1. Date despre program

R40 Anexa 1

FISA DISCIPLINEI
(licenta)

Institutia de Invatamant superior

Universitatea ,,Stefan cel Mare” Suceava

Facultatea

Inginerie Mecanici, 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

TEHNOLOGII DE FABRICATIE

Titularul activitagilor de curs

prof. univ. dr. ing. Dumitru AMARANDEI

Titularul activitatilor de laborator

As. univ. dr. ing. Ioan TAMASAG

aleasd)

Anul de v Semestrul 7 Tipul de evaluare E

studiu

Regimul disciplinei | Categoria formativa a disciplinei DS
DF - fundamentald, DD - in domeniu, DS - de specialitate, DC - complementara
Categoria de optionalitate a disciplinei: DO

DO - obligatorie (impusa), DA - optionala (la alegere), DL - facultativa (liber

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

I a) Numadr de ore pe sdptamana 4 | Curs | 2 | Seminar Laborator 2 | Proiect

L b)A T(it%lulAde ore pe semestru din planul 56 | Curs | 28 | Seminar - Laborator 28 | Proiect | -

de invatamant

1I Distributia fondului de timp pe semestru: ore
1T a)Studiul dupd manual, suport de curs, bibliografie si notite 15
11 b)Documentare suplimentara in bibliotecd, pe platformele electronice de specialitate si pe teren 15
II c)Pregatire seminarii/laboratoare, teme, referate, portofolii si eseuri 10
1T d)Tutoriat

11T Examinari 4

IV Alte activitati:

Total ore studiu individual II (a+b+c+d) 44

Total ore pe semestru (I+1I+II+IV) 100

Numarul de credite 4

4. Preconditii (acolo unde este cazul)

de curriculum

de competente

5. Conditii (acolo unde este cazul)

5.1 de desfasurare a cursului

Laptop, videoproiector si retroproiector, materiale pentru prezentare in format
Microsoft Office

5.2 de desfasurare a seminarului/
laboratorului/ proiectului

» Laborator dotat cu masini-unelte universale, MUCN, S.D.V-uri specifice, 6 PC,
programe software (Siemens UGS NX7.5-CAD, CAM, FEMAP, SolidConcept),
instrumente, aparate de masurd, echipamente de masurd, standuri si machete de
laborator, curs si indrumar de lucrari practice in format printat

6. Competente specifice acumulate




CP8 gaseste solutii pentru probleme

CP15 analizeaza procese de productie in vederea imbunatatirii

CP20 planifica etapele de productie

Competente | CT4 lucreaza in echipe

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

Competente
profesionale

7. Obiectivele disciplinei

7.1 Obiectivul general al disciplinei . cgnqas.ters.:a si intelegerea precum si utilizarea adecvata a notiunilor specifice
disciplinei;
. explicarea §i interpretarea unor idei, procese precum si a continuturilor
7.2 Obiectivele specifice teoretice si.p.ractice ale disciplinei; S . . . .
. utilizarea unor metode, tehnici si instrumente de investigare si de aplicare
specifice ingineriei si agchierii metalelor;
. initierea in activitatea de cercetare specifica disciplinei.
8. Continuturi
8.1 Curs I(jrre' Metode de predare Observatii
Curs introductiv. Prezentarea obiectivelor cursului, | 1
tematicii disciplinei, bibliografiei, modului de evaluare pe
parcurs si a celui de evaluare finala, precum si realizarea altor
clarificari necesare
Notiuni introductive 1
Cap. 1. Procese de productie. Procese tehnologice.
1.1. Organizarea §i 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. I1. Semifabricate pentru piese: 2
2.1 Principii generale de alegere a tipului de semifabricat.
2.2 Piese obtinute prin turnare, presare, tdiere §i
caracterizarea lor tehnologica:
2.3 Turnarea clasica;
2.4 Turnarea in forme cu modele fuzibile;
2.5 Turnarea in forme cu modele volatile;
2.6 Turnarea in forme ceramice cu modele permanente;
2.7 Piese turnate sub presiune;
2.8 Matritarea de precizie;
2.9 Semifabricate trefilate;
2.10 Table subtiri si microbenzi laminate;
2.11 Piese si semifabricate extrudate;
2.12 Piese obfinute prin stantare si matritarea la rece.
Retezarea, decuparea, perforarea, indoirea, ambutisarea;
2.13 Semifabricate i piese din pulberi. Elaborarea pulberilor expunere orala,
compactizarea, sinterizarea; conversatie,
2.14 Piese din mase plastice. Presarea, injectarea, formarea exemple
din folii demonstrative,
2.14.1 Caracterizarea tehnologica a semifabricatelor descoperire
forjate. dirijata, studiu de
2.14.2 Caracterizarea tehnologica a semifabricatelor caz, exemplificare,
sudate si combinate. sinteza
2.15 Pregatirea semifabricatelor in vederea prelucrarilor cunostintelor
prin aschiere.
Cap. IIl. Elemente de proiectare §i constructie a | 2
dispozitivelor.
3.1. Definirea si clasificarea dispozitivelor.
3.2. Elemente de orientare a pieselor cu suprafete plane,
cilindrice (exterioare, interioare), conice §i sferice.
3.3. Elemente §i mecanisme de fixare.
3.4. Elemente de ghidare a sculelor.
3.5. Elemente de actionare.
3.6 Corpul dispozitivelor.
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3.7 Principii de baza la proiectarea dispozitivelor

Cap. IV. Prelucrari prin agchiere
4.1 Bazele aschierii, scule aschietoare, parametrii regimului de
aschiere

4.1.1. Notiuni generale;

4.1.2. Generarea suprafetelor pe magini unelte, solutii;
4.1.3. Cinematica procesului de generare a suprafetelor;
4.2. Masini-unelte.  Structurd, lanfuri cinematice,

caracteristici;
4.3. Bazele fizice ale procesului de agchiere.
4.4 Mecanica procesului de aschiere.
4.5 Scule pentru magini unelte.
4.6 Precizia de prelucrare
4.6.1. Importanta preciziei de prelucrare
4.6.2. Metode de obtinere a preciziei de prelucrare
4.6.3. Factorii care influenteaza precizia de prelucrare
4.6.4. Erori primare de prelucrare
4.6.5. Analiza preciziei de prelucrare prin metode statistice
4.7. Calitatea suprafetelor
4.7.1.  Criterii de apreciere a calitafii suprafetelor.
Importanta.
4.7.2. Modalitati de formare a asperitatilor de suprafata.
4.7.3. Asperitati de generare a suprafetei.
4.7.4. Asperitati de agchiere.
4.7.5.  Influenta diferitilor factori asupra rugozitatii
suprafetelor
(duritate, viteza, aschiere, avansul, rigiditatea etc. ).
4.7.6. Influenta rugozitdtii suprafefei asupra rezistenfei,
comportarii in
exploatare a organelor de magini
4.7.7. Structura §i proprietdtile stratului superficial.

Cap. V. Instalarea semifabricatelor in vederea fabricdrii.
5.1 Precizia orientarii si erori de instalare
5.2 Eroride bazare:
- determinarea erorii de bazare;
- erori de bazare la piese prismatice;
- erori de bazare la piese cilindrice §i prisme;
- asezarea pe suprafete cilindrice ale alezajelor,
- asezarea folosind gaurile de centrare;
5.3 Erori de fixare.
5.4 Erori de instalare provocate de dispozitiv.
Cap. VI. Proiectarea proceselor tehnologice.
6.1 Date inifiale 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. Procese tehnologice tipizate in fabricatie.
Cap. VIII. Procese tehnologice de grup in fabricatie.

Cap. IX. Tehnologii specifice de fabricatie.
9.1. Prelucrari prin strunjire.
9.2. Prelucrari prin frezare
9.3 Prelucrari prin burghiere
9.4. Prelucrari prin rabotare gi mortezare
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9.5 Prelucrari prin brosare

9.6 Prelucrari prin rectificare

9.7 Prelucrari prin netezire

9.8 Prelucrarea mecanica a filetelor

9.9 Prelucrarea arborilor, carcaselor, rotilor dintate,
camelor etc.

Cap. X. Fabricatia pe magini cu comanda numerici(MUCN) | 2
si asistate de calculator
10.1 Coduri §i adrese de programare
10.2 Programarea in CN
10.3 Fabricatia asistata de calculator

Cap. XI. Tehnologii specifice de fabricatie a pieselor 4
11.1 Tehnologia prelucrarii pieselor tip arbore
11.2  Tehnologia fabricarii pieselor tip carcasa
11.3 Tehnologia prelucrarii pieselor filetate
11.4 Tehnologia prelucrarii rotilor dintate
11.5 Prelucrarea pieselor optice §i a pietrelor tehnice
11.6 Tehnologia straturilor subtiri din microelectronica

Cap. XII. Prelucrarea prin tehnologii neconventionale. 2
12.1. Consideratii generale.
12.2. Prelucrari prin electroeroziune.
12.3. Prelucrari electrochimice.
12.4 Prelucrari cu ultrasunete.
12.5 Prelucrari cu laser.
12.6  Prelucrari cu fascicol de electroni.
12.7  Prelucrari prin eroziune chimicd.
12.8. Prelucrari cu plasma.

Cap. XIII. Tehnologia asamblarii 2
13.1. Operatii de asamblare, forme organizatorice
13.2  Metode de mecanizare §i automatizare Strunjirea
prin copiere : mecanicd, hidraulica etc.

Bibliografie

. Diaconescu Gh., Micu C., Tehnologia mecanicii fine si micromecanicii, vol.1, 2, Ed. Tehnica , Bucuresti, 1980

. Diaconescu Gh., s.a., Tehnologia mecanicii fine si opticii, Ed. Didactica si Pedagogica, Bucuresti, 1980

. Lungu Gh., Tureac I., Magsini unelte pentru mecanica find, Ed. Didactica si Pedagogica, Bucuresti, 1981

. lliescu C., s.a., Tehnologia debitarii, decuparii si perforarii de precizie

. Dadac P., Pana C., Utilajul si tehnologia mecanicii fine si opticii, Ed. Didactica si Pedagogica, Bucuresti, 1980

Cefranov E., Amarandei D., Tehnologia constructiilor de magini,vol.1,2,3 , Ed. Universitatii Stefan cel Mare,

Suceava, 1993

7. Cefranov E., Amarandei D., Tehnologia constructiilor de magini. Indrumar de laborator, Ed. Universitdtii Stefan
cel Mare, Suceava, 1993

8. Fartdies C, Cefranov E., Magini unelte. Indrumar de laborator., Ed. Universitatii Stefan cel Mare, Suceava, 1992

9. Cefranov E., Ionescu R., Amarandei D., Semencuic D, Proiectarea proceselor tehnologice pentru strunguri
automate SARO. Indrumar, Ed. Universitatii Stefan cel Mare, Suceava, 1993

10. Semencuic D., lonescu R., Anton E., Cefranov E., Amarandei D., Programmation en commande numerique,
Universite ,, Claude Bernard”, IUTB Lyon, 1994

11. Semencuic D, Cefranov E., Tehnologia constructiilor de magini. Indrumar de proiectare, Ed. Universitatii Stefan
cel Mare, Suceava, 1998

12. Software CN , MTS-CNC Solid Concept

S AW~

Bibliografie minimala

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

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

3. Cefranov, E., lonescu, R., Amarandei, D., Semenciuc, D., Proiectarea proceselor tehnologice pentru strunguri
automate model SARO, Indrumar de proiectare, Universitatea Suceava, 1993, 221pagini.

4. Semenciuc, D., Cefranov, E., Amarandei, D., lonescu, R., Tehnologia Constructiilor de Masini—fndrumar de
proiectare, Universitatea Suceava, 1998, 230 pagini.

5. Musca, G., Amarandei, D., lonescu, R., Experimentarea, modelarea si optimizarea produselor si proceselor, Editura
Tehnica Chisinau, 1998, 150 pagini.

6. Amarandei, D., lonescu, R., Semenciuc, D., Productica, un concept modern de fabricatie, 1999, 218 pagini, Ed.
OID Bucuresti.
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7. Cefranov, E. , Amarandei, D. , Tehnologia Constructiei de Masini, Univ. Suceava, Indrumar de laborator, 1985
8. Amarandei, D., Prelucrarea cu viteya mare, o tehnologie actuala, Editura Agir, Bucuresti 2005.

8.2 Aplicatii (Seminar / laborator / proiect) l:rre. Metode de predare Observatii
1. Lucrari de laborator - 28 ore (anul IV sem. I)

1.Laborator introductiv. Familiarizarea studentilor cu | 2

continutul  laboratorului, prezentarea unor detalii

organizatorice, norme de securitate si sanatate in munca

2.Generarea suprafetelor de revolutie pe masini-unelte. 2

3. Generarea suprafetelor plane pe masgini-unelte. 2

4.Influenta impreciziei geometrice a masinii-unelte 2 _&xpunere

asupra preciziei de prelucrare. cons@eratn teoretice

5. Influenta rigidititii semifabricatelor asupra preciziei de | 2 $1 practice,

prelucrare clarificare

6. Influenta uzurii si deformatiei termice a sculei asupra 2 ) gozlgeptuala,

preciziei de prelucrare activitafi pe grupe de

7. Influenta parametrilor regimului de aschiere asupra 2 lucm, aphc.atll“

rugozitatii suprafetelor prelucrate practice, aph.ca‘;u

8. Determinarea statistica a erorilor de prelucrare si 2 demonstrative,

metode de reglare modela.rev

9. Prelucrarea prin strunjire a suprafetelor conice si 2 < matem?tlca, o

excentrice raspunsuri intrebari,
prelucrare date

10.Tehnologia de prelucrare a gaurilor pe masina de 2 experimentale,

gaurit sinteza cunostintelor,

11. Prelucrarea pieselor filetate 2 concluzii, mini-

proiecte

12. Prelucrarea pieselor tip carcasa 2

13. Elemente introductive in fabricatia aditiva de tip 2

FDM

14. Elemente introductive in fabricatia aditiva de tip 2

SLA

Bibliografie

1. Cefranov, E. , Amarandei , D., Tehnologia Constructiilor de Magini, curs, Vol. I, Il si Ill, Universitatea Suceava,
1992, 499 pagini .

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

3. Cefranov, E., lonescu, R., Amarandei, D., Semenciuc, D., Proiectarea proceselor tehnologice pentru strunguri
automate model SARO, Indrumar de proiectare, Universitatea Suceava, 1993, 22Ipagini.

4. Semenciuc, D., Cefranov, E., Amarandei, D., Ionescu, R., Tehnologia Constructiilor de Masini-Indrumar de
proiectare, Universitatea Suceava, 1998, 230 pagini.

5. Musca, G., Amarandei, D., Ionescu, R., Experimentarea, modelarea si optimizarea produselor si proceselor, Editura
Tehnica Chiginau, 1998, 150 pagini.

6. Amarandei, D., Ionescu, R., Semenciuc, D., Productica, un concept modern de fabricatie, 1999, 218 pagini, Ed.
OID Bucuresti.

7. Cefranov, E. , Amarandei, D. , Tehnologia Constructiei de Masini, Univ. Suceava, Indrumar de laborator, 1985

8. Picos, C., s.a., Calculul adausurilor de prelucrare si al regimurilor de agchiere, EDP Bucuresti,, 1974.

9. OS Giorgescu, Indrumator pentru ateliere mecanice, ET Bucuresti, 1977.

Bibliografie minimala

1. Cefranov, E. , Amarandei , D., Tehnologia Constructiilor de Masini, curs, Vol. I, Il si Ill, Universitatea Suceava,

1992, 499 pagini .

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

3. Cefranov, E., lonescu, R., Amarandei, D., Semenciuc, D., Proiectarea proceselor tehnologice pentru strunguri
automate model SARO, Indrumar de proiectare, Universitatea Suceava, 1993, 221pagini.

4. Semenciuc, D., Cefranov, E., Amarandei, D., lonescu, R., Tehnologia Constructiilor de Maﬁni—fndrumar de
proiectare, Universitatea Suceava, 1998, 230 pagini.

5. OS Giorgescu, Indrumator pentru ateliere mecanice, ET Bucuresti, 1977.

9. Coroborarea continuturilor disciplinei cu asteptarile reprezentantilor comunitatilor epistemice, asociatilor
profesionale si angajatori reprezentativi din domeniul aferent programului
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Continutul disciplinei este in concordanta cu cele ale disciplinelor similare predate la programe de studii de la
facultdti de profil din tara 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 sa raspunda cerintelor pietei muncii..

10. Evaluare

. . . o e Pondere din
Tip activitate Criterii de evaluare Metode de evaluare < 0
nota finala %
INota acordata pentru participarea .
;a acordata p P: p Evaluare continua 20
activa 1n timpul cursurilor
Examen scris care se finalizeaza printr-
Curs . . . - .
Nota acordata la examinarea o verificare orald a gradului de 40
finala indeplinire a cerintelor din lucrarea
scrisd
Seminar - :
Media notelor acordate la lucrari | Evaluare continud (prin metode orale si 20
ractice probe practice)
Laborator —
Note acordate la testele de la Evaluare sumativa 20
laborator Test sumativ
Proiect

Standard minim de performanta

Standarde minime pentru nota 5:

- Nota pe parcurs minim 5 (note teste, mini-proiect la laborator, minim 5)

-Nota la examen minim 5: -la componenta Aplicatii, de la examenul oral, (3 pct.).
-prezenta la curs/sau compensare prin mini-proiecte (2 pct.):

Data completarii:
16.09.2024

Semnatura titularului de curs:

Prof. dr. ing. Dumitru AMARANDEI
T 4

e E

Semnatura titularului de seminar/
laborator/ proiect:
As.univ.dr.ing. loan TAMASAG

Data avizarii

Semnatura responsabilului de program

18.09.2024

Sef lucrari dr.ing. Luminita IRIMESCU

Data avizarii In departament

Semnatura directorului de departament

19.09.2024

Conf.univ.dr.ing. Delia-Aurora CERLINCA

Data aprobarii in Consiliul academic

Semnatura decanului

19.09.2024

Prof.dr.ing. Ilie MUSCA
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