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Jezeli poréwnujemy ze soba koszty
przeprowadzenia operacjl technologiczne;j
dla dwodch obrabiarek (maszyn
produkujacych te same wyroby) pod uwage
nalezy wzia¢ koszty stale dla danej
obrabiarki oraz koszty zmienne uzaleznione
od wielkosci produkcji 1 podane na jedna
sztuke wyrobu.
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K, — koszt operacji dla obrabiarki 1,

K, — koszt operacji dla obrabiarki 2,

Ks; — koszt staty dla obrabiarki 1,

Ks, — koszt staly dla obrabiarki 2,

Kz, — koszt zmienny dla obrabiarki 1,

Kz, — koszt zmienny dla obrabiarki 2,

tj; — czas trwania operacji na obrabiarce 1,
tj, — czas trwania operacji na obrabiarce 2,
Km, — koszt 1 godziny pracy dla obrabiarki 1,
Km, — koszt 1 godziny pracy dla obrabiarki 2,
P (n) — program produkcji,

Kz =tj; * Kmy * n
Kz, =tj, *x Km, * n
Km; > Km,
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Dla wielkosci produkcji n < n,-ekonomiczniejsze jest stosowanie maszyny 1.

Dla wielkosci produkcji n > n,-ekonomiczniejsze jest stosowanie maszyny 2.




Punkt przeciecia charakterystyk kosztéw
dwoch obrabiarek przy granicznym czasie
wykonania ng,

_ KSZ — KS]_
T = (Kmy * tjy) — (Kmy * £)

K, — koszt operacji dla obrabiarki 1,

K, — koszt operacji dla obrabiarki 2,

Ks; — koszt staly dla obrabiarki 1,

Ks, — koszt staly dla obrabiarki 2,

Kz, — koszt zmienny dla obrabiarki 1,

Kz, — koszt zmienny dla obrabiarki 2,

tj; — czas trwania operacjl na obrabiarce 1,
tj, — czas trwania operacjl na obrabiarce 2,
Km,; — koszt 1 godziny pracy dla obrabiarki 1,
Km, — koszt 1 godziny pracy dla obrabiarki 2,
P (n) — program produkcji,
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K1 =K2 K2 = K3

Dla wielkosci produkcji n < n,-1 ekonomiczniejsze jest stosowanie obrabiarki 1.
Dla wielkosci produkcji n,-1 < n < n,2 ekonomiczniejsze jest stosowanie obrabiarki 2.
Dla wielkosci produkcji n > n,2 ekonomiczniejsze jest stosowanie obrabiarki 3.



ZADANIE 1

Obrobke wstepna walcowego kota zebatego mozna wykonacd
na tokarce uniwersalnej lub tokarce rewolwerowej. Nalezy
przeprowadzi¢ analize ekonomiczna zastosowania obu
obrabiarek 1 okresli¢ zakresy w jakich oplaca sie je stosowaé

gdy:

Ksq
Ks,
Km,
Km,
tj1
tj2
n

koszt staly dla obrabiarki 1

koszt staty dla obrabiarki 2

koszt 1 godziny pracy dla obrabiarki 1
koszt 1 godziny pracy dla obrabiarki 2
czas trwania operacjl na obrabiarce 1
czas trwania operacjl na obrabiarce 2

program produkcji

20000
75000
30
25
0,5
0,38
2000
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Ksq koszt statly dla obrabiarki 1 20000
Ks, koszt statly dla obrabiarki 2 75000
Km;  koszt 1 godziny pracy dla obrabiarki 1 30
Km,  koszt 1 godziny pracy dla obrabiarki 2 25
tj czas trwania operacji na obrabiarce 1 0,5
ti, czas trwania operacji na obrabiarce 2 0,38
n program produkcji 2000

Kz, =tj; * Kmy * n=0,5%30 2000 = 30000
K, = Kz, * Ks; = 30000 + 20000 = 50000
K; 50000

K1 = = 2000 -
Kz, =tj, x Km, * n = 0,38 * 25 % 2000 = 19000
K, = Kz, * Ks, = 19000 + 75000 = 94000
K K, 94000

270 T 2000
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Ksq koszt statly dla obrabiarki 1 20000

Ks, koszt statly dla obrabiarki 2 75000

Km;  koszt 1 godziny pracy dla obrabiarki 1 30

Km,  koszt 1 godziny pracy dla obrabiarki 2 25
tj czas trwania operacji na obrabiarce 1 0,5
tj, czas trwania operacjl na obrabiarce 2 0,38
n program produkcji 2000

Ks, — Ksq 75000 — 20000

= 10000

" T Wmy + ty) — (Kmy +tj;) | (30 0,5) — (25 * 0,38)




ZADANIE 1

K,= 94000

K,= 50000

200000
180000
160000
140000
120000
100000

80000
60000

Ks,= 75000 |

40000
20000
0
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Ks,= 20000
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ZADANIE 5

Obrobke wstepna walcowego kota zebatego mozna wykonac
na tokarce uniwersalnej lub tokarce rewolwerowej. Nalezy
przeprowadzi¢ analize ekonomiczng zastosowania obu
obrabiarek 1 okresli¢ zakresy w jakich oplaca sie je stosowacé

gdy:

Ksq
Ks,
Ks3
Km,
Km,
Km,
tj1
tj2
tjs
n

koszt staty dla obrabiarki 1

koszt staly dla obrabiarki 2

koszt staty dla obrabiarki 3

koszt 1 godziny pracy dla obrabiarki 1
koszt 1 godziny pracy dla obrabiarki 2
koszt 1 godziny pracy dla obrabiarki 3
czas trwania operacjl na obrabiarce 1
czas trwania operacjl na obrabiarce 2
czas trwania operacjl na obrabiarce 3

program produkcji

42000

68000

72000
40
30
25
0,8
0,4
0,3

4000
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Ks;, 20000
Kz, = tj; *Kmy * n= 0,530 2000 =30000 0.0
K, = Kz, * Ks; = 30000 + 20000 = 50000 2
Kl 50000 K53 72000
K-1 = = = 25
17 n ~ 2000 Km, i 30
e Ko~ 20000 + 36000 = 5000 N
KZ = KZZ * KSZ = + —
o _ Ko _58000 il
270 T 2000 <l %0
Kz =tj3 * Kmy* n=0,3x20x*2000 = 12000 tj2 0,4
Ks = Kz * Ks3 = 12000 + 72000 = 84000 tjs 0,3
K. — Ks _ 84000 _ . 2000
737 n T 2000
B Ks, — Ks, ___38000-20000 _ .
"9 T (Kmy = tj;) — (Kmy * £j,) (30 % 0,5) — (25 * 0,4)
Ks; — Ks, 72000 — 38000
= 8500

Mgra = (Kmy * tj;) — (Kmg * tj3) B (25 %0,4) — (20 % 0,3)
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