1. Date despre program

FISA DISCIPLINEI
Anul universitar 2024-2025

Decan,
conf.dr.ing. Gelu IANUS

1.1 Institutia de invatamant superior

Universitatea Tehnica ,,Gheorghe Asachi” din Iasi

1.2 Facultatea

MECANICA

1.3 Departamentul

Inginerie mecanicd, Mecatronica si Robotica

1.4 Domeniul de studii

Mecanica si Robotica

1.5 Ciclul de studii’

Licienta

1.6 Programul de studii

MCT, ROB

2. Date despre disciplina

2.1.1 Denumirea disciplinei/Cod

TEHNOLOGII DE PRELUCRARE

2.1.2 Codul disciplinei

MCT.414.DO.DS-1

2.2 Titularul activitatilor de curs

prof.dr.ing. Tabacaru Liviu-Lucian

2.3 Titularul activitatilor de aplicatii

conf. dr.ing. Margareta COTEATA

2.4 Anul de studii?

| 4 [2.5Semestrul® | 8 [2.6 Tipul de evaluare*

| E [2.7 Tipul disciplinei’

| DS/DO

3. Timpul total estimat al activitatilor zilnice(ore pe semestru

3.1 Numadr de ore pe saptamana 5 |dincare3.2curs | 3 |3.3asem.| - |3.3blaborator 1 |3.3cproiect | 1
3.4 Total ore din planul de 70 |din care 3.5 curs | 42 |3.6asem. | - |3.6b laborator 14 | 3.6¢ proiect | 14
invitimant®

Distributia fondului de timp’ Nr. ore
Studiul dupd manual, suport de curs, bibliografie si notite 20
Documentare suplimentard in bibliotecd, pe platformele electronice de specialitate si pe teren 10
Pregatire seminarii/laboratoare/proiecte, teme, referate si portofolii 20
Tutoriat® 0
Examiniri’ 3
Alte activitati: 0

3.7 Total ore studiu individual® 50
3.8 Total ore pe semestru!! 120
3.9 Numarul de credite 5

4. Preconditii (acolo unde este cazul)

4.1 de curriculum!? |e

4.2 de competente | ®

5. Conditii (acolo unde este cazul)

‘ 5.1 de desfasurare a cursului'?

\o Sala dotata cu tabla si videoproiector

lLicen;d / Master
2] -4 pentru licentd, 1-2 pentru master

3 1-8 pentru licenta, 1-3 pentru master

4Examen, colocviu sau A/R — din planul de invdtamdnt

SDF - disciplind fundamentald, DID - disciplind in domeniu, DS — disciplina de specialitate sau DC - disciplind complementara - din planul

de invatamant

6 Este egal cu 14 saptamani X numarul de ore de la punctul 3.1 (similar pentru 3.5, 3.6abc)

7 Liniile de mai Jjos se referd la studiul individual; totalul se completeaza la punctul 3.7.

8fntre 7 si 14 ore
9fntre 2 5i6ore

10 Suma valorilor de pe liniile anterioare, care se referad la studiul individual.

Y Suma dintre numrul de ore de activitate didactica directd (3.4) si numarul de ore de studiu individual (3.7); trebuie sa fie egald cu numdarul
de credite alocat disciplinei (punctul 3.9) X 24 de ore pe credit.

12ge mentioneaza disciplinele obligatoriu a fi promovate anterior sau echivalente

Br, abla, videoproiector, flipchart, materiale didactice specifice etc.
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5.2 de desfasurare a seminarului / laboratorului / e Sald dotata cu tabla, videoproiector, calculatoare si
proiectului'* echipamente specifice.

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

6.1 Obiectivul general al disciplinei | al proiectarii unor asemenea procese tehnologice;

1. Asimilarea de cétre studenti a unor cunostinte fundamentale, aplicative si formarea unor
competente in domeniul procesele tehnologice utilizate in constructia de masini si respectiv in cel

2. Initierea si familiarizarea studentilor cu aspectele concrete ale proiectarii si
materializarii unor procese de fabricatie.

6.2 Obiective specifice - elemente de precizia prelucrarii mecanice;

- prezentarea si definirea procesului de fabricatie, procesului tehnologic si elementele acestuia;

- prezentarea tipurilor de semifabricate, modul de pregatire a acestora si alegerea corecta in procesul
de fabricatie a unui reper;

- abordarea tehnologicitatii constructiei;

- priectarea proceselor tehnologice dupa principiul diferentieii operatiilor;
- modul de prelucrare a diferitelor tipuri de suprafete.

- cunoagsterea tendintelor actuale in domeniul tehnologiilor de fabricatie;
- crearea deprinderilor de a proiecta si de a utiliza diferite tehnologii.

7.Rezultatele invatarii

- Cunoasterea proceselor de fabricatie, a procedeelor de prelucrare mecanica prin aschiere si a principiilor de alegere

‘2’ a semifabricatelor.

E» - Intelegerea factorilor care influenteaza tehnologicitatea constructiei, precizia si starea suprafetelor pieselor.

£ | - Asimilarea notiunilor legate de optimizarea proceselor tehnologice si calculul costurilor de prelucrare.

O | - Cunoasterea modalitatilor de prelucrare a suprafetelor cilindrice, plane, profilate, conice, filetate, canalate si dintate.
= |- Analiza desenului de executie si identificarea solutiilor tehnologice corespunzatoare.

5 | - Proiectarea traseului tehnologic, calculul adaosurilor, determinarea regimurilor de prelucrare si normarea lucrarilor.
£ | - Realizarea proiectelor de proces tehnologic pentru piese mecanice utilizdnd metode clasice si informatizate.

% - Efectuarea lucrarilor de laborator pentru reglarea sistemelor tehnologice si evaluarea erorilor de prelucrare.

Responsabilitate si
autonomie

- Indeplinirea sarcinilor ingineresti prin identificarea etapelor si resurselor, cu asumarea responsabilitatilor.
- Comunicarea eficientd si colaborarea 1n echipa in cadrul activitatilor de laborator si proiect.

- Aplicarea cunostintelor teoretice si practice in contexte reale, cu capacitatea de autoevaluare.

- Utilizarea documentatiei tehnice si a bibliografiei de specialitate pentru fundamentarea solutiilor alese.

8. Continuturi

8.1 Curs® Metode de predare'® Observatii

Cap. 1. Procese industriale.

Cap. 2. Semifabricate folosite in constructia de masini . Calculul economic al acestora.

Cap. 3. Tehnologicitatea constructiei. Analizarea desenului de definire a piesei.

Cap. 4. Precizia de prelucrare . Analiza tehnico- economica a preciziei de prelucrare.

1.1. Proces de productie
1.2. Proces tehnologic: definitie, tipuri de procese tehnologice
1.3. Metode, procedee, variante tehnologice

2.1 Tipuri de semifabricate (laminate, turnate, forjate, etc.) si caracterizarea
lor tehnologica

2.2 Criterii de alegere a semifabricatelor. Criteriul formei si criteriul
economic.

2.3 Pregatirea semifabricatelor pentru prelucrarea mecanica prin agchiere

Prelegere clasica.
Expunere cu
videoproiector. Discutii.

3.1 Definirea notiunii

3.2 Factorii care determind tehnologicitatea constructiei, prelucrabilitatea prin
aschiere, stabilirea bazelor de asezare si cotarea rationald, forma
constructiva, precizia si rugozitatea de suprafata, unificarea i normalizarea
pieselor.

4.1 Notiuni de precizie de prelucrare

14T ehnica de calcul, pachete software, standuri experimentale, etc.

Y Titturi de capitole si paragrafe
16Expunere, prelegere, prezentare la tabld a problematicii studiate, utilizare videoproiector, discutii cu studentii(pentru fiecare capitol, daca

este cazul)
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4.2 Analiza preciziei de prelucrare prin metode statistico - matematice

4.2.1 Categorii de erori

4.2.2 Repartitii empirice §i parametrii lor

4.2.3 Repartitia normala

4.2.4 Determinarea preciziei de prelucrare cu ajutorul diagramelor de

frecventa si a diagramelor prin puncte

4.2.5 Metode de control statistic

4.3 Factorii care influenteaza precizia de prelucrare

4.3.1 Erori teoretice de prelucrare

4.3.2 Erori provocate prin instalarea semifabricatului

4.3.3 Erori provocate de inexactitatea de executie a elementelor sistemului
tehnologic

4.3.4 Erori provocate de uzura elementelor sistemului tehnologic

4.3.5 Erori provocate prin reglarea sistemului tehnologic la dimensiunea de
lucru

4.3.6 Erori provocate prin incalzirea elementelor sistemului tehnologic

4.3.7 Campul de forte al sistemului tehnologic

4.3.8 Deformatii elastice provocate de fortele de aschiere

4.3.9 Instabilitatea staticd a procesului de agchiere

4.3.10 Instabilitatea dinamica, autooscilatii
43.11 Deformatii provocate de forte
4.3.12 Masuri pentru limitarea influentei factorilor asupra preciziei

prelucrarii mecanice
4.4 Folosirea lanturilor de dimensiuni in stabilirea preciziei de prelucrare
4.4.1 Dimensiuni, lanturi de dimensiuni, elemente de inchidere si precizia
lor
4.4.2 Metode de rezolvare a lanfurilor de toate dimensiunile
Cap. 5. Starea suprafetelor
5.1 Notiuni generale
5.2 Factorii care influenteaza starea suprafetei, asperitati de suprafata si
stratul superficial

5.2.1 Influenta proprietatilor fizico - mecanice ale materialelor

522 Influenta geometriei sculei

523 Influenta parametrilor regimului de agchiere

5.2.4 Influenta lichidelor de racire - ungere

5.3 Influenta rugozitatii de suprafatd asupra comportarii in exploatare a
pieselor

5.3.1 Influenta asupra rezistentei la uzura

532 Influenta asupra caracterului ajustajului

533 Influenta asupra rezistentei la coroziune

534 Influenta asupra rezistentei la oboseala

Cap. 6. Proiectarea proceselor tehnologice de prelucrare mecanica prin aschiere.
Calculul costului final al prelucrarii piesei.
6.1 Notiuni generale
6.2 Date initiale necesare proiectarii
6.3 Procedee de elaborare a proceselor tehnologice
6.3.1 Procedeul diferentierii operatiilor
6.3.2 Procedeul concentrarii operatiilor
6.4 Proiectarea proceselor tehnologice dupa principiul diferentierii
operatiilor
6.4.1 Alegerea semifabricatului
6.4.2 Verificarea tehnologicitatii piesei
6.4.3 Stabilirea succesiunilor operatiilor de prelucrare mecanica: metoda
clasica, metoda cu ajutorul calculatorului
6.4.4 Calculul adaosului de prelucrare si a dimensiunilor intermediare:
clasic si cu ajutorul calculatorului
6.4.5 Optimizarea regimurilor de aschiere: criterii, functie, obiectiv,
functie de restrictie
6.5 Normarea lucrarilor
6.6 Calculul costului final al prelucrarii piesei
Cap. 7. Prelucrarea suprafetelor cilindrice exterioare
7.1 Clasificarea pieselor cu suprafete cilindrice exterioare
7.2 Strunjirea suprafetelor cilindrice exterioare
7.3 Frezarea suprafetelor cilindrice exterioare
7.4 Rectificarea suprafetelor cilindrice exterioare
7.5 Netezirea suprafetelor cilindrice exterioare
Cap. 8. Prelucrarea suprafetelor cilindrice interioare
8.1 Conditii impuse suprafetelor prelucrate
8.2 Prelucrarea gaurilor prin burghiere
8.3 Largirea gaurilor
8.4 Adancirea gaurilor
8.5 Adancirea conica
8.6 Lamarea
8.7 Prelucrarea complexa a gaurilor
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8.8 Alezarea gaurilor
8.9 Strunjirea suprafetelor cilindrice interioare
8.10 Rectificarea interioara
8.11 Brosarea gaurilor
8.12 Metode de netezire a suprafetelor cilindrice interioare
Cap. 9. Prelucrarea suprafetelor plane
9.1 Prelucrarea suprafetelor plane prin rabotare si mortezare
9.2 Prelucrarea suprafetelor plane prin frezare
9.3 Strunjirea suprafetelor plane
9.4 Brosarea suprafetelor plane
9.5 Rectificarea suprafetelor plane
9.6 Metode de netezire a suprafetelor plane
Cap. 10. Prelucrarea suprafetelor conice si profilate
10.1 Strunjirea suprafetelor conice
10.2 Rectificarea suprafetelor conice exterioare si interioare
10.3 Prelucrarea suprafetelor profilate prin strunjire
10.4 Prelucrarea suprafetelor profilate prin frezare
10.5 Rectificarea suprafetelor profilate
Cap. 11. Tehnologia prelucrarii filetelor
11.1 Prelucrarea filetelor cu cutite si piepteni de filetat
11.2 Prelucrarea filetelor cu mai multe inceputuri
11.3 Prelucrarea filetelor exterioare cu filiera
11.4 Prelucrarea filetelor cu ajutorul capetelor de filetat
11.5 Filetarea in vartej
11.6 Prelucrarea filetelor interioare cu tarozi
11.7 Frezarea filetelor
11.8 Rularea filetelor exterioare
11.9 Rectificarea filetelor
11.10Prelucrarea filetelor conice
Cap. 12. Prelucrarea canalelor de pana si canelurilor
12.1 Prelucrarea canalelor de pana
12.2 Prelucrarea canelurilor exterioare
12.3 Prelucrarea canelurilor interioare
Cap. 13. Procese de danturare
13.1 Frezarea danturilor cilindrice cu freze melc
13.2 Mortezarea danturilor cilindrice cu cutite roata
13.3 Mortezarea danturilor cilindrice cu cutite pieptene
13.4 Rectificarea danturilor cilindrice cu discuri biconice (procedeul
Niels)
13.5 Rectificarea danturilor cilindrice cu discuri taler (procedeul Maag)

Bibliografie curs:
1. Tabacaru L. si Pruteanu O.V. Conceptia si managementul tehnologiilor de fabricatie. Editura Junimea, Iasi 2007
2. Tabacaru L — Tehnologia constructiilor de masini 1 curs format electronic
3. Tabacaru L si Pruteanu O.V. Managementul tehnologiilor de fabricatie. Editura Politehnium Iasi 2010
4. Neagu Corneliu s.a. Ingineria si managementul productiei. Editura Didactica si Pedagogica Bucuresti , 2005.
5. Draghici George Conceptia proceselor de prelucrare mecanica Editura Politehnica Timisoara 2005
6. Pruteanu O. V. si altii - Tehnologia fabricarii masinilor, EDP, Bucuresti, 1983
7. Pruteanu O. V. si Bohosievici C. - Tehnologia fabricarii masinilor, vol. I, II, I.P. Tasi 1979
8. Rusu St. - Tehnologia fabricarii utilajului tehnologic, I.P. Bucuresti, 1985
9. Paraschiv Dr. - Tehnologia repararii si asamblarii masinilor, Rotaprint Iasi, 1996
10. Radoi M. -Reconditionarea pieselor, Ed. Tehnica, Bucuresti, 1986
11. Pruteanu O. V. si altii - Tehnologia constructiilor de masini. indrumar de laborator, I. P. Iasi, 1989.
12. Slatineanu, L. et. al. (1997), Tehnologii de prelucrare pe magsini de alezat si frezat. lasi: Editura Politehnium
13. Slatineanu, L. (2000), Tehnologii neconventionale. Chisinau: Editura Tehnica Info, 2000

8.2a Seminar Metode de predare!’

Observatii

8.2b Laborator Metode de predare!®

Observatii

Protectia muncii

Erori de prelucrare provocate prin asezarea semifabricatelor pe prisme in vederea
prelucrarii mecanice;

Erori de prelucrare provocate prin asezarca semifabricatelor intre varfuri in vederea
prelucrarii mecanice;

Erori de prelucrare produse prin reglarea sculei la dimensiunea de lucru dupa metoda
pieselor de proba;

-se discuta partea teoretica
a lucrarii;

se discutd modul de lucru;
-se identifica baza
materiald necesara cu
aprofundarea modului de

17 - .. . . e o e
Discutii, dezbateri, prezentare si/sau analiza de lucrari, rezolvare de exercitii si probleme

18 . . . .
Demonstratie practicd, exercitiu, experiment
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Erori de prelucrare provocate prin fixarea semifabricatelor in vederea prelucrarii mecanice
prin aschiere;

Reglarea sistemului tehnologic pentru filetarea in vartej si determinarea factorilor care
influenteaza precizia filetului;

Prelucrarea prin copiere a rotilor dintate cilindrice utilizand freza disc modul;

Reglarea sistemului tehnologic pentru prelucrarea danturii rotilor dintate cilindrice cu dinti
drepti si inclinati cu freza melc modul si determinarea erorilor de prelucrare.

reglaj a masinii unelte si a
aparatelor ce se utilizeaza;
-se efectueaza partea
practica;

-se prelucreaza datele
experimentale obtinute i
se trag concluziile;

-se discuta si se
comenteaza rezultatele
practice obtinute.

8.2¢ Proiect

Metode de predare'’

Observatii

Proiectarea tehnologii de fabricatie a unui reper dat pe masini unelte universale

1. Analiza desenului de executie, verificarea tehnologicitatii, stabilirea semifabricatului
2.Stabilirea traseului tehnologic;

3. Calculul adaosurilor de prelucrare
4. Determinarea regimurilor de prelucrare;
5.Normarea tehnica;

6. Evaluarea eficientei economice.

si al dimensiunilor intermediare;

Prelegere clasica.
Discutii. Verificare
etapa proiect.

Bibliografie aplicatii (seminar / laborator / proiect):

1. C. Picos s.a. Proiectarea tehnologiilor de prelucrare mecanica prin aschiere. Editura Universitas, Chisinau, 1992 vol I
2. C. Picos s.a. Proiectarea tehnologiilor de prelucrare mecanica prin aschiere. Editura Universitas,

Chisinau, 1992 vol 11

3. 0. V. Pruteanu s.a. Tehnologia constructiilor de masini. Indrumar de proiectare. IP Iasi
4. O.V. Pruteanu s.a. Tehnologia constructiilor de masini. Indrumar de laborator. IP Iasi 1990
5. D. Paraschiv, I. Sarbu si L.Tabacaru Tehnologia repararii si asamblarii masinilor. Indrumar de laborator , Editura Junimea 1999

9. Coroborarea continuturilor disciplineicu asteptarile reprezentantilor comunitatii epistemice, asociatiilor profesionale

si angajatori reprezentativi din domeniul aferent programului®’

Continutul disciplinei, aplicatiile practice, au tinut cont de urmatoarele obiective:
a. Cunostintele teoretice sa fie dublate de cele practice;

b. Aplicatiile se desfasoara pe echipamente existente in dotarea Departamentului Tehnologia Constructii de Masini;

c. S-a stimulat lucrul in echipa.

d. Disciplina contribuie la o completare armonioasa a competentelor si cunostintelor profesionale necesare unui viitor inginer mecanic in

ceea ce priveste ingineria fabricatiei unor structuri mecanice.

10. Evaluare

Tip activitate 10.1 Criterii de evaluare

10.2 Metode de evaluare

10.3 Pondere
din nota finala

. . Teste pe parcurs®': %

e Cunostinte teoretice si — .
10.4aExamen / ractice insusite (can,titatea Teme de casa: /o
Colocviu p 3 * [ Alte activitati?: %

corectitudinea, acuratetea)

Evaluare finala:

% (minim 5)

60 % (minim 5)

e Frecventa/relevanta
interventiilor sau
raspunsurilor

10.4b Seminar

Evidenta interventiilor, portofoliu de lucrari (referate, sinteze
stiintifice)

% (minim 5)

o Chestionar scris
® Raspuns oral

e Cunoasterea aparaturii, a
modului de utilizare a
instrumentelor specifice;
evaluarea unor instrumente

10.4¢ Laborator

e Demonstratie practica

e Caiet de laborator (lucrari experimentale, referate)

20% (minim 5)

19Studiu de caz, demonstratie, exercitiu, analiza erorilor etc.
2OLegcitum cu alte discipline, utilitatea disciplinei pe piata muncii
2l Se vorpreciza numdrul de teste si saptamanile in care vor fi sustinute.

22 PP . .
Cercuri stiintifice, concursuri profesionale etc.
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sau realizari, prelucrarea si
interpretarea unor rezultate

e Calitatea proiectului
realizat, corectitudinea e Autoevaluarea, prezentarea si/sau sustinerea proiectului 20% (minim 5)

10.4d Proiect S . S L
documentatiei proiectului, |e Evaluarea critica a unui proiect

justificarea solutiilor alese

- 10.5 Standard minim de performanta?

- Recunoasterea elementelor componente ale unui sistem tehnologic;

- Capacitatea de a explica modul de prelucrare a diferitelor tipuri de suprafete;

-  Capacitatea de a intocmi o documentatie tehnologica, respectand etapele proiectarii unui proces tehnologic.

Data completarii, Semnatura titularului de curs, Semnatura titularului de aplicatii,

03.092024

Data avizarii in departament, Director departament,

12.09.2024

2 e particularizeaza la specificul disciplinei standardul minim de performanta din grila de competente a programului de studii, daca este

cazul.
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