FISA DISCIPLINEI

1. Date despre program

1.1 Institutia de invatdamant superior Universitatea Transilvania din Brasov

1.2 Facultatea Inginerie Tehnologicd si Management Industrial

1.3 Departamentul Ingineria Fabricatiei

1.4 Domeniul de studii de licenta” Inginerie Industriala

1.5 Ciclul de studii? Licentd

1.6 Programul de studii/ Calificarea Tehnologia constructiilor de masini / Tehnologia constructiilor de masini

2. Date despre disciplina

2.1 Denumirea disciplinei | Tehnologia presdrii la rece |

2.2 Titularul activitatilor de curs Sef lucr.dr.ing. Alexandru FILIP
2.3 Titularul seminar/ laborator/ proiect Sef lucr.dr.ing. Alexandru FILIP
Sef lucr.dr.ing. Marius-Daniel NASULEA
2.4 Anulde studiu | Il | 2.5 Semestrul | Il | 2.6 Tipulde evaluare | E | 2.7 Regimul | Continut® DS
disciplinei Obligativitate® | DI
3. Timpul total estimat (ore pe semestru al activitatilor didactice)
3.1 Numdr de ore pe saptdmand 5 din care: 3.2 curs 3 3.3 seminar/ laborator/ 0/2/0
proiect
3.4 Total ore din planul de invatdmant | 70 din care: 3.5 curs 42 3.6 seminar/ laborator/ 0/28/0
proiect
Distributia fondului de timp ore
Studiul dupd manual, suport de curs, bibliografie si notite 10
Documentare suplimentard in bibliotecd, pe platformele electronice de specialitate si pe teren 5
Pregatire seminare/ laboratoare/ proiecte, teme, referate, portofolii si eseuri 10
Tutoriat 2
Examindri 3
Alte activitati...oeinniiiniiins
3.7 Total ore de activitate a 30
studentului
3.8 Total ore pe semestru 100
3.9 Numarul de credite® 4

4. Preconditii (acolo unde este cazul)

4.1 de curriculum e Rezistenta materialelor, Organe de masini

4.2 de competente e Utilizarea cunostintelor din disciplinele fundamentale ale ingineriei in efectuarea de
calcule, demonstratii si aplicatii, pentru rezolvarea de sarcini specifice ingineriei:
aplicant al cunostintelor fundamentale in inginerie

5. Conditii (acolo unde este cazul)

5.1 de desfasurare a cursului e Salade curs dotatd corespunzdtor (video-proiector si tabla de min. 3 m?) care sa
asigure minim 1 m?/student.
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5.2 de desfdsurare a e Salade laborator dotata cu tabla, videoproiector si standuri experimentale:

laboratorului o presa hidraulica de 60 kN dotata cu sistem de masurare si inregistrare a fortelor

de presare la operatiile de indoire si ambutisare;

o dispozitiv pentru debitarea barelor prin forfecare de precizie la rece instalat pe
presa PEU 16;

e stantd pentru decupare cu placd de ghidare instalata pe presa PAI 10;

e matritd de indoire instalata pe presa PEU 6;

e matritd de ambutisare instalatd pe presa PH 60;

e matritd de ambutisare succesivd din banda instalatd pe presa PAI 16;

e matritd pentru rasfrangerea marginilor conturului interior instalata pe presa PAI
10;

e instalatie pentru deformare rotativa pe strung universal.

6. Competente specifice acumulate (conform grilei de competente din planul de invatamant)

Ca.

Elaborarea proceselor tehnologice de fabricatie

Riz.1 Absolventul descrie teoriile, metodele si principiile fundamentale ale proiectdrii proceselor tehnologice
specifice tehnologiei presarii la rece.

Ri4.2 Absolventul explicd, interpreteaza si utilizeaza cunostintele de baza pentru diferitele tipuri de procese
tehnologice de fabricare specifice tehnologiei presdrii la rece.

Riz.3 Absolventul aplica principii si metode de baza si proiecteaza procese tehnologice de fabricatie, pe masini-
unelte clasice si/sau CNCin conditii de asistenta calificata.

% RI4.5 Absolventul apreciaza calitatea, avantajele si limitele proceselor tehnologice de fabricare pe masini-
IS unelte clasice si/sau CNC.
§ C5. Proiectarea si exploatarea echipamentelor de fabricare
g Ri5.1 Absolventul defineste concepte, teorii, metode si principii de baza ale proiectdrii echipamentelor
%- tehnologice de fabricare, a componentelor acestora si a logisticii industriale, specifice tehnologiei presarii la rece.
% Ri5.2 Absolventul explicd, interpreteaza si utilizeaza cunostinte de baza pentru diferite tipuri de echipamente
E' tehnologice de fabricare si elemente de logisticd industriala specifice tehnologiei presdrii la rece.
S Ri5.3 Absolventul aplica principii si metode de baza specifice tehnologiei presarii la rece.
CT1. Aplicarea valorilor si eticii profesiei de inginer
%- %E Ri1.1 Absolventul executd responsabil sarcini profesionale in conditii de autonomie restransa si asistenta
4;:;_ § cillificaté.
g % RI1.2 Absolventul promoveazad rationamentul logic, convergent si divergent.
O s

7. Obiectivele disciplinei (reiesind din competentele specifice acumulate)

7.1 Obiectivul general al disciplinei o Cunoasterea si intelegerea conceptelor, teoriilor si metodelor practice de

utilizare a tehnologiilor de baza pentru fabricarea pieselor din tabla prin
deformare plasticd la rece precum si cunoasterea si intelegerea constructiei
si functionarii echipamentelor de fabricatie necesare pentru productia de
serie a pieselor utilizand tehnologii de presare la rece.

7.2 Obiectivele specifice e Utilizarea cunostintelor de bazd din disciplinele fundamentale pentru

explicarea si interpretarea rezultatelor teoretice, a teoremelor sau a
fenomenelor specifice deformarii plastice la rece.

o Cunoasterea, intelegerea si aplicarea cunostintelor pentru utilizarea si
proiectarea tehnologiilor si a dispozitivelor de presare la rece pentru: debitare,

stantare, indoire si ambutisare
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pieselor prin deformare plasticad la rece.

fabricatiei pieselor prin deformare plastica la rece.

¢ Dezvoltarea capacitdtii de a comunica in domeniul tehnologiei de prelucrare a

o Dezvoltarea capacitatii de a coordona proiecte specifice conceptiei si

8. Continuturi

8.1 Curs

Metode de predare

Numar de ore

Observatii

0. Elemente fundamentale privind presarea la rece.
Avantaje si dezavantaje. Directii de cercetare

Expunere

3

1.Notiuni privind teoria deformarii plastice a metalelor
1.1 Procesul deformarii plastice a metalelor

1.2 Starea de tensiune si de deformatie a metalelor
supuse deformdrii

1.3 Ipoteze de plasticitate

1.4 Legile de bazd ale deformadrii plastice

1.5 Influenta deformarii plastice asupra rezistentei
materialului la deformare

1.6 Diagrame caracteristice schematizate

Prelegere si discutii libere

2. Clasificarea operatiilor si dispozitivelor de presare la
rece

Prelegere si discutii libere

3. Principalele tipuri de semifabricate utilizate pentru
prelucrarea pieselor prin presare la rece

Expunere

4. Debitarea semifabricatelor metalice prin forfecare la
rece

4.1 Procesul debitdrii semifabricatelor metalice

4.2 Debitarea la foarfeci si masini speciale

4.3 Debitarea cu stante

Prelegere si discutii libere

5. Prelucrarea pieselor prin stantare

5.1 Procesul tdierii la operatiile de decupare si perforare.
Jocul dintre sculele stantelor de decupare si perforare
5.2 Calculul dimensiunilor partilor active ale sculelor
stantelor de decupare-perforare

5.3 Calculul fortelor la decupare si perforare

5.4 Determinarea centrului de presiune al stantei

Prelegere si discutii libere

5.5 Constructia stantelor de decupare-perforare

5.6 Conditii tehnologice la decupare si perforare

5.7 Prelucrarea pieselor din tabla pe centre de stantare
5.8 Decuparea — perforarea prin forfecare de precizie la
rece

Prelegere si discutii libere

5.10 Decuparea — perforarea cu stante cu cauciuc

5.11 Taierea marginilor (tunderea) pieselor obtinute prin
ambutisare

5.12 Perforarea pieselor cu gjutorul explozivilor

5.13 Croirea semifabricatelor

Prelegere si discutii libere

6. Prelucrarea pieselor prin indoire

6.1 Procesul indoirii pieselor

6.2 Determinarea lungimii semifabricatelor necesare
obtinerii pieselor prin indoire

6.3 Arcuirea pieselor obtinute prin indoire

6.4 Jocul dintre sculele matritelor de indoire. Calculul
dimensiunilor partilor active ale sculelor

6.5 Determinarea fortei necesare la indoire

Prelegere si discutii libere

6.6 Tehnologia de prelucrare a pieselor prin indoire
6.6.1. Indoirea pieselor de forma simpla

Prelegere si discutii libere
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6.6.2. Indoirea pieselor de tip bucsa

6.6.3. Indoirea pieselor de forma complexa
6.6.4. Cazuri speciale de indoire

6.6.5. Profilarea larece

6.6.6. Indoirea pieselor pe masini CNC

7. Prelucrarea pieselor prin ambutisare

7.1 Definitie. Clasificari

7.2 Procesul ambutisdrii pieselor din tabla

7.3 Conditii tehnologice la ambutisare

7.4 Retinerea semifabricatului la ambutisare
7.5 Strangerea semifabricatului la ambutisare

Prelegere si discutii libere 3

7.6 Coeficientul de ambutisare

7.7 Jocul dintre sculele matritelor de ambutisare
7.8 Geomettria si dimensiunile sculelor matritelor de
ambutisare

7.9 Determinarea formei si dimensiunilor
semifabricatelor necesare obtinerii pieselor prin
ambutisare

7.10 Determinarea fortei necesare la ambutisare

Prelegere si discutii libere 6

Bibliografie

1. Ciocardia, C.,s.a., Tehnologia presdrii la rece. Editura didactica si pedagogicd, Bucuresti, 1991

2. lliescu, C., Tehnologia presarii la rece, Editura didactica si pedagogicd, Bucuresti, 1984.

3. lliescy, C., Filip, A.C, Tehnologia presarii la rece, Editura Univ. ,Transilvania” din Bragov, 1999.

4. Meusburger Georg GmbH & Co KG, Austria, Carcase de stante, https://www.meusburger.com/RO/RO/produse/die-
sets, accesat 2020.

5. Neagoe, ., Tehnologii si sisteme flexibile de prelucrare prin presare la rece. Editura Universitatii , Transilvania” din
Brasov, 2002, ISBN 973-635-025-8, 135 p.

6. Neagoe, |., Proiectarea proceselor tehnologice si a dispozitivelor de presare la rece.(Clasa — piese de rotatie). Editura
Lux Libris Brasov, 2005. ISBN (10) 973 — 9458 — 44 — 0; ISBN (13) 978 — 976 — 9458 — 44 — 3,252 p.

7. Neagoe, |, Tehnologii inovative de deformare plastica la rece. Editura Universitatii Transilvania din Bragov, 2015. ISBN
978-606-19-0700-7

8.2 Laborator Metode de predare- Numar de ore | Observatii
invatare

1.Instructaj privind securitatea si sdndtatea muncii Expunere 2

2. Cunoasterea si reglarea utilajelor de presare la rece 5

3. Analiza constructivd si functionald a dispozitivelor de

presare larece 2

4. Studiul preciziei si calitatii pieselor debitate prin . . .

o identificare structura
forfecare de precizie larece ) R = 2
echipamente, incercari

- - - — - experimentale, madsurari
5. Determinarea experimentala a campului jocurilor o
parametri piese, prelucrare
normale la decupare . 2

si interpretare date

6.Cercetarea experimentald a parametrilor pieselor
obtinute din tabld prin indoire 2

7. ndoirea pieselor din tabla pe sisteme digitale cu
conducere numerica. Proces, programare, utilizare.
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8. Determinarea experimentald a valorii minime a

coeficientului de ambutisare a pieselor cilindrice fara 2
flansa

9. Determinarea deformatiilor materialului la

ambutisarea pieselor cilindrice fara flansa 2
10. Cercetarea experimentald a ambutisarii succesive ,
din banda

11. Determinarea experimentald a valorii minime a

coeficientului de rasfrangerea a marginilor conturului 2
interior

12. Determinarea experimentald a valorii limitd a coeficier|

de deformare rotativa a pieselor 2

cilindrice fara flansd

13. Recuperarea lucrdrilor de laborator.

14.Evaluare laborator siincheierea situatiei.

Bibliografie
1.Neagoe, |., Martinescu, |., Filip, A.C., Tehnologia presérii la rece. Indrumar pentru lucréri practice. Editura Universitatii
Transilvania din Brasov, 2016, ISBN 978-606-19-0873-8

9. Coroborarea continuturilor disciplinei cu asteptarile reprezentantilor comunitatilor epistemice, ale asociatilor
profesionale si ale angajatorilor reprezentativi din domeniul aferent programului

Programa analitica este periodic adaptatd cerintelor actuale ale angajatorilor reprezentativi din domeniul prelucrdrii
pieselor prin deformare plastica la rece.

10. Evaluare
Tip de activitate 10.1 Criterii de evaluare 10.2 Metode de evaluare 10.3 Pondere
din nota finala
10.4 Curs claritatea, coerenta si evaluare prin examen scris 30%
corectitudinea expunerii scrise
corectitudinea reprezentdrilor | evaluare prin examen scris 35%
grafice si a relatiilor
matematice
10.5 Seminar/ laborator/ proiect | claritatea, coerenta si evaluare prin intrebari si 20%
corectitudinea expunerii orale | expunere orald
Corectitudinea calculelor, evaluare rezultate 15%
madsurarilor si a interpretarii experimentale inregistrate
rezultatelor

10.6 Standard minim de performanta

o Utilizarea corectd a terminologiei specifice presarii la rece cu diferentierea clard intre ,stantare si matritare”

¢ I|dentificarea elementelor constructive, a structurii de bazd si a modului de functionare generic al dispozitivelor de
presare larece

o Elaborarea schemelor de principiu fundamentale ale principalelor operatii de presare la rece

o (unoasterea, identificarea si diferentierea principalelor tipuri de operatii de presare la rece: debitare, stantare,
indoire, ambutisare

o Cunoasterea si diferentierea principalilor parametri ai operatiilor de presare la rece: jocul necesar dintre sculele
dispozitivelor, principiile de calcul al dimensiunilor partilor active ale dispozitivelor de presare la rece, calculul fortei
necesare de deformare si a altor forte
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Prezenta Fisa de disciplind a fost avizata in sedinta de Consiliu de departament din data de 24/09/2024 si aprobatd in
sedinta de Consiliu al facultati din data de 26/09/2024.

Prof.dr.ing.Tudor lon DEACONESCU, Prof.dr.ing.Cristin Olimpiu MORARIU,
Decan Director de departament
Sef lucr.dr.ing. Alexandru FILIP Sef lucr.dr.ing. Sef lucr.dr.ing.
Alexandru FILIP Marius Daniel NASULEA
Titular de curs
Titular de laborator / proiect

Nota:

" Domeniul de studii - se alege una din variantele: Licentd/ Masterat/ Doctorat (se completeazd conform cu Nomenclatorul
domeniilor si al specializarilor/ programelor de studii universitare in vigoare);

2 Ciclul de studii - se alege una din variantele: Licentd/ Masterat/ Doctorat;

3 Regimul disciplinei (continut) - se alege una din variantele: DF (disciplind fundamentald)/ DD (disciplina din domeniu)/ DS (disciplind
de specialitate)/ DC (disciplina complementard) - pentru nivelul de licentd; DAP (disciplind de aprofundare)/ DSI (disciplind de
sintezd)/ DCA (disciplind de cunoastere avansata) - pentru nivelul de masterat;

“ Regimul disciplinei (obligativitate) - se alege una din variantele: DI (disciplind obligatorie)/ DO (disciplina optionald)/ DFac (disciplind

facultativa);

5 Un credit este echivalent cu 25 de ore de studiu (activitdti didactice si studiu individual).
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