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TEMA PROIECTULUI

. MEMORIU TEHNIC JUSTIFICATIV.

1. Date initiale.

1.1.Programa de productie aferentd a produsului: ............ buc/an.

1.2.Date referitoare la unitatea de productie (societate comerciala, sectie, etc) — denumire, resurse, fond
real de timp.

1.3.Cerinta economica (cost minim sau productivitate maxima).

1.4.0biective fundamentale ale proiectului (introducerea unei noi tehnologii sau modernizarea unei
tehnologii existente in vederea reducerii costului de productie, a cresterii productivitatii).

2. Date constructiv functionale privind produsul.

2.1.Date privind semifabricatul (denumire, compozitie chimica, structurda metalografica, proprietati,
tratamente termice.

2.2.Date constructiv functionale privind produsul:

Suprafata Forma Rugozitatea Toleranta Tolernta de forma | Dimensiunea
geometrica dimensionala si pozitie caracteristica

Pe o schitd a piesei se noteazi suprafetele necesar a fi analizate.In tabelul de mai sus se specifica aceste
suprafete, caracteristicile prescrise acestora — forma geometrica, dimensiuni propriu-zise, rugozitate,
tolerante de forma, pozitie relativa, alte conditii (duritate, acoperiri de protectie, etc).

2.3.Tehnologicitatea constructiei.

Se vor indica: masa piesei; gradul de unificare al materialului n=mpiesa/Msemifavricat gradul de unificare a
diferitelor elemente constructive ale piesei, pe baza indicilor de tehnologicitate facindu-se propuneri de
eliminare a eventualelor deficienfe conform normelor in vigoare.

3. Date privind tehnologia de semifabricare.

3.1.Procedeul de semifabricare.

3.2.Alegerea materiilor prime.

3.3.Detalierea procedeului ales. Printr-o metoda de analiza tehnico-economica adecvata se stabilesc si se
prezinta: procedeul de semifabricare, adaosurile totale de prelucrare si adaosurile de semifabricare. Se va
specifica sub forma de desen constructia semifabricatului in care adaosurile totale de prelucrare si
tehnologice se delimiteazi cu linie doua puncte subtire. In anumite cazuri, se pot adopta diferite variante
tehnic-acceptabile de semifabricare (ca forme si dimensiuni), urmind ca varianta optima sa fie selectata
ulterior — in cadrul otimizarii la nivelul tehnologiei de fabricare.



4. Procedee si scheme tehnologice de prelucrare.

Printr-o metoda de analiza tehnico-economica adecvata se stabilesc dupa caz, procedeele si schemele
tehnologice de prelucrare, control, asamblare — inclusiv precizia economica aferenta — in diferite variante
care se specifica tabelar:

Suprafata Procedeul de prelucrare Treapta de precizie

5. Date privind structura procesului tehnologic tip sau existent.

Dupa caz, se prezinta 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. operatiei Denumirea operatiei Utilaj

6. Proiectarea structurii preliminare a procesului tehnologic.

Printr-o metoda de analiza tehnico-economica adecvata se efectueaza gruparea activitatilor tehnologice
(de prelucrare, control, asamblare) in operatii si se determind structura preliminara a procesului
tehnologic Tn minimum doua variante. La fiecare varianta si respectiv la fiecare operatie se prezinta :

1-Nr de ordine si denumirea operatiei,

2-Schita preliminara a operatiei;

3-Tipurile de utilaj si SDV-uri

Nr. operatiei Denumirea operatiei/fazelor Schita simplificata a operatiei MU+SDV

7. Proiectarea structurii detaliate a proceselor tehnologice (de prelucrare, control, asamblare).
7.1.Calculul adaosurilor de prelucrare si dimensiunile intermediare.

Suprafata Adaosul de prelucrare (mm)
Degrosare Finisare Netezire
Si Adaos
Dimensiune
intermediara

a — metoda statistica (pentru toate suprafetele);
b — metoda calculului analitic (pentru 2-3 suprafete reprezentative).
7.2.Regimurile de lucru. Normele de timp.

Nr. Nr. | Denumire Cuplul Regimul de aschiere Timp

op. | faza faza semif./sculd t S v n i T Ta




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

7.3.Exemplu de calcul al parametrilor regimului de aschiere.

Se vor determina prin calcul (metoda clasica sau metoda programarii matematice) pentru cel putin trei
faze (prelucrari) diferite.

7.4.Normele de timp — corespunzator pentru fiecare operatie..

7.5.Metode si procedee de reglare.

8. Proiectarea structurii detaliate a variantei Il de proces tehnologic (de prelucrare, control,
asamblare).

Acest capitol va avea aceeasi structura ca si capitolul 7 cu deosebirea ca se va adopta o alta varianta de
proces tehnologic.

9.Breviar de calcul economic.

Tn acest capitol se va face analiza economici a celor doud variante de proces tehnologic prezentate in
proiect determindndu-se varianta optima.

Studiul va cuprinde: elemente de management, calculul costului piesei obtinute in urma procesului
tehnologic PT; respectiv PT» , concluzii.

Se vor indica: nr. de MU necesare realizarii operatiilor tehnologice, lotul de fabricatie no, perioada de
repetare a lansarii in fabricatie a loturilor Ra, determinarea tipului productiei.

10. Analiza constructiv functionali a unor dispozitive in vederea executiri operatiilor de prelucrare
a piesei.

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

10.1.Date initiale

Dupa caz se prezinta date privind produsul, procesul, operatia, faza sau grupul de operatii/faze de
executat: denumire, schitd, regimuri de lucru, forte/momente de lucru, fluid de lucru, etc. Se vor indica:-
cerinta economica (cost minim sau productivitate maxima); -caracteristici constructive ale produsului
realizate in operatii/faze anterioare; -obiective principale (introducere de echipament nou s-au
modernizare echipament existent, in vederea reducerii costului de fabricare, a efortului fizic).
10.2.Evidentierea unor caracteristici constructiv functionale.

Se vor prezenta principalele functii pe care le va indeplini echipamentul si valorile unor parametri
functionali (fortd, putere, cursa de lucru). De asemenea se prezintd date constructiv functionale privind
elementele de legatura din sistem (masd de lucru, ghidaj). Se vor prezenta date privind constructia unor
echipamente similare: desene, schite, functionare, caracteristici.

10.3.Constructia de principiu optima a echipamentului.

Se stabileste constructia de principiu a echipamentului in diferite variante si prin aplicarea unor metode
adecvate de analiza tehnico-economica se selecteaza variantd optima de echipament la nivel calitativ
(constructie de principiu) si se prezinta sub forma de schita.

10.4.Proiectarea echipamentului.

Pe baza constructiei de principiu optime, se stabilesc elementele componente ale echipamentuluisi se
determind caracteristicile de material si geometrice ale acestora prin aplicarea unor metode de calcul
tehnico - economic (de rezistenta, cinematic, geometric)

10.5.Date privind functionarea, etalonarea, omologarea si exploatarea echipamentului.

Se prezinta eventual sub forma unei carfi tehnice: functionarea/manevrarea echipamentului, metoda si
mijloacele de etalonare si omologare, reguli de exploatare (intretinere, reconditionare, protectia muncii) a
echipamentului.

10.6.Documentatia tehnico-constructiva a echipamentului.

Se elaboreaza desenul de ansamblu al echipamentului, eventual prin proiectare asistata de calculator,
astfel Incit sa cuprinda: proiectiile (sectiuni, vederi) care sa includa ajustajele si dimensiunile de gabarit si
din care sa rezulte constructia si functionarea echipamentului, indicatorul si tabelul de componenta,



conditii tehnice si alte date privind constructia, functionarea, omologarea si exploatarea echipamentului
(date referitoare la elementele de legatura din sistem, schita operatiei pe care o realizeaza echipamentul,
etc).

11. Bibliografie.

Nota: Memoriul se realizeaza cu acuratete cit mai ridicata pe coli albe format A4 intr-un numar nu
mai mic de 80 — 100 pagini. Textul si relatiile se pot scrie atit de mina cit redactate pe calculator.

I1l. PARTEA GRAFICA.

Partea grafica se reprezinta pe hirtie de desen sau calc, in tus sau creion/printat si va cuprinde:
-Desen de executie al piesei (A3, A2);

-Desen cu indicarea suprafetelor (A3);

-Desen cu reprezentarea adaosurilor de prelucrare (A3);

-Plan de operatii pentru intreg traseul de prelucrare al piesei (A4);

-Fisa film a procesului tehnologic (A1)

Fisa film a procesului tehnologic

Date initiale principale: volum de productie, unitatea de productie

Operatia Fezele operatiei Schita Utilaj si Regim de | Norma de timp

Nr Denumire Nr Denumire operatiei SDV-uri lucru min/buc

-Desen ansamblu dispozitiv prel 1 (Al);
-Desen ansamblu dispozitiv prelucrare 2 (Al);
-Desen ansamblu dispozitiv control (Al);

Cuprinsul partii grafice se scrie sub forma unui “Borderou de plange” de forma:

Nr.crt. Denumire Format
1 Desen reper... A3
2 Desen ansamblu. Dispozitiv... A2

Student, Indrumator,



