1. Date despre program

UNIVERSITATEA TEHNICA

b

DIN CLUJ-NAPOCA

FISA DISCIPLINEI

1.1 Institutia de invatdmant 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 INDUSTRIALA

1.5 Ciclul de studii

LICENTA

1.6 Programul de studii

TEHNOLOGIA CONSTRUCTIILOR DE MASINI

2. Date despre disciplind

2.1 Denumirea disciplinei | Tehnologii de prelucrare prin deformare plastici la rece

2.2 Codul disciplinei 37.00

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 | 3 | 2.6 Semestrul | 5 | 2.7 Tipevaluare | E | 28Tip* | DOB |29cCat** | DS
* DOB=Disciplina impusi; DOP=Disciplina optionala; DFA=Disciplini facultativa
** DF=Disciplind fundamental&; DS=Disciplina de specialitate; DC=Disciplind complementar
3. Timpul total (ore pe semestru ale activititii studentului)
3.1 Numar de ore activitati didactice/ din care: 3.1.1 curs 3 3.1.2 seminar
sdptdmand din care: 3.1.3 laborator 1 3.1.4 proiect 2
3.2 Numar de ore activitati didactice/ 84 din care: 3.2.1 curs 42 3.2.2 seminar
semestru din care: 3.2.3 laborator 14 3.2.3 proiect 28
Distributia fondului de timp pentru studiul individual ore
Studiul dupd manual, suport de curs, bibliografie si notite 25
Documentare suplimentara in bibliotecd, pe platformele electronice de specialitate si pe teren 15
Pregitire seminarii/laboratoare, teme, referate, portofolii si eseuri 22
Tutoriat 2
Examiniri 2

Alte activitati .oooceeveereerecrercrcrennen

3.3 Total ore studiu individual

66

3.4 Total ore din planul de inviatidmant (3.2+3.3) 150

3.5 Numérul de credite 6
4. Preconditii (acolo unde este cazul)
4.1 de curriculum e Disciplinele Desen tehnic si Mecanisme si organe de masini

4.2 de competente ¢ (Cunoasterea procedeelor de semifabricare prin deformare plastica,

¢ (Cunoasterea organelor de masini utilizate in industria mecanica, reprezentarea
grafica corectd CAD a solutiilor mecanice concepute.

proprietatile materialelor metalice, precizia de prelucrare, treptele de precizie
IS0, rugozitatea suprafetelor.
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5. Conditii (acolo unde este cazul)

5.1. de desfasurare a cursului

e Sala de curs dotata cu tabla, laptop, videoproiector, tabli inteligenta +
piese, stante si matrite reprezentative (onsite)/laptop, conexiune
internet, platforma meeting (online)

e Platforma online KB

5.2. de desfisurare a
laboratorului /proiectului

e Laborator dotat cu presa, stante si matrite, dispozitive de presare, AMC-
uri (sublere, micrometre, rugozimetru etc.), semifabricate diverse +
Cameri video, software si Acces Point (pentru online).

e Platforma online KB

6. Competentele specifice acumulate

g

COMPETENTE PROFESIONALE

e executd calcule matematice analitice

interpreteazi desene tehnice

utilizeazi software de desen tehnic

concepe designul produsului

furnizeazi documentatie tehnicd

interpreteazi cerinte tehnice

defineste cerinte tehnice

aprobd proiecte ingineresti

gestioneazd proiecte de inginerie

ajusteazé proiectele produselor

proiecteazd prototipuri

coordoneaz activitati de productie

planifica etapele de productie

analizeazé procese de productie in vederea imbunatatirii
optimizeazd parametrii procesului de productie
optimizeaza productia

coordoneaz activititi de productie

exercita fata de colegi leadership orientat citre rezultate
ofera consiliere pentru probleme de productie

stabileste fezabilitatea procesului de productie
monitorizeaza standarde de calitate pentru fabricatie
inspecteazi calitatea produselor

efectueaza verificari ale echipamentelor din unitatea de productie
asigurd mentenanta echipamentelor

aplicd competente de comunicare in domeniul tehnic

COMPETENTE
TRANSVERSALE
[ ] [ e o [ ] [

da dovada de initiativa

isi asumé responsabilitatea

aplica cunostinte stiintifice, tehnologice si ingineresti

organizeazi informatii, obiecte si resurse

utilizeazd cu precizie echipamente, instrumente sau echipamente tehnologice
lucreaza in echipe
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7. Rezultatele asteptate ale invatérii

Cunostinte

C3. Studentul/ Absolventul cunoaste structura, proprietitile si criteriile de selectie a materialelor
ingineresti, precum si principiile si particularitétile procedeelor clasice, speciale si aditive de fabricatie
utilizate pentru obtinerea si prelucrarea pieselor, prototipurilor si ansamblurilor.

Abilitati

A3.1 Studentul/ Absolventul selecteaza materiale si semifabricate in functie de cerintele functionale,
tehnologice si economice ale produsului.

A3.2 Studentul/ Absolventul alege si aplici procedee de prelucrare prin aschiere, deformare plastic4,
sudare, tehnologii neconventionale, fabricatie aditiva si prototipare rapid4, asamblare si tehnologii
specifice materialelor nemetalice si compozite.

A3.3 Studentul/ Absolventul stabileste si analizeazd parametrii tehnologici, sculele si echipamentele
necesare si evalueazi influenta acestora asupra preciziei, rugozititii si calititii produselor.

A3.4 Studentul/ Absolventul interpreteazi rezultate experimentale si propune mésuri de imbunététire
a proceselor si produselor.

Responsabilitate si

autonomie

R3.1 Studentul/ Absolventul aplici responsabil normele tehnice, de securitate si de protectie a
mediului specifice procedeelor si materialelor utilizate.

R3.2 Studentul/ Absolventul isi asum4 decizii tehnice privind alegerea materialelor, procedeelor si
parametrilor de fabricatie.

R3.3 Studentul/ Absolventul manifesta rigoare profesionald, orientare spre calitate si eficienta si
autonomie in rezolvarea problemelor tehnologice.

8. Obiectivele disciplinei

¢ cunoasterea procedeelor de prelucrare prin deformare plasticé,

8.1 Obiectivul general al disciplinei proiectarea tehnologiilor de prelucrare prin deformare si a

stantelor/matritelor utilizate in cadrul acestor tehnologii.

¢ intelegerea procedeelor de prelucrare prin deformare plastic;

¢ calcularea marimilor energetice de proces - forta, lucru mecanic si
putere - si alegerea presei necesare pentru fiecare proces de
deformare;

8.2 Obiectivele specifice e dezvoltarea capacititii de a proiecta tehnologii de fabricare

cuprinzand operatii de deformare plastica;

® cunoasterea constructiei stantelor si matritelor;

e proiectarea stantelor si matritelor utilizate in tehnologiile de fabricare
prin presare la rece.
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9. Continuturi

9.1 Curs Nr. | Metode de Obs
ore predare )
1. Notiuni generale privind deformarea plastici la rece.
Definitia presdrii la rece; Domeniul de aplicare, avantaje, dezavantaje, perspective; 4 =4
Clasificarea procedeelor de presare la rece; Materiale pentru presare la rece; z
Principalele efecte ale deformdrii plastice — ‘é’
2. Bazele fizice ale prelucririi prin presare la rece. =5 o
Structura metalelor si aliajelor. Comportarea la deformare. Rezistenta la deformare, 6 2 2 g
Deformabilitatea; Legile deformdrii plastice; Stdrile de tensiuni si stdrile de deformare 'Z. 'Z k=
in corpul deformat. 8T =
3. Procedee de forfecare si stantare. qé qé 2
Analiza procesului de taiere. Fazele procesului. Forte si momente. Procedee de forfecare. 4 % % g
Lame paralele. Lame inclinate - ghilotina. Cutite disc. Cutite vibratoare. Stantarea de g g a
precizie normald pe contur deschis. Debitarea si Retezarea. 5 E é
4. Procedee de decupare-perforare. E % 2
Analiza procesului. Tehnologicitatea pieselor decupate-perforate. Jocul stantelor de D) §
decupare - perforare. Constructia elementelor active. Forta, lucrul mecanic si puterea. 12 ‘5: E: e /g
Calitatea si precizia pieselor pieselor decupate-perforate. Croirea materialului. Calculul sa g3
coeficientului de utilizare a materialului. Calculul ldatimii benzii. Verificarea elementelor ;.; E:.; % °
active ale stantei. L9 =
- — : Qe =
5. Procedee de indoire. v [
Analiza procesului de indoire. Tehnologicitatea pieselor indoite. Calculul dimensiunilor g g g
semifabricatelor. Calculul elementelor active ale matritelor de indoire. Forta, lucrul 6 ’ch ’g o
mecanic si puterea la indoire. Stabilirea razei minime de indoire. Arcuirea pieselor QQ 5
indoite. Solutii. Constructia matritelor de indoit. 2 §
; a a =
6. Procedee de ambutisare. S < e
Analiza procesului de ambutisare. Clasificare procedeelor de ambutisare. T o ™
Tehnologicitatea pieselor ambutisate. Calculul dimensiunilor semifabricatelor plane. 6 §_ g ,Gg
Calculul elementelor active ale matritelor de ambutisare. Forta, lucrul mecanic si s S
puterea la ambutisare. Tehnologia ambutisdrii fard subtiere voitd a materialului. &
7. Procedee de presare volumica. %
Extrudarea. Procesul de deformare. Clasificare. Calculul presiunii si fortei. Constructia 4 —

elementelor active.

Bibliografie:

1. Adrian, M,, S., Badea, M., Bazele proceselor prin deformare plastica, Editura Tehnica, Bucuresti, 1983.
2. Banabic, D., Sheet metal forming processes, Springer Heidelberg Dordrecht London New York, 2010.
3. Banabic, D. et al., Formability of Metallic Materials - Plastic anisotropy, Formability Testing, Forming Limits,

Edited by D. Banabic, Springer, 2000.

4. Butnar, L., Tehnologii de forfecare si stantare. Editura Risoprint, Cluj - Napoca, 2003.

5. Cazimirovici, E., Tehnologia deformérii plastice, Editura Didactica si Pedagogica, Bucuresti, 1981.

6. Ciocardia, A, s.a. Tehnologia Presarii la Rece, Editura Didactica si Pedagogica, Bucuresti, 1991.

7. Dragan, I. Tehnologia deformaérii plastice, Editura Didactica si Pedagogica, Bucuresti, 1976.

8. Iliescu, C. Tehnologia stantarii si matritarii, Editura Didactica si Pedagogica, Bucuresti, 1977.

9. Teodorescu, M,, s.a., Prelucriri prin deformare plastica la rece, Editura Tehnica, Bucuresti, vol. LII, 1987.
10. Teodorescu M., Zgura, G., Tehnologia Presarii la Rece, Editura Didactica si Pedagogica, Bucuresti, 1980.

11. Tapalaga, I, s.a. Tehnologia Presérii la Rece, vol.I siII, Lito IP Cluj-Napoca, 1980, 1985.
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9.3 Laborator Nr. | Metode de
ore predare

o

bs.

1. Prezentarea lucrarilor. Introducere. Norme de securitatea muncii.

2. Stabilirea succesiunii prelucrarilor la stantarea/matritarea diverselor tipuri de
piese. (simultan, succesiv, simultan-succesiv). 2

3. Structura, functionarea si elementele constructive ale stantelor/matritelor simple si
combinate. Montare-demontare. 2

4. Studiul experimental al fortei la taierea cu foarfece.

5. Determinarea experimentald a arcuirii pieselor indoite in V.

Expunere si aplicatii
Expunere si aplicatii

6. Determinarea experimentald a capacitétii de ambutisare a tablelor subtiri prin
metoda Erichsen.

7. Studiul procedeului de ambutisare pe strung. Recuperéri. Predarea lucrarilor.

Masina tractiune-compres, Prese, SDV-uri si
AMC-uri. Experimental si prelucrari date

Bibliografie:

1. Adrian, M,, S., Badea, M., Bazele proceselor prin deformare plastica, Editura Tehnica, Bucuresti, 1983.

2. Banabic, D., Sheet metal forming processes, Springer Heidelberg Dordrecht London New York, 2010.

3. Banabic, D. et al,, Formability of Metallic Materials — Plastic anisotropy, Formability Testing, Forming Limits,

Edited by D. Banabic, Springer, 2000.

4. Butnar, L., Tehnologii de forfecare si stantare. Editura Risoprint, Cluj - Napoca, 2003.

5. Cazimirovici, E., Tehnologia deformaérii plastice, Editura Didactica si Pedagogica, Bucuresti, 1981.

6. Ciocardia, A, s.a. Tehnologia Presérii la Rece, Editura Didactica si Pedagogica, Bucuresti, 1991.

7. Dragan, I. Tehnologia deformarii plastice, Editura Didactica si Pedagogica, Bucuresti, 1976.

8. Iliescu, C. Tehnologia stantérii si matritérii, Editura Didactica si Pedagogica, Bucuresti, 1977.

9. Picos, C,, s.a., Tehnologia Preséirii la Rece, Editura Didactica si Pedagogica, Bucuresti, 1980.

10. Teodorescu, M,, s.a., Prelucrari prin deformare plastica la rece, Editura Tehnica, Bucuresti, vol. LII, 1987.

11. Teodorescu M., Zgura, G., Tehnologia Preséirii la Rece, Editura Didactica si Pedagogica, Bucuresti, 1980.
12. Tapalaga, I, s.a. Tehnologia Preséirii la Rece, vol. I'siIl, Lito IP Cluj-Napoca, 1980, 1985.

9.4 Proiect Nr. | Metode de Obs
ore predare )

1. Tema proiectului. Etapele de intocmire. Termen de predare. intocmirea desenului 9

2D si 3D al piesei.

2. Memoriul tehnic. Consideratii generale asupra prelucrérilor prin presare la rece.

Analiza materialului piesei. Memoriul justificativ de calcul. Analiza tehnologicitatii 2

piesei. =

3. Stabilirea formei si dimensiunii semifabricatului plan. 2 8

4. Planul de croire. Calculul CUM. Analiza utilizirii eficiente a semifabricatului. 2 E‘*

5. Stabilirea succesiuni prelucrarilor necesare. Stabilirea numérului de operatii de 9 ; 5

ambutisare. o =

6. Stabilirea variantei optime de prelucrare. Intocmirea Itinerariului Tehnologic 9 g %

pentru varianta optima. g ©

7. Calculul parametrilor energetici ai procesului. Stabilirea tipului si parametrilor 9 5 §

presei. _ 8 5

8. Calculul centrului de presiune al stantei/matritei. Intocmirea desenului de 9 g ‘E

an:samblu (1 vedere). o g

9. Intocmirea desenului de ansamblu (complet). 2 =

10. Calculul dimensiunii elementelor active. 2 2,

11. Desenele de executie al elementelor active (minim 2). Verificarea poansonului si 9 i

plécii active.

12. Normarea tehnicé a procesului tehnologic. 2

13. Calculul pretului de livrare al piesei. 2

14. Predarea proiectului. 2
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Bibliografie:

1. Butnar, L., Tehnologii de forfecare si stantare. Editura Risoprint, Cluj - Napoca, 2003.

2. Cazimirovici, E., Tehnologia deformarii plastice, Editura Didactica si Pedagogica, Bucuresti, 1981.

3. Ciocardia, A, s.a., Tehnologia Presérii la Rece, Editura Didactica si Pedagogica, Bucuresti, 1991.

4. Dragan, I, Tehnologia deformaérii plastice, Editura Didactica si Pedagogica, Bucuresti, 1976.

5. liescuy, C., Tehnologia stantarii si matritarii, Editura Didactica si Pedagogica, Bucuresti, 1977.

6. Picos, C,, s.a,, Tehnologia Presérii la Rece, Editura Didactica si Pedagogica, Bucuresti, 1980.

7. Teodorescu, M,, s.a., Prelucriri prin deformare plastica la rece, Editura Tehnica, Bucuresti, 1987.

8. Teodorescu M, Zgura G. Tehnologia Presérii la Rece, Editura Didactica si Pedagogica, Bucuresti, 1980.
9. Tapalaga, I, s.a., Tehnologia Presarii la Rece, vol.I si II,Lito IP Cluj-Napoca,1980, 1985.

10. Coroborarea/validarea continuturilor disciplinei cu asteptirile reprezentantilor comunititii
epistemice, asociatiilor profesionale si angajatori reprezentativi din domeniul aferent programului

¢ angajatorii solicitd formarea de absolventi capabili sa ofere solutii tehnologice de fabricare, inclusiv prin
deformare plastic, performante tehnic si productive;

e capacitatea de a aplica tehnologii de fabricare bazate pe procese de deformare plastici este esentiald pentru
un inginer mecanic;

e capacitatea de proiectare asistati de calculator, confectionarea si apoi punerea in functiune de stante si
matrite este o solicitare a angajatorilor in domeniu;

* angajatorii doresc specialisti in prelucriri mecanice care pot asigura modelarea pe calculator a proceselor, in
paralel cu o buni comunicare profesionalé prin desen, limbaj adecvat si care s manifeste spirit de echipa in
solutionarea problemelor tehnice.

11. Evaluare

Tip activitate 11.1 Criterii de evaluare 11.2 Metode de evaluare 11.3 Pondere
Online sau onsite din nota finala
Maésura in care studentul cunoaste
tehnologiile de presare la rece si I .
. & p .. Examen scris si oral (onsite) /Test o
11.4 Curs capacitatea de a opera cu notiuni . . 60%
oo personalizat (online)
specifice: procedeul de presare, stanta,
matrita, calitatea piesei fabricate.
Modul in care studentul rezolva -
: . Prezentarea lucrérilor. Evaluare o
11.6 Laborator | problemele experimentale in cadrul SN 10%
; finala (oral).
laboratorului
Calitatea, acuratetea tehnologiei si a
stantei/matritei proiectate si Sustinere la predare
11.7 Proiect ritmicitatea muncii pe etape (Nota 30%
proiectului va fi componentd a notei Notare pe parcurs
finale)

11.8 Standard minim de performanta

* cunoasterea principialé a tehnologiilor de deformare;

¢ cunostinte de bazi asupra procedeelor de prelucrare prin deformare plastica;

e capacitatea de a concepe stantele/matritele necesare proceselor tehnologice de deformare plastica;

® cunoasterea principiald, sustinuti de schite sumare dar tehnic corecte, care sa ofere solutii functionale.
Minim nota 5 la activitatea de laborator, predarea proiectului la termen si de o calitate de minim nota 5
iar la fiecare subiect de la examen minim nota 5.

Data completéirii Titular de curs Titular laborator/ proiect
/ / Conf.dr.ing. Lucian Butnar Conf.dr.ing. Lucian Butnar
Data avizarii in Consiliul Departamentului Director de Departament

Conf.dr.ing. Mihai Bdnicd
/ /
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Data aprobdrii in Consiliul Facultitii Decan
Conf.dr.ing. Olivian Chiver
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