FISA DISCIPLINEI

(licenta)
1. Date despre program
Institutia de Invatamant superior Universitatea Stefan cel Mare din Suceava
Facultatea Inginerie Mecanici, Mecatronica si Management
Departamentul Mecanica si Tehnologii
Domeniul de studii Inginerie Industriala
Ciclul de studii Licenta
Programul de studii Tehnologia Constructiilor de Masini
2.Date despre disciplina
Denumirea disciplinei ‘ TEHNOLOGIA CONSTRUCTIILOR DE MASINI (1)
Titularul activitatilor de curs Sef lucr.dr.ing. BESLIU- BANCESCU Irina
Titularul activitatilor aplicative Sef lucr. dr. ing. BESLIU - BANCESCU Irina
Anul de studiu | 111 | Semestrul | 6 | Tipul de evaluare | Ex
Regimul disciplinei | Categoria formativa a disciplinei DS
DF - fundamentald, DD - in domeniu, DS - de specialitate, DC — complementara
Categoria de optionalitate a disciplinei: DI
DI - impusa, DO - optionala, DF - facultativa
3.Timpul total estimat (ore pe semestru al activitatilor didactice)
I a) Numar de ore pe sdptamana 4 | Curs | 2 | Seminar | - Laborator 2 | Proiect | -
I b) Totalul de ore pe semestru din planul | 56 | Curs | 28 | Seminar | - Laborator 28 | Proiect | -
de Invatamant
II Distributia fondului de timp pe semestru: ore
II a)Studiul dupd manual, suport de curs, bibliografie si notite 16
II b)Documentare suplimentara in bibliotecd, pe platformele electronice de specialitate si pe teren 10
I c)Pregatire seminarii/laboratoare, teme, referate, portofolii si eseuri 15
II d)Tutoriat (curs+laborator)
1T Examinari 3
IV Alte activitati:
Total ore studiu individual II (a+b+c+d) 41
Total ore pe semestru (I+1I+I11+IV) 100
Numarul de credite 4
4. Preconditii (acolo unde este cazul)
Curriculum
Competente
5. Conditii (acolo unde este cazul)
Desfasurare a cursului Laptop, videoproiector §i retroproiector, materiale pentru prezentare in
ormat Microsoft Office
Desfagurare Laborator Laborator dotat cu masini-unelte universale, MUCN, S.D.V-uri specifice , 6
aplicatii &, programe software (Siemens UGS NX7.5 - CAD, CAM, FEMAP, SolidConcept),
instrumente, aparate de masura, echipamente de masura, standuri si machete de
laborator, curs si indrumar de lucrari practice in format printat

6. Competente specifice acumulate

CP2 - concepe si executa modelul fizic al unui produs si programeaza productia
CPS5 - gestioneaza toate activitatile de inginerie a proceselor
CP14 - coordoneaza si gestioneaza sisteme de productie

Competente
profesionale

Competente -
o
transversale

1/5




7. Obiectivele disciplinei

Formarea de competente privind elaborarea proceselor tehnologice de

Obiectivul general al disciplinei prelucrare prinaschiere si proiectarea-exploatarea echipamentelor de fabricare

asociate acestora.

Obiectivele specifice

pieselor

[ Cunoasterea caracteristicilor constructive si tehnologice ale produselor,

cunoagterea elementelor structurale ale proceselor si sistemelor de productie;
[] Cunoasterea factorilor care influenteaza precizia de prelucrare;
[ Explicarea principilor de proiectare a proceselor tehnologice de prelucrare a

8. Continuturi

Curs

Nr. ore

Metode de predare

Observatii

. Curs introductiv. Prezentarea obiectivelor cursului, tematicii
disciplinei, bibliografiei, modului de evaluare pe parcurs si a celui de
evaluare finala, precum i realizarea altor clarificari necesare

Cap.1. Procese de productie. Procese tehnologice.
1.1. Organizarea si desfasurarea proceselor de productie intr-o
intreprindere.
1.2. Procesul tehnologic si elementele lui componente
- Structura procesului tehnologic
1.3. Tipuri de productie si factorii ce le caracterizeaza

Cap. II. Precizia de prelucrare

2.1. Importanta preciziei de prelucrare

2.2. Metode de obtinere a preciziei de prelucrare

2.3. Factorii care influenteaza precizia de prelucrare

2.4. Erori primare de prelucrare

2.5. Analiza preciziei de prelucrare prin metode statistice

Cap. III. Calitatea suprafegelor.

3.1. Criterii de apreciere a calitatii suprafetelor. Importanta.

3.2. Modalitati de formare a asperitatilor de suprafata.

3.3. Asperitati de generare a suprafetei.

3.4.Asperitdti de aschiere.

3.5.Influenta diferitilor factori asupra rugozitatii suprafetelor (duritate,
viteza, aschiere, avansul, rigiditatea etc. ).

3.6. Influenta rugozitatii suprafetei asupra rezistentei, comportarii in
exploatare a organelor de masini

3.7.Structura si proprietitile stratului superficial

Cap. 1V. Semifabricate pentru piesele din constructia de masini.
4.1.Principii generale de alegere a tipului de semifabricat.
4.2.Caracterizarea tehnologica a semifabricatelor turnate.

4.3. Caracterizarea tehnologica a semifabricatelor forjate si matritate.
4.4. Caracterizarea tehnologica a semifabricatelor sudate si combinate.
4.5. Pregatirea semifabricatelor in vederea prelucrarilor prin
aschiere.

Cap. V. Instalarea semifabricatelor in vederea fabricarii.
5.1 Precizia orientarii si erori de instalare
52 Erori de bazare:
- determinarea erorii de bazare;
- erori de bazare la piese prismatice;
- erori de bazare la piese cilindrice si prisme;
- asezarea pe suprafete cilindrice ale alezajelor;
- agezarea folosind gaurile de centrare;
53 Erori de fixare.
54 Erori de instalare provocate de dispozitiv.

expunere orala,
conversatie,
exemple
demonstrative,
descoperire dirijata,
studiu de caz,
exemplificare,
sinteza
cunostintelor




Cap. VI. Proiectarea proceselor tehnologice.

6.1 Date initiale necesare proiectarii proceselor tehnologice de
proiectare
6.2 Sinteza proceselor tehnologice:

- analiza tehnologicitatii piesei.

- stabilirea proceselor de prelucrare si a organizarii operatiilor;

- stabilirea tipului de productie; stabilirea succesiunii operatiilor;
- alegerea masinilor-unelte si SDV-urilor;

- tehnologia controlului de calitate;

6.3. Dimensionarea procesului tehnologic:

- stabilirea semifabricatelor pentru piese;

- adaosurile de prelucrare si dimensiuni intermediare;

Cap. VII. Tipizarea proceselor tehnologice
Cap. VIII. Tehnologia de grup in constructia de masini.

Cap. IX. Procese de strunjire:

9.1 Prelucrarea pe strunguri universale:

- comportarea statica a sistemului tehnologic.

- comportarea dinamica a sistemului tehnologic;
- strunjirea suprafetelor cilindrice;

- strunjirea suprafetelor conice pe S.N. 4
- strunjirea suprafetelor sferice §i toroidele;
- strunjirea suprafetelor excentrice;

9.3. Prelucrarea pe strunguri semiautomate, automate revolver,
multiax etc.
94. Strunjirea prin copiere : mecanica, hidraulici etc.

Cap. X. Procese de frezare:
10.1. Frezarea cilindrica
10.2. Frezarea frontala 2
10.3. Frezarea cilindro-frontala
10.4. Procese de copiere prin frezare

Cap. XI. Procese de prelucrare a gaurilor:
11.1.  Prelucrarea gaurilor prin burghiere:
- scule pentru burghiere.

- procedee de prelucrare prin burghiere;

- prelucrarea gaurilor pe masini de gaurit in coordonate; 2
- precizia gaurilor la burghiere.

11.2.  Largirea si adancirea gaurilor etc.
11.3.  Alezarea gaurilor etc.

11.4.  Brosarea gaurilor

Bibliografie

1. Cefranov, E. , Amarandei , D., Tehnologia Constructiilor de Masini, curs, Vol. I, II si III, Universitatea
Suceava, 1992, 499 pagini .

2. Cefranov, E., Potorac, Al. , Amarandei, D., lacob, Gh., Tehnologia Constructiei de Masini, Indrumar de
laborator, Institutul de Invitamant Superior Suceava, 1986, 224 pagini.

3. Domnita FRATILA. TEHNOLOGII DE FABRICATIE. Editura UTPRESS. Cluj-Napoca, 2019. ISBN 978-606-
737-353-0

4. Daniel ANGHEL, Ion DOBRESCU, Doina IACOMI , Monica IORDACHE, Alin RIZEA, Gheorghe VASILE

Procese de fabricatie specifice industriei de automobile Eduard Laurentiu NITU - coordonator, e-ISBN: 978-606-560-
329-5

5. H.N. Gupta, R. C. Gupta, Arun Mittal, MANUFACTURING PROCESSES, NEW AGE INTERNATIONAL (P)
LIMITED, PUBLISHERS, 2009 ISBN (13) : 978-81-224-2844-5

Bibliografie minimala

1. Besliu — Bancescu Irina note de curs, format pptx, 2023

2.Cefranov, E. , Amarandei , D., Tehnologia Constructiilor de Masini, curs, Vol. I, II si ITI, Universitatea Suceava, 1992,
499 pagini .

3. Cefranov, E., Potorac, Al. , Amarandei, D., lacob, Gh., Tehnologia Constructiei de Masini, indrumar de laborator,
Institutul de Invatimant Superior Suceava, 1986, 224 pagini.

Aplicatii (laborator) Nr. Metode de predare Observatj
ore i




Laborator introductiv. Familiarizarea studentilor cu continutul expunere consideratii
laboratorului, prezentarea unor detalii organizatorice, instruirea privind 2 teoretice §i practice,
norme de securitate si sandtate n munca specifice laboratorului clarificare conceptuala,
Influenta preciziei masinilor unelte asupra preciziei de prelucrare 4 activitati pe grupe de
Influenta rigidititii sistemelor tehnologice asupra preciziei de prelucrare 2 lucru, aplicatii practice,
Influenta rigiditatii masinii de frezat universale, echipata pentru frazarea ) aplicatii demonstrative,
cilindrica, asupra preciziei da prelucrare modelare matematica,
Influenta rigiditatii sculelor asupra preciziei de prelucrare 2 raspunsuri intrebari,
— — — prelucrare date

Influenta rigiditatii semifabricatelor asupra preciziei de prelucrare 2 experimentale, sinteza
Influenta deformatiei termice a piesei asupra preciziei dimensionale si de ) cunostintelor,
formd

Influenta deformatiei termice si uzurii elementelor sistemelor 5

tehnologice asupra preciziei de prelucrare

Influenta vibratiilor asupra preciziei de prelucrare

Influenta parametrilor regimului de aschiere asupra rugozitatii la 5

strunjire

Determinarea erorilor de bazare pentru piese )

tipice din constructia de masini

Parametrii principali ai diagramelor de frecventa 2

Reglarea sculelor prin metoda pieselor de proba

2

Bibliografie

1. Besliu — Bancescu Irina, Indrumar de laborator in format electronic, 2024
2. Cefranov, E. , Amarandei , D., Tehnologia Constructiilor de Masini, curs, Vol. I, Il si III, Universitatea Suceava,

1992, 499 pagini .
2. Cefranov, E., Potorac, Al. , Amarandei, D., lacob, Gh., Tehnologia Constructiei de Masini, Indrumar de laborator,
Institutul de Invatamant Superior Suceava, 1986, 224 pagini.

Bibliografie minimala

1. Besliu — Bancescu Irina, Indrumar de laborator in format electronic, 2024

9. Coroborarea continuturilor disciplinei cu asteptirile reprezentantilor comunititilor epistemice, asociatilor
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 tara si strdinitate. 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 sa raspunda cerintelor pietei muncii.

10. Evaluare

Pondere
Tip activitate Criterii de evaluare Metode de din no} a
evaluare finala
%
- Cunoasterea si intelegerea precum si utilizarea adecvata a Evaluare continua 20
notiunilor specifice disciplinei si gradul de asimilare a
limbajului de specialitate (CP2,CP5);
- Proiectarea de trasee tehnologice pentru o piese de
configuratie simpla din domeniul mecanic (CP2,CP14) . «
Curs Lo < oo . . Evaluare prin proba
- criterii ce vizeaza aspectele atitudinale: interesul pentru studiul . < 40
L . . <. finala scrisa si orala
individual si dezvoltarea profesionala;
- Rezolvarea optima a unor probleme tehnologice specifice care
necesitd coroborarea cunostintelor din cadrul disciplinelor
tehnice studiate (CP14, CP5)
Seminar - - -
-Rezolvarea optima a unor calcule si probleme complexe Evaluare continua
Laborator aferente disciplinei in cadrul unor sarcini specifice ingineriei (prin metode orale 20
industriale (CP2, CP5) si probe practice)




-Proiectarea unui proces tehnologic de fabricare optim pe .
. . Evaluare sumativa
masini- unelte clasice (CP14) Test 20
-utilizarea unor metode, tehnici si instrumente de investigare si
de aplicare specifice ingineriei si agchierii metalelor;
Proiect
10.1. Standard minim de performanta evaluare la curs
Standarde minime pentru nota 10:
°® Coerenta logica in expunerea tuturor subiectelor propuse la proba scrisa ;
°® Elaborarea unui traseu tehnologic pentru o piesd simpla din domeniul mecanic

Identificarea principalelor surse de aparitie a erorilor pentru diferite procese de prelucrarea prin agchiere
gandarde minime pentru nota 5:
- Coerenta logicd In expunerea a minim unui subiect din cele solicitate la proba scrisd ;

10.2. Standard minim de performanta evaluare la activitatea aplicativa

Standarde minime pentru nota 10:

Cunoasterea principalelor categorii de procese mecanice de prelucrare prin aschiere si a surselor de aparitie a
erorilor de prelucrare;
Standarde minime pentru nota 5:

Recunoasterea principalelor tipuri de masini — unelte si a SDV-urilor specifice diferitelor operatii si corelarea

acestora;
Data completarii: Semnatura titularului de curs: Semnatura titularului activitétilor aplicative
16.09.2024 S.Ldr.ing. BESLIU- BANCESCU Irina S.Ldr.ing. BESLIU- BANCESCU Irina
e @] e @]
- 8 L
Data avizarii Semndtura responsabilului de program

18.09.2024 Prof.univ.dr.habil.ing. MIRONEASA Costel

Data avizarii In departament Semnatura directorului de departament
conf. dr. ing. Delia CERLINCA

19.09.2024

Data aprobarii in Consiliul academic Semnétura decanului
Prof. dr. ing. Ilie MUSCA
19.09.2024




	FIŞA DISCIPLINEI
	(licenţă)
	1. Date despre program
	2.Date despre disciplină
	3.Timpul total estimat (ore pe semestru al activităților didactice)
	4. Precondiții (acolo unde este cazul)
	5. Condiţii (acolo unde este cazul)
	6. Competențe specifice acumulate
	7. Obiectivele disciplinei
	8. Conținuturi
	9. Coroborarea conținuturilor disciplinei cu așteptările reprezentanților comunităților epistemice, asociaților profesionale şi angajatori reprezentativi din domeniul aferent programului

