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                                         COSTI

Definizioni

· insieme delle misurazioni monetarie dirette, indirette e stimate in relazione ad ogni fattore che ha concorso all’ottenimento del PRODOTTO (BENE O SERVIZIO)

· insieme di oneri, di ogni tipo e natura, che si incontrano e sostengono tutte le volte che si attua un qualsiasi processo produttivo

· insieme di oneri, di qualsiasi tipo essi siano (costo materie prime, di consumo, di manodopera, spese generali, ...) necessari per il funzionamento del sistema aziendale.

Il concetto di costo può far riferimento a:

· un’attività

· un centro di costo (una determinata unità operativa)

· uno o più prodotti o servizi


L’analisi dei costi permette di attribuire un certo valore ad un qualsiasi bene o SERVIZIO.


Per giungere al costo finale del prodotto si procede a graduali aggregazioni di costi elementari che prendono il nome di CONFIGURAZIONI DI COSTO.
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    MATERIE    MANO
         SPESE GENERALI        SPESE GENERALI DI         ONERI  FIGURATIVI

      PRIME       D'OPERA              TECNICHE               AMMINISTRAZIONE,         (interessi per il capitale

                                                                                                                                    investito, stipendio per
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        DISTRIBUZIONE,         il lavoro prestato in a-
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    COSTO PRIMO                                  E VENDITA
            re, compenso per il ri-               
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                                                                                              schio aziendale,…)

COSTO DI PRODUZIONE
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  C O S T O    C O M P L E S S I V O
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    C O S T O   E C O N O M I C O-T E C N I C O
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COSTO PRIMO: utile per scegliere le alternative di produzione.

COSTO DI PRODUZIONE: utile per le valutazioni a fine anno dei prodotti finiti e di quelli non ancora ultimati, per definirne la struttura e per controlli tecnico-amministrativi. La conoscenza del costo di produzione, o meglio di determinati componenti di essi, permette di giudicare con una certa attendibilità l'osservanza o meno delle direttive prescritte.

COSTO COMPLESSIVO: utile per fissare il prezzo di vendita o per giudicare la redditività dei prodotti venduti.

COSTO ECONOMICO-TECNICO: utile per definire l'economicità della gestione; essa è raggiunta quando i ricavi coprono i costi economico-tecnici. 

CLASSIFICAZIONI DEI COSTI

· COSTO DIRETTO: costo facilmente o convenientemente individuabile e imputabile

· COSTO INDIRETTO: difficilmente o costosamente individuabile; si procede ad una stima con determinate ipotesi

· COSTO D’ACQUISTO: costo sostenuto dall’azienda per l’acquisizione di un fattore produttivo (bene o servizio)           [DIRETTO o STIMATO]

· COSTO D’IMPIEGO: valore attribuito ai fattori produttivi consumati durante la fase di trasformazione [STIMATO]

· COSTI PREVENTIVI: si riferiscono a produzioni da effettuare in futuro; sono stima di eventi futuri                

   IPOTESI - PREVISIONI

E’ utile per fissare i prezzi di vendita

· COSTI CONSUNTIVI: si riferiscono a produzioni già attuate e a risorse già consumate. E’ utile il confronto fra COSTI CONSUNTIVI e COSTI PREVENTIVI per eseguire le analisi dei vari fattori produttivi.

· COSTI STANDARD: sono determinati in funzione di prefissate ipotesi ed esprimono un obiettivo da raggiungere. 

Si possono suddividere in:

1.   correnti: se riferiti a condizioni operative normali

2.   ideali: se riferiti a condizioni operative ottimali

3.  di base: intermedi fra i precedenti; vengono posti in questo        

    caso obiettivi impegnativi ma raggiungibili.

Dunque essi tendono a misurare l’efficienza interna dell’azienda e la convenienza a vendere ad un determinato prezzo imposto dal mercato.

Ponendo in relazione i livelli di costo ed il volume di produzione possiamo distinguere:

· costi variabili

· costi fissi

· costi semivariabili o semifissi: dipende dalla componente che prevale. Un classico esempio di questi è il costo per l’energia elettrica.  

Queste distinzioni dunque dipendono:

· dalle ipotesi di gestione

· dal quantitativo prodotto e venduto in un certo periodo di tempo (naturalmente attuabile dalla potenzialità dell’impianto)

· dal tempo

ECONOMICITA’ DELLA GESTIONE

Si ha ECONOMICITA’ DELLA GESTIONE quando il totale dei ricavi ottenuti consente di remunerare, alle condizioni di mercato, tutti i fattori produttivi di cui l’azienda necessita.

Viene valutata in un periodo di tempo che dipende dal tipo di processo produttivo svolto dall’azienda.

Per raggiungere l’obiettivo debbono essere concomitanti diversi fattori quali:

EFFICIENZA: capacità dell’azienda di ridurre al minimo il rapporto  fra risorse impiegate e risultati ottenuti; viene comunemente valutata con rendimenti fisico-tecnici:

·  pezzi prodotti per ora operaio

·  tempi di esecuzione di un compito

·  …

Tale obiettivo deve essere raggiunto senza ridurre il livello qualitativo della produzione ottenuta

[EFFICIENZA INTERNA: capacità di minimizzare il costo unitario di ogni prodotto

EFFICIENZA ESTERNA: capacità di vendere a prezzi remunerativi i prodotti realizzati.]

EFFICACIA: capacità dell’azienda di raggiungere gli obiettivi decisi dalla direzione.

INNOVAZIONE: ricerca e sviluppo allo scopo di acquisire un vantaggio nei confronti dei concorrenti e/o mantenere e sviluppare la quota di mercato.

FLESSIBILITA’: capacità dell’azienda di adattarsi prontamente e senza costi eccessivi ai cambiamenti dell’ambiente.

CONSIDERAZIONI

Per i materiali vi sono:
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spese dirette         
ACQUISTO
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spese indirette     IMMAGAZZINAGGIO, SFRIDI, DEGRADAZIONI

Vi sono poi delle oscillazioni nei prezzi delle materie prime per cui dovranno essere predisposti vari criteri per determinarne il costo.

Questi possono essere:

· COSTO ORIGINARIO D’ACQUISTO

· COSTO MEDIO D’ACQUISTO

· COSTO INVERTITO (si attribuisce alla prima che esce il costo dell’ultima)

· VALORE DI MERCATO

· COSTO STANDARD CON RETTIFICA: prezzo del materiale fissato all’inizio dell’anno e poi corretto in base al mercato.

Per la mano d’opera vi sono componenti di costo dirette ed indirette dovute ad esempio alle diverse componenti salariali, ai premi, alle rilevazioni dei tempi, ....

Per questo si preferisce imputare il costo della mano d’opera non come espressione numeraria ma con la misura ore-uomo, ore-pezzo.

Per le spese generali, essendo la categoria ampia ed eterogenea (spese generali di fabbricazione, spese generali di amministrazione, spese generali di distribuzione, spese generali di vendita,...) i relativi costi, non potendo essere imputati direttamente al singolo prodotto, devono essere distribuiti sull’intera fabbricazione relativa ad un determinato periodo.

E’ bene scinderla in classi ristrette, individuare centri di costo o reparti e distribuire la quota in funzione di determinate basi per esempio: m2, m3 , kWh, numero addetti, ore macchina,....  

Ai fini della programmazione si possono distinguere:

costi tecnici: quei fattori produttivi di cui si può determinare in modo preciso la quantità fisica da utilizzare per ogni prodotto (ad esempio: le materie prime)

costi discrezionali: quando non esiste un preciso rapporto tra la quantità del fattore impiegato ed il numero di prodotti ottenuti (ad esempio: spese di pubblicità, di ricerca e sviluppo, ...)

costi vincolati: quando sono il risultato di scelte precedenti relative alla struttura tecnico organizzativa dell’azienda

costi controllabili: direttamente influenzati dalle decisioni del responsabile di una unità organizzativa. Dipendono dal livello gerarchico del responsabile

Ai fini delle decisioni aziendali sono utili:

costo medio: rapporto, in un certo periodo, tra il totale dei costi sostenuti per lo svolgimento del processo produttivo ed il numero dei pezzi prodotti

costo differenziale: incremento di costo che si sostiene (o deve sostenere) per aumentare la quantità prodotta

costo marginale: indica l’aumento di costo per variazioni molto piccole di quantità prodotta. Ha soprattutto valore teorico.

CONCLUSIONE

I costi dunque dipendono da andamenti ambientali MERCATO- POLITICA ECONOMICA-MONDIALIZZAZIONE e quindi da EPOCA-LUOGO-MODALITA’-FORNITORI oltre che dalla organizzazione dell’azienda e quindi dalle strutture a medio e lungo termine e dalle esigenze e politiche interne.

L’obiettivo dell’azienda è:

A PARITA’ DI OGNI ALTRA CONDIZIONE COSTI MINIMI A QUALITA’ COSTANTE!
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IMPRESA: organismo che coordina prestazioni di lavoro e strumenti adeguati per il conseguimento di finalità economiche.

AZIENDA: complesso di beni organizzati per la produzione di altri beni o servizi.
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         azienda






(
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morali

ATTIVITA' DELL'AZIENDA

PRODUZIONE: 
acquisire le materie prime


fabbricare i prodotti


gestire le scorte (di materie prime e di prodotti)

MARKETING

          E

DISTRIBUZIONE: studiare il mercato


diffondere il nome dell'azienda


vendere e distribuire il prodotto

AMMINISTRAZIONE 

               E

     F I N A N Z A:
procacciare e gestire le risorse finanziarie


controllare i risultati aziendali


coordinare le attività amministrative

RICERCA

       E

SVILUPPO:
studiare nuovi prodotti


studiare nuove tecnologie

PERSONALE

         E

RELAZIONI IND.:
gestire le risorse umane


gestire il rapporto con il mondo esterno

Ogni singola attività dovrà sempre rispondere alle domande:

DOVE?  COME?  QUANDO?  QUANTO?  CHI?  PERCHE'?

Che cosa VOGLIO/DEBBO fare?


DISEGNO











MERCATO











(CLIENTE)

Con che cosa VOGLIO/DEBBO fare?

MACCHINE











ATTREZZI











UTENSILI











MATERIALI











UOMINI











(FORNITORI)

Come lo VOGLIO/DEBBO fare?

FACILITÀ DI RICICLAGGIO












ALTRO






ciclo operativo




(esperienze, conoscenze, mezzi, metodi,




 tecniche, mercato, fornitori,.................)

ECOLOGIA










CONSUMI ENERGETICI


SICUREZZA
Quando lo VOGLIO/DEBBO fare?


MERCATO











CLIENTE








PROCESSO
Il processo deve essere:

efficace: capace di soddisfare (o meglio superare) le esigenze del cliente;

efficiente: capace di utilizzare il minimo delle risorse;

adattabile: capace di autoregolarsi ai cambiamenti, cioè di operare in contesti modificati e di soddisfare nuove esigenze. 


ENTITÀ IN INGRESSO






ENTITÀ IN USCITA































trasformazione che dà valore









aggiunto e  coinvolge  perso-









nale ed altre risorse





= possibilità di misurazione






ESIGENZE



    ESIGENZE










(1)





(2)





















(A)




(B)







INFORMAZIONI DI


INFORMAZIONI DI






RITORNO



   RITORNO

(1) entità in ingresso relative al prodotto

(2) entità in uscita relative al prodotto

(A), (B) caratteristiche e stato del prodotto

PUNTO DI PAREGGIO (BREAK EVEN POINT)

La distinzione fra costi fissi e costi variabili è essenziale per   individuare il punto di pareggio (BREAK EVEN POINT) cioè il volume di produzione e di vendita in corrispondenza del quale i costi eguagliano i ricavi.

Analiticamente:

    Q  ( CV  +  CF  =  Q ( P 

dove:

Q
quantità

CV 
costi variabili 

CF   costi fissi

P      prezzo di vendita 

Quindi la quantità da produrre (e da vendere) sarà data da:

              CF

    Q =  ----------

            P - CV

Graficamente:


















costi variabili

tg(=CV









costi fissi




     (










Qprodotto







ricavi

tg(=P

















     (










Qvenduto
Sovrapponendo i due diagrammi:
















      ricavi









costi totali (fissi+variabili)










UTILE






























punto di equilibrio














     PERDITA










Qprodotto=Qvenduto
Si noti che se CF elevato il punto di equilibrio è raggiunto con una 
quantità maggiore: questa è una caratteristica delle imprese INDUSTRIALI.

Il rapporto tra i costi fissi ed i costi variabili determina il grado di rigidità della struttura aziendale.

Il ragionamento di cui sopra è condotto con le seguenti ipotesi semplificative:

· netta distinzione fra costi fissi e variabili;
· andamento delle funzioni di costo e di ricavo lineare;
· quantità prodotta coincidente con quella venduta (generalmente vi sono scorte).  

TEMPI

Il tempo totale per lavorare un pezzo sarà dato da:

ttot=ta+tm+tu
dove:

ta


è il tempo di preparazione della macchina (attrezzaggio) per pezzo ed è dato da:




 
ta=Ta/n* 





dove Ta tempo di preparazione della intera commessa ed n* numero pezzi dell'intera commessa (comprende i tempi occorrenti all'operatore per procurare i disegni, gli utensili, gli strumenti di misura e le attrezzature; Ta è indipendente dal numero di pezzi della commessa);

tm


tempo macchina per pezzo ed è dato da:





tm=tl+ts

dove tl tempo di lavoro o tempo principale o tempo teorico di macchina ed è il tempo durante il quale l'utensile, a meno di eventuali extracorsa, asporta il truciolo; dipende dai parametri di taglio adottati, dal tipo di lavorazione, dal numero di passate,…





Per una passata:

tl= (l+e)/Va


dove l lunghezza da lavorare, e  extracorsa   (calcolata 
per quel tipo di utensile e per quella lavorazione, con 
una eventuale aggiunta per evitare collisioni utensile
pezzo), Va velocità di avanzamento (nel caso di tornitura Va=a(n  dove a avanzamento ed n numero di giri al minuto)




mentre ts è il tempo secondario, cioè il tempo utilizzato per montare e smontare il pezzo, per mettere a punto l'utensile, per la misurazione, la ripresa delle passate,… (molto ridotti per macchine a controllo numerico);

tu

tempo totale di riaffilatura (quando prevista) e cambio tagliente per pezzo ed è dato da:


tu= Tu/N


con Tu tempo di riaffilatura e cambio tagliente ed N numero di pezzi prodotti per tagliente; questo sarà infine dato da:


N=T/tl

dove T durata tagliente
.

Poiché il tempo di riaffilatura (che per gli inserti non c'è) entra come costo per tagliente ed essendo tl/T=ncu con ncu numero di cambi tagliente riferiti al singolo pezzo si può scrivere:


tu=ncu(tcu

dove tcu è il tempo necessario per cambiare il tagliente.


Potremo quindi scrivere che:

ttot=ta+tm+ ncu(tcu
Per tener conto dei vari tempi persi (per negligenza, per tener conto dei tempi di attesa per ricevere i disegni, gli utensili, il materiale,…) si considera un rateo di tempi persi Rtp in % dato in base all'esperienza (generalmente Rtp=10%).

Normalmente sarà:

ttot=(1 + (Rtp/100))((ta+tm+ ncu(tcu)

Impiego economico ed impiego produttivo delle macchine utensili

Calcolo del costo totale ct di un pezzo

ct=Se+So+Sa+Su

dove:

Se

spesa energia elettrica per pezzo; essa è data da:



Se=E(ce
con E [kWh] energia consumata per ciascun pezzo e ce [Lit/kWh] costo energia elettrica

Per il calcolo sarà:

E=Nass(tl
con Nass potenza assorbita per eseguire la lavorazione e tl il tempo di lavoro (se la macchina possiede un solo motore sarà Nass=(Nt+Nal)/( con Nt potenza necessaria al taglio, Nal potenza necessaria per l'alimentazione (in alcune lavorazioni trascurabile), ( rendimento della macchina; se la macchina possiede più motori occorrerà eseguire il calcolo della potenza assorbita per ogni singolo motore ed Nass sarà la sommatoria delle varie potenze assorbite)[nb: le potenze assorbite dai singoli motori dovranno essere minori delle potenze dei motori considerati]

Per semplificare i calcoli (occorre ricordare che il motore o motori della macchina risultano funzionanti anche se non asportano truciolo e poi vi sono altri assorbimenti non direttamente imputabili alla asportazione di truciolo ma ad essa collegati) si può ipotizzare:

Se=U(Nm(ce(ttot


dove: 

U rateo utilizzo della potenza, dato in base all'esperienza (dipende dal tipo di macchina, dal tipo di lavorazione,… e può pensarsi 20(40%)

Nm potenza del motore principale, quello del mandrino

ce, ttot  quelli già espressi

So

spesa totale di mano d'opera per pezzo; essa è data da:



So=co(ttot

dove:


co[Lit/min] costo mano d'opera



ttot tempo totale per pezzo

Sa

spesa di ammortamento macchina utensile per pezzo; essa è data da:


Sa=ca(ttot

dove:


ca[Lit/min] quota di ammortamento; essa è data da:


ca=(cr-rr)/(A(d(m)


dove:


cr[Lit] costo d'acquisto macchina


rr[Lit] valore di recupero dopo A anni


A[anni] "vita" della macchina (usualmente A=5)


d[giorni/anno] giorni lavorativi all'anno


m[min/giorno] minuti lavorativi al giorno


Si può calcolare nel seguente modo se, per esempio si ricorre ad un prestito oppure se si desidera ipotizzare un "investimento":



dove:


i interesse unitario annuo (esempio 12% implica i=0,12)


le altre variabili con il significato dianzi specificato.

Su

spesa utensile per pezzo; essa dipenderà dal tipo di utensile utilizzato:


a) se di acciaio rapido, super-rapido o placchetta di metallo duro MD (quando è saldobrasata) per cui è prevista la riaffilatura:


St=(cu+na(cm)/(na+1)


St [Lit] spesa per tagliente e dove:


cu costo utensile


na numero riaffilature (dipenderà dal materiale dell'utensile e dal tipo di utensile)


cm costo riaffilatura


b) se inserto di MD fissato meccanicamente


St=ci/ns + cpi/nst

St [Lit] spesa per tagliente e dove:


ci costo inserto


ns numero taglienti utilizzabili per inserto; è dato dalla

ns=re(nti dove re è il rendimento unitario dato dalla esperienza ed nti è il numero di taglienti per inserto; (nb. i taglienti non sono mai tutti utilizzabili perché si possono scheggiare o rompere nel corso della lavorazione)

cpi costo porta-inserto

nst numero taglienti sopportabili dal porta-inserto; valore dato dalla esperienza (valori più bassi in sgrossatura).

Avremo dunque:

Su= St/N

dove St ha il significato dianzi descritto ed N è il numero di pezzi prodotti per tagliente ( N= T/tl )

Sostituendo i vari parametri individuati nella formula del costo totale per pezzo avremo:

ct=Se+So+Sa+Su

ct= U(Nm(ce(ttot + co(ttot + ca(ttot + St/N

ricordando che ttot=ta+tm+ncu(tcu  N=T/tl ncu=tl/t sostituendo e raccogliendo a fattor comune avremo:

ct=(U(Nm(ce + co + ca)(ta + (U(Nm(ce + co + ca)(tm + (U(Nm(ce + co +  

      ca)(ncu(tcu + St(ncu
La quantità   U(Nm(ce + co + ca   viene chiamata costo macchina e viene indicata con cmacch
In essa vengono talvolta aggiunte:

- un rateo di spese generali Rsg; viene aumentato il costo macchina di una quantità % che dipenderà dal tipo di ditta ed è un valore dettato dall'esperienza ( 20(40% );

- una quotaparte di affitto del capannone dove è situata la macchina calcolando l'ingombro della macchina stessa più una parte per il calpestio; molte volte questo è compreso nelle spese generali

Dunque avremo:

ct=cmacch(ta + cmacch(tm + cmacch(ncu(tcu + St(ncu

Quando al costo macchina cmacch si aggiungono le spese generali ed al ct si aggiunge il costo della materia prima, determinato considerando la massa del grezzo di partenza aumentata di una quantità che considera le "perdite" e moltiplicata per un relativo costo opportunamente prefissato si ottiene il COSTO COMPLESSIVO.

Per giungere al calcolo del regime economico e del regime produttivo supponiamo che tutti i costi di ammortamento e le spese generali gravanti sulla macchina di cui studiamo il regime siano costanti ed indipendenti dalla velocità di taglio;  pensiamo cioè che la macchina abbia una potenza sufficiente per le velocità scelte e sia in grado di offrirle, per esempio perché possiede un variatore, altrimenti richiedendo una macchina con diverse prestazioni varierà il capitale investito e di conseguenza tutte le spese. (altrettanto si può pensare per il costo della materia prima: è una costante)

Inoltre non cambiamo l'utensile e le altre condizioni di lavoro come la sezione del truciolo, il tipo di raffreddamento,…

Quindi l'unica variabile risulta essere la velocità di taglio.

Per determinare la durata economica e la durata produttiva di un utensile basterà porre la relazione del costo totale ct in funzione di T durata dell'utensile.

Per fare questo pensiamo valida la legge del Taylor


con  y=-1/k        e      C=cost

e consideriamo una lavorazione di tornitura tale che tl=l/(n(a)

Riprendendo la:

ct=cmacch(ta + cmacch(tm + cmacch(ncu(tcu + St(ncu

e sostituendo:

tm=tl+ts          ncu=tl/T     tl=l/(n(a)      n=1000(Vt/(((D)

e raccogliendo, avremo:

ct=cmacch(ta+cmacch((B(Ty+ts)+(cmacch(tcu+St)(B(Ty-1 

dove B=((D(l/(1000(C(a)  è una costante con le ipotesi fatte.

REGIME ECONOMICO

Esso viene indicato con il suffisso "e" e cioè Te sarà la durata economica dell'utensile (sarebbe più opportuno dire del tagliente) e Vte la velocità di taglio economica.

Rispettando questi parametri la produzione si compie in modo che gli oneri provocati dal costo dell'utensile, arresto macchina ed altro siano compensati.

Poiché ct=ct(T), cioè il costo totale è funzione con le ipotesi fatte della sola durata, per trovare il Te occorre effettuare la derivata prima della funzione e trovare i valori per cui si annulla (studiando anche il segno della derivata prima od in alternativa il valore assunto dalla derivata seconda).

Avremo dunque:

cmacch(B(y(T y-1 + B((y-1)(T y-2((cmacch(tcu+St)=0

Raccogliendo a fattor comune B(T y-1 ed applicando il principio di annullamento del prodotto (tralasciando la soluzione T=0) avremo risolvendo:


Questo risulta essere un valore di minimo e pertanto sarà il Te
Ricordando la legge del Taylor possiamo determinare Vte
 

Ricordando che y=-1/k sostituendo avremo:



Da queste si deduce che Te sarà elevato quando gli utensili avranno un impegno gravoso nella sostituzione (alti tcu) e/o un elevato costo (alto St)  ( e quindi sarà bassa Vte ) e viceversa.

A titolo di esempio:

Te=60 min per utensili in acciaio rapido

Te=40 min per utensili con placchette MD saldobrasate

Te=20 min per utensili con inserti MD fissati meccanicamente

Si ricorda che per utensili in:

acciaio rapido: k= -12(-5

carburi metallici sinterizzati MD: k= -6(-2,5

materiale ceramico: k= -2,5(-1,5

REGIME PRODUTTIVO

Esso viene indicato con il suffisso "p" e cioè Tp sarà la durata produttiva dell'utensile (sarebbe più opportuno dire del tagliente) e Vtp la velocità di taglio produttiva.

Rispettando questo Tp (e dunque adottando Vtp) la produzione si compie nel tempo minimo, senza riferimenti di tipo economico.

Dobbiamo allora prendere l'espressione del tempo ttot e con le stesse ipotesi formulate per il calcolo del ct arrivare alla:

ttot=ttot(T)

Dunque:

ttot=ta+tm+ ncu(tcu
e sostituendo:

tm=tl+ts          ncu=tl/T     tl=l/(n(a)      n=1000(Vt/(((D)

e dopo opportuni calcoli ponendo B=((D(l/(1000(C(a) avremo:

ttot=ta + ts + B(T y + tcu(B(T y-1
per trovare il Tp occorre effettuare la derivata prima della funzione e trovare i valori per cui si annulla (studiando anche il segno della derivata prima od in alternativa il valore assunto dalla derivata seconda).

Avremo dunque:

y(B(T y-1 + tcu(B((y-1)T y-2=0

Raccogliendo a fattor comune B(T y-1 ed applicando il principio di annullamento del prodotto (tralasciando la soluzione T=0) avremo risolvendo:


Questo risulta essere un valore di minimo e pertanto sarà il Tp
Ricordando la legge del Taylor possiamo determinare Vtp

Ricordando che y=-1/k sostituendo avremo:


Da queste si deduce che Tp sarà elevato quando gli utensili avranno un impegno gravoso nella sostituzione (alti tcu) e dunque velocità di taglio più basse, viceversa nel caso opposto.

Dalla legge del Taylor sarà:

Tp<Te                     Vtp>Vte
MODULO ANALISI








tab. A

COSTO TAGLIENTE

Data:

Compilatore:

Ditta fornitrice:

Utensile:

Inserto:

Porta-inserto:

Qualità:

	DENOMINAZIONE
	SIMBOLO
	VALORE
	UNITA'

	
	
	
	

	COSTO INSERTO
	ci
	
	Lit

	NUMERO TAGLIENTI  PER INSERTO 
	nti
	
	

	RENDIMENTO UNITARIO D'UTILIZZO
	re
	
	

	NUMERO TAGLIENTI UTILIZZABILI PER INSERTO          ns=re(nti
	ns
	
	

	COSTO PORTA-INSERTO
	cpi
	
	Lit

	NUMERO TAGLIENTI SOPPORTABILI DAL PORTA-INSERTO
	nst
	
	

	SPESA TAGLIENTE

St=ci/ns + cpi/nst
	St
	
	Lit

	
	
	
	

	A L T R O


	
	
	

	
	
	
	

	COSTO UTENSILE
	cu
	
	Lit

	NUMERO RIAFFILATURE
	na
	
	

	COSTO RIAFFILATURA
	cm
	
	Lit

	SPESA TAGLIENTE

St=(cu+na(cm)/(na+1)
	St
	
	Lit


MODULO ANALISI








tab. B

COSTO MACCHINA

Data:

Compilatore:

Tipo di macchina:

Ditta fornitrice:

Potenza installata al mandrino:

Potenza all'alimentazione:

Rendimenti:

Possesso di variatore/cambio:

	DENOMINAZIONE
	SIMBOLO
	VALORE
	UNITA'

	
	
	
	

	RATEO UTILIZZO DELLA POTENZA
	U
	
	%

	POTENZA INSTALLATA AL MANDRINO 
	Nm
	
	kW

	COSTO ENERGIA ELETTRICA
	ce
	
	Lit/kWh

	COSTO MANO D'OPERA
	co
	
	Lit/h

	COSTO D'ACQUISTO
	cr
	
	Lit

	INTERESSE ANNUO UNITARIO
	i
	
	

	NUMERO ANNI AMMORTAMENTO
	A
	
	anni

	GIORNI LAVORATIVI ALL'ANNO
	d
	
	d/anno

	MINUTI LAVORATIVI AL GIORNO
	m
	
	min/d

	VALORE DI RECUPERO
	rr
	
	Lit

	AMMORTAMENTI (SCEGLIERE)
	
	
	

	a) QUOTA D'AMMORTAMENTO

ca=cr(i((1+i)A/(((1+i)A-1)(d(m)
	ca
	
	Lit/min

	b) QUOTA D'AMMORTAMENTO

ca=(cr -rr)/(A(d(m)
	ca
	
	Lit/min

	RATEO SPESE GENERALI
	Rsg
	
	%

	COSTO MACCHINA

cmacch=((U/100)(Nm(ce/60+co/60+ca)(
(1+(Rsg/100))
	cmacch
	
	Lit/min


MODULO ANALISI








tab. C

COSTO TOTALE PER PEZZO

REGIME ECONOMICO

Data:







Compilatore:

Tipologia pezzo:





Materiale pezzo:

Tipo di utensile:





Tipo di macchina utilizzata:

Reparto:

	DENOMINAZIONE
	SIMBOLO
	VALORE
	UNITA'

	
	
	
	

	COSTANTE MATERIALE UTENSILE
	k
	
	

	COSTANTE MATERIALE UTENSILE y=-1/k 
	y
	
	

	SPESA PER TAGLIENTE (vedi tab. A)
	St
	
	Lit

	COSTO MACCHINA (vedi tab.B)
	cmacch
	
	Lit/min

	TEMPO DI CAMBIO TAGLIENTE(UTENSILE)
	tcu
	
	min

	TEMPI SECONDARI
	ts
	
	min

	TEMPO DI PREPARAZIONE MACCHINA
	ta
	
	min

	DURATA ECONOMICA Te   

Te=((1-y)/y)((St/cmacch+tcu)
	Te
	
	min

	VELOCITA’ DI TAGLIO TABELLATA
	Vttabella
	
	m/min

	DURATA UTENSILE PER Vttabella
	Ttabella
	
	min

	VELOCITA’ DI TAGLIO ECONOMICA Vte

Vte=Vttabella((Ttabella/Te)y
	Vte
	
	m/min

	NUMERO DI GIRI AL MINUTO (economico)

ne=1000(Vte/(((D)
	ne
	
	giri/min

	NUMERO DI GIRI ADOTTATO (se la macchina lo possiede sarà quello economico altrimenti si sceglie un n posseduto dalla macchina con criterio)
	n
	
	giri/min

	prosecuzione tabella per calcolo economico
	
	
	

	DIAMETRO PEZZO
	D
	
	mm

	VELOCITA' DI TAGLIO Vt    Vt=((D(n/1000

(essa coinciderà con quella economica se sulla macchina è disponibile il numero di giri economico ne)
	Vt
	
	m/min

	DURATA UTENSILE   T=Te((Vte/Vt)1/y

(essa coinciderà con quella economica se sulla macchina è disponibile il numero di giri economico ne)
	T
	
	min

	LUNGHEZZA DA LAVORARE
	l
	
	mm

	EXTRACORSA ADOTTATO
	e
	
	mm

	AVANZAMENTO ADOTTATO
	a
	
	mm/giro

	NUMERO DI PASSATE DI LAVORO
	npa
	
	

	TEMPO DI LAVORO  tl=((l+e)/(n(a))(npa
	tl
	
	min

	RATEO CAMBIO TAGLIENTE   ncu=tl/T
	ncu
	
	

	RATEO TEMPI PERSI
	Rtp
	
	%

	TEMPO TOTALE PER PEZZO

ttot=(1+(Rtp/100))((ta+ts+tl+ncu(tcu)
	ttot
	
	min

	COSTO TOTALE  PER PEZZO  
ct=cmacch(ttot + St(ncu
	ct
	
	Lit

	PRODUTTIVITA' ORARIA   Nh

Nh=60/ttot
	Nh
	
	pezzi/h
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tab. D

COSTO TOTALE PER PEZZO

REGIME PRODUTTIVO

Data:







Compilatore:

Tipologia pezzo:





Materiale pezzo:

Tipo di utensile:





Tipo di macchina utilizzata:

Reparto:

	DENOMINAZIONE
	SIMBOLO
	VALORE
	UNITA'

	
	
	
	

	COSTANTE MATERIALE UTENSILE
	k
	
	

	COSTANTE MATERIALE UTENSILE y=-1/k 
	y
	
	

	SPESA PER TAGLIENTE (vedi tab. A)
	St
	
	Lit

	COSTO MACCHINA (vedi tab.B)
	cmacch
	
	Lit/min

	TEMPO DI CAMBIO TAGLIENTE(UTENSILE)
	tcu
	
	min

	TEMPI SECONDARI
	ts
	
	min

	TEMPO DI PREPARAZIONE MACCHINA
	ta
	
	min

	DURATA PRODUTTIVA TP  

Tp=((1-y)/y)(tcu
	Tp
	
	min

	VELOCITA’ DI TAGLIO TABELLATA 
	Vttabella
	
	m/min

	DURATA UTENSILE PER Vttabella
	Ttabella
	
	min

	VELOCITA’ DI TAGLIO PRODUTTIVA Vtp

Vtp=Vttabella((Ttabella/Tp)y
	Vtp
	
	m/min

	NUMERO DI GIRI AL MINUTO (produttivo)

np=1000(Vtp/(((D)
	np
	
	giri/min

	prosecuzione tabella per calcolo produttivo
	
	
	

	NUMERO DI GIRI ADOTTATO (se la macchina lo possiede sarà quello produttivo altrimenti si sceglie un n posseduto dalla macchina con criterio)
	n
	
	giri/min

	DIAMETRO PEZZO
	D
	
	mm

	VELOCITA' DI TAGLIO Vt    Vt=((D(n/1000

(essa coinciderà con quella produttiva se sulla macchina è disponibile il numero di giri produttivo np)
	Vt
	
	m/min

	DURATA UTENSILE   T=Tp((Vtp/Vt)1/y

(essa coinciderà con quella produttiva se sulla macchina è disponibile il numero di giri produttivo np)
	T
	
	min

	LUNGHEZZA DA LAVORARE
	l
	
	mm

	EXTRACORSA ADOTTATO
	e
	
	mm

	AVANZAMENTO ADOTTATO
	a
	
	mm/giro

	NUMERO DI PASSATE DI LAVORO
	npa
	
	

	TEMPO DI LAVORO  tl=((l+e)/(n(a))(npa
	tl
	
	min

	RATEO CAMBIO TAGLIENTE   ncu=tl/T
	ncu
	
	

	RATEO TEMPI PERSI
	Rtp
	
	%

	TEMPO TOTALE PER PEZZO

ttot=(1+(Rtp/100))((ta+ts+tl+ncu(tcu)
	ttot
	
	min

	COSTO TOTALE  PER PEZZO  
ct=cmacch(ttot + St(ncu
	ct
	
	Lit

	PRODUTTIVITA' ORARIA   Nh

Nh=60/ttot
	Nh
	
	pezzi/h


DEL LAVORO





DI CONSUMO





MERCATO





DEI BENI








DI INVESTIMENTO





MONETARIO E FINANZIARIO





STATO








ORGANIZZAZIONE PUBBLICA





IMPRESE








AZIENDE





SISTEMA ECONOMICO





RESTO DEL MONDO





INDIVIDUI








FAMIGLIE





PROCESSI


DEL


SUBFORNITORE





PROCESSO


DEL 


FORNITORE





PROCESSO


DEL


CLIENTE





PROCESSO





CLIENTI





USCITE


MISURABILI





SEQUENZA DI ATTIVITÀ CORRELATE E FINALIZZATE AD UNO SPECIFICO RISULTATO





INGRESSI


MISURABILI





FORNITORI





criterio e/o norme direttive secondo i quali si fa, si realizza o si compie qualcosa (procedimento, regola)





PROCESSO





CIÒ CHE COINVOLGE UN CAMBIAMENTO





metodo da seguire, operazione o serie di atti da compiere per ottenere un determinato scopo, una data sostanza o uno speciale trattamento
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