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MACHINING PROCESS STRATEGY DEPT.




STEP ONE - CLAMPING CONCEPT
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STEP TWO - MACHINING PROCESS
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STEP THREE - CYCLE TIME STUDIES
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STEP FOUR - COST PER PART ANALYSIS

Dati amministrativi

Gigrni lavoro annui 235|5Iima costo altrezzature e lesline [ 180.400 5 Durata anni
Anni investimento 10|Stima costo utensili ¢ s2000

Resa oraria stimata 85% | Materiale lavoralo Allsminig con PHD

Persone per impianio 0,5/ Durata stimata taglienti in numere di op. 200000 2 Riaff. Utensili
Costo orario personale -mlF'nlenza installa impianto Kw 100

Costo stimato manutenziane (% val. imp.to) 5% |Fatlore utilizzo potenza 30%

Coeff. Rival. Annnuo impianto (inflaz.) 3% Costo energia eleftrica €kWh 0,15

Coeff. Sval. Annnuo impianto (obsol.) 19%

Cosli generali stimai 25%

Parti impianto

Macchina

Vasca lubr. Esecuz. Standard

Distrib. Centralizzato 4 vie

Magazzino utensili 24 posti
Rafrig. Alta press. Mandrino

Incr. Potenza 07 kW

Totale investimento l?mgﬂmm 2mum1r§n.4ﬂn Létemjliqznm THIWTEMM

Flangie testine angolari Ripartizicone costli pezzo
Allestimento FANLC Produzione e Tabella costi pezzo Tempo titko 8
Produzione Quota il 1% 13%
roduzion u
annua m?l!m:m mmﬂ. Quota personale | attrezzature e | CQuota utensili | Quota energia|  Costo pezzo e = *
Pzlamg] | PN |manuienzone testine

d

=

= = !

- L

D
Tot Impianto
1umay 719.100 | € 0.1123 | € 0,0057 | € 00523 | € 0.0530 | € 0.0168 | € 0.0100 | € 0,3126 _ _ _
€ 947.950 E':""j 1438200 | € 00662 | € 00023 | € 00523 | € 00255 | € 00188 | € o010 | € 0,2059 Quota impianto Juota Manutenzione Quota Personale Quota Attrezzature Quota Utensileria Quota Energia
Valore impianto termine investimento € 264.005 3 e 2157300 | € 00375 | € 00013 | € 00523 | € 00177 | € 0018 | € oo | € 0,1703 B1 Turnc B2 Turni O3 Turni e Testine
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