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FISA UNITATII DE CURS/MODULULUI

MD-2045, CHISINAU, STR. Studentilor, 9/8, TEL: 022 50-99-44 | FAX: 022 50-99-40, www.utm.md

S.02.0.044. PRACTICA DE INITIERE

1. Date despre unitatea de curs

Facultatea Inginerie Mecanica, Industriala si Transporturi
Departamentul Bazele Proiectéarii Masinilor
Ciclul de studii Studii superioare de licenta, ciclul |
Programul de studiu | 715.1 Tehnologia constructiilor de masini
. Tip de Categoria Categoria de | Credite
Anul de studiu Semestrul evaluare formativa optionalitate ECTS
I (mva;amapt_ cu I, (mvatamevm.t cu S —unitate de | O - unitate de
frecventa); frecventa);
o e A SRR < E curs de curs 3
Il (invatamant cu IV (invatamant cu frecventa o ) .
- « 9 specialitate obligatorie
frecventa redusa) redusa)
2. Timpul total estimat
Total ore in planul de invatdmant Lucrul individual (Pregatire aplicatii)
90 90

3. Preconditii de acces la unitatea de curs

Conform planului de Tnvatdmant

Matematica, fizica, grafica inginereasca, studiul si tehnologia materialelor

Conform competentelor

Efectuare a calculului matematic (regim tehnologic), elaborare desen,
alegere a materialului unei piese conform conditiilor prescrise.

4. Conditii de desfasurare a procesului educational

Pregatire aplicatii

Studentii vor face cunostinta cu procesele de prelucrare prin strunjire, frezare, lacatusarie
si sudare, si lucreaza in mod practic individual in sectiile respective ale Atelierelor de
instruire ale UTM, precum si executa lucrarile prevazute de programul practicii.

5. Competente specifice acumulate

Competente
profesionale

CPL2. Industrializarea produselor industriale

C2.1. Definirea si descrierea proceselor de industrializare a produselor

C2.2.Interpretarea metodelor de organizare si gestionare a proceselor de industrializare a
produselor din domeniu

C2.3. Aplicarea unor principii si
industrializarii produselor din domeniu
C2.4. Studierea comparativa si evaluarea critica a principalelor metode de organizare si
gestionare a industrializarii produselor din domeniu

C2.5. Proiectarea proceselor tehnologice si organizarea proceselor de fabricare

metode de baza pentru planificarea, organizarea

Competente
transversale

CT1. Aplicarea principiilor, normelor si valorilor eticii profesionale de inginer Tn cadrul propriei
strategii de munca calificata si eficienta

CT2. Aplicarea tehnicilor de relationare in grup. Promovarea spiritului de initiativa, dialogului,
cooperarii, respectului fata de ceilalti

6. Obiectivele unitatii de curs

Obiectivul general

Formarea deprinderilor practice in elaborarea documentatiei tehnice privind
prelucrarea materialelor metalice si nemetalice, dezvoltarea géandirii si creativitatii
ingineresti.

Obiectivele specifice

Sa inteleaga si sa insuseasca structura unitatii de producere industriala la toate
nivelurile si regulile interne de comportament, notiuni a proceselor de producere
industriale, cerintele privind protectia muncii, regulile sanitare si antiincendiare.

Sa Tnsuseasca si sa capete deprinderi practice temeinice de utilizare privind specificul
operatiunilor tehnologice de prelucrare, sculele de prelucrare si de masurare, utilaje si
dispozitive utilizate.

Sa capete deprinderi de indeplinire a fiselor de producere.
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7. Continutul unitatii de curs

Pregatire aplicatii

Numarul de ore

invatamant
cu frecventa

fnvatdmant
cu frecventa
redusa

Tematica aplicatiilor

T1.

INTRODUCERE. Scopul si continutul practicii de initiere. Notiuni de baza
privind prelucrarea prin aschiere, clasificarea si caracterizarea miscarilor de
prelucrare prin aschiere, parametrii regimului de aschiere. Diversitatea
schemelor de prelucrare. Instructaj general privind protectia muncii (tehnica
securitatii, masuri anti incendii). Regulile interne ale unitati economice
respective.

10

10

T2.

LACATUSERIE. Instructaj la protectia muncii la locul de munca. Amenajarea
locului de lucru a lacatusului. Caracteristica operatiilor de lacatuserie. Utilajul
si dispozitivele de baz& utilizate in lucrari de lacatuserie. Clasificarea si
utilizarea sulelor de masurat (rigla gradata, rigla de verificare, subler,
micrometru de exterior, micrometru de interior, compas, echere, trasator
paralel, subler de trasat. Notiuni despre trasarea plana si volumetrica a
semifabricatelor. Formarea deprinderilor de trasare: pregatirea suprafetelor,
executarea trasarii plane (depunerea semnelor de trasaj paralele,
perpendiculare, intersectate sub diferite unghiuri, Thsemnarea conturilor
inchise profilate, rotunde, trasarea axelor, punctarea etc.). Taierea.
Indreptarea si netezirea materialelor metalice. Indoirea metalului plat (tabl&) si
profilat, tevilor s.a. prin diferite metode — pe placa, in menghina, cu presa etc.
Fabricarea inelelor din sarma si tabla. Fabricarea arcurilor. Pilirea materialelor
metalice. Burghierea, largirea si rectificarea (largirea, alezarea s.a.) gaurilor la
masinile-unelte de burghiere. Executarea filetului exterior si interior. Notiuni de
baza privind razuirea, netezirea si finisarea. Notiuni de baza privind lipirea,
cositoria si incleierea. Notiuni de baza privind asamblarea dispozitivelor,
ansamblurilor de piese si mecanisme de masini.

20

20

T3.

SUDARE. Instructaj la protectia muncii la locul de munca. Notiuni de baza
privind Tmbinarea prin sudare (consideratii de baza referitor la procesul de
sudare, constructii sudate, cusaturi de sudare, arcul electric etc.). Indicarea
sudurilor pe desene tehnice. Utilajul de sudare (transformatoarele, masinile-
generatoare), constructia si modul de functionare. Amenajarea locului de
munca al sudorului. Sculele, dispozitivele si echipamentul de sudare.
Electrozii de sudare — caracteristica, clasificarea, simbolizarea, alegerea.
Sudarea cu arc electric descoperit. Aprinderea si mentinerea arcului electric.
Efectuarea cusaturilor orizontale in diferite pozitii spatiale pe piese de otel.
Cunoasterea parametrilor ai regimului de sudare si bazele alegerii acestora.
Notiuni de baza privind sudarea cu flacara (trasaturi, caracteristici de baz3,
gazele utilizate si caracterizarea lor etc.). Utilaje si dispozitive la sudarea cu
flacara — generatoare, butelie, arzatoare etc. Utilaje si dispozitive la sudare in
mediu de gaze de protectie — semiautomate de sudare, butelie, etc. Principiul
de lucru, utilizarea, cerinte. Exercitii de administrare a utilajului (semiautomate
de sudare) si dispozitivelor de sudare in mediu de gaze de protectie, formarea
imbinarilor sudate cap la cap. Defectele specifice cusaturilor si imbinarilor de
sudare. Metodele de prevenire, reparare sau Tinlaturare a acestora.
Metodologia, aparatajul si tehnici de verificare a calitatii cusaturilor si
constructiilor sudate.

20

20

T4.

PRELUCRAREA LA MASINI - UNELTE DE STRUNJIRE. Instructaj la
protectia muncii la locul de munca. Constructia strungului normal, destinatia
organelor de baza, administrarea strungului. Clasificarea, constructia,
destinatia sculelor utilizate la masini unelte de strunjire precum si fixarea lor
pe masina unealtd. Materiale de scule. Lucrari de bazé executate la masini
unelte de strunjire — strunjirea (degrosarea) exterioara a corpurilor cilindrice
scurte si lungi, strunjirea corpurilor conice, strunjirea interioara, filetarea
exterioara si interioara, debitare, gaurire, randalinare etc. Cunostinte de baza

20

20
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privind elementele procesului tehnologic de strunjire si metodologia de
determinare a parametrilor procesului tehnologic de strunjire. Ajustarea
strungului la parametrii indicati (numarul de turatii, avansul, adancimea
aschierii, pasul filetului etc.).

T5. PRELUCRAREA LA MASINI - UNELTE DE FREZARE $I RECTIFICARE.

Instructaj la protectia muncii la locul de munca. Notiuni de baza privind
prelucrarea mecanica prin frezare si slefuire. Constructia masinilor unelte de
frezat orizontale, verticale, universale; destinatia organelor de baza,
administrarea masinii de frezat. Clasificarea, specificul de constructie,
destinatia sculelor utilizate la masini unelte de frezare, precum si fixarea lor
pe masina unealta. Materiale de scule. Cunostinte de baza privind elementele
procesului tehnologic de frezare si metodologia de determinare a parametrilor
procesului tehnologic de frezare. Ajustarea masinii de frezat la parametrii
indicati ai procesului tehnologic de frezare. (numarul de turatii, avansul,
adancimea aschierii, etc.). Notiuni de baza privind prelucrarea suprafetelor
plane, suprafetelor in trepte, canelurilor, retezarea, prelucrarea suprafetelor
fasonate. Cunoasterea destinatiei, constructiei si utilizarea capului divizor.
Cunostinte de baza privind elementele procesului tehnologic de rectificat.
Ajustarea masinii de rectificat la parametrii indicafi ai procesului tehnologic.

20

20

Instrumente, dispozitive, metode si tehnici de masurare.

Total ore aplicatii: 920 90
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9. Evaluare

Curenta

Atestarea | Atestarea Il Examen final

30%

30% 40%

Standard minim de performanta

Prezenta si activitatea la aplicatii;

Obtinerea notei minime de ,5” la fiecare dintre atestari;

Demonstrarea in lucrarea de examinare finald a cunoasterii bune a cerintelor generale a tehnicii securitatii
muncii, procesului de producere, citirea schitelor si desenelor tehnice, metodelor principale de prelucrare,
elaborarea fiselor tehnologice si operationale.




