1. Date despre program

FISA DISCIPLINEI
Anul universitar 2025-2026

1.1 Institutia de Invatdmant superior

Universitatea Tehnica ,,Gheorghe Asachi” din lasi

1.2 Facultatea

Constructii de Masini si Management Industrial

1.3 Departamentul

Tehnologia Constructiilor de Masini

1.4 Domeniul de studii

Inginerie Industriala

1.5 Ciclul de studiit

Licenta

1.6. Programul de studii

Ingineria Sudarii

2. Date despre disciplina

2.1.1 Denumirea disciplinei —

TEHNOLOGIA CONSTRUCTIILOR DE MASINI 1
Machine Construction Tehnology 1

2.1.2. Codul disciplinei

1S-6.05-DS

2.2 Titularul/ titularii activitatilor de curs

prof.dr.ing. Tabacaru Liviu-Lucian

2.3 Titularul/ titularii activitatilor de aplicatii (S, L, P, Pr)

asist.dr.ing. Vasile ERMOLAI

2.4 Anuldestudiiz | 11l [25Semestrul® | 6 2.6 Tipul de evaluare* | E

|2.7 Tipul disciplinei® |

DI

3. Timpul total estimat al activititilor zilnice (ore pe semestru)

3.1 Numadr de ore pe sdptamana 4 |32curs |2 |3.3asem. 3.3b laborator | 2 |3.3c proiect 3.3.dpractica
3.4 Total ore din planul de invitimant® | 56 |3.5curs | 28 |3.6a sem. 3.6b laborator | 28 | 3.6¢ proiect 3.6.
d

Distributia fondului de timp’ Nr. ore
Studiul dupd manual, suport de curs, bibliografie si notite 19
Documentare suplimentara in bibliotecd, pe platformele electronice de specialitate si pe teren 10
Pregatire seminarii/laboratoare/proiecte, teme, referate si portofolii 15
Examiniri® 3

Alte activitati:

3.7 Total ore studiu individual® 44
3.8 Total ore pe semestru*® 100
3.9 Numarul de credite 4

4. Preconditii (acolo unde este cazul)

4.1 de curriculum??

4.2 de rezultate ale invatarii

5. Conditii

5.1 de desfisurare a cursului'?

Amfiteatru dotat cu tabld si videoproiector

5.2 de desfasurare a seminarului /
laboratorului / proiectului®®

Sala dotata cu tabla, videoproiector, calculatoare si echipamente specifice.

6. Obiectiv generalal disciplinei

1. Asimilarea de cétre studenti a unor cunostinte fundamentale, aplicative si formarea unor competente in domeniul
procesele tehnologice utilizate in constructia de masini §i respectiv in cel al proiectarii unor asemenea procese tehnologice;

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

H

5

Cunostinte

Studentul/ Absolventul:
- identifica si descrie reprezentari grafice specifice produselor, fenomenelor si proceselor industriale.
- explica rezultate teoretice, rezultate experimentale si documentatie tehnicad asociate produselor, fenomenelor si
proceselor industriale.
- clasifica si compara principiile si metodele de proiectare a produselor, echipamentelor si tehnologiilor industriale
utilizate in proiecte profesionale.
- 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;
- elemente de precizia prelucrarii mecanice;
- proiectarea proceselor tehnologice dupa principiul diferentieii operatiilor;
- modul de prelucrare a diferitelor tipuri de suprafete.
- cunoasterea tendintelor actuale in domeniul tehnologiilor de fabricatie;
- crearea deprinderilor de a proiecta si de a utiliza diferite tehnologii.

Aptitudini

Studentul/ Absolventul:

- utilizeaza reprezentari grafice asociate produselor, fenomenelor si proceselor industriale.

- efectueaza calcule de dimensionare si de rezistentd pentru repere/ansambluri mecanice.

- elaboreaza documentatie tehnica, interpreteaza conditii tehnice si verificd concordanta dintre caracteristicile
prescrise si rolul functional al reperelor/ produselor industriale.

- interpreteaza fenomene si procese industriale si opereaza cu acestea.

- interpreteaza rezultate teoretice i experimentale obtinute In urma studierii unor procese industriale.

- opereaza cu procedee, procese si echipamente de fabricatie cu indepartare de material, addugare de material si
redistribuire de material.

- elaboreazd proiecte profesionale pentru care selecteaza si utilizeaza aplicatii software si tehnologii digitale
asociate produselor si proceselor industriale.

- efectueaza calcule de adaosuri de prelucrare, regimuri de aschiere, norme de timp si calcule tehnico-economice

- elaboreazd documentatie tehnica pentru tehnologii de fabricatie

Responsabilitate si
autonomie

Studentul/ Absolventul:
- selecteaza si utilizeaza surse bibliografice specifice domeniului.
- demonstreaza autonomie in invatare pe problematici specifice produselor, fenomenelor si proceselor industriale

8. Metode

de predare

Tn activitatea de predare vor fi utilizate prelegeri participative si dezbateri pe baza unor prezentiri Power Point

care vor fi

puse la dispozitia studentilor. Prezentarile contin imagini si schite, astfel incat informatiile sa fie usor de

inteles si asimilat. Fiecare curs va debuta cu o scurta recapitularea notiunilor parcurse la cursul anterior.
Metoda de predare este bazatad si pe modele de invatare prin descoperire facilitate de explorarea directa si

indirecta a
activitatile

realitatii (experimentul, demonstratia, modelarea), dar si pe metode bazate pe actiune, precum exercitiul,
practice si rezolvarea de probleme.)

9. Continuturi

9.1. Curs® Metode de predare | Timp alocat
9.1.1. Cap. 1. Procese industriale. Prelegere interactiva, | 4 ore

1.1. Proces de productie Discutii, Explicatii

1.2. Proces tehnologic: definitie, tipuri de procese tehnologice

1.

3. Metode, procedee, variante tehnologice

9.1.2. Cap. 2. Semifabricate folosite in constructia de masini . Calculul economic al | Prelegere interactiva, | 4 ore

acestora.

2.

Discutii, Explicatii
1 Tipuri de semifabricate (laminate, turnate, forjate, etc.) si
caracterizarea lor tehnologici
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2.

2

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

.3 Pregitirea semifabricatelor pentru prelucrarea mecanica prin

aschiere

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

piesei.
31
3.2

Definirea notiunii

Factorii care determiné tehnologicitatea constructiei, prelucrabilitatea
prin aschiere, stabilirea bazelor de asezare si cotarea rationali, forma
constructivd, precizia si rugozitatea de suprafati, unificarea si
normalizarea pieselor.

Prelegere interactiva,
Discutii, Explicatii

4 ore

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

prelucrare.

4.1 Notiuni de precizie de prelucrare

4.2 Analiza preciziei de prelucrare prin metode statistico - matematice

4.2.1 Categorii de erori

4.2.2 Repartitii empirice si parametrii lor

4.2.3 Repartitia normala

4.2.4 Determinarea preciziei de prelucrare cu ajutorul diagramelor de

frecventa si a diagramelor prin puncte

4.25 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 incilzirea 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 statica a procesului de aschiere

4.3.10 Instabilitatea dinamica, autooscilatii

4.3.11 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 lanturilor de toate dimensiunile

Prelegere interactiva,
Discutii, Explicatii

6 ore

9.1.5. 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 proprietitilor fizico - mecanice ale materialelor

5.2.2 Influenta geometriei sculei

5.2.3 Influenta parametrilor regimului de aschiere

5.2.4 Influenta lichidelor de racire - ungere

5.3 Influenta rugozitatii de suprafati asupra comportarii in
exploatare a pieselor

5.3.1 Influenta asupra rezistentei la uzura

5.3.2 Influenta asupra caracterului ajustajului

5.3.3 Influenta asupra rezistentei la coroziune

5.3.4 Influenta asupra rezistentei la oboseala

Prelegere interactiva,
Discutii, Explicatii

4 ore

9.1.6. 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

Prelegere interactiva,
Discutii, Explicatii

6 ore
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6.3.2 Procedeul concentrarii operatiilor
6.4 Proiectarea proceselor tehnologice dupa principiul diferentierii
operatiilor
Alegerea semifabricatului
Verificarea tehnologicitatii piesei
Stabilirea succesiunilor operatiilor de prelucrare mecanica:
metoda clasicii, metoda cu ajutorul calculatorului
Calculul adaosului de prelucrare si a dimensiunilor
intermediare: clasic si cu ajutorul calculatorului
Optimizarea regimurilor de aschiere: criterii, functie, obiectiv,
functie de restrictie
6.5 Normarea lucririlor
6.6 Calculul costului final al prelucrarii piesei

6.4.1
6.4.2
6.4.3
6.4.4

6.4.5

Bibliografie curs:

1. Tabacaru L — Tehnologii de Fabricatie curs format electronic 2023

2. Tabacaru L. si Pruteanu O.V. Conceptia si managementul tehnologiilor de
fabricatie. Editura Junimea, lasi 2007

3. Tabacaru L — Tehnologia constructiilor de masini
2024

4. Tabacaru L si Pruteanu O.V. Managementul tehnologiilor de fabricatie. Editura
Politehnium lasi 2010

5. Neagu Corneliu s.a. Ingineria si managementul productiei. Editura Didactica si
Pedagogica Bucuresti , 2005.

6. Draghici George Conceptia proceselor de prelucrare mecanica Editura
Politehnica Timisoara 2005

7. Pruteanu O. V. si altii - Tehnologia fabricarii masinilor, EDP, Bucuresti, 1983

8. Pruteanu O. V. si Bohosievici C. - Tehnologia fabricérii masinilor, vol. I, II,
I.P. Tagi 1979

9. Rusu St. - Tehnologia fabricarii utilajului tehnologic, I.P. Bucuresti, 1985

10. Paraschiv Dr. - Tehnologia repararii si asamblarii masinilor, Rotaprint lasi,
1996

11. Radoi M. -Reconditionarea pieselor, Ed. Tehnica, Bucuresti, 1986

12. Pruteanu O. V. si altii - Tehnologia constructiilor de masini. Indrumar de
laborator, 1. P. Tasi, 1989.

13. Slatineanu, L. et. al. (1997), Tehnologii de prelucrare pe masini de alezat si
frezat. lasi: Editura Politechnium

14. Slatineanu, L. (2000), Tehnologii neconventionale. Chiginau: Editura Tehnica
Info, 2000

1 curs format electronic

9.2b Laborator
Protectia muncii

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

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

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

Erori de prelucrare produse prin reglarea sculei la dimensiunea de lucru dupa metoda
pieselor de proba, dupa etaloane si calibre;

Erori de prelucrare provocate prin fixarea semifabricatelor in vederea prelucrarii
mecanice prin agchiere;

Studiul influentei deformatiei termice
prelucrare;

a cutitului de strung asupra preciziei de

Studiul influentei deformatiilor elastice asupra preciziei de prelucare;

Metode de lucru®’
-se discuta partea

teoretica a lucrarii;

se discuta modul de
lucru;

-se identifica baza
materiala necesara cu
aprofundarea
modului de reglaj a
masinii unelte si a
aparatelor ce se
utilizeaza,

-se efectueaza partea
practica;

-se prelucreaza datele
experimentale
obtinute si se trag
concluziile;
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Determinarea preciziei de prelucrare cu ajutorul diagramelor de frecventa;

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;

Prelucrarea suprafetelor exterioare prin suprafinisare.

-se discuta si se
comenteaza
rezultatele practice
obtinute.

Bibliografie aplicatii (seminar / laborator / proiect):

1. L. Slatineanu, C. Bohosievici, T. Gramescu, D. Paraschiv, G. Musca, O, Dodun,
Ghe. Nagit, D. Nedelcu, L.L Tabacaru, C.Carausu, Ghe. Cretu, V. Merticaru,
M. Coteata, M. Boca, M.A. Mihalache, M Ripanu - Aplicatii de Ingineria
Fabricatiei, Editura PIM, lasi 2021

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

3. C. Picos s.a. Proiectarea tehnologiilor de prelucrare mecanica prin aschiere.
Editura Universitas, Chisinau, 1992 vol Il

4. 0.V.Pruteanu s.a. Tehnologia constructiilor de masini. Indrumar de proiectare.
IP lasi

5. O.V. Pruteanu s.a. Tehnologia constructiilor de masini. Indrumar de laborator.
IP lasi 1990

6. D. Paraschiv, I. Sarbu si L.Tabacaru Tehnologia repararii si asamblarii
masinilor. Indrumar de laborator , Editura Junimea 1999

10. Evaluare

Tip activitate

10.1 Criterii de evaluare

10.2 Metode de evaluare

10.3 Pondere
din nota finala
(se recomandi sd

fie Tn
concordantd cu
numdrul de ore
alocat fiecarui tip
de activitate)

104 Completitudinea si corectitudinea - observarea sistematica a 80 %
Examen/ cunostintelor. studentilor (teme individuale/de
/Verificare Coerenta logica, fluenta, forta de echipa - temele trebuie efectuate In
argumentare. saptdméana dintre cursuri,
Capacitatea de analiza, de interpretare | pregatirea unui referat-studiu de
personala, originalitatea, creativitatea. | caz).
Gradul de asimilare a limbajului de - test de evaluare formativ
specialitate si capacitatea de (verificari pe parcursul
comunicare. semestrului).
Capacitatea de a valorifica abilitatile - test de evaluare sumativ
dobandite. (verificare finala).
Capacitatea de a prelucra datele si
problemele enuntate.
10.5a Seminar
10.5bLaborator | Activitatea de laborator — Capacitatea | - realizarea fiselor de laborator
de lucra in echipa, Capacitatea de (toate lucrarile de laborator trebuie
aplicare 1n practica, in contexte efectuate, admitdndu-se recuperarea 20 %

diferite, a cunostintelor invatate.
Capacitatea de analiza, de interpretare

doar a unei lucrari de laborator
restante);
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personala, originalitatea, creativitatea. | - test de evaluare (colocviu de
laborator).

10.5¢ Proiect -

10.6 Conditii de promovare

Rezultatul evaluarii finale la o disciplina rezulta prin considerarea punctajelor si ponderilor alocate fiecarei activitati
din cadrul disciplinei. Se vor acorda note intregi de la 10 la 1, nota 5 certificind dobandirea rezultatelor invatarii
minimale aferente unei discipline si acordarea creditelor de studii aferente acesteia.

Data completarii:15.09.2025
Titular/ titulari de curs: prof.dr.ing. Tabacaru Liviu-Lucian
Titular/ titulari de aplicatii: asist.dr.ing. Vasile ERMOLAI

Data avizarii in departament:22.09.2025 Director de departament,
Conf.dr.ing. Vasile MERTICARU

Data aprobarii in Consiliul Facultatii: 22.10.2025 Decan,
Conf.dr.ing. Florin NEGOIESCU

Licentd/ Masterat.

21-4 penrtru licenta, 1-2 pentru masterat.

31-8 pentru licenta, 1-4 pentru masterat.

“Examen (E), verificare (V) — din planul de invatamant.

°DOB — disciplina obligatorie, DOP— disciplind optionald, DFA— discipling facultativa;

bEste egal cu 14 saptamdni X numdrul de ore de la punctul 3.1 (similar pentru 3.5, 3.6abc).

"Liniile de mai jos se referd la studiul individual, totalul se completeazd la punctul 3.7.

8 fntre 2 §i 6 ore. Acestea reprezintd ore didactice si nu se includ in studiul individual.

®Suma valorilor de pe liniile anterioare, care se referd la studiul individual.

0 Suma dintre numdrul de ore de activitate didacticd directd (3.4) si numdrul de ore de studiu individual (3.7); trebuie sd fie egald cu numdrul de credite alocat
disciplinei (punctul 3.9) x 27 de ore pe credit.

1 Se mentioneazd disciplinele obligatoriu a fi promovate anterior sau echivalente.

12 Tabla, vidoproiector, flipchart, materiale didactice specifice etc.

BTehnica de calcul, pachete software, standuri experimentale, etc.

YRezultatele invdtarii prezentate sub formd de cunostinte, aptitudini, responsabilitate si autonomie specifice disciplinei. Acestea vor fi corelate cu rezultatele
invatarii pe domenii fundamentale si domenii de licenta (Anexa 2 din Standarde specifice ARACIS, www.aracis.ro/wp-content/uploads/2025/04/Standarde-
specifice-programe-de-studii-universitare-de-licenta_aprilie-2025.pdf). Pentru programele de masterat, rezultatele invagari sunt aferente nivelului 7 din CNC.
BTitluri de capitole si paragrafe.

®Discutii, dezbateri, prezentare si/sau analizd de lucrari, rezolvare de exercitii i probleme.

Y Demonstratie practica, exercitiu, experiment.

8Studiu de caz, demonstratie, exercitiu, analiza erorilor etc.
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