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Analyza rizik procesu volby stroje

Metoda Pattern
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Oznacen! Typ stroje VOI ba st r0j e, operace60a 70 o Novy zpusob obrabéni
51 CNC revolverové soustruhy Mazak R . Jednodussi zaskoleni technologu, = rerevet fos ks et | €2 a2 obribEalknmm
CNC revolverové soustruhy s protivietenem Varianty stroje i1slo operace ripravny cas kusu [min] as na obrabeni kusu [min]
52 Mazak Kritérium| Vaha o v, - .t s . - ) Operace 60 32 112.2
51 52 53 54 55 56 57
S3 Multifunkéni obrabéci centrum Mazak ¢ NIZSI pozadaka na VZdeIanl a Zkusenosn! Operace 70 28 47.5
54 CNC tfiosé frézky Hermle n :"'r Z DH Z DH / DH Z DH Z DH Z DH z DH . . L, . . Operace 90 0 49,45
S5 CNC pétiosé frézky Hermle % K K K K K K K o JEdﬂDd U'Che provadenl Zmen Ve{jen |m, Operace 100 0 49.45
S6 Konvenéni soustruh Krit. 1 p %17 15,00 0,42 2,00 0,42 1] 0,33 Sl 0,33 =il 0,42 _ L 0,17 =Ll 0,17 Celkem 60 258.6
S7 K cni frézk 16,67 12> 2,50 2,00 2,00 2,20 1,00 1,00 nliéi ravdé OdObnOSt Ch b Celkova doba obrabéni kusu je 318 minut a 36 sekund
onvenéni frézka .
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Oznaéeni |Zaméfeni kritéria 6,67 | 1,50 1,50 2,00 1,50 2,00 1,00 1,00 d “ CCI Cislo operace Pripravny cas kusu [min| Cas na obrabem kusu [min]
. o : . 0,09 |4,00 5,00 4,00 3,00 4,00 2,00 2,00 Operace 60 32 112.2
Krit. 1 Pfesnost stroje Krit. 4 0,18 0,22 =/— 018 F—— 0,13 —— 0,8 0,09 0,09 ’
Krit. 2 . ik di 889 | 2,00 2,50 2,00 1,50 2,00 1,00 1,00 Operace 70 28 47.5
rit. var a velikost dilce - w - w
. 0,03 | 3,00 3,00 3,00 3,00 3,00 2,00 2,00 2¢
: " . Krit. 5 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,03 0,03 e OMeZenli pro zkusené technology (CEIS, Operace 90 4 43
Krit. 3 Opotrebeni stroje 3,33 1,50 1,50 1,50 1,50 1,50 1,00 1,00 kreativi ta) Operace 100 24 43
. . . . Vi
Krit. 4 Pocet kusl na zakazku Krit. 6 rlﬂj.:‘ll}'gg i’gg 0,18 i’gg 0,18 i*gg 0,27 i’gg 0,27 i*g: 0,27 i’gg 0,18 i’gg 0,18 ! Celkem 108 245.7
Krit. 5 V]astnosti materialu o ’ED 4'00 SFUD EJ{JD EJD‘U EJDU SFDU 5'{]D ; . . . Celkova doba obrabéni kusu je 353 minut a 42 sekund.
Krit. 6 K bili ; ‘e Krit. 7 ! 2 0,40 L 0,30 1 0,30 i 0,30 2 0,20 - 0,50 - 0,50 L OI‘T‘IGZEI’"II reallzace DDUZG pl’D Jednu OperaC| .
rit. omptabilita s nastroj| 20,00 | 2,00 1,50 1,50 1,50 1,00 2,50 2,50 - _ - : _
Krit. 7 Velikost nakladd celkem [10000] F| 239 | €233) r.|C233) r| 145 ] 178 [ 18] | 130 Cislo operace Naklady (stary zpusob) | Naklady (novy zpusob)
Operace 60 2.2 2.38
Operace 70 1.17 1.25
Operace 90 1.13 0,82
Operace 100 1.13 0.82
Celkem 5,67 5,27
Rozdil je 0.4. Tedy naklady jsou pro novy zpusob o 7 % niZii.
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