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Cíle projektu: 

Prvním cílem je vyvinutí metodiky stanovení nákladů výroby formy ověřenou metodou neúplných vlastních nákladů. 

Druhým cílem práce řešitelského týmu bude ověření této metodiky na příkladů šesti sléváren. Tzn. stanovení neúplných vlastních nákladů výroby formy pro odlitky zařazené 
do sledování. 
Třetím cílem je pokusit se v prvním přiblížení stanovené náklady na výrobu formy 
u odlitků zařazených do sledování interpretovat a naznačit možné podněty pro eventuální nákladovou redukci.

Stručný obsah projektu: Slévárny si vytipovaly celkem dvacet různých odlitků (se strojně i ručně vyráběnými formami). U třinácti odlitků byla výroba formy prováděna ručním formováním. U zbylých sedmi se aplikovalo formování strojní.

Zevrubný popis zúčastněných sléváren je uveden v úvodní kapitole.

Stěžejním bodem řešení byl vývoj metodiky stanovení nákladů na výrobu formy. Za začátek nákladového sledování bylo stanoveno očištění pracovní desky pro model a za konec transport na licí pole. Někde transport na licí pole být nemusel, protože řada ručně připravovaných forem se přímo lila na místě jejich formování. Vlastní vývoj metodiky stanovení nákladů na výrobu formy vycházel stejně jako u předešlých projektů z detailního popisu všech prováděných operací. Po detailním popisu všech prováděných operací následoval výčet informací, s pomocí nichž lze stanovit nákladové čerpání. A až poté následovalo vlastní sestavení nákladového modelu. 

K výpočtu byla využita počítačová podpora. Pro vytvoření detailního popisu všech prováděných operací výroby formy bylo nutné nejdříve rozdělit operace prováděné při výrobě formy do pracovních fází. Bylo vybráno sedm pracovních fází výroby formy, které zahrnují jak ruční tak strojní formování: 

A – Příprava modelu k formování.

B – Výroba spodní poloformy.

C – Výroba horní poloformy.

D – Složení formy.

E – Přesun formy na licí pole.

F – Výroba jader.

G – Výroba pomocných dílů.

Následně bylo možné přistoupit k vývoji nákladového modelu. Náklady byly nejdříve stanoveny pro jednotlivé pracovní fáze (A - G). Poté bylo možné provést shrnutí a stanovit nákladovost výroby formy jako celku. Uvedeným postupem byly stanoveny neúplné vlastní náklady (NVN) výroby formy včetně jejich dílčího členění pro všech dvacet posuzovaných odlitků ve třiceti sledováních.

Při úvodním přehledu získaných výsledků jsme došli k závěru že NVN se u ručně vyráběných forem pohybují od 3,3 Kč/kg do 32,0 Kč/kg. U strojně vyráběných forem je rozmezí NVN od 6,9 Kč/kg do 20,3 Kč/kg. NVN na výrobu formy u posuzovaného vzorku odlitků jak pro ruční tak i strojní způsob formování se prakticky překrývají. Převažující většina NVN nákladů vyráběných forem (85 %) ze vzorku dvaceti šetřených odlitků se pohybuje od 5 Kč/kg do 20 Kč/kg. 

Dále jsme zjistili, že podíl NVN na výrobu formy z UVN expedovaného odlitku se pohybuje u ručního formování od 4 % do 61 %. U strojního je to od 15 % do 37 %. Podobně podíl NVN na výrobu formy z UVN (snížených o správní režii) expedovaného odlitku se pohybuje u ručního od 5 % do 72 %. U strojního od 18 % do 42 %.

Při hodnocení nákladové výše posuzovaných výrobních fází jsme došli k závěru, že nákladově nejnáročnější je téměř shodně výroba spodní a horní poloformy. Obě se v průměru pohybují přibližně okolo 5 Kč/kg. Složení formy v průměru tvoří cca 2 - 3 Kč/kg. Příprava a přeprava formy se nákladově podílí v průměru do 1 Kč/kg.

Materiálové náklady na výrobu formy tvoří (53 % - 94 % u ručního a 70 % až 91 % 
u strojního formování) jednoznačně dominantní podíl. Za velice pozoruhodné považujeme i konstatovanou lineární závislost mezi NVN na výrobu formy a materiálovými náklady. 

Při detailním posouzení dílčích nákladových položek jsme konstatovali dominantní podíl formovacích směsí na NVN. V průměru pro ruční formování tvoří 47 % a pro strojní téměř 
70 %. Teprve na dalších místech jsou osobní náklady (u ručního formování téměř 16 %) 
u strojních 10 %. Dále výroba jader (u strojního formování 9,9 %) a u ručního 9,6 %, energie 
u strojního (5 %).

Podobně se ukázalo, že při dělení NVN na variabilní a fixní tvoří prvně jmenovaná skupina rozhodující podíl. U ručně formovaných odlitků má cca 75 % odlitků podíl variabilních nákladů mezi 80-100 % z NVN. U strojně formovaných odlitků má rozmezí 
80-95 % dokonce 85 % sledovaných vyráběných forem.

Variabilitu NVN u stejného odlitku při různých sledováních jsme posuzovali u osmi vyráběných forem. U NVN jsme zjistili variabilitu od -101 Kč/formu do +119 Kč/formu. 
To odpovídá -19 % až +4 % z NVN. Obdobná zjištění jsme konstatovali i u materiálových a zpracovacích nákladů. To považujeme za podnětné pro další práce v této oblasti.

Při porovnání NVN s obdobnými ukazateli z controllingových systémů jsme zjistili, že odchylce do ±10 % u NVN vyhovělo pouze 54 % odlitků. U zbylých odlitků stejně jako u materiálových a konstantních nákladů byly zjištěny odchylky významně vyšší. To je významný podnět pro další práce.

Možnosti uplatnění výsledků: Studie se poprvé hlouběji zaměřila na otázky nákladovosti výroby formy. Hlavním přínosem práce bylo vyvinutí metodiky pro stanovování nákladů výroby forem. Byl propracován nákladový obraz přípravy formovacích směsí.

Následující PROJEKT XI by se zaměřil na prověření veškeré datové základny získané v PROJEKTU X. Dále by se věnoval dopracování všech rozpracovaných úkolů. Práce by byla doplněna o úkoly, které byly v práci pouze vytčeny - tedy posouzení vlivu sjednocení cenové a nákladové hladiny na výši nákladů.
Rozsah práce:  (90 stran v textové části zprávy, 17 obrázků,  570 tabulek) 

