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I. MEMORIU TEHNIC JUSTIFICATIV. 

 

1. Date iniţiale. 
1.1.Programa de producţie aferentă a produsului: ............ buc/an. 

1.2.Date referitoare la unitatea de producţie (societate comercială, secţie, etc) – denumire, resurse, fond 

real de timp. 

1.3.Cerinţa economică (cost minim sau productivitate maximă). 

1.4.Obiective fundamentale ale proiectului (introducerea unei noi tehnologii sau modernizarea unei 

tehnologii existente în vederea reducerii costului de producţie, a creşterii productivităţii). 

 

2. Date constructiv funcţionale privind produsul. 

2.1.Date privind semifabricatul (denumire, compoziţie chimică, structură metalografică, proprietăţi, 

tratamente termice. 

2.2.Date constructiv funcţionale privind produsul: 

Suprafaţa Forma 

geometrică 

Rugozitatea Toleranţa 

dimensională 

Tolernţa de formă 

şi poziţie 

Dimensiunea 

caracteristică 

... ... ... ... ... ... 

      

      

Pe o schiţă a piesei se notează suprafeţele necesar a fi analizate.În tabelul de mai sus se specifică aceste 

suprafeţe, caracteristicile prescrise acestora – forma geometrică, dimensiuni propriu-zise, rugozitate, 

toleranţe de formă, poziţie relativă, alte condiţii (duritate, acoperiri de protecţie, etc). 

2.3.Tehnologicitatea construcţiei. 

Se vor indica: masa piesei; gradul de unificare al materialului η=mpiesa/msemifabricat gradul de unificare a 

diferitelor elemente constructive ale piesei, pe baza indicilor de tehnologicitate făcîndu-se propuneri de 

eliminare a eventualelor deficienţe conform normelor în vigoare. 

 

3. Date privind tehnologia de semifabricare. 

3.1.Procedeul de semifabricare. 

3.2.Alegerea materiilor prime. 

3.3.Detalierea procedeului ales. Printr-o metodă de analiză tehnico-economică adecvată se stabilesc şi se 

prezintă: procedeul de semifabricare, adaosurile totale de prelucrare şi adaosurile de semifabricare. Se va 

specifica sub formă de desen construcţia semifabricatului în care adaosurile totale de prelucrare şi 

tehnologice se delimitează cu linie două puncte subţire. În anumite cazuri, se pot adopta diferite variante 

tehnic-acceptabile de semifabricare (ca forme şi dimensiuni), urmînd ca varianta optimă  să fie selectată 

ulterior – în cadrul otimizării la nivelul tehnologiei de fabricare. 

 

 

 

 



4. Procedee şi scheme tehnologice de prelucrare. 

Printr-o metodă de analiză tehnico-economică adecvată se stabilesc după caz, procedeele şi schemele 

tehnologice de prelucrare, control, asamblare – inclusiv precizia economică aferentă – în diferite variante 

care se specifică tabelar: 

 

Suprafaţa Procedeul de prelucrare Treapta de precizie 

... ... ... 

   

   

 

5. Date privind structura procesului tehnologic tip sau existent. 

După caz, se prezintă sintetic, date relevante privind structura procesului tehnologic tip de prelucrare, 

control sau asamblare, pentru clasa din care face parte produsul considerat sau structura unui proces 

tehnologic aplicat la produsul considerat sau unul similar. 

 

Nr. operaţiei Denumirea operaţiei  Utilaj 

... ... ... 

   

   

 

6. Proiectarea structurii preliminare a procesului tehnologic. 

Printr-o metodă de analiză tehnico-economică adecvată se efectuează gruparea activităţilor tehnologice 

(de prelucrare, control, asamblare) în operaţii şi se determină structura preliminară a procesului 

tehnologic în minimum două variante. La fiecare variantă şi respectiv la fiecare operaţie se prezintă : 

1-Nr de ordine şi denumirea operaţiei; 

2-Schiţa preliminară a operaţiei; 

3-Tipurile de utilaj şi SDV-uri 

 

Nr. operaţiei Denumirea operaţiei/fazelor Schiţa simplificată a operaţiei MU+SDV 

... ... ... ... 

    

    

 

7. Proiectarea structurii detaliate a proceselor tehnologice (de prelucrare, control, asamblare). 

7.1.Calculul adaosurilor de prelucrare şi dimensiunile intermediare. 

 

Suprafaţa Adaosul de prelucrare (mm) 

Degrosare Finisare Netezire 

Si Adaos    

Dimensiune 

intermediară 

   

... ... ... ... ... 

     

     

 

a – metoda statistică (pentru toate suprafeţele); 

b – metoda calculului analitic (pentru 2-3 suprafeţe reprezentative). 

7.2.Regimurile de lucru. Normele de timp. 

 

Nr. 

op. 

Nr. 

fază 

Denumire 

fază 

Cuplul 

semif./sculă 

Regimul de aşchiere Timp 

t s v n i Tb Ta 

... ... ... ... ... ... ... ... ... ... ... 

           



           

 

Se vor alege din normative pentru întreg procesul tehnologic al piesei. 

7.3.Exemplu de calcul al parametrilor regimului de aşchiere. 

Se vor determina prin calcul (metoda clasică sau metoda programării matematice) pentru cel puţin trei 

faze (prelucrări) diferite. 

7.4.Normele de timp – corespunzător pentru fiecare operaţie.. 

7.5.Metode şi procedee de reglare. 

 

8. Proiectarea structurii detaliate a variantei II de proces tehnologic (de prelucrare, control, 

asamblare). 

Acest capitol va avea aceeaşi structură ca şi capitolul 7 cu deosebirea că se va adopta o alta variantă de 

proces tehnologic. 

 

9.Breviar de calcul economic. 

În acest capitol se va face analiza economică a celor două variante de proces tehnologic prezentate în 

proiect determinându-se varianta optimă. 

Studiul va cuprinde: elemente de management, calculul costului piesei obţinute în urma procesului 

tehnologic PT1 respectiv PT2 , concluzii. 

Se vor indica: nr. de MU necesare realizării operatiilor tehnologice, lotul de fabricaţie no, perioada de 

repetare a lansării în fabricaţie a loturilor Ra, determinarea tipului producţiei. 

 

10. Analiza constructiv funcţională a unor dispozitive în vederea executări operaţiilor de prelucrare 

a piesei. 

Se vor analiza şi proiecta: 2 dispozitive de prelucrare şi 1 dispozitiv de control. 

10.1.Date iniţiale 

După caz se prezintă date privind produsul, procesul, operaţia, faza sau grupul de operaţii/faze de 

executat: denumire, schiţă, regimuri de lucru, forţe/momente de lucru, fluid de lucru, etc. Se vor indica:- 

cerinţa economică (cost minim sau productivitate maximă); -caracteristici constructive ale produsului 

realizate în operaţii/faze anterioare; -obiective principale (introducere de echipament nou s-au 

modernizare echipament existent, în vederea reducerii costului de fabricare, a efortului fizic). 

10.2.Evidenţierea unor caracteristici constructiv funcţionale. 

Se vor prezenta principalele funcţii pe care le va îndeplini echipamentul şi valorile unor parametri 

funcţionali (forţă, putere, cursă de lucru). De asemenea se prezintă date constructiv funcţionale privind 

elementele de legătură din sistem (masă de lucru, ghidaj). Se vor prezenta date privind construcţia unor 

echipamente similare: desene, schiţe, funcţionare, caracteristici. 

10.3.Construcţia de principiu optimă a echipamentului. 

Se stabileşte construcţia de principiu a echipamentului în diferite variante şi prin aplicarea unor metode 

adecvate de analiză tehnico-economică se selectează variantă optimă de echipament la nivel calitativ 

(construcţie de principiu) şi se prezintă sub formă de schiţă. 

 

 

10.4.Proiectarea echipamentului. 

Pe baza construcţiei de principiu optime, se stabilesc elementele componente ale echipamentuluişi se 

determină caracteristicile de material şi geometrice ale acestora prin aplicarea unor metode de calcul 

tehnico - economic (de rezistenţă, cinematic, geometric) 

10.5.Date privind funcţionarea, etalonarea, omologarea şi exploatarea echipamentului. 

Se prezintă eventual sub forma unei cărţi tehnice: funcţionarea/manevrarea echipamentului, metoda şi 

mijloacele de etalonare şi omologare, reguli de exploatare (întreţinere, recondiţionare, protecţia muncii) a 

echipamentului. 

10.6.Documentaţia tehnico-constructivă a echipamentului. 

Se elaborează desenul de ansamblu al echipamentului, eventual prin proiectare asistată de calculator, 

astfel încît să cuprindă: proiecţiile (secţiuni, vederi) care să includă ajustajele şi dimensiunile de gabarit şi 

din care să rezulte construcţia şi funcţionarea echipamentului, indicatorul şi tabelul de componenţă, 



condiţii tehnice şi alte date privind construcţia, funcţionarea, omologarea şi exploatarea echipamentului 

(date referitoare la elementele de legătură din sistem, schiţa operaţiei pe care o realizează echipamentul, 

etc). 

 

11. Bibliografie. 

 

Notă: Memoriul se realizează cu acurateţe cît mai ridicată pe coli albe format A4 într-un număr nu 

mai mic de 80 – 100 pagini. Textul şi relaţiile se pot scrie atît de mînă cît redactate pe calculator. 

 

II. PARTEA GRAFICĂ. 

 
Partea grafică se reprezintă pe hîrtie de desen sau calc, în tuş sau creion/printat şi va cuprinde: 

-Desen de execuţie al piesei (A3, A2); 

-Desen cu indicarea suprafeţelor (A3); 

-Desen cu reprezentarea adaosurilor de prelucrare (A3); 

-Plan de operaţii pentru întreg traseul de prelucrare al piesei (A4); 

-Fişa film a procesului tehnologic (A1) 

Fişa film a procesului tehnologic 

Date iniţiale principale: volum de producţie, unitatea de producţie 

Operaţia Fezele operaţiei Schiţa 

operaţiei 

Utilaj şi 

SDV-uri 

Regim de 

lucru 

Norma de timp 

min/buc Nr Denumire Nr Denumire 

        

   

   

   

... ... ... ... ... ... ... ... 

        

-Desen ansamblu dispozitiv prel 1 (A1); 

-Desen ansamblu dispozitiv prelucrare 2 (A1); 

-Desen ansamblu dispozitiv control (A1); 

 

Cuprinsul părţii grafice se scrie sub forma unui “Borderou de planşe” de forma: 

Nr.crt. Denumire Format 

1 Desen reper... A3 

2 Desen ansamblu. Dispozitiv... A2 

... ... ... 

 

 

 

 Student,        Îndrumător, 


