FISA DISCIPLINEI

1. Date despre program

1.1 Institutia de Tnvatamant superior Universitatea Tehnica din Cluj-Napoca

1.2 Facultatea Inginerie Industriald, Robotica si Managementul Productiei
1.3 Departamentul Ingineria Proiectarii si Robotica

1.4 Domeniul de studii Inginerie Industriala

1.5 Ciclul de studii Licenta

1.6 Programul de studii / Calificarea Sisteme de Productie Digitale (la Bistrita)/Inginer

1.7 Forma de invatamant IF —Tnvatamant cu frecventa

1.8 Codul disciplinei 47.00

2. Date despre disciplina

2.1 Denumirea disciplinei Prelucrari prin aschiere si scule aschietoare

2.2Titularul de curs Conf.dr.ing. Sabau Emilia - emilia.sabau@tcm.utcluj.ro

2.3 Titularul activitatilor de seminar /

. Conf.dr.ing. Sabdu Emilia - emilia.sabau@tcm.utcluj.ro
laborator / proiect

2.4 Anul de studiu 11 | 2.5 Semestrul | 1 | 2.6 Tipul de evaluare E

Categoria formativa DD

2.7 Regimul disciplinei

Optionalitate DI

3. Timpul total estimate

3.1 Numar de ore pe din 3.2 33 33 33
“ x oA s 3 2 . - 1 . -
saptamana care: | Curs Seminar Laborator Proiect
3.4 Numar de ore pe din 3.5 3.6 3.6 3.6
42 28 ) - 14 . -
semestru care: | Curs Seminar Laborator Proiect
3.7 Distributia fondului de timp (ore pe semestru) pentru:
(a) Studiul dupa manual, suport de curs, bibliografie si notite 14
(b) Documentare suplimentara in bibliotecd, pe platforme electronice de specialitate si pe 14
teren
(c) Pregatire seminarii / laboratoare, teme, referate, portofolii si eseuri 14
(d) Tutoriat 10
(e) Examinari 10
(f) Alte activitati: 0
3.8 Total ore studiu individual (suma (3.7(a)...3.7(f))) 58
3.9 Total ore pe semestru (3.4+3.8) 100
3.10 Numarul de credite 4

4. Preconditii (acolo unde este cazul)

Urmarea cursurilor: Organe de Masini, Geometrie descriptiva si desen tehnic,

4.1 de curriculum . .
Proiectarea sculelor aschietoare

Realizarea de proiecte specific domeniului ingineriei industriale, utilizarea si
4.2 de competente combinarea cunostintelor, principiilor si metodelor de baza din domeniul
ingineriei industriale si asocierea lor cu notiunile de desen tehnic.

5. Conditii (acolo unde este cazul)

5.1. de desfdsurare a cursului Proiector multi-media, tabla

5.2. de desfasurare a seminarului /

Echi i .
laboratorului / proiectului chipamentele din laboratorul de TCM




6. Competentele specifice acumulate

Competente profesionale

C4.1. Descrierea teoriei, metodelor si principiilor de baza pentru proiectarea proceselor
tehnologice specific domeniului constructiilor de masini.

C4.2. Folosirea cunostintelor de baza pentru explicarea si interpretarea diferitelor tipuri de
procese specifice tehnologiilor de fabricatie din constructia de masini.

C4.3. Aplicarea principiilor de baza si a metodelor pentru proiectarea proceselor de fabricatie
pe masini-unelte clasice si/sau cu CNC, cu date de intrare bine definite, sub supraveghere
calificata.

C4.4. Utilizarea corespunzatoare a criteriilor de evaluare standardizate si a metodelor de
apreciere a calitatii, avantajelor si limitarilor proceselor de fabricatie pe masini-unelte clasice
si/sau cu CNC, sau pe sisteme flexibile de fabricatie.

C4.5. Elaborarea de proiecte ale proceselor de fabricatie din constructia de masini, inclusive a
programelor CAM.

C5.1. Identificarea unui spectru larg de teorii, metode si principii de baza pentru proiectarea
conceptuala si de detaliu a sistemelor tehnologice complexe, cu preponderenta specifice
prelucrarilor prin aschiere si deformare plastica.

C5.2. Utilizarea cunostintelor de specialitate pentru explicarea si interpretarea de noi sisteme
tehnologice complexe, specifice prelucrarilor prin aschiere si proceselor de deformare plastica.
C5.3. Aplicarea integrata a unui spectru larg de principii si metode pentru proiectarea
conceptuala si de detaliu de noi sisteme tehnologice complexe, specifice prelucrarilor prin
aschiere si proceselor de fabricatie prin deformare plastica.

C5.4. Evaluarea si stabilirea variantelor optime de sisteme tehnologice si echipamente
complexe, specifice prelucrarilor prin aschiere si deformare plastica.

Competente transversale

CT1. Aplicarea valorilor etice din cadrul profesiei de inginer si executia responsabila a datoriilor
profesionale, cu o autonomie limitata si sub supraveghere calificatda. Promovarea gandirii
logice, convergente si divergente, pentru evaluarea propriilor decizii.

CT3. Autoevaluarea obiectiva si necesitatea unei pregatiri continue, in vederea insertiei pe
piata de munca, conform cerintelor dinamice si respective a dezvoltarii personale si
profesionale. Folosirea eficienta a cunostintelor de limba din tehnologia informatiei si a
comunicarii.

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

Dezvoltarea abilitatilor in proiectarea si utilizarea sculelor aschietoare in

7.1 Obiectivul general al sprijinul formarii profesionale. Obtinerea de cunostinte din domeniul
disciplinei tehnologiilor de fabricatie, al masinilor-unelte, respectiv al proceselor

tehnologice de aschiere.

Asimilarea cunostintelor teoretice privind proiectarea si metodele de
selectie si de utilizare a sculelor aschietoare utilizate la prelucrarea
metalelor.

Obtinerea de abilitati de utilizare, control si masurarea a principalelor
tipuri de scule aschietoare.

Cunoasterea teoriei, metodelor si principiilor fundamentale de proiectare

7.2 Obiectivele specifice a proceselor tehnologice, specifice domeniului ingineriei industriale.

Folosirea cunostintelor de baza in vederea explicarii si analizei diferitelor
tehnologii de fabricatie din cadrul ingineriei industriale.

Calculul erorilor de prelucrare pentru diferite tehnologii de prelucrare
prin aschiere.

Determinarea orientdrii potrivite pentru un semifabricat, alegerea unui
dispozitiv specific astfel incat eroarea de fabricatie sa fie minima.
Determinarea marimii fortelor de aschiere si a momentelor de aschiere, a




starii de tensiuni, a puterii consumate, in vederea alegerii corecte a
parametrilor tehnologici de aschiere.

Aplicarea metodelor si principiilor de lucru invatate, la proiectarea
proceselor tehnologice de fabricatie cu, sau fara CNC.

Folosirea criteriilor si metodelor standardizate pentru aprecierea calitatii,
avantajelor si limitdrilor masinilor-unelte cu sau fara CNC, sau a
sistemelor flexibile de fabricatie.

Sa fie capabili sa proiecteze procese tehnologice de fabricatie specifice
domeniului ingineriei industriale, inclusiv programe CAM.

8. Continuturi

8.1 Curs Nr. ore Metode de Observatii
predare

1. Introducere. Principiile de baza pentru alegerea 2
parametrilor geometrici constructivi ai sculelor
aschietoare.

2. Scule pentru strujire: Prezentare generala. 2
Clasificari. Tipuri si solutii constructive. Alegerea
regimului de aschiere la strunjire. Simbolizarea ISO
a placutelor si a corpurilor de cutite utilizate la
strunjire. Exemple practice. Corelarea simbolurilor.
3. Scule pentru frezare: Prezentare generala. 2
Clasificari. Forma dintilor la freze. Dimensionarea
frezelor cilindrice. Freze cilindrice cu dinti elicoidali.
Alegerea sensului de rotatie. Freze profilate.

4. Scule pentru alezaje, burghie: Prezentare 2
generala. Geometria constructiva a burghiului
elicoidal. Parametrii geometrici functionali,
geometrii, aplicatii.

5. Scule pentru filetare: Prezentare generala. | 2
Geometria constructiva a tarodului si a filierelor

cilindrice. Forma canalelor pentru evacuarea Discutii,

aschiilor. rezolvarea de

6. Precizia de fabricatie. Diferite tipuri de erori. 2 probleme (online)
7. Influenta uzurii masinii-unelte asupra preciziei 2

de prelucrare.

8. Influenta uzurii sculei-aschietoare asupra 2

preciziei de prelucrare. Cazul 1: uzura pe fata de
asezare; Cazul 2: uzura pe fata de degajare.

9. Influenta rigiditatii statice si dinamice a 2
elementelor sistemului tehnologic asupra preciziei
de prelucrare.

10. Influenta sculei aschietoare asupra preciziei de | 2
prelucrare. Deformatii termice.
11. Influenta vibratiilor sistemului tehnologic 2
asupra preciziei de prelucrare.
12. Influenta tensiunilor interne asupra preciziei de | 2

prelucrare.

13. Concepte de baza privind proiectarea 2
proceselor tehnologice de fabricatie.

14. Tehnologia prelucrarii diferitelor tipuri de 2

suprafete.




Bibliografie:

1. Abrudan, G, s.a., Proiectarea sculelor aschietoare, Litografia IPC-N, 1982

2. Borzan, M., Proiectarea sculelor profilate. Ed. Studium, Cluj-Napoca, ISBN 973—9422-91 -8, 2001.

3. *** Cataloage de scule aschietoare de la firmele specializate (Sandvik Coromant, Seco Tools, Walter
Tool, Dormer, Kyocera, etc).

4. Ancau, M., Tehnologii de fabricatie. Editura Casa Cartii de Stiinta, Cluj-Napoca, 2003.

5. Gyenge Csaba, Ros Olimpia, Popa Marcel. Tehnologia constructiei masinilor-unelte. Cluj-Napoca, Lit.
IPC-N, 1989;

6. Pruteanu Octavian, s.a. Tehnologia fabricarii masinilor, Ed. Did. si Ped. Bucuresti, 1981.

8.2 Seminar / laborator / proiect Metode de Observatii

predare

1. Instructaj de protectia muncii. Cunoasterea si | 2

verificarea geometriei constructive a cutitelor de

strung si a burghielor elicoidale.

2. Cunoasterea si verificarea geometriei 2

constructive a frezelor cilindro-frontale si tarozi.

3. Analiza statistica a preciziei de pozitionare a 2

sculei fata de semifabricat.

4. Influenta uzurii sculei si a deformatiilor termice 2 Aplicatii pe

ale acesteia asupra preciziei de prelucrare la calculatorsi

strunjire. discutii

5. Determinarea caracteristicilor de rigiditate 2 (online)

statica ale subansamblurilor unui strung universal.

6. Analiza rigiditatii dinamice a subansamblurilor 2

unui strung si influenta acesteia asupra preciziei de

prelucrare.

7. Calculul analitic si verificarea experimentala a 2

normei tehnice de timp in cazul prelucrarii unui

arbore prin strunjire.

Bibliografie:

1. Abrudan, G., s.a., Aschiere si scule aschietoare, indrumator de lucrari, Lito IPC-N, 1987.

2. Sabau R.G., Borzan M., Scule aschietoare. Modelare, analiza, masurare. Aplicatii. Editura Alma Mater,
Cluj-Napoca. Vol. I, ISBN 973-8397-31-6, 2003.

3. *** Cataloage de scule aschietoare de la firmele specializate (Sandvik Coromant, Seco Tools, Walter
Tool, Dormer, Kyocera, etc).

4. Fratila, D., s.a. Tehnologii de fabricatie. Indrumator pentru lucriri de laborator. UTPRESS, Cluj-Napoca,
2011.

5. Petriceanu, Gh., s.a. Tehnologia Constructiilor de Masini. Lucrari de laborator. Lito. IPCN, 1985.

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

Cunostintele asimilate sunt necesare pentru rezolvarea proiectelor de an, proiectului de diploma,
precum si pentru rezolvarea diverselor probleme viitoare din practica industriala.

10. Evaluare

Tip activitate 10.1 Criterii de evaluare 10.2 Metode de evaluare

10.3 Pondere
din nota finala

10.4 Curs subiecte teoretice. Test scris — durata 2 ore 80%

Rezolvarea unei probleme si a doua

Dupa cursul 7 se poate sustine un
examen partial.




10.5 Seminar/Laborator

Efectuarea lucrarilor de laborator si  |Test practic de sustine a

sustinerea testului final. lucrarilor aplicative. 20%
10.6 Standard minim de performanta
Rezolvarea fiecarui subiect din cele trei (2 teoretice + 1 problema) de minim nota 5.
Data completarii:  Titulari Titlu Prenume NUME Semnatura
01.09.2021  (yrs Conf.dr.ing. Emilia SABAU ﬁ/(i/:’”’
Aplicatii Conf.dr.ing. Emilia SABAU

g

Data avizarii in Consiliul Departamentului Ingineria Fabricatiei

Director Departament Ingineria Fabricatiei

02.09.2021 Conf.dr.ing. Adrian TRIF
Data aprobarii in Consiliul Facultatii IRMP Decan
20.09.2021 Prof.dr.ing. Corina BIRLEANU




