FISA DISCIPLINEI
Anul universitar 2029-2030

1. Date despre program

1.1 Institutia de invatdmant superior Universitatea Tehnica ,,Gheorghe Asachi” din lasi
1.2 Facultatea Constructii de Masini si Management Industrial
1.3 Departamentul MFMAHP, TCM, SPD

1.4 Domeniul de studii Inginerie aerospatiald

1.5 Ciclul de studii' Licenti

1.6. Programul de studii Fabricatie in inginerie aerospatiala

2. Date despre disciplina

2.1.1 Denumirea disciplinei — Tehnologia prelucriarii produselor din tabla
(in limba roména)
(in limba engleza, conform Suplimentului la diploma) Sheet Metal Processing Technology
2.1.2. Codul disciplinei FIA.TPPT.801
2.2 Titularul/ titularii activitatilor de curs Prof. univ. dr. ing. Gheorghe Nagit
2.3 Titularul/ titularii activitatilor de aplicatii (L, P) Prof. univ. dr. ing. Gheorghe Nagit
2.4 Anulde studii*> | 4 [2.5Semestrul® | 8 2.6 Tipul de evaluare* | E  [2.7 Tipul disciplinei® | DOB

3. Timpul total estimat al activitatilor zilnice (ore pe semestru)
3.1 Numar de ore pe saptamana 4 |32curs |2 |[3.3asem. 3.3b laborator | 1 |3.3c proiect | 1 3.3.d

practica

3.4 Total ore din planul de invatimant® | 56 |3.5 curs | 28 |3.6a sem. 3.6b laborator | 14 |3.6¢ proiect | 14 | 3.6.d
Distributia fondului de timp’ Nr. ore
Studiul dupd manual, suport de curs, bibliografie si notite 28
Documentare suplimentard in biblioteca, pe platformele electronice de specialitate si pe teren 23
Pregatire seminarii/ laboratoare/ proiecte, teme, referate si portofolii 28
Examindri® 3
Alte activitati:
3.7 Total ore studiu individual’® 79
3.8 Total ore pe semestru'’ 135
3.9 Numarul de credite 5

4. Preconditii (acolo unde este cazul)

4.1 de curriculum!! -

4.2 de rezultate ale invatarii

5. Conditii
5.1 de desfasurare a cursului'? Tabla, videoproiector, cretd, materiale didactice de prezentare
5.2 de desfagurare a seminarului / Standuri experimentale existente in laboratorul de deformari plastice la rece
laboratorului / proiectului'?

6. Obiectiv general al disciplinei
Obiectivul disciplinei de Tehnologia prelucrarii produselor din tabla este de a transmite citre studenti cunostinte referitoare la bazele
stiintifice ale deformarii la rece a tablelor, prezentarea principalelor operatii de deformare plastica la rece, a criteriilor folosite pentru
alegerea tehnologiilor de prelucrare si a utilajelor, prezentarea calculelor specifice necesare controlului, inspectiei si normarii lucrarilor
de deformare a tablelor. Data fiind ponderea prelucrarilor de deformare la rece in industria aerospatiala, studentii vor fi initiati cu
modalitatile de efectuare a unor prelucrari din domeniul prelucrarilor de deformare plastica, vor invata sa aleaga o tehnologie necesara
obtinerii unor piese din tabla in serii mari de fabricatie cu ajutorul stantelor si matritelor.

7. Rezultatele invitarii 4

Cunostinte

Studentul/ Absolventul:

- explicd principalele mecanisme ale deformarii plastice la rece a tablelor;

- defineste principalele operatii de deformare plastica la rece;

- explica influenta tehnologiei de prelucrare asupra calitatii, preciziei i costului unei piese;

- descrie mecanismul separarii si formarii pieselor din tabla prin deformare plastica la rece;

- foloseste calcule tehnice pentru dimensionarea stantelor si a elementelor componente;

- cunoaste modul de functionare si exploatarea utilajelor de stantare si matritare;

- foloseste calcule ingineresti pentru stabilirea parametrilor de baza ai unui proces tehnologic de stantare;

- analizeaza si explica rezultate teoretice si experimentale obtinute la deformarea tablelor necesare pentru piesele
utilizate in domeniul aerospatial;

- analizeazd documentatie tehnicd pentru procese din domeniul deformarii tablelor pentru industria aerospatiala.
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Studentul/ Absolventul:
- efectueaza calcule de dimensionare si de rezistenta pentru stante i matrite precum si pentru componentele acestora;
- elaboreazd documentatie tehnica, interpreteaza conditii tehnice si verificd concordanta dintre caracteristicile

Aptitudini

prescrise si rolul functional al reperelor dintr-un proces de prelucrare prin deformare plastica la rece a tablelor;

- face achizitie de date experimentale asociate §i interpreteaza rezultatele obtinute la deformare la rece a tabelor;
- opereaza si traseaza sarcini pentru executarea unor prelucrai ale semifabricatelor din tabla;

- utilizeaza sisteme software pentru proiectarea si simularea proceselor de prelucrare a tablelor;
- opereaza cu aparatura de laborator utilizata la studierea fenomenelor produse in timpul prelucrarii tablelor

- evalueaza critic procedee de prelucrare a tablelor pentru industria aerospatiala si propune solutii de perfectionare.

Studentul/ Absolventul:

Responsabilitate si
autonomie

- demonstreaza autonomie in Invatare pe problematici specifice produselor obtinute prin prelucrarea tablelor;
- respecta principiile, normele si valorile de etica in executarea corecta si la termen a sarcinilor profesionale;
- se integreaza 1n grupul de lucru si aplica tehnici de relationare si munca eficienta;

- selecteaza si utilizeaza surse bibliografice necesare proiectarii tehnologiei de prelucrare a tablelor
- se informeaza si se documenteaza prin utilizarea adecvata a metodelor si tehnicilor eficiente de invatare;
- elaboreaza proiecte profesionale pentru realizarea tehnologiilor de fabricatie a produselor din tabla.

8. Metode de predare

In activitatea de predare vor fi utilizate prelegeri participative si dezbateri pe baza prezentirii subiectelor prin parcurgerea
principalelor notiuni ce se predau pe baza dialogului permanent cu studentii. Prezentarile se realizeaza prin parcurgerea clasicad a
subiectelor si prin prezentarea unor slide-uri ce contin imagini si schite, astfel incat informatiile sa fie usor de inteles si asimilat.
Fiecare curs va debuta cu o scurta recapitulare a notiunilor parcurse la cursul anterior. Se pune accent pe exploatarea si stimularea
corelatiilor dintre cunostintele acumulate anterior, pe explorarea directa si indirecta a realitatii prin experiment.

9. Continuturi

9.1. Curs’ Metode de predare | Timp alocat
Capitolul | ELEMENTE DE TEORIA DEFORMARII PLASTICE LA RECE

Efectele principale ale deformarii plastice

Starea de tensiune la deformarea plastica

Starea de deformare in procesele de deformare plastica

Conditii si legi ale deformarii plastice 6 ore
Legea constantei volumului

Legea prezentei deformatiilor elastice in timpul deformarii plastice

Legea similitudinii

Legea minimei rezistente

Legea eforturilor unitare suplimentare Pentru predare se

Conditia de plasticitate a tensiunii tangentiale maxime (primul criteriu al plasticitatii sau | utilizeaza expunerea

criteriul lui Tresca) clasica prin

Legea energetica a plasticitatii (al doilea criteriu al plasticitatii, sau criteriul lui Von prezentarea pe tablad a

Mises) principalelor notiuni
Capitolul 2 PROCEDEE DE PRELUCRARE A TABLELOR ce se predau pe baza
2.1.Caracteristicile prelucrarilor prin deformare plastica la rece dialogului permanent

2.2. Clasificarea si definirea principalelor procedee de prelucrare a tablelor cu studentii. De 2 ore
2.3. Materiale si semifabricate din tavla utilizate pentru prelucrari prin deformare asemenea, se folosesc
plasticd la rece si metodele moderne
Capitolul 3 PROCEDEE DE TAIERE de expunere, cele cu
3.1.Definitie. Analiza procesului de tdiere multimedia sau cu

3.2. Taierea cu foarfece videoproiectorul, 4 ore
3.2.1. Definitie. Clasificare. pentru prezentarea

3.2.2. Forta, lucrul mecanic si puterea de taiere cu foarfece unor imagini cu

3.2.2.1. Determinarea fortei de taiere la foarfece caracter de

3.3. Debitarea prin forfecare la rece a barelor si a profilelor laminate complexitate mai

3.4. Taierea cu stante (stantarea) mare, dar care

3.4.1. Definitie. Aspecte generale ilustreaza maximal

3.4.2. Decuparea si perforarea procedeele de

3.4.2.1. Analiza procesului de decupare — perforare deformare plastica;

3.4.2.2. Forta, lucrul mecanic si puterea de taiere la decupare — perforare

3.4.3. Procedee speciale de tdiere

Capitolul 4 PROCEDEE DE INDOIRE

4.1.Definitie. Analiza procesului de indoire

4.1.1. Starea de eforturi unitare si de deformare la indoire. Pozitia stratului neutru

4.1.2. Determinarea momentului interior la indoire 5 ore
4.2. Forta, lucrul mecanic si puterea la indoire

4.3. Caracterizarea tehnologica a proceselor de indoire
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4.3.1.Tehnologicitatea pieselor indoite. Croirea semifabricatelor
4.3.2. Determinarea dimensiunilor semifabricatelor pentru piese indoite
4.3.3. Revenirea elastica la operatia de indoire
4.3.4. Stabilirea razei minime de indoire
4.3.5. Precizia si calitatea pieselor indoite
4.4 Elemente de constructie a sculelor si utilaje necesare indoirii
4.4.1. Determinarea dimensiunilor zonelor lucru ale elementelor active
4.4.2.Tehnologia indoirii diferitelor tipuri de piese
. 4.5.Curbarea
. 4.6. Profilarea
. 4.7 Planarea
4.8. Indreptarea
4.9 Roluirea
Capitolul 5 PROCEDEE DE AMBUTISARE
5.1.Definitie. Analiza procesului de ambutisare
5.1.1. Clasificarea operatiilor de ambutisare

5.1.2. Analiza starii de tensiune la ambutisare 5 ore
5.1.3. Analiza starii de deformatii la ambutisare
5.2.. Determinarea formei si dimensiunilor semifabricatelor pentru ambutisare
5.3. Calitatea si precizia pieselor ambutisate
. 5.4. Tehnologia ambutisarii si elemente de constructie a sculelor si utilajelor necesare
ambutisarii
5.5.Tehnologia ambutisarii diferitelor tipuri de piese
5.6.Tehnologia ambutisarii inverse
5.7. Determinarea dimensiunilor zonelor lucru ale elementelor active
5.8. Ambutisarea cu subtierea voitd a materialului
5.9. Procedee neconventionale de ambutisare
5.10. Ambutisarea rotativa
Capitolul 6 PROCEDEE DE FASONARE
6.1.Definitie. Analiza proceselor de fasonare.
6.2. Rasfrangerea marginilor
6.3. Gatuirea si evazarea
6.4. Umflarea 2 ore
6.5. Reliefarea
6.6. Bordurarea
6.7. Procedee neconventionale de fasonare si deformare
6.7.1. Metode de prelucrare cu viteze si puteri mari
6.7.2. Operatii de fasonare pe strung si pe masini speciale
Capitolul 7 PROCEDEE DE PRESARE VOLUMICA
7.1.Definitie. Analiza proceselor de presare volumica 2 ore
7.1. Turtirea si refularea
7.2. Extrudarea
7.3. Stamparea si Marcarea
7.4. Punctarea
Capitolul 8. PROCEDEE DE ASAMBLARE, FINISARE SI AUXILIARE
8.1. Asamblarea prin presare la rece 2 ore
8.2. Operatii ajutdtoare si de finisare
Bibliografie curs:
1 Adrian, M., Badea, S. — Bazele proceselor de deformare plastica, Editura Tehnica, Bucuresti 1983;
2 Cirillo, A., Braha, V. — Tehnologia Presarii la rece, Rotaprint lasi, 1985;
3 Cirillo, A. — Proiectarea stantelor si matritelor, Rotaprint lagi, 1972;
4 Teodorescu, M. — Proiectarea stantelor si matritelor, Editura Tehnica, 1985;
5 Teodorescu, M., Zgurd, Gh. — Tehnologia Presérii la rece, Editura Didactica si Pedagogica, 1980
6 Nagit, Gh., Bazele prelucrarii prin deformare plasticd, Editura Tehnica — Info, Chisindu 2002;
7. Braha, V., Nagit, Gh., Tehnologia Presarii la Rece, Editura Cermi, lasi, 2004.
9.2a Seminar Metode de lucru'® Observatii,

timp alocat

9.2b Laborator

Metode de lucru!’

Protectia muncii pentru prelucrari de deformare a tablelor ; Cunoasterea principalelor
operatii de deformare plastica la rece;

Constructia, functionarea si elementele componente ale stantelor cu actiune simultana si
cu actiune succesiva

Determinarea fortelor la operatiile de decupare — perforare;

Determinarea influentei marimii jocului dintre elementele active asupra calitatii pieselor;

Prezentare lucrari,
discutii interactive pe
baza rezultatelor
experimentale, a
interpretarii lor si a
legdturii cu

2 ore;
2 ore

2 ore
2 ore
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Determinarea influentei naturii materialului de prelucrat asupra arcuirii la indoirea in
v

Determinarea capacitatii de indoire a benzilor i a sarmelor

Incercarea capacititii de ambutisare a tablelor metalice dupa metoda Erichsen;

informatiile teoretice
dobandite la curs;

2 ore.
2 ore

2 ore

9.2¢ Proiect

Metode de lucru'®

1. Conceperea procesului tehnologic si proiectarea stantei pentru executarea prin operatii
succesive a reperului conform desenului de executie, in conditiile productie de serie sau
prevazut de proiectant. Analiza corectitudinii desenului de executie si a preciziei
prevazute. Stabilirea volumului anual de productie.

2. Calcule tehnologice. Intocmirea a trei variante ale traseului tehnologic prin care se
poate obtine piesa si proiectarea succesiunii operatiilor. Adoptarea tipului principal de
croire. Stabilirea marimii puntitelor. Determinarea latimii benzii si adoptarea marimii
standardizate. Calculul coeficientului de utilizare a materialului. Calculul cantitatii de
material necesare pentru realizarea volumului productiei planificate. Adoptarea
variantei cu coeficientul de utilizare a materialului maxim.

Executarea schitei stante matriteii.

3. Calculul fortelor tehnologice, al lucrului mecanic si al puterii. Determinarea centrului
de presiune.

4. Adoptarea dimensiunilor elementelor componente ale stantelor / matritelor;
5.Calculul dimensiunilor si tolerantelor elementelor active. Dimensiuonarea elementelor
componente. Definitivarea documentatiei tehnologice, executarea fisei tehnologice

6. Alegerea utilajului. Normarea tehnica. Calculul costului unei piese din tabla.

7. Executarea desenului de ansamblu a gtantei / matritei

Prezentarea pasilor de
studiu, exercitiu
individual, analiza
erorilor, refacerea
calculelor, 1n functie
de caz

2 ore

2 ore

2 ore

2 ore

2 ore

2 ore
2 ore

Bibliografie aplicatii (seminar / laborator / proiect):

1. Braha, V. s.a. — Tehnologia presarii la rece, indrumar de lucrari practice, Rotaprint Iasi, 1988
2. Nagit, Gh., Braha, V. — Proiectarea creativa a stantelor si matritelor, Editura Tehnica — Info, Chisinau, 2001;
3. Nagit, Gh., Braha, V., Tehnologii de stantare si matritare — indrumar de proiectare, Editura Tehnica — Info, Chisinau, 2002

4 Teodorescu, M. — Proiectarea stantelor si matritelor, Editura Tehnica, 1985;
.5. Braha, V., Nagit, Gh., Tehnologia Presarii la Rece, Editura Cermi, lasi, 2004

10. Evaluare

10.3
Tip activitate 10.1 Criterii de evaluare 10.2 Metode de evaluare Pf)ndere
din nota
finala
10.4 Completitudinea si corectitudinea - observarea sistematica a 15 %
Examen cunostintelor. studentilor (Teme de casa constand
Coerenta logica, fluenta, forta de in rezolvarea unor probleme
argumentare. aferente subiectelor de curs,
Capacitatea de analizd, de interpretare participarea cu rezultate
personald, originalitatea, creativitatea. satisfacatoare la cercuri stiintifice
Gradul de asimilare a limbajului de studentesti pe tematica specifica
specialitate §i capacitatea de comunicare. disciplinei).
Capacitatea de a valorifica abilitatile - test de evaluare formativ 15 % 75%
dobandite. (verificari pe parcursul
Capacitatea de a prelucra datele si semestrului). Teste la sfarsitul
problemele enuntate. fiecarui curs pentru fixarea si
verificarea cunostintelor
- test de evaluare sumativ 70 %
(verificare finald) Examinarea
cunostintelor practice constand in
rezolvarea unor probleme de
proiectare a stantelor, si a
cunostintelor teoretice prin
raspunsul in cadrul examenului la
un test practic si la trei subiecte de
pe bilete.
10.5b Laborator Activitatea de laborator — Capacitatea de 10 %

lucra in echipa, Capacitatea de aplicare 1n
practica, in contexte diferite, a
cunostintelor Invatate.

Capacitatea de analiza, de interpretare
personald, originalitatea, creativitatea.
Cunoagterea aparaturii, a modului de

practica

- realizarea figelor de laborator (toate lucrarile
de laborator trebuie efectuate);

- Raspuns oral, Caiet de laborator (lucrari
experimentale, referate), Demonstratie
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utilizare a instrumentelor specifice;
evaluarea unor instrumente sau realizari,
prelucrarea i interpretarea unor rezultate

10.5¢ Proiect Participarea la activitatea de proicetare, - efectuarea activitatii de proiectare; 15 %
capacitatea de documentare, aplicarea - finalizarea proiectului;
cunostintelor in activitatea de proiectare. - sustinerea proiectului.

10.6 Conditii de promovare

Efectuarea tuturor lucrarilor de laborator si obtinerea a minim nota 5; Realizarea proiectului si obtinerea a minim nota 5.
Obtinerea a minim nota 5 in urma ponderdrii punctajelor.

Raspunsuri la verificarea finala care s demonstreze cunoasterea principalelor legi ale deformarii plastice, a principiilor de calcul
a fortelor de taiere, de indoire si ambutisare precum i realizarea unui proces tehnologic pentru obtinerea unei piese de
complexitate medie din tabla si proiectarea stantei / matritei necesare

Data completarii: 15.12.2025
Titular de curs: Prof. univ. dr. ing. Gheorghe Nagit
Titular de aplicatii: Prof. univ. dr. ing. Gheorghe Nagit

Data avizarii in departament: 19.12.2025 Director de departament TCM,
Conf. univ. dr. ing. Vasile Merticaru

Data aprobdrii in Consiliul Facultatii:17.02.2026 Decan,
Conf. univ. dr. ing. Florin Negoescu

! Licentd/ Masterat.

2 1-4 penrtru licentd, 1-2 pentru masterat.

3 1-8 pentru licentd, 1-4 pentru masterat.

* Examen (E), verificare (V) — din planul de invagamant.

> DOB — disciplind obligatorie, DOP- disciplind optionald, DFA— disciplind facultativa,

® Este egal cu 14 saptamani X numdrul de ore de la punctul 3.1 (similar pentru 3.5, 3.6abc).

7 Liniile de mai jos se referd la studiul individual; totalul se completeazd la punctul 3.7.

8 Intre 2 §i 6 ore. Acestea reprezinti ore didactice i nu se includ in studiul individual.

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

1% Suma dintre numdrul de ore de activitate didacticd directd (3.4) si numdrul de ore de studiu individual (3.7); trebuie sa fie egald cu numdrul de credite alocat
disciplinei (punctul 3.9) x 27 de ore pe credit.

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

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

3 Tehnicd de calcul, pachete software, standuri experimentale, etc.

" Rezultatele invatarii 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 invatari sunt aferente nivelului 7 din CNC.
 Titluri de capitole si paragrafe.

'8 Discutii, dezbateri, prezentare si/sau analiza de lucrari, rezolvare de exercitii si probleme.

7 Demonstratie practicd, exercifiu, experiment.

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