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Cíle projektu:

Cíle předložené studie PROJEKTU XI vycházejí ze záměru pokusit se loňské výsledky dopracovat a dále rozvinout. 

Hlavní cíle řešeného PROJEKTU XI se zaměřují do dvou oblastí. První je hodnocení NVN výroby formy. V této oblasti považujeme za významné posouzení odlišností NVN výroby formy stanovených metodou projektů a nákladů dle informačních systémů (pracovně OPTI). Dále porovnání nákladů výroby formy ručním a strojním způsobem, ověření změny nákladů  při záměně formovacího rámu a predikcí nákladů s využitím vyvinutého modelu.

Druhým hlavním cílem je hledání závislostí mezi vybranými hodnotami výroby formy.  Jedná se zejména o závislosti NVN výroby formy na vybraných naturálních a nákladových ukazatelích. Dále posuzování závislostí nákladů výroby formy rozdělených dle pracovních fází na využití rámu. A také o zkoumání vazby výroby formy na vybraných hodnotách v informačních systémech sléváren.

Stručný obsah projektu:

Do řešení byly zapojeny čtyři slévárny (DSB EURO, s.r.o. Blansko, KPS Brno, Slévárny Třinec, a. s. a Slévárna a modelárna Nové Ransko, s.r.o.). Pracovalo se s dvaadvaceti  různými odlitky (dvacet vyrobených forem z PROJEKTU X a dvě nově naměřené formy v PROJEKTU XI). U čtrnácti odlitků byla výroba formy prováděna ručním formováním. U zbylých osmi se aplikovalo formování strojní.

Hlavní cíle se zaměřují do dvou oblastí. První je hodnocení NVN výroby formy. 

Zde jsme došli k závěru, že neúplné vlastní náklady (NVN) minimálně u dvou třetin vyrobených forem činí: 

· 10 % - 30 % z úplných vlastních nákladů (UVN) expedovaného odlitku (soubor všechny formy),

· 15 % - 40 % z UVN expedovaného odlitku snížených o správní režii (soubor všechny formy),
· 10 % - 60 % z UVN expedovaného odlitku snížených o náklady tekutého kovu (soubor všechny formy),
· 15 % - 40 % z UVN expedovaného odlitku snížených o náklady tekutého kovu a správní režie (soubor ručně vyráběné formy),
· 40 % - 85 % z UVN expedovaného odlitku snížených o náklady tekutého kovu a správní režie (strojně vyráběné formy).
Uvedená zjištění konstatují významnou nákladovou zátěž této výrobní fáze. U tohoto šetření se zjistila také zajímavá korelace u ručně vyráběných forem mezi podílem NVN výroby formy a UVN odlitku na hrubé hmotnosti odlitků. 

Velice podrobně jsme se zaměřili na příkladu sedmi forem vyrobených ve dvou slévárnách na posouzení odlišností NVN výroby formy stanovených metodou projektů a nákladů dle informačních systémů (pracovně OPTI). 

Shrneme-li výsledky nákladového porovnání výroby formy dle PROJEKT XI a OPTI pak docházíme k následujícím zjištěním: 
- u celkových nákladů při porovnání Kč/forma (u OPTI na úrovni zvýšených NVN o část režií a u PROJEKTU  XI na úrovni NVN) zjišťujeme odchylky od -29,5 Kč/formu (náklady OPTI  jsou vyšší), přes - 4,5; -3,6; -0,5 a dále k + 0,3; + 0,4 až k +1,1 Kč/formu. To odpovídá relativní odchylce  -92 %, -23 %, -17 %, -3 %, +3 %, +6 % a + 6 %. Připomínáme, že náklady OPTI by měly být vždy větší než NVN minimálně o příslušnou část režií. 

Zpracovací náklady se ve stejné škále pohybují následovně: -40,9 Kč/formu, -8,6; -5,5; -4,4; -2,9; -2,7; až k -2,2 Kč/formu. To opět odpovídá relativním rozdílům -492 %, -553%, -164 %, -191 %, -97 %, -466 % a -355 %. 

Dokončíme-li stejný pohled i u materiálových nákladů pak začínáme s +1 Kč/formu, +2,6; +3; +3,9; +3,9; +5 a +11,3 Kč/ formu. Tedy ve všech případech materiálové náklady jsou vyšší u PROJEKTU XI. Relativní rozdíl se pohybuje následovně +6 %, +43 %, +41 %, +27 %,+28 % ; +26% a +48 %.

Teoreticky by měly být materiálové náklady u obou systémů shodné. Prakticky to není možné, poněvadž v OPTI jsou některé materiálové náklady (mimo formovacích směsí, nálitky a osobní náklady jádraře) zahrnuty do režijní přirážky formovny (Kč/min). Tato přirážka se promítá do zpracovacích nákladů. 

Využití těchto závěrů pro naše slévárny je novým úkolem. Minimálně by se měly poučit, že stanovené normy pro OPTI by měly být co nejpřesnější. Dále by se měly tyto normy pro výpočet nákladů v OPTI (přesněji v informačních systémech) ve stanovených intervalech (nebo při změnách v technologii výroby formy) aktualizovat. Jeví se také významné posoudit  provádění metodou projektů kontroly nákladových sazeb v OPTI.
Dále jsme na příkladu jednoho odlitku - řemenice O.21– ve Slévárně a modelárně Ransko porovnali náklady na výrobu formy ručním a strojním způsobem. Došli jsme k očekávanému závěru, že výroba ručním postupem je levnější. Celkem to bylo 116 Kč/formu (57 %). Nejvíce se podílela  na nákladovém poklesu fáze složení formy (99 %). Dále  příprava modelu k formování (70 %) a výroba spodní a horní poloformy (28 % a 46 %).

Ověření změny nákladů  při záměně formovacího rámu byla věnována další část práce. Na čtyřech vyráběných formách jsme posuzovali tři varianty použitého formovacího rámu: stávající, optimální a „vyšší“.

Shrneme-li dosažené výsledky docházíme k zjištění, rozdíly nákladů výroby formy mezi původním rámem a optimálním rámem se pohybují od 0,8 Kč/kg hrubé hmotnosti odlitků, přes 1,4 Kč/kg (přijmeme-li interpretaci slévárny A) až ke 3 Kč/kg. Tyto nákladové rozdíly se pohybují v relativním podílu  8 %, přes 10 % až k 19 %  úspor z celkových nákladů výroby formy.
Uvedené skutečnosti se projevují ve velice příznivých návratnostech pořízení optimálního rámu. Podle výroby daného odlitku se mohou pohybovat v letech a dokonce i v měsících.

Zjistilo se, že dvě slévárny formují do optimálních typů rámu. Zbylé dvě slévárny tímto měřením získaly poznatek, že by měly zvážit použití optimálního rámu.  

S pomocí vyvinutého modelu jsme při predikci zvýšení nákladů o 10 % mohli konstatovat u NVN vyrobené formy následující závěry:  

a) elektrická energie znamená zvýšení o 0 % až 0,4 %. V peněžním vyjádření se zvýšení pohybuje od 0 Kč/formu až po 24,9 Kč/formu,

b) mzdy znamenají zvyšují  náklady od 0,9 % až po  4 % (od 0,8 Kč/formu až k 400,9 Kč/formu).

c) formovací směsi zvyšují náklady formy od  1,7 % až po 8,2 % (od 7,1 Kč/formu až po 1027,7 Kč/formu)

Na příkladu slévárny B bylo posuzováno zvýšení ceny  el. energie u přípravy formovacích směsí. Z rozsáhlého hodnocení usuzujeme, že přijmeme-li přípravu formovacích směsí v této slévárně jako typickou pak se jejich NVN zvýší o 23 Kč/formu až 63 Kč/formu. A to je jistě velice zajímavé.

V práci byla široce diskutována možnost zjednodušení vyvinutého nákladového modelu. Nejprve je v této stati stručně popsána práce s tímto modelem. Následně se nastiňují dvě možnosti jeho zjednodušení. První je možností je odstranit ty podfáze výroby formy, kde se náklad nevyskytl. Druhou je  nebrat v úvahu ty podfáze, kdy byl náklad nižší než kupříkladu 5 % NVN z výroby formy. Závěr se ponechává na uživateli.

Stať dalšího využití nákladového modelu v úvodu informuje o posouzení stupně věrohodnosti zjištěné korelace mezi NVN výroby formy a materiálovými náklady této formy. Předpokládá se, že materiálové náklady vyráběné formy budou snáze stanovitelné. 

Zjistilo se v prvním přiblížení, že v oblasti chyby ±1 Kč/kg se nachází přibližně polovina všech vyrobených forem. Stejně tak je naznačeno, že v oblasti chyby ±2 Kč/kg se nachází téměř všechny vyrobené formy (86 % až 100 %). 
U relativních odchylek se v prvním přiblížení v oblasti chyby ±10 % nachází (vyjma strojních forem) přibližně polovina všech vyrobených forem. Převažující část všech posuzovaných souborů (od 63 % do 92 %)  se nachází v oblasti chyby ± 20 %.

Nyní bude na dalším posouzení sléváren jak pro jejich konkrétní potřeby jim bude zjištěná absolutní a relativní chyba pro jejich potřeby vyhovovat. 
Další využití se jeví v možnosti zavedení průběžného hodnocení nákladů u moderních formovacích linek.

Dále se signalizuje oblast použití pro posuzování nákladových dopadů nestandardní výroby formy.

Také je možné v budoucnosti využít předmětný model pro modelování nákladů odlitků.

Jako vhodné se doporučuje vyššího stupně modelování použitého v PROJEKTU XI uplatnit i v dříve vyvinutých modelech (formovací směsi, tekutého kovu apod.).
Druhým hlavním cílem je hledání závislostí mezi vybranými hodnotami výroby formy. Této části jsme věnovali velkou část našeho úsilí. Nijak to nesnižuje skutečnost, že celá stať je záměrně zařazena do přílohy. Kapitola vychází z formulování teoretických předpokladů a vývoje metodiky hledání závislostí. Pro měřítko těsnosti zjištěné korelace se používá koeficient determinace R2. 

V prvém řešeném bloku se jedná zejména o závislostí NVN výroby formy na vybraných naturálních a nákladových ukazatelích z PROJEKTU XI (22 forem). Dále posuzování závislostí nákladů výroby formy rozdělených dle pracovních fází na využití rámu.
Ve druhém bloku jde již o zkoumání vazby výroby formy na vybraných hodnotách v informačních systémech sléváren. K tomu jsme využili data tří sléváren, která zahrnovala vždy údaje po deseti odlitcích.

V závěru tohoto bloku jsme hypoteticky vytvořili ze souborů všech odlitků (vyráběných forem) tří sléváren komplexní soubor  a ten jsme samostatně posuzovali.

Této druhé části práce  - v dané oblasti také zcela nové -  jsme věnovali velký rozsah studie - 46 stran.  I když některé výsledky se jeví jako nadějné a zajímavé a snad i v budoucnu jako využitelné, je třeba být k získaným závěrům kritičtí. Je třeba říci, že oblast hledání závislosti a to nejen ve spojení informačních údajů a dat projektů bude velice komplikovaná. Předloženou stať nelze charakterizovat jinak než jako úvod do dané problematiky. Komplexní posouzení této problematiky by si vyžádalo zcela jistě samostatnou a rozsáhlou studii. 
Závěr práce je zakončen návrhem na zaměření se na  poslední fázi výroby odlitků – apretaci odlitků. Té by se měl věnovat následující PROJEKT XII. 

Roční úsilí řešitelského kolektivu je tedy možné uzavřít konstatováním, že předložená práce beze zbytku splnila všechny vytčené cíle.

