare, rasfrangere si decupare, Microscop de atelier, Matrita
pentru ambutisarea pieselor cilindrice, , Matritd pentru asamblare prin clinching,
masina pentru incercarea la tractiune a epruvetelor din tabla, subler, micrometru0-25
mm, tabla FeP 03 A ISO 10130, cu grosimile 0,5 mm, 0,8 mm, 1 mm, 1,5 mm, 2 mm,
Osciloscop cu memorie HM 407, Taductoare de forta, calculatoare si softuri specifice.

Proiect ° Nu este cazul
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6. Competente specifice acumulate

CP4 - elaboreaza studiul de fezabilitate
Competente

profesionale

CP15 - analizeaza procese de productie in vederea Imbunatatirii
CP16 - aplicd sisteme avansate de fabricatie

Competente | CT4 - lucreaza in echipe

transversale | CT6 - utilizeaza cu precizie echipamente, instrumente sau echipamente tehnologice

7. Obiectivele disciplinei (reiesind din grila competentelor specifice acumulate)

Obiectivul general al disciplinei ° Studiul procedeelor de prelucrare prin deformare plastica la rece a
pieselor in industrie;
° Prezentarea continutului cu caracter practic si teoretic al proceselor de
prelucrare prin deformare plastica
° Explicarea fenomenelor fizice din cadrul proceselor tehonologice de
prelucrare prin deformare plastica la rece si ipactul acestora asupra mediului de
lucru;

8. Continuturi

Curs Nr. ore Metode de predare Observatii

Curs introductiv. Prezentarea obiectivelor cursului, tematicii | 2

disciplinei, bibliografiei, modului de evaluare pe parcurs si a

celui de evaluare finala, precum si realizarea altor clarificari

necesare

1. Bazele fizice ale procesului de deformare plastica 2

1.1 Generalitati;

1.2 Structura metalelor;

1.3 Imperfectiuni in structura metalelor policristaline;

1.4 Surse de dislocatii;

1.5 Ecruisarea la prelucrarea prin deformarea plastica. 1.6. prelegere, incurajarea

Curbe de ecruisare; dialogului, prezentare

in power-point pentru

2. Legile principale ale deformarii plastice. 2 fixarea informatiilor,

2.1 Legea constantei volumului; converstie.

2.2 Legea prezentei deformatiilor plastice in timpul

deformarii plastice

2.3 Legea similitudinii;

2.4 Legea rezistentei minime;

2.5 Legea tensiunilor suplimentare.

3. Relatii intre tensiuni si deformatii la deformarea | 2

plastica. Conditii de plasticitate.

3.1 Starea de tensiune;

3.2 Starea de deformare;

3.3 Legatura dintre tensiuni si deformatii la prelucrare prin

deformare plastica;

3.4 Stari limita,

3.5 Lucrul mecanic de deformare;

3.6 Conditia de plasticitate Huber- Mises- Hencky;

3.7 Sensul fizic al conditiei de plasticitate Huber- Mises-

Hencky;

3.8 Conditia de plasticitate Tresca- Saint -Venant;

4. Taierea 2

4.1 Analiza procesului de tdiere;

4.2 Rezistenta la taiere si influenta diferitilor factori asupra
rezistentei la taiere;

4.3 Determinarea fortei de tdiere;

4.4 Determinarea momentului de taiere la foarfecele cu
discuri;

4.5 Calitatea si precizia pieselor obtinute prin taiere;

4.6 Jocul dintre elementele active la taiere;

4.7 Determinarea dimensiunilor zonelor de lucru ale
elementelor active la stante;




5. indoirea
5.1 Analiza procesului de indoire. Starea de tensiuni si | 6
deformare la indoire;

5.2 Determinarea fortei si puterii la indoire;

5.3 Tehnologicitatea pieselor indoite;

5.4 Determinarea dimensiunilor semifabricatelor pentru
piesele indoite;

5.5 Revenirea elastica la indoire;

5.6 Stabilirea razei minime la indoire;

5.7 Caracteristicile constructive ale elementelor active ale
matritelor si jocul dintre aceste elemente;

5.8 Precizia pieselor indoite;

5.9 Tehnologia indoirii diferitelor piese.

6. Ambutisarea
6.1 Analiza procesului de ambutisare a starii de tensiuni si | 6
deformare.

6.2 Calculul fortei, a lucrului mecanic si puterii la
ambutisare;

6.3 Probleme tehnologice la ambutisare. Stabilirea formei si
dimensiunile semifabricatului plan la ambutisare;

6.4 Caracteristicile constructive ale elementelor active ale
matritelor;

6.5 Tehnologia ambutisarii pieselor de revolutie;

6.6 Tehnologia ambutisarii pieselor paralelipipedice;

6.7 Tehnologia ambutisarii pieselor in banda

6.8 Precizia pieselor ambutisate .

6. 9 Procedee speciale de ambutisare.

7 Fasonarea.

7.1 Planarea

7.2 Reliefarea; 2
7.3 Gétuirea;

7.4 Umflarea si evazarea,

7.5 Bordurarea;

7.6 Rasfrangerea marginilor;

7.7 Filetarea prin fasonare;

7.8 Fasonarea pe masini speciale;
8. Presarea cvolumica

8.1 Latirea;

8.2 Refularea; 2
8.3 Stamparea,

8.4 Punctarea;

8.5 Marcarea;

8.6 Presarea volumica in matrita;

8.7 Calibrarea;

8.8 Extrudarea;

9. Procedee de asamblare, ajutitoare si de finisare.
6.1. Asamblarea prin presare la rece;

6.2. Lubrifierea semifabricatelor pentru presarea la rece; 2
6.3. Fosfatarea semifabricatelor;

6.4 Curatirea mecanica si finisarea;

6.5. Curatirea chimica,

6.6. Curdtirea si finisarea electrochimica;
6.7. Curatirea cu ultrasunete

Bibliografie

1. Ciocardia C., s.a., Tehnologia presarii la rece, Editura Didactica si Pedagogica, Bucuresti, 1981;
2. Draganescu Forian, Tehnologia presarii la rece. Universitatea POLITEHNICA Bucuresti.;

3. Tacob Dumitru, Severin Lucian, Tehnologia presarii la rece, vol. 1, Bazele proceselor de deformare plastica. Editura
Universitatii Suceava, 1995;




4. Iliescu C., Tehnologia presarii la rece, Editura Didactica si Pedagogica, Bucuresti, 1984;

5. Iliescu C., s.a., Tehnologia debitarii, decuparii si perforarii de precizie, Editura Tehnica, Bucuresti, 1980;

6. Iliescu C., Tehnologia stantarii §i matritarii la rece, Editura Didactica si Pedagogica, Bucuresti, 1977;

7. Romanovskii, V.,P., Stantarea si matritarea la rece. Editura Tehnica, Bucuresti, 1970;

8. Rosinger Stefan, Tehnologia presarii la rece, curs, vol. 1, partea 1-2, Institutul Politehnic “Traian Vuia‘
Timisoara,1977;

9. Severin V. Lucian, s.a., Tehnologia presarii la rece. Lucrari de laborator, I.I.S. Suceava, 1983;

10. Severin L., V., lacob, D., M., Tehnologia presarii la rece. Prelucrari prin deformare plastica la rece, Editura
Universitatii Suceava, 2003;

11. Severin Lucian, Atlas de stante si matrite, Scheme constructive si solutii tehnologice. Editura Universitatii Suceava,
2000, ISBN 973-9408-47-8;

12. Severin Lucian, D. M., Tacob, Prelucriri prin deformare plastici la rece. Indrumar de laborator.. Editura
Universitatii Suceava, 2005, ISBN 973-666-149-0;

13. Rossinger Stefan, Tehnologia presarii la rece. Editura Facla, Timigoara, 1987,
14. Tabara V., Tureac I., Masini pentru prelucrari prin deformare, Editura Didactica si Pedagogica, Bucuresti, 1984;

15. Teodorescu M., s. a., Elemente de proiectare a stantelor si matritelor, Editura Didactica si Pedagogica, Bucuresti,
1983;

16. Teodorescu M. Al., s.a., Prelucrari prin deformare plastica la rece, Editura Tehnica, Bucuresti, vol. 1, 1987, vol. 2,
1988;

17. Teodorescu M., Zgura Gh., Tehnologia presarii la rece, Editura Didactica si Pedagogica, Bucuresti, 1980;

18. Zgura Gh., Ciocardia C., Bude G., Prelucrarea metalelor prin deformare la rece, Editura Tehnica, Bucuresti, 1977

Bibliografie minimala

1. Iliescu C., Tehnologia presarii la rece, Editura Didactica si Pedagogica, Bucuresti, 1984;

2. Severin L., V., lacob, D., M., Tehnologia presarii la rece. Prelucrari prin deformare plastica la rece, Editura
Universitatii Suceava, 2003;

3.Teodorescu M., s. a., Elemente de proiectare a stantelor si matritelor, Editura Didactica si Pedagogica, Bucuresti,
1983;

4. Teodorescu, M., Al, Tehnologia presarii la rece, Editura didactica si pedagogica, Bucuresti 1980.
5. Teodorescu M., Zgurd Gh., Tehnologia presarii la rece, Editura Didactica si Pedagogica, Bucuresti, 1980;

Aplicatii (Seminar/laborator/proiect) Nr. ore Metode de

predare Observatii

Tematica lucrarilor de laborator 14 ore
1. Laborator introductiv. Familiarizarea studentilor cu | 2 ore
continutul laboratorului, prezentarea unor detalii

organizatorice, norme de securitate si sdndtate In munca - discutii,

2. Masgini de prelucrare prin deformare plastica la rece. | 2 ore - dezbatere,
Reglarea cursei si pozitiei cursei la presele mecanice cu - exemple
manivela; demonstrative,
3. Determinarea caracteristicii reale de ecruisare a tablelor | 2 ore - lucrari practice

deotel g =f(e) si o, =Tf(¥);

4. Incerciri tehnologice pentru studiul prelucrabilitatii prin

real

ambutisare a tablelor subtiri. Metoda Erichsen si metoda 2 ore
Gross-Engelhardt.

5. Determinarea experimentala a fortei de taiere. Studiul

. e e . . . oy 2 ore
influentei diferitilor factori asupra marimii fortei de taiere.

6. Determinarea fortei, lungimii semifabricatului plan si a 2 ore
unghiului de revenire elastica la prelucrarea prin indoire;

7. Determinarea dimensiunilor semifabricatului plan, a

fortei si a deformatiilor la ambutisarea pieselor cilindrice. 2 ore

Bibliografie

1 . Severin Lucian, D. M., lacob, Prelucrari prin deformare plastica la rece. Indrumar de laborator.. Editura Universitatii
Suceava, 2005, ISBN 973-666-149-0;




2. Severin V. Lucian, s.a., Tehnologia presarii la rece. Lucrari de laborator, 1.1.S. Suceava, 1983;

3. Severin L., V., Iacob, D., M., Tehnologia presarii la rece. Prelucrari prin deformare plastica la rece, Editura
Universitatii Suceava, 2003;

4. Severin Lucian, Atlas de stante si matrite, Scheme constructive si solutii tehnologice. Editura Universitatii Suceava,
2000, ISBN 973-9408-47-8;

Bibliografie minimala

1 . Severin Lucian, D. M., lacob, Prelucrari prin deformare plastica la rece. Indrumar de laborator.. Editura Universitatii
Suceava, 2005, ISBN 973-666-149-0;

2. Severin V. Lucian, s.a., Tehnologia presarii la rece. Lucrari de laborator, 1.1.S. Suceava, 1983;

3. Severin L., V., Iacob, D., M., Tehnologia presarii la rece. Prelucrari prin deformare plastica la rece, Editura
Universitatii Suceava, 2003;

4. Severin Lucian, Atlas de stante si matrite, Scheme constructive si solutii tehnologice. Editura Universitatii Suceava,
2000, ISBN 973-9408-47-8;

9. Coroborarea continuturilor disciplinei cu asteptirile reprezentantilor comunitatii epistemice,
asociatiilor profesionale si angajatori reprezentativi din domeniul aferent programului
° Continutul disciplinei este in concordanta cu cele ale disciplinelor similare predate la programe de studii de la

facultati de profil din tar si strainatate. In cadrul intalnirilor cu reprezentantii asociatiilor profesionale si cu
angajatorii, acestia au fost consultati cu privire la continutul disciplinei, astfel incat competentele dobandite de
absolventii acestei specializari sd raspunda cerintelor pietei muncii.

10. Evaluare
Tip activitate Criterii de evaluare Metode de evaluare Pondere d{n
nota finala
° Participarea activa in timpul cursurilor; | Evaluare oralda 60%
Curs ° Cunostinte de baza din domeniul
stantdrii si matritdrii la rece a metalelor
Seminar Nu este cazul
° Media notelor acordate la lucrari Evaluare continua pe parcursul 40%
practice semestrului (pe baza activitatilor
Laborator ° Teste de la laborator individuale si de grup
desfasurate in cadrul
laboratoarelor realizate)
Proiect Nu este cazul

10.1. Standard minim de performanta evaluare la curs

e Standarde minime pentru nota 5: Insusirea notiunilor de baza prezentate conform tematicii cursului,

10.2. Standard minim de performanta evaluare la activitatea aplicativa

e Standarde minime pentru nota 5: Efectuarea tuturor lucrarilor de laborator, acumularea unor informatii minime:
definitii, scopul unei lucrari.

Data completarii Semndtura titularului de curs Semndtura titularului de aplicatie
17.09.2024 s.l. dr. ing. Traian - Lucian SEVERIN s.l. dr. ing. Traian - Lucian
SEVERIN
r
] /
/ !
Data avizarii Semnatura responsabilului de program
18.09.2024 Sef lucr.dr.ing. Luminita IRIMESCU
Data avizarii In departament Semnatura directorului de departament
19.09.2024 Conf.dr.ing. Delia Aurora CERLINCA




Data aprobarii in consiliul facultatii Semnatura decanului

19.09.2024 Prof.dr.ing. Ilie MUSCA
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