FISA DISCIPLINEI

Denumirea disciplinei (in cadrul ciclui de studii de licenta) :

PRACTICA 3
Regimul disciplinei {Ob-obligatorie, Op-optionala, F- facultativa}: Ob
Semestrele de studiu (in cadrul ciclului): Tipul evaluarii semestriale: Numarul de credite:
6 Sem. 6— (C8) 4
Total ore din planul de invatamant: Total ore studiu individual pe Total ore de studiu pe
disciplina: disciplina:
90 14 104

SUPERVIZOR DE PRACTICA: conf. dr. ing. Lucian BUTNAR

Daca disciplina are mai multe semestre de studiu, se completeaza cate o figsa pentru fiecare semestru

Denumirea disciplinei (in cadrul semestrului) :

PRACTICA 3

Anul de studiu Il

Semestrul* 6 | Tipul de evaluare finala (C) | Numarul de credite: 4

Total ore din planul de invatamant: 104 Total ore studiu individual: 14 Total ore pe semestru: 90

Numarul total de ore (pe semestru) din planul de invatamant

Total: 90

C*: S: L:90 P:

SUPERVIZOR DE PRACTICA: conf. dr. ing. Lucian BUTNAR, lucian.butnar@cunbm.utcluj.ro

* C-curs, S-seminar, L-activitati de laborator, P-proiect sau lucrari practice

Facultatea: FACULTATEA DE INGINERIE

Departamentul Inginerie si Management
Tehnologic IMTech

Domeniul: Mecatronica si Robotica Specializarea: Robotica

Competente generale (competentele generale sunt mentionate in fisa specializarii)

Competente
specifice
disciplinei

1. Cunoastere si intelegere (cunoasterea si utilizarea adecvata a notiunilor specifice
disciplinei)

a.)
b.)

c.)
d.)

e)
f)
g.)
h.)

cunoasterea si intelegerea proceselor de productie industriale;

aprofundarea modului de reprezentare a pieselor mecanice, citire si intocmire
a desenelor de executie;

cunoasterea grupelor de piese specifice industriei mecanice;

cunoasterea si identificarea materialelor si semifabricatelor uzuale 1in
constructia de masini fenomenul tehnic Tn procesul tehnologic;

aspectele tehnologice ale proiectarii componentelor de produse;
aparate de masurare si control in industria constructoare de masini;
perceptia interdisciplinaritatii profesiei de inginer;

intelegerea principalelor unor procese de semifabricare si fabricare.

2. Explicare si interpretare (explicarea si interpretarea unor idei, proiecte, procese,
precum si a continuturilor teoretice si practice ale disciplinei)

a.) interpretarea si explicarea procesului tehnologic de prelucrare;

b.)

interpretarea proprietatilor principalelor grupe de materiale utilizate in

constructia de masini

c.)

interpretarea influentelor prescriptiilor din desenul de execufie asupra

prelucrarilor aplicate in fabricarea piesei




d.) influenta fenomenelor din procesul tehnologic si sistemul tehnologic asupra
preciziei pieselor prelucrate;

e.) sistemul tehnologic MUSDP si implicatia acestuia preciziei de prelucrare.

3. Instrumental — aplicative (proiectarea, conducerea si evaluarea activitatilor practice
specifice; utilizarea unor metode, tehnici si instrumente de investigare si de aplicare)

a.) Metode, programe si softuri de desenare—proiectare;

b.) Elaborarea tehnologiilor de prelucrare clasice si pe M.U. asistate;
c.) Intocmirea programelor pentru M.U. asistate de calcuator:

d.) Reglarea masinilor unelte;

e.) Tehnici de masurare si control in industria constructoare de masini.

4. Atitudinale

a.) cultivarea valorii conceptelor inginer si inginerie;

b.) stimularea unei gandiri si abordari tehnologice;

c.) atragerea inspre mediul economic;

d.) promovarea dezvoltarii cunoasterii in societatea bazata pe cunostinte;
e.) cautarea de solutii ingineresti.

Programa analitica

Tipul activitatii

Continutul Ore
alocate

PRACTICA

Se va urmari indeosebi:

studiul proceselor de prelucrare prin aschiere — strunjire, frezare,
burghiere, mortezare-rabotare, rectificare, etc — si Tntocmirea
schemelor de prelucrare;

studiul proceselor de prelucrare prin presare/deformare plastica —
forfecare, decupare, perforare, retezare, indoire, ambutisare, etc. — si
ntocmirea schemelor de prelucrare;

identificarea regimurilor de aschiere utilizate Tn prelucrarile mecanice
prin aschiere;

analiza preciziei pieselor prelucrate prin diverse procedee si a calitatji 90
suprafetelor;

studiul documentatiei tehnologice de fabricare utilizate in realizarea
reperelor;

identificarea tipurilor si caracteristicilor masinilor unelte, sculelor si
dispozitivelor utilizate Tn prelucrarea reperelor — schite, scheme
cinematice;

studiul tehnologiilor de asamblare aplicate;

documentele sistemului de management al calitati SMQ si

implementarea prevederilor lor in practica uzinala.




La stabilirea calificativului Admis/Respins se iau ih considerare

v' 1. raspunsurile la examen / colocviu (evaluarea finald)

v' 2. activitatile gen teme / referate / eseuri / traduceri / proiecte etc. - Caietul de practica:

v' 3. alte activitati (precizati). - Nota propusa de tutorele de practica:

Colocviu: Studentul se prezinta la colocviul de practica cu Conventia de practica completata si parafata
de catre firma la care a efectuat stagiul de practica si cu Caietul de practica intocmit in perioada de practica.
Cadrul didactic le verifica, urmareste calitatea informatiilor cuprinse in caiet si, prin discutii, intrebari si
raspunsuri, stabileste modul in care studentul stapaneste noftiunile, tehnicile si procesele cu care a luat
contact. Pentru stabilirea calificativului Admis/Respins se au in vedere :

e Cunostintele acumulate;

e Calitatea caietului de practica;

e Nota propusa de tutore.

Data completarii: 10.10.2016 Semnatura titularului:




