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Cíle projektu:  Výše vynaložených nákladů na zhotovení výrobku – v našem případě odlitku je jedním z měřítek ekonomické účinnosti výrobního pochodu. 

Používané výrobní způsoby ve slévárenství jsou, přes veškeré racionalizační a intensifikační snahy, stále značně nákladově zatíženy. Snahy o snižování nákladů nejsou systematické, metodicky podložené a obvykle bez použití nástrojů moderní analýzy. 

Jsme ve fázi, kdy cílem našeho usilování je náklady šetřit. Našim perspektivním záměrem je dostat se do situace, kdy budeme nákladovou spotřebu řídit. Řízení nákladů se neobejde bez jejich měření. 

Prvním krokem v tomto usilování je posouzení nákladovosti tekuté fáze (představuje z úplných vlastních nákladů odlitků 30 až 40 %), což je cílem projektu I.  

Stručný obsah projektu: V úvodní části se práce zaměřuje na sestavení vhodné metodiky nákladové analýzy posuzovaných výrobních způsobů.

Klíčovým krokem bylo definovat požadavky na výběr výrobních způsobů, které budou předmětem nákladového šetření: 

1. požadavek – zahrnutí hlavních agregátů,

2. požadavek – zahrnutí výroby tekuté oceli,litiny s lupínkovým a kuličkovým grafitem (LLG, LKG),

3. požadavek – srovnatelné vyráběné jakosti,

4. požadavek – existence různých výrobců.

Všechny uvedené požadavky se podařilo v rámci řešení projektu naplnit:

Ad 1) Tavení na elektrických obloukových pecích (EO) je zastoupeno ve dvou výrobních způsobech, tavení na indukčních pecích (IP) v šesti výrobních způsobech a kupolová pec (KP) je zastoupena ve třech výrobních způsobech.

Ad 2) Ocel a LLG jsou zastoupeny vždy ve třech výrobních způsobech a LKG v pěti výrobních způsobech. 

Ad 3) Srovnatelnost vyráběné jakosti se podařilo také v zásadě naplnit. Vyšší obsah manganu u oceli dle ČSN 422709 byl pro zachování srovnatelnosti při propočtech patřičně zohledněn. 

Ad 4) Vybraných jedenáct výrobních způsobů je provozováno ve čtyřech různých slévárnách. 

Vyjma sestavení vhodné metodiky nákladové analýzy a posuzovaných výrobních způsobů dále práce řeší zajištění potřebné vypovídací úrovně vstupních dat. Navazuje podrobné rozpracování kalkulačního vzorce pro nákladové porovnání výrobních způsobů a vymezení pojmu výrobního způsobu u tekuté fáze. 

Sestavení kalkulačního vzorce pro posuzované výrobní způsoby bylo zcela zásadní 
pro veškeré další práce na nákladovém porovnání tekuté fáze. Kalkulační vzorec se sestává z následujících skupin nákladů: 

a) náklady na vsázku a přísady,

b) náklady na modifikaci a očkování,

c) tavící (přímá) energie (elektrická energie, plyn na příhřev),

d) náklady na přímo související energii režijní (chladící voda, energie na odsávání, pohony, apod.),

e) náklady na výdusku IP, vyzdívku EOP, vyzdívku pánve a vyzdívky dalších tavících agregátů,

f) náklady na chemické analýzy kovu, strusky, měření teploty, eventuelně aktivity kyslíku,

g) náklady na likvidaci odpadu (strusky, vyzdívky), pokuty za znečištění ovzduší, další náklady na ekologii, apod.,

h) mzdy obslužné osádky,

i) náklady přímých oprav tavícího agregátu,

j) náklady na pracovní oděvy, ochranné pomůcky, nápoje, apod.,

k) náklady na odpisy.

V metodické části jsou také stanoveny zásady pro dosažení jednotné cenové hladiny u porovnávaných výrobních způsobů. 

Vlastnímu hodnocení výrobních způsobů předchází detailní popis statistických charakteristik, které byly pro nákladovou analýzu vypočteny. Vycházelo se z výpočtu těchto základních statistických charakteristik: 

1. 
střední hodnoty: 


- aritmetický průměr



- modus



- medián

2. 
ukazatele charakterizující „variabilitu“ průměrné hodnoty:  


- „spodní“ hranici průměru



- „ horní“ hranici průměru

3. 
ukazatele charakterizující měnivost hodnot: 


- minimální a maximální hodnota souboru



- variační rozpětí



- směrodatná odchylka



- variační koeficient

Následuje vlastní porovnání hodnocených výrobních způsobů. U porovnávaných výrobních způsobů „Ocel“ se zjistil rozdíl u neúplných vlastních nákladů 17 %. Dále se dokládá nákladová výhodnost tavení oceli na IP oproti EOP. 

Prakticky u všech sledovaných nákladových druhů se konstatuje možnost nákladových úspor. Stať je doplněna i o řadu doporučení a námětů. 

Výrobní způsoby „LLG“ vykazují nákladové pásmo potenciálních úspor také v rozsahu 17 %. Při formulaci námětů na řešení nebo možných problémů, jejichž řešení může mít za následek nákladové snížení, je zdůrazněno zejména komplexní optimální řešení nákladů na vsázku a přísady. 

U výrobních způsobů „LKG“ se konstatuje nákladový prostor 8 %. Nákladová analýza je doplněna nákladovým porovnáním tří metod modifikace a očkování. Nákladově nejpříznivější se jeví ponořovací metoda v autoklávu oproti nákladově nejnáročnější polévací metodě v licí pánvi. 

V práci se upozorňuje na řadu vzniklých problémů a doporučení na zlepšení nákladových charakteristik (vysoké hodnoty předváh, zvýšené spotřeby elektrické tavící energie, rozdílné spotřeby žáruvzdorného materiálu, atd.).

U všech druhů sledovaných tekutých fází se posuzoval i potenciální prostor pro nákladové úspory. Tento prostor se u všech sledovaných výrobních způsobů u NVN pohybuje od 550 Kč/t do 950 Kč/t.  

Dále se ve studii konstatuje, že nejnižší náklady vykazuje LLG, dále následuje ocel. Nákladově nejnáročnější je LKG. 

V závěru práce se navrhuje její pokračování v oblasti sledování celkových nákladů na výrobu odlitků. 

Možnosti uplatnění výsledků: Využití výsledků studie pro jednotlivé zainteresované slévárny spočívá zejména v tom, že pomocí informací, které jsou v ní obsaženy a následného detailního posouzení priorit a vlastních možností slévárny si vytvoří konkrétní plán zavedení detailních opatření, které povedou ke snížení nákladové náročnosti výrobního procesu. 

Dále se jeví využití pro širokou slévárenskou veřejnost jako námět k vlastní racionalizaci práce. Lze získat informace jaké jsou potenciální možnosti úspor nákladů v obecné podobě a prakticky návod k provedení obdobné nákladové analýzy. 

Rozsah práce: 87 stran, 15 tabulek, 21 obrázků.

