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 ST MANAGEMENTUL TEHNOLOGIEI

1.4 Domeniul de studii

INGINERIE INDUSTRIALA

1.5 Ciclul de studii

LICENTA

1.6 Programul de studii

TEHNOLOGIA CONSTRUCTIILOR DE MASINI

2. Date despre disciplina

2.1 Denumirea disciplinei | Optimizarea tehnologiilor de fabricatie

2.2 Codul disciplinei 71.00

2.3 Titularul activitatilor de curs

Conf.dr.ing. Mihai Banica

2.4 Titularul(ii) activitatilor de aplicatii

Conf.dr.ing. Mihai Banica

2.5 Anul destudii | 4 | 2.6 Semestrul

8 | 27 Tipevaluare | E [ 28Tip* | DI [29Cat** | Ds

*DI=Disciplind 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 Numar de ore activitati didactice/ 2 din care: 3.1.1 curs 1 3.1.2 seminar

saptdmana din care: 3.1.3 laborator 1 3.1.4 proiect

3.2 Numar de ore activitati didactice/ 28 din care: 3.2.1 curs 14 | 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 8
Documentare suplimentara in biblioteca, pe platformele electronice de specialitate si pe teren 4
Pregdtire seminarii/laboratoare, teme, referate, portofolii si eseuri 6
Tutoriat 2
Examinari 2
Alte activitati.....coevreerennereenseeneens

3.3 Total ore studiu individual 22

3.4 Total ore din planul de Invatamant (3.2+3.3) 50

3.5 Numarul de credite 2

4. Preconditii (acolo unde este cazul)

4.1 de curriculum

e Matematici speciale, Informatica aplicata 2, Tehnologia materialelor, Tehnologia
constructiilor de masini

e |Concepte, principii, teoreme si metode de baza din matematica

4.2 de competente e Notiuni de baza de Matlab (Octave)

e Cunostinte de baza desfasurarea proceselor tehnologice

5. Conditii (acolo unde este cazul)

5.1. de desfasurare a cursului

Sala de curs dotata cu tabla, laptop, videoproiector
Platforma online KB a CUNBM

5.2. de desfasurare alaboratorului

Laborator L14 dotat cu 20 de calculatoare, Matlab (Octave), periferice, si
internet
Platforma online KB a CUNBM
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6. Descrierea calificarii

atarii

mva

A

Prin rezultatele

CUNOSTINTE:

C.1.1. Identificarea adecvata a conceptelor, principiilor, teoremelor si metodelor de baza din
matematicd, desen tehnic si programarea calculatoarelor

C.1.2. Utilizarea cunostintelor de baza din disciplinele fundamentale pentru explicarea si interpretarea
rezultatelor teoretice, teoremelor, fenomenelor sau proceselor specifice ingineriei industriale

C.3.1. Descrierea teoriilor si metodelor de baza din domeniul programarii calculatoarelor si informaticii
aplicate specifice tehnologiei constructiilor de masini

C.3.2. Utilizarea cunostintelor de baza asociate programelor software si tehnologiilor digitale pentru
explicarea si interpretarea problemelor care apar in conceptia si proiectarea asistata de calculator a
produselor, proceselor si tehnologiilor, In investigarea teoretico-experimentala si prelucrarea
computerizata a datelor, specifice ingineriei industriale, in general, si tehnologiei constructiei de masini
in particular

C.4.1. Descrierea teoriilor, metodelor si principiilor fundamentale ale proiectarii proceselor tehnologice
specifice tehnologiei constructiilor de masini

C.4.2. Utilizarea cunostintelor de baza pentru explicarea si interpretarea diferitelor tipuri de procese
tehnologice de fabricare specifice tehnologiei constructiilor de masini

APTITUDINI:

A.1.1. Aplicarea de teoreme, principii si metode de baza din disciplinele fundamentale, pentru calcule
ingineresti in proiectarea si exploatarea sistemelor tehnice, specifice ingineriei industriale, in conditii de
asistenta calificata

A.1.2. Utilizarea adecvata de criterii si metode standard de evaluare, din disciplinele fundamentale,
pentru identificarea, modelarea, analiza si aprecierea calitativa si cantitativa a fenomenelor si
parametrilor caracteristici, precum si pentru prelucrarea si interpretarea rezultatelor, din procese
specifice ingineriei industriale

A.3.1. Aplicarea de principii si metode de baza din programe software si din tehnologiile digitale pentru
programare, realizare de baze de date, grafica asistatd, modelare, proiectarea asistata de calculator a
produselor, proceselor si tehnologiilor, investigarea si prelucrarea computerizata a datelor specifice
ingineriei industriale, in general, si tehnologiei constructiilor de masini, in particular

A.3.2. Utilizarea adecvata de criterii si metode standard de evaluare, pentru a aprecia calitatea,
avantajele si limitele programelor software si tehnologii digitale, in vederea folosirii lor la realizarea de
sarcini specifice ingineriei industriale, in general si tehnologiei constructiilor de masini, in particular
A.4.1. Aplicarea de principii si metode de baza pentru proiectarea proceselor tehnologice de fabricare,
pe masini clasice si/sau CNC cu date de intrare bine definite, In conditii de asistenta calificata

A.4.2. Utilizarea adecvata de criterii si metode standard de evaluare, pentru a aprecia calitatea,
avantajele si limitele proceselor tehnologice de fabricare pe masini clasice si/sau CNC si a sistemelor
flexibile de fabricare

RESPONSABILITATE SIAUTONOMIE:

R.1. Aplicarea valorilor si eticii profesiei de inginer si executarea responsabila a sarcinilor profesionale
in conditii de autonomie restransa si asistenta calificata. Promovarea rationamentului logic, convergent
si divergent, a aplicabilitatii practice, a evaluarii si autoevaluarii in luarea deciziilor

R.2. Realizarea activitatilor si exercitarea rolurilor specifice muncii in echipa pe diferite paliere
ierarhice. Promovarea spiritului de initiativa, dialogului, cooperarii, atitudinii pozitive si respectului fata
de ceilalti, diversitatii si multiculturalitatii si imbunatatirea continua a propriei activitati

R.3. Autoevaluarea obiectiva a nevoii de formare profesionala continua in scopul insertiei pe piata
muncii si al adaptarii la dinamica cerintelor acesteia si pentru dezvoltarea personala si profesionala.
Utilizarea eficienta a abilitatilor lingvistice si a cunostintelor de tehnologia informatiei si a comunicarii
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7. Obiectivele disciplinei (reiesind din grila competentelor specifice acumulate)

7.1 Obiectivul general al disciplinei halogias

e [Rezolvarea problemelor de optimizare combinatorica a proceselor

tehnologic;

7.2 Obiectivele specifice

o [realizarea modelului matematic de optimizare pentru un proces

e sa utilizeze algoritmi numerici si genetici fara sau cu restrictii pentru
rezolvarea problemelor de optimizare combinatorica;

e sdrezolve sisd interpreteze rezultatele unei proceduri de optimizare;

e sd proiecteze un proces tehnologic optimizat.

\8. Continuturi

Nr.

Metode de

unghiul de degajare, unghiul de asezare, unghiul de inclinare al tdisului activ, unghiului de
atac principal si secundar, raza de racordare, mediul de aschiere, materialul sculelor)
Influenta parametrilor procesului de aschiere asupra costurilor

Influenta parametrilor procesului de aschiere asupra componentelor fortelor de aschiere
Fz, Fx, Fy(materialul prelucrat, viteza de aschiere, avansul de aschiere, addncimea de
aschiere, unghiul de degajare, unghiul de asezare, unghiul de inclinare al tdisului activ,
unghiului de atac principal si secundar, raza de racordare, mediul de aschiere)

Influenta parametrilor procesului de aschiere asupra temperaturii dintelui aschietor

8.1 Curs Obs.
ore predare

1. INTRODUCERE. 1
Modelul sistemului tehnologic de prelucrare. Obiectul optimizdrii. Optimizarea. Concluzii -
2. METODE NUMERICE DE OPTIMIZARE. ,E
Conceptul de optimizare. Modelul matematic general. Metoda de optimizare iterativd. 1 S
EXxistenta si unicitatea solutiei optime. Concluzii E»
3. OPTIMIZAREA PROBLEMELOR DEPENDENTE DE N VARIABILE,CU RESTRICTII. %
PROGRAMARE NELINIARA. 1 E=
Introducere. Algoritmul COMPLEX. Criterii de convergentd S
4. ALGORITMI GENETICI. g
Introducere. Evolutia naturald si modelarea ei. Codarea variabilelor. Selectia. Calculul 3 QE) °
adaptabilitdtii (fitness-ului). Selectia propriu-zisd. Incrucisarea (recombinarea). Mutatia. 'Z — =
Reinserarea = E
5. OPTIMIZAREA PARAMETRILOR PROCESULUI DE ASCHIERE g2 3
Generalitdti. Criteriile utilizate la optimizarea parametrilor procesului de aschiere. T "3 5
Influenta parametrilor procesului de aschiere asupra calitdtii si preciziei E) 8 g
suprafetelorprelucrate (materialul prelucrat, viteza de aschiere, avansul de aschiere, <2 S
addncimea de aschiere, unghiul de degajare, unghiul de asezare, unghiul de inclinare al a. = (=
tdisului activ, unghiului de atac principal si secundar, raza de racordare, mediul de ’§ Z _qc?
aschiere) 5 = i
Influenta parametrilor procesului de aschiere asupra productivitdtii prelucrdrii 5 —g;: g
prinaschiere. S £ g
Dependenta uzurii si durabilitdtii sculei aschietoare de parametrii procesului de aschiere )i = ks
(materialul prelucrat, viteza de aschiere, avansul de aschiere, addncimea de aschiere, 8 a g _8

S S
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(materialul prelucrat, viteza de aschiere, avansul de aschiere, addncimea de aschiere,
unghiul de degajare, unghiul de asezare, unghiul de inclinare al tdisului activ, unghiului de
atac principal si secundar, raza de racordare, mediul de aschiere)

Bibliografie:
1. Raveica, C., Note de curs MSPFP, .pdf

2. Ancau, M,, Nistor, L., Tehnici numerice de optimizare in proiectarea asistata de calculator. Editura Tehnica,

Bucuresti, 1996
3. Ancdu, M., Optimizarea proceselor tehnologice. UTPres, Cluj-Napoca, 1999

4. Tudose, L., Pop, D., Proiectare Optimala cu Algoritmi Genetici, Editura Mediamira, Cluj-Napoca, 2002

5. Panait, S., Optimizarea sistemelor de fabricatie, Note de curs, lasi, 2006, .pdf
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8.3 Laborator Nr. | Metode de Obs.
ore predare
1. OPTIMIZAREA PROBLEMELOR DE O SINGURA VARIABILA: Metoda GRID, Metoda 2 ’g R o
SECTIUNII DE AUR S & g
2. MATLAB. INTERPOLAREA DATELOR: Interpolarea datelor din tabele -qc:J -% é &
unidimensionale, Interpolarea datelor din tabele bidimensionale, Interpolarea datelor 2 T 5z 2
din tabele tridimensionale, Interpolarea datelor din tabele N-dimensionale ,g“ g E §
3. MATLAB. ALGORITMI GENETICI: Enuntarea problemei de optimizare, Formularea ED g 2 D
problemei pentru rezolvare cu AG in Matlab, Rularea algoritmului din fereastra de 2 S5 %‘ 5, é
comenzi (Commandwindow), Rularea algoritmului utilizind Interfata grafica § g QE’ § g‘
4. OPTIMIZAREA REGIMULUI LA STRUNJIRE PE STRUNGURI UNIVERSALE: Functia 2 g E _4; S -°§J
obiectiv: COSTUL PRELUCRARII, supusdla constrangeri Qe g >
5. OPTIMIZAREA REGIMULUI LA GAURIRE PE MASINA DE GAURIT 2 g g é g
UNIVERSALA:Functia obiectiv: COSTUL PRELUCRARII, supusa la constrangeri V S Tg )E' %
6. OPTIMIZAREA REGIMULUI LA FREZARE PE MASINA DE FREZAT UNIVERSALA 2 E s % =
Functia obiectiv: COSTUL PRELUCRARII, supusd la constrdngeri 3 = TUG
7. Verificare 2 & ©

Bibliografie:

1. Anciu, M., Gyenge, Cs., Bazele optimizarii proceselor tehnologice - Indrumator pentru lucrari de laborator, Lito.
UT Cluj-Napoca, 1995

2. Ancau, M., Nistor, L., Tehnici numerice de optimizare in proiectarea asistata de calculator. Editura Tehnica,
Bucuresti, 1996

3. Ancdu, M., Optimizarea proceselor tehnologice. UTPres, Cluj-Napoca, 1999

4. Tudose, L., Pop, D., Proiectare Optimala cu Algoritmi Genetici, Editura Mediamira, Cluj-Napoca, 2002

5. Oltean, G., Tehnici de inteligenta computationala in electronica, ALGORITMI GENETICI, Universitatea Tehnica din
Cluj-Napoca, .pdf

6. Jan Duplak, Michal Hatala, ImrichOrlovsky, SlavkoJurko, DusanMandulak, The Study and Analysis of Selected
Sintered Carbide Durability in Machining Process of Steel C60, Manuf. and Ind. Eng., 11(3), 2012, ISSN 1338-6549

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.

o Cunoasterea si utilizarea tehnicilor de optimizare sunt necesare pentru cresterea productivitatii si scaderea
costurilor.

10. Evaluare

Tip activitate 10.1 Criterii de evaluare 10.2 Metode de evaluare 10.3 Pondere
din nota finala
Activitate la curs Dezbatere 20%
10.4 Curs Examen Testare si notare 40%
(online sau onsite)
Activitatea la fiecare laborator Verificare activitate 20%
10.6 Laborator Verificare Testare si notare 20%
(online sau onsite)

10.8 Standard minim de performanta

e |Interpolarea datelor
e Optimizarea regimurilor de aschiere cu AG in Matlab
Minim nota 5 la activitatea de laborator si minim nota 5 la examen.

Data completarii Titular de curs Titular laborator

/ / Conf.dr.ing. Mihai Bdnicd Conf.dr.ing. Mihai Bdnicd
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Data avizarii in Consiliul Departamentului Director de Departament
Conf.dr.ing. Mihai Bdnica
/ /
Data aprobarii in Consiliul Facultatii Decan
Conf.dr.ing., ec. Dinu Daraba
/ /

str. Dr. Victor Babes nr. 62A, 430083 Baia Mare, Romdania
tel. +40-262-218-922, fax +40-262-276-153

http://www.utcluj.ro



