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1.UVOD

Odborna komise ekonomickd CSS se fadu rokii systematicky vénuje cilenému posuzovani
nékladovosti jednotlivych fazi vyroby odlitkd. Vysledky této ¢innosti jsou zachyceny v Sesti
projektech /4 - 9/, které byly na separatnich seminafich posouzeny odbornou slévarenskou
vefejnosti.

Predkladana studie pokracuje v tomto zaméteni a poprvé se systematicky vénuje tivodni fazi
vyroby odlitki — vyrobé formovacich smési. Vyrobni fize formovani (do niz pravem
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odlitkd.



2. CIL PROJEKTU

Jak bylo uvedeno u vyroby formovacich smési se nad otdzkami ndkladovosti zamyslime
prakticky poprvé. Tomu musi odpovidat také odpovidajici stanoveni cilii.

Prvnim cilem prace tedy musi byt navrzeni metodiky stanoveni nékladi vyroby formovacich
smési oveéfenou metodou neuplnych vlastnich nakladu.

Druhym cilem prace fesitelského tymu bude ovéteni této metodiky na prikladu péti slévaren.
Tedy prakticky stanoveni tak zvanych netplnych vlastnich nakladii vyrabénych formovacich
smési zatazenych do sledovani.

Tretim cilem je pokusit se stanovené naklady vyrabénych formovacich smési péti slévaren
porovnat a vyvodit mozné podnéty pro eventudlni ndkladovou redukci.



3. ZAKLADNI INFORMACE O SLEVARNACH, KTERE SE ZUCASTNI
PROJEKTU.

Do teSeni projektu se zapojilo pét slévaren s riznymi formovacimi smésmi:
- jednotnd bentonitova (slévarna B, slévarna C) — dale JB
- modelova bentonitova (slévarna D) — ddle MB
- vyplhova bentonitova (slévarna D — dale VB
- samotvrdnouci s vodnim sklem (slévarna A, slévarna E) — dale SVS
- samotvrdnouci furanova (slévarna C) — dale SF
- jadrova Cold-Box-Amin (slévarna C) — dale CB-A

Zakladni charakteristiky slévaren jsou uvedeny v tab.4-1.

3.1 Slévarna A

Slévarna je umisténa v aredlu matetské organizace. Od ni odebird podstatnou ¢ast surovin:
tekuté a pevné surové Zelezo, tekutou ocel a ¢ast legujicich ptisad. Dodavatelem energii je
sesterské organizace.

Pro vyrobu odlitkii se pouziva kromé nakupovaného tekutého kovu jesté litina pfipravena na
vlastnich tavicich agregatech - indukénich pecich na sitovou frekvenci a plamennych
nisté¢jovych pecich. Na nich slévarna vyrabi hlavné tekuty kov pro vyrobu hutnich valct.
Jedna se o legované specidlni litiny. Slévarna mize vyrabét tézké odlitky az do hmotnosti
35 tun.

Cisténi odlitki se provadi na stolovém a bubnovém tryskaci, vodnim tryskaci a ru¢nim
CiSténim.
Hlavni sortiment vyroby slévarny tvoii kokily a lici desky, hutni vélce, struskové misy,

protizavazi od 2 do 30 t, odlitky pro dopravu, stavebni stroje, zem&dé&lstvi, strojirenstvi
a ndhradni dily pro hutni agregaty.

3.2 Slévarna B

Slévarna B je slévarnou litiny s lupinkovym grafitem (déle LLG) urcenou pro vyrobu
sttednich a vétSich sérii odlitkii do vahové kategorie 0,3 — 15 kg na strojich DISAMATIC
a odlitk do vahy az 80 kg na rdmové lince SAVELLI.

Litina je tavena v horkovétrnné metalurgické kupolové bezvyzdivkové peci o priaméru
1000 mm s max. vykonem 8 t/hod.

Kuplovna je intenzifikovana kyslikem a m4 moznost byt provozovana nepftetrzité v ttitydenni
kampani.

3.3 Slévarna C

Slévarna C dodava kusové az stfedné sériové zakazky odlitki z LLG, litiny s kulickovym
grafitem (dale LKG) do hmotnosti do 2000 kg, ze slitin Al a Cu do hmotnosti 400 kg. Odléva
se gravitaéné do rucné a strojné¢ vyrabénych forem z bentonitovych a samotuhnoucich smési
a do kovovych forem. Celkova soucasna ro¢ni produkce odlitkti je 4000 t/rok.



Slévarna litin s lupinkovym a kuliCkovym grafitem je vybavena dvéma studenovétrnymi
kuplovnami s vnitinim primérem 750 mm o maximalnim vykonu 3,5 t taveniny/hodinu
a jednou stredofrekvencni indukéni peci s obsahem kelimku 590 kg kovu po nataveni. Kazda
z kuploven stfidavé v jedné sméné tavi a v nasledujici se opravuje. Pfiprava pece k taveni
se provadi na konci no¢ni smény.

Pro vyrobu LKG je pouzivana prelévaci metoda (FLOTRET).

Slitiny Al a Cu jsou taveny v plynovych kelimkovych pecich a udrzovany v elektrickych
odporovych pecich (Al slitiny na kokilarng).

Ptipravny pro vyrobu bentonitovych smési jsou v obou slévarnach vybaveny kolovymi misici.
Miseni samotvrdnoucich smési je provadéno v prubéznych misi¢ich.

Strojni formovani je zajiStovano na stiasacich formovacich strojich s dolisovanim (Foromaty
a Retomaty) a vysokym mérnym tlakem bezramové na lisovacim stroji (Universal KFA 20).
Odlévani se provadi z bubnovych panvi (soucasné transportnich), zavéSenych na jefabu,
z licich panvi na podésnych drazkach nebo rucné.

Jadra jsou vyrdbéna strojné (Cold-Box-Amin, akrylatova) nebo ru¢né (alphasetova, furanova).
Dale jsou pouzivana modelova zafizeni a kovové formy. Doprovodnymi vyrobnimi programy

jsou tepelné zpracovani a povrchové tpravy. Cast produkce odlitkti je obrabéna na CNC
strojich.

3.4 Slévarna D

Slévarna D je orientovana na vyrobu sériovych a malosériovych odlitkd z oceli a LKG.
Hmotnost vyrabénych odlitki je 1 — 3000 kg.

Slévarna je vybavena elektrickou obloukovou peci o jmenovité hmotnosti 5 t. Taveni probiha
ve dvou sménach a to v no¢ni a odpoledni sméné. V ranni sméné se provadi udrzba a opravy
pece.

Dale je slévarna vybavena elektrickou indukéni sttedofrekvencni kelimkovou peci se dvéma
kelimky - 2000 kg a 500 kg. Na tomto tavicim agregétu je vyrabén tekuty kov v ranni
a odpoledni sméné. Pro vyrobu LKG je vpfevazné mife pouzivana polévaci metoda.
V budoucnu se predpoklada u indukénich peci pouziti neutralni vydusky. Na této peci se bude
také tavit ocel.

Pro slévarnu je -charakteristickd vyroba forem na stfdsacich formovacich strojich
s dolisovanim do bentonitovych smési. Slévarna je vybavena sedmi dvojicemi formovacich
stroji, na kterych je zajiStovana vyroba forem pro sériové odlitky (5 x Foromat F30 do rami
600 x 600 mm a 2 x Foromat F 40 do rdmii 600 x 800 mm) o hmotnosti 1 — 30 kg. Formy
jsou odlévany na valeCkovych tratich z panvi se spodni vypusti.

Dale je slévarna vybavena piskometnou linkou pro vyrobu forem az do rozméru rami
1500 mm x 1000 mm. Na této lince jsou vyrabény odlitky do hmotnosti 200 kg
do bentonitovych a vaznych smési s vodnim sklem.

Poslednim pracovistém je rucéni vyroba forem pro kusové a malosériové odlitky
do bentonitovych smési, dale do sméesi s vodnim sklem a samotvrdnoucich smési s furanovou
pryskyfici. Na ru¢nim pracovisti je mozné vyrabét odlitky az do hrubé hmotnosti 3000 kg
a to jak z oceli tak LKG.



Do budoucna se predpokladd vybudovani mechanizovaného pracovisté pro vyrobu forem
do samotvrdnoucich smési pojenych organickymi pojivy. K tomuto pracovisti bude nalezet
regeneracni jednotka pro regeneraci pouzité formovaci smési.

3.5 Slévarna E

Slévarna vyrabi odlitky z LLG a LKG. Hmotnost odlitkti z LLG se pohybuje v rozmezi od 30
do 8 000 kg, odlitky z LKG od 30 do 3 000 kg. Vyroba tekutého kovu probihd tavenim
zakladnitho kovu v bezvyzdivkové horkovétrné kuplovné a naslednou tpravou ve dvou
elektrickych nizkofrekvencnich indukénich pecich. Modifikace LKG se provadi pomoci
plnéného profilu polévaci metodou.



4. POPIS TECHNOLOGIE A SLOZENI VYRABENYCH
FORMOVACICH SMES’I ZAIV(A’ZENYCH DO SLEDOVANI
V JEDNOTLIVYCH SLEVARNACH.

Vuvodu této kapitoly povazujeme za nezbytné uvést zdkladni informace o obecné
charakteristice formovacich smési.

4.0 Obecna charakteristika formovacich smési

Vybér technologii formovacich smési, kterymi se zabyva Projekt VII, je urcen slévarnami,
které se zapojily do feSeni. Neptedstavuje proto pfili§ Sirokou Skalu formovacich smési
a jejich slozek ¢i zptisobem uplatnéni ve vyrobnim procesu slévarny.

Ptesto je uzitecné uvést alespon zakladni obecné charakteristiky formovacich smési, aby bylo
mozno je u dané slévarny spravné zatadit.

V nasem ptipad¢ se ve vyctu formovacich smési podle zplisobu pouziti vyskytuji tyto typy:
modelové, vypliové, jednotné a jadrové.

Modelové smés tvofi ,,pracovni plochu‘ formy, kterd ptichazi ptimo do kontaktu s odlévanym
kovem. V dostatecné silné vrstvé se klade proto pfimo na model.

Vyplilovd smés pak vsouladu se svym nazvem vypliiuje prostor mezi vrstvou modelové
smési a zbytkem obsahu formovaciho rdmu ¢i bezradmové formy. Na jeji tepelnou odolnost
nejsou kladeny vysoké naroky, vyzadujeme vSak dostate¢nou pevnost a prodySnost.

Jednotnd smes plni zaroven funkci modelové i vyplilové smési pfi jednotném sloZeni smési.
Musi byt dostate¢né odolna u¢inkiim odlévaného kovu. Jeji podstatnou slozku tvoii vratnd —
pouzitd formovaci smés, kterd je pouze ozivovana piidavkem ¢asti nového ostfiva a pojiva,
eventuelné dalSich ptisad.

Jadrova smés pak jednoznacné slouzi k vyrobé jader. V ptripadé¢ naseho vybéru slévaren
je k ptipravé celého objemu jadra pouzivana vzdy smes jednotného slozeni.

Zakladni slozky formovaci smési:

Ostiivo — je zékladni zrnity material, ktery ¢ini vétSinou vice nez 90 % hmoty formovaci

dalsi technologické vlastnosti. V pripad¢ naseho vybéru je ostfivem vzdy kiemenny pisek.

Pojivo — je ta slozka smési, ktera drzi celou smés pohromad¢, dodava ji patficnou tvarnost pii
formovani a pevnost po spéchovani. Je to bud’ anorganicka nebo organicka latka.

Pojivova soustava — je pojem potiebny predev§im u chemicky vytvrzovanych formovacich
smési. Aby mohla probé¢hnout chemicka reakce, musi byt ve smési ptitomny, ptipadné do ni
pfivedeny minimalné dvé slozky pojivové soustavy. U ST-smési to byva pojivo a tvrdidlo,
ptip. katalyzator.

Piisada — je anorganickd ¢i organicka latka, pfip. jejich smés, kterd upravuje nékteré
technologické vlastnosti formovaci smési.
Ptisady mivaji napf. tento ucel:

- zdroj lesklého uhliku, nutny pro kvalitni povrch litinovych odlitka (uhlikaté ptisady),

- zlepSeni rozpadavosti jadrové smési po odliti (u smési s vodnim sklem),

- zlepSeni formovacich vlastnosti smési (polysacharidy u bentonitovych smési).



Zakladni druhy formovacich smési:

Smési s jilovymi pojivy — v naSem piipadé se vzdy jedna o smési urCené k formovani
na syrovo na formovacich strojich ¢i ru¢né. Pojivem je zde bentonit, ktery s vodou vytvari
pojivou substanci, vyznacujici se ve smési s ostfivem — kiemennym piskem potfebnymi
technologickymi vlastnostmi: formovatelnosti, pevnosti po spéchovani, prodySnosti
a odolnosti erozi odlévanym kovem — pro dané materidly a hmotnostni kategorie odlitki.

Chemicky vytvrzované smési délime na dva typy :

- samotvrdnouci smési (ST-smési): na priibézném misic¢i jsou spolu s ostfivem miSeny
minimalné¢ dvé slozky pojivové soustavy pojivo a tvrdidlo ¢i katalyzator. Jiz pii
prvnim kontaktu pojiva a tvrdidla v misi¢i je zahajena chemickd reakce, kterd
prob&hne pii sypani smési na model a jeji zhustovani ve formé. Typickou ST-smési
s organickym pojivem je smés furanové pryskyfice se silné kyselym tvrdidlem.
ST-smés s anorganickym pojivem v nasem piipadé predstavuje systém vodni sklo —
ester, uzivany ve dvou vybranych slévarnach.

ST-smési jsou vetSinou vyuzivany jako jednotné — jeden druh smési vypliuje cely
prostor formy. V pfipadé¢ Slévarny E je pak ST-smés aplikovana jako modelova
a vypliiova smés je pojena bentonitem.

- smesi ztvrzované zvenci (smési ZZ) — zde je osttivo smiseno s pojivem (jedno - nebo
vicesloZzkovym), naplnéno a zhu$téno ve formé a pak je ,profouknuto® plynnym
tvrdidlem ¢i katalyzatorem — pfitom probéhne vlastni vytvrzovaci reakce. Piikladem
plynného tvrdidla je oxid uhli¢ity (CO;) u smési s vodnim sklem, piikladem
katalyzatoru je terciarni amin u smési Cold-Box-Amin.

Ptiprava formovaci smési spociva piedev§im ve smiseni jednotlivych slozek smési a ziskani
ur¢itych formovacich charakteristik smési (spéchovatelnost, prodySnost, pevnost). K miSeni
smési se uzivaji misice jednak Sarzové, jednak pribézné.

Nejcastéjsi typy Sarzovych misicl: kolové, kyvadlové (Speedmullory), lopatkové (S-misice),
vitfivé. Z prabéznych misici jsou u nds vyuzivany prakticky jen Snekové (pfevazné
pro ST-smési).

Hlavni vahovy podil formovaci smési vétSinou ve slévarné cirkuluje. Nejmarkantnéjsi je to
u jednotné bentonitové formovaci smési, kterd ma uzavieny cyklus. Formovaci smés uvolnéna
pti vytloukani odlitkii se po magnetické separaci a ,piesitovani® vraci zpét do ptipravny
formovaci smési, kde se oZivuje potfebnym mnoZzstvim nového pisku, bentonitu a vody.

Pfi formovéani se syst¢tmem modelova + vypliiova smés se vratnd smés vraci do piipravy
praveé jako vypliova smés a prebytek se ze slévarny vyvazi.

U vratnych ST-smési se ostiivo — kiemenny pisek regeneruje ve specielnim zafizeni. V nasem
vybéru slévaren jsou zastoupeny dva typy regeneracnich systémii:

- regenerace sucha — mechanicka,

- regenerace mokréa — zaloZend na propirani vratné¢ smési vodou.

Vysledny regenerat nahrazuje pak z urcité ¢asti (u furanovych smési az do 100 %) nové
ostfivo pfi piipravé ST-smési k formovani v pribézném misici.

Piebytek formovacich materiali je nutné ze slévarny odvézt a to bud’ na deponie nebo jako
sekundarni surovinu pro jina pramyslova odvétvi (cementarny, cihelny, stavebnictvi apod.).
Ze systému bentonitové smési ma tento prebyteCny pisek charakter vazné jilové smési.
Ze systému mechanické regenerace ST-smési zbyva kromé piebyte¢ného vlastniho zrnitého




materialu jesté ,,odprach® ze suchych filtri a hrudky oddé¢lené v polygonovém situ. VSechny
tyto materialy podléhaji ptisné ekologické kontrole a jejich deponovani je vyraznou soucasti
hospodareni slévarny s formovacimi materialy.

Dale se vénujeme formovacim smésim zatazenym do sledovani ze strany jednotlivych
slévaren.

4.1 Slévarna A

U této slévarny byla do sledovani zatazena ve sttedisku Seda litina I samotvrdnouci smés (ST)
pro vyrobu litinovych odlitkli o kusové hmotnosti nékolika tun. Tato smes vznikd smichanim
ostfiva (novy pisek a regenerat), vodniho skla a tvrdidla v pomeérech stanovenych
technologickym ptredpisem pro ptipravu ST-smési. VSechny tyto slozky se misi dohromady
v kontinudlnim misi¢i, ze kterého je hotovd ST-smés vypousténa do pristavenych
formovacich ramil ¢i jaderniktl, kde se péchuje ruéné€ nebo vibraci. ST- smés se pouziva jako
modelova, vypliova ¢i jadrova. Schéma vyroby formovacich smési je uvedeno na obr. 4.1.

ST — smés ma nasledujici pfedepsané slozeni: osttivo 19,17 %, regenerat 77,13 %, vodni sklo
3,29 % a 0,41 % tvrdidlo. Slozeni posuzovanych formovacich smési je uvedeno v tab.4-2.

4.2 Slévarna B

Piskové hospodaftstvi ptipravuje pro slévarnu jednotnou formovaci smés v podstaté sestavajici
z vratného pisku, nového osttiva, pojiva a prisady.

Ostfivo je pouzivino ze Sajdikovych Humencii o stiednim zrnu 0,22 mm; pojivo
je KERIBENT R; ptisadou uhlikaté latky je SIMIX a CARBOLUXON. Smés se ptipravuje na
kyvadlovych misi¢ich. Je to misi¢ SAVELLI SGM 63 o kapacité 52 t/hod a misi¢ MKY 1000
o kapacité 32 t/hod.

Vstupni suroviny do vyrobniho procesu jsou dopravovany bud’ pasy — vratny pisek + nové
ostfivo nebo pneudopravou — pojivo a prisada. Voda je odebirana z méstského vodovodniho
fadu. Vzduch dodava vlastni kompresorovna.

Vyrobend jednotnd formovaci smes je ke strojim dopravovdna dopravnikovymi pasy.
Na trase jsou umistény dva rozruSovace hrud.

Formovacimi stroji jsou jednak dvé automatické bezramové linky DISAMATIC s vertikdlni
délici rovinou, jednak ramova linka Savelli s vodorovnou d€lici rovinou.

Podil jednotné formovaci smési vychazi asi 10 — 10,5 : 1, (tedy 10 — 10,5 tuny smési na 1 tunu
tekutého kovu).

Ptebytecnd formovaci smés je deponovana. Slozeni odpadu je prakticky nasledujici — zbytky
jader + hrudky formovaci sméesi. Nékolika desitkami tun smési jsou zdsobeny okolni slévarny.
Tato smés je prosta jader. Schéma vyroby formovacich smési je uvedeno na obr. 4.2.

Slozeni jednotné formovaci smési — zafazené do sledovani — je ndsledujici: ozZiveni novym
ostiivem 1 -2 %, bentonit 0,3-0,5 %, uhlikat4 ptisada 0,1 -0,2 %, voda 2,5 — 4 %, vratna smés
93,3 % - 96,1 %.



4.3 Slévarna C

Do sledovani byla zatazena jednotna bentonitova smés (kolovy misi¢ 1250) pro bezramovou
formovnu slévarny LLG a LKG. Dale furanovd smés (prubézny misi¢ s maximalnim
vykonem 15 t/hod.) pro rucni formovnu slévarny LLG a LKG. Tteti byla zvolena jadrova
smés Cold-Box-Amin pro strojni jadernu s produkci jader pro slévarnu LLG, LKG slévarnu
Al a Cu slitin.

Ptipravna (dva kolové misice 400) pro strojni formovnu osazenou tfemi pary foromatii
a parem retomatd na formovné slévarny LLG a LKG a pfipravna (kolovy misic 400)
pro strojni a ruéni formovnu slévarny Al a Cu slitin vyrabi modelové a vypliové bentonitové
smeési.

Dale jsou pfipravovany alphasetové smési (pribézny misi¢ s vykonem max. 3 t/hod.)
pro velkou jadernu slévarny Al a Cu slitin a v obou slévarndch misi¢e pro piipravu
akrylatovych jadrovych smési pro malé jaderny. Slozeni smési - viz tab.4-2. Schéma vyroby
formovacich smési je uvedeno na obr. 4.3.

4.4 Slévarna D

Formovaci smési jsou piipravovany ve tifech ptipravnach formovacich smési. Ptipravna
modelovych a jadrovych smési je vybavena tfemi kolovymi misi¢i MK 355, jednim
ramenovym misi¢em a jednim misi€em MJP 100. Na téchto misi¢ich jsou pfipravovany
bentonitové modelové smési a smési s vodnim sklem pro vyrobu jader. Dvé piipravny
vypliovych smési vybavené vzdy dvojici kolovych misi¢ct MK 710 slouzi pro vyrobu
vypliovych formovacich smési.

Mokry pisek je uskladnén v zasobnicich mokrého pisku, ze kterych je dopravovan k suSici
rotacni peci pomoci drapdku a pasové dopravy. Po vysuseni je suchy pisek pomoci pasové
dopravy a elevatoru dopraven do zasobniku suchého pisku a do zasobniku nad misici.
Ze zédsobnikll je déavkovan pifes pojezdnou véhu do misice. Bentonit je dopravovan
do zdsobniku nad misi¢i pomoci pneumatické dopravy ze zasobniku bentonitu. Vodni sklo
je davkovano pomoci odbérné nadoby u misi¢e, do které je dopravovano ze zasobniku
cerpadlem. Ostatni pfisady a pojiva jsou davkovany ru¢né pomoci odmérnych naddob a nebo

z pytla.

Ptipravené formovaci smési jsou v ptipadé¢ modelovych smési a jadrovych smési dopravovany
na misto pouziti v bednach, pficemz z kazdé¢ davky je odebirdn vzorek pro laboratorni
zkousku. Po analyze je davka uvolnéna k pouziti.

V ptipadé¢ vypliovych smési je doprava smési zajiStovana pomoci pasové dopravy
do zasobnikli u jednotlivych pracovist’.

Formovéni je provadéno na stfésacich strojich s dolisovanim u sériovych odlitkti. U odlitkt
vétSich rozmeérti nebo vys$si hmotnosti je pouzivana piskometna linka s obracecim zatizenim.
U kusové vyroby a odlitkit s hmotnosti nad 200 kg je pouzivano ru¢ni péchovani pomoci
rucnich péchovacek. Schéma vyroby formovacich smési je uvedeno na obr. 4.4.

Deponovani piebytecnych formovacich smési je provadéno prostiednictvim firmy zabyvajici
se likvidaci odpadnich materiali. Odvoz je zajistovan ndkladnimi auty na skladku vzdalenou
cca 40 km. Stejnym zptisobem jsou likvidovany i odprasky z piskového hospodarstvi.

Do sledovani byla zatazena modelova bentonitova smés a vypliiova bentonitova smes.



4.5 Slévarna E

Vyroba forem se provadi na ctyfech formovnach s mechanizaci pro manipulaci s materidlem.
Formy jsou vyrabény ze dvou formovacich smési modelové a vypliové. Modelovou smési
je samotvrdnouci formovaci smés na bdzi vodniho skla respektive geopolymeru
vytvrzovaného estery kyseliny octové. Ve vypliové formovaci smési je kiemenné ostiivo
pojeno bentonitem.

Formovaci smési pro lehkou, jednu stfedni a tézkou formovnu se vyrdbéji v centrdlni
ptipravné formovacich smési. Michani komponent se zajiStuje ve tfech kolovych misi¢ich.
Z ptipravny je formovaci smés pomoci pédsové dopravy transportovana na jednotlivé
formovny. Zde je do modelové smési ve Ctyfech pribéznych misi¢ich pfimichavano tvrdidlo.
Modelova smés je zhutfiovdna pomoci pneumatickych péchovacek. Smés vypliova, ktera
se pouziva na jedné stfedni a lehké formovné je do forem metana pomoci dvou piskometi.
Na druh¢ sttedni formovné je instalovan pribézny rychlomisi¢, takze na formovny jsou
z centralnitho skladu transportovany jednotlivé komponenty samostatné pomoci pneu
a potrubni dopravy.

Vyroba jader se provadi v centralni jaderné vybavené péti pritbéznymi rychlomisi¢i. Jadrova
smés je opét na pojivové bazi vodni sklo ester. Ostfivo je na jadernu dopravovano
z centralniho skladu pomoci pneudopravy. Ostatni komponenty pomoci dopravy potrubni.
Na ptipravnu formovacich smési je kiemenné ostfivo dopravovano pomoci pasové dopravy,
pojivo pomoci potrubni dopravy a bentonit pneumaticky.

K regeneraci ostfiva slouzi mokra regeneracni linka. K vyrobé vyplinové formovaci smési
se pouziva pouzitd formovaci smes pouze mechanicky upravena.

Ve slévarné nevyuzitelné zbytky pouzité formovaci smési jsou mechanicky zpracovavany
a skladkovany. Schéma vyroby formovacich smési je uvedeno na obr. 4.5.

Do sledovani byla zafazena samotvrdnouci formovaci smés s vodnim sklem. Jeji slozeni
je nasledujici: nové osttivo 43,34 %, regenerat 52,98 %, tvrdidlo 0,39 % a vodni sklo 3,24 %.

10



5. METODIKA STANOVENI NAKLADU NA FORMOVACI SMESI

Nejprve se zaméfime na systém stanoveni nakladi.

5.1 Systém stanoveni nakladu

Systém stanoveni nakladi na vyrobu formovacich smési vté které slévarné vychéazel
z predpokladaného nasledujiciho myslenkového predpokladu:

a) ve slévarn¢ paralelné (teoreticky vedle sebe) probihaji nasledujici vyrobni faze:

Vyrobni faze A — Potizeni, manipulace a pfiprava nového ostfiva — vystupem suché ostiivo.
Vyrobni faze B — Regenerace — vystupem regenerat.

Vyrobni faze C — Manipulace s vratnou smési — vystupem déle pouzitelna vratna smés.
Vyrobni faze D — Pojivova soustava — vystupem pojiva.

Vyrobni faze E — Manipulace s uhlikatymi ptisadami — vystupem ptisady.

Vyrobni faze F — Ptipravné operace — vystupem ,,piedmichana“ smés.

Vyrobni faze G - Michani komponent — vystupem vyrobena formovaci smés.

Vyrobni faze H — Technologické vlastnosti vyrobené formovaci smési — vystupem zkousky
vlastnosti.

Vyrobni faze CH — Deponie — vystupem jsou deponované odpady.

Pro tyto vyrobni faze (piesnéji pro jejich vystupy jako kalkula¢ni jednice) jsme stanovili dil¢i
naklady.

b) ptislusné neuplné vlastni ndklady vyrobené formovaci smési jsme stanovovali tak:
- do misice obecné vstupuji (ndkladovymi sazbami ocenéné) suché osttivo, regenerat,
vratna smés, pojivo a piisady,
- vlastni michani uvedenych komponent ma naklady zjisténé ve vyrobni fazi (F) G,
- k tomu se ptipocte alikvotni podil ndkladli na zkousky a deponie.

Vystupem jsou poté NVN vyrobené formovaci smési. Obrazné jde fici, ze formalni Casova
osa stanoveni nakladii kon¢i vystupem smési z misice.

Dale se zaméfime na zahrnuti dil¢ich nakladovych polozek jednotlivych vyrobnich fazi
do neuplnych vlastnich nakladi posuzovanych formovacich smési a zpiisobem jejich
stanoveni.

5.2 Stanoveni NVN ve slévarnach

Neuplné vlastni nédklady jsme si definovali podlé znamych ptistupti, které¢ se ndm osvédcily
u piedchazejicich feSenych PROJEKTU jako naklady:
a) Zahrnujici hlavni pfimé néklady pouzivaného vyrobniho zpiisobu vyroby formovacich
smési, které jsou piimo stanovitelné a jejichz vynakladani mize osadka nebo vedeni
ptislusného stfediska piimo ovlivnit.

b) Jednd se zejména o naklady na pfimé vstupy jako je ostfivo, pojivova soustava
ptisady, veskeré ndklady na energie, dopravu, pfimé mzdy apod. Dale naklady
na sekundarni suroviny — tedy regenerat a vratnou smés apod.

c) Dale jsme do Setfeni zdmérné zahrnuli ndklady na opravy a odpisy.
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d)

Vratnou smés jsme ocenovali pouze vzniklymi ndklady na manipulaci a ipravu vratné
smési. Vtomto piipadé¢ se jednd o jistou metodickou nediislednost. Je znamo,
ze vratna smés ma sama jako takova (stejn¢ jako kupftikladu vratny kovovy odpad
u taviciho procesu) svoji vlastni trzni hodnotu.

Zpusob stanoveni ndkladové vyse.

a)

b)

d)

Stavajici prvotni ani ucetni evidence v Ceskych slévarnach neni plné ptipravena
na stanoveni ndkladi na vyrobu vyrabéné formovaci smési. Pro naSe Setfeni jsme
proto vyuzili jak dil¢ich podkladi prvotni evidence, tak i jednordzova sledovani
ke stanoveni prislusnych ¢asti nebo spotieb. Je tieba ptipomenout, ze v fad¢ pripada
jsme zdmérné vyuzili i kvalifikovanych technickych odhadt, kuptikladu tam kde
nebylo mozné z ¢asovych nebo technickych divoda sledovani provést.

Neékteré udaje jsme pouzili zucetni evidence prislusnych slévaren. Jedna
se kuptikladu o ndklady na opravy sledovanych technologickych uzli a o naklady
na odpisy. Je tieba pfipomenout, ze feSitelsky tym posuzoval variantu jednotného
nového ocenéni vybranych zakladnich prostiedki (podle jejich hlavnich parametrit).
Na zaklad¢ tohoto nového ocenéni jsme uvazovali s propoctem dle platnych vyhlasek
odpisové sazby a po-té i ndkladli na opravy (jednotnd procentni sazba). K tomu
zejména z Casovych diivodd nedoslo. Proto pracujeme s daji na opravy a odpisy,
které jsou poplatné riznému stafi posuzovanych technologickych uzli — tim maji
porovnavané vyrobni zplsoby rtzné naklady na opravy a odpisy (n¢kde zakladni
prostedky jsou dokonce po ukonceni odpisové doby).

Jisty problém bylo zjistovani ndkladl na spotfebu elektrické energie. Dosud jsme pii
obdobnych sledovéanich vychdzeli ztak zvanych Stitkovych hodnot instalovaného
ptikonu jednotlivych motorti — kuptikladu 5 kW. S vyuzitim zjis§téné doby provozu
tohoto motoru — kuptikladu 2 hod. jsme nasledné stanovili spotiebovanou elektrickou
praci — v naSem piipad¢ 10 kWh. Pfi naSich sledovénich jsme si potvrdili do jisté miry
diive znamou skutecnost, ze prislusné elektrospotiebice nejsou celou sledovanou
dobu provozovany na stejny pfikon a tedy ne na onen jmenovity (Stitkovy). Vznikl
tedy problém jak stanovit pfisluSnou redalnou spottebu elektrické energie. Byla
zpracovana metodika na stanoveni téchto spotfeb v realnych provoznich podminkach.
Tento postup se ukazal také Casoveé dosti narocny a proto se ho nepodatilo u vsech
technologickych uzli vSech slévaren zatfazenych do Setfeni prosadit. U zjiSténych
nékladi proto v nekterych piipadech (tam kde byl exaktné stanoven) pracujeme
s koeficientem kuptikladu 0,7. Kde stanoven nebyl pocitime s piivodni Stitkovou
hodnotou.

Je tieba také ptfipomenout, ze zcela zamérné jsme se u tohoto tivodniho stanoveni
nakladi na formovaci smési nesnazili pouzit jednotnou cenovou a nakladovou
hladinu. Jsou tedy v propoctech pouzity ceny a nakladové sazby ve vysi, kterd je
v dané slévarné pouzivana. Jejich sjednoceni mulze piipadat v Gvahu pii dalSich
Setfenich.

Dale se zaméfime na vybér vyrobnich fazi.
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5.3 Faze vvroby formovacich smési

Zakladni princip metodiky stanoveni netiplnych vlastnich nakladti vyroby formovacich smési
spocival v jejich vypoctu na dil¢i faze jejich vyroby.

Nejdiive jsme proto pro naSe Setfeni zvolili u vySe uvedenych hlavnich vyrobnich fazi jejich
dil¢i ,,subfaze®.

Dil¢imi fadzemi u hlavnich vyrobnich fazi byly zvoleny:

Vyrobni faze A — Porizeni, manipulace a priprava nového ostfiva. Tato vyrobni faze
se dale d¢lila na:

A.1 - Porizeni a externi doprava ostfiva.
- ndkup osttiva (Al.1)
- doprava ostiiva do slévarny (A1.2)
A.2 — Interni manipulace s ostfivem do zasobnikii.
vykladka osttiva od dodavatele — venkovni skladka (A.2.1)
nakladani ostfiva z venkovni skladky (A.2.2)
prevoz ostiiva k zdsobnikiim (A.2.3)
vykladka osttiva do zésobniki — hala (A.2.4)

Vystupem vyrobnich fazi A.1, A.2 jsou ndklady na pofizeni a manipulaci s (vlhkym nebo
suchym) ostiivem. Kalkula¢ni jednici je 1 tuna suchého nebo vlhkého ostiiva.

A.3 — SuSeni ostfiva.
- doprava ostfiva k suskdm (A.3.1). Kalkula¢ni jednici je 1 tuna vlhkého osttiva.
- vlastni suSeni (A.3.2). Kalkula¢ni jednici je 1 tuna suchého ostfiva.
Vystupem vyrobnich fazi A.3.1, A.3.2 jsou naklady na vlastni suseni.
- doprava suchého osttiva do zasobniki (A.3.3)
- mezisklad suchého ostiiva (A.3.4)
- doprava ostfiva k misi¢i (A.3.5)
- dalsi operace (A.3.6)

Kalkula¢ni jednici vyrobnich fazi A.3.3 —A.3.6 je 1 tuna suchého ostfiva.
Vystupem vyrobni faze A jsou ndklady na pofizeni, manipulaci a pfipravu nového ostfiva —

tedy ostfivo dopravené do misicCe.

Vyrobni faze B — Regenerace.

B.1 — Doprava pouzité formovaci smési do regeneracni jednotky.
B.2 — Vlastni regenerace.

B.3 — Preprava regeneratu do zasobniku.

B.4 — Dalsi operace.

Kalkula¢ni jednici je 1 tuna regeneratu pouzitelného k vyrobé piislusné nové formovaci
smési. Vystupem vyrobni fize B jsou naklady na vyrobu regeneratu.

Vyrobni faze C — Manipulace s vratnou smési.

C.1 — Doprava vratné smési.

- svoz vratné smési z formovny (C.1.1)

- centralni svoz (C.1.2)- podle konkrétnich podminek slévarny je volena varianta C.1.1
nebo C.1.2.

- doprava pouzité smési do tpravny (C.1.3)

- doprava vratné smési k misici (C.1.4)
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Vystupem faze C.1 jsou ndklady na dopravu vratné smési (kalkulacni jednici je 1 t vratné
smesi).
C.2 — ,,Uprava“ vratné smési.

- magnetické separatory (C.2.1)

- polygony (C.2.2)
- dalsi operace (C.2.3)

Vystupem faze C.2 jsou naklady na ,,apravu‘ vratné smési (kalkula¢ni jednici je 1 t vratné
smési) a jeji doprava do misice.

Vyrobni faze D — pojivova soustava

D.1 — Porizeni a externi doprava pojivové soustavy.
- nakup pojivové soustavy (D.1.1)
- doprava pojivové soustavy od dodavatele do slévarny (D.1.2)

Vystupem jsou ndklady na potizeni a externi dopravu pojivové soustavy (kalkulacni jednice 1
tuna pojiva).

D.2 — Interni doprava pojivové soustavy.
- doprava pojivové soustavy do sila (D.2.1)
- doprava pojivové soustavy ze sila nad misic (D.2.2)

Vystupem faze D jsou ndklady na ndkup a dopravu pojiva (kalkula¢ni jednici je 1 t pojiva)
a jeji doprava do misice.

Vyrobni faze E — Manipulace s uhlikatymi piisadami.

E.1 — Externi doprava prisad.
- nakup ptisad (E.1.1)
- doprava ptisad (E.1.2)

E.2 — Interni doprava prisad.

- doprava ptisad do sila (E.2.1)

- doprava prisad ze sila nad misi¢ (E.2.2)
Kalkula¢ni jednici vyrobni faze je 1 tuna uhlikatych ptisad. Vystupem vyrobni faze E jsou
néklady na pofizeni a manipulaci s uhlikatymi ptisadami (vcetné jejich dopravy do misice).

Vyrobni faze FF — Pripravné prace — predmichana smés.

F.1 — Michani pfedmichané smési.
F.2 — Doprava piredmichané smési do misice.
F3 — DalSi operace.

Kalkula¢ni jednici vyrobni faze F je 1 tuna vyrobené predmichané smési. Vystupem vyrobni
faze F jsou naklady na pfedmichani smési.

Vyrobni faze G — Michani komponent v misici.

G.1 — Michani komponent.
G.2 — Dalsi operace.

Kalkula¢ni jednici vyrobni fdze G je 1 tuna vyrobené formovaci smési. Vystupem vyrobni
faze F jsou naklady na michani komponent v misici.
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Vyrobni faze H — Technologické vlastnosti vyrobené formovaci smési.

H.1 — Zkousky.
H.2 — Dalsi operace.

Kalkula¢ni jednici je 1 tuna vyrobené formovaci smési. Vystupem vyrobni fize G jsou
néklady na zkousSeni technologickych vlastnosti vyrobené formovaci smési.

Vyrobni faze CH — Deponie.

CH.1 — Nakladani s odpady z vratné smési.
CH.2 — Nakladani s odpady z regenerace.

Kalkula¢ni jednici je 1 tuna odpadl vzniklého pifi vyrobé ptislusné formovaci smési.
Vystupem vyrobni faze CH jsou néklady na 1 tunu odpadi.
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6. STANOVENI NAKLADU NA VYROBU FORMOVACICH SMESI
V DILCICH VYROBNICH FAZICH.

V této kapitole povazujeme za velice vhodné uvést detailni postupy stanoveni néaklad
na jednotlivé dil¢i vyrobni faze ve vsSech slévarnach. S pomoci téchto podkladi je mozné
ptesné zjistit zpsob stanoveni jednotlivych ndkladovych polozek.

Tyto staté mohou byt dalSim slévarnam konkrétnim voditkem k ndkladovému posouzeni
formovacich smési.

Jednotlivé podkapitoly byly zpracovany na zaklad¢ tabulek (viz tab. 6-1 az 6-15). Pro kazdou
slévarnu byly vypracovany ndsledujici tabulky s ndzvy: pomocné tabulka, ceny, ostfivo,
regenerat, vrat, pojivova soustava 1, pojivova soustava 2, pojivova soustava 3, ptisady,
predmichana smés, michdni pfedmichané smési, michani, zkousky, deponie, formovaci smés.
Pomocna tabulka byla sestavena z divodu dokumentace a dale slouzila jako podklad
pro vypocet ostatnich tabulek, které jsou totozné se stanovenymi vyrobnimi fazemi. Piiklad
pouziti tabulek je uveden v podkapitole 6.1, ve vyrobni fazi A.2, resp. A.2.1.

6.1 Slévarna A

Vyrobni faze A — Porizeni, manipulace a priprava nového ostriva.

A.1 — Porizeni a externi doprava ostriva.
Mokré ostfivo je dopravovano zelezni¢ni dopravou od dodavatele. Vlhkost ostfiva pied
suSenim je cca 4,5 %. Kalkula¢ni jednici této faze je 1t mokrého osttiva.

A.1.1 — Nékup ostfiva.
Cena osttiva — 200 K¢/t (tab.6.1-2)

A.1.2 — Doprava osttiva — dodavatel.
Dopravné — 318 K¢/t (tab. 6.1-2)
Celkem ndklady na porizeni a externi dopravu ostriva — 518 Kc/t.

A.2 — Interni manipulace s ostfivem do zasobniki.

Osttivo je vykladdno z vagénu (50 t— tab. 6.1-1, .7, sl.4) a ukldddno na venkovnich
skladkach. Vykladka trvd 90 min (tab. 6.1-1, 1.7, sl.3), , ptikon motoru jetabu je 30,75 kW.
Osobni nédklady jefdbnika cini 130 Kcé/hod. Odpisy zafizeni jsou 3 000 Kc&/mésic
- tab.6.1-1, 1.7, sl.21. Mésic¢ni doba provozu je 100 hod/mésic (tab. 6.1-1, 1.7, s1.22). Opravy
zatizeni ¢ini 60 000 K¢/rok — tab. 6.1-1, 1.7, s1.20.

A.2.1 — Vykladka osttiva od dodavatele — venkovni skladka.

Elektricka energie — 30,75 kW * 1,5 hod * 1,57 K¢/kWh / 50 t = 1,45 Kéit -
(tab. 6.1-3, .7,s1.3).

Osobni ndklady — 130 K¢&/hod * 1,5 hod / 50 t = 3,90 K&/t - (tab. 6.1-3, 1.7, s1.2).

Odpisy zatizeni — 3 000 Ké&/mésic / 100 hod/mésic * 1,5 hod / 50 t = 0,90 K&/t -
(tab. 6.1-3, 1.7, sl.8).

Opravy zatizeni — (60 000 / 12) K¢/mésic / 100 hod/mésic * 1,5 hod / 50 t = 1,50 K¢&/t -
(tab. 6.1-3, 1.7, sl.7).

Celkem naklady na vykladku ostriva od dodavatele — venkovni skladka — 7,75 Kch - (tab. 6.1-
3, 77, sl.11).
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A.2.2 — Nakladani osttiva z venkovni skladky.

Dle potieby je ostfivo nakldddno na vagony a prevazeno do haly piskovny. Piikon jetabu
je 30,75 kW, doba nakladani je 1,5 hod. Osobni ndklady jetabnika ¢ini 130 K¢&/hod. Odpisy -
3000 K¢&/mésic, opravy - 5 000 K&/mésic, doba provozovani 100 hod/mésic.

Elektricka energie — 30,75 kW * 1,5 hod * 1,57 KE/kWh / 50 t = 1,45 K&/t

Osobni ndklady — 130 K¢&/hod * 1,5 hod / 50 t = 3,90 K¢&/t.

Odpisy — 3 000 K¢/mésic / 100 hod/mésic * 1,5 hod / 50 t = 0,90 K¢&/t.

Opravy — 5 000 K¢&/mésic / 100 hod/mésic * 1,5 hod / 50 t = 1,50 K¢&/t.

Celkem ndklady na nakladani ostiiva z venkovni skladky — 7,75 K¢/t - (tab. 6.1-3, 1.8, sl.11).

A.2.3 — Pfevoz ostfiva k zadsobnikiim.

Ostiivo je pfevazeno na vagonech. Najemné vozu je 50 K¢ na vagon (50 t).
Najemné — 50 K¢/vaz / 50 t =1 Keit.

Celkem ndklady na prevoz ostriva k zasobnikium — 1 K¢/t - (tab. 6.1-3, 1.9, sl.11).

A.2.4 — Vykladka osttiva do zdsobnikii — hala.

Z vagéni (50 t) je osttivo vykladano jefabem (ptikon 30,75 kW), doba vykladky 1,5 hod.
Osobni naklady jefabnika 130 K¢/hod. Odpisy — 3 000 K¢/mésic. Opravy — 5 000 K¢/mésic.
Doba provozovani 100 hod/mésic.

Elektricka energie — 30,75 kW * 1,5 hod * 1,57 KE/kWh / 50 t = 1,45 K&/t

Osobni ndklady — 130 K¢&/hod * 1,5 hod / 50 t = 3,90 K¢&/t.

Odpisy — 3 000 K¢/mésic / 100 hod/mésic * 1,5 hod / 50 t = 0,90 K¢&/t.

Opravy — 5 000 K¢&/mésic / 1000 hod/mésic * 1,5 hod / 50t = 1,50 K¢&/it.

Celkem ndklady na vykladku ostriva do zasobnikii — hala — 7,75 Kc/t - (tab. 6.1-3, 710, sl.11).

A.2.5 — DalSi operace -nejsou.

Celkem ndklady na interni manipulaci s ostrivem — 24,24 K¢/t. -(tab. 6.1-3,1.12, sl.11).
Celkem ndklady na porizeni a manipulaci s ostrivem — 518 Kc/t + 24,24 Kcét =
= 542,24 K¢/t - (tab.6.1-3, 713, sl. 11).

A.3 — SuSeni ostFiva.
Kalkula¢ni jednici byla zvolena 1t suchého ostfiva.

A.3.1 — Doprava osttiva k suskdm.

Ptevéazeni ostfiva do suSky se déje opét pomoci jetdbu. Piikon jerdbu je 30,75 kW, doba
ptevozu je 1,5 hod. Osobni naklady jetédbnika jsou 130 Ké/hod. Odpisy — 3 000 Ké&/mésic.
Opravy 5 000 K¢&/mésic. Doba provozovani 100 hod/mésic.

Elektricka energie — 30,75 kW * 1,5 hod * 1,57 KE/kWh / 50 t = 1,45 K&/t

Osobni ndklady — 130 K¢&/hod * 1,5 hod / 50 t = 3,90 K¢&/t.

Odpisy jetabu — 3 000 K&/mésic / 100 hod/mésic * 1,5 hod / 50 t = 0,90 K¢&/t.

Opravy jetabt — 5 000 K¢/mésic / 100 hod/mésic * 1,5 hod / 50 t = 1,50 K¢&/t.

Celkem ndklady na dopravu ostriva k suskam — 7,75 K&/t — (‘tab. 6.1-3, 715, sl.11).

A.3.2 — Vlastni suSeni.

Byl proveden odecet plynu pii suseni ostfiva, na 1,5 t mokrého osttiva je spotieba 0,63 GJ
smésného plynu. Osobni ndklady susice jsou 22 500 K¢/mésic, ususeno je 1 952,33 t ostiiva.
Opravy susky 184 000 K¢/rok. Ro¢ni mnozstvi osttiva k ususeni 23 428 t/rok.

Smésny plyn — 0,63 GJ/ 1,5t * 110 K¢&/GJ = 46,20 K&/t

Osobni naklady — 22 500 K¢/hod / 1 952,33 t = 11,52 K¢t

Odpisy susky — nejsou, odepsano.

Opravy susky — 184 000 K¢/rok / 23 428 t/rok = 7,85 K¢/t.

Celkem ndklady na viastni suseni — 65,57 K¢/t prepocet na kalkulacni jednici ,, suché ostrivo
— 65,57 Ke/t *10t/9,57 t = 68,53Kc/t - (tab. 6.1-3, 716, sL.11).
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A.3.3 — Doprava suchého ostiiva do zédsobniku.

Tato doprava se provadi pomoci pasové dopravy. Piikon dopravnikd je 13 kW.
Za 1 hodinu je pfepraveno 9,57 t suchého ostfiva (tato hodnota byla zjisténa na zakladé
znamého obsahu vody pfed susenim a po suSeni, tedy 4,5 % vody pted susenim, 0,2 % vody
po suseni, odtud 10 - [(4,315-0,2) * 10/ 100] = 9,57 t suchého osttiva).

Elektricka energie — 13 kW * 1 hod * 1,57 K&/kWh / 9,57 = 2,13 K¢&/t.

Osobni néklady jsou jiz zahrnuty ve vlastnim suSeni.

Celkem nadklady na dopravu suchého ostriva do zdasobniku — 2,13 K¢/t - (tab.6.1-3, 7.17,
sl.11).

A.3.4 — Mezisklad suchého ostfiva — neni.

A.3.5 — Doprava ostfiva k misici.
Néklad na dopravu ostfiva k misi¢i — 7,56 K¢/t - (tab. 6.1-3, .19, sL11).

A.3.6 — Dalsi operace- nejsou.

Celkem ndklady na susent ostriva — 8,10 K¢/t + 68,53 K¢/t + 2,13 Ké/t + 7,56 = 86,31 K¢/t -
(tab. 6.1-3, 721, sl.11).

Celkem ndklady na porizeni, manipulaci a pripravu nového ostriva — 542,24 Kc/t +
86,31 K¢/t = 628,56 K¢/t - (tab. 6.1-3, 722, sl.11).

Vyrobni faze B — Regenerace.

B.1 — Doprava pouzité formovaci smési do regeneracni jednotky.

Pouzita smés se dopravuje pasovou dopravou. Stitkovy ptikon pasové dopravy je 90 kW
(po méfeni skutecné spotieby elektrické energie byl stanoven koeficient 0,7 viici Stitkovym
hodnotam). Za 0,3 hod je dopraveno 10 t pouzité smési k regenera¢nimu zatizeni

Elektricka energie — 90 kW * 0,7 * 0,3 hod * 1,57 KE/kWh / 10 t = 2,97 K&/t

Celkem ndklady na dopravu pouzité formovaci smési do regeneracni jednotky — 2,97 Kc/t. -
(tab. 6.1-4, 7.2, sl.11).

B.2 — Vlastni regenerace.

Odpisy regeneracniho zafizeni jsou 2 085 000 Kc/rok, pfi rocni zpracovani 50 000 t/rok
pouzité smeési. Opravy ¢ini 1 500 000 Kc&/rok. Rocni osobni ndklady pracovnika
650 000 K¢&/rok. Piikon regenerace je 227 kW pii regeneraci 10 t za 1 hod. Spotfeba zemniho
plynu je 1,35 GI a stla¢eného vzduchu 671 nr’.

Elektricka energie — 227 kW * 1 hod * 1,57 K&/hod / 10 t = 35,64 K¢/t.

Osobni ndklady — 650 000 K¢/rok / 50 000 t/rok = 13,00 K&/t.

Zemni plyn — 1,35 GJ * 232 K¢/GJ / 10 t = 31,32 K¢/t

Stladeny vzduch — 671 m® * 171 K&/tis.m® / 10 t = 11,47 K&/t.

Odpisy — 2 085 000 K¢&/rok / 50 000 t/rok = 41,70 K¢/t.

Opravy — 1 500 000 K¢/rok / 50 000 t/rok = 30 K¢&/t.

Celkem ndklady na viastni regeneraci — 163,13 K¢/t bylo nutné prepocitat na kalkulacni
Jjednici ,,vyrobeny regenerat” — 163,13 K¢/t * 10t/ 8,5 t = 191,92 Kc/t.- (tab. 6.1-4, 7.3,
sl.11).

B.3 — Preprava regeneratu do zasobniku.

Vyrobeny regenerat je do zasobnikli pfepravovan pomoci pasové dopravy. Piikon 13 kW
(koeficient 0,7). Regeneracni zafizeni pracuje s 85 % ucinnosti, tzn. 10 t pouZzité smési *
* 0,85 = 8,5 t regeneratu. Dané mnoZstvi je pfepraveno za 1 hod.

Elektricka energie — 13 kW * 0,7 * 1 hod * 1,57 K¢/kWh / 8,5 t = 1,68 K¢/t

Celkem ndklady na prepravu regeneratu do zasobnikii 1,68 Kc/t - (tab. 6.1-4, 7.4, sl.11).

18



B.4 — Dalsi operace -nejsou.
Celkem ndaklady na regeneraci — 2,97 Kcé/t + 191,92 Kc/t + 1,68 K/t = 196,57 Kcvt.-
(tab. 6.1-4, .5, sl.11).

Vyrobni faze C — Vratna smés. Nepouziva se vratné smes.

Vyrobni faze D — Pojivové soustavy.

D.1 — pojivova soustava — ¢ast 1: vodni sklo.

D.1.1 — potizeni a externi doprava pojivové soustavy 1.

D.1.1.1 — Nékup pojivové soustavy 1.

Cena vodniho skla — 3 300 K¢/t.

D.1.1.2 — Doprava pojivové soustavy 1 — dodavatel.

Dopravné — zahrnuto v bod¢ D.1.1.1 — Nakup pojivové soustavy 1.

Celkem ndklady na porizeni a externi dopravu pojivové soustavy — 3 300 K¢/t - (tab. 6.1-6,
710, sl.11).

D.1.2 — Interni doprava pojivové soustavy 1 - zanedbatelné (neuvazujeme).

D.2 — Pojivova soustava — ¢ast 2: esterol.

D.2.1 — Potizeni a externi doprava pojivové soustavy 2.

D.2.1.1 — Néakup pojivové soustavy 2.

Cena esterolu — 55 000 K¢/t.

D.2.1.2 — Doprava pojivoveé soustavy 2.

Dopravné — zahrnuto v bod¢ D.2.1.1 — Nakup pojivové soustavy 2.

Celkem ndklady na externi dopravu jivoveé soustavy 2 — 55 000 K¢/t - (tab. 6.1-7, 7.10, sl.11).
D.2.2 — Interni doprava ptisad - zanedbatelné (neuvazujeme).

D.3 — Pojivova soustava - ¢ast 3: neni.

Vyrobni faze E — Prisady: nejsou.

Vyrobni faze IF — Pripravné operace — predmichana smés.

F.1 — Michani pfedmichané smési - u této technologie neni.

F.2 — Doprava predmichané smési do misice - neni.

F.3 — DalSi operace - nejsou.

Nové suché ostfivo je sméSovano sregenerdtem v jednotunové smeéSovaci nddobé pod
zasobniky misi¢li. Pomér komponent k miSeni je uveden v tab. 6.1-10 ve sl.2, ndklady na 1 t

dané slozky ve sl.3.
Celkové naklady na predmichanou smeés — 282,90 K¢/t (viz tab.¢.6.1-10, 7.3,s1.4).

Tab.¢.6.1 -10: Piipravné operace — predmichand smés

Slozeni [%] | Néklad [K¢/t] | Celkem [KE/t]
I./sl. 1 2 3 4
1 |Nové ostfivo 20 628 125,64
2 |Regenerat 80 196,57 157,26
3 |CELKEM 282,90




Vyrobni faze G — michani komponent.

G.1 — Michani komponent.

Smés je michiana v pribézném misi¢i. Odpisy misi¢i 222000 Kc/mésic. Celkem bylo
vyrobeno formovaci smési 35 000 t/mésic. Opravy misi¢l ¢ini 75 000 K¢/mésic. V tomto
bodé¢ je za kalkula¢ni jednici povaZovéana 1 t formovaci smési.

Elektricka energie — 3,61 K&/t.

Odpisy misice — 222 000 K¢/mésic / 35 000 t/mésic = 6,36 K¢/t.

Opravy misice — 75 000 K&¢/mésic / 35 000 t/mesic = 2,14 K¢/t.

Celkem ndklady na michani komponent — 12,11 K¢/t - (tab. 6.1-12, 7.2, sl.11).

G.2 — Dalsi operace.

Z diivodu nemoznosti pridélit opravy a odpisy pasové dopravy k jednotlivym bodiim, je tento
vznikajici naklad zahrnut souhrnné vtomto bod¢. Rocéni odpisy pasové dopravy —
192 000 K¢/rok, opravy — 750 000 K¢/rok. Roc¢ni prepravené mnozstvi 50 000 t/rok.

Odpisy pasové dopravy — 192 000 K¢&/rok / 50 000 t/rok = 3,84 K¢/t.

Opravy pasové dopravy — 750 000K ¢/rok / 50 000 t/rok = 15 K¢/t

Celkem ndklady na pasovou dopravu — 18,84 Kc/t (tab. 6.1-12, 7.3, sl.11).

Celkem ndklady na michani komponent — 12,11 K¢/t + 18,84Kc/t = 30,95 K/t (tab. 6.1-12,
7.3, sl.11).

Vyrobni faze H — Technologické vlastnosti samotvrdnouci formovaci smési s vodnim
sklem.

H.1 — Zkousky.

Zkousky mokrého osttiva - odebirdni vzorku - 10 minut + 10 minut dondska do laboratote,
doba zkouseni - 1 hod.

Zkousky suchého ostfiva - odebirdni vzorkd - 2x tydné¢ 2 vzorky — 10 minut odbér +
10 minut donaska do laboratote.

Zkousky regeneratu - odebirani vzorki - 2x tydné¢ 2 vzorky — 10 minut odbér + 10 minut
donaska do laboratofte.

Zkousky formovacich smési - odebirdni vzorkl - 2x denné — 10 minut odbér + 10 minut
donaska do laboratoie

Celkové osobni naklady spojené se zkouSkami ¢ini 2 679 Kcé/tyden. MnozZstvi vyrobené
formovaci smési je 850 t/tyden.

Osobni ndklady — 2 679 K¢&/tyden / 850 t/tyden = 3,15 K¢/t.

Celkem ndklady na zkousky — 3,15 K¢/t (tab. 6.1-13, 7.4, sl.10).

H.2 — DalSi operace- nejsou.

Celkoveé naklady na zkouseni technologickych viastnosti samotvrdnouct formovaci smési
s vodnim sklem — 3,15 Kc/t- (tab. 6.1-13, 7.4, sl.10).

Vyrobni faze CH — Deponie.

CH.1 — Nakladani s odpady — vratna smés — neni.

CH.2 — Nakladani s odpady z regenerace.

Vzdalenost na skladku 8 km. Pfepraveno je 7,5 t odpadu. Cekani na vykon 0,75 hod. Celkem
je vyrobeno 50 t formovaci smési. Poplatky na sklddce ¢ini 152 K¢/t odpadu. Kalkulaéni
jednici je 1 t vyrobené formovaci smési.
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CH.2.1 — Pteprava odpadi z regenerace na mista trvalého skladovani.

Doprava — 8 km * 23,5 K¢/km/ 7,5 t = 25,01 K&/t.

Cekéni na vykon — 0,75 hod * 250 K&/hod / 7,5 t = 25 Ké/t.

Celkem naklady na piepravu odpadll z regenerace na mista trvalého skladovani — 50,07 K¢/t
Tuto ¢astku je nutné prepocitat na stanovenou kalkula¢ni jedniciato 7,5t * 100/ 50t =15 %,

50,07 K&/t * 15 % = 7,51 K&/t - (tab. 6.1-14, £.7, s1.12).

CH.2.2 — Poplatky za uklddani odpadt z regenerace.

Poplatky — 152 K¢/t odpadu. Piepocet castky na kalkulaéni jednici -
7,5t*100/50t=15 %,

152 K&/t * 15 % = 22,80 K&/t - (tab. 6.1-14, 1.8, s1.12).

CH.2.3 — Dalsi operace- nejsou.

Celkem ndklady na nakladani s odpady z regenerace — 22,80 K¢/t + 7,51 K/t = 30,31 K¢/t -
(tab. 6.1-14, 711, sl.12).

6.1.1 Samotvrdnouci smés s vodnim sklem - shrnuti.

Slozeni samotvrdnouci smési s vodnim sklem je uvedeno v tab. 6.1-15, v 1.1-9, sl.1. Mnozstvi
jednotlivych komponent v jedné davce dle predpisu je ve sl. 3. Nakladovost slozek smési
zjiSténych na zakladé predchozich vyrobnich fazi vztazené na 1t prislusné kalkulacni jednice
jsou ve sl.4. Ve sl. 5 jsou zaznamendny piisluSné naklady jednotlivych vyrobnich fazi
vztazené na odpovidajici mnozstvi dle ,receptury”. Celkové ndklady na It samotvrdouci
smési s vodnim sklem ¢ini 677,82 K¢/t (.13, sl.6).

Tab.€.6.1.15: Néklady na vyrobu 1t samotvrdnouci smési s vodnim sklem

Nakladové polozky | Jednotky | MnozZstvi | Nakladova sazba | NVN/davka| NVN
[K¢/jedn.*1000] | [K¢/davka] | [KE/t]
f./sl. 1 2 3 4 5 6
1 | Nové ostiivo kg 0 0 0 0
2 | Regenerat kg 0 0 0 0
3 | Vratna smés kg 0 0 0 0
4 |Pojivova soustava 1 kg 14 3300 46,20 108,50
5 | Pojivova soustava 2 kg 0 55000 99,00 232,50
6 |Pojivova soustava 3 kg 0 0 0 0
7 | Piisady kg 1,8 0 0 0
8 |Voda 1 0 0 0 0
9 |Piedmichand smés kg 410 282,90 115,99 272,40
10 |Michani sek/davka 1318 30,95
11 |Zkousky Pocet/1000t 18 1,34 3,15
12 | Deponie kg/t 150 12,91 30,31
13 | Celkem 425,80 287,27 677,82
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6.2 Slévarna B

Vyrobni faze A — Porizeni, manipulace a priprava nového ostriva.

A.1 — Porizeni a externi doprava ostriva.

Osttivo je dopravovano automobilovou dopravou od dodavatele. Smluvni vlhkost ostfiva
max. 6,5 %. Skute¢nd vlhkost ostfiva zjiSténa analyzou byla 4,3 %. Kalkula¢ni jednici této
faze je 1t mokrého ostfiva.

A.1.1 — Nékup ostfiva.
Cena ostfiva — 280 K¢/t.

A.1.2 — Doprava ostfiva — dodavatel.
Dopravné — 120 K¢&/t.
Celkem ndklady na porizeni a externi dopravu ostriva — 400 Kc/t (tab. 6.2-3, 7.5, sl.10).

A.2 — Interni manipulace s ostfivem do zasobniki.

Automobil doveze cca 28 t ostiiva. To je slozeno v prostoru surovinové haly, odtud
je jetdbem o piikonu 25 kW pfemistovano po dobu 40 min do betonovych zasobniki. Osobni
néklady jetabnika ¢ini 107 K¢&/hod. Déle je tfeba zapocitat osobni naklady pomocnika a to
124 K¢/hod, ktery po dobu 20 min pomaha pii sklizeni osttiva (lopatou shrabuje rozsypané
ostfivo). V této vyrobni fazi byla zvolena kalkula¢ni jednici opét 1t mokrého ostfiva.

A.2.1 — Vykladka ostiiva od dodavatele — venkovni skladka - neni.

A.2.2 — Nakladani ostfiva z venkovni sklddky - neni.

A.2.3 — Pfevoz ostiiva k zasobnikiim - neni.

A.2.4 — Vykladka ostiiva do zasobnikt — hala.

Elektricka energie — 25 kW * 0,67 hod * 1,80 K&/kWh /28 t = 1,07 K&/t

Osobni naklady — (107 K¢/hod * 0,67 hod + 124 Ké/hod * 0,33 hod) / 28 t = 4,02 K&/t.
Celkem ndklady na vykladku ostriva do zasobnikii — hala — 5,10 Ké/t (tab. 6.2-3, 7.10, sl.10).
A.2.5 — DalSi operace - nejsou.

Celkem ndklady na interni manipulaci s ostrivem — 5,10 Kc/t, celkem naklady na porizeni
a manipulaci s ostrivem — 400 K¢/t + 5,10 K/t = 405,10 Ké/t (tab. 6.2-3, 712, s1.10).

A.3 — SuSeni ostFiva.
Kalkula¢ni jednici byla zvolena 1t suchého ostfiva.

A.3.1 — Doprava osttiva k suskdm.

Z betonovych zasobnikll je ostfivo navezeno jefabem (pfikon 25 kW) do akumulaéniho
zasobniku suSky. Doba operace je 20 min. Obsah tohoto z4sobniku €ini 21 tun. Odpisy jetabu
jsou 736,3 K&/mésic pifi primérném casovém vyuziti 162,52 hod/mésic a piepraveném
mnozstvi 350 t/mésic. Z toho pieprava ostfiva déld 12,5 hod/mésic. Opravy jetdbu cini
1600 K¢/mésic, koeficient vztahujici se na piepravu ostfiva je tedy 0,07691.

Elektricka energie - 25 kW * 0,67 hod * 1,80 K&/kWh /21 t= 0,71 K&/t

Osobni ndklady — 107 K¢&/hod * 0,33 hod / 21 t = 1,70 K¢/t.

Odpisy jetabu — ((736,3 K¢&/mésic / 162,52 h/mesic) * 12,5 h/mésic) / 350 t/mésic = 0,16 K</t.
Opravy jefabt — 1600 K¢/mésic * 0,07691 /350t = 0,35 K¢/t.

Celkem naklady na dopravu ostiiva k suskam — 2,93 Ké/t bylo nutné prepocitat na kalkulacni
Jjednici ,,suché ostrivo™ — 2,93 K¢/t * 21t/ 20,14 t = 3,06 K¢/t (tab. 6.2-3, .15, sl.10).

A.3.2 — Vlastni suSeni.
Z provozniho sledovani vychazi spotieba plynu 11,85 Nm’/t. Vyprazdnéni zasobniku
o objemu 21 t ostfiva trva 2,5 hodiny. Osobni naklady susi¢e ¢ini 139,5 K¢&/hod. Odpisy susky
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jsou 5 196,90 K¢/mésic pii primérném ususeni 350 t ostfiva. Ke spalovani plynu je potieba
vzduch, ktery se dmycha ventilatorem o vykonu 2,5 kW.

Elektricka energie — 2,5 kW * 2,5 hod * 1,80 K&/kWh / 21 t = 0,54 K&/t

Plyn— 11,85 Nm’/t * 9,38 K&Nm® = 111,15 K&/t

Osobni ndklady — 139,50 K¢&/hod * 2,5 hod / 21 t = 16,61 K¢/t.

Odpisy susky — 5 196,90 K&/mésic / 350 t = 14,85 K¢/t.

Opravy suSky — zanedbatelné (neuvazujeme).

Celkem ndklady na vlastni suseni — 143,15 K¢/t prepocet na kalkulacni jednici ,,suché
ostrivo ™ — 143,15 K¢/t ¥ 21t /20,14 t = 149,26 K¢/t (tab. 6.2-3, .16, 51.10.)

A.3.3 — Doprava suchého ostiiva do zédsobniku.

Tato doprava se provadi pomoci pasové dopravy. Piikon dopravnik je 85 kW.
Za 2,5 hodiny je ptepraveno 20,14 t suchého ostfiva (tato hodnota byla zjisténa na zakladé
znamého obsahu vody pted suSenim a po suseni, tedy 4,315 % vody pied susenim, 0,2 %
vody po suseni, odtud 21 - [(4,315 — 0,2) * 21 / 100] = 20,14 t suchého ostfiva). Odpisy
dopravniku ¢ini 885 K¢/mésic pifi primérném pievozu 335,6 t suchého ostiiva. Na opravy
bylo vynalozeno 375 K¢&/mésic.

Elektricka energie — 85 kW * 2,5 hod * 1,80 K&/kWh /20,14 = 19,00 K¢&/t.

Osobni néklady jsou jiz zahrnuty ve vlastnim suSeni.

Odpisy dopravnikd — 885 K¢/mésic / 335,6 t = 2,64KE/t.

Opravy dopravnikti — 375 K¢/mésic / 335,6 t = 1,12 K&/t

Celkem nadklady na dopravu suchého ostriva do zdasobniku - 22,75 K¢/t (tab. 6.2-3, 7.17,
sl.10).

A.3.4 — Mezisklad suchého osttiva - neni.

A.3.5 — Doprava osttiva k misi¢i - zahrnuto v bodé A.3.3.

A.3.6 — DalSi operace - nejsou.

Celkem ndklady na suseni ostriva — 3,06 K¢/t + 149,26 K¢/t + 22,75 Ké/t = 175,06 Kc/t.
Celkem ndklady na porizeni, manipulaci a pripravu nového ostriva — 405,10 K¢/t +
175,06 K¢/t = 580,15 Kc/t (tab.6.2-3, 122, sl.10).

Vyrobni faze B — Regenerace -nepouziva se regenerované pouZzité ostfivo.

Vyrobni faze C — Vratna smés.

C.1 — Doprava vratné smési

Ve slévarné se pouziva jedna vratnd dopravnikovd cesta. Celkova délka dopravnika
a elevatort €ini asi 210 m. Na této trase je umisténo jedno polygonové sito a Ctyfi magnetické
separatory. Pfikon vSech elektrickych motort svozové cesty je dle stitkovych udaji 131,5 kW.
Je zndmo, Ze motory svozové cesty nejsou celou dobu provozu vytizeny na plny vykon.
Meétenim ve slévarné B spojeném s ,,odeCty” skutecné spotfeby elektrické energie byl
stanoven koeficient 0,7 vii¢i Stitkovym hodnotam. Tento upraveny piikon dopravnikové cesty
véetné magnetickych separator a polygonového sita ¢ini 92,1 kW. Kalkulaéni jednici je 1t
vratné smeési.

C.1.1 — Svoz vratné smési z formovny

Jedna tuna vratné smeési je prevezena za 98 s. Po prevezeni 22 553 t/mésic vratné smési
je opotiebeni dopravniki 34,6 m. Cena dopravniho pasu je 747,50 K¢/m. Osobni néklady
idrzbafe ¢ini 140,21 K&/hod. Za mésic Gidrzbati odpracuji 415 hod. Uklid provadi noéni &eta
tti pracovnikl, jejichz primérné osobni ndklady jsou 135,56 Kc&/hod. MéEsicni odpisy
zakladnich prosttedkii svozové cesty vychazi na 20 523,50 K¢/mésic.
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Elektricka energie — 131,5 kW * 0,7 * 0,027 hod * 1,80 K&/kWh = 4,51 K¢/t.
Osobni naklady — 135,56 K¢/hod * 0,027 hod = 3,69 K¢/t.
Opravy dopravniki - 140,21 K¢&/hod * 415 hod /22553 t/mésic = 2,58 K&/,

34,6 m/mésic / 22553 t /mésic * 747,50K¢/m = 1,15 K¢&/t.
Odpisy svozové vétve — 20 523,50 K¢&/mésic / 22 553 t/mésic = 0,91 KE/t.
Celkem ndklady na svoz vratné smesi z formovny — 12,84 Kc/t (tab. 6.2-5, 1.3, sl.10).
C.1.2 — Centralni svoz- neni.
C.1.3 — Doprava vratné smési do Gpravny - neni.
C.1.4 — Doprava vratné smési k misi€i - zahrnuto v bod¢ C.1.1 — Svoz z formovny.
C.1.5 — Dalsi operace - nejsou.
Celkem ndklady na dopravu vratné smesi — 12,84 Kc/t (tab. 6.2-5, 7.14, sl.10).

C.2 —,,Uprava“ vratné smési.

C.2.1 — Magnetické separatory - zahrnuto v bodé¢ C.1.1 — Svoz z formovny.
C.2.2 — Polygony - zahrnuto v bod¢ C.1.1 — Svoz z formovny.

C.2.3 — Dalsi operace - nejsou.

Celkem ndklady na ,,upravu** vratné smesi — 0 Kc/t.

Celkem ndklady na vratnou smeés — 12,84 K¢/t + 0 Kc/t = 12,84 K.

Vyrobni faze D — Pojivové soustavy.

D.1 - Pojivova soustava —¢ast 1: bentonit.

D.1.1 — Pofizeni a externi doprava pojivové soustavy 1.

D.1.1.1 — Néakup pojivové soustavy 1.

Cena bentonitu — 4209 K¢/t.

D.1.1.2 — Doprava pojivové soustavy 1 —dodavatel.

Dopravné — 340 K¢/t.

Celkem ndklady na porizeni a externi dopravu pojivové soustavy — 4549 Kc/t (tab. 6.2-6, 1.5,
s1.10).

D.1.2 — Interni doprava pojivové soustavy.

Pojivo je pomoci pneumatické dopravy z vagonu RAI piepraveno do centralniho sila o obsahu
898 m’ a odtud je opét pomoci pneumatické dopravy premisténo do zasobnikd nad misig.
Dale se davkuje podavaci do vah misic¢lt. Kalkulaéni jednice tvofi 1t pojivové soustavy.

D.1.2.1 — Doprava pojivove soustavy do sila.

Vyprazdnovani vagoénu RAI trva 80 min. Je pfemisténo 44 t pojiva a spotieba vzduchu ¢ini
80 m’/h. Odpisy sila a pneumatické dopravy jsou 355 K&/mésic. Mé&si¢ni se piepravi 100 t
pojiva. Osobni naklady spojené s vyprazdiovanim vagénu jsou 124 Kc/hod.

Osobni naklady — 124 K¢&/hod * 1,33 hod / 44 t = 3,76 K¢/t.

Vzduch — 80 m*/hod * 1,33 hod * 0,25 K&/m’ / 44 t = 0,61 K¢/t.

Odpisy sila a pneumatické dopravy — 355 K¢/mésic / 100 t / mésic = 3,55 K¢/t.

Celkem ndklady na dopravu pojivové soustavy do sila — 7,91 K¢/t (tab. 6.2-6, 7.7, sl.10).

D.1.2.2 — Doprava pojivové soustavy ze sila nad misic.

V jedné davce se dopravuje 900 kg pojiva a jeji doba prepravy je 10 min. Osobni naklady
pracovnika &ini 139,50 K&/hod. Spotieba vzduchu je 80 m*/hod.

Osobni naklady — 139,50 K¢/hod * 0,17 hod / 0,9 = 25,83 Ké/t.

Vzduch - 80 m’/hod * 0,17 hod * 0,25 K&/m® / 0,9 t = 3,70 K&/t.

Celkem ndklady na dopravu pojivové soustavy ze sila nad misic¢ — 29,54 K¢/t (tab. 6.2-6, 1.8,
s1.10).

Celkem ndklady na interni dopravu pojivove soustavy — 7,91 Ké/t + 29,54 K/t = 37,45 Kc/t.
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Celkem ndklady na pojivovou soustavu — bentonit — 4549 Kc/t + 37,45 K/t = 4586,45 Kcrt.
(tab. 6.2-6, .10, sl.10).

D.2 — pojivova soustava — ¢ast 2 — neni.
D.3 — pojivova soustava - ¢ast 3 —neni.

Vyrobni faze E — Uhlikaté prisady.

E.1 — Pofizeni a externi doprava prisad.

Ptisady jsou ulozeny v pytlich typu BIG BAG a jsou doddvany automobilovou dopravou.
Kalkula¢ni jednici je v tomto ptipadé 1t uhlikatych ptisad.

E.1.1 — Nékup pfisad.

Cena uhlikaté ptisady — 11 650 K¢/t (tab. 6.2-9, 1.3, s1.10).

E.1.2 — Doprava ptisad

Dopravné — zahrnuto v bod¢ E.1.1 — Nakup piisad.

Celkem ndklady na externi dopravu prisad — 11 650 Kc/t.

E.2 — Interni doprava prisad.

E.2.1 — Doprava ptisad do sila.

Ptisady jsou umistény na dievénych paletach, které jsou skladany pomoci vysokozdvizného
voziku, doba skladdani je 1 hodina. Spotfeba nafty je 4 I/hod, piepraveno je 20 t uhlikatych
ptisad. Osobni néklady pracovnika jsou 139,50 K¢/hod.

Nafta — 4 I/hod * 30 K¢/1/ 20 t =6 Ke/t.

Osobni naklady — 139,50 K¢/hod * 1 hod / 20 t = 6,98 K¢/t.

Celkem ndklady na dopravu prisad do sila — 12,98 K¢/t (tab. 6.2-9, 7.7, s1.10).

E.2.2 — Doprava ptisad ze sila nad misic.

Nad misi¢ jsou ptisady premistovany pomoci pneumatické dopravy. Doba ,ptefouknuti®
jedné davky (900 kg) trva 10 min. Spotieba vzduchu je 80 mr’/hod. Osobni ndklady
na pracovnika — 139,5 K¢/hod.

Osobni ndklady — 139,50 K¢&/hod * 0,17 hod / 0,9 t = 25,83 K¢/t.

Vzduch — 80 m’/hod * 0,17 hod * 0,25 K&/m® / 0,9 t = 3,70 K&/t.

Celkem ndklady na dopravu prisad ze sila nad misic — 29,54 K¢/t (tab. 6.2-9, 1.8, sl.10).
Celkem ndklady na interni dopravu prisad — 12,98 K¢/t + 29,54 K¢/t = 42,51Kc/t (tab. 6.2-9,
7.9, sl.10).

Celkem ndklady na uhlikateé prisady — 11 650 K¢/t + 42,51 Ke/t = 11 692,51 Kcrt.

Vyrobni faze F — Pripravné operace — ,.predmichand smés* — u této technologie neni tato
faze.

Vyrobni faze G — Michani kKomponent.

G.1 — Michani komponent.

Primérnd doba miseni jedné davky (1t formovaci smési) je 98 s. Pfikon misice je 114,3 kW.
Osobni naklady mlynafe jsou 149,20 K¢/hod. Odpisy misicli 165 170 K&/mésic. Celkem bylo
vyrobeno formovaci smési 22 553 t/mésic. Opravy misic¢l ¢ini 12 500 K¢/mésic. V tomto
bode¢ je za kalkula¢ni jednici povazovana 1 t formovaci smési.

Elektricka energie — 114,3 kW * 0,027 hod * 1,80 K&/kWh = 5,56 K¢/t.

Osobni naklady — 149,20 K¢/hod * 0,027 hod = 4,06 K¢/t.

Odpisy misice — 165 170 K¢/mésic / 22 553 t/mésic = 7,32 K¢/t.

Opravy misice — 12 500 K¢&/mésic / 22 553 t/mésic = 0,55 K&/t.
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Celkem ndklady na michani komponent — 17,50 Kc/t (tab. 6.2-12, 7.2, s1.10).

G.2 —Dalsi operace — nejsou.
Celkem ndklady na michani komponent — 17,50 Kc/t.

Vyrobni faze H — Technologické vlastnosti jednotné bentonitové formovaci smési.

H.1 — Zkousky.

Zkousky provadi mistr piskovny odbérem od linek. Naslednym rozborem zjistuje hodnoty
JFS 4x denné vranni sméné. Do budoucna se pldnuje pfemisténi laboratofe pifimo
na pracovisté piskovny, kde bude mozné métit hodnoty JFS pribézné i v ostatnich sménach
a to pfimo pracovniky obsluhy misi¢l. Za mésic je provedeno 85 ks zkouSek a vyrobeno
22 553 t formovaci smési. Kalibrace pftistroji si vyzada 541,66 K&/mésic. Osobni néklady
mistra jsou 170,52 K¢&/hod, doba jedné zkousky je 15 min.

Osobni ndklady — 170,52 K¢&/hod * 0,25 hod * 85 ks/mésic / 22 553 t/mésic = 0,16 K¢/t
Opravy — 541,66 K¢&/mésic / 22 553 t/méesic = 0,02 K&/t.

Celkem ndklady na zkousky — 0,18 K¢/t (tab. 6.2-13, 7.2, sl.10).

H.2 — DalSi operace -nejsou.
Celkové naklady na zkouseni technologickych viastnosti jednotné bentonitové formovaci smeési
— 0,18 K¢/t (tab. 6.2-13, 7.4, sl.10).

Vyrobni faze CH — Deponie.

CH.1 — Nakladani s odpady — vratna smés.

CH.1.1 — Poplatky za uklddani odpadti — vratna smés.

Rocné se vyveze 4 000 t odpadu vratné smési hlavné z diivodu jejich piebytku. Mésicni
mnozstvi vyrobené formovaci smési 22 553 t. Ke stanoveni poplatkli bylo vyuzito udaji ze
slévéarny D.

Poplatky — 260 K¢/t odpadu. Prepocet ¢astky na kalkula¢ni jednici - (4000 t/rok / 12 mésict)
*100 /22553 t/mésic = 1,48 %,

260 Ké/t * 1,48 % = 3,84 K&/t (tab. 6.2-14, 1.2, s1.12).

CH.1.2 — Pteprava odpadu z vratné smési na mista trvalého skladovani.

Vzdalenost na skladku 20 km. Piepraveno je 7,5 t odpadu. Kalkula¢ni jednici je 1t vyrobené
formovaci smési.

Doprava — 20 km * 23,5 K&/km / 7,5 t = 62,67 K¢/t odpadu. Tuto ¢astku je nutné piepocitat
na stanovenou kalkula¢ni jednici a to (4000 t/rok / 12 mésicit) * 100 / 22553 t/mésic = 1,48 %
62,67 K¢/t * 1,48 % = 0,93 K&/t - (tab. 6.2-14, 1.3, s1.12).

CH.1.3 — Dalsi operace — nejsou.
CH.2 — Nakladani s odpady z regenerace —neni.
Celkem ndklady na nakladani s odpady z vratné smesi — 4,77 K/t (tab. 6.2-14, 7.11, sl.12).

6.2.1 Jednotna bentonitova formovaci smés -shrnuti

Slozeni jednotné bentonitové formovaci smési je uvedeno v tab. 6.2-15, ve 1.1-9, sl. 1.
Mnozstvi jednotlivych komponent dle ptfedpisu je ve sl. 3. Nékladovost slozek smési
zjiSténych na zakladé predchozich vyrobnich fazi vztazené na 1t prislusné kalkulacni jednice
jsou ve sl.4. Ve sl. 5 jsou zaznamendny piisluSné naklady jednotlivych vyrobnich fazi
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vztazené¢ na odpovidajici mnozstvi dle ,receptury”. Celkové naklady na It jednotné
bentonitové formovaci smési ¢ini 64,37 K¢/t (1. 13, s1.6).

Tab. 6.2-15: Néklady na vyrobu 1t jednotné bentonitové formovaci smési

Nakladové polozky | Jednotky | MnozZstvi | Nakladova sazba | NVN/davka | NVN
[K&/jedn.*1 000] | [Ké/davkal] [K¢/]
i./sl. 1 2 3 4 5 6
1 |Nové ostfivo kg 9,72 580,03 5,64 5,64
2 | Regenerat kg 0 0 0 0
3 | Vrat kg 959,81 12,84 12,32 12,32
4 | Pojivova soustava 1 kg 3,33 4 586,45 15,27 15,27
5 |Pojivova soustava 2 kg 0 0 0 0
6 |Pojivova soustava 3 kg 0 0 0 0
7 | Ptisady kg 0,63 11 692,51 7,37 7,37
8 |Voda 1 26,51 50 000 1,33 1,33
9 |Pfedmichana smés kg 0 0 0 0
10 | Michani sek/davka 98 17,50 17,50
11 |Zkousky pocet/1000t 4 0,18 0,18
12 |Deponie kg/t 177,36 4,77 4,77
13 | Celkem 1000 64,37 64,37

6.3 Slévarna C

6.3.1 Samotuhnouci furanova formovaci jadrova smés

Vyrobni faze A — Porizeni, manipulace a priprava nového ostriva.

A.1 — Porizeni a externi doprava ostriva.

Suché ostfivo je dopravovano cisternou od dodavatele a ukladdno pneumaticky do délené
nasypky u pribézného misice. Doba vykladky je soucasti ceny suchého ostfiva. Vlhkost
ostfiva se zjiStuje odbérem vzorku z ndsypky a jeho hodnota je 0,11 % + 0,02 %.

A.1.1 — Nékup ostfiva.
Cena ostfiva — 1 395 K¢/t.

A.1.2 — Doprava ostfiva — dodavatel.
Dopravné — neni, zahrnuto v bodé A.1.1 — Nékup ostfiva.
Celkem ndklady na porizeni a externi dopravu ostriva — 1 395 K¢/t (tab. 6.3.1-3, 7.13, s1.9).

A.2 — Interni manipulace s ostfivem do zasobniki.

A.2.1 — Vykladka osttiva od dodavatele — venkovni skladdka - neni

A.2.2 — Nakladani osttiva z venkovni sklddky —neni.

A.2.3 — Pfevoz ostfiva k zdsobnikiim -neni

A.2.4 — Vykladka ostfiva do zdsobnikti — hala- neni

A.2.5 — DalSi operace -nejsou

Celkem ndklady na interni manipulaci s ostrivem — (0 K¢/t (tab. 6.3.1-3, 1.12, sL1.9).

Celkem naklady na porizeni a manipulaci s ostrivem — 1 395 K¢/t + 0 Ké/t = 1 395 Kc/t
(tab. 6.3.1-3, 7.13, s..9).

A.3 — SuSeni ostFiva -neni
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Celkem ndklady na porizeni, manipulaci a pripravu nového ostriva — 1 395 Kc/t (tab. 6.3.1-3,
722, s1.9).

Vyrobni faze B — Regenerace.

B.1 — Doprava pouzité formovaci smési do regeneracni jednotKky -neni

B.2 — Vlastni regenerace.

Piikon regeneracniho zatfizeni je 33,74 kW. Doba provozu je 1 488 hod/6més. (12 hod/den,
124 pracovnich dnil). Pfi zpracovani 3 514,12 t/6més. pouzité formovaci smési. Celkem bylo
vyrobeno 3 306 t/6més. regeneratu. Osobni ndklady c¢ini 1 924,38 K&/6mes. Naklady
na opravy jsou ve vysi 9 800 K¢/6mées. Kalkulacni jednici je 1t vyrobeného regeneratu.
Elektricka energie — 33,74 kW * 1 488 hod/6més. * 2,13 K&/kWh / 3 514,12 t/6més. =
30,43 K¢/t

Osobni naklady — 1 924,38 K¢/6més. / 3 514,12 t/6més = 0,55 K&/t

Opravy regenerac¢niho zatizeni — 9 800 K&/6mes. /3 514,12 t/6més. = 2,79 K&/t.

Celkem ndklady na vlastni regeneraci — 33,77 K¢/t bylo nutné prepocitat na kalkulacni jednici
., vyrobeny regenerat” — 33,77 Kc/t * 3 514,12 t/6mes. / 3 306 t/6mes. = 35,89 Kc/t
(tab. 6.3.1-4, 1.3, s1.9).

B.3 — Preprava regeneratu do zasobniku.

Preprava je zajiSténa pneumaticky. Piikon je 173 kW, doba provozu je 496 hod/6més.
(4 hod/sména, 124 pracovnich dntl). Celkové mnozstvi ptepravené¢ho regeneratu je

3 306 t/6mes.

Elektricka energie — 173 kW * 496 hod/6més. * 2,13 K&¢/kWh/ 3 306 t/6més. = 55,28 K&/t.
Celkem ndklady na prepravu regeneratu do zasobnikii — 55,28 Kc/t (tab.6.3.1-4, 7.4, s1.9).

B.4 — Dalsi operace - Nejsou.
Celkem ndklady na regeneraci — 35,89 K¢/t + 55,28 K¢/t = 91,18 K¢/t (tab. 6.3.1-4, 1.5, s1.9).

Vyrobni faze C — Vratna smés - neni.

Vyrobni faze D — Pojivové soustavy.

D.1 - Pojivova soustava — ¢ast 1:pryskyf¥ice.

D.1.1 — Poftizeni a externi doprava pojivové soustavy 1.

D.1.1.1 — Néakup pojivové soustavy 1.

Cena pryskytice — 28 500 K¢/t.

D.1.1.2 — Doprava pojivové soustavy 1 —dodavatel.

Dopravné — zahrnuto v bod¢ D.1.1.1 — Nakup pojivové soustavy 1.

Celkem naklady na porizeni a externi dopravu pojivové soustavy — 28 500 Kc/t (tab. 6.3.1-6,
7.5, sl.9).

D.1.2 — Interni doprava pojivové soustavy 1.

Kalkula¢ni jednice tvofi 1t pojivové soustavy.

D.1.2.1 — Doprava pojivové soustavy 1 do sila - neni. Zahrnuto v D.1.2.2.

D.1.2.2 — Doprava pojivové soustavy 1 ze sila nad misic.

Vysokozdvizny vozik ptepravi za 32,5 hod/6més. 23,312 t/6més. pryskyfice. Spotfeba nafty
je 50 K¢/hod.

Nafta — 50 K¢/hod * 32,5 hod/6més. /23,312 t/6mées. = 69,71 K¢/t.

Celkem ndklady na dopravu pojivové soustavy ze sila nad misic — 69,71 K¢/t (tab. 6.3.1-6, 1.8,
sl.9).
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Celkem ndklady na interni dopravu pojivoveé soustavy — 0 K/t + 69,71 K¢/t = 69,71 K/t

(tab. 6.3.1-6, 1.9, sl.9).

Celkem ndklady na pojivovou soustavu 1 — pryskyrice — 28 500 K¢/t + 69,71 K/t =
=28 569,71 K¢/t (tab. 6.3.1-6, 110, sL.9).

D.2 — Pojivova soustava —¢ast 2: tvrdidlo.

D.2.1 - Potizeni a externi doprava pojivové soustavy 2.

D.2.1.1 — Nékup pojivové soustavy 2.

Cena tvrdidla — 15 580 K¢/t.

D.2.1.2 — Doprava pojivoveé soustavy 2.

Dopravné — zahrnuto v bod¢ D.2.1.1 — Nakup pojivové soustavy 2.

Celkem ndklady na porizeni a externi dopravu pojivové soustavy 2 - tvrdidlo — 15 580 Kc/t
(tab. 6.3.1-7, 1.5, sL.9).

D.2.2 — Interni doprava pojivové soustavy.

D.2.2.1 — Doprava pojivové soustavy do sila - neni. Zahrnuto v bod¢ D.2.2.2.

D.2.2.2 — Doprava piisad ze sila nad misic.

Vysokozdvizny vozik ptepravi 10,812 t/6més. tvrdidla za 16 hod/6més. pti spotiebé nafty
50 K¢/hod.

Nafta — 50 K¢é/hod * 16 hod/6més / 10,812 t/6més = 73,99 K&/t

Celkem ndklady na dopravu pojivové soustavy ze sila nad misic — 73,99 K¢/t (tab. 6.3.1-7, 1.8,
sl.9).

Celkem naklady na interni dopravu pojivove soustavy 2 — 0 Kcé/t + 73,99 Kcé/t = 73,99Kc/t
(tab. 6.3.1-7, .9, sl.9).

Celkem ndklady na uhlikaté prisady — 15 580 K¢/t + 73,99 Ket = 15 653,99 Kc/t
(tab. 6.3.1-7, 710, s1.9).

D.3 — Pojivova soustava — ¢ast 3: Neni.

Vyrobni faze E — Prisady- Neni.

Vyrobni faze IF — Pripravné operace — predmichana smés — neni.

Vyrobni faze G — Michani komponent.

G.1 — Michani komponent.

Primérnd doba miseni je 446,4 hod/6m¢es. (3,6 hod/den, 124 pracovnich dntl). Piikon misice
je 28 kW. Osobni naklady mlynafe jsou 243 000 K¢&/6més. Pti vyrobé 3 514,124 t/6més.
formovaci smési. Leasing ¢ini 406 357,2 K&/6més.V tomto bodé je za kalkulacni jednici
povazovana 1 t formovaci smési.

Elektricka energie — 28 kW * 446,4 hod/6més. * 2,13 K&/kWh / 3 514,124 t/6més. =
=7,58 K¢ht.

Osobni naklady — 243 000 K&/6més. / 3 514,124 t/6mées. = 69,15 K¢/t.

Leasing — 406 357,2 K¢/6mes. / 3 514,124 t/6mes. = 115,64 KE/t.

Celkem ndklady na michani komponent — 192,36 K¢/t (tab. 6.3.1-12, .2, s1.9).

G.2 — Dalsi operace — nejsou.
Celkem ndklady na michani komponent — 192,36 K¢/t (tab.6.3.1-12, 7.4, s1.9).
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Vyrobni faze H — Technologické vlastnosti samotuhnoucich furanovych formovacich
jadrovych smési.

H.1 — Zkousky.

Provadi se 4 zkousky za den, po dvou zkuSebnich tramcich na ovéfeni pevnosti v ohybu.
Celkové osobni ndklady ¢ini 34 634,48 K¢&/6més. Celkova doba je 248 hod/6més. Spotieba
elektrické energie je 66,03 K&/6més. Zkouska ve vlastni laboratofi na ztraty zihanim —
840 Kc&/6mées. (1 zkouska 140 Ké&/mésic). Kyselost PH zkouSka je provadéna v externi
laboratoti za 1 200 K¢&/6més. (1 zkouska 200 Kc/mésic). Celkové mnozstvi vyrobené
formovaci smési je 3 514,124 t/6més.

Osobni naklady — 34 634,48 K&/6més. / 3 514,124 t/6mées. = 9,86 Kc/t.

Zkousky — (66,03 K¢/6més. + 840 K¢/6mées. + 1 200 K&/6mées.) / 3 514,124 t/6més. =

= 0,60 K¢,

Celkem ndklady na zkousky — 10,46 K¢/t (tab. 6.3.1-13, 7.2, s1.9).

H.2 — DalSi operace — nejsou.
Celkové ndklady na technologické vlastnosti samotuhnoucich furanovych formovacich
jadrovych smési — 10,46 Kc/t (tab. 6.3.1-13, 7.4, s1.9).

Vyrobni faze CH — Deponie.

CH.1 — Nakladani s odpady — vratna smés - neni.

CH.2 — Nakladani s odpady regenerace.

CH.2.1. — Pieprava odpadil z regenerace na mista trvalého skladovani.

Dopravné (externi dopravni organizace ) 1 555,2 K¢/6més. Kalkulaéni jednici je 1t vyrobené
formovaci smési.

Doprava — 1 555,2 K¢/6mes. / 208,124 t/6mes. = 7,47 K¢/t odpadu. Tuto Castku je nutné
pfepocitat na stanovenou kalkulaéni jednici a to 1 555,2 t/6mes. * 100 / 3 514,124 t/6mes. =
=5,92 %, 7,47 K&/t * 5,92 % = 0,44 K¢/t (tab. 6.3.1-14, 1.7, s1.12).

CH.2.2 — Poplatky za uklddani odpadl z regenerace.

Za 6 mésicu se vyveze 208,124 t odpadu pouzité smesi hlavné. Mnozstvi vyrobené formovaci
smési je 3 514,124 t/6mes.

Poplatky — 12 150 K¢&/6més. pii vyvezeni 208,124 t/6mes. odpadu. Celkem tedy 58,38 Kc/t.
Prepocet castky na kalkulacn jednici - 208,124 t/6mes. * 100/ 3 514,124 t/6més. = 5,92 %,
58,39 K¢/t * 5,92 % = 3,46 K¢/t (tab. 6.3.1-14, .8, sl.12).

CH.2.3 — Dalsi operace.- nejsou.

Celkem ndklady na nakladani s odpady z regenerace — 3,90 K¢/t (tab. 6.3.1-14, 7.11, sl.12).

6.3.1.1 Samotuhnouci furanova formovaci jadrova smés- shrnuti.

Slozeni samotuhnouci furanové formovaci jadrové smési je uvedeno v tab. 6.3.1-15, ve t.1-9,
sl. 1. Mnozstvi jednotlivych komponent dle ptedpisu je ve sl. 3. Nakladovost slozek smési
zjiSténych na zakladé predchozich vyrobnich fazi vztazené na 1t prislusné kalkulacni jednice
jsou ve sl.4. Ve sl. 5 jsou zaznamendny piisluSné naklady jednotlivych vyrobnich fazi
vztazené na odpovidajici mnozstvi dle ,receptury”. Celkové naklady na 1t samotuhnouci
furanové formovaci jadrové smési ¢ini 599,26 K&/t (.13, sl. 6).
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Tab. 6.3.1-15: Néklady na vyrobu 1t samotuhnouci furanové formovaci jadrové smési

Nakladové polozky | Jednotky | MnozZstvi | Nakladova sazba | NVN/davka| NVN
[K&/jedn.*1000] | [K¢&/davka] [K¢/t]

i./sl. 1 2 3 4 5 6

1 |Nové ostfivo kg 49,51 1395 69,07 69,07

2 | Regenerat kg 940,78 91,18 85,78 85,78

3 | Vratna smés kg 0 0 0 0

4 | Pojivova soustava 1 kg 6,63 28 569,71 189,53 189,53

5 | Pojivova soustava 2 kg 3,08 15 653,99 48,16 48,16

6 |Pojivova soustava 3 kg 0 0 0 0

7 | Piisady kg 0 0 0 0

8 [Voda 1 0 0 0 0

9 |Pfedmichana smés kg 0 0 0 0

10 |Michani sek/davka 457 192,36 192,36

11 | Zkousky pocet/1000t 145 10,46 10,46

12 | Deponie kg/t 59,23 3,90 3,90

13 | Celkem 599,26 599,26

6.3.2 Jadrova smés Cold-Box-Amin

Vyrobni faze A — Porizeni, manipulace a priprava nového ostriva.

A.1 — Porizeni a externi doprava ostriva.

Suché ostiivo je dopravovano cisternou od dodavatele a ukladdno pneumaticky do nasypky
vedle pracovisté jaderny amin. Doba vykladky je soucasti ceny suchého pisku. Vlhkost
suchého osttiva pti odbéru z ndsypky se pohybuje kolem 0,11 %. Kalkula¢ni jednici této faze
je 1t mokrého osttiva.

A.1.1 — Nékup ostfiva.

Cena ostfiva — 1 395 K¢/t.

A.1.2 — Doprava ostfiva — dodavatel.

Dopravné — zahrnuto v bod¢ A.1.1.

Celkem ndklady na porizeni a externi dopravu ostriva — 1 395 K¢/t (tab. 6.3.2-3, 1.5, sl.9).

A.2 — Interni manipulace s ostfivem do zasobniki.

A.2.1 — Vykladka osttiva od dodavatele — venkovni skladdka -neni.

A.2.2 — Nakladani osttiva z venkovni skladdky - neni.

A.2.3 — Pfevoz osttiva k zadsobniktim - neni

A.2.4 — Vykladka osttiva do zdsobnikti — hala - neni.

A.2.5 — DalSi operace - nejsou.

Celkem ndklady na interni manipulaci s ostiivem — 0 K¢/t (tab. 6.3.2-3, 7.12, s51.9).

Celkem ndklady na porizeni a manipulaci s ostrivem — 1 395 K¢/t + 0 K/t = 1 395 K¢/t (tab.
6.3.2-3, 713, sl.9).

A.3 — SuSeni ostFiva.

Kalkula¢ni jednici byla zvolena 1t suchého ostfiva.
A.3.1 — Doprava ostfiva k suskam - neni.

A.3.2 — Vlastni suSeni - neni.

A.3.3 — Doprava suchého osttiva do zasobniku -neni.
A.3.4 — Mezisklad suchého ostfiva- neni
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A.3.5 — Doprava osttiva k misi¢i.

Doprava je provadéna nizkotlakym pneumatickym potrubim do zdsobniku misi¢e. Ptikon
zatizeni je 75 kW, po dobu 496 hod/6mées.(4 hod/sména, 124 pracovnich dnil) je pfepraveno
163 t/6mées. suchého ostiiva.

Elektricka energie — 75 kW * 496 hod/6més. * 2,13 KE/kWh / 163 t/6més. = 486,11 K&/t.
Celkem ndklady na dopravu ostriva k misici — 486,11 K¢/t (tab. 6.3.2-3, 7.19, s1.9).

A.3.6 — DalSi operace - nejsou.

Celkem ndklady na susent ostriva — 486, 11Kc/t (tab. 6.3.2-3, .21, sL.9).

Celkem ndklady na porizeni, manipulaci a pripravu nového ostriva — 1 395 Kcé/t +
+ 486,11 K¢/t = 1881,11 Kc/t (tab. 6.3.2-3, 1.22, s1.9).

Vyrobni faze B — Regenerace. Nepouziva se regenerované pouzité ostiivo.

Vyrobni faze C — Vratna smés. Nepouziva se vratnd smes.

Vyrobni faze D — pojivové soustavy.

D1 - pojivova soustava — ¢ast 1: pryskyFice A

D.1.1 —poftizeni a externi doprava pojivové soustavy 1.

D.1.1.1 — Nékup pojivové soustavy 1.

Cena pryskytice A — 66 020 K¢/t.

D.1.1.2 — Doprava pojivové soustavy 1 —dodavatel.

Dopravné — zahrnuto v bodé¢ D.1.1.1

Celkem ndklady na porizeni a externi dopravu pojivové soustavy — 66 020 K¢/t (tab. 6.3.2-6,
7.5, sl.9).

D.1.2 — Interni doprava pojivové soustavy 1.

Kalkula¢ni jednice tvofi 1t pojivové soustavy.

D.1.2.1 — Doprava pojivové soustavy do sila.Neni.

D.1.2.2 — Doprava pojivové soustavy ze sila nad misic.

Pryskyfice A je dopravovdna vysokozdviznym vozikem. Pryskyfice A je 0,63 t/6més.
Potfebna doba na pfevezeni daného mnoZstvi pojiva je 3,43 hod/6mes. Spotieba nafty Cini
50 K¢/hod.

Nafta — 3,43 hod/6mes. * 50 K¢/hod / 0,63 t/6més. = 272,11 K¢&/t.

Celkem ndklady na dopravu pojivové soustavy ze sila nad misi¢c — 272,11 K¢/t (tab. 6.3.2-6,
7.8, sl.9).

Celkem ndklady na interni dopravu pojivové soustavy — 0 K¢/t + 272,11 Ké/t = 272,11 Ké/t
(tab. 6.3.2-6, 1.9, sL.9).

Celkem ndklady na pojivovou soustavu 1— pryskyrice A — 66 020 K¢/t + 272,11 K/t =
=66 292,11 K¢/t (tab. 6.3.2-6, 7. 10, sl.9).

D.2 — Pojivova soustava — ¢ast 2: pryskyrice B.

D.2.1 — Potizeni a externi doprava pojivové soustavy 2.

D.2.1.1 — Nékup pojivové soustavy 2.

Cena pryskytice B — 92 500 K¢/t.

D.2.1.2 — Doprava pojivoveé soustavy 2.

Dopravné — zahrnuto v bod¢ D.2.1.1 — Nakup pojivové soustavy 2.

Celkem ndklady na porizeni a externi dopravu pojivové soustavy 2 — 92 500 Kc/t (tab. 6.3.2-7,
7.5, sl.9).
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D.2.2 — Interni doprava pojivové soustavy 2.

D.2.2.1 — Doprava piisad do sila. Neni.

D.2.2.2 — Doprava piisad ze sila nad misic.

Pryskyfice B je dopravovana vysokozdviznym vozikem. Pryskyfice B je 0,84 t/6més.
Potfebna doba na pfevezeni daného mnoZstvi pojiva je 4,57 hod/6mes. Spotieba nafty Cini
50 K¢é/hod.

Nafta — 4,57 hod/6mes. * 50 K¢/hod / 0,84 t/6més. = 272,11 K&/,

Celkem ndklady na dopravu pojivové soustavy ze sila nad misi¢c — 272,11 K¢/t (tab. 6.3.2-7,
7.8, s1.9).

Celkem naklady na interni dopravu pojivové soustavy 2 — 0 Kc/t + 272,11 Ké/t (tab. 6.3.2-7,
7.9, sl.9).

Celkem nédklady na dopravu pojivové soustavy 2 — 92 500 K&/t + 272,11 Két =
=92 772,11 K¢/t (tab. 6.3.2-7, 1.10, sl.9).

D.3 — Pojivova soustava — ¢ast 3. Neni.

Vyrobni faze E — Prisady - katalyzator.

E.1 — Pofizeni a externi doprava prisad.

Kalkula¢ni jednici je v tomto ptipadé 1t pfisad - katalyzator.

E.1.1 — Nékup pfisad.

Cena katalyzatoru — 186 300 K¢/t.

E.1.2 — Doprava ptisad

Dopravné — zahrnuto v bod¢ E.1.1 — Nakup piisad.

Celkem ndklady na porizeni a externi dopravu prisad — 186 300 K¢/t (tab. 6.3.2-9, 1.5, s1.9).

E.2 — Interni doprava prisad.

E.2.1 — Doprava ptisad do sila. Neni.

E.2.2 — Doprava ptisad ze sila nad misic.

Katalyzator je dopravovan vysokozdviznym vozikem. Celkem je pfepraveno 0,156 t/6mes.
katalyzéatoru. Potebna doba na ptevezeni daného mnozstvi pojiva je 3 hod/6més. Spotieba
nafty ¢ini 50 K¢/hod.

Nafta — 3 hod/6més. * 50 K¢/hod / 0,156 t/6més. = 961,54 K&/t

Celkem ndklady na dopravu pojivové soustavy ze sila nad misi¢c — 961,54 K¢/t (tab. 6.3.2-9,
7.8, s1.9).

Celkem ndklady na interni dopravu prisad — 0 K¢/t + 961,54 Kc/t = 961,54 K/t (tab. 6.3.2-9,
7.9, s1.9).

Celkem naklady na prisady — katalyzator — 186 300 K/t + 961,54 Ké/t = 187 261,54 Ké/t
(tab. 6.3.2-9, .10, s1.9).

Vyrobni faze IF — Pripravné operace — predmichana smés. Neni.

Vyrobni faze G — Michani komponent.

G.1 — Michani komponent.

Primérnad doba miseni je 4 hod/sména, 124 pracovnich dnli (496 hod/6m¢s). Piikon misice
je 8,44 kW. Osobni ndklady mlynafe jsou 149,20 K¢&/hod. Odpisy misict 165 170 Ké/mésic.
Celkem bylo vyrobeno formovaci smési 164,626 t/6més. Celkové osobni naklady mlynate
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¢ini 135 000 K¢&/6mées. Leasing je 14 K¢/t. V tomto bodé je za kalkula¢ni jednici povaZzovana
1 t formovaci smési.

Elektricka energie — 8,44 kW * 496 hod/6mes. * 2,13 K&/kWh/ 164,626 t/6més. = 54,16 K&/t
Osobni naklady — 135 000 K¢&/6més. / 164,626 t/6mes. = 820,04 K¢/t.

Leasing — 14 K¢/t.

Celkem ndklady na michani komponent — 888,20 K¢/t (tab. 6.3.2-12, 1.2, s51.9).

G.2 — Dalsi operace. Nejsou.
Celkem ndklady na michani komponent — 888,20 kc/t (tab. 6.3.2-12, 7.4, sl.9).

Vyrobni faze H — Technologické vlastnosti Cold-Box-Aminové jadrové formovaci smési.

H.1 — Zkousky.

Za den se provadi 1 zkouska po dvou tramcich k ovéfovani pevnosti v ohybu. Celkové osobni
naklady ¢ini 17 317,24 K¢&/6més. Spotieba energie je 16,50 K&/6més. Celkem bylo vyrobeno
164,626 t/6més.

Osobni naklady — 17 317,24 Ké/hod / 164,626 t/6mées. = 105,19 K&/t

Elektricka energie — 16,50 K&/6mes. / 164,626 t/6mées. = 0,10 KE/t.

Celkem ndklady na zkousky — 105,29 K¢/t (tab. 6.3.2-13, .2, s51.9).

H.2 — Dalsi operace. Nejsou.
Celkové naklady na zkouseni technologickych viastnosti Cold-Box-Aminové jadrové
formovaci smesi — 105,29 K¢/t (tab. 6.3.2-13, 1.4, s1.9).

Vyrobni faze CH — Deponie.

CH.1 — Nakladani s odpady — vratna smés.

H.1.1 — Poplatky za ukladani odpadt — vratna smés.

Za 6 mésicu se vyveze 164,626 t odpadu pouzité smesi. MnoZzstvi vyrobené formovaci smesi
je 164,626 t/6més.

Poplatky — 1 215 K&/6més. pii vyvezeni 164,626 t/6més. odpadu. Celkem tedy 7,38 K&/t
(tab. 6.3.2-14, 1.8, s1.12).

CH.1.2 — Pteprava odpadu z vratné smési na mista trvalého skladovani.

Dopravné (externi dopravni organizace ) 2 700 K¢&/6mées. Kalkulacni jednici je 1t vyrobené
formovaci smési.

Doprava — 2 700 K&/6més. / 164,626 t/6mées. = 16,40 K¢/t odpadu (tab. 6.3.2-14, 1.7, s1.12).
Celkem ndklady na nakladani s odpady z vratné smeési — 23,78 K¢/t (tab. 6.3.2-14, .11, sl.12).

6.3.2.1 Jadrova smés Cold-Box-Amin -shrnuti

Slozeni Cold-Box-Aminové jadrové formovaci smesi je uvedeno v tab. 6.3.2-15, vt.1-9, sl. 1.
Mnozstvi jednotlivych komponent dle ptfedpisu je ve sl. 3. Nékladovost slozek smési
zjiSténych na zakladé predchozich vyrobnich fazi vztazené na 1t prislusné kalkulacni jednice
jsou ve sl.4. Ve sl. 5 jsou zaznamendny piisluSné naklady jednotlivych vyrobnich fazi
vztazené na odpovidajici mnozstvi dle ,,receptury. Celkové ndklady na 1t aminové jadrové
formovaci smési ¢ini 3 784,31 K&/t (F. 13, sl. 6).
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Tab. 6.3.2-15: Naklady na vyrobu 1t Cold-Box-Aminové jadrové formovaci smési

Nakladové polozky | Jednotky | MnozZstvi | Nakladova sazba | NVN/davka | NVN [K¢/t]
[K&/jedn.*1000] | [K¢&/davka]

t./sL 1 2 3 4 5 6
1 |Nové ostfivo kg 990,12 1881,11 1 862,53 1 862,53
2 | Regenerat kg 0 0 0 0
3 | Vrat kg 0 0 0 0
4 |Pojivova soustava 1 kg 3,83 66 292,11 253,69 253,69
5 | Pojivova soustava 2 kg 5,10 92 772,11 473,37 473,37
6 |Pojivova soustava 3 kg 0 0 0 0
7 | Ptisady kg 0,95 187 261,54 177,45 177,45
8 [Voda 1 0 0 0 0
9 | SmiSené osttivo kg 0 0 0 0
10 | Michéni sek/davka 888,20 888,20
11 | Zkousky pocet/1000t 753 105,29 105,29
12 | Deponie kg/t 1 000 23,78 23,78
13 | Celkem 3 784,31 3 784,31

6.3.3 Jednotna bentonitova formovaci smés.

Vyrobni faze A — Porizeni, manipulace a priprava nového ostriva.

A.1 — Porizeni a externi doprava ostriva.
Mokré¢ ostfivo je dopravovano nakladnimi automobily od dodavatele a je uklddano do bunkra

centralniho skladu. Cena ostfiva je vcetné¢ dopravy a slozeni do bunkru.
A.1.1 — Nékup osttiva.

Cena ostfiva — 510 K¢é/t.

A.1.2 — Doprava ostfiva — dodavatel.
Dopravné — neni zahrnuto v bod¢ A.1.1 — Nakup ostfiva.
Celkem ndklady na porizeni a externi dopravu ostriva — 510 Kc/t (tab. 6.3.3-3, 1.5, sl.9).

A.2 — Interni manipulace s ostfivem do zasobniki.
A.2.1 — Vykladka ostfiva od dodavatele — venkovni skladka. Neni.

A.2.2 — Nakladani ostfiva z venkovni skladky. Neni.

A.2.3 — Pfevoz ostfiva k zdsobnikum. Neni.

A.2.4 — Vykladka ostiiva do zdsobnikt — hala. Neni.

A.2.5 — Dalsi operace. Nejsou.
Celkem ndklady na interni manipulaci s ostiivem — 0 K¢/t (tab. 6.3.3-3, 7.12, s51.9).
Celkem ndklady na porizeni a manipulaci s ostrivem — 510 K¢/t + 0 Ké/t = 510 Kc/t

(tab. 6.3.3-3, 713, s1.9).

A.3 — SuSeni ostiiva.

A.3.1 — Doprava ostfiva k suSkam. Neni.

A.3.2 — Vlastni su$eni. Neni.

A.3.3 — Doprava suchého ostfiva do zasobniku. Neni.

A.3.4 — Mezisklad suchého ostfiva. Neni.

A.3.5 — Doprava ostfiva k misi¢i.

Vysokozdvizny vozik piepravi za 900 hod/6mées. celkem 150 t/6mées. ostfiva. Spotieba nafty

je 50 K¢/hod.
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Nafta — 50 K¢/hod * 900 hod/6més. / 150 t/6més. = 300,00 K¢/t
Celkem ndklady na dopravu ostriva k misici — 300,00 K¢/t (tab. 6.3.3-3, 7.19, s1.9).

A.3.6 — DalSi operace. Nejsou.

Celkem ndklady na susent ostriva — 300,00 K¢/t (tab. 6.3.3-3, .21, sL.9).

Celkem ndklady na porizeni, manipulaci a pripravu nového ostriva — 810 K¢/t (tab. 6.3.3-3,
722, s1.9).

Vyrobni faze B — Regenerace. Neni.

Vyrobni faze C — Vratna smés.

C.1 — Doprava vratné smési

C.1.1 — Svoz vratné smési z formovny

Vratnd smés je dopravovana pasovou dopravou, na které je umistén elevator. Spotieba
elektrické energie je 5 439,88 K¢/6més., pti prevozu 10 968,82 t/6mes. Odpisy dopravy jsou
258 K¢&/6mes., opravy jsou 1 265 516 K&/6més.

Elektricka energie — 5 439,88 K¢/6meés. / 10 968,82 t/6mées. = 0,50 K¢/t.

Odpisy — 258 K&/6més. / 10 968,82 t/6mées. = 0,02 K&/t

Opravy — 1 265 516 K¢/6mes. / 10 968,82 t/6mées. = 115,37 K&/t

Celkem ndklady na svoz vratné smeési z formovny — 115,89 K¢/t (tab.6.3.3-5, 7.3, sl.10).

C.1.2 — Centralni svoz. Neni.

C.1.3 — Doprava vratné smési do tipravny. Neni.

C.1.4 — Doprava vratné smési k misici. Zahrnuto v bod¢ C.1.1 — Svoz z formovny.
Celkem ndklady na dopravu vratné smesi — 115,89 K¢/t (tab. 6.3.3-5, 1.8, sl.10).

C.2 — ,,Uprava“ vratné smési.

C.2.1 — Magnetické separatory.

Magneticky separator je provozovan vzdy spusténim pasu na prepravu vratné smési. Spotieba
elektrické energie je 558 K¢&/6més., pti prevozu 10 968,82 t/6mées.

Elektricka energie — 558 K¢/6mées. / 10 968,82 t/6mées. = 0,05 KE/t.

Celkem ndklady na magnetické separatory — 0,05 Kc/t (tab. 6.3.3-5, 710, sl.10).

C.2.2 — Polygony.

U této technologie je vibracni sito nad nasypkou. Spotieba elektrické energie je
719,20 K¢&/6mes., pti ptevozu 10 968,82 t/6mes.

Elektricka energie — 719,20 K¢/6mes. / 10 968,82 t/6mes. = 0,07 K&/t

Celkem ndklady na polygony — 0,07 K¢/t (tab. 6.3.3-5, .11, sl.10).

C.2.3 — Dalsi operace.

Ptikon odsavani je 150 kW, doba odsavani je 496 hod/6més., pti ptepraveé 10 968,82 t/6mes.
Elektricka energic — 150 kW * 496 hod/6més. * 2,13 K&/kWh / 10 968,82 t/6més. =
= 14,45 K¢/t

Celkem naklady na dal$i operace — 14,45 K¢/t (tab. 6.3.3-5, .12, s1.10).

Celkem ndklady na ,,upravu** vratné smési — 14,56 K¢/t (tab. 6.3.3-5, 7.13, sl.10).

Celkem ndklady na vratnou smes — 115,89 K¢/t + 14,56 K¢/t = 130,46 K¢/t (tab. 6.3.3-5, .14,
s1.10).

36



Vyrobni faze D — pojivové soustavy.

D.1 — pojivova soustava - ¢ast 1: bentonit 1.

D.1.1 — potizeni a externi doprava pojivové soustavy 1.

D.1.1.1 — Nékup pojivové soustavy 1.

Cena bentonit I — 3 161 K¢&/t.

D.1.1.2 — Doprava pojivové soustavy 1 — dodavatel.

Dopravné — zahrnuto v bod¢ D.1.1.1 — Nakup pojivové soustavy 1.

Celkem naklady na porizeni a externi dopravu pojivové soustavy 1 — 3 161 K¢/t (tab. 6.3.3-6,
7.5, sl.9).

D.1.2 — Interni doprava pojivové soustavy.

Kalkula¢ni jednice tvofi 1t pojivové soustavy.

D.1.2.1 — Doprava pojivové soustavy 1 do sila. Neni. Zahrnuto v D.1.2.2.

D.1.2.2 — Doprava pojivové soustavy 1 ze sila nad misic.

Vysokozdvizny vozik ptrepravi za 16 hod/6més. 28,73 pojivovych soustav. Bentonitu I
se spotfebuje 21,17 t/6mes. Spotieba nafty je 50 K¢/hod.

Nafta — (50 K¢/hod * 16 hod/6meés. / 28,73 t/6més.) * 21,17 t/6mes. / 28,73 t/6mes. =

=20,52 K¢/t

Celkem ndklady na dopravu pojivové soustavy 1 ze sila nad misi¢ — 20,52 K¢/t (tab. 6.3.3-6,
7.8, sl.9).

Celkem ndklady na interni dopravu pojivové soustavy 1 — 0 Ké/t + 20,52 Ké/t = 20,52 Ké/t
(tab. 6.3.3-6, 1.9, sl.9).

Celkem ndklady na pojivovou soustavu 1 — bentonit I — 3 161 K/t + 20,52 K/t =
=3 181,52 K¢/t (tab. 6.3.3-6, 710, s1.9).

D.2 — Pojivova soustava — ¢ast 2: bentonit II.

D.2.1 - Potizeni a externi doprava pojivové soustavy 2.

D.2.1.1 — Nékup pojivové soustavy 2.

Cena bentonitu II — 4 542 K¢/t.

D.2.1.2 — Doprava pojivoveé soustavy 2.

Dopravné — zahrnuto v bod¢ D.2.1.1 — Nakup pojivové soustavy 2.

Celkem naklady na porizeni a externi dopravu pojivové soustavy 2 — bentonit Il — 4 542 K¢/t
(tab. 6.3.3-7, .5, sl.9).

D.2.2 — Interni doprava pojivové soustavy 2.

D.2.2.1 — Doprava pojivové soustavy 2 do sila. Neni. Zahrnuto v bod¢ D.2.2.2.

D.2.2.2 — Doprava pojivové soustavy 2 ze sila nad misic.

Vysokozdvizny vozik ptepravi 28,73 t/6més. pojiva (bentonitu II je pfepraveno 6,55 t/6més.)
za 16 hod/6més. pfi spotieb¢ nafty 50 K¢é/hod.

Nafta — (50 K¢/hod * 16 hod/6més / 28,73 t/6mes) * 6,55 t/6mées. / 28,73 t/6mes. = 6,35 K¢/t.
Celkem naklady na dopravu pojivové soustavy ze sila nad misi¢ — 6,35 Kc/t (tab. 6.3.3-7, .6,
sl.9).

Celkem ndklady na interni dopravu pojivové soustavy 2 — 0 K¢/t + 6,35 Kc/t = 6,35Kc/t
(tab. 6.3.3-7, .9, sl.9).

Celkem ndklady na pojivovou soustavu 2 — bentonit Il — 4 542 K/t + 6,35 Kt =
=4 548,35 K¢/t (tab. 6.3.3-7, 710, s1.9).

D — Pojivova soustava — ¢ast 3: bentonit III.

D.3.1 - Potizeni a externi doprava pojivové soustavy 3.
D.3.1.1 — Néakup pojivové soustavy 3.

Cena bentonitu IIT — 4 542 K¢&/t.

D.3.1.2 — Doprava pojivoveé soustavy 3.
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Dopravné — zahrnuto v bod¢ D.3.1.1 — Nakup pojivové soustavy 3.

Celkem ndklady na porizeni a externi dopravu pojivové soustavy 3 — bentonit III — 5 187 K¢/t
(tab. 6.3.3-8, 1.5, sl.9).

D.3.2 — Interni doprava pojivové soustavy 3.

D.3.2.1 — Doprava pojivové soustavy 3 do sila. Neni. Zahrnuto v bod¢ D.3.2.2.

D.3.2.2 — Doprava pojivové soustavy 3 ze sila nad misic.

Vysokozdvizny vozik piepravi 28,73 t/6mes. pojiva (bentonitu III je prepraveno 1,01 t/6més.)
za 16 hod/6més. pfi spotieb¢ nafty 50 K¢/hod.

Nafta — (50 K¢/hod * 16 hod/6més / 28,73 t/6mes) * 1,01 t/6mées. / 28,73 t/6mes. = 0,98 K¢/t.
Celkem ndklady na dopravu pojivové soustavy 3 ze sila nad misic — 0,98 Kc/t (tab. 6.3.3-8,
7.8, sl.9).

Celkem ndaklady na interni dopravu pojivové soustavy 3 — 0 K/t + 0,98 Ke/t = 0,98 Kc/t
(tab. 6.3.3-8, 1.9, sl.9).

Celkem naklady na pojivovou soustavu 3 — bentonit IIl — 5 187 K¢/t + 0,98 K/t =
=5 187,98 K¢/t (tab. 6.3.3-8, 110, s1.9).

Vyrobni faze E — Prisady.

E.1 — Externi doprava prisad.

Kalkula¢ni jednici je v tomto ptipadé¢ 1t piisad.

E.1.1 — Nakup ptisad.

Cena prisad — 10 040 K¢/t.

E.1.2 — Doprava ptisad. Dopravné — zahrnuto v bod¢ E.1.1 — Néakup pfisad.
Celkem ndklady na externi dopravu prisad — 10 040 K¢/t (tab. 6.3.3-9, 1.5, sl.9).

E.2 — Interni doprava prisad.

E.2.1 — Doprava ptisad do sila Neni.

E.2.2 — Doprava ptisad ze sila nad misic.

Ptisady jsou dopravovany vysokozdviznym vozikem. Celkem je pfepraveno je 4,86 t/6mes.
ptisad. Potiebnd doba na pievezeni daného mnozstvi ptisad je 3 hod/6més. Spotieba nafty ¢ini
50 K¢é/hod.

Nafta — 3 hod/6meés. * 50 K¢/hod / 4,86 t/6més. = 30,86 K&/t.

Celkem ndklady na dopravu prisad ze sila nad misi¢ — 30,86 K¢/t (tab. 6.3.3-9, 1.8, s1.9).
Celkem ndklady na interni dopravu prisad — 0 Ké/t + 30,86 Ké/t = 30,86 K¢/t (tab. 6.3.3-9,
7.9, sl.9).

Celkem naklady na prisady — 10 040 Kc/t + 30,86 K/t = 1007,86 K/t (tab. 6.3.3-9, 7.10,
sl.9).

Vyrobni faze IF — Pripravné operace — predmichana smés. Neni.

Vyrobni faze G — Michani kKomponent.

G.1 — michani komponent.

Celkova elektrickd energie je 17 723,32 K&/6mes. Osobni ndklady mlynaie jsou
160 000 Kc&/6més. Pii vyrobé 11 160 t/6més. formovaci smési. Dalsi naklady spojené
s misenim ¢ini 81 000 K¢/6més. V tomto bod€ je za kalkulaéni jednici povaZovana 1 t
formovaci smési.

Elektricka energie — 17 723,32 K¢&/6més. / 11 160 t/6més. = 1,59 K&/t.

Osobni naklady — 160 000 K¢/6mées. / 11 160 t/6més. = 14,34 K¢é/t.
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Celkem ndklady na michani komponent — 15,93 Kc/t (tab. 6.3.3-12, 1.2, s1.9).
G.2 — Dalsi operace.

Dalsi naklady — 81 000 K¢/6mes. / 11 160 t/6mes. = 7,26 K&/t

Celkem dalsi naklady — 7,26 K¢/t (tab. 6.3.3-12, 1.3, sL.9).

Celkem naklady na michani komponent — 23,18 K¢&/t (tab. 6.3.3-12, 1.4, s1.9).

Vyrobni faze H — Technologické vlastnosti jednotné bentonitové formovaci smési.

H.1 — Zkousky.

Provadi se 3 zkousky za sménu, na ovéteni pevnosti v ohybu a prodys$nosti. Celkové osobni
naklady ¢ini 34 634,48 K¢&/6més. Celkova doba je 248 hod/6mes. Spotieba elektrické energie
je 88,04 K¢/6mes. Celkové mnozstvi vyrobené formovaci smési je 11 160 t/6mées.

Osobni naklady — 34 634,48 K&/6mes. / 11 160 t/6més. = 3,10 K&/t

Elektricka energie — 88,04 K¢&/6més. / 11 160 t/6mées. = 0,01 K&/t.

Celkem ndklady na zkousky — 3,11 K¢/t (tab. 6.3.3-13, .2, s51.9).

H.2 — Dalsi operace. Nejsou.
Celkové naklady na zkousky technologickych vlastnosti jednotné bentonitové formovaci smeési
— 3,11 K¢/t (tab. 6.3.3-13, 7.4,51.9).

Vyrobni faze CH — Deponie.

CH.1 — Nakladani s odpady — vratna smés.

CH.1.1 — Poplatky za uklddani odpadti — vratna smés.

Za 6 mésicu se vyveze 180 t odpadu pouzité smési. MnozZstvi vyrobené formovaci smési je

11 160 t/6més.

Poplatky — 182 K¢/t.

Prepocet Castky na kalkulacni jednici -180 t/6més. * 100 / 11 160 t/6més. = 1,61 %,
182 K&/t * 1,61 % = 2,94 K¢/t (tab. 6.3.3-14, 7.2, sl.12).

CH.1.2 — Pfeprava odpadi z vratné smési na mista trvalého skladovani.

Preprava (externi dopravni organizace ) se za 6 mésici uskutecni 18 krat. Vzdalenost
na skladku je 32 km. Smluvni cena za km je 34 Kc¢/km. Prevoz odpadi k automobiliim
zajistén vysokozdviznymi voziky, spotieba nafty ¢ini 60 000 Kc¢/6més. Kalkulacni jednici
je 1t vyrobené formovaci smési.

Doprava — 18 * 32 km * 34 K&/km / 180 t/6més. = 108,80 K¢/t odpadu.

Nafta — 60 000 K¢/6mes. / 180 t/6mes. = 333,33 K¢/t odpadu.

Celkem 442,13 K¢/t tuto ¢astku je nutné piepocitat na stanovenou kalkula¢ni jednici a to

180 t/6mes. * 100/ 11 160 t/6mes. = 1,61 %, 442,13 K&/t * 1,61 % = 7,13 K¢/t (tab. 6.3.3-14,
i.3,sl.12)

Celkem ndklady na nakladani s odpady z vratné smesi — 10,07 K¢/t (tab. 6.3.3-14, 1.5, sl.12).

CH.2 — Nakladani s odpady z regenerace. Neni.
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6.3.3.1 Jednotna bentonitova formovaci smés -shrnuti

Slozeni jednotné bentonitové formovaci smési je uvedeno v tab. 6.3.3-15, ve 1.1-9, sl. 1.
Mnozstvi jednotlivych komponent dle ptfedpisu je ve sl. 3. Nékladovost slozek smési
zjiSténych na zakladé predchozich vyrobnich fazi vztazené na 1t prislusné kalkulacni jednice
jsou ve sl.4. Ve sl. 5 jsou zaznamendny piisluSné naklady jednotlivych vyrobnich fazi
vztazené na odpovidajici mnozstvi dle ,receptury“. Celkové ndklady na 1t jednotné
bentonitové formovaci smési ¢ini 189,05 K&/t (F. 9, sl.6).

Tab. 6.3.3-15: Naklady na vyrobu 1t jednotné bentonitové formovaci smési

Nakladové polozky | Jednotky | MnoZstvi | Nakladova sazba | NVN/davka| NVN
[K¢/jedn.*1000] | [K¢/davka] [K¢/t]
i./sL 1 2 3 4 5 6
1 | Nové osttivo kg 13,44 810 10,89 10,89
2 | Regenerat kg 0 0 0 0
3 | Vrat kg 982,87 130,46 128,22 128,22
4 | Pojivova soustava | kg 1,90 3181,52 6,04 6,04
5 | Pojivova soustava 2 kg 0,59 4548,35 2,67 2,67
6 | Pojivova soustava 3 kg 0,09 5187,98 0,47 0,47
7 | Prisady kg 0,44 10070,86 4,39 4,39
8 |Voda kg 0,68 30 0,02 0,02
9 |Pifedmichand smés kg 0 0 0 0
10 | Michani sek/davka 400 23,18 23,18
11 | Zkousky pocet/1000t 33 3,11 3,11
12 | Deponie kg/t 16,13 10,07 10,07
13 | Celkem 189,05 189,05

6.4 Slévarna D

6.4.1 Modelova bentonitova formovaci smés.

Vyrobni faze A — Porizeni, manipulace a priprava nového ostriva.

A.1 — Porizeni a externi doprava ostriva.

Osttivo je dopravovano kamionovou dopravou od dodavatele. Vlhkost ostfiva pies susenim
byla 7,0 %. Kalkulacni jednici této faze je 1t mokrého osttiva.

A.1.1 — Nékup ostfiva.

Cena osttiva — 276 K¢&/t.

A.1.2 — Doprava osttiva — dodavatel.

Dopravné — 90 K¢/t.

Celkem ndklady na porizeni a externi dopravu ostriva — 366 Kc/t (tab. 6.4.1-3, 1.5, sl 10).

A.2 — Interni manipulace s ostfivem do zasobniki.

Kamion doveze cca 30 t osttiva. To je sloZeno v prostoru surovinové haly na podlahu, odtud
je jetabem o ptikonu 20 kW (motory jsou vchodu jen cca 80 % doby sklddani) premistovano
po dobu 40 min do betonového zasobniku. Osobni néklady jefabnika ¢ini 150 K¢&/hod. Ro¢ni
opravy jetfabu jsou 10 000 K¢/rok, roéni dodavka mokrého ostiiva je 1 800 t/rok. V této
vyrobni f4zi byla zvolena kalkula¢ni jednici opét 1t mokrého ostfiva.
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A.2.1 — Vykladka ostfiva od dodavatele — venkovni skladka. Neni.

A.2.2 — Nakladani ostfiva z venkovni skladky. Neni.

A.2.3 — Prevoz ostfiva k zasobniktim. Neni.

A.2.4 — Vykladka ostiiva do zasobniku — hala.

Elektricka energie — 20 kW * 80 % * 0,67 hod * 2,80 K¢/kWh /30 t = 1,00 K¢/t.

Osobni ndklady — 150 K¢/hod * 0,67 hod / 30 t = 3,33 K¢/t.

Opravy — 10 000 K¢/rok / 1 800 t/rok = 5,56 K¢/t

Celkem ndklady na vykladku ostriva do zasobnikii — hala — 9,88 Kc/t (tab. 6.4.1-3, 7.10, sl.10).

A.2.5 — DalSi operace. Nejsou.

Celkem ndklady na interni manipulaci s ostrivem — 9,88 K¢/t (tab. 6.4.1-3, 7. 12, s1.10).

Celkem ndklady na porizeni a manipulaci s ostrivem — 366 Kcé/t + 9,88 Kt =
= 375,88 Kc/t (tab. 6.4.1-3, 713, s1.10).

A.3 — SuSeni ostfiva.

Kalkula¢ni jednici byla zvolena 1t suchého ostfiva.

A.3.1 — Doprava osttiva k suskdm.

Z betonovych zasobnikl je ostfivo dopravovano do akumulaéniho zasobniku susky. Zasobnik
ma kapacitu 10 — 12 t. Doprava je jefabem (ptikon 20 kW) a pasovou dopravou (elevator +
pasova doprava) s piikonem 27 kW. Jetdb pracuje po dobu 40 min. Pasova doprava
je vprovozu 60 min. Osobni naklady jefabnika jsou 150 Ké/hod. Opravy zatfizeni Cini
10 000 K¢&/rok, pti preprave 1 800 t/rok mokrého osttiva.

Elektricka energie — (20 kW * 0,67 hod + 27 * 1 hod) * 80 % * 2,80 K&/kWh / 30 t =
=3,01 K¢h.

Osobni naklady — 150 Ké&/hod * 0,67 hod / 30 t = 3,33 K¢/t.

Opravy zafizeni — 10 000 K&/rok / 1 800 t/rok = 5,56 K¢&/t.

Celkem ndklady na dopravu ostriva k suskam — 11,90 K¢/t (tab. 6.4.1-3, 715, sl.10).

A.3.2 — Vlastni suSeni.

Ostfivo je suSeno v prubézné bubnové susce. Z provozniho sledovani (odecet na odpoctovém
méfidle) je spotieba plynu 190 m’ na 12 t mokrého ostfiva. Osobni naklady susice &ini
150 K¢/hod, za 4,5 hod je ususeno 20 t ostiiva. Pfikon elektromotoru bubnové susky je
20 kW. Skutecna spotieba elektrické energie byla stanovena na zéklad¢ koeficientu 0,6 vici
Stitkovym hodnotam. Opravy susky jsou minimalni 5 000 K¢&/rok pfi primérmém usuSeni
1800 t/rok ostfiva. Ke spalovani plynu je potfeba vzduch, ktery se dmycha ventildtorem
o vykonu 2 kW (koeficient 0,6).

Elektricka energie — (20 kW + 2 kW) *0,6 * 4,5 hod * 2,80 K&¢/kWh /20 t = 8,32 K¢it.

Plyn— 190 m’ * 9,4 K&/m’ / 12 t = 148,83 K&/t

Osobni ndklady — 150 K¢&/hod * 4,5 hod / 20 t = 33,75 K¢/t.

Opravy susky — 5 000K ¢/rok / 1 800 t/rok = 2,78 K&/t.

Celkem ndklady na vlastni suseni — 193,68 K¢/t prepocet na kalkulacni jednici ,,suché
ostrivo* — 193,68 K¢/t * 20t/ 18,64 t = 207,81 Kc/t (tab. 6.4.1-3, 7. 16, sl.10).

A.3.3 — Doprava suchého ostfiva do zédsobniku.

Tato doprava se provadi pomoci pasové dopravy. Piikon dopravnikl je 30 kW (koeficient
0,6). Za 4,5 hodiny je ptepraveno 18,64 t suchého ostfiva (tato hodnota byla zjiSténa
na zaklad¢ zndmého obsahu vody pted susenim a po suseni, tedy 7,0 % vody pred suSenim,
0,2 % vody po suseni, odtud 20 - [(7,0 — 0,2) * 20 / 100] = 18,64 t suchého ostiiva).
Na opravy pasové dopravy bylo vynalozeno 5 000 K¢/rok pfi dopravé 1 260 t/rok usuSené¢ho
ostfiva.

Elektricka energie — 30 kW * 0,6 * 4,5 hod * 2,80 K¢/kWh / 18,64 = 12,17 K¢/t.

Osobni néklady jsou jiz zahrnuty ve vlastnim suSeni.

Opravy dopravnikii — 5 000 K¢/rok / 1 260 t/rok = 3,97 K&/t
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Celkem naklady na dopravu suchého ostriva do zasobniku - 16,14 Kc/t (tab. 6.4.1-3, .19,
s1.10).

A.3.4 — Mezisklad suchého osttiva. Neni.

A.3.5 — Doprava osttiva k misi¢i. Zahrnuto v bod¢ A.3.3.

A.3.6 — Dalsi operace. Nejsou.

Celkem ndklady na susent ostriva — 11,90 K¢/t + 207,81K¢/t + 16,14 Ké/t = 235,84 K¢/t

(tab. 6.4.1-3, 721, sl.10).

Celkem ndklady na porizeni, manipulaci a pripravu nového ostriva — 375,88 Kc/t +
+ 235,84 K¢/t = 611,73 K¢/t (tab. 6.4.1-3, .22, s1.10).

Vyrobni faze B — Regenerace. Nepouziva se regenerované pouzité ostiivo.

Vyrobni faze C — Vratna smés. Nepouziva se vratnd smes.

Vyrobni faze D — Pojivové soustavy.

D.1 - Pojivova soustava — ¢ast 1: bentonit.

D.1.1 — Poftizeni a externi doprava pojivové soustavy 1.

D.1.1.1 — Néakup pojivové soustavy 1.

Cena bentonitu — 4 434 K¢/t.

D.1.1.2 — Doprava pojivové soustavy 1 —dodavatel.

Dopravné — 83 K¢/t.

Celkem naklady na porizeni a externi dopravu pojivové soustavy 1 — 4517 Kc/t (tab. 6.4.1-6,
7.5, sl.10).

D.1.2 — Interni doprava pojivové soustavy 1.
Pojivo je dopravovano cisternou 30 t, ze které je ,,prefouknuto* do zdsobniku bentonitového
pojiva o celkovém objemu 40 t. Kalkula¢ni jednice tvofi 1t pojivové soustavy.

D.1.2.1 — Doprava pojivové soustavy 1 do sila.

Vyprazdinovani cisterny trvd 90 min. Je pfemisténo 30 t pojiva. Spotfeba vzduchu na 1 t
pojiva &ni 2,5 m’/t. Opravy sila a pneumatické dopravy jsou minimalni. Osobni naklady
pracovnika jsou 140 K¢&/hod.

Osobni naklady — 140 K¢&/hod * 1,5 hod / 30 t = 7,00 K¢&/t.

Vzduch - 2,5 m’/t * 0,21 K&/m’ = 0,53 K&/t.

Odpisy sila a pneumatické dopravy — minimalni (nezahrnujeme).

Celkem ndklady na dopravu pojivové soustavy do sila — 7,53 Kc/t (tab. 6.4.1-6, 1.7, sl.10).
D.1.2.2 — Doprava pojivové soustavy 1 ze sila nad misi¢. Neni.

Celkem ndklady na interni dopravu pojivové soustavy 1 — 7,53 Kc/t (tab. 6.4.1-6, 1.7, sl.10).

Celkem ndklady na pojivovou soustavu 1 — bentonit — 4517 K¢/t + 7,53 Ké/t = 4524,53 K¢/t
(tab. 6.4.1-6, .10, sl.10).

D.2 — Pojivova soustava -¢ast 2. Neni.
D.3 — Pojivova soustava - ¢ast 3. Neni.
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Vyrobni faze E — Prisady — Fostar S.

E.1 — Pofizeni a externi doprava prisad.

E.1.1 — Nakup ptisad.

Cena ptisady Fostar S — 1 520 K¢/t.

E.1.2 — Doprava ptisad. Dopravné — zahrnuto v bod¢ E.1.1 — Nékup pfisad.

Celkem ndklady na porizeni a externi dopravu prisad — 1 520 Ké/t (tab. 6.4.1-9, 7.5, s1.10).

E.2 — Interni doprava prisad.

E.2.1 — Doprava ptisad do sila. Neni.

E.2.2 — Doprava ptisad ze sila nad misi¢. Neni.

Celkem ndklady na prisady (Fostar S) — 1 520 K¢/t (tab. 6.4.1-9, 7.10, sl.10).

Vyrobni faze IF — Pripravné operace — predmichana smés. - Neni.

Vyrobni faze G — Michani komponent.

G.1 — Michani komponent.

Primérnd doba miSeni jedné davky (394,75 kg) je 9 min. Pfikon misic¢e je 26 kW. Osobni
néklady mlynare jsou 150 Ké/hod, celkova potfeba casu mlynafe na miSeni jedné davka je
15 min. Opravy misic¢t ¢ini 15 000 K&/rok, celkem je vyrobeno 700 t/rok modelové smési.
V tomto bodé¢ je za kalkulacni jednici povazovéana 1 t formovaci smési.

Elektricka energie — 26 kW * 0,15 hod * 2,80 K&/kWh / 0,39475t = 27,66 K&/t.

Osobni naklady — 150 K¢&/hod * 0,25 hod / 0,39475 t = 95,00 K¢&/t.

Opravy misice — 15 000 K&/rok / 700 t/rok = 21,43 K¢/t.

Celkem ndklady na michani komponent — 144,09 K¢/t (tab. 6.4.1-12, 7.2, s1.10).

G.2 — DalSi operace.

Hotovd smés je prepravovana v bednach (400 kg) pomoci vysokozdvizného voziku
a dopravena k formovacim pracovistim. Osobni naklady pracovnika ¢ini 150 Kc&/hod
za smeénu (7,5 hod) je dopraveno cca 40 davek, coz predstavuje asi 30 % casu pracovnika
obsluhujiciho vysokozdvizny vozik. Spotiteba nafty na hodinu provozu vysokozdvizného
voziku je 6,5 1. Doba provozu je 2,25 hod. Naklady na leasing vysokozdvizného voziku
11 360 K¢&/mésic. Mésicni vyroba modelové smési je 58,3 t/mésic.

Osobni naklady — (150 K¢/hod * 0,3 * 7,5 hod) / 40 davek / 0,39475 t = 21,37 K&/t

Nafta — (6,5 1* 29 K¢&/1 * 2,25 hod) / 40 davek / 0,39475 t = 26,86 K¢/,

Leasing vysokozdvizného voziku — 11 360 K¢/mésic / 58,3 t/mésic = 194,74 Kc/t.

Celkem ndklady na dalsi operace — 242,98 K¢/t (tab. 6.4.1-12, 7.3, s1.10).

Celkem ndklady na michani komponent — 144,09 K¢/t + 242,98 K¢/t = 387,07 K¢/t

(tab. 6.4.1-12, 74, s1.10).

Vyrobni faze H — Technologické vlastnosti modelové bentonitové formovaci smési.

H.1 — Zkousky.

Zkousky jsou odebirdny pracovnikem zajiStujicim pfepravu modelovych smési. Zkouska
je odebirana z kazdé vyrobené davky modelové smési, celkem 40 davek denné. Zkouska je
pfipravovana a provadéna pracovnici piskové laboratofe trva 20 min. Osobni nédklady
pracovnice laboratofe jsou 150 Kc¢/hod. Kalibrace pristroji stoji 8 000 Kc/rok. Mésicné
se provadi 800 ks/mésic zkousek.

Osobni naklady — 150 Ké&/hod * 0,33 hod / 0,39475 t = 126,66 K&/t.

Opravy — (8 000 / 12) K¢&/mésic / 800 ks/mésic / 0,39475t = 2,11 K¢&/t.
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Celkem naklady na zkousky — 128,77 K¢/t (tab. 6.4.1-13, 1.2, s1.10).

H.2 — Dalsi operace. Nejsou.

Celkové ndklady na zkousky technologickych vlastnosti modelové bentonitové formovaci

smesi — 128,77 K¢/t (tab. 6.4.1-13, 7.4, s1.10).

Vyrobni faze CH — Deponie. Neni.

6.4.1.1 Modelova bentonitova formovaci smés -shrnuti

Slozeni jednotné bentonitové formovaci smési je uvedeno v tab. 6.4.1-15, v 1.1-9, sl. 1.
Mnozstvi jednotlivych komponent dle ptfedpisu je ve sl. 3. Nékladovost slozek smési
zjiSténych na zakladé predchozich vyrobnich fazi vztazené na 1t prislusné kalkulacni jednice
jsou ve sl.4. Ve sl. 5 jsou zaznamendny piisluSné naklady jednotlivych vyrobnich fazi
vztazené na odpovidajici mnozstvi dle ,receptury”. Celkové ndklady na 1t modelové
bentonitové formovaci smési ¢ini 1 404,92 K¢/t (.13, s1.6).

Tab. 6.4.1-15: Naklady na vyrobu 1t modelové bentonitové formovaci smesi

Nakladové polozky | Jednotky | MnozZstvi | Nakladova sazba | NVN/davka| NVN
[K&/jedn.*1000] | [K¢&/davka] [K¢/t]
f./sl. 1 2 3 4 5 6
1 |Nové ostiivo kg 350 611,73 214,11 542,38
2 | Regenerat kg 0 0 0 0
3 | Vrat kg 0 0 0 0
4 | Pojivova soustava 1 kg 30 4 524,53 135,74 343,85
5 |Pojivova soustava 2 kg 0 0 0 0
6 |Pojivova soustava 3 kg 0 0 0 0
7 | Ptisady kg 0,34 1520 0,52 1,31
8 |Voda 1 14,41 42 0,61 1,53
9 |Pfedmichana smés kg 0 0 0 0
10 | Michéni sek/davka 540 152,79 387,07
11 | Zkousky pocet/1000t 50,83 128,77
12 | Deponie kg/t 0 0
13 | Celkem 554,59 1 404,92

6.4.2 Vypliiova bentonitova formovaci smés

Vyrobni faze A — Potizeni, manipulace a priprava nového ostriva. Nepouziva se nové

ostfivo.

Vyrobni faze B — Regenerace. Nepouziva se regenerované pouzité ostiivo.

Vvrobni faze C — Vratna smés.

C.1 — Doprava vratné smési.
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Vratnd smés je dopravovana pomoci pasové dopravy o délce 120 m a koreCkovym vytahem
do zésobniku vratného pisku nad misi¢em. Na dopravnikové cesté je umisténo polygonové
sito a magneticky separator.

C.1.1 — Svoz vratné smési z formovny

Ptikon pasové dopravy (vCetné magnetického separdtoru, polygonového sita a elevatoru)
je 47 kW (koeficient 0,6). Za 5 hod je prepraveno 40 t vratné smési. Uklid sklepa zajist'uji 2
pracovnici cca 3 hod denné celkem 6 hod denné s primérnou mzdou 120 K¢/hod. Opravy
vztahujici se ke svozu z formovny jsou ve vysi 15 000 Ké/rok. Dopraveno je 9 240 t/rok
vratné smesi.

Elektricka energie — 47 kW * 0,6 * 5 hod * 2,80 K&/kWh /40 t = 9,87 K&/t

Osobni naklady — 120 Ké&/hod * 6 hod / 40 t = 18,00 K¢&/t.

Opravy pasové dopravy — 15 000 K¢&/rok / 9 240 t/rok = 1,62 K¢,

Celkem ndklady na svoz vratné smesi z formovny — 29,49 Ké/t (tab. 6.4.2-5, 7.6, sl 10).

C.1.2 — Centralni svoz. Neni.

C.1.3 — Doprava vratné smési do upravny. Neni.

C.1.4 — Doprava vratné smési k misici. Zahrnuto v bod¢ C.1.1 — Svoz z formovny.
C.1.5 — Dalsi operace. Nejsou.

Celkem ndklady na dopravu vratne smesi — 29,49 Kc/t (tab. 6.4.2-5, 1.8, sl.10).

C.2 —,,Uprava“ vratné smési.

C.2.1 — Magnetické separatory. Zahrnuto v bod¢ C.1.1 — Svoz z formovny.

C.2.2 — Polygony. Zahrnuto v bod¢ C.1.1 — Svoz z formovny.

C.2.3 — Dalsi operace. Nejsou.

Celkem ndklady na ,,upravu** vratné smesi — 0 Kc/t.

Celkem ndklady na vratnou smeés — 29,49 K¢/t + 0 Kc/t = 29,49 K¢/t (tab. 6.4.2-5, 7.14, sl.10).

Vyrobni faze D — Pojivové soustavy.

D.1 — pojivova soustava - ¢ast 1: bentonit.

D.1.1 — potizeni a externi doprava pojivové soustavy 1.

D.1.1.1 — Nékup pojivové soustavy 1.

Cena bentonitu — 4 434 K¢/t.

D.1.2 — Doprava pojivové soustavy 1 — dodavatel.

Dopravné — 83 K¢/t.

Celkem naklady na porizeni a externi dopravu pojivové soustavy 1 —4 517 K¢/t (tab. 6.4.2-6,
7.5, s1.10).

D.1.2 — Interni doprava pojivové soustavy 1.

Pojivo je dopravovano cisternou 30 t, ze které je ,,prefouknuto® do zadsobniku bentonitového
pojiva o celkovém objemu 40 t. Kalkula¢ni jednice tvofi 1t pojivové soustavy.

D.1.2.1 — Doprava pojivové soustavy 1 do sila

Vyprazdinovani cisterny trvd 90 min. Je pfemisténo 30 t pojiva. Spotfeba vzduchu na 1 t
pojiva &ni 2,5 m’/t. Opravy sila a pneumatické dopravy jsou minimélni. Osobni naklady
pracovnika jsou 140 K¢&/hod.

Osobni naklady — 140 K¢&/hod * 1,5 hod/30 t = 7,00 K¢/t.

Vzduch - 2,5 m’/t * 0,21 K¢&/m’ = 0,53 K&/t

Odpisy sila a pneumatické dopravy — minimalni (nezahrnujeme).

Celkem ndklady na dopravu pojivové soustavy do sila — 7,53 Kc/t (tab. 6.4.2-6, 1.7, sl.10).
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D.1.2.2 — Doprava pojivové soustavy 1 ze sila nad misi¢. Neni.

Celkem ndklady na interni dopravu pojivoveé soustavy 1 — 7,53 Kc/t (tab. 6.4.2-6, 1.9, sl.10).
Celkem naklady na pojivovou soustavu 1 — bentonit — 4517 K¢/t + 7,53 K¢/t = 4524,53 Kc/t
(tab. 6.4.2-6, .10, sl.10).

D.2 — Pojivova soustava —¢ast 2. Neni.
D.3 — pojivova soustava —¢ast 3. Neni.

Vyrobni faze E — Uhlikaté prisady. Nepouzivaji se dalsi prisady.

Vyrobni faze IF — Pripravné operace — predmichana smés. Neni.

Vyrobni faze G — Michani kKomponent.

G.1 — Michani komponent.

Primérnd doba miSeni jedné davky (800 kg) na kolovém misi¢i MK3 je 10 min. Ptikon
misice je 100 kW. Osobni ndklady mlynaie jsou 150 K¢/hod, celkova potieba asu mlynaie
na misSeni 35 davek je 450 min. V tomto bod¢ je za kalkula¢ni jednici povazovana 1 t
formovaci smési.

Elektricka energie — 100 kW * 0,16 hod * 2,80 K&/kWh /0,8t = 58,33 K¢/t.

Osobni ndklady — 150 K¢&/hod * (7,5 hod / 35 davek) / 0,8 t = 40,18 K¢&/t.

Celkem ndklady na michani komponent — 98,51 Kc/t (tab. 6.4.2-12, .2, sl.10).

G.2 — Dalsi operace.

Hotova smés je dopravena k formovacim pracovistim pomoci pasové dopravy (piikon
20 kW). Doba ptepravy je 4,28 min, piepraveno je 800 kg. Opravy pasové dopravy
20 000 K¢/rok. Prepraveno bylo 8 000 t/rok.

Elektricka energie — 20 kW * 0,071 hod * 2,80 K&/kWh / 0,8 t = 4,99 K&/t.

Opravy — 20 000 K¢&/rok / 8 000 t/rok = 2,5 K&/t.

Celkem naklady na dal$i operace — 7,49 K¢/t (tab. 6.4.2-12, 1.3, s1.10).

Celkem ndklady na michani komponent — 98,51 K¢/t + 7,49 K¢/t = 106,01 K¢/t (tab. 6.4.2-12,
7.4, sl.10).

Vyrobni faze H — Technologické vlastnosti vvpliiové bentonitové formovaci smési.
U vypliové smési jsou zkousky odebirany jen vyjimeéné (nezahrnujeme).

Vvrobni faze CH — Deponie.

CH.1 — Nakladani s odpady — vratna smés

CH.1.1 — Poplatky za uklddani odpadt — vratna smés

Roc¢né se vyveze 800 t odpadu vratné smesi. Rocni mnozstvi vyrobené formovaci smeési
8 000 t.

Poplatky — 260 K&/t odpadu. Prepocet Castky na kalkula¢ni jednici - 800 t/rok * 100 /
/'8 000 t/rok = 10 %,

260 K&/t * 10 % = 26 K¢/t (tab. 6.4.2-14, 1.2, s1.12).
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CH.1.2 — Pteprava odpadu z vratné smési na mista trvalého skladovani.

Prebytek vratné smési je pasovou dopravou dopraven do zasobniku odpadni smési. Pfikon
vyvazeci pasové dopravy je 12 kW. Za 1 hod je prevezeno 12 t odpadni smési. Kalkulaéni
jednici je 1t vyrobené formovaci smési.

Doprava — 56 K&/t odpadu.

Elektricka energie — 12 kW * 1 hod * 2,8 KE/kWh / 12 t = 2,8 K¢/t

Opravy — 5 000 K¢&/rok / 800 t/rok = 6,25 K¢/t.

Celkem naklady na prepravu odpadit z vratné smeési na mista trvalého skladovani —
- 65,05 Kcrt.

Tuto castku je nutné prepocitat na stanovenou kalkula¢ni jednici a to 800 t/rok * 100 /
8 000 t/rok = 10 %, 65,05 K&/t * 10 % = 6,51 K&/t (tab. 6.4.2-14, 1.3, s1.12).

Celkem ndklady na nakladani s odpady z vratné smesi — 26 K¢/t + 6,51 Ké/t = 32,51 K¢/t
(tab. 6.4.2-14, 1.5, sl.12).

CH.2 — Nakladani s odpady z regenerace. Neni.

6.4.2.1 Vypliiova bentonitova formovaci smés -shrnuti

Slozeni vypliiové bentonitové formovaci smési je uvedeno v tab. 6.4.2-15, ve 1.1-9, sl. 1.
Mnozstvi jednotlivych komponent dle ptfedpisu je ve sl. 3. Nékladovost slozek smési
zjiSténych na zakladé predchozich vyrobnich fazi vztazené na 1t prislusné kalkulacni jednice
jsou ve sl.4. Ve sl. 5 jsou zaznamendny piisluSné naklady jednotlivych vyrobnich fazi
vztazené na odpovidajici mnozstvi dle ,;receptury*. Naklady na vyrobu jedné davky (800 kg)
¢ini 278,50 K¢&/davku viz t. 13, sl. 5. Celkové ndklady na 1t vypliové bentonitové formovaci
smesi ¢ini 348,12 K&/t (. 13, sl. 6).

Tab. 6.4.2-15: Néklady na vyrobu 1t vypliiové bentonitové formovaci smési

Nakladové polozky | Jednotky Mnozstvi | Nakladova sazba | NVN/davka| NVN
[K¢/jedn.*1000] | [K&/davka] | [Ké&/t]
f./sl. 1 2 3 4 5 6
1 | Nové ostiivo kg 0 0 0 0
2 | Regenerat kg 0 0 0 0
3 | Vrat kg 744 29,49 21,94 27,43
4 | Pojivova soustava 1 kg 32 4 524,53 144,78 180,98
5 |Pojivova soustava 2 kg 0 0 0 0
6 |Pojivova soustava 3 kg 0 0 0 0
7 | Piisady kg 0 0 0 0
8 |Voda 1 24 0,04 0,96 1,20
9 |Pfedmichana smés kg 0 0 0 0
10 |Michani sek/davka 600 84,80 106,01
11 |Zkousky pocet/1000t 0 0 0
12 | Deponie kg/t 100 26,00 32,51
13 | Celkem 278,50 348,12
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6.5 Slévarna E

Vvrobni faze A — Porizeni, manipulace a priprava nového ostriva.

A.1 — Porizeni a externi doprava ostriva.

Osttivo je dopravovano denné automobilovou dopravou od dodavatele. Smluvni vlhkost
ostfiva neni stanovend. Primérny naméteny obsah vody je 5 %. Kalkula¢ni jednici této faze
je 1t mokrého osttiva.

A.1.1 — Nékup osttiva.

Cena osttiva — 183 K¢&/t.

A.1.2 — Doprava ostfiva — dodavatel.

Dopravné — 184 K¢/t.

Celkem ndklady na porizeni a externi dopravu ostriva — 367 Kc/t (tab. 6.5-3, 1.5, sl.12).

A.2 — Interni manipulace s ostfivem do zasobniki.
Automobil doveze cca 20 t ostfiva. To je sloZzeno v prostoru surovinové haly.

A.2.1 — Vykladka osttiva od dodavatele — venkovni sklddka. Neni.

A.2.2 — Nakladani osttiva z venkovni sklddky. Neni.

A.2.3 — Pfevoz osttiva k zasobniktim. Neni.

A.2.4 — Vykladka osttiva do zdsobnikii — hala.

Z haly je mokré ostfivo odvazeno pasovou dopravou. Na trase je umistén vyhrnovaci viiz,
vaha, 7 dopravnikovych past o celkové délce 461,3 m. Cela trasa ma ptikon 32,34 kW. Tuna
mokrého ostfiva je prevezena za 0,065 hod (200 t za 13 hod). Délka vSech past ve slévarné
je 3 472,75 m, celkové opravy dopravnikovych past jsou 38 605,82 K¢/mésic. Prepravené
mnozstvi je 4 624 t/mésic. Opravy dalSich zafizeni — 0,19 K¢&/t. Celkové mésic¢ni osobni
néklady ¢ini 5 240 184,59 Kc&/rok. Prepravené mnozstvi mokrého ostiival29 320 t/rok,
procento na sledovanou smés 69,5 %. Elektrickd energie na vyrobni fazi 45,94 K&/t

Elektricka energie — 32,34 kW * 0,065 hod * 3,02 K&/kWh = 6,35 Ké/t.

Osobni naklady — 5 240 184 K¢&/rok / 129 320 t/rok * 0,695 / 45,94 K¢/t * 6,35 Ké/t =
= 3,89 K¢ft.

Opravy —461,3 m * 38 605,82 K¢/mésic / 3 472,75 m/ 4 624 t/mésic = 1,1 K&/t + 0,19 K&/t =
=1,30 K¢h.

Celkem ndklady na vykladku ostriva do zasobnikii — hala — 11,54 K¢/t (tab. 6.5-3, 7.10, sl.12).

A.2.5 — DalSi operace. Nejsou.

Celkem ndklady na interni manipulaci s ostrivem — 11,54 K¢/t (tab. 6.5-3, 7.12, sl.12).

Celkem ndklady na porizeni a manipulaci s ostrivem — 367 K¢/t + 11,54 Kcéit =
= 378,54 K¢/t (tab. 6.5-3, 713, s1.12).

A.3 — SuSeni ostriva.

Kalkula¢ni jednici byla zvolena 1t suchého ostfiva.

A.3.1 — Doprava osttiva k suskdm.

Z betonovych zasobnikl je ostfivo navezeno pasovou dopravou (ptikon 23,76 kW) o celkové
délce 270,6 m do akumulaéniho zdsobniku susky. Doba operace je 0,065 hod. Délka vSech
pasi ve slévarné je 3 472,75 m, celkové opravy dopravnikovych past jsou
38 605,82 K¢&/mésic. Prepravené mnozstvi je 4 624 t/mésic. Celkové osobni naklady cini
5 240 184,59 Ké&/rok. Prepravené mnozstvi 129 320 t/rok, procento na sledovanou smes
69,5 %. Néklady elektrické energie na vyrobni fazi 45,94 K¢&/t.

Elektricka energie — 23,76 kW * 0,065 hod * 3,02 K&/kWh = 4,66 K¢/t.

Osobni naklady — 5 240 184 Kc¢/rok / 129 320 t/rok * 0,695 / 45,94 Ké/t * 4,66 Ké/t =
=2,86 K¢,

Opravy — 270,6 m * 38 605,82 K¢/mésic / 3 472,75 m/ 4 624 t/mesic = 0,65 K&/t
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Celkem ndklady na dopravu ostriva k suskam — 8,17 K¢/t (tab. 6.5-3, 7.15, sl.12).

A.3.2 — Vlastni suSeni.

Vykon susky je 6 t/hod nového mokrého pisku. Spotieba zemniho plynu je 581,7 m’ za
24 hod, kdy je ususeno 96 t mokrého ostfiva. Pfikon susky ¢ini 22 kW za 0,25 hod/t. Celkové
mésicni osobni naklady c¢ini 5 240 184,59 Kc&/rok. Prepravené mnozstvi 129 320 t/rok,
procento na sledovanou smés 69,5 %. Naklady elektrické energie na vyrobni fazi 45,94 K¢c/it.
Opravy susky ¢ini 0,64 K¢/t. Ptikon odsévani je 21 kW za 0,25 hod/t.

Elektricka energie — 22 kW * 0,25 hod/t * 3,02 K&/kWh = 16,61 K¢/t

Plyn—581,7 m’ /96 t * 10,51 kWh * 0,92 K&/kWh = 58,53 K&/t

Osobni naklady — 5 240 184 K¢&/rok / 129 320 t/rok * 0,695 / 45,94 K¢/t * 16,61 K&/t =
=10,18 K¢&/t.

Opravy susky — 0,64 K¢/t.

Odsavani — 21 kW * 0,25 hod/t * 3,02 K¢/kWh = 15,86 K¢/t

Celkem ndklady na vlastni suseni — 101,82 K¢/t prepocet na kalkulacni jednici ,,suché
ostrivo” — 101,82 K¢/t * 6t/ 5,712t = 106,95 K¢/t (tab. 6.5-3, .16, sl.12).

A.3.3 — Doprava suchého ostiiva do zédsobniku.

Tato doprava se provadi pomoci pasové dopravy. Na trase jsou umistény 3 dopravnikové pasy
o celkové délce 119 m, 1 polygonové sito a 1 elevator. Piikon dopravnikové trasy je 19 kW.
Za hodinu je pfepraveno 5,712 t suchého ostfiva ( tato hodnota byla zjisténa na zakladé
znamého obsahu vody pred susenim a po suseni, tedy 5 % vody pfed susenim, 0,2 % vody
po suseni, odtud 6 - [(5 —0,2) * 6 / 100] = 5,712 t suchého ostiiva). Celkové mési¢ni osobni
néklady ¢ini 5 240 184,59 Kc&/rok. Pfepravené mnozstvi 129 320 t/rok, procento
na sledovanou smés 69,5 %. Délka vSech pasi ve slévarné je 3 472,75 m, celkové opravy
dopravnikovych past jsou 38 605,82 K&/mésic. Prepravené mnozstvi je 4 402,05 t/mésic.
Elektricka energie — 19 kW * 1 hod * 3,02 K&/kWh / 5,712 t = 10,05 K¢&/t.

Osobni naklady - 5 240 184 K¢&/rok / 129 320 t/rok * 0,695 / 45,94 K&/t * 10,05 K/t =
=6,16 K¢/,

Opravy dopravnikti — 119 m * 38 605,82 K¢/mésic / 3 472,75 m / 4 402,05 t/mésic =

=0,30 K¢ht.

Celkem ndklady na dopravu suchého ostiiva do zdsobniku — 16,50 K¢/t (tab. 6.5-3, 7.17,
sl.12).

A.3.4 — Mezisklad suchého osttiva.

Trasa je sloZzena z jednoho elevatoru a tfi dopravnikovych past, jejichz celkova délka je
99,9 m. Ptikon trasy je 12,54 kW. Za hodinu je pfepraveno 5,712 t suchého ostfiva. Celkové
mésicni osobni naklady c¢ini 5 240 184,59 Kc&/rok. Prepravené mnozstvi 129 320 t/rok,
procento na sledovanou smés 69,5 %. Délka vSech pasi ve slévarné je 3 472,75 m, celkové
opravy dopravnikovych past jsou 38 605,82 Kc&/mésic. Prepravené mnozstvi je
4 402,05 t/mésic. Ptikon odsévani je 80 kW za 0,08 hod/t.

Elektricka energie — 12,54 kW * 1 hod * 3,02 K&/kWh /5,712 t = 6,63 K¢/t

Osobni naklady - 5 240 184 K¢&/rok / 129 320 t/rok * 0,695 / 45,94 K&/t * 6,63 Ké/t =
= 4,06 K¢/,

Opravy dopravnikti — 99,9 m * 38 605,82 K¢/mésic / 3 472,75 m / 4 402,05 t/mésic =
=0,25 K¢h.

Odsavani — 80 kW * 0,08 hod/t * 3,02 K¢/t = 19,33 KE/t.

Celkem ndklady na dopravu do meziskladu suchého pisku — 30,27 Kc/t (tab. 6.5.-3, .18,
sl.12).
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A.3.5 — Doprava osttiva k misi¢i.

Ptikon dopravnikové trasy (celkova délka — 203,7 m) je 16 kW. Jedna tuna je piepravena
za 0,025 hod. Délka vsech past ve slévarné je 3 472,75 m, celkové opravy dopravnikovych
past jsou 38 605,82 K¢&/mésic. Piepravené mnozstvi je 4 402,05 t/mésic.

Elektricka energie — 16 kW * 0,025 hod * 3,02 K&/kWh /1t = 1,21 K&/t

Osobni ndklady — zahrnuto v bod¢ A.3.4.

Opravy dopravniki — 203,7 m * 38 605,82 K¢&/mésic / 3 472,75 m / 4 402,05 t/mésic =
=0,51 K¢h.

Celkem ndklady na dopravu suchého ostriva do zasobniku — 1,72 K¢/t (tab. 6.5-3, 719, sl.12).

A.3.6 — Dalsi operace. Nejsou.

Celkem naklady na suseni ostriva — 8,17 K¢/t + 106,95K¢/t + 16,50 K/t + 30,27K¢/t +

+ 1,72 K¢/t = 163,61 K¢/t (tab. 6.5-3, 721, sl.12).

Celkem ndklady na porizeni, manipulaci a pripravu nového ostriva — 378,54 Kc/t +
+ 163,61 K¢/t = 542,15 K¢/t (tab. 6.5-3, .22, sl.12).

Vvrobni faze B — Regenerace.

B.1 — Doprava pouzité formovaci smési do regeneracni jednotky.
Vypocet ve vyrobni fazi C — Vratna smés — celkové naklady na vratnou smés - 10,93 K&/t
(tab. 6.5-4,1.2, sl.12).

B.2 — Vlastni regenerace.

Celkem je vyrobeno 42 600 t regeneratu za rok. Celkovy piikon regeneracniho zatfizeni
je 166 kW. Doba potiebna k regeneraci je 4 260 hod/rok. Celkové mzdy jsou 383 400 K¢/rok.
Roéni opravy regenera¢niho zafizeni Gini 341 350 K&/rok. Spotieba vody je 65 178 m’/rok.
Kalkula¢ni jednici je 1t vyrobeného regeneratu.

Elektricka energie — 166 kW * 4 260 hod/rok * 3,02 K¢/kWh /42 600 t/rok = 50,13 K¢/t.
Osobni naklady — 383 400 Kc¢/rok / 42 600 t/rok =9 K¢/t.

Opravy regeneracniho zatizeni — 341 350 K¢/rok /42 600 t/rok = 8,01 K¢/t.

Voda — 65 178 m’/rok *16,28 K&/m’/ 42 600 t/rok = 24,91 K¢/t.

Celkem ndklady na vlastni regeneraci — 92,05 Kc/t (tab. 6.5-4, 7.3, sl.12).

B.3 — Preprava regeneratu do zasobniku. Zahrnuto v bod¢ B.2.
B.4 — Dalsi operace. Nejsou.
Celkem ndklady na regeneraci — 102,99 K¢/t (tab. 6.5-4, 1.5, sl.12).

Vyrobni faze C — Vratna smés.

C.1 — Doprava vratné smési.

Kalkula¢ni jednici je 1t vratné smési.

C.1.1 — Svoz vratné smési z formovny

Vratna smés je svazena pomoci dopravnikové dopravy (celkova délka — 276,55 m), ptikon
je 53,46 kW. Jedna tuna je ptevezena za 89 s, procento na sledovanou smés 69,5 %. Délka
vSech pasti ve slévarné je 3 472,75 m, celkové opravy dopravnikovych past jsou
38 605,82 K¢&/mésic. Prepravené mnozstvi je 12 142,4 t/mésic. Ptikon odsavani je 76 kW,
procento na sledovanou smés 69,5 % a na dané pracoviste 25 %.

Elektricka energie — 53,46 kW * 0,025 hod/t * 3,02 K&/kWh * 0,695 = 2,77 K&/t

Opravy dopravnikii - 276,55 m * 38 605,82 Kc¢/mesic / 3 472,75 m / 12 142,4 t/mésic =
= 0,25 K.

Odsavani — (76 kW * 0,025 hod/t * 3,02 K¢/t * 0,695) * 0,25 = 0,99 Ke/t.

Celkem ndklady na svoz vratné smesi z formovny — 4,01 K¢/t (tab. 6.5-5, 7.3, sl.12).

50



C.1.2 — Centralni svoz.

Vratnd smés je svazena pomoci dopravnikové dopravy (celkovéa délka — 285,3 m), piikon
je 60,72 kW. Jedna tuna je prevezena za 144 s, procento na sledovanou smés 69,5 %
a na dané pracovisté 25 %. Délka vSech pasi ve slévarné je 3 472,75 m, celkové opravy
dopravnikovych past jsou 38 605,82 K¢/mésic. Pirepravené mnozstvi je 12 142,4 t/mésic.
Ptikon odsavani je 63 kW. Celkovy pocet pracovist’ je 6.

Elektricka energie — 60,72 kW * 0,04 hod/t * 3,02 K¢&/kWh * 0,695 * 0,25 = 1,27 K¢/t
Opravy dopravnikd - 285,3 m * 38 605,82 Ké&/mésic / 3 472,75 m / 12 142,4 t/mésic / 6 =
= 0,04 K¢h.

Odsavani — (63 kW * 0,04 hod/t * 3,02 K¢&/t) / 6 = 1,27 K¢/t

Celkem ndklady na centralni svoz — 2,59 Kc/t (tab. 6.5-5, 7.4, sl.12).

C.1.3 — Doprava vratné smési do upravny.

Vratnd smés je svazena pomoci dopravnikové dopravy (celkova délka — 266,45 m), ptikon
je 18,48 kW. Jedna tuna je prevezena za 108 s, procento na sledovanou smés 69,5 %
a na dané pracovisté¢ 25 %. Délka vSech pasi ve slévarné je 3 472,75 m, celkové opravy
dopravnikovych past jsou 38 605,82 K¢/mésic. Piepravené mnozstvi je 12 142,4 t/mésic.
Ptikon odsavani je 265 kW. Celkovy pocet pracovist’ je 6.

Elektricka energie — 18,48 kW * 0,03 hod/t * 3,02 K¢&/kWh * 0,695 * 0,25 = 0,29 K¢/t.
Opravy dopravnikli — 266,45 m * 38 605,82 K&/mésic / 3 472,75 m / 12 142,4 t/mésic / 6 =
= 0,04 K¢ht.

Odsavani — (265 kW * 0,03 hod/t * 3,02 K¢/t) / 6 = 4,00 Ke/t.

Celkem ndklady na dopravu pouzité smési do upravny — 4,33 K¢/t (tab. 6.5-5, 1.5, sl.12).

C.1.4 — Doprava vratné smési k misici. Neni.
Celkem ndklady na dopravu vratné smesi — 10,93 Kc/t (tab. 6.5-5, 1.8, sl.12).

C.2 —,,Uprava“ vratné smési.

C.2.1 — Magnetické separatory. Zahrnuto v bod¢ C.1.1 — Svoz z formovny a C.1.2 — Centrélni
SVOZ.

C.2.2 — Polygony. Zahrnuto v bod¢ C.1.1 — Svoz z formovny a C.1.2 — Centrélni svoz.

C.2.3 — Dalsi operace. Nejsou.

Celkem ndklady na ,,upravu** vratné smesi — 0 Kc/t.

Celkem ndklady na vratnou smes — 10,93 K¢/t + 0 K/t = 10,93 K¢/t (tab. 6.5-5, 7.17, sl.12).

Vvrobni faze D — Pojivové soustavy.

D.1 — pojivova soustava — ¢ast 1: vodni sklo.

D.1.1 — potizeni a externi doprava pojivové soustavy 1.

D.1.1.1 — Néakup pojivové soustavy 1.

Cena vodniho skla — 4 730 K¢/t.

D.1.1.2 — Doprava pojivové soustavy 1 —dodavatel.

Dopravné — zahrnuto v bod¢ D.1.1 — Nakup pojivové soustavy 1.

Celkem ndklady na porizeni a externi dopravu pojivove soustavy 1 — 4 730 K¢/t (tab. 6.5-6,
7.5, sl.12).

D.1.2 — Interni doprava pojivové soustavy 1.

Kalkula¢ni jednice tvofi 1t pojivové soustavy.

D.1.2.1 — Doprava pojivové soustavy 1 do sila

Cerpadlo o piikonu 3 kW piederpa 24 t vodniho skla za 1,75 hod.
Elektricka energie — 3 kW * 1,75 hod * 3,02 K&/kWh /24 t = 0,66 KE/t.
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Celkem doprava pojivové soustavy do sila — 0,66 Kc/t (tab. 6.5-6, 1.7, sl.12).

D.1.2.2 — Doprava pojivové soustavy | ze sila nad misic.

Cerpadlo o piikonu 1,3 kW piepravi 10 t vodniho skla za 0,7 hod.

Elektricka energie — 1,3 kW * 0,7 hod * 3,02 K&/kWh / 10t = 0,27 K&/t

Celkem naklady na dopravu pojivové soustavy 1 ze sila nad misi¢ — 0,27 K¢/t (tab. 6.5-6, 1.8,
sl.12).

Celkem ndklady na interni dopravu pojivové soustavy 1— 0,66 Kc/t + 0,27 Ké/t = 0,94 Kc/t
(tab. 6.5-6, 1.9, sl.12).

Celkem ndklady na pojivovou soustavu 1—vodni sklo — 4 730 K¢/t + 0,94 K/t = 4 730,94 K¢/t
(tab. 6.5-6, .10, sl.12).

D.2 — Pojivova soustava — ¢ast 2: ester.

D.2.1 — Externi doprava pojivové soustavy 2.

Kalkula¢ni jednici je v tomto piipad¢€ 1t ester.

D.2.1.1 — Nékup pojivové soustavy 2.

Cena ester — 54 530 K¢/t

D.2.1.2 — Doprava pojivové soustavy 2

Dopravné — zahrnuto v bod¢ D.2.1.1 — Nakup pojivové soustavy 2.

Celkem ndklady na externi dopravu pojivové soustavy 2 — 54 530 K¢/t (tab. 6.5-7, .5, sl.12).

D.2.2 — Interni doprava pojivové soustavy 2.

D.2.2.1 — Doprava pojivové soustavy 2 do sila.

Cerpadlo o piikonu 1,5 kW piederpa 24 t esterolu za 1,75 hod.

Elektricka energie — 1,5 kW * 1,75 hod * 3,02 K¢/kWh /24 t = 0,33 K¢/t.

Celkem doprava pojivové soustavy 2 do sila — 0,33 K¢/t (tab. 6.5-7, 1.7, sl.12).

D.2.2.2 — Doprava pojivové soustavy 2 ze sila nad misic.

Cerpadlo o piikonu 1,2 kW piepravi 10 t esterolu k misi¢i za 0,7 hod.

Elektricka energie — 1,2 kW * 0,7 hod * 3,02 K&/kWh / 10 t = 0,25 K&/t

Celkem ndklady na dopravu pojivové soustavy 2 ze sila nad misi¢ — 0,25 Kc/t (tab. 6.5-7, 1.8,
sl.12).

Celkem naklady na interni dopravu pojivoveé soustavy 2 — 0,33 Ké/t + 0,25 K&/t = 0,58 Kc/t
(tab. 6.5-7, .9, sl.12).

Celkem ndaklady na pojivovou soustavu 2 — 54 530 K/t + 0,58 Ké/t = 54 530,58 Kc/t
(tab. 6.5-7, 710, sl.12).

D.3 — Pojivova soustava — ¢ast 3. Neni.

Vyrobni faze E — Prisady. Neni.

Vyrobni faze IF — Pripravné operace — predmichana smés.

Nové suché ostfivo je michano s regeneraitem a vodnim sklem v kolovém misi¢i. Pomér
komponent k miSeni je uveden v tab.c.6.5- 10 ve sl.2, nakladova sazba na 1 t dané slozky
ve sl.3.

Ptikon mlynu je 25 kW, doba miSeni je 0,15 hod na tunu smési. Opravy mlyna ¢ini 5,82 K¢/t.
Celkové osobni naklady ¢ini 5 240 184,59 K¢&/rok. Prepravené mnozstvi 129 320 t/rok,
procento na sledovanou smés 69,5 %.

F.1 — Michani pfedmichané smési

Elektricka energie — 25 kW * 0,15 hod/t * 3,02 K&/kWh = 11,33 K¢/t

Osobni naklady - 5 240 184 K¢&/rok / 129 320 t/rok * 0,695 / 45,94 K&/t * 11,33 K&/t =
= 6,94 K¢/t.
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Opravy — 5,82 K¢&/t.
Celkem ndklady na michani predmichané smési — 24,09 K¢/t (tab. 6.5-.11, 7.2, sl.12).

F.2 - Doprava piredmichané smési do misice

Predmichana smés je dopravovana do misi¢e dopravnikovymi pasy (203,7 m). Pfikon pasové
dopravy je 16 kW. Doba dopravy je 0,025 hod/t. Délka vSech pasti ve slévarné je 3 472,75 m,
celkové opravy dopravnikovych past jsou 38 605,82 Ké/mésic. Piepravené mnozstvi
je 7724 t/mésic.

Elektricka energie — 16 kW * 0,025 hod/t * 3,02 = 1,21 K¢&/t.

Opravy — 203,7 m * 38 605,82 K¢/mésic / 3 472,75 m/ 7 724 t/mesic = 0,29 KE/t.

Celkem ndklady na dopravu predmichané smési do misice — 1,5 K¢/t (tab. 6.5-11, 7.3, sl.12).
Celkem naklady na michani a dopravu predmichané smési do misice — 25,59 Kc/t
(tab. 6.5-11, 74, sl.12).

F.3 — DalSi operace. Nejsou.
Celkové naklady na predmichanou smeés — 471,88 K¢/t (viz tab. 6.5-10, 7.5,s1.5).

Tab. 6.5-10: Piipravné operace — pfedmichand smés.

Slozeni [kg] | Nékladova sazba Celkem Celkem

[K¢/jedn.*1000] [K¢/davkal [K¢/t]

R./sl 1 2 3 4 5

1 |Nové¢ ostfivo 450 542,17 243,98 235,95

2 |Regenerat 550 102,99 56,64 54,78
3 | Vodni sklo 34 4730,94 160,85 155,56

4 | Michani, doprava 26,46 25,59
5 |CELKEM 487,93 471,88

Vyrobni faze G — Michani kKomponent.

G1 — Michani komponent.

Primérnd doba miSeni jedné davky je 7 min/t. Piikon misice je 4 kW. V tomto bodé¢
je za kalkulaéni jednici povazovéana 1 t formovaci smési.

Elektricka energie — 4 kW * 0,12 hod/t * 3,02 K&/kWh = 1,41 K¢t

Celkem ndklady na michani komponent — 1,41 K¢/t (tab. 6.5-12, 7.2, sl.12).

F.2 — DalSi operace. Nejsou.
Celkem ndklady na michani komponent — 1,41 K¢/t (tab. 6.5-12, 7.4, sl.12).

Vyrobni faze H — Technologické vlastnosti samotvrdnouci formovaci smési s vodnim
sklem.

H.1 — Zkousky.

Celkové osobni naklady jsou 482 335,48 K¢&/rok. Mnozstvi vyrobené smési je 129 320 t/rok.
Osobni naklady — 482 335,48 K¢/rok / 129 320 t/rok = 3,73 K&/t

Celkem ndklady na zkousky — 3,73 K¢/t (tab. 6.5-13, 7.2, sl.12).

H.2 — Dalsi operace. Nejsou.
Celkové naklady na zkouseni technologickych vlastnosti samotvrdouci formovaci smési
s vodnim sklem — 3,73 K¢/t (tab. 6.5-13, 7.4, sl.12).
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Vyrobni faze CH — Deponie.

CH.1 — Nakladani s odpady — vratna smés. Neni.

CH.2 — Nakladani s odpady — regenerace.

CH.2.1 — Pteprava odpadi z regenerace na deponii.

Vzdalenost na skladku je 20 km, pfevezeno je 12 t odpadi. Sazba na kilometr je 25 K¢/km.
Doprava — 20 km * 25 K¢/km / 12 t = 41,67 K&/t

Celkem naklady na ptfepravu odpadl z regenerace na deponii — 41,67 K&/t. Prepocet ¢astky
na kalkula¢ni jednici - 19 500 t/rok * 100 / 129 320 t/rok = 15,08 %,

41,67 K&/t * 15,08 % = 6,28 K&/t (tab.6.5-14, 1.7,s1.12).

CH.2.2 — Poplatky za ukladdéni odpadt z regenerace.

Poplatky — 700 K¢/t odpadu. Piepocet ¢astky na kalkula¢ni jednici - 19 500 t/rok * 100 /
/129 320 t/rok = 15,08 %,

700 K¢/t * 15,08 % = 105,55 K&/t (tab. 6.5-14, 1.8, s1.12).

CH.2.3 — Dalsi operace. Nejsou.

Celkem nakladani s odpady z regenerace — 6,28 K¢/t + 105,55 K¢/t = 111,83 Ké/t

(tab. 6.5-14, 710, sl.12).

Celkem nakladani s odpady — 0 K¢/t + 111,83 K/t = 111,83 K¢/t (tab. 6.5-14, 7.11, sl.12).

6.5.1 Samotvrdnouci formovaci smés s vodnim sklem -shrnuti

Slozeni samotvrdnouci formovaci smési s vodnim sklem je uvedeno v tab. 6.5-15, ve t.1-9,
sl. 1. Mnozstvi jednotlivych komponent dle ptedpisu je ve sl. 3. Nakladovost slozek smési
zjiSténych na zakladé predchozich vyrobnich fazi vztazené na 1t prislusné kalkulacni jednice
jsou ve sl. 4. Ve sl. 5 jsou zaznamendny pfislusné naklady jednotlivych vyrobnich fazi
vztazené na odpovidajici mnozstvi dle ,receptury”. Celkové ndklady na 1t samotvrdnouci
formovaci smési s vodnim sklem ¢ini 801,33 K¢/t (1. 13, sl. 6).

Tab. 6.5-15: Naklady na vyrobu It samotvrdnouci formovaci smési s vodnim sklem

Nakladové polozky | Jednotky Mnozstvi | Nakladova sazba | NVN/davka| NVN
[K&/jedn.*1000] | [K¢/davka] | [KE/t]
R./sl. 1 2 3 4 5 6
1 | Nové ostiivo kg 0 0 0 0
2 | Regenerat kg 0 0 0 0
3 | Vratna smés kg 0 0 0 0
4 |Pojivova soustava 1 kg 0 0 0 0
5 | Pojivova soustava 2 kg 4,08 54530,58 222,48 214,32
6 |Pojivova soustava 3 kg 0 0 0 0
7 | Ptisady kg 0 0 0 0
8 |Voda 1 0 0 0 0
9 | Pfedmichana smés kg 1034 471,88 487,93 470,03
10 | Michani sek/davka 420 420 1,36 1,41
11 | Zkousky pocet/1000t 3,59 3,73
12 | Deponie kg/t 150,79 107,73 111,83
13 | Celkem 823,10 801,33
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7. POROVNANI NAKLA!)IoJ,NA yYROBU FORMOVACICH SMESI
V ZUCASTNENYCH SLEVARNACH

Detailni stanoveni nakladi u formovacich smési zatazenych do sledovani je pro jednotlivé
slévarny uvedeno v kapitole 6 (viz tab. 6-1 az 6-15).Tam jsou také v souborech dil¢ich
tabulek shrnuty nakladové vysledky pro jednotlivé slévarny. Na zakladé téchto dilcich
tabulek byly vytvofeny tak zvané souhrnné porovnavaci tabulky, které opét zaméfuji
(kopiruji) na jednotlivé dil¢i vyrobni faze (tab.7-1 az 7-10).

7.1 Metodika nakladového porovnani

Vlastni ndkladové porovnani je znacné ztizeno tim, Ze porovnavame celkem osm formovacich
smési péti rozdilnych druhti. Tedy prakticky pouze dvé formovaci smési (JB a SVS) jsou
vyrabény soucasné ve dvou slévarnach (JB- slévarna B a slévarna C, SVS — slévarna A a
slévarna E). To do jisté miry omezuje efekt vlastniho porovnani.

Dalsi skute¢nosti je, Ze pfi porovnani NVN jednotlivych vyrobnich fazi se nepodaftilo provést
nastaveni jednotné cenové a nakladové hladiny (viz upozornéni v metodice) vSech Setfenych
formovacich smési. Porovnavame tedy souhrnny vliv jiného vyrobniho zpisobu pofizeni
ptislusné formovaci smési (odliSna technologie, dopravni systémy, dopravni a energeticka
naroc¢nost, vySe pracnosti atd.) v nedilném spojeni s vlivem odliSnych cen a nakladovych
sazeb.

Nicméné i ptes tyto omezujici podminky je mozné se touto metodou dobrat k pozoruhodnym
zaveéram.

7.2 Nakladové porovnani formovacich smési zarazenvch do sledovani

7.2.1 Porizeni a priprava nového ostriva

Ziskané shrnujici vysledky této vyrobni faze jsou shrnuty v tab. 7-1.

7.2.1.1 Porizeni nového ostfiva (tab. 7-1,F. 1-4) — faze A1
Stézejni operaci této vyrobni fize je pofizeni nového ostfiva. Naklad na jeho zakoupeni
a na dopravu rozhodujicim zpisobem ovliviiuje ndklady na vyrobu formovaci smési.

a) nakup ostfiva— Al.1

Odhlédneme-li od vlivu zrnitosti ostfiva na jeho cenu (ta vSak nebude patrné vyznamnd)
a Cistoty pisku pak pfi ,,mechanickém* porovnani se ceny ostfiva (f. 3) pohybuji od 183 K¢/t
(slévarna E - sl.7) do 280 K¢/t (slévarna B —sl. 2). To je vice nez o 50 %. Ze srovnani
vynechdvame slévarnu C, kterd nakupuje bud’ suseny pisek (sl. 8,9) nebo v cené vlhkého
pisku je zahrnuto i jeho dopravné dodavatelem (sl.3).

Pro moznou uvahu o zméné ceny ostfiva (tedy zdmeéné dodavatele) je nezbytné védét, jak
dalece jsou ostfiva v jednotlivych slévarnadch zaménitelna. Dodavatelé osttiva a jeho zrnitost
je uvedena v tab.7-1, t. 23, 24.

U slévaren LLG (kupiikladu slévarna B) by bylo moZno pouzit misto vatého pisku Sajdikove
Humence samoziejmé Cisty kiemenny pisek téhoz stiedniho zrna napt. ze Stielce nebo
Provodina.
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U slévarny D je nutno pouzivat Cisty kiemnenny pisek (jako je Stiele¢). Mozna nahrada by
byla z Provodina nebo z Polska (Grudzien Las) opét pii zachovani stfedniho zrna (0,32 mm).
V tomto ptipad¢ se vSak patrné zméni (zvysi) ndklady na dopravu.

U slévarny A s relativné ,,dobrou® cenou z Jaworzna (200 K¢/t), ale s nejvysSim nakladem
na dopravné (318 K¢/t) by se mohla posoudit ndhrada pisky ¢eskymi.
U slévarny C plati stejné zavéry jako pro slévarnu B a slévarnu E.

Z uveden¢ho vyplyva, ze 1 kdyz se jevi zpohledu kvality formovacich smési volba
v posuzovanych piipadech spravnd, stoji pro jednotlivé slévarny za zamysleni nad volbou
alternativniho dodavatele osttiva.

b) doprava ostfiva — Al.2

Néklady na dopravu lze v prvnim pfibliZzeni porovnavat podle primérné sazby na 1 km. Tento
ukazatel je uveden v 1. 26. odtud je zfejmé, ze nédklady na 1 km se pohybuji od 1,02 K¢
(slévarna D) do 1,67 K¢ (slévarna E). Zjistény rozdil je tedy vétsi nez 60 %, coz pozadujeme
za vyznamné. Je tieba dodat, ze na dopravni ndklady nebude mit Zzadny vliv kvalita
dodavaného ostfiva. Pozoruhodnd je skutecnost, ze slévarna A (1,48 Kc&/km) dopravuje

naklady (1,48 K¢/km) nejsou vSak nejvyssi.

V ptipadé¢ dopravného je tieba jednoznacné¢ vSem slévarndm doporucit jeho rigordzni
provéieni. DneSni moZnosti dopravci (v€etné efektivniho vytizeni jejich dopravnich
prostiedkl obéma sméry) jsou jiz na mnohem vyssi urovni. Nelze tedy vyloudit, Ze zjisténa
odborné komise ekonomické /1/ potvrzuji efektivni moZnosti uplatnéni elektronické aukce
v oblasti zajisténi dopravy prakticky jakychkoli komponent.

¢) interni manipulace — A2

Néklady na tuto vyrobni fazi odpovidaji internimu systému manipulace s ostfivem. Z tab.7-1,
. 12 vyplyva, Ze tyto ndklady jsou u slévarny C zahrnuty v dopravé ostfiva od dodavatele.
U ostatnich slévaren se tyto ndklady pohybuji od 5,10 K¢/t (slévarna B) az do 24,24 K¢&/t.
Z uvedeného vyplyva, Ze se nejednd o ndklady zanedbatelné. U stavajicich slévaren a jejich
manipulacnich tocich asi stézi bude mozné tyto ndklady redukovat. Vyzadalo by si to zajisté
nemalé naklady, kterym by se dosazeny efekt jisté nevyrovnal.

¢) suSeni ostfiva —A3

Pokud se jedna o suSeni ostfiva panuji ve slévarenské odborné vetejnosti mnohdy dosti
protikladné pristupy. Setkdvame se s kategorickymi nazory, Ze nakladové nejptiznivejsi
je vlastni suseni. Stejné tak se setkavame s vyhranénym nazorem opacnym.

U naSich posuzovanych technologii suSeni ostfiva (slévarna B — sl.2, slévarna D — sl.4,
slévarna A — sl. 6 a slévarna E — sl.7) dochazime k dosti odliSnym nékladovym hodnotam.
V tab. 7-1 jsme opét podle nasi metodiky peclivé odlisili naklady na vlastni suseni (f. 16) od
veskerych manipulaci a meziskladi. Vlastni suSeni bez nezbytnych manipulaci se pohybuje
od 68,53 K¢/t (slévarna A) az do 207,81 K&/t (slévarna D).

Kdyz bychom z posuzovani vylou¢ili slévarnu A — pouzivd podstatné levnéjsi smésny plyn
z mistnich zdrojii — pak se néklady pohybuji od 106,95 K¢/t (slévarna E) az po vzpomenutych
207,81 K¢/t. Nakladovy rozdil je témét 95 %, coZ povazujeme za podstatné.

Hodnotime-li podrobnéji jednotlivé technologie suSeni dochazime k nasledujicim zjisténim.
U slévarny E je plynulé suSeni ostfiva (24 hod). Vznikaji vSak dals$i ndklady se zasobniky
suchého pisku (30,27K¢/t). U slévarny B suseni probiha po malych mnozstvich - je neplynulé.
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Z toho ditvodu bylo vyzkouseno suseni plynulé — tedy tii ddvek po sobé€. U prvni davky doslo
k vyhiati susky. U nasledujicich dvou dévek byla niz&i spotieba zemniho plynu o cca 13 Nm’.
To odpovida Gispofe cca 6 K&/t susen¢ho pisku. Uspory vyplyvajici ze zkraceni doby suseni
cca 15min znamenaly nakladové sniZzeni o dalSich 1,7 K¢/t. Celkove tedy se naklady snizuji
o 7,7K¢h.

Z praktického hlediska vSak prubézné suSeni ve slévarné B nevyhovuje, protoze pfi dalSim
zpracovani vadi vysoka teplota suseného ostfiva (60 — 80 °C).

Pokud se tyka vysokych ndkladl na suSeni ostfiva ve slévarné¢ D — stara suska, susi se po
malych mnozstvich. Plynulost je omezena také pasovou dopravou. Pfi organiza¢nich zménach
tzn. suSeni v noci by mohlo byt zajisténo plynulé suseni a doslo by zajisté k ndkladové tspofte.
To je ndmétem pro tuto slévarnu.

Zajimavé je porovnani nakladli na interni manipulaci s ostfivem pfi vlastnim suseni (soucet
. 15,17,18 a 19) viz £.27 . Nejvyssi manipulacni naklady jsou ve slévarné E (56,68 K¢c/t). U
této technologie je dal§i vyrobni Clanek a sice mezisklad suchého pisku. Ktery zvySuje
néklady o 30,27 K¢&/t. Tento mezisklad je vyvolan pribéznym susenim. Bez této nakladové
polozky ¢ini tyto ndklady 26,41 Kc&/t. Tato hodnota pak koresponduje se slévarnou B
(25,68 K¢/t) a se slévarnou D (28,04 K&/t). V Podminkach slévarny A jsou tyto ndklady nizsi
- 17,44 K¢/t.

Porovname-li ndklady na suseni osttiva celkem (v€etné manipulace — viz . 21) pak slévarna E
(163,63 Kc&/t) je do jisté miry vrelaci se slévarnou B (174,93 Kc&/t). Ve slévarné D jsou
néklady o cca 40% vyssi.

f)  pofizeni a pfiprava suchého ostfiva celkem

Porovnavame-li naklady na pofizeni a ptipravu suchého osttiva celkem (. 22) pak zjiStujeme,
ze slévarny s vlastnim suSenim vykazuji ndklady od 542 K&/t do 628 K¢é/t. Slévarna C
nakupuje suseny pisek za 1395 K¢&/t. Nakladové zvyseni vici slévarnam, které si samy susi
ostfivo se pohybuje od 120 % do 155 %. Tato skutecnost si vyzaduje neodkladné separatni
posouzeni. V tvahu ptipadd jednak moznost ndkupu suSené¢ho pisku od jiného vyrobce nebo
nakup vlastni susky.

U slévarny C se déale objevuji extrémni ndklady na dopravu ostfiva k misi¢i (viz t. 25, sl.3)
ve vySi 300 K&/t u vlhkého ostiiva. Dale dokonce i1 vys$i ndklady u jadrové smési
Cold-box-Amin — 486,11 K¢&/t. Také tato zjisténi si vyzaduji jednak kontrolu nikladového
modelu a déle provéteni manipulacnich tokda.

7.2.2 Regenerace vratné smési

Nez jsme pfistoupili k posuzovani ndkladl na regenerovanou vratnou smes povazovali jsme
za nezbytné uvést jaké typy regeneraci se pouzivaji pro pouzité formovaci smési
s regenerovanym pojivem.

Regener.pojivo Typ regenerace  Kvalita regen. na vystupu  Obsah regeneratu ve smési

Furan mechanicka vyhovujici pro opétné formovani 90 - 100 %
pneumaticka -, - 90 — 100 %

Vodni sklo mechanicka vyhovujici pro opétné formovani 40 - 60 %

Vodni sklo mokra velmi dobra 50 -80%

Dale je tieba si pfipomenout, Ze u mechanické regenerace smési s vodnim sklem musi byt
prvnim ¢lankem regeneracniho cyklu ptedehiev vratného pisku na 160 — 200°C (potfebné
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zkitehnuti obalek vytvrzeného pojiva). A mokrd regenerace smési s vodnim sklem ma
pomérné vysoké naklady (energie, vodni hospodatstvi apod.).

V ndmi sledovanych piipadech jsou regenerovany nasledujici formovaci smési s témito typy
regeneraci:

Slévarna formovaci smés typ regenerace

C furan sucha, mechanicka
E vodni sklo mokra
A vodni sklo sucha

Dosazené ndkladové vysledky jsou uvedeny vtab. 7-2. Ztabulky vyplyv4, Ze néklady
na vlastni regeneraci se pohybuji od 35,89 K¢/t (slévarna C) az po 191,92 K&/t (slévarna A).
Tyto naklady jsou vice nez 5,3 krat vyssi.

K ziskanym ndkladim je tfeba piipomenout, ze data ze slévarny A byla ziskdna
z projektovanych ukazateld. Tedy ne dle skute¢né naméfenych hodnot provozniho chodu.
Udaje ze slévarny E respektuji provozni podminky. Néklady ve slévarné C se z daného
pohledu jevi jak proti slévarné A tak i ve srovnani se slévarnou E nepfimétene nizké (2,5 krat
nizsi).

Navic v podminkéch slévarny C se opét objevuje enormni ndklad na ptfepravu nédkladt
do zasobnikl (55,28 K¢&/t).

Z téchto diivodl nepovazujeme za vhodné takto ziskané udaje déale posuzovat. Nékladovost
vyrobni fize regenerace je nutné feSit jako samostatny separatni ukol s podstatné hlubSim
ptistupem neZ pfedlozené hodnoceni.

7.2.3 Manipulace s vratnou smési

Tuto vyrobni fazi jsme do sledovani zahrnuli zdmérné, aby byly podchyceny jak manipulacni
néklady s vratnou smési (tab. 7-3, t. 2-8) tak i ndklady na jeji Gpravu a to jak magnetickymi
separatory tak i polygony (tab. 7-3, f. 9-13).

Je tieba fici, Ze se nepodafilo ndkladové vyc€lenit (vyjma slévarny C) podil jednotlivych
slévaren na upravé vratné smési (separatori a polygonil). U ostatnich sledovanych slévaren
jsou tyto ndklady zahrnuty v ndkladech na dopravu vratné smési.

Dale nam opét vybocuje nezvykle vysoky ndklad na svoz z formovny u slévarny C —
115,89 K¢/t (viz 1.3. s1.3).

Z uvedeného Setfeni je mozné tedy vyvodit, Ze ndklady na dopravu a Gpravu vratné smési
(neuvazujeme-li extrémni ndklad na svoz z formovny u slévarny C ve vysi 115,89 Kc/t)
se pohybuji od 11 K¢/t (slévarna E), 13 K&/t (slévarna B) az k 29 K&/t u slévarny D.

Patrné¢ bude vhodné znovu provéfit uvedené (asi trojndsobné) ndklady u slévarny D.
Opakované se vyskytuje pozadavek na separatni Setieni ve slévarné C.

7.2.4 Pojivova soustava

Souhrnné nédkladové vysledky jsou uveden v tabulce 7- 4. Problematika nédkladového
porovnani u pojivové soustavy lze obecné rozdélit do tii oblasti: cena nakupovanych pojiv,
externi dopravné (tedy od dodavatele do slévarny) a interni manipulace.

a) ceny pojivové soustavy
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Ceny pouzitych pojiv nelze bez dalsich detailnich podkladii porovnat. Tato analyza by mohla
nasledné ukézat zda slévarny u vyroby posuzovanych formovacich smési pouzivaji optimalni
jakost kuptikladu bentonitu nebo vodniho skla. Asi bude zbyte¢né pouzit aktivovany nebo
hybridni bentonit tam, kde ptislusné jakostni pozadavky splni bentonit neaktivovany
samoziejme s vyznamné niz$i cenou.

Stejné tak piijde uvazovat o i aplikaci vhodného druhu a tim i rizné ceny u vodniho skla..

b) externi dopravné

Z tab. 7-4 1. 4 vyplyva, ze pouze ve dvou piipadech je uveden separatné naklad na externi
dopravné (viz slévarna B - 7.4, sl.3) a slévarny D (sl.6 a 7). Néklady na dopravu pojivové
soustavy jsou rizné¢ 340 K¢/t a 83 K&/t. VySe téchto nakladl je jisté dana dopravovanou
vzdalenosti atd. Zucastnéné slévarny, kterym pojivo vozi vyrobce pojiva by si mély provétit
zda nédklady na dopravu jinym externim dodavatelem (ne vyrobcem pfiislusného pojiva)
nebudou nizsi nez stavajici dopravné.

U dopravy externim dodavatelem (ne vyrobcem pojiva) je uloha na mozné snizeni naklada
obdobna feseni redukce nakladl u dopravy ostfiva.

c) interni manipulace s pojivem

Néklady na interni manipulaci s pojivovou soustavou (f.9) lze rozdélit podle pouZzitého pojiva
formaln¢ do tfi skupin:
- bentonitové pojivo od 0,98 K&/t (slévarna C, bentonit III- viz sl. 5, . 9) az do
37,45 K¢/t (slévarna B, sl.2, 1. 9),
- vodni sklo od 0 K¢/t (slévarna A, sl.8) do 0,94 K¢/t (slévarna E, s1.10),
- furanové pryskytice od 69,71 K&/t do 272,11 K&/t (slévarna C, sl. 12 a 14).

Komentovat uvedené nakladové rozdily bez detailni znalosti internich dopravnich toki
jednotlivych slévaren neni mozné. Uvedend rozdilnost ndkladl je podnétem pro provedeni
podrobného Setfeni v jednotlivych slévarnach.

7.2.5 Manipulace s prisadami

Ptislusné nédkladové podklady jsou uvedeny v tabulce 7-5. V daném ptipadé by snad mohl byt
podnétem (po ocisténi od nakladli na dopravu) riizny néklad na pofizeni pouzitych ptisad
(vizsl. 2 a 3).

Néklady na interni dopravu (sl. 2 a 3, 1.9) se pohybuji od 30,86 K&/t ve slévarné C
do 42,51 K¢/t ve slévarné B. Opét na sebe upozoriuji vysoké manipulacni naklady u jadrové
smési Cold-Box-Amin (951,54 K¢/t) — viz sl.5, 1. 8 ve slévarné C.

7.2.6 Michani komponent-F

Vyrobni faze ,,michani komponent* zahrnuje pouze naklady na vlastni promichani vSech
komponent, ze kterych se sklada ptislusna formovaci smés (viz tab.7-6).

V této tabulce jsou u slévarny D (sl, 4, 5) v .3 (dalsi operace) zahrnuty naklady na dopravu
vyrobené formovaci smési na mista formovani (viz kap.6). Tento postup neni zcela
,metodicky Cisty*“. Stejn¢ tak u slévarny A (sl.6) jsou v dalSich operacich zahrnuty naklady
na opravy pasové dopravy. Tyto naklady jisté patii do nakladii na vyrobu formovacich smési.
Do faze ,,michani* vSak pfimo nepatii. Obdobné u slévarny E (sL. 7) je tieba doplnit naklady
na tak zvané predmichani (kap.6). Opravené naklady pak budou ¢init 17,5 K&/t.

Tam, kde byly provedeny ptislusné Gpravy jsou nové naklady uvedeny v t.5.
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Posuzujeme-li takto upravené ndklady pak nam jistym zplsobem tvoii prvmi relativné
nakladové ,,samostatnou skupinu slévarna B (s1.2) — 17,5 K&/t, slévarna C (sl.3) - 23,2 K&/t
slévarna A (sl.6) 12,51 K¢/t a slévarna E (sL7) — 17,5K¢/t. Jejich naklady se pohybuji od
12,51 K&/t do 23,2 Ké/t.

Druhou nakladové relativné samostatnou skupinu tvoii slévarna D (sL.5) s 98,51 K&/t a (sl.4)
se 144,09 K¢/t. U slévarny D je vyznamny divod pro ndkladové navyseni této faze spocivajici
v tom, Ze kuptikladu u VB (sL.5) je misi¢ o davce 800 kg. Promichéni této davky trva 10 min.
Podobné u MB (sl.4) je misi¢ dokonce 400 kg s dobou michani 9 min. Oprati tomu kuptikladu
u slévarny B (sl.2) je tunova ddvka promichana za 93 sek. Slévarna D pocita s vystavbou
nového vykonného misice, ktery ptfinese vyznamnou nakladovou redukei.

Treti nakladoveé samostatna skupina je SF (sl.8) a AJ (sL9) s ndklady 192,4 K¢/t a 888,2 K&/t
ve slévarné C. Zde navrhujeme separatni kontrolni Setfeni s naslednymi navrhy na feseni.

7.2.7 ZkousSeni technologickvch vlastnosti vvrobené formovaci smési - G

Zjisténé naklady na zkousky, které jsou provadény ve slévarnach, které se zucastnily dané¢ho
Setfeni jsou uvedeny v tab.7-7. Z této tabulky je zfejmé, Ze zjisténé naklady na zkousky
se pohybuji od 0,2 K&/t vyrobené formovaci smési (slévarna B, JB — viz sl2, t. 4)
az po 128,8 K¢/t vyrobené formovaci smési (slévarna D, MB — viz sl. 4, 1.4).

Zjisténé vysledky je tfeba brat jako mozné nakladové ohraniceni této vyrobni faze vyroby
formovacich smési. Vliv na vy$i ndkladi bude mit samoziejmé velikost michané davky,
periodicita odbéru zkousek, vySe ndkladli na jednu zkousku atd. Samozfejmé jind bude
nutnost kontroly kvality vyrabénych smési u riznych formovacich smési.

V dalsich pracich bude nezbytné podrobnéji se zaméfit na ndkladovost zkousek
v zuCastnénych slévarnidch. DalSim a neméné vyznamnym ukolem bude posoudit realné
nebezpeci, které mlize vzniknout v kvalité¢ vyrabéné formovaci smési pokud bude tato oblast
zanedbavana. To znamena stanovit (odhadnout) mnozstvi nekvalitni (,,zmetkové*) formovaci
smési a dopady této skutecnosti do vyroby odlitkli — tedy jejich naklada.

Tento ukol povazujeme za zcela zadsadni, ponévadz procentni podil neshodné vyroby
je v Ceskych slévarnach 14 i vice procent. Je zndmo, Ze v americkych slévarnach tato vyse
dosahuje i 1 % /2/. V Ceském prostiedi se tomuto pfiznivému ukazateli blizi pouze nékolik
slévaren.

Je tedy zfejmé, ze oblast kontroly technologickych vlastnosti formovacich smési ma zasadni
vliv na ndkladovost vyrabénych formovacich smési.

7.2.8 Deponie

Néklady na deponie jsou vyznamnym fenoménem vyroby odlitkii nejen Ceskych slévaren.
Stanoveni nakladové narocnosti na deponie na jednotlivé vyrabéné formovaci smési
je v Ceskych slévarnach velice problémovou zélezitosti. Deponie z pouzitych formovacich
smési vyvazené na skladky jsou obvykle smichdvany se zbytky vyzdivek a vydusek a fadou
dalSich odpadi naSich slévaren. Proto jsme si pfi stanoveni ndkladi na posuzované formovaci
smési museli vypomahat kvalifikovanymi technickymi odhady.

Hodnoceni nékladi na deponie jsme v tab.7-8 rozdé€lili do oblasti deponii vznikajici u vratné
smési (f. 1 — 3) a z regenerace (f. 4- 8).
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Celkove se dle naseho propoctu naklady na deponie pohybuji od 3,9 K¢/t vyrobené formovaci
smési u slévarny C - SF (s1.8) do 112,51 K&/t u slévarny E — SVS (sl 7) . 9. Uvedené
variacni rozpéti nakladti na deponie je velice rozsédhlé. Pokud bychom neuvazovali hodnoty
slévarny E pak se rozpéti bude pohybovat od uvedenych 3,9 K&/t do 32,51K¢/t vyrobené
formovaci smési u slévarny D - VB (sl.5, t. 9). Toto rozpéti, kdy horni hodnota je prakticky
desetinasobkem minimalniho nadkladu také vzbuzuje dotazy.

Proto jako nezbytné vidime nutnost v dalich pracich znovu hlubSim Setfenim zjisténé udaje
provéfit. Ziskany vysledek v této studii povazujeme za rdmcové ohraniceni nakladové
narocnosti nakladd na deponie.

Za velice dulezité povazujeme pokusit se v dalSich Setfenich predikovat vysi ndklada
na deponie pro nejbliz§i budoucnost. Jak je zndmo ekologické zdkony a predpisy se zcela
zakonité zpfistuji a pro slévarny miiZe tento trend znamenat velice vazné nebezpeci.

7.2.9 Vvsledné naklady na formovaci smési

Jak bylo uvedeno v kapitole 6 a ptedchazejicich podkapitolach, nakladové vysledky dil¢ich
vyrobnich fazi (viz 7.2.1 az 7.2.8) se nasledné ,scitaji“ do zavérecné kalkulace ndklada
ptislusnych posuzovanych formovacich smési. Tyto vysledky jsou uvedeny v tab.7-10.

Vysledny ukazatel ndkladi na vyrobu posuzovanych formovacich smési se pohybuje
od 64 K¢/t do 3 784 K&/t. Vypovidaci hodnota tohoto ndkladového rozpéti je pouze ramcova.

Predmétem smysluplného nadkladového porovnani mohou byt pouze:

- jednotna formovaci smés vyrabéna ve slévarné B (s1.2) a ve slévarne C (sL.3),

- samotvrdnouci smés s vodnim sklem vyrabéna ve slévarné A (sl.6) a ve slévarné E (sl. 7),

- komplex vypliové a modelové bentonitové smési ve slévarné D (sl. 4, 5) s jednotnou
bentonitovou smési vyrabénou ve slévarné B (s1.2) a ve slévarné C (sl.3).

a) jednotnd formovaci smés vyrabénd ve slévarné B (s1.2) a ve slévarné C (sl.3)

Néklady ve slévarné B dosahly 64 K¢/t a blizi se diive zjisténé hodnoté 89 K&/t /3/. Naproti
tomu ve slévarné C je zjisténa nadkladova narocnost vyroby stejné smési 189 K¢/t. Nakladovy
rozdil mezi obéma vyrobnimi zplsoby této smési je témet 200 % (125 K&/t) rozdil — viz T. 13,
sl. 2a 3. Zéasadni odchylka mezi obéma technologiemi je v ndkladech na vratnou smés (¥. 3, sl.
2 a 3). Rozdilné naklady na vratnou smés ¢ini 115,9 K¢/t (128,22 K&/t — 12,32 K&/t —viz 1.3).
Jak vyplyva zkap.7.2.3 a ztab. 7-3 zdkladni nakladovy rozdil je v ndkladech na svoz
z formovny. To je podnét pro slévarnu C. V piipad¢, Ze odhlédneme od uvedeného rozdilu
pak naklady slévarny C by byly 73,1 K&/t a ndkladova odchylka mezi obéma technologiemi
bude 9,1 K¢&/t. To jiz obé technologie vyznamné ptiblizuje.

Obéma slévarnam doporucujeme podrobné porovnani obou kalkulaci. Kuptikladu pro
slévarnu B mohou byt podnétné nizsi ndklady na pojiva nebo piisady.

b) samotvrdnouci smés s vodnim sklem vyrabéna ve slévarné A (sl.6) a ve slévarné E

(sl. 7)

Nékladova kalkulace obou vyrobnich zptsobl je uvedena ve sl. 6 a 7. Z t. 13 tab. 7-10
vyplyva, ze vykazané naklady se 1isi o 139 K¢/t (817 K&/t — 678 Ké/t), coz odpovida 26 %.

Pii pokusu o posouzeni ndkladové rozdilnosti u obou vyrobnich postupl je tieba znamé
informace doplnit o dal$i vyrobni fazi ,,vyroba smiSené¢ho pisku®. Ptislusna ndkladova data
jsou uvedena v tab. 7-9. Je to jistym zptisobem ,,predfaze vlastniho michani smési. Z tabulky
vyplyva, ze v podminkdm slévarny A se v této ,,predfazi“ nevynaklada dalsi energie (ostfivo i
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regenerat se misi samospadem). Kdezto ve slévarné E se v této fizi v samostatném misici
soucasné micha jesté pojivo s pomoci elektromotoru.

Pokusime-li se tedy hodnotit ndkladovy rozdil (tab.7-10) pak v neprospéch slévarny E hovofti
vyznamné vysSi ndklady na deponie o cca 81 Kc&/t. Naopak piednosti slévarny E jsou

K¢/t u regeneratu. Slévarna A ma niz8i naklady na pojivo (témét 50 K&/t).

Opét pro ob¢ slévarny bude velice vhodné provést podrobné porovnani obou kalkulaci.
Ptredpokladame, Ze ztohoto srovnani vzejdou zajimavé podnéty uplatnitelné u obou
vyrobnich zpiisobii.

¢) komplex vypliové a modelové bentonitové smési ve slévarné D (sl. 4,5) srovnavany
s jednotnou bentonitovou smési vyrabénou ve slévarné B (sl.2) a ve slévarné C (sl.3)

Jak je zndmo, soustava vyplihové a modelové bentonitové smési, ktera se podle konkrétnich
podminek (velikost rami, hmotnost a tvar odlitkl, technologické vyuziti kovl atd.) mize
pohybovat v poméru cca 7:1 by méla ekonomicky nahradit jednotnou bentonitovou smés.
Celkové naklady na vypliiovou a modelovou bentonitovou smés v dané slévarné by mély byt
nizs$i nez pouze na jednotnou bentonitovou smes v této slévarné. Jinak proc by to pro slévarnu
nebylo zajimavé. Pro¢ by si komplikovala zivot se dvéma smésmi, kdyz by to zvladla
s jednou. A to bohuZel naSe nédkladové hodnoceni nepotvrzuje.

Jednoznacné je, ze slévarna D ma vysoké naklady u vyroby obou smési. Doporuceni milize
byt pouze jediné — provedeni detailntho porovnani vyrobniho postupu vyroby obou
formovacich smési ve slévarné D a navrZeni ptislusnych opatieni.

Dale se zaméfime na vybér klicovych uzli vyroby formovacich smési.
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8. NAMETY NA PRI"JBEZNOU NAKLADOVO’U KONTROLU
VYBRANYCH UZLU VYROBY FORMOVACICH SMESI

Prace provadéné v této studii dokladaji, ze klicové uzly, které by nasledné mély byt nakladove
sledovany byl vycCerpavajici a spravny. V metodické ¢asti byly vybrany nésledujici hlavni
vyrobni faze, které se ndsledné délily na ptislusné ,,podfaze*:

Vyrobni faze A — Potizeni, manipulace a ptiprava nového ostiiva.
Vyrobni faze B — Regenerace.

Vyrobni faze C — Manipulace s vratnou smési.

Vyrobni faze D — Pojivova soustava

Vyrobni faze E — Manipulace s uhlikatymi ptisadami.

Vyrobni faze F — Piipravné prace (pfedmichand smés)

Vyrobni faze G - Michani komponent v misic¢i

Vyrobni faze H — Technologické vlastnosti vyrobené formovaci smési.
Vyrobni faze CH — Deponie.

Tento vybér se vzasadé¢ pro stanoveni ndkladli na vyrobu formovacich smési a jejich
naslednou analyzu pIn€ osveédcil.

DalS§im krokem nezbytné¢ musi byt posouzeni jak je mozné naklady na téchto vybranych
hlavnich technologickych uzlech pritbézné sledovat. Ke sledovani ndkladl nestaci pouze znat
jejich vysi za dané (pokud mozno co nejkrat$i) Casové obdobi (mésic, tyden, den, sména
davka). K operativné zjiSténym skuteCnym ndkladim patii také jejich poméfeni
se standardem. Tedy s hodnotou Zadanou (pldnovanou, ptfedepsanou apod.) Porovnani
nakladii skute¢nych se standardem ma za nasledek vypocet vzniklé odchylky. My se vSak
nemizeme spokojit pouze se znalosti vzniklé nakladové odchylky. Tedy védét, ze jsme
néklady u daného vyrobniho uzlu (napf. na misi¢i) podkrocili (ndklady jsme uSettili) nebo
ptekrocCili. Musime znat také davod, tedy prvotni pfiCinu piekroceni téchto nakladd.
Z provozni praxe je znamo, ze za jistych okolnosti je nakladové piekroceni uspéch a za jinych
okolnosti naopak konkrétni nakladova tspora nevede k plné spokojenosti. Tyto zasady jsou
propracovany v metod€ pribézného sledovani neuplnych viastnich nakladii vyroby /3/.
K posouzeni aplikace této v jinych fazich vyroby odlitkti ovéfené a provozné zavedené
metody bychom méli ptistoupit v nasledujici etapé praci.

K nutnosti zavedeni pribézné ndkladové kontroly vyroby formovacich smési nas vede zndma
zkuSenost, ze je mozné technologicky proces pfivést ke své dokonalosti odpovidajici
minimalnim ndkladim. Ale pokud jeho prib&h neni priibézné nakladové kontrolovan pak
se soustava zakonité vraci k plivodnimu stavu.

Tento kol musi nevyhnutelné byt zatazen do etapy dalSich praci ndkladovych Setteni vyroby
formovacich smési.

Dale se zaméfime na navrh dalSiho feSeni problematiky nakladovosti vyroby formovacich
smeési.
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9. NAVRH NA POKRACOVANI RESENI PROBLEMATIKY
NAKLADOVOSTI VYROBY FORMOVACICH SMESI

Dalsi postup feSeni problematiky kontroly a v cilovém stavu i fizeni nakladovosti u vyroby
formovacich smési v Ceskych slévarnach v prvé fadé¢ vychdzi z nedofeSenych nebo pouze
naznacenych problému v piedlozené studii.

Ze studie vyplyva, Ze je tieba:

a) posoudit sjednoceni cenové a ndkladové hladiny kalkulaci netplnych vlastnich
nakladii ve sledovanych slévarnach,

b) doftesit otazky redlné spotieby elektrické energie u spottebicli pfi vyrob¢é formovacich
hmot,

c) ve studii jsou naznaceny moznosti provedeni nékterych opatfeni nebo doporucena
dalsi hluboka analyza mnohdy vyznamnych ndkladovych rozdili. Tyto analyzy by
si me&ly provést slévarny samostatné. Vidime jako vhodné v dal$i praci se na tyto
zjisténé ndkladové rozdily podrobnéji zaméfit scilem zobecnéni doporuceni
pro slévarny jako takové.

d) dale za nezbytné povazujeme provést hlubokou analyzu nakladl na vyrobu regeneratu,

e) vhodnym se také jevi v konkrétnich podminkach slévaren u vyroby pfislusnych
formovacich smési posoudit zda aplikovana pojiva a ptisady (s ptihlédnutim k jejich
cen¢ a kvalit¢) optimalnim zptisobem pokryvaji pozadované cile.

f) podrobnéji se bude nutné vénovat otazkam jednotnych formovacich smési a jejich
ekonomické alternativé modelovych a vypliiovych smési. Jsou indicie, ze skutecnost
zjiSténa v této studii neni bohuzel v eskych slévarnach ojedinéla.

g) za zcela zasadni povazujeme podrobné proSetfeni vlivu kontroly kvality
na zmetkovitost a tim 1 na naklady vyrabénych formovacich smési. Tento zdmér by
mél byt rozsifen do stanoveni jistych ,,meznich® (optimalnich) néklad na zkousky,
které ,,spolehlivé zajisti nizkou zmetkovitost a zamezi vzniku fatalnich nasledkii
ve slévarné pii vyrobé nekvalitni formovaci smési.

h) zéasadni feSeni si vynucuje spolehlivd kvantifikace ndkladG na depomie v naSich
slévarnach. Tato kvantifikace by méla byt doplnéna o predikci zvySovani nakladt
na deponie v souvislosti se zptfisniovanim zakonnych ptedpisi, které je zdmérem EU
aiCR.

Relativné novym tkolem, ktery nebyl v piedlozené studii ani okrajové feSen je problematika
pribézné nakladové kontroly vybranych uzli vyroby formovacich smési. Priitbézna kontrola
nakladl je zavadéna zejména u slévaren fizenych zahranicnimi majiteli. U Ceskych slévaren
je vjisté form¢ zavedena kuptikladu u slévarny v Mitalu, JMA Hodonin a dalSich. Je jiz
ovéfena a zavedena u vyroby tekuté fize v ZDASU,a.s. a ve SIévarné v Prerove.

Pro pokracovani feSeni této problematiky bude dulezita jak oponentura této studie
tak zejména ptipravovany seminai. Tam bude problematiku nakladovosti vyroby formovacich
smési posuzovat Siroké forum slévarenskych odbornikii.
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10. SHRNUTI A ZAVER

Predmétna studie se v podminkach ceskych slévaren poprvé hloubgji zamétila na otdzky
nakladovosti vyroby formovacich smési. Praktiky to tedy byla prace uvodni.

Predlozend prace si vytkla za cil vyvinout metodiku zjiStovani nakladi vyroby formovacich
smési a tyto ndklady v redlnych provoznich podminkach stanovit. Nasledné¢ se pokusit
pojmenovat néktera doporuceni, ktera z prace vyplyvaji pro slévarny.

Do teSeni projektu se zapojilo pét slévaren s péti riiznymi formovacimi smésmi:
- jednotnda bentonitova (slévéarna B, slévarna C),
- modelova bentonitova (slévarna D),
- vyplhova bentonitova (slévarna D),
- samotvrdnouci s vodnim sklem (slévarna A, slévarna E),
- samotvrdnouci furanova (slévarna C),
- jadrova Cold-Box-Amin (slévarna C).

V uvodu prace byly podany zakladni informace o péti slévarnach, které se zapojily do feseni
tohoto projektu. Po-t¢ nasleduje zevrubny popis technologii vybranych smési. Do uvodu této
kapitoly byla zdmérn€ zatfazena stat’ zaméfujici se na obecnou charakteristiku formovacich
smesi.

Nasledné jsme se vénovali metodice stanoveni ndkladl na formovaci smési. V prvé fazi byly
vybrany paraleln¢ probihajici hlavni vyrobni faze. Tedy od vyrobnmi fize A — poftizeni,
manipulace a pfiprava nového ostfiva, kdy je vystupem suché osttivo az po devatou vyrobni
fazi CH — deponie, kdy jsou vystupem deponované odpady. Tyto hlavni vyrobni faze byly
rozvedeny do dil¢ich fazi, kterych bylo podle konkrétnich podminek az 70. Dale byl vyvinut
zpuisob stanoveni netuplnych vlastnich nakladt pfi vyrobé formovacich smési.

Nosnou kapitolou prace je kapitola 6 s ndzvem ,,Stanoveni nakladi na vyrobu formovacich
smési v dil¢ich vyrobnich fazich®. V tato Casti prace je pro kazdy vyrobni zplsob (celkem
osm) vyroby formovacich smési podrobné popsén zpiisob stanoveni naklada téchto dilcich
vyrobnich fazi. Tento propocet dolozil, Ze zvoleny ptistup byl spravny a vyvinutd metodika
se pro formovaci smési ukazala jako vhodna.

Podrobnost zpracovani této kapitoly byla vyvoldna jednak nutnosti zdokumentovéani
nékladovych propocti pro vlastni slévarny. Detailni zdokumentovani ndkladovych propocti
také ndsledné¢ usnadiuje provedeni piisluSnych rozbord. DalSim zidsadnim divodem
pro zvolenou podrobnost ndkladovych propocti je potiebou umoznit dal§im slévarnam,
aby si samostatné mohly stanovit ndkladovou narocnost u nich vyrdbéné formovaci smési.
Kapitola je doplnéna pro kazdou slévarnu a vyrobni zplisob az 15 piehlednymi tabulkami.

Po-t¢ jsme se zaméfili na oblast porovnani ndkladi na vyrobu formovacich smési
v zi€astnénych slévarnach. Postupné pro zvolenych osm hlavnich vyrobnich fazi je navzajem
porovnavano vsech osm zptsobl vyroby péti druhii formovacich smési.

Dochazi se k zajimavym zjisténim, kupiikladu k doporuceni na hleddni alternativniho
dodavatele ostfiva. U dopravy ostfiva se naklady na jeden km pohybuji o 1,02 K¢ az do
1,67 K¢. Také zde je to podnét pro slévarny k hledani dopravce s niz§imi néklady.
Pozoruhodna byla také zjisténi u nakladl na suSeni ostfiva, kde se naklady pohybuji
od 68.5 K¢/t do 207.8 Keft.

U regenerace vratné smési se konstatovalo vysoké variacni rozpéti nakladi (od 35,8 K¢/t
do 191,9 K¢t ).
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U manipulace s vratnou smési se dochazi také k zajimavym zjist€énim. Naklady se pohybuji
od 11 K¢/t do 29 K&/t (neuvazujeme-li slévarnu C se 115,9 Kéit).

U pojivové soustavy se naSe Setfeni zaméfilo na podnéty v oblasti cenové, naklada
na dopravné a interni manipulaci s pojivem.

Podobny pftistup byl zvolen i u pfisad.

U nakladii na michani formovaci smési se slévarny rozdé¢lily do tii relativné samostatnych
skupin. V prvni se ndklady pohybovaly od 12,51 K¢/t do 23,2 K¢/t. Druhd (slévarna D)
od 98,5 K&/t do 144 K&/t. Treti skupina (slévarna C) se ndkladovd zatéz pohybovala
od 192,4 K&/t do 888,2 K&/t. Pochopitelné, Ze zjisténé udaje jsou opét podkladem pro detailni
dalsi Setteni.

Samostatnou zvlastni otdzkou zlstavaji ndklady na zkouSeni technologickych vlastnosti
vyrobené formovaci smési. Zde — stejné jako u nékladd na deponie se jedna o vyty€eni ukolu,
ktery je nezbytné v ndsledujici studii podrobné fesit. Zjisténa nakladova narocnost od 3,9 K¢/t
vyrobené formovaci smési u slévarny C - SF do 111.83 K¢/t u slévarny E — SVS je
posuzovana pouze jako ndkladovy ramec.

Pti hodnoceni celkovych nakladd na vyrobu formovacich smési jsme podrobnéji porovnavali:
- naklady na jednotnou formovaci smés vyrabénou ve slévarné B a ve slévarné C,

- naklady na samotvrdnouci smés s vodnim sklem vyrabénou ve slévarné A a ve slévarné E,

- komplex vypliiové a modelové bentonitové smési ve slévarné D srovnavany s jednotnou
bentonitovou smési vyrabénou ve slévarné B a ve slévarné C.

Ve vsech téchto piipadech nakladové odliSnosti (nékde velice vyznamné) iniciuji podnéty
k opatteni, které povedou k ndkladové redukci.

Nésledné je rozveden namét na dal$i zaméfeni praci vedoucich k pribéznému sledovéani
nékladt vyroby formovacich smési.

Studie je zavrSena nadvrhem na pokracovani feSeni nakladové naro¢nosti vyroby formovacich
smeési.

Hlavni pfinos studie spoc¢iva ve vyvinuti metodiky zjiStovani nakladt vyroby formovacich
smési a jeji nasledné Uspesné oveéteni v péti slévarnach u osmi vyrobnich zplsobt. Dale
v prvnim hloubéji propracovaném nakladovém obraze vyroby formovacich smési. V praci

se ponckud ,navic* pfi ndkladovém porovnani jednotlivych formovacich smési navrhuji
opatfeni, kterd mohou vést k ndkladové redukci.

Celkové mizeme konstatovat, Ze prace splnila své vytycené cile.
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