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FISA DISCIPLINEI
1. Date despre program
Facultatea de Inginerie Mecanica, Autovehicule si Robotica
Departamentul de Mecanica si Tehnologii
Domeniul de studii Inginerie mecanica
Ciclul de studii Licenta
Programul de studii Inginerie mecanica
2. Date despre disciplini
Denumirea disciplinei ‘Tehnologii de fabricatie (2)
Anul de studiu |1V | Semestrul L | Tipul de evaluare E
Regimul Categoria formativa a disciplinei DS
disciplinei DF - fundamentala, DS - de specializare, DC — complementara
Categoria de optionalitate a disciplinei: DOB
DOB - obligatorie, DOP — optionala, DFA - facultativa
3. Timpul total estimat (ore alocate activitatilor didactice)
I a) Numar de ore pe saptamana 3 Curs 2 Seminar Laborator/ 1 Proiect
Lucrari practice
| b) Totalul de ore pe semestru din planul 42 Curs 28 | Seminar Laborator/ 14 Proiect
de Invatamant Lucrari practice
Distributia fondului de timp pe semestru ore
11.a) Studiu individual 55
11.b) Tutoriat (pentru 1D)
I11. Examinari 3
IV. Alte activitati (precizati):
Total ore studiu individual (11.a+11.b+111) 58
Total ore pe semestru (I.b+1l.a+11.b+111+1V) 100
Numarul de credite 4
4. Competente specifice acumulate
Competente CP4 elaboreaza studiul de fezabilitate
profesionale/generale | CP14 analizeazi procese de productie in vederea imbunititirii
CP15 aplica sisteme avansate de fabricatie
Competente CT4 lucreaza in echipe
transversale CT6 utilizeaza cu precizie echipamente, instrumente sau echipamente tehnologice
5. Rezultatele invatarii
Cunostinte Aptitudini Responsabilitate si autonomie

Studentul/absolventul analizeazd si  Studentul/absolventul rezolva

Studentul/absolventul arati spirit de initiativa si

argumenteaza rezultate teoretice, problemele . . .

. . . . s actiune pentru actualizarea cunostintelor
experimentale si documentatia tehnica tehnologice in utilizarea rofesionale. economice si de culturi
asociatd domeniului ingineriei sistemelor P e ’

- ; organizationala.
mecanice mecanice. )

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

Obiectivul general al disciplinei

Dezvoltarea cunostintelor si competentelor necesare intelegerii, selectarii si aplicarii
proceselor de fabricatie conventionale si moderne, pentru proiectarea si realizarea eficienta a
pieselor si ansamblurilor mecanice, in conditii de calitate, productivitate si sustenabilitate.

7. Continutul predarii si invatarii

Curs Nr. Metode de predare
ore

Observatii

Curs introductiv. Prezentarea obiectivelor cursului, tematicii | 1
disciplinei, bibliografiei, modului de evaluare pe parcurs si a
celui de evaluare finald, precum si realizarea altor clarificari
necesare
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Notiuni introductive
Cap. L. Procese de productie. Procese tehnologice.
1.1. Organizarea si desfagurarea proceselor de
productie intr-0 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:
2.1 Principii generale de alegere a tipului de semifabricat.
2.2 Piese obtinute prin turnare, presare, taiere 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 obtinute prin stantare si matritarea la rece.
Retezarea, decuparea, perforarea, indoirea, ambutisarea;
2.13 Semifabricate si piese din pulberi. Elaborarea pulberilor
compactizarea, sinterizarea;
2.14 Piese din mase plastice. Presarea, injectarea, formarea din
folii
2.14.1 Caracterizarea tehnologica a semifabricatelor forjate.
2.14.2 Caracterizarea tehnologica a semifabricatelor sudate
si combinate.
2.15 Pregatirea semifabricatelor in vederea prelucrarilor prin
aschiere.

Cap. III. Elemente de proiectare si constructie a
dispozitivelor.

3.1. Definirea si clasificarea dispozitivelor.

3.2. Elemente de orientare a pieselor cu suprafete plane,
cilindrice (exterioare, interioare), conice si sferice.

3.3. Elemente si mecanisme de fixare.

3.4. Elemente de ghidare a sculelor.

3.5. Elemente de actionare.
3.6 Corpul dispozitivelor.
3.7 Principii de baza la proiectarea dispozitivelor

Cap. IV. Prelucrari prin aschiere
4.1 Bazele aschierii, scule aschietoare, parametrii regimului de
aschiere
4.1.1. Notiuni generale;
4.1.2. Generarea suprafetelor pe masini unelte, solutii;
4.1.3. Cinematica procesului de generare a suprafetelor;
4.2, Magini-unelte.  Structura, lanturi cinematice,
caracteristici;
4.3. Bazele fizice ale procesului de aschiere.
4.4 Mecanica procesului de agchiere.
4.5 Scule pentru masini 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 calitatii suprafetelor.
Importanta.

expunere orala,
conversatie,
exemple
demonstrative,
descoperire
dirijata, studiu de
caz, exemplificare,
sinteza
cunostintelor
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4.7.2. Modalitati de formare a asperitatilor de suprafata.

4.7.3. Asperitati de generare a suprafetei.

4.7.4. Asperitati de aschiere.

4.7.5. Influenta diferitilor factori asupra rugozitatii
suprafetelor (duritate, viteza, agchiere, avansul, rigiditatea etc.

4.7.6. Influenta rugozitatii suprafetei asupra rezistentei,
comportarii In exploatare a organelor de magini
4.7.7. Structura si proprietatile stratului superficial.

Cap. V. Instalarea semifabricatelor in vederea fabricarii.
5.1 Precizia orientarii si erori de instalare
5.2 Erori de bazare:
- determinarea erorii de bazare;
- erori de bazare la piese prismatice;
- erori de bazare la piese cilindrice si prisme;
- agezarea pe suprafete cilindrice ale alezajelor;
- agezarea 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 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. VIIL. 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 Prelucréri prin burghiere
9.4. Prelucrari prin rabotare si mortezare
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. VFabricatia pe masini cu comanda
numerica(MUCN) si asistate de calculator

10.1 Coduri si adrese de programare

10.2 Programarea in CN

10.3 Fabricatia asistata de calculator

Cap. XI. Tehnologii specifice de fabricatie a pieselor
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 si a pietrelor tehnice
11.6 Tehnologia straturilor subtiri din microelectronica

Cap. XII. Prelucrarea prin tehnologii neconventionale.
12.1. Consideratii generale.
12.2. Prelucrari prin electroeroziune.
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12.3. Prelucrari electrochimice.

12.4 Prelucrari cu ultrasunete.

12.5 Prelucrari cu laser.

12.6 Prelucriri cu fascicol de electroni.
12.7 Prelucrari prin eroziune chimica.
12.8. Prelucriri cu plasma.

Cap. XIIIL Tehnologia asamblarii
13.1. Operatii de asamblare, forme organizatorice
13.2 Metode de mecanizare si automatizare Strunjirea
copiere : mecanica, hidraulica etc.

prin

Bibliografie minimala recomandata

1.
2.

fabricatie, Suceava : Editura Universitatii "Stefan cel Mare", 2025, ISBN 978-973-666-837-1

3.

BESLIU — BANCESCU Irina, Echipamente si tehnologii de fabricatie, note de curs, in format ppt, 2025
Dumitru Amarandei, Irina, Besliu-Bancescu, Delia Aurora Cerlinca, loan Tamasag. Echipamente si tehnologii de

Irina BESLIU-BANCESCU, Eugen CEFRANOV, Dumitru AMARANDEI, Alexandru POTORAC. - Tehnologii

de fabricatie : iIndrumar de laborator, Suceava, Editura Universitatii "Stefan cel Mare", 2025, partea I si partea a

I1-a, ISBN 978-973-666-843-2.

L Nr. .
Aplicatii ( laborator ) ore Metode de predare Observatii
1.Laborator introductiv. Familiarizarea studentilor cu | 2
continutul laboratorului, prezentarea unor detalii
organizatorice, norme de securitate si sanatate Tn munca
2.Influenta preciziei geometrice a maginii-unelte asupra 2
preciziei de prelucrare. Explicatia si
3.Influenta rigiditatii masinii-unelte asupra preciziei de 2 Xplicatia st

demonstratia,
prelucrare Invitarea rin
4 Influenta rigiditatii sculelor asupra preciziei de 2 ’ p
descoperire,
prelucrare o .
— — - - Exercitiul practic
5 Influenta uzurii si deformatiei termice a sculei asupra 2 - S i’

. Discutii si reflectii
preciziei de prelucrare
6. Influenta parametrilor regimului de aschiere asupra 2
rugozitatii suprafetelor prelucrate
7. Tehnologii de prelucrare prin strunjire a suprafetelor 2
conice

Bibliografie minimala recomandati

Irina BESLIU-BANCESCU, Eugen CEFRANOV, Dumitru AMARANDEI, Alexandru POTORAC. - Tehnologii de
fabricatie : indrumar de laborator, Suceava, Editura Universitatii "Stefan cel Mare", 2025, partea I si partea a II-a ,

ISBN 978-973-666-843-2.

8. Evaluare

Tip activitate Criterii de evaluare

Metode de evaluare

Pondere din
nota finala

curs participarea activa in timpul cursurilor Evaluare continud 60%
-intelegerea de ansamblu a principalelor aspecte | Examen scris care se
legat? (}edtepnolqgule de fali.rut:algle ot | finalizeaza printr-0
-nivelul de insusire a cunostinelor referitoare la . < .
subiectele expuse. Yerlﬁ(f.a e oral a graltdulu} de
-coerentd logicd in expunerea cunostintelor indeplinire a cerintelor din
insusite; lucrarea scrisa

-rationamentul utilizat pentru argumentarea unor

robleme specifice tehnologiilor de fabricatie

Seminar

Laborator/ -participarea activa la activitatile practice. Evaluare continua (prin 10%

Lucrari practice
prelucrarea datelor.

-rezultatele obtinute la finalul lucrarii de laborator,

-intocmirea referatelor pentru fiecare lucrare
-intelegerea de ansamblu a problemelor specifice
tehnologiilor de fabricatie expuse in cadrul

metode orale si probe
practice)
Evaluare sumativa

Test docimologic sumativ

4
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laboratoarelor

Proiect

Data completarii

Grad didactic, nume, prenume, Grad didactic, nume, prenume,
semnatura titularului de curs semnatura titularului de aplicatie

24.09.2025

Sef lucr. univ. dr. ing. Irina BESLIU — BANCESCU (Sef lucr. univ. dr. ing. Irina BESLIU — BANCESCU

Data avizarii

Grad didactic, nume, prenume, semnatura responsabilului de program

26.09.2025

Sef lucrari dr. ing. Luminita IRIMESCU

Data avizarii in departament

Grad didactic, nume, prenume, semnatura directorului de departament

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

29.09.2025
Data aprobarii in consiliul facultatii Grad didactic, nume, prenume, semnatura decanului
Prof. univ. dr. ing. Ilie MUSCA
29.09.2025




