1. Date despre program

UNIVERSITATEA TEHNICA

L

DIN CLUJ-NAPOCA

FISA DISCIPLINEI

1.1 Institutia de Invatamant superior

UNIVERSITATEA TEHNICA DIN CLUJ-NAPOCA,
CENTRUL UNIVERSITAR NORD DIN BAIA MARE

1.2 Facultatea

DE INGINERIE

1.3 Departamentul

INGINERIE SI MANAGEMENTUL TEHNOLOGIEI

1.4 Domeniul de studii

INGINERIE SI MANAGEMENT

1.5 Ciclul de studii

LICENTA

1.6 Programul de studii

INGINERIE ECONOMICA IN DOMENIUL MECANIC

2. Date despre disciplina

2.1 Denumirea disciplinei

Tehnologia de fabricatie 2

2.2 Codul disciplinei 67.00

2.3 Titularul activitatilor de curs

Conf.dr.ing. . Lucian Butnar

2.4 Titularul(ii) activitatilor de aplicatii

Conf.dr.ing. . Lucian Butnar

2.5 Anul de studii ‘ 4 ‘ 2.6 Semestrul | 7 | 2.7 Tip evaluare ‘ E ‘ 2.8 Tip* ‘ DI ‘ 2.9 Cat** DS
* DI=Disciplina impusd; DO=Disciplina optionald; DFac=Disciplina facultativa
** DF=Disciplina fundamentala; DD=Disciplind de domeniu; DS=Disciplina de specialitate; DC=Disciplina complementara
3. Timpul total (ore pe semestru ale activitatii studentului)
3.1 Numadr de ore activitati didactice/ 3 din care: 3.1.1 curs 2 3.1.2 seminar
saptamana din care: 3.1.3 laborator 1 3.1.4 proiect
3.2 Numar de ore activitati didactice/ 42 din care: 3.2.1 curs 28 | 3.2.2 seminar
semestru din care: 3.2.3 laborator 14 3.2.3 proiect
Distributia fondului de timp pentru studiul individual ore
Studiul dupa manual, suport de curs, bibliografie si notite 15
Documentare suplimentard In biblioteca, pe platformele electronice de specialitate si pe teren 7
Pregatire seminarii/laboratoare, teme, referate, portofolii si eseuri 7
Tutoriat 2
Examinari 2
Alte actiVitati v veeeeseeenseeerseeesses
3.3 Total ore studiu individual 33
3.4 Total ore din planul de invatamant (3.2+3.3) 75
3.5 Numarul de credite 3

4. Preconditii (acolo unde este cazul)

4.1 de curriculum °

Tehnologia de fabricatie 1- disciplind promovata

4.2 de competente

e Cunostintele de baza privind tehnologiile de fabricatie din industria mecanica;
cunoasterea
fundamentale de prelucrare prin aschiere.

posibilitatilor masinilor unelte, cunoasterea principiilor

5. Conditii (acolo unde este cazul)

5.1. de desfasurare a cursului

Sala de curs dotata cu tabla, laptop, videoproiector(onsite) /laptop,
conexiune internet, platforma meeting (online)

5.2. de desfasurare a laboratorului

Laborator dotat cu masini unelte de prelucrare prin aschiere universale
si CNC, SDV-uri necesare masinilor unelte, AMC-uri (sublere,micrometre,
rugozimetru etc.), semifabricate diverse + Camera video, software si
Acces Point, Mechanical Arm Visualizers AVerVision M70 full HD via
HDMI (pentru online).
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6. Descrierea calificarii

CUNOSTINTE:

e (1.1 Identificarea conceptelor, teoriilor si modelelor din stiintele fundamentale aplicabile sarcinilor
specifice ingineriei si managementului;

o (3.1 Identificarea si selectarea metodelor de fabricatie, control si a structurii componentelor mecanice;

e (3.2 Explicarea si implementarea proceselor si proiectelor aferente tehnologiilor de fabricatie si ale
metodelor de control adecvate structurilor si componentelor mecanice.

= APTITUDINI:

:% e A3.1. Utilizarea principiilor si metodelor de baza pentru proiectarea tehnologica si fabricatia
= componentelor mecanice cu date de intrare bine definite in conditii de asistenta calificata;

D e A.3.2. Evaluarea pe baza de argumente justificative coerente a calitatii, adaptabilitatii si limitarilor
T solutiilor tehnologice functionale ale structurilor mecanice;

8 e A3.3. Proiectarea unor tehnologii de fabricatie specifice componentelor mecanice si punerii in
g functiune a unor echipamente mecanice de complexitate medie.

2 RESPONSABILITATE SI AUTONOMIE:

E e R.1. Aplicarea, in mod responsabil, a principiilor, normelor si valorilor eticii profesionale in realizarea
[-»

sarcinilor profesionale si identificarea obiectivelor de realizat, a resurselor disponibile, a etapelor de
lucru, a duratelor de executie, a termenelor de realizare aferente si a riscurilor aferente;

e R.2. Identificarea rolurilor si responsabilitatilor intr-o echipa pluridisciplinara si aplicarea de tehnici
de relationare si munca eficienta in cadrul echipei;

e R.3.Identificarea oportunitatilor de formare continua si utilizarea eficienta, pentru propria dezvoltare,
a surselor informationale si a resurselor de comunicare si formare profesionala asistata de calculator
(portaluri Internet, aplicatii software de specialitate, baze de date etc.).

7. Obiectivele disciplinei

7.1 Obiectivul general al disciplinei

e Cunoasterea si proiectarea pe principii moderne a tehnologiilor de
fabricare a pieselor din constructia de masini.

7.2 Obiectivele specifice

e Alegerea corecta a masinilor unelte si sculelor pentru operatiile de
prelucrare;

o Utilizarea adecvata a dispozitivelor de fixare-orientare in operatiile de
prelucrare mecanica;

e Cunoasterea tehnologiilor clasice de prelucrare a pieselor tip din
industria mecanica;

e (Capacitatea de a pune corect in aplicare tehnologii de fabricatie in
conditii economice avantajoase.

8. Continuturi

Nr Metode
8.1 Curs ore- de Obs.
predare
1. Tehnologii de prelucrare a arborilor. 3. eo
Centruirea. Tipuri de gduri de centrare si procedee de prelucrare. Strunjirea arborilor a %_ £
cilindrici in trepte. Strunjirea suprafetelor conice. Strunjirea arborilor excentrici. 14 '*3 E= g 3
Strunjirea suprafetelor profilate. Prelucrarea filetelor (filiera, strunjire, frezare). 8 2 ) )i
Rectificarea arborilor cilindrici. Rectificarea fdrd centre. Rectificarea arborilor conici. a.© §7 E
Rectificarea suprafetelor de revolutie profilate. Superfinisarea suprafetelor arborilor. = -%’ E £
2. Tehnologii de prelucrare a alezajelor. >§ qé § %’_ E
Tipuri de alezaje. Prelucrarea prin burghiere, lamare, zencuire, ldrgire si alezare. S5 g w =
Prelucrarea prin strunjire a alezajelor cilindrice. Prelucrarea prin strunjire a alezajelor | 6 § g S qé S
conice. Rectificarea alezajelor cilindrice. Rectificarea alezajelor conice. Rectificarea g =3
alezajelor profilate. Honuirea alezajelor. % ’*g _§ E
3. Tehnologii de prelucrare a corpurilor prismatice. 5 § S 5
Frezarea suprafetelor plane. Rabotarea si mortezarea suprafetelor plane. Rectificarea | 4 S5 3 '5
pland. Lepuirea pland. - 8 5
4. Tehnologii de prelucrare a rotilor dintate. 4 3 9
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Tipuri de roti dintate. Materiale. Procedee de danturare. Danturarea prin frezare (disc
modul, deget modul, melc modul). Rabotarea danturilor cu cutit roatd. Rectificarea
danturilor cilindrice.

Bibliografie:

1. Ancau, M., Tehnologia Fabricatiei. Editura Casa Cartii de stiinta, Cluj-Napoca, 2003.

2. Bejan, V,, Tehnologia fabricarii si repararii utilajelor, vol. |, II, Editura Tehnica, Bucuresti, 1991.

3. Draghici, G., Tehnologia Constructiilor de masini. Editura Didactica si Pedagogica, Bucuresti, 1977.

4. Epureanu, A,, s.a., Tehnologia constructiilor de masini. Editura Didactica si Pedagogica, Bucuresti, 1983.

5 . Gavrilas, 1., Voicu., Tehnologia de fabricatie a rotilor dintate pe masini-unelte clasice si cu comanda program.
Editura Tehnicd, Bucuresti, 1982.

6. Lobontiu, M., Bazele proiectarii proceselor tehnologice de prelucrare prin aschiere. Editura Universitatii, Baia
Mare, 1998.

7. Petriceanu, Gh,, s.a., Tehnologia Constructiilor de masini. Lucrari de laborator. Lito I.P. Cluj Napoca, 1985.

8. Picos, C., Calculul adaosurilor de prelucrare si a regimurilor de aschiere. Editura didactica si pedagogica, 1974.
9. Picos, C., s.a.,, Normarea tehnica pentru prelucrari prin aschiere., vol. I, II, Editura tehnica, Bucuresti, 1979.

10. Picos, C., s.a., Proiectarea tehnologiilor de prelucrare mecanica prin aschiere. Vol. I, II, Editura Universitas,
Chisindu, 1992.

11. Popescu, 1., Tehnologii de prelucrare mecanica, Editura MatrixRom, Bucuresti, 2008.

12. Pruteanu, 0., s.a., Tehnologia fabricarii masinilor. Editura didactica si pedagogica, Bucuresti, 1981.

13. Soare, G., Masini unelte si prelucrari mecanice. Editura MatrixRom, Bucuresti, 2007.

14. Vlase, A, 5.a., Regimuri de aschiere, adaosuri de prelucrare si norme tehnice de timp. Vol [, 11, Editura Tehnic3,
Bucuresti, 1983.

Nr Metode
8.3 Laborator ) de Obs.
ore predare
1. Posibilitatile tehnologice de prelucrare a canalelor de pand pe masina de frezat. 2
2. Studiul procesului tehnologic de prelucrare a suprafetelor conice prin strunjire. 2 :% S
3. Studiul procesului tehnologic de prelucrare a suprafetelor excentrice ale arborilor. 2 é <EC TU: I
4. Analiza posibilitatilor tehnologice de prelucrare a filetelor pe strung. 2 o kst o % g
5. Normarea tehnica a operatiei de burghiere. 2 o ?; S £ ’g
6. Studiul tehnologiilor de rectificare plana si a suprafetelor de revolutie. Vizita de 5 E 8 v g%
studiu. 3 25 A
7. Particularitati la prelucrarea prin aschiere a maselor plastice. Predarea lucrarilor. 2 b =
Recuperari.

Bibliografie:

1. Epureanu, A, s. a., Tehnologia constructiilor de masini. Editura didactica si pedagogica, Bucuresti, 1983.

2. Fratila D,, s.a,, Tehnologii de fabricatie : indrumator pentru lucrari de laborator, 2011;

3. Petriceanu Gh,, s.a., Tehnologia Constructiilor de Masini. Lucrari de laborator. Lito IPCN, Cluj-Napoca, 1985;

4. Ros 0., Carean A., Tehnologia prelucrarii pe masini-unelte cu comanda numerica, Editura Dacia, Cluj-Napoca,
1995.

9. Coroborarea/validarea continuturilor disciplinei cu asteptarile reprezentantilor comunitatii epistemice,
asociatiilor profesionale si angajatori reprezentativi din domeniul aferent programului

e Comunitatea angajatorilor recomanda dezvoltarea abilitatilor pe baza de cunostinte, rationamente logice in
domeniul solutiilor tehnologice de asigurare a calitatii pieselor fabricate si a productivitatii;

e Comunitatea angajatorilor solicita formarea absolventilor la capabilitatea de a oferi solutii tehnologice de
prelucrare, performante tehnic si productive, in conditiile de productie reale din firme;

e Dezvoltarea comunicarii profesionale prin desen, schita, tehnologie si limbaj adecvat;

o C(Capabilitatea de a identifica si rezolva problemele tehnologice care apar in procesul de fabricatie;

e Dezvoltarea responsabilitatii individuale si a spiritului de lucru in echipa.
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10. Evaluare

DIN CLUJ-NAPOCA

Tip activitate

10.1 Criterii de evaluare

10.2 Metode de evaluare

10.3 Pondere
din nota finala

Masura in care studentul stapaneste
cunostintele tehnologice si are

Examen scris si oral (onsite)/Test

problemele experimentale

finald (oral).

0,
10.4 Curs capacitatea de a rezolva probleme de personalizat (online) 60%
tehnologia fabricatiei
10.6 Laborator Modul in care studentul rezolva Prezentarea lucrarilor. Evaluare 40%

10.8 Standard minim de performanta

Stabilirea regimului optim de aschiere.
Strunjirea arborilor cilindrici si conici.
Rectificarea arborilor cu avans longitudinal si transversal.

Prelucrarea prin burghiere, largire, lamare, alezare si strunjire a alezajelor.
Rectificarea alezajelor cilindrice si conice.
Frezarea si rectificarea suprafetelor plane.
Minim nota 5 la activitatea de laborator si minim nota 5 la fiecare subiect la examen.

Data completarii

[/

Titular de curs

Conf.dr.ing. Lucian Butnar

Data avizarii in Consiliul Departamentului

[/

Data aprobarii in Consiliul Facultaitii

[/

Titular laborator

Conf.dr.ing. Lucian Butnar

Director de Departament
Conf.dr.ing. Mihai Bdnica

Decan

Conf.dr.ing.,ec. Dinu Darabd
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