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ABSTRAKT

Prace zachycuje seéasny gistup spolénosti ZPS — SLEVARNA, a.s ke sledovani nakla-
du na vyrobu forem. V teoretick&sti je shrnut obecny zaklad slouzici k pochopamied
problematiky. Praktick&ast obsahuje popis spo®sti, popis vyrobniho procesu a hlavni
¢ast poté tvii popis a analyza sledovani naKlaaltaké doporieni, jak se saiasnym vy-

vojem ve sledovani nakladalale pracovat.
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ABSTRACT

This bacherol thesis records the contemporary @&gproof the company ZPS -
SLEVARNA, a.s. to cost tracking in a mould prodaati In the theoretic part we can find
a common basis which help us to understand thengieenain. The practical part contains
a description of the company structure and alsal@seription of the production process.
The main part of the practical section is creatgdhie analysis of the cost tracking in the

mould production and by recommendations how tdicaa in this area for the future.

Keywords:

Cost, costing, mould, incompletely factory cost, SWanalysis, production technology,

material cost, labour costs
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UvoD

V souwasné dob je ve slévarenském oélvi patrny znatelny dopad finami krize, proto je

shaze o0 co nejpsrEjsi sledovani nakladvénovana velka pozornost.

gyt s

visejicich s vyrobou jednorazovych piskovych forEmtovovanych ve firthZPS Slévéar-
na, a.s. . Proces vyroby forem je saasti slozitého vyrobniho procesu a je druhou nakla
dow nejnar@ngjSi fazi vyroby odlitk s vysokym podilem i prace. BedevsSim naléha-
vost esrgjSiho stanoveni dilch ndklad téchto ¢innosti byla pro firmu dévodem k zada-

ni této bakal&ské prace.

Teoretickatast této prace si klade za cil shrnout atiswzakladni principy a vazby, které

se k problematice stanovovani nakiadtahuiji.

V praktickécasti prace jsou uvedeny zékladni Gvouhiérmace o firné a o technologic-
kém procesu vyroby odlitks vyuZzitim jednordzovych piskovych forem. DélevSaek uz
specialg zanttuje na vyrobu piskovych forem ve forma@vk 3, ktera vyrabi nejiSi a
nejslozigjsi, a tudiz také nejdrazsi modely v malych vyrehrdavkach. Zanalyzovat tuto
¢asto kusovou nebo malosériovou vyrobu z hlediskdath naklad, které jsou na ni vy-
nakladany, pedstavuje neptSi problém, proto az dosud nebyla tato oblast qlmaji
zkoumana. RednmetemieSeni jgproblematika stanoveni nedplnych variabilnich néiklaa
vyrobu €chto forem. Tento Zisob sledovani nakladhezachycuje naklady v cel&iSale
popisuje pouzéejich nejdilezitejSi ¢ast, kterou Ize jednoziiae presreé priradit konkrétni-

mu vyrobku.

V této praci je analyzovan a navrzen jeden z madirpgisohi sledovani vySe uvedenych
nakladi. Prace na vyti@ni tohoto zfisobu sledovani nakladbyla velmi zdlouhava a
nara:na, protoze bylo nutn&sré zmefit spofebucasu jednotlivych pracovnikna vSech
pracovnich operacich.

Podle vyjadeni odbornych pracovnikiirmy ZPS Slévarna a také exped dalSich sléva-
ren tohoto typu 'R, s nimiZ jsem ma moznost se setkat, je zvolena metodi&eni
spravnym krokem a po jejim praktickémégeni a SirSim uplatmi by mohlo byt jeji
uplatréni vhodné pro dal3i pracowSslévaren \Cesku, ktera vyuZivaji obdobnou techno-

logii vyroby forem.
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1 KALKULACE NAKLAD U

V této kapitole se pokusim zachytit znamé metodigttace naklad a dale utit aplikace
pouzivané ve spateosti ZPS — SLEVARNA, a.s. a na zawybrat metodu, ktera bude
nejvhodrjSi pro stanoveni nakladcha formu.

Kalkulace pati mezi zékladni metody manazerskéh@taictvi. Je to nejstarSi technika
v fizeni naklad ve vztahu k naturalnim vykém. Kalkulace maji Siroké vyuziti, ovSem

negastji se pouzivaji jako rozpiy, které jsou orientované&gsreé na ucity vyrobek.

Nejdiive je nutné si vyjasnit cil kalkulace. Jedna seceni skuténé, gipadreé predpokla-
dané vySe hodnotové véhy na skutény ¢i piepokladany vykon v souvislosti s vymeze-
nim prednetu kalkulace, zfisobu gifazovani naklatl a struktie naklad. Predmétem
kalkulace mohou byt vSechny druhyaiih nebo také finalnich vyrobbka sluzeb. Zkou-

mané vyrobky jsou geny kalkul&ni jednici a nasledrkalkulovanym mnozstvim.

Pro hodnoceni efektivhosti podnikujeho jednotlivychéinnosti, Gtvait, vyrobnich proce-

si a vysledk dosazenych na vSech uvedenych Urovnich podnikutjeé

a) sledovat spdebu vstug — planovat ji, evidovat skutrost, porovnavat skuteost
s planem, sledovat a vyhodnocovat rozdilyigrpat opateni ke zvySovani efektivnos-
ti

b) porovnavat naklady - @dpokladanymi nebo skuit® dosahovanymi cenami vyrob-
ku a sluzeb uskutaénych na trhu

c) zjiStovat zisk (hospodaky vysledek) a hodnotit jeho rentabilitu

Podniky tedy sleduji naklady z&ealem zjiS&éni hospodéského vysledku podniku, jednot-
livych vnitropodnikovych atvar, vnitropodnikovych procésa také vyrobk, praci a slu-

~

zeb.

V podniku kalkulace nakladslouzi kiizeni hospodarnosti prov&uych operaci. V tomto
piipadt kalkulace funguje jako nastrojagmy k planovani naklad(naklady jsou planova-
ny na zaklad cen a spdeby vstufd) a kontroly plgni planu. Kalkulace slouzi také jako
nastrojiizeni efektivnosti vnitropodnikovych vykéntzn. ke zji§ovani miry zisku a ren-
tability pro tvorbu ceny vykonu a pro jeji 2my. Ve vnitropodnikovych uUtvarech &ip
zaji¥ovani ditich ¢asti vyrobnich procésmaji kalkulace velky vyznam pro motivaci za-

meéstnand vzhledem k vysledkm hospodgské ¢innosti podniku. Kalkulace jsou déle
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vyuzivany na nadpodnikové Urovni, ditiglad pro fizné cenové regulace a pro dutha
dainové &ely.

VSechny kalkulace, které jsou v podniku prodrag tvai kalkulaini systém a tento kalku-
la¢ni systém je v kazdém podniku rozdilny. Kalkmiasystém se bdte skladat z mnoha
typa kalkulaci. Jedna se @ldni podle okamZiku jejich sestaveni, kalkula¢edpszné
(propaitové, planové, operativni), vysledné kalkulacezaklad jejich obsahu (neuplné,
upiné), podle oblasti jejich vyuzivanit(gizeni hospodarnosti a efektivnosti vykompri

fizeni v neminnych podminkach, nebdigizeni v nénicich se podminkach). [11]

1.1.1 Zakladni rozdéleni naklada

a) Naklady druhové
1. Provozni naklady —deni na materialové, energetické a mzdové
2. Finartni naklady
3. Mimoradné naklady

b) Naklady podle vztahu kipdnttu kalkulace
1. Ptimeé
2. Nepimé

c) Podle zfisobu stanoveni ndkladového ukolu
1. Jednicové
2. Rezijni

d) Podle zavislosti na objemu vykonu
1. Variabilni
2. Fixni

e) Ovlivni —li jeji vysi konkrétni rozhodnuti kipdmétu kalkulace
1. Relevantni
2. Irelevantni

Ve skut€nosti se ne&jastji pouzivaji nasledujici metody:
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a) Kalkulace d@lenim
1. Prosta
2. S pongrovymi ¢isly
b) PrirdZkova kalkulace
1. Sumarizé&ni
2. Diferencovana

Zakladem prazkové metody je hodnotdwi natural vyjadiena rozvrhova zakladna.
Uplatiuje se i v sumarizai i v diferencované variahit Sumarizani metoda ma jednu
univerzalni rozvrhovou zakladnu a diferencovatiégapkova kalkulace je typicka tim, Ze
pro rizné skupiny pouziva rozdilné rozvrhové zakladnyzuRaové zakladny seétl na
naturalni a hodnotové. Hodnotovou rozvrhovou zakbadje girazka nepimych naklad

vyjadiena v procentech.
PP=(NRN/Rozvrhova zakladna)*100
Kde: NRN nepimé rezijni nadklady
PP procentoijrazky rezijnich naklai

V podminkach slévarny ZPS — SLEVARNA, a.s. se paufiko rozvrhova zakladna jed-
nicovd mzda pracovnika, poté jérgzka v %. Lze ovS8em pouZzit i naturalni rozvrhovou

zakladnu (nap v tunach) a poté je vyptena pirdZzka stanovena v korunach.

Rezijni girdZka je stanovena podilem rezijnich nakladjednicové mzdyi naturalni z&-
kladny. [9]

Naturalni rozvrhova zakladna je vétsin¢ pripadi zastoupengasovou veliinou. K jeji-
mu exaktnimu ueni je dilezitd vazba na technologickou specifikaci procesyg. jedni-
cova mzda je hodnotovym vyjgehim spateby technologickéhdasu. DalSim dlezitym
krokem je alokace naklad prislusSnému objektu, ovSem neexistuje Zand spravny zp-
sob gifazeni nakladl k piislusnému vykonu. Rozdilnyigtup je dilezity vzhledem ke-

Sené oblasti.

Tato kalkulace se pouziva pro kalkulaci rezijniéklad pii vyrob¢ riznorodych vyrobk
s niznou technologii a s mnozstvim tigpych naklad, fixni naklady byvaji spotmé.
Ptimé naklady vypditame pimo na kalkulani jednici, nap. v Zeleznini dopra¥ osobo-

kilometr ¢i tunokilometr ostatni naklady jako provoz Zelemich stanic, fekladi¥’, adrz-
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ba a opravy. Spravar&zeni dopravy se na uvedenou kalkunlgednici provozu musi roz-
vrhovat az nasledn pomoci rozvrhového koeficientu neboli rezijdirizky ¢i sazby. Re-
Zijni metoda kalkulace je vhodna tam, kde se prgadeni jednotkového vykonu pouziva
propojeni rozdilnych aiznorodych technologii a kde je vysSi podil zivécpravyznam-
nou roli miZze hrat icasovy a prostorovy faktor, nebo vysoky pod&gvyrobnichti mar-
ketingovych nékladl na celkovych nakladech. [13]
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2 ZAKLADNI PRINCIPY P RIRAZOVANI NAKLAD U

Existuji i rozdilné principy pfazovani naklail vykonim. Princip @icinné souvislosti
uplatréni tohoto principu je teoreticky nesporné a z ldkdteSeni vSech typrozhodova-
cich uloh informané nej&inngjSi. Princip Unosnosti nakladse pouziva, kdyz zajiti
principu @icinné souvislosti neni mozné nebo netélaé, princip unosnosti naklade
uplatiuje zejména v reprodukich ulohach, v tlohach spojenych s obhajobou cefp v
postupech orientujicich manaZery na zlepSené \ykdjtacity. Odpovida na dotaz, jakou
vySi nakladi je schopen unést produkt ritgbad v prodejni ceh Princip piimérovani by
se n¢l pouzivat az v okamziku, kdy nelze uplatnit prpnpkicinné souvislosti. Orientuje se
na otazku, jaké naklady vipnéru pripadaji na utity vyrobek a uplatuje se pi zpracova-
ni vyslednych kalkulaci a viedEZnych propétech v Ulohach zaloZzenych na znalosti plné
nakladové narosti a také na informacich o vazanosti ekononuklkgdroji v zasobach
nedokorené vyroby a vyrohk Jednotlivé nakladové polozky jéeeba pifazovat podle

stejného principu a tento princip musi byt uziviatebm.

Celkovy proces firazovani naklail finalnim vykorim se dli na ti alokani faze:

a) cilem prvni faze alokace jeipazeni pimych naklad objektu alokace, ktery
prokazateld piicinné vyvolal jejich vznik. Timto objektem f@Ze byt nap.
Gtvar, ktery opravuje stroje.

b) cilem druhé faze je co mozna neigEjSi vyjadeni vztahu mezi dilmi objek-
ty alokace a objektem, ktery vyvolal jejich vznikento objekt je zprostdkuji-
ci velicinou. Tato vekiina vyjaduje souvislost mezi findlnimi vykony a jeho
negimymi naklady. Nafiklad z@&tovani naklad na opravy obrakich a mon-
taznich straj, na utvary obrobny a montaze na zaklpdétu hodin, které pra-

covnici Utvaru oprav stravili na opravachéetito dvou utvarech.
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Naklady Gtvaru (&innosti)
Opravy stroji: 100 000,-
v

Rozvrhova zakladna
Potet hodin oprav stroju:
1 000 hodin, z toho

400 hod. 600 hod.
pro pro
Utvar OBROBNA Utvar MONTAZ
Nékady utvaru: Naklady Gtvaru:
40 000,- 60 000,-

Obrazek 1 — Znazoéni druhé alokeni faze [11]

c) treti faze si klade za cil co négsrejSi vyjadeni podilu nefimych naklad pri-
padajicich na jednotlivé druhy vyritych nebo provaghych vykoni, nebo je-
jich jednici. Napiklad pirazenicéasti celkovych nakladna opravy a udrzbu
montaznich strdj konkrétnimu typu prky u podniku, ktery vyrabidkolik ty-
pu pratek. Za zakladnu pro rozvrh naktadize byt stanovetias, po ktery je

kazdy typ préky ptitomen na montédznim aeni. [11]

Naklady utvaru MONTAZ
60 000,-

Rozvrhova zdkladna
Poéet hodin strojového &asu celkem:
15 000 hod., z toho

4 000 hod. 4 500 hod. 1 000 hod. 1 500 hod. 4 OﬂT‘lod.
Typ pracky om 002 003 004 005
Objem vyroby 200 ks 300 ks 100 ks 150 ks 250 ks
Celkové naklady 16 000 18 000 4000 6000 16 000
na opravy
Naklady
na opravu 80 60 40 40 B4
1 pracky

Obrazek 2 - Znazowmi treti alok&ni faze [11]
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2.1 Volba rozvrhové zakladny

Naklady, které vznikajiipvyrob¢ a jsou spokéné vice vyrabnym vyrobkim, tedy rezijni

naklady, nizeme na kalkukai jednici @icist jen nepimo, a to pomaoci tzv. rozvrhovani.

VySe nepimych naklad pritazenych kalkukéni jednici je nejvyznamiji ovlivnéna vol-
bou rozvrhoveé zakladny. Tato rozvrhova zakladnankla byt jak k rozvrhovanym nakla-

du, tak i k objektu alokace ve vztahtignneé souvislosti.

2.1.1 Nejc¢astjSi rozvrhoveé zakladny

. jednicové mzdy

. jednicovy material

. soket jednicovych mezd a jednicového materialu

. souet jednicovych mezd a vyrobni reZie (u spravnigeZi
. jednicové hodiny

. strojni hodiny

. paet vyrobenych jednotek

. vaha vyrobku

© 00 N O O A W N P

. vyrobni néklady

10. kombinace dvou i vice uvedenych zakladen ptib tehoz stediska [2]

Pouzivanou rozvrhovou zakladnoweském pimyslu jsou¢asto jednicové mzdy vyrob-
nich cInika, normované a vyplacené za vyrobni operace, pgméada vyrobku f vyro-

b¢ sowtasti a jejich montazi ve finalni vyrobek. Pomodo t&dnoduché rozvrhové zaklad-
ny je mozné rozvrhovat jak vyrobni, tak i sprawiie. Pouzivaniigfmych mezd jako roz-
vrhové zakladny jeiffhodné v podnicich stepvaZzujicim podilem kimni prace a tam, kde je
pomér mezd obsluhy vyrobniho #iaeni k w¥cnym nékladm dostaténé velky. Vyznam
jakéhokoliv gifazeni nakladl pro tizeni a rozhodovani zavisi na tom, jak uzkigipny

vztah je mezi prazenymi naklady a objektem, ke kterému byiiygzeny. [11]
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3 VYBRANE METODY KALKULACE NAKLAD U

3.1 Typovy kalkulaéni vzorec

V souwtasnosti je mozné nalézt mnoho variant kaléwoieh vzoré. Vybér vhodného vzorce
zavisi na tom, jaky celek a jaka technologie bugadmétem nakladoveé kalkulace. Pro
obecné pouziti se poziva typovy kalkiriavzorec.
3.1.1 Schéma typového kalkul&niho vzorce

1) Primy material

2) Pfimé mzdy

3) Ostatni pimé naklady

4) Provozni (vyrobni) rezie

Vlastni naklady vyroby

5) Spravnirezie

Vlastni naklady vykonu

6) Odbytové naklady

Uplné vlastni naklady vykonu

7) Zisk (ztrata)

Cena vykonu

VySe uvedeny vzorec je povazovan za zékladni éasej pouzivany kalkulani vzorec,
ktery ma ovSem omezené vyuziti. Jako jeho hlavdostatek byva uvéa staticky nahled
na problematiku naklaid [15]

3.2 Kalkulace ceny

Kalkulace ceny vychazi z poZzadované ukbuisku, kterého musi podnik dosahnout. Do-
sazitelna cena je dana trhem a &mischopnosti firmy vyrobek prodat za maximalni moz
nou cenu a je Wwené vazh na dosazitelnou cenu. Skéne kalkulace jsou informacemi
duvérného charakteru a zobrazuji realnou hodnotu nakdacentabilitu jednotlivych pro-

cesi. Z uvedenych informaci vyplyva, Ze vzajemny vaialsazené ceny a realné kalkulace
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nakladi je retrogradni. Retrogradni kalkulace je kalkulazdilovou, vyjaduje rozdil me-
zi cenou a naklady a ma nasledujici podobu.

3.2.1 Schéma retrogradni kalkulace

Zakladni cena vykonu

- Cenova zvyhodii

- Slevy zékaznikm (sezdnni, mnoZstevni atd.)

CENA PO UPRAVACH

- Naklady

ZISK

3.3 Dynamicka kalkulace

Za dynamickou kalkulaci fizeme oznét takovou kalkulaci, kteraifhlizi k vyvoji nakla-
du v ¢ase. V praxi se vSak pro dynamickou kalkulactas§ji uzivA oznéeni kapacitni
kalkulace. Je sikh zavislA na bezchybném rageni naklad na fixni a variabilni.
Dynamicka kalkulace vyuziva tzv. zakon zhromadnSmyslem toho zakona je teorie, ze

hromadna vyroba je nejle#si.

Kalkulatni vzorec vychazi ze zakladniho kalkirého vzorce, oviem diky rodéni na
variabilni a fixni ma schopnostgsrEji stanovit naklady p zménach objemu vykain
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3.3.1 Schéma dynamické kalkulace
Primé (jednicové) naklady
Ostatni pimé naklady

o Variabilni

o Fixni

Pfimé naklady celkem
Vyrobni rezie
o Variabilni

o Fixni

Naklady vyroby
Prodejni rezie
o Variabilni

o Fixni

Naklady vykonu

Spravni rezie

Uplné vlastni naklady [11]

3.4 Metoda neuplnych nakladi

Doposud zmiované kalkulani metody byly zaloZzeny na tom, Ze kalkulacéartzv. ab-
sor@ni charakter. B pouziti takovéto kalkulace se na kalkiria jednici rozpgitavaji

vSechny reZzijni naklady.

Metoda neuplnych nakladspaiva v tom, Ze se u vyrobku Zigi pouze naklady variabil-
ni. Z fixnich naklad se pak na kalkutai jednici (tzn. na vyrobek) uplatje jen tacast,
kterou produkt cenavunese. R tomto postupu mluvime offspsvku na Uhradu fixnich
nakladi a zisku. Tato metoda je také ozagana jako metoda variabilnich nakiad praxi

se os¥dcila a velmicasto se pouziva. [17]
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tabulka 1 - Metoda neuplnych nékiad 0]

Cena vykonu

Piimé jednicové Variabilni rezie Fixni rezie Zisk

Variabilni naklady Ptispévek na dhradu fixnich nakladd a
tvorbu zisku

Primé naklady Hrubé rozpéti

jednicové

3.4.1 Postup kalkulace neuplnych naklad

1.faze

- Evidovani nakladovych polozek na zakiaglkulatniho vzorce, jejichitdéni na

piimé a nefimé

- Alokace nepimych naklad podle zvolenych rozvrhovych zakladen

- Vycisleni celkovych nakladna vykon nebo na vnitropodnikovy Gtvar

- Volba rozvrhovych zakladen — respektovani zagemhgirnosti a @icinnosti
2.faze

-Kalkulace naklatl na kalkul&ni jednici [14]

3.5 Kalkulace s vyuzitim metody nedplnych vlastnich nalada

Neuplné vlastni naklady jsou souborem naklddery je mozné Wfenit k sledovanému
procesu. Jejich obsahem je obvykle rozhodujist Upinych vlastnich nakladha posuzo-
vanou technologii (70-90%). Z uvedenych charakti&rigyplyva, Zze NVN neni saiésti
Gcetnich postuf, ale Ze se jedna @&élovou a technickou kalkulaci. Nezavislost na meto-
dice, ktera je pouzivana ¥étnictvi, je zdrojem volnosti a operativnosti pybéru sledo-

vanych naklad a kalkul&nich technik. [7]

Neprehlédnutelnou vyhodou této metody je skotest, Ze nakladylenéné timto zpiso-
bem Ize porovnavat mezi jednotlivymi subjekty lmédedu na odliSnou metodikucto-

vani ve vyrobnich jednotkach. [8]
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Je evidentni, Ze z&na vyplyvajici ze sledovani NVN nemusi byinpsiena v oblasti Upl-
nych vlastnich naklad Moznym rizikem metody neuplnych vlastnich naklge moznost

opomenuti vyznamnych souvislosti a vazeb posuzdwatezhnologického procesu. [8]
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4 OBECNA CHARAKTERISTIKA SLEVARENSKYCH FOREM

Slévarenské formy seld do dvou zakladnich kategorii. Jedna se o foretyvalé a trvalé.
V této kapitole bych rada kratcéealstavila odlévani do netrvalych forem a poté se so

stredila na techniku vyroby netrvalych forem.

4.1 Trvalé formy

Odlévani trvalych forem ma dlouhou historii. Primvialé formy slouzily nafiklad k odlé-
vani prstei a jejich principem bylo vySkrdbavani daného twdmkamene. Objevily se ale
problémy s nefesnym opracovanimelici plochy u rkolikadilnych model. Tento pro-
blém vedl| k vytvéeni polotrvalych forem. Ty jsou rigsgji vyrabény ze Samotovych ne-
bo grafitoSamotovych s&i, cihel nebo Zaruvzdornych betorPo vyrobeni se formy vy-
pali @i teplot az 650° C a timto krokem ziskagt$i odolnost proti roztavenému kovu a
lepsSi stabilitu rozréra. Pred pouzitim formy se na povrch nanasi zaruvzdoané\o (gra-
fit, korund).

Principem polotrvalé formy je snadna moznost vyjnodlitku. Ri vyjmuti neni forma
piiliS poSkozena, drobné vady jsou opraveny, &yné casti nahrazeny a povrch je znovu

nastikan. Po &chto krocich je formaifpravena k novému odliti.

Vyroba polotrvalych forem je pé&hkud drazsi, nez vyroba forem netrvalych. R&atika
pouzitich polotrvalé formy se ovSem situacénima forma se z#@na vyplacet. Jako Zivot-
nost polotrvalé formy se udava 10 az 50 odlitieads nich vyhod& vyrakst stredrg tézke
a ©zké odlitky jednoduchych tvamii malé sériovosti.

4.2 Netrvalé formy

Pfi odlévani do netrvalych forem se formy vyrabi zeittho formovaciho materialu (pi-
sek, Samot). Po odliti kovu se formadra formovaci material settbe vyhodit, neb@as-

tecné upravit a znovu pouzit. Formy se vyéglbud’ rucné, nebo stroja.

4.2.1 Formovaci material

Prirozeny formovaci pisek nelze vét$ine pripadi pouzivat bez Uprav. Syntetické formo-
vaci snési se vyrabji pitimo ve slévar& Suroviny na vyrobu formy jsowhem léta nava-
Zeny na sklad slévarny, kde jsou poté homogenizov@ed spatebou se pisek susi nebo

prisusSuje ¥tSinou v bubnovych susarnach. Naske@ndrcen a prosévandimz se z pisku



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 25

odstrani hrubéastice Casto jsou spoté s timto krokem magneticky odiavany Zelezné
céstice.

NejvyznamujSi ¢asti formovaciho materialu je miSeni. Mipthu tohoto procesu je vy-
rovnavano slozeni piskufigavaji se pisady a pipadré je upravovana vlhkost. K miseni
S nefastji pouZivaji kolové misie. MenSi mnoZstvi ssi (jadrové smssi) se pipravuje

v lopatkovych nebo ramenovych ngish. Red formovanim je formovaci s jeSt pii-
kyprena.

Po odliti se na vytloukacich roStech odstrani mforacich ram pisek. Tento pisek je jako
vratny dopravovan zp do Upravny. Jakost vratného pisku gdy zlepSovana regeneraci
(snizenim podilu prachovyatéstic vyplavenim — mokra regenerace, nebo odpraseni

sucha regenerace).

4.3 Ruéni a strojni formovani

Rwni formovani je negjastjSi zpisob vyroby odlitk. Sléva vykonava ¥tSinu praci rané

s pomoci jednoduchych nastiojrémito nastroji jsou nepstji lopata k nahazovani pisku,
rucni nebo pneumatick&phovalky slouzici k upchovani pisk ve forne, bodce k picha-
ni priducha do formy, hladitka k apravpovrchu formy, IZiky k opraw tvaru formy a
vyiezavani vtol, dievena ¢i gumova palika k rozklepavani modil S&tce k @istovani

modeli a k natirani formy a také rosenka k nanasenfifgasta model a formu.

4.3.1 Typy ruéniho formovani
Formovéani do zené

Formovéani do zemzaiina gipravou loZe. Toto loZe fie byt ngkké a tvrdé. Mkkeé loZze
je ureno pro nizké odlitky. Jama je hluboka asi 0,5 jamny se miré zagchuje formo-
vaci material a nasledrjsou umistny priduchy. Tvrdé loZe slouzi k vyrébvysokych
odlitki. Na dno jdmy se nasype vrstva koksu, do kter@aleg iztrubky slouZzici k odvédi
plyni. Na koks se sikhnagchuje vrstva formovaciho materiélu, ktera jédarchy protla-
¢ena az do vrstvy koksu. Poté je jama @bpvana a nasledrjsou oggt vytvoreny tergi

praduchy.

V praxi se pouziva otégné a zatené formovani. Oteené formovani je vyuzivano u od-
litk, u kterych neni wezitd rovnost vrchngasti odlitku. Zavené formovani seéh u

vétSich kus u kterych zalezi na Usforamu. Ram t@ vrchnicast formy.
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Formovéani v ramech na model

Pti formovani v ramech na model je &&$€jSi pouziti dvou formovacich raima dvojdil-
ny model. Na formovaci desku je poloZzena polovimaleiu a spodni ram. Model je zapra-
Sen d@licim prostedkem (nap grafit) a zasypan vrstvougsatého modelového pisku. Ta-
to vrstva s fim&kne na model. Poté je nahazovan wgply pisek, ktery je ufchovan
ru¢né nebo pneumatickouéphovaku. Febyte&ny pisek je séznut a do formy jsou napi-
chany ptiduchy. Formovaci ram se naslédybrati a na & je usazen novy formovaci ram
a druha polovina modelu s vtokem a nalitkem. Q@inga zpgisobem je formovan i horni
ram. Poté je poklepanim uveémm vtok i nélitky a naslednjsou vyjmuty. Horni poloforma
je sejmuta, obracena a uloZzena vedle spodni pahyf@ provedou se p@bné Upravy a
opravy. Po fipadném zalozZeni jader je forma vyfoukanacstigm vzduchem, coz ji zbavi

volného pisku, slozi se a&pyfouka. Cely proces je zakéen gipravou formy K liti. [4]

Na obrazkwislo 3 je pehledr graficky znazorén postup vyroby jednorazové piskové

formy.
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(]

fmrmovant spadku formy

wifukowy kot viokowy rolik

......

tormawne sTsku Eormy surovy odiitek

P87

iEdra 4 jadernik nruby oditek

Obrazek 3 -Znazorrgni vyrobniho procesu vyroby jednorazové piskovénit

[2]

V¢étSi odlitky se formuji doit a vice rami obdobnym postupem. Tento druh formov
zainé prodtednim ramem, poté se rdm obrati aa rgj polozenspodni ram a zaformu
se. Po obraceni obou slozenych wgm pxilozen honi ram a forma je zaformovanVvy-
jmou se nalitky a vtok forma je rozebrana,éteny model je vyjmut a forma je slozen:i
piipravena k odlévani.
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Pouzivani ¥tSiho p@tu rami Ize gredejit pouZzitim metody formovani s nepravymi jadry.
V tomto pipack jsou vrEjSi hrany odlitku tvéeny jadry. U sloZitych odlitk se v kkterych
piipadech sklada z jader do rarrela forma. Jednodussi odlitky Ize formovat i nargni,
tzn. Ze model jeden tak, aby bylo mozné vytahovat z formy jedn@tkasti postupé Fi
etazovém formovani je forma ttema sloZzenim 10 az 15 rAma sebe a vSechny jsou od-
lévany spolénym vtokem. Toto odlévani je pouzivano pro hromadwgrobu sogastek

jednoduchych tvair.

Pt ruénim formovani jeasta situace, kdy je geba odlit novou saastku podle saifst-

ky staré, nebo podigast&éného modelu, protoZze se nevyplati vyroba celéh@imowmode-
lu. Potom je vyuzivano formovani s aevanim. Stard s@ast nebocastény model je

umisen na formovaci desku a &ghovan. Po obraceni ramu se opatrgiizne tvarovana
delici plocha tak, aby byl odstram pisek branici vyjmuti modelu. Poté je forma dalesn
na obvyklym zgsobem.

Sablonovani

Pokud Ize vytvat tvar odlitku posuvem nebo rotaci obrysai&y, pouziva se pro kuso-
vou vyrobu forem Sablonovani. Sablonovani dsp@ modelovém z&eni, oviem ip
tomto zpisobu roste pracnost ve slév@riPodle pohybu Sablonylime Sablonovani na

rotani a rovinné.

Pt rotanim Sablonovani je do botky pevmasazenoieteno, na které je navken sta¥ci
krouzek a Sablona fevena deska s wgzanym tvarem odlitku). Vytweny tvar je proti

opofebeni oplechovan a Sablona je odgnposuvu zkosena asi 0 45°.

Pti rovinném Sablonovani se zhotovuji takové tvariitiod, které nejsou rotai. Sablony
se posouvaji po vodicich listach. Salsldktera obkréuje tvar odlitku seiké krasek.

Kombinaci formovani na model a Sablonovani je mazm@tovit i velmi naréné tvary
odlitku.

Strojni formovani

Strojni formovéni je vyuzivana@devsSim § sériové vyrok odlitka. Vyhodou tohoto typu

formovani je fakt, Ze figvaznatast namahavé prace je provad strojem, tzn., Ze Ize do-

s

sahnout wtSiho vykonu i p menSi kvalifikaci zarmdstnan@. Formy jsou také pewsi,

v

piesrEjSi a stejnordrngji upéchované. Nevyhodu strojniho formovani je fakt, Zkta 1ze
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e

formovat pouze jednodussi tvary odiitke dvou ramech, pro vytveni slozigjSich forem

je tedy pateba pouzit metodu nepravych jader.

Modely jsou rozdleny a kazda polovina je upesma na formovaci desce. Vyma formo-
vacich desek je obtizna, protéi gtrojnim formovani pracuji kil dva formovaci stroje

spolu (jeden stroj formuje horni a druhy spodnbpiiu), nebo stroje se &ma deskami.
Strojni formovéni je provamo pomoci Bkolika typa stroji. Témito stroji jsou:

- Lisovaci stroje

- Strasaci stroje

- Bezramové formovani

- Piskomety

- Foukaci a vselovaci stroje [4]
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5 SWOTANALYZA

SWOT analyza je typ strategické analyzy stavu firmgdnikuci organizace z hlediska
jejich silnych stranek (strengths), slabych stra(vetaknesses) fipezitosti (opportunities)
a ohrozeni (threats). Tato analyza poskytuje palykfgo formulaci rozvojovych séni a
aktivit, podnikovych strategii a strategickychicil

Analyza silnych a slabych stranek se Z&ufe predevsim na interni prastdi firmy, tedy
na vnitni faktory podnikani. #kladem vnitnich faktofi podnikani nize byt vykonnost a
motivace pracovnik efektivita proces, logistické systémy, a podo&inSilné a slabé
stranky jsou obvykle gfeny internim hodnoticim procesem nebo srovnavankongu-
renci. Silné a slabé stranky podniku jsou ty faktéteré tvdgi, nebo naopak snizuji vt

hodnotu firmy (aktiva, dovednosti, podnikové zdrajd.).

Naproti tomu hodnocenitfpezitosti a ohrozeni se zataje na externi prostdi firmy, kte-

ré podnik nerdiZe tak dobe kontrolovat a ovliitovat. RestoZze podnik nefize externi fak-
tory kontrolovat, niZze je alesp identifikovat pomoci vhodné analyzy konkurence; de
mografickych, ekonomickych, politickych, technickysocialnich, legislativnich a kultur-
nich faktofi paisobicich v okoli podniku. V praxi tioSWOT analyzu soubor pgebnych
externich i internich analyz podniku. Mezi extefaktory firmy sefadi napiklad zneéna

arokovych sazeb v ekonomice, faze hospskiEho cyklu a dalsi.

Velkou chybou je snaZit se o realizaci identifikoyeh ilezitosti bez eliminace ohrozeni

a slabych stranek.

Nékteré aspekty existence podniku nelzgguit do SWOT analyzyipdem, zalezi spiSe
na tom, zda fedstavuji pro firmu silnou stranku, slabou stranttiiezitost nebo hrozbu.
Pati mezi r¢ nagiklad vlastnicka struktura a jeji stabilita, pozicgednotlivychcastech
trhu, struktura a stabilita zadavditelakazel¢i zakazniki, mira flexibility, slozitost a €el-
nost organizéni struktury, celkova vyrobni kapacita firmyasovy pibéh vyroby, Urove
subdodavatelskychinnosti, technologicka arosiefinnosti, zfisob a pitbéh financovani

vyroby, personalni struktura firmy, odbornost acgmtosti zamstnand a dalSi. [16]

V nasledujici tabulce je zndzeémno rozdleni jednotlivych oblasti SWOT analyzy a také

piiklady z jednotlivychéasti analyzy.
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Tabulka 2 — Obecnd SWOT analyza [16]
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Zakladni faktory ovliviiujici silné stranky
podniku jsou napriklad:

Ptiklady slabych stranek podniku jsou:

« unikatni nebo jinak odliSné produkty
a sluzby,

» jedinecné know-how, good will, pa-
tenty, technologie, obchodni znacka,
reputace,

« vyrobni procesy a postupy poskytuji-
ci konkurenc¢ni vyhodu,

» nakladova vyhoda (vyplyvajici napri-
klad z efektivnich dodavatelskych
procest, just-in-time, apod.),

» specialni marketingové analyzy,

» exkluzivni ptistup k informacnim
zdrojim,

e umisténi podniku,

- financ¢ni sila a zdravi firmy,

» mirajeji diverzifikace ¢i naopak spe-
cializace.

Silné stranky se snazi podnik maximalizovat.

» nedostaténa diferenciace produkia
sluzeb v zavislosti na konkurenci,

« Spatna kvalita produkta sluzeb,

» vysoké naklady, nizka produktivita, ne
dostatend efektivita a vykonnost vyro-
by,

» slabéa reputace a obchodni &kea,

» neodpovidajici marketingova strategie
customer relationship management
(CRM),

» omezeny fistup k distribdnim kana-
lam.

Narozdil od silnych stranek podniku (pravidl
MAX), pro slabé stranky plati pravidiinima-
lizacejejich viivu (MINI).

[S)

Ptilezitosti je mozné definovat podle oboru
podnikani rizné, napriklad:

Nemére dalezitou slozkou SWOT analyzy
jsou hrozby podniku, které mohou zahrnovat
napriklad:

» rozvoj a vyuZziti novych trhi a mezi-
narodni expanze (Cina),

e rozvoj a vyuziti novych distribu¢nich
cest (internet),

» osloveni novych zakaznickych seg-
mentd,

e odstranéni mezinarodnich obchod-
nich bariér (napiiklad otevieni trhu v
Iraku),

»  vyvoj novych produkti a odvétvi
(iPod, MP3 prehravace),

» strategické aliance, ftize, akvizice,
joint venture, venture capital, strate-
gické partnerstvi,

» outsourcing podnikovych procest
(outsourcing ucetnictvi, lidskych
zdroju, atd.).

Stejné jako v pripadé silnych stranek podniku
se snazime prilezitosti maximalizovat tak,
aby nam prinasely co nejvice moznosti jak se
odlisit od konkurence.

« konkurence na trhu,

« zmenaci faze Zivotniho cyklu vyrobku,
sluzby nebo odstvi (mechanické po-
kladny jsou v dnesni démahrazeny
elekronickymi a proto se uz téiani
nevyrabi),

« cenové strategie a valky (riéidad od-
vétvi leteckych spoknosti),

« prichod konkurence na trh s novyet
Senim, produktem nebo sluzbou,

» regulace trhu (znarodni),

» trZzni bariéry (zavedeni cla, zvySeni de
ni).

Eliminuje-li firma sva ohrozeniteSi slabé stranky a kultivuje silné stranky, potmize

efektivre realizovat pilezitosti. Jiny postup fedstavuje rizika a Zgobuje nebezgé
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SWOT tabulka je velice dobrym nastrojem pro analyioych a slabych stranek podniku
a pilezitosti a ohrozeni, nicmérsestrojeni této tabulky je pouze prvnim krokenealiza-
ci SWOT analyzy. Druhym krokem je propojeni vSetyr casti a jejich formulace do
podnikovych aktivit &int. Prava a leva strana SWOT analyagto jdou proti sah) coz
vytvari problém pro rozhodovani managementu. Je nutngitzwu@la gizpiasobit podnik

vngjSim faktofim, nebo se snazit najit spéie prinik firemnich a externich faktor[16]
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6 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI ZPS, SLEVARNA, A.S.

Slévarna ZPS — Slévarna, a.s. vyrabi odlitky z LAGKG. Hmotnost odlitk z LLG se
pohybuje v rozmezi od 30 do 800 kg, odlitky z LK@jfrhmotnost od 30 do 3000 kg. Vy-
roba tekutého kovu probiha roztavenim zakladniheuke bezvyzdivkové horkairné
kuplovrg a naslednou Upravou ve dvou elektrickych nizkafegknich induknich pecich.
Modifikace LKG se provadi obdobrpomoci plgného profilu, respektive polévaci meto-
dou. [12]

Obrézek 4 - ZPS - SLEVARNA, a.s. [18]

6.1 Historie

Slévarna ve zlinském zavwo®a'a byla zalozena v roce 1923 a byla zalozenacetemn
vyroby odlitki obuvnickych straj. Pivodre Slo o nahradni dily pro dovazené stroje, poz-
dgji pro stroje konstruované ve vlastni konstrukeyeabiné ve vlastni vyrah S rozvojem
strojiren koncernu Ba bylo zapagbi rozvijet i slévarenskou vyrobu. Na¢patku 30. let

se slévarnaipsthovala ze svéhotpodniho mista dod&Sich prostor a v roce 1937 byla
ukoniena stavba nové slévarny. V tomto, na svou dobmivelodernim z&zeni, byly

vytvareny odlitky ze Sedé litiny, oceli a nezeleznych ko¥arove: s rostouci velikosti
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prostor slévaren a slévarenské vyroby sé&Sowala i vyrobni kapacita modelaren, ktera
zaji¥ovala vysokou operativnost vyroby, na kterou bydywkladen velky draz.

Koncem 30. let byly pro pte#bu metalurgické vyroby budovany labotatslouzici pro
kontrolu vyroby a také pro p@by vyvoje. UZ v tomto obdobiigd 2. s¥tovou valkou
vznikla kostra pracovniho tymu, jehoz cilem bylg&ani kvalitni vyroby a uplattni no-
vych technologii. Z vyznamnych odbortije nutno uvést zejména vyznamnéleskoslo-
venského slévarenského znalce, ktery byl autaraehy patent v oboru gesného liti na
vytavitelny model, dr. Ing. Josefa Do$kaV jeho tymu pracovali a po jeho odchodu na
jeho praci navazovalifpdnic¢eskoslovensti odbornici, nagstanislav Lorenc, Ing. Jaromir
Bakala a Ing. Miroslav HotiS Za (asti €chto pracovnik bylo zavedeno, vzdy
v predstihu ped ostatnimiceskoslovenskymi slévarnami, odlévani ocelovychtkilldo
forem z bentonitovych formovacich &sh na syrovo, fesné liti sklem vytvrzovanym GO
zavedeni vyroby litiny s nizkym Sc a obsahentistet pro hydraulické prvky, zavedeni
vyroby litin vhodnych pro povrchové kaleni, kalgm@menem, pozgi i induktivni kalenti,
véetre vlastnich navrh a vyroby kalicich stréj DalSi generace pracoviiikkteri byli ¢le-
ny vedoucich tym, se podileli na mnoha rozsahlych Gkolech (fikdgd zavedeni kontroly
tekutého kovu fed litim, zavedeni vyroby samotuhnoucich formovadogsi s vodnim
sklem vytvrzovanych ferochromovou struskou pro yraejdive jader a poziji forem,
vyroba jader ze samotuhnoucichésinvytvrzovanych tekutymi tvrdidly a stejna tectmol
gie pi vyuziti modelovych srisi u forem). Mnoho uvedenych technologii nebyloudios
piekonano a to i navzdory tomu, Ze slévarna bylaegtoyana od roku 1976 a je
Vv provozu jiz od roku 1982. Pouzité formovaci argd@d smési s vodnim sklem pé#tve
swté mezi neobvyklé. Mnoho technologii nebylo v dgvojelkeni pripravy owieno a byly
tudiz pouzity v rozporu s platnymi zasadami projgktmvani. Jejich pouZziti znamenalo

spojeni se zrimym rizikem pro pracovniky, kietyto technologie prosadili. [22]

ZPS-SLEVARNA, a.s je v sogasnosti jednou z nejmodejsich slévaren v Evrap Tato
slévarna vyrabi velmi slozité odlitky ze Sedé aneditiny pro obrabci, tv&eci, textilni,
papirenské a jiné stroje. Trvalou pozornost firrsawye technickému vyvoiji, a to je zakla-
dem vysokeé kvality vyrobk Technologie, ktera je ve slévarpouzivana, umaije vyra-
bét odlitky o velké pesnosti a vysoké uzitné hoddot o dokazuje skladba zakazhjlenz

jsou gredstaviteli evropské Sthy ve svych oborech.
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Vahové rozmezi vyramych odlitki je 30 - 8000 kg. Vyroba odlitkdo 2500 kg probiha
mechanizovanym linkovym #gobem coz je jediny zfisob, jak uspokojit maximum za-

kazniki v celé Sii poZzadovaného sortimentu.

V souwasné dobje pojem polotovar posunut do polohy minimaimubovaného odlitku. V
casgjSich gipadech je jim vSak jiz odlitek opracovany do konepodoby, fipraveny na
montaz. Tomu také odpovida modernizace vlastnilotyroktera probihd pomoci nahrazo-

vani konveginich strofi numerickyiizenymi stroji. [18]
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6.2 Organizaéni struktura

Reditel ZPS - Slévarna a.s.

Usek obnovy a
Ekonomicky Usek] Usek rozvoje a rozvoje Personalni

Fizeni jakosti technické oddéleni
zakladny

Technologie

,

= Tavirna o
uctarna

uad FOrmovna 1 Y\!r9bnl TR
uctarna Metalurgické

zkousky
uad FOrmovna 2
wa Ormovna 2

ual FOrmovna 3

=d Jaderna

Pfiprava
form. smési

= Modelarna

Sklad
modeld

JRizeni vyroby

Obrazek 5 - Organizai struktura [vlastni zpracovani]

Zasobovani
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Reditelem spoknosti ZPS — Slévarna, a.s. byl jmenovan Ing. StaniSola. Jeho vedeni
podléh& 7 odéeni. Mezi tato odéleni pati:

- Vyroba — toto oddeni ma na starosti dwblasti. Prvni oblasti je vyroba a druhou
je provoz slévarny. Odtkeni vyroby podléhaji jednotliva pracowStimenovi jde
o tavirnu, formovnu 1, 2, 2b, 3, jaderndippavnu formovacich sési, modelarnu,
sklad modsl atizeni vyroby.

- Ekonomicky usek — toto odbbni je také rozéleno na 2¢asti, a to na mzdovou
actarnu a vyrobni &arnu.

- Usek rozvoje &izeni jakosti — Usek je rozien na d¥ oblasti — oblast kontroly vy-
robniho procesu a oblast metalurgickych zkousSek.

- Usek obnovy a rozvoje technické zakladny — totosteid méa na starosti Udrzbu
strojniho zézeni a investice.

- Personalni oddeni —ieSi vSe spojené se z&tnanci.

- Technologie — zpracovéava technologické postupytwyadlitku.

- Zasobovani — zajisije nakup veskerych surovin.

Spol&nost ZPS — Slévarna, a.s. nema obchodnéledd Obchodntinnost za firmu pro-

vadi jeji dcéina spolénost ZPS — ZS, a.s. .

6.3 Technologie vyroby

Slévarna byla vybudovana pro vyrobu odlitibrakgcich strofi. Slo o vyrobu odlitk, je-
jichz sériovost se pohybovala v rozmezi od 10 k@@ ks/rok. [12]

Na nize uvedeném schématu slévarny Sedé litiny psowznazoréni zvyrazrna rektera
pracovisg, jejichZz popis je uveden v dalSich podkapitoldghédou barvou jsou oziana
pracovisé, na kterych je provaho susSeni, flprava a regenerace pisku. Fialové zvygéazn
ni ozn&uje pracovidt vyrobny jader. Déle je ve schématu mozné&wégrveré ozna&enou
formovnucislo 3, Zlu€¢ ozna&enou formovnuislo 2 a fialo¥é ozna&enou formovnigislo 1.
Modie je poté ozngen prostor tavirny. Modelarna ma pro svou praciragbnou vlastni

halu, stej& jako pracovist cidirny a obrobny. Qbtyto haly s halou slévarny sousedi.
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Obrazek 6 — Schéma haly slévarny [5]



UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky 40

6.3.1 Modelarna

Neopomenutelnou soésti slévarny je modelarna. V sagné dob je zde zardstnano 65
pracovniki, kteri vyraksji ¢ast novych modélpro poteby slévarny a také zajigji vSech-
ny operativni Upravy modeldle pozadavik zakaznika a dle pi@b vyroby slévarny. Po-
tteba novych modélv soasné dob daleko pesahla vyrobni moznosti modelarny, proto
neni kladen @raz na vyrobu novych model Tyto modely seasto zajiguji na zaklad
smluvniho vztahu v jinych modelarnachardz je tedy kladentpdevSim na operativnost
Uprav, které je nutné zajidvat na mist [32]

Obréazek 7 - Modelarna [18]

6.3.2 P¥ipravna pisku

Pisek se do slévarny dopravuje vagony se spodnistiydPo kontrole igs roSty je vysy-
pan do podzemnich zasobii& odtud je pasovou dopravoiemistn do betonovych sil,
ve kterych je skladovan. Zdhto sil je pisek pasovou dopravou dopravovan didrich
suStek SCH 5A o vykonu max. 10 t/hod. Vlastifigzava modelovych sési (promiseny
pisek s vodnim sklem) se provéigimi misti MK vyrobce Skoda Ostrov.
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Souasti pracovist je i mokra regenerace formovacichésin Z&izeni pro regeneraci za
mokra je vyrobeno podle vlastniho navrhu. Prin@&fo tregenerace je zaloZzen na otirce
smesi ve zviiteném stavu, a tato $sje dodavana po rozdrceni ve vibsran drtci. Vodni
hospodéstvi regener@niho zdizeni je v samostatném uzamém okruhu, kal je po usazeni
dodavan do centralniho kalového systému, ve ktgsém vsechny kaly ze slévarny zpra-
covany na tzv. kaolisu do formy pevného odpadu.eRett je po vysuseni &ppouzivan

do modelovych sisi. [42]

6.3.3 Jaderna

Jaderna je wena pro celou slévarnu. Tato jaderna je vybavésmaitZlabovymi misii
vlastni konstrukce. Do Zlabovych niisije dodavan pisek, vodni sklo sedem pipravena
smes dvou druli esterolu v takovém pasru, aby doSlo paicné rychlému vytvrzeni. Jadra
se po vytvrzeni v jaderniku a rozebrani jaderrd&si do vany s lihovym né&tem, nebo
podle technologického postupu dfpatatrem polévanim. Po vylieni nakru jsou jadra
umig’ovana do palet a dopravovana mimodaimyou dopravou do zakladiajednotlivych

formoven. [52]
6.3.4 Formovna

6.3.4.1 Formovna 1

Velikost formovaciho ramu: 1600 x 1250 x 400/40M
Vyrobni vykon: 8 forem/hod.
Hmotnost vyrabnych odlitka: 5—500 kg

Poloautomaticka linka odebira nosnodelové desky iz cyklu linky (opakovani), nebo
ze zaklad&e (novy model) podle pokynu vedoucich. Na modelodesku je automaticky
ulozen vyisteny ram. Poté je model zasypan pod Zlabovymdmisimodelovou ST sési

s vodnim sklem a forma je g pripéchovana. S taktofjpravenou vrstvou modelové
smesi je forma posunuta pod piskomet, kdézm byt dogchovana vyplova bentonitova
smes. Po opra¥ a nateni formy lihovym natrem se jednotlivé formyipmig’'uji na zakla-
daci usek tré&t Zde jsou za pomoci manipdldaho zdizeni zaloZena jadra. Taktdigra-
vené poloformy jsou pomoci skladaciho stroje slgzmformy. Tyto formy jsou nasledn
pievezeny na jednu zlicich trati. Po odliti a vyeblad jsou formy fesouvany

k vytloukacimu z&zeni, kde je odlitek zbaven gai na vibr@nim roStu. Pomoci manipu-
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latoru je odlitek, ktery je zbaven vtokové soustavyyfuki, ukladan na z&sna tryskaci
kola.

6.3.4.2 Formovna 2

Velikost formovacich rafndo max. velikosti: 2500 x 2500 mm(vyskizné)
Hmotnost odlévanych odlitk od 250 do 2500 kg

Technologie vyroby forem je totoZzna s vyrobou verfovre 1, @i rozebirani formy aie-
sunu na jednotlivé trati je pouze rozdil v Urovreéahanizace, zakladani jader probiha za

pomoci j¢abu a skladani formy &p pomoci jéabu.

6.3.4.3 Formovna 3

Velikost formovaciho raAmu az do rozm: 5m
Max.délka odlitk: 4300 mm
Max. hmotnost: 8t

Postup vyroby je shodny s postupem tedphozich formovnach. Formovi@lo 3 je nej-
t¢ZSi formovnou v podniku, kterd je vybavena pro Wradlitki s hmotnosti do 10 000
kg. Odlitky zmirgné v této praci jsou vyrobeny pgana této formové. Ta je vybavena
jednim rychlomisiem s hodinovou vyrobni kapacitou 40 000 kg STEssnDale jsou
zde d¥ dvojice mostovych a konzolovychi@i, které slouzi k veSkeré manipulaci
s formami a jejich dily i k vlastnimu odlévani. téké vybavena regalovym zaklgeéan
jader a pevazecim vozem, slouzicim k upémhmodelu a transportu poloforem k mistu

pInéni formovaci srsi. [62]
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6.3.4.4 Piehled struktury vyroby jednotlivych formoven

Pocet vyrobenych forem v %

M Formovnal ®Formovna2+2b ®Formovna3

5%

Graf 1-Patet forem v 9 [vlastni zpracovani]

Pro gredstavu o podilu jednotlivych formoven na celkoyéol jsou niZze uvedeny gra
s charakteristikami vyroby na jednotlivych formovna

Prumérna hmotnost odlitku

3000

2500

2000

1500

1000

500

Formovna 1 Formovna 2 + 2b Formovna 3

Graf 2 — Pimérna hmotnost odlitk [vlastni zpracovani]

Na vySe uvedeném grafu je mozné&jde piimérna hmotnost odlitku je nejtSi nafor-
movre ¢. 3, coZ bylo patrné uz charakteristik, ovSem rozdil mezi formovnou a for-

movnoucislo 2 je velmi vyrazn
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Pocet odlitku
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Formovna 1 Formovna 2 Formovna 3
+2b

m Pocet odlitkd

Graf 3 —Pczet odlitka [vlastni zpracovani]

Na grafué¢. 3 je znazordén paiet vyrobenych forem na jednotlivych formovnach.zde
patrné, Ze nejvice vyrobenych foretfipada na formovnu, na které jsou vy¥ap nejleli
odlitky, tedy formovnas. 1. Tato formovnae na produkci forem podili dlerafu 67 %.
Nejnizsi podil m&ormovne ¢. 3, ovSem ta ma, jak uz vimegjvyssi pimérnou hmotnos
odlitku, coz je 2752 kg

Pocet odlitych kusu

mFormovnal ®WFormovna2 ®Formovna3

2%

Graf 4 —Pczet odlitych kud v % [vlastni zpracovani]
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Jak ntizeme vyist zgrafu¢. 3 iz grafué. 4 pocet odlitki vzniklych na jednotlivych é-
varnach zachovava stejnéradi formoven jako vSechnyrgureslé Udaje. NejtSi paet
odlitka vzniklo na 1formovrg, a to i diky nejvySsi gimérné hodnat séricvosti. Je ovsem
zajimaveé, Ze rabulky je mozné Wist, Ze nejvySSi sériovostehnv roce 200 odlitek odlé-

vany z brmy vyrobené nformovrg 2.

Seriovost
Formovna3 ™ Formovna2+2b ®Formovnal
1
1
Sériovost min 1
Sériovost max 658
539
Ve

Graf 5 —Sériovos [vlastni zpracovani]

Pro gehlednost uvadimekteré Gdaje jestv tabulces. 3.

Tabulka 3 Prehled vytizenosti jednotlivych formovewlgstni zpracovar

Formovna Pocet odlit- | Sériovost max | Sériovost Priimérna sério-

ka min vost
Formovna 1 14100 539 1 25,27
Formovna 2 +2b 3275 658 1 16,71
Formovna 3 340 32 1 5,4

6.3.4.5 SWOT analyzdormovny

Vyroba jednorazovych piskovych forem je velmi sfiekou ¢asti vyrobniho proces
Praw na tutoc¢ast jsem se ve své praci z#ita, proto jsem se rozhodla gldt SWOT aa-
lyzu formoven. Vnékterych oblastech se taanalyza dotyka i analyzy celé firn

Tabulka 4 — SWOT analyzalpstni zpracovar

Silné stranky Slabé stranky

tradice zaméreni technologie na odlitky pro strojirenstvi
navaznost na strojni vyrobu v arealu Nizka adresnost nakladl na vyrobek

nizka zadluZenost
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moderni vybaveni pracovist

vyroba forem i pro velmi sloZité odlitky

Prilezitosti Hrozby
zlepseni systému sledovani nakladd kolisani ménovych kurzd
Dodavky do novych oborl pretrvavani hospodarské recese

Vysoky podil dominantnich dodavatelt

Z vySe uvedené analyzy je mozn&iey jak celkové problémy spdleosti, které se vsemi
jejimi vyrobnimi oblastmi souvisi, tak i Udaje koéini @gimo pro formovnu. Mezi silné
stranky pat predevsim zadluzenost sp&testi, ktera je velmi nizka. Jako dalSi vyznamné
silné strdnky bych uvedlalgdevsim dlouhou vyrobni tradici, moderni vybaveicpvi§’

a moznost vyroby forem i pro velmi slozité a rdm® odlitky. DalSi silnou strankou je fakt,
Ze ve stejném arealu je ungish i strojirenska vyroba.ifezitosti je pedevsim zlepSeni
systému sledovani nakladprotoze tento krok by mohl vést i k samotnémuesmii nakla-
du. DalSi moZnosti je také dodavani do novych oblgsiff. energetické), coz by bylo
velmi prinosné, obzvlaSv sowasné dob ekonomickeé krize. Toto je jedna z hlavnich hro-
zeb, které spotmosti a i formovg jako takoveé vznikaji. V s@asné situaci je mnozstvi
zakézek nizsi, nez je vyrobni kapacita. DalSim &mokktery by vyrobni kapacitu mohl
ovlivnit, je kolisani minovych kur#, protoZe spolnost ma také zahrami odiEratele.

Mezi slabé stranky pétzamneieni technologie na strojirenskou oblast a takéanatkes-

nost naklad na vyrobek.

Z provedené SWOT analyzy vyplyva, Zze mezi a&§vproblémy spolkaosti, gedevsim
vyrobniho oddleni formovna, pdt sowasny systém sledovani nakiadtery je neadresny
a jehoz zlepSeni by mohlo pomoci snizeni nakld@to snizeni by mohlo naslegdnést ke
shizeni cen vyrohk zvySeni konkurenceschopnosti a mohlo by pomdep&imu peko-

nani sodasné hospodséké recese.

Na zéklad tohoto zjiS¢ni jsem se rozhodla provést analyzuésmmého systému stanovo-

vani naklad.

6.3.5 Tavirna

Tavirna je vybavena bezvyzdivkovou hor&tmmou kuplovnou o vykonu 10 t/hod., dodané
firmou GHW. V tavirg jsou také d¥ nizkofrekverni pece o obsahu kelimku 6 t, dodané
ZEZ Praha. Samotny tekuty kov je odlévan z kuploungterial je upravovan zavedenim

piisady FeSi do panve, ostatni materialy jsou uprangw indukni peci na zaklatche-
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mického sloZeni jvodniho kovu. Tvarna litina se tavi v indulich pecich ze studené
vsazky, modifikace je provéda grelévaci metodou v panvi. Ke kontrole tekutého kegu
vyuZziva spektralni analyza. Tavirna je s analytickyracovi®&m propojena jednak pneu-
matickou poStou, ale i dalnopisem. Poté se korjgojgfed odlévanim sklon litiny
k zékalce na klinovych zkouskach. Ke kontrole vitfofe vyuzivano nsteni tvrdosti HB
POLDI kladivkem EMCO — TESTEM, zkousSka pevnosiinjtze vzorku bd’ ve forme

klasické trhaci tye, nebo stahovanim mezi kliny. [72]

Obrézek 8 - Odlévani litiny[18]

6.3.6 Cidirna
Pracovist je rozdleno na gkolik ¢asti, a to na:

- Pracovist hrubéhocisteéni odlitki — pracuji zde dva tryska. Prvni je pichozi
tryska firmy GF sectyfmi metacimi koly, vykon 200 kg tryskaciho phi@stku na
kolo za minutu, dotryskavani v koif@s hadicovou tryskou, z& 6000 kg. Trys-
kat pracuje se zagy, na nichz mohou byt umésty bud” odlitky formovny 1, nebo
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individualns zawSené odlitky formovny 2. Pr&zké odlitky je pouzivan tryskase
zdvihacim z#&izenim o nosnosti 20t.

Pracovis¢ brouSeni odliti - brouSeni je prova&mo v brousicich kabinach. Na pra-
covisti brouseni je umigto Sest kabin pro brouSeni velkych odlitk deset praco-
vist' s kabinou, ktera je vhodna pro mensi odlitky. Kghjsou odsavanériyodem
cerstvého vzduchu, maiji izolaci proti bhosti a také samostatné édeni. Sodas-

ti tohoto pracovistje i svaovna, ve které jsou provéay opravy zavarem.

Pt odstraiovani pnuti se odlitky Zihaji duv elektrické komorové peci o rozm
rech 5000 x 2500 x 1200 mm, nebo v plynové pearsdtou o rozrérech 6000 x
4000 x 2500 mm. V prostoru pece bylynbyt minimalni rozdily teplot, aby bylo
mozné dosahnout maximalniho odstrarpnuti. Po Zihani jsou odlitky opracovany
prichozim tryskdem, kde jsou odlitky zbaveny ky&hiki a po otryskani jsou

ihned barveny podle poZzaddvkakaznika. [82]

6.3.7 Obrobna

Jednou ze s@asti slévarny je i obrobna, kteréivie slouzila pracast&né opracovani dil

pro vlastni podnik. V saiasnosti je obrobna vyuZivana ptfasténé (u menstasti pro

apIné) opracovani odlitkpro zédkazniky. Obrobna je vybavena nasledujicibnal@gcimi
stroji: [92]

Hoblovka — 1 ks
Portalka — 3 ks
Horizontka — 1 ks
WH 13 -1 ks
WHN - 13C - 1 ks
Frézka — 1 ks
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Obréazek 9 — Obrobna [18]

6.3.8 Schéma olghu forem

Na nize uvedeném obrazku je jednoduSe grafickyamn&zo postaveni formovny v ramci
celého procesu vyroby odlitku. Je zde také mozmdmyat olsh nekterych pouzivanych

materiat.
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7 SOUCASNA SITUACE VE SLEDOVANI NAKLAD U

Slévarenska forma je specificka v tom, Ze s&éagfiuje technologického procesu, ovsem
neni sodastifinalniho vyrobku. Zpravidla je forma chapana jgkdnorazovy fpipravek
zuzitkovany odlitim kovu a po ochlazeni na techgaky potebnou teplotu je odlitek

uvolrén z formy k dalSimu zpracovani.

K této ¢asti technologického procesu nalezi i pozadavkieohnologické vlastnosti formy
(nag. tuhost, tepelna kapacita, odolnost proti erodi)atPouzita formovaci s¥s, ktera
zastava po vyjmuti odlitk z formy, se mMze po technologické Upraast&né pouzit na
vyrobu nové formy. Z daného popisu tedy plyne, ddady na vyrobu formydetrg vSech
spotebovanych material(formovaci smisi, vyztuh, podprek, chladitek, nétd) vstupu;ji
do néklad na odlitek jako jednotny celek. U valnéts$iny slévaren je vyroba jader a poté
forem sowdsti technologického postupu vyroby odlitku. Matkwé naklady na vyrobu

jader a forem jsou tedy z&bvany jako rezijni material.

Do nakladi na odlitek vstupuje zprastdkovar ve forme rezijni girdzky na jednicovy
vykon pracovnill - jadrae a formfe. Je otazkou, zda by nebylo vhodné pouZivesmmou
kalkulaci vedouci ke stanovenigsnych naklall na vyrobu forem a jader. Uravesledo-
vani néklad na formu k jednotlivym odlitkm je odvozena od nakladna pouzivanou

formovacici jadrovou snis a pgtem kusu vyraénych odlitka. [9]

V sowasnosti jsou naklady na vyrobu formy stanovovanmngo girazkove kalkulace.
Z&kladem této firazkové kalkulace je mzda foriei ktera je nasobena procentefingiky
rezijnich naklad. Mzda formfe tedy uéuje pracnost aifrdzka je stanovena podilem re-
Zijnich naklad na jednicové mazdformite. Tento postup kalkulace j&4my ve \&tSing

slévaren.
PrirdZku v procentech vyg@tame pomoci nasledujiciho vztahu :
vn - j.mzda = 18 663 - 175 = 18 488

(18 488 /175)*100 = 10 564,5 %
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Tabulka 5 — Vypoet naklad na vyrobu formy firdZkovou metodou [vlastni

zpracovani]

koeficient | pfirazka v Sloup Zakladna

% jednicova VN jednicovd mzda VN
mzda

Jadrar 105,6 10 564,50 63,01 6719 332,72 35
481
Formif 105,6 10 564,50 112 11944 470,42 50
166
Celkem - - 175,01 18 803,14 85
663 647

7.1 Nevyhody sodasného systému

Systém piraZzkove kalkulace je v tomtaipact sice jednoduchym, avSak velmi giepnym
feSenim. Takto potané kalkulace mohou byt velmi rfepné, protoze jednicova mzda je
nasobena velmi vysokyriislem girazkovych rezijnich naklad do kterych je zahrnut

velky objem rozdilnych naklaig & uz jde o naklady na formovaci &m nebo o naklady

na plat j@abnika a energii pt#bnou k provozu jébu.

Je poteba si u¢domit, Ze pi tomto zmisobu kalkulace nakld@adna formu je také velmi

zavaznym problémem fakt, Ze naklady na formu jsathou naklado¥ nejnarénéjsi fazi
vyroby odlitku a vyrazé se tedy promitaji do prodejni ceny. Je tedy mozeéaklady na
formu jednoho odlitku plati zdkaznik kupujici vyedbozcela odliSny. Bylo by tedy vhodné
overit vypovedni hodnotu této metody a pokusit se stanokesgjSi ndklady na formu v

podrobrjSim ¢lenéni.
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8 STANOVENI NAKLAD U NAVYROBU FORMY

Pro podrobné stanoveni nakliada vyrobu formy je nezbytné zvtaanalyzovat vSechny
¢innosti a s nimi spojené dilnaklady, které s vyrobou formy souvisi. Nakladymozné
rozc&lit na ndklady na material (formovaci &m chladitka, vyztuhy, n&bveé hmoty atd.),
na naklady na mzdy (forid, jeiabnika, jadrie, pomocnika, zaklade) a naklady na ener-
gii (elektricka energie, stteny vzduch, nafta atd.) Tyto naklady bylynbyt pritazeny

piimo konkrétnim vyrobnim fazim a operacim.

Na zaklad tohoto Usudku jsem u dvou vybranych odiitsiedovala cely fibéh vyroby
formy. BEéhem tohoto sledovani jsem byl&tpmna na pracovisti ar@sré jsem evidovala
casy, po které jednotlivi pracovnici prowéidoracovni ukony. Také jsem evidovalasy,
po které byly pouzivany stroje (napefaby, pneumatickagehovadla) a v neposledidce
byla nutna pesna evidence pouZzitého materidlu. Nasledoval vywejodiky stanoveni
néklad, skér informaci ugujicich nakladovéerpani a nasledrsamotny vypdet naklad.

8.1 Vyvoj metodiky stanoveni nakladi na vyrobu formy

V Gvodu vyvoje metodiky stanoveni nakiada vyrobu formy vznikla pé¢ba tuto vyrob-

ni fazi gresre ohrantit.

K pfesnému ufeni byla pouzita metoda neudplnych variabilnich adkl Tato metoda
umoziuje vyjmout sledovany proces z celku aclatl nezavislou kalkulaci naklad
S pouzitim co mozna nejvhogaiho postupu. Spojeni s okolim t¥@ri vyuziti této meto-
dy jednotkové ceny primarnich nakiafkelektricka energie, zemni plyn).

Jako prvni pracovni operace byla zvoletigogava pracovni desky pro undist modelu.
Tato Fiprava prakticky ve vSechripadech z&ina a@isténim jeji plochy, a to r&né, ¢i stla-
¢enym vzduchem. Konec vyrobni formy byl definovakojaransport hotové formy na lici
pole, a to i navzdory skuteosti, Zefada riné pripravovanych forem se lije na mige-

jich formovani.

V prvni fazi je nutné fesreé stanovit operace, kter&hem vyroby formy probihajiPo de-
tailnim popisu vSech provéaych operaci nasledovala datést. Toutocasti bylo zjiSEni
a stanoveni informaci, kterécufi nakladovécerpani. [8] V dalSich bodech bych rada

upresnila napla jednotlivych kroki.
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8.1.1 KROK 1 — detailni popis provadénych operaci

Pro vytvaeni detailniho popisu veskerych prowagich operaci vyroby formy bylo neje
ve nutné formalé rozctlit veSkeré operace provéae @i vyrobé formy do jednotlivych
pracovnich fazi. Nasledovalo rozpracovanéidd cleni €chto jednotlivych pracovnich
fazi.

Bylo vybrano sedm pracovnich fazi vyroby formy. @yéze zahrnuji jak «ini, tak strojni

zpasob vyroby formy. Pojmenované pracovni faze bylgadeny velkymi pismeny abece-
dy. [8]
Pracovni faze: A —ifiprava modelu k formovani.

B — Vyroba spodni poloformy.

C — Vyroba horni poloformy.

D — Slozeni formy.

E — Resun formy na lici pole.

F — Vyroba jader.

G — Vyroba pomocnych dil

Schéma posuzovanych pracovnich fazi je zn&porna nasledujicim obrazku.
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A

Priprava modelu k formovani

, .

E C
Viroba spodni paloformy Viroba homi polefommy

| |

F
h J Vyroba jader
D

Slozeni formy

G

Viroba pomocnych dila

4
E

Pfesun fonmy na lict pole

1 ruéni a strojni formovant

ruéni formovani
Obrazek 11 - Schéma posuzovanych pracovnich fazi [8

NizZe je uveden popis jednotlivych fazi vyroby, gtiomo na vyrok formovaciho ramu pro
odlitek Sloupu. Jednotlivé operace jsou podeobozepsany i s jednotlivymi Gdaji
v pifloze¢. 1. Udaje byly narteny na formov &. 3 slévarny.

Faze A — Riprava modelu k formovani

Tato faze zahrnujetfpdevsim vyskladimi modelu, jeho @steni a dale také transport
modelu, volnych¢asti modelu, vtokové soustavy, nalitkchladitek, ocelovych vyztuh a

rami na formovaci plochu.
Faze B — Vyroba spodni poloformy

Tato ¢ast vyroby formy zahrnuje mnoho fazi. Model je megpumisén na @isSténou
formovaci plochu. Tato operace je pro#da pomoci mostového fgbou za asistence
formite. Poté umisti formipomoci j@éabu ram spodni formy. Nasletlmatina plréni ramu
formovaci snisi, je mozné vlozit vyztuhy a zarave timto krokem probiha také hain
smesi, a to bd rucné nebo stroj, a vkladani vyztuh. Po zhuimi formiti sefiznou
piebyt&nou formovaci si#s a za pomoci jdbu gevezou spodni poloformu na lici pole,
kde dochazi k vytvrzeni formovaci & Po vytvrzeni sisi je rdm za pomoci fabu
oto¢en a formif vyjme model ¢etré volnychcasti. Formi provede 6iSténi licovych ploch
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pomoci stléeného vzduchu a odstrani z dutin veskery volnykpiNa za¥r opati formir

spodni poloformu penetfaim natrem.
Faze C — Vyroba horni poloformy

| tato faze z&na umistnim modelu vrchni poloformy na plochiepéazeciho vozu a na-
slednym umisinim formovaciho ramu. Poté forfrihstaluje vtokovou soustavu a modely
vyfukt. Je provedeno ptni a zhutgni formovaci srési. Zhutréna snés je zpeviina po-
moci ocelovych vyztuh a z vrSku je odstiaa fFebyte&na formovaci sks. Formf prove-

de vyjmuti vtokovych &t a poté spokn¢ s natracem pgevezou formu na lici pole
k vytvrzeni. Po vytvrzeni prébne ogt obraceni ramu, po kterém je provedeno vyjmuti
modelu a volnychiasti. Je odstr&n volny pisek a v této fazi jsou provedenyppdné
opravy. Po fipadném provedeni Uprav sk opati poloformu penetinim natrem a

horni poloforma se otb.
Faze D — SloZeni formy

V této fazi je prvni operaci transport spodku poirjeiabu na lici pole. Formipomoci
stlateného vzduchu odstrani volny pisek a jsou zabrémsapraveny znamky jader a na-
sledré jsou jadra zaloZzena. Poté provede skiad@aozeni jader do spodni poloformy a
ulozi €snici material dodici roviny. Nasleds je pomoci jégdbu provedeno slozeni obou
poloforem a jsou umi&ty spojovaci prvky rdmu. Poté je provedeno konfrohzebrani
formy pred sloZenim. Toto kontrolni rozebrani je prayrémiza pomoci jgbu a z dutin je
opet odstragn volny pisek. Na&ra¢ pomoci jéabu provede instalaci vyhrazené vtokove

jamky.

E — Presun formy na lici pole

Presun formy na lici pole probihal v tomt&igmd béhem redchozich krok.
F — Vyroba jader

Jadrd pomoci je¢abu gemisti jaderniky do pracovniho prostoru gegdiormovaci sisi a
poté pomoci stieeného vzduchu odstrani distoty z dutin jadernik Nasled® jsou za
pomoci jgahl sloZzeny rozebiratelné dily jaderniku a do dutisguj zaloZzeny ocelové

litinové vyztuhy a dutiny jsou vysypany formovaoinéi. Tato smis je zhutdna pomoci
pneumatickych gchovaek. Po vytvrzeni formovaci sisi provedou jadia rozebrani ja-
derniki a vyjmuti jader. Z povrchu se odstrani volny pisglédra jsou za pomociifbu
piepravena k nantaci var, kde jsou jadra nandenaci natena penetimim na&rem.
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Poté jsou jadra z&Bena a nét je kuili vysuSeni zapalen. Nasletljsou jadra za pomoci
jetabu uloZzena na transportni palety. Tyto palety jsduezeny na formovnu, kde jsou

k dispozici zaklad&im.
G — Vyroba pomocnych diti

Do této faze se zapiava vyroba prodluzovaciho toku a vyroba vyhrazdn&ové jamky,

ovSem v nasemifpadt neprokhla ani jedna zéthto pracovnich operaci.

Ve spolenosti ZPS — SLEVARNA, a.s. se sledovaly 2 odlitkyoaSloup o hmotnosti 1
580 kg a zZakladna o hmotnosti 9 030 kg. [8]U posarngch odlitki se jednot& shrnuly
v tabulkach vybrané udaje. Tyto tabulky jsou uvedehdy v Gvodu popisu jednotlivych
odlitka.

tabulka 6 - Popis odlitku[8]

Jednotky Prvni odlitek
1 2 3
Nazev odlitku [-] Sloup
Nazev materialu pouzitého na odlitek [-] LLG
Jakost materialu pouzitého na odlitek [] EN-GJL-250
Obkladova formovaci smés pojivovy systém [-] Geopol-ester
pouzité ostfivo [-] SiO, Sajdlikové Hu-
mence
Modelova formovaci smés pojivovy systém [-] -
pouZzité ostfivo [-] -
Vyplfiova formovaci smés pojivovy systém [-] -
pouzité ostfivo [-] -
Typ formovani (ruéni, strojni) [-] Ruéni
Planova surova hmotnost odlitku [ka] 1580
Rozmeér formovaciho ramu [mm] 3000x1000x800/800
Pocet jader [ks] 7
Objem jadra [ 2
Typ formovaci smési na jadra [-] STE
Pocet pouzivanych chladitek [ks] -
DalSi skuteénosti dllezité pro charakteristiku pFipravy 1model /forma
formy

8.1.2 KROK 2 - vy¢et informaci, které uréuji nakladove ¢erpani

K nakladovému ohodnoceni vyroby slévarenské formgha pouzita metoda neuplnych
variabilnich naklad. To znamend, Ze do posuzovanych nakigdu zahrnovany pouze ty

naklady, které mohou pracovnidigilusného vyrobniho igdiska pimo ovlivnit. Do na-
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kladi nejsou zahrnovany naklady, které maji konstarttarakter nap naklady finagini,
obchodni atd. [8]

Stanoveni nakladbylo diky detailnimu sledovani mozné velmi exgkéndo kalkulace
byly zahrnuty pouze néklady, které Sly dané foqpresre a jednoznéné priradit. Nezo-
hlediovaly se nafiklad naklady na prostoje a nezohiedalo se, Ze je zarokgracovano

na vice forméch.

Vstupni data byla t@itdéna podle vySe uvedenych fazi a kazda tato fazerbylkdlena na
naklady mzdové, materialove i energeticke, a toywzgodrobnéntlenéni na jednotlivé
strojeci pracovniky. Data byla ihned po 2Zfeni zpracovavana a evidovana pomoci vypo-
¢etni techniky, konkréthpomoci tabulkového kalkulatoru EXCELU.

V tabulce 3 je pehled naklafl na energie, v tabulce 4 mzdové sazby a v tabutzny za

material. Tyto sazby a ceny jsou vyuZity v celécpra

tabulka 7 - cena pomocného energii [8]

Polozky Ceny Jednotky
stla¢eny vzduch 60h K&/m®
elektricka energie 0,05 K&/KkWh
nafta Ké/l
zemni plyn KE/Nm3
smésny plyn KE&/Nm3
propan butan KE&/Nm3
CO, KE&/Nm3

tabulka 8 - sazby pracovrifvlastni zpracovani]

Pracovnici Sazba Jednotky
formif 162 K&/min
jefabnik 128,25 K&/min
natérac 175,5 K&/min
skladac 209,25 K&/min

tabulka 9 - cena materialu [vlastni zpracovani]

formovaci smés 845 | K&/t

Grazir 45,62 | KE/Kg
Grapex(grapex+lih) 36,73 | K¢l
Gralep 41,4 | K&/1,25 Kg
Srdry-pram. - 10 5,08 | K&/m
SAdry-pram. - 12 7,37 | K&m
Vzduch-¢isténi(6mm) 1,5 | K&/min
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Vzduch- 6,5 | K&/min
péchovani(13mm)

8.2 Priklad vypo¢tu vybranych nakladovych polozek

Priklad vypaitu vybranych nakladovych poloZek je podstatnym giréé pochopeni systé-
mu vypaita NVN vyroby formy. NiZe uvedenyifklad je pouze ukazkou celkového vy-

poctu naklad na jednu fazi vyroby forem, konkrétna vyrobu horni poloformy. [8]
a) Materialové naklady
Pro vypa@et se pouziva nasledujici vztah. [8]

Nm = (c + ¢)*m

Kde: Nm  néklady na material ¢Korma)
c cena materialu (¥kg), cena 1kg formovaci sisi je
0,845 K/kg

o doprava materialu (¥kg)

m mnoZstvi materialu (kg/forma), na tuto formu bylo

poteba 5335 kg formovaci s

k ¢astce za formovaci sm picteme sumu odpovidajici spo-

ttebovanému penetmimu nakru
Nm=[(0,845+0)*5335]+367,3=4 875,3&K
b) Zpracovaci naklady
b.1 Osobni naklady
Pro vyp@et se pouziva nasledujici vztah. [8]
On = (dpf*sf) + (dpj*sj) + (dpp*sp)
Kde: Qu  osobni naklady (K/forma)
dpf  doba prace forité (min/forma)
sf sazba fornié (K¢/min)
dpj doba prace jabnika (min/forma)

Sj sazba j@bnika (min/forma)
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dpp doba prace pomocnika (min/forma)
sp sazba pomocnika inin)
On=(94,5 *2,70)+(14,005*2,14)=285,1 2K
b.2 Naklady na elektrickou energii
Pro vyp@et se pouziva nasledujici vztah. [8]
Ee = p*k* d, *ce
Kde: & naklady na elektrickou energii {Korma)
p pikon jerdbu (kW), gikon jetabu ma hodnotu 104 kW

k koeficient = pondr skut&ného gikonu ke Stitkovémuifko-
nu,koeficient byl stanoven souhgnpro vSechny slévarny na
0,3

dp doba provozierabu (min), jeéab byl v provozu 14,005 min

Ce cena elektrické energie ¢,kWmin), cena byla stanovena na
0,05 K&/kWmin

Es=104*0,3*14,005*0,05=21,85 K
b.3 Naklady na CG

Pro vypa@et se pouziva nasledujici vztah. [8]

P = %02 G
Kde: P naklady na CQ K¢/forma), (KE/jadro)
Sco2 potieba CQ ( kg/forma), (kg/jadro), v tomtoifpact nebyl
CO, pouzit
G cena CQ(K¢/kg)
P=0*0=0

b.4 Naklady na stla&eny vzduch
Vypocet se provadi obdobnym igobem jako vyp&et naklad na spatebu CQ.
Sv=6,25*0,6=3,75 K

b.5 Naklady na naftu
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Naklady na naftu nebyly zaznamenany
b.6 Celkem zpracovani naklaé
Pro vypa@et se pouziva nasledujici vztah. [8]
Czn=0n+E+P+3+N+0O
Kde: Czn celkem zpracovavaci naklady/fkirma)
On  osobni naklady @forma)
Ee naklady na elektrickou energii {Korma)
P naklady na CgK¢/forma)
S naklady na stkgeny vzduch (K/forma)
N naklady na sptgbovanou naftu (&forma)
O naklady na opravy @forma)
Czn=285,12+27,85+3,75=316,72 K
c) Celkem NVN
Vypocet se provadi podle znamého vztahu. [8]
Cnvn = My + Czn
Kde: Gwn  celkem nedplné vlastni nakladyqformu)

My  materialové naklady (forma), dle pedchozich vypéta
¢ini 4508,75

Czn celkem zpracovaci naklady §forma), celkova hodnota je
316,72 K

Cnwn=4575,38+316,72=5186,10K

Takto je mozné postupovat u vSeckidih fazi vyroby. Poté je nutné jednotlivécdivy-

sledky séist a je mozné stanovit nedplné variabilni nakladyormu jako celek.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 62

9 VYZNAM VYSLEDK U MERENI

Po neienich, ktera prahla v ZPS — SLEVARN, a.s., probhla obdobnéa rteni pomoci
stejné metody na dalSich 5 slévarnadbegké republice. [8] Diky porovnani vyslédje
mozZné o¥iit spravnost provedeni a z porovnani je také madmédit a ugesnit, véem

konkrétreé bylo mgteni ginosné.

Zavislost neuplnych nakadd formy na
materialovych nakladech

60000 y = 1,1075x + 210,03
R?=0,9989

50000 /

£
= 40000 /
£
Q0
X
2
£ 30000 ////),;9,
2
0
3
= 20000
(]
()

10000

0
0 10000 20000 30000 40000 50000 60000

Materialové naklady Ké/forma

Graf 6 — Zavislost neuplnych nakiafbormy na materialovych nakladech [vlastni
zpracovani]
Na grafuc¢. 6 je znazorén celkovy pa@et odlitki méienych na vSech slévarnach. Celkem
bylo provedeno 30 #teni u 20 odlitk, nékteré odlitky byly ngteny opakova# Cervers
oznaené odlitky znazaiuiji odlitky métené ve spolmosti ZPS — SLEVARNA, a.s.

Jak mizeme vidt na grafue. 6, existuje linearni zavislost neuplnych viastni@kladi na
materialovych nakladech. Tato zavislost plati beedu bez ohledu na typ formovaci

smesi a zgisob vyroby formy (strojni, &ni). [viz tabulka v piloze 1]
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Zavislost mérnych NVN formy na mérnych
materidlovych nakladech
3 y=1,1383x +0,8113
R2=0,9703 ’ 2
w 30
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§
Z 25
2 *
‘E 20
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~qE) ’ ’
g . Sl
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rnérné materialové naklady Ké/Kg

Graf 7 - Zavislost rnych NVN formy na mirnych materidlovych nakladech
[vlastni zpracovani]

Obdobna zavislost jako u grafu 6 plati také u grafé. 7. Ztoho vypliva, Ze linearni
zavislost Astava zachovana takéipvztdhnuti na rné néklady (naklady na formu /
hmotnost odlitku, [K/kg]).

Z tabulky umisiné v giloze ¢. 2 je také mozné ¥yst, Ze materidlové naklady maji na
celkovych nékladech nejvyznagéi podil. Tento podil se pohybuje od 54,73% do
92,03%. V podminkach ZPS — SLEVARNY, a.s.ifvmateriadlové naklady u zéakladny

92,03% a u sloupu 91,91% neuplnych vlastnich néklad
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Celkové NVN vs. hmotnost odlitku
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Graf 8 — Hmotnost odlitku vs.celkové NVN nakladyalstni zpracovani]

Na grafuc. 8 je znazorén fakt, Ze z hmotnosti odlitku se nedaji odvodirmé NVN na
vyrobu formy a vyplyva z¢ vyznam vyuziti formovaciho ramu (hmotnost formova

M sy

smesi/ hmotnost odlitku)Cim vy38i vyuZiti prostoru formy, tim nizsiémé naklady.

r V4 [-]
Vztah NVN a mzdovych nakladu
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Graf 9 — Vztah NVN a mzdovych nakiafvlastni zpracovani]
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Z grafu¢. 9 Ize vyist trend @stu NVN s fistem néklafl na vyrobu formy. Ze srovnani
koeficienti determinacevyplyva podstaté vyznamejSi vazba NVN na materialové na-
klady. Tato vazba je vyznarmg8i nez vazba na mzdové naklady. Tato skuiet potvrzuje

vychozi gedpoklady o ¥tSim vyznamu materialovych nakiad
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10 DOPORUCENI

1. V souvislosti s vazbou na@yodni systéem sledovani nakiatirmé doporwuji pokusit se
uclat z rekterych vyznamnych rezijnich nakkagednicové. PedevsSim je nezbytné z&m
fit se na tuto transformaci v oblasti naklaaa formovaci sis, protoze ta je velmi pod-
statnou nakladovou poloZkou.

2. Rozhodujicim faktorem je vyuziti prostoru forgiyamu. Bylo by tedy vhodnérehod-
notit, zda je vyuzivani formovaciho ramu dostaéea efektivni. Jako jeden z mozZnych
zpisohi, jak tohoto dosdhnout, by se dalo povazovatlesd tohoto faktu fimo lidem na
jednotlivych formovnach, jakoZ i technoliog. Pokud by se vyuzivani ramu ukazalo jako
neefektivni, mohlo by nalezenitgmobu, jak tuto skut@ost znénit, podstata ovlivnit vysi

naklad: na formu.

3.. Nejwtsi ndkladovou polozkouripvyrobé forem je material. Toto je velmiitbZity fakt.
Slévéarenstvi je totiz velmi zavislé na éemateridl vstupujicich do vyroby. ZvySeni
snizeni ceny vstup se okamzit a vyrazi promitne do vyrobnich naklada tedy zakoni-

té i do cen prodejnich.

4. Teprve nasledma po zralé Uvaze a aktualizaci norem sgintcadi by se nglo uvazovat
o pripadném sniZzovani ptu pracovnik. Fritom by se neilo zapominat na skuteost, ze
formiti prakticky utvadi vyrobni kapacitu formovny. Na zakkadvality a rychlosti jejich

prace je moznéipimat a planovat zakazky, takZe je moZiat, Ze stanovuji vynos.

5. Vyuziti vysledk zkoumani hlavnich nakladovych polozek b§farfirma vyuzit k tomu,
aby mohla posoudit tuto fazi vyroby z novychiihl pomohla nalézt nové zavislosti mezi
jednotlivymi néaklady. RedevSim bych fir doporiila zanmefit se na zji&ni vyznamu
jednotlivych nakladovych polozek pro cely procesoastedit se v prvéadt prip. vyhrad-
né jen na ty nejvahaysi. Myslim si, Ze u &terych més dulezitych poloZzek by snaha o
asporu nakladl mohla byt naklad¥3i, nez samotné snizes€hto nakladovych polozek.
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11 DALSI VYUZITI VYSLEDK U PRACE

Jak uz bylo zmigno dive, obdobna gieni pomoci stejné metodiky byla pro¢éd i na
n¢kolika dalSich slévarnach. Tatoétani byla naslednzpracovana v Projektu X. Tento
projekt vypracovavali pod hlaskou Odborné ekonomické komigeské slévarenské spo-
le¢nosti odbornici z 6 slévaren z céléské republiky. Nasledrbyly jednotlivé vysledky

zpracovany a byly z nich vyvozeny zéay.

Jelikoz ma mafeni a jejich vysledky bylyip zpracovavani také pouzity, byla jsem nad ra-
mec zpracovani bakdkké prace fizvana k @dasti na tomto projektu. Obsahova nfpl
projektu vychazela mimo jiné i z vysleidknych analyz, dopbnych o obdobné analyzy

z dalSich slévaremyvSem zachazela mnohem vice do hloubky dané praitilem
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ZAVER
Cilem mé préace bylo zachytit a pokusit se vystiimmadstatu stanovovani nakiade spo-
le¢nosti ZPS — SLEVARNA, a.s.

V prvni ¢asti jsem z&ala informacemi o spataeosti ZPS — SLEVARNA a.s.. Historie této
spole&nosti se datuje jiz do 30. let minulého stoletigj@owast koncernu firmy Ba. V té
doke byla vybudovana na svou dobu velmi moderni slév&touzici k vyrob odlitka ze
Sedé a tvarné litiny, oceli a neZeleznychikdvoté byla tato spaiaost znarodéna a pe-
transformovana na narodni podnik ZPS (Zavothspého strojirenstvi). Tento podnik za-
hrnoval nejen slévarenskou, ale také strojirensimobu. Nafistajici mnoZzstvi pozadairk
na odlitky pro obraéci stroje vyvolaly zahajeni vystavby nového komplekevarny Sedée
litiny. Bylo rozhodnuto, Ze tato slévarna bude ugma v Malenovicich. Tento komplex
byl zprovozrn v roce 1983 a v roce 1993 se stal samostatndovakc spolénosti. Spo-
le¢nost vyrabi odlitky v rozmezi od 30 kg do 8 000&kga:ni kapacita slévarny je 15000
tun odlitki.

Zakladnim cilem prace byla analyza a vyhodnocegétv&litich vyrobnich naklaivyna-

loZenych na vyrobu jednordzovych piskovych forem.

V sowasné dob spol&nost stanovuje nadklady na formu pomotirgZzkové kalkulace,
tzn., Ze jednicovou mzdu nasobi rezijninrgZkovym koeficientem. Tento #apob stano-

vovani nakladm ovSem velmi ngesny a zjednoduSeny.

Pro peesrgjSi stanoveni nakladbyl navrhnut postup, ve kterém byl cely pracovrdcgs
rozcklen na jednotlivé faze a operace atchto operaci byl sledovan pouzity material a
¢as, ktery danou operaci stravili jednotlivi pradavra po ktery byly pouzita jednotliva
vyrobni zaizeni. Jednotlivé hodnoty byly zfidvany gimo v mis¢ vyroby. Nasleda byly
Zjistény ceny za materidl, ktery do procesu formovanimsje, ceny spéébované energie
a mzdy pracovnika pomocidchto udaj byly vypaiteny nelplné vlastni naklady vyroby.

Vypocty byly pro owieni porovnany s titenimi provedenymi na dalSich slévarnach. Vy-
sledky ngieni byl gekvapive, ukazalo se, ze typ pouZzitéésm ani typ formovani vy-
znammgji neovliviuji vySi naklad. Vysi nakladi ovliviuje predevsSim vyuZiti prostoru

formy a pra¥ na tuto skuténost bude muset byt v budoucnu z#ema hlavni pozornost.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOL U A ZKRATEK

Alfaset alfasetova samotvrdnouci &

c cena materialu (¥kg), cena 1kg formovaci sisi je 0,845 K/kg
cE cena elektrické energie

CNVN celkem neuplné vlastni naklady

co cena CO2 (&kg)

CT CT snés

Czn celkem zpracovaci nakladyqforma),

dm doprava materialu @kg)

dp doba provozu f@bu (min), jéab byl v provozu 14,005 min
dpf doba prace forrig (min/forma)

dpj doba prace jé@bnika (min/forma)

dpp doba prace pomocnika (min/forma)

EE naklady na elektrickou energii {korma)

JB jednotna bentonitova $s
koeficient = pordr skut&ného gikonu ke Stitkovémuifkonu,koeficient byl stanoven sou
k hrnré pro vSechny slévarny na 0,3

m mnoZzstvi materialu (kg/forma)
MN materialové naklady (&forma)
N naklady na naftu (&forma)
Nm naklady na material @forma)

NRN negimé rezijni naklady
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NVN

ON

PP
sCO2
sf

sj

Sp
STE
STF

Sv

neuplné variabilni naklady

naklady na opravu formy forma)

osobni naklady (Kforma)

piikon jerdbu (kW), gikon jelabu ma hodnotu 104 kW
naklady na CO2 (#forma), (K&/jadro)
procentoifrazky rezijnich nakladbl

pateba CO2 ( kg/forma), (kg/jadro), v tomtéigact nebyl CO2 pouzit
sazba fornte (K¢/min)

sazba jEabnika (min/forma)

sazba pomocnika ¢Knin)

samotvrdnouci sta s vodnim sklem

furanova samotvrdnouci &sn

néklady na stteeny vzduch (K/forma)
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PRILOHA P |: TABULKA S DATY —SLOUP

Faze A
Pod-
klady
o doba prace formire 0
osobni nakla- ST
dy doba prace jefabnika 0
A.1 - Ogisténi pracovni plochy (deska pro doba prace pomocnika 0
volny model). stlageny mnozstvi stlaéeného
vzduch vzduchu 0
opravy 0
A.2 - Pfprava modelu: 0
o doba prace formire 0
osobni na- ST
Klady doba prace jefabnika 0
L } doba prace pomocnika 0
A.2.1 - Vyskladné&ni modelového . P
. pfikon jefabu 0
elektricka Koeficient 0
energie oeficien
doba provozu 0
opravy 0
—
3 o doba prace formire 0
S osobni na- doba préce jefabnika 0
© A.2.2 - Provozni oprava modelu. klady P - J -
doba prace pomocnika 0
naklady na material 0
o doba prace formire 0
osobni na- ST
doba prace jefabnika 0
Sivix s klady - -
A.2.3 - Cisténi modelu. doba prace pomocr“ka 0
stlaceny mnozstvi stla¢eného
vzduch vzduchu

Vyrobni faze A - P Fiprava modelu k formovani -

A.2.4 - Doprava jednotlivych komponent:

doba prace formire

0
0
b n3 0
0SOPNINA- 1 4ha prace jefabnika 0
klady - -
doba prace pomocnika 0
pfikon jefabu 0
A2.4.1 - Model koeficient 0
voz - MOGeIUNApro= 1 ojektricka | doba provozu 0
energie prikon voziku 0
koeficient 0
doba provozu 0
nafta spotfeba nafty 0
opravy 0
o doba prace formire 0
osobni n&- ST
L doba prace jefabnika 0
A.2.4.2 - Volnych &asti klady doba D i 0
modelu. oba prace pomocnika
nafta spotfeba nafty 0
opravy 0
o doba prace formire 0
osobni n&- T
, doba prace jefabnika 0
A.2.4.3 - Vtokové soustavy | klady - ;
doba prace pomocnika 0
nafta spotfeba nafty 0
opravy 0
A.2.4.4 - Nalitkd. osobni na- | doba prace formire 0




klady doba prace jefabnika 0
doba prace pomocnika 0
nafta spotifeba nafty 0
opravy 0
o doba prace formire 0
osobni n&- ST
Klady doba prace jefabnika 0
A.2.4.5 - Exo obkladd. doba prace pomocnika 0
nafta spotfeba nafty 0
opravy 0
doba prace formire 0
osobni na- | doba prace
A.2.4.6 - Chladitek klady jefabnika 0
2.4.6 - Chiaditek. doba prace pomocnika 0
nafta spotreba nafty 0
opravy 0
., doba prace formire 0
osobni n&- T
Klady doba prace jefabnika 0
A.2.4.7 - Filtrace. doba prace pomocnika 0
nafta spotfeba nafty 0
opravy 0
., doba prace formire 0
osobni n&- ST
; } doba prace jefabnika 0
A.2.4.8 - Ocelovych vy- klady - p
Ztuh doba prace pomocnika 0
' nafta spotieba nafty 0
opravy 0
o doba prace formire 0
osobni n&- T
doba prace jefabnika 0
klady - -
doba prace pomocnika 0
. o fikon jefabu 0
A.2.4.9 - Rama. elektricka E fi .J : 0
energie oeficien
doba provozu 0
nafta spotfeba nafty 0
opravy 0
Faze B
Pod- |Jed-
klady | notky
3 min/fo
L doba prace formife 9 [rma
- osobni na- min/fo
B klady doba prace jefabnika 0,002 [rma
> < s i min/fo
S »q plochu. | pfikon jefabu 104 |kw
S elektricka Koeficient 03
C energie oeficien , -
n 3 doba provozu 0,002 | min
S Ké/for
s opravy 0 |ma
E bni n4 min/fo
g B.2 - Umisténi formovaciho ramu. ck)lsélc()j ni na- doba prace formire 5 rma
> y doba prace jefabnika 4 | min/fo




rma

min/fo
doba prace pomocnika 0 |rma
oo el |
energie . -
doba provozu 4 min
Ké&/for
opravy 0 |ma
min/fo
doba prace formire 0 |rma
osobni na- min/fo
B.3 - Postfik modelni desky separac- klady doba prace jefabnika 0 rma
nim prostfedkem. min/fo
doba prace pomocnika 0 rma
naklady na material Kc/for
0 ma
B.4 - Umisténi: 0
min/fo
doba prace formire 0 rma
osobni na- min/fo
klady doba prace jefabnika 0 rma
| min/fo
B.4.1 - Chladitek. doba prace pomocnika | 0 |rma
cena chladitka 0 K¢&lks
naklady na ks/for
materidl pocet chladitek 0 ma
pocet obéhl 1
min/fo
doba prace formire 0 |rma
osobni na- doba prace min/fo
B.4.2 - Vtokového systému. klady jerabnika 0 rma
min/fo
doba prace pomocnika 0 |rma
naklady na material Kc/for
0 ma
min/fo
doba prace formire 0 |rma
osobni na- min/fo
B.4.3 - Filtracni soustavy. klady doba prace jefabnika 0 ma
min/fo
doba prace pomocnika 0 |rma
naklady na material Kc/for
0 ma
min/fo
doba prace formire 0 |rma
osobni na- min/fo
B.4.4 - Obkladového systému. klady doba prace jefabnika 0 rma
min/fo
doba prace pomocnika 0 |rma
naklady na material 0 K¢/for
ma
min/fo
L doba prace formire 0 rma
B.4.5 - Ocelovych vyztuh. ck);c()jbm na- min/fo
y doba prace jefabnika 0 rma
doba prace pomocnika 0 |min/fo




rma

cena vystuhy 0 K&lks
naklady na ks/for
material pocet vyztuh 0 ma
pocet obéhl 1
B.5 - Vyroba prvni poloformy:
| B.5.1 - Nasypani smési:
min/fo
doba prace formire 0 |rma
osobni na- min/fo
klady doba prace jefabnika 0 |rma
min/fo
doba prace pomocnika 0 |rma
clektricka prikon jefabu 0 kw
B.5.1.1 - Obkladové smés. energie koeficient 0 |- .
doba provozu 0 min
cena 0 K&lkg
. doprava smési od mi-
nmaaktfﬁgl na sic¢e k formé 0 K&lkg
kg/for
mnoZstvi 0 ma
opravy Kc/for
0 ma
min/fo
doba prace formire 10 |rma
osobni na- min/fo
klady doba prace jefabnika 0 rma
min/fo
doba prace pomocnika 0 rma
clektricka pfikon jefabu 0 kw
B.5.1.2 - Modelova smés. energie koeficient 0_I- .
doba provozu 0 min
cena 0,845 | K&/kg
. doprava smési od mi-
nmazrtfﬁé na sic¢e k formé 0 K&lkg
kg/for
mnoZstvi 5335 [ma
opravy Kc/for
0 ma
min/fo
doba prace formire 0 rma
osobni na- min/fo
klady doba prace jefabnika 0 rma
min/fo
doba prace pomocnika 0 rma
olektricka prikon jefabu 0 kw
B.5.1.3 - Vyplfiova smés. energie koeficient 0 -
doba provozu 0 min
cena 0 K&lkg
. doprava smési od mi-
nmazrtfﬁé na sic¢e k formé 0 K&lkg
kg/for
mnoZstvi 0 ma
opravy Kc/for
0 ma




min/fo
doba prace formire 0 |rma
osobni na- min/fo
klady doba prace jefabnika 0 |rma
min/fo
doba prace pomocnika 0 |rma
o pfikon jefabu 0 |kw
elektricka Koeficient 0 i
B.5.1.4 - Dal$i smés. energie octicien ,
doba provozu 0 min
cena 0 Ké&/kg
. doprava smési od mi-
”maakt':ﬁg'l N8 | sige k formé 0 |Kékg
kg/for
mnozstvi 0 ma
Ké&/for
opravy o |ma
Pod- |Jed-
klady [notky
B.5.2 - Zhutnéni smési:
min/for
doba prace formire 0 ma
osobni na- min/for
klady doba prace jefabnika 0 ma
doba prace pomocni- min/for
ka 0 ma
B.5.2.1 - Obkladova smés. L prikon 0 [kw
N elektricka koeficient 0 |-
D energie
3 doba provozu 0 min
stlaceny mnozstvi stla¢eného m°ffor
' vzduch vzduchu 0 mu
E‘ oprav K¢é/for
S y 0 |ma
S min/for
e doba prace formife 10,5 |ma
< osobni na- min/for
8 klady doba préace jefabnika 0 [ma
g doba prace pomocni- min/for
-g ka 0 ma
> z v 44
s B.5.2.2 - Modelova smés. elekiricka Erlk(_)n_ 0 [kw
o energie oeficient 0 -
© doba provozu 0 min
© stlaceny mnozstvi stla¢eného m°ffor
c vzduch vzduchu 0 mu
Q «
\g‘ opravy K¢&/for
< 0 ma
min/for
doba prace formire 0 ma
osobni na- min/for
o . klady doba prace jefabnika 0 ma
B.5.2.3 - Vypliiova smés. doba prace pomocni- min/for
ka 0 ma
elektricka pfikon 0 kw
energie koeficient I E




doba provozu 0 min
stlaceny mnozstvi stla¢eného m°ffor
vzduch vzduchu 0 mu
opravy Ké&/for
0 ma
min/for
doba préace formife 0 ma
osobni na- min/for
klady doba préace jefabnika 0 ma
doba prace pomocni- min/for
ka 0 ma
B.5.2.4 - DalSi smés. elektricka E(r)l:fci)(l;lient 8 I_<W
energie -
doba provozu 0 min
stlaceny mnozstvi stlaceného m°/for
vzduch vzduchu 0 mu
opravy Ké&/for
0 ma
min/for
doba préace formife 0 ma
osobni na- min/for
klady doba préace jefabnika 0 ma
doba prace pomocni- min/for
ka 0 ma
B.5.3 - UloZeni vtokového systému. . pfikon 0 kw
elektrl_cka koeficient 0 -
energie -
doba provozu 0 min
naklady na material Kc/for
0 ma
opravy Ké&/for
0 ma
min/for
doba préace formife 0 ma
osobni na- min/for
klady doba préace jefabnika 0 ma
doba prace pomocni- min/for
B.5.4 - Vkladani vyztuh (,hakovani kfjk 8 rknv3
u fikon
form’) elektri.cké Eoeficient 0 -
energie
doba provozu 0 min
naklady na material 0 Kélkg
opravy Ké&/for
0 ma
min/for
doba préace formife 5 ma
- P osobni na- min/for
B.5.5 - Sefiznuti smési na spodku. Klady doba préce jefabnika 0 ma
doba prace pomocni- min/for
ka 0 ma
min/for
doba préace formife 0 ma
B.5.6 - Zarazeni a vyjmuti vodicich | osobni na- min/for
kolika (tyci). klady doba préace jefabnika 0 ma
doba prace pomocni- min/for
ka 0 ma
B.5.7 - UloZeni a pfichyceni ocelové | osobni na- doba prace formire 0 min/for




desky. klady ma
min/for
doba préace jefabnika 0 ma
doba prace pomocni- min/for
ka 0 ma
min/for
doba préace formife 9 ma
osobni na- min/for
klady doba préace jefabnika 3 ma
doba prace pomocni- min/for
B.6 - Transport poloformy. ka 0 ma
L pfikon 104 | kW
elektricka Koefici 03 |-
energie oeficient , _
doba provozu 3 min
opravy Ké&/for
0 ma
min/for
doba préace formife 0 ma
osobni na- min/for
B.7 - Vytvrzeni, stani poloformy. Klady doba prace Jerabmk? 0 ma
doba prace pomocni- min/for
ka 0 ma
néklady na material Ké/for
0 ma
min/for
doba préace formife 20 [ma
osobni na- min/for
klady doba préace jefabnika 7 ma
doba prace pomocni- min/for
B.8 - Obraceni ramu. ka 0 ma
- pfikon 104 | kW
elektricka Koefici 03 |-
energie oeficient , _
doba provozu 7 min
opravy Ké&/for
0 ma
min/for
doba préace formife 0 ma
osobni na- min/for
klady doba préace jefabnika 0 ma
doba prace pomocni- min/for
B.9 - Transport poloformy. ka 0 ma
- pfikon 0 kw
elektricka Koefici 0 i
energie oeficient
doba provozu 0 min
opravy Ké/for
0 ma
Pod- |Jed-
klady | notky
min/for
s doba préace formife 8 |ma
5 B.10 - Vyjmuti modelu véetné volnych osobni doba préace jefabni- min/for
S g gasti (modelové desky). néklady ka 0,003 | ma
' doba prace pomoc- min/for
nika 0 |ma




L prikon 104 [kwW
elektrl_cka koeficient 03 |-
energie ’ _

doba provozu 0,003 | min
opravy K&/for
0 ma
B.11 - Uprava povrchu formy:
min/for
doba préace formife 3 |ma
osobni doba préace jerabni- min/for
naklady ka 0 |ma
B.11.1 - O¢isténi licovych ploch formy. df)ba prace pomoc- minffor
nika 0 ma
stlaceny mnozstvi stlaceného m®/for
vzduch vzduchu 3,75 |mu
opravy K&/for
0 ma
min/for
doba préace formife 0 |ma
osobni doba préace jerabni- min/for
B.11.2 - Oprava povrchu (umisténi pis- | naklady ka 0 |ma
kovaka). doba prace pomoc- min/for
nika 0 ma
naklady na material Kc/for
0 ma
min/for
doba préace formife 0 |ma
B.11.3 - Vyiiznuti eber, ogobni doba préace jerabni- min/for
naklady ka 0 ma
doba prace pomoc- min/for
nika 0 ma
B.12 - Natér povrchu formy:
min/for
doba prace formire 0 ma
osobni doba prace jefabni- min/for
naklady ka 0 ma
doba prace pomoc- min/for
- A nika 0 ma
B.12.1 - Priprava formy k polévani. stlageny mnoZstvi stlaeného m°ffor
vzduch vzduchu 0 mu
néklady na material 0 Eﬁa/for
Kc/for
opravy 0 |ma
min/for
doba prace formire 15 |ma
osobni doba prace jefabni- min/for
naklady ka 0 ma
doba prace pomoc- min/for
B.12.2 - Penetra¢ni natér. P nlkav - P 0 m?
stlaceny mnozstvi stla¢eného m*/for
vzduch vzduchu 25 [mu
. . Kc/for
néklady na material 367.3 |ma
Kc/for
opravy 0o |ma
Cax osobni min/for
B.12.3 - Venkovni natér. naklady doba préace formife 0 ma




doba préace jerabni- min/for
ka 0 ma
doba prace pomoc- min/for
nika 0 ma
stlaceny mnozstvi stlaceného m®/for
vzduch vzduchu 0 mu
naklady na material Kc/for
0 ma
opravy K&/for
0 ma
min/for
doba prace formire 0 ma
osobni doba préace jerabni- min/for
naklady ka 0 ma
doba prace pomoc- min/for
. nika 0 |ma
B.12.4 - SusSeni. Zemni Nm3/fo
plyn 0 rma
spotfeba |smésny Nm3/fo
plyn
plynu plyn 0 rma
propan Nm3/fo
butan 0 [rma
min/for
doba prace formire 0 ma
B.13 - Pfiprava mista k odlozeni dilu for- | osobni doba préace jerabni- min/for
my. naklady ka 0 ma
doba prace pomoc- min/for
nika 0 |[ma
Faze C
Pod- | Jed-
klady | notky
min/fo
doba prace formire 3 rma
b osobni na- min/fo
;@ klady doba prace jefabnika [ 0,001 rma
doba prace pomocni- min/fo
, | C.1 - UloZeni modelu na formovaci plo- ka 0 |rma
| chu. ~ | piikon jefabu 104 |kw
S eIektn_cka koeficient 0,3 |-
S energie . -
Tg_ doba provozu 0,001 [ min
= opravy Ké/for
) 0 ma
= min/fo
g doba prace formife 15 |rma
~§~ osobni na- min/fo
. klady doba prace jefdbnika | 0,001 rma
g doba prace pomocni- min/fo
& | C.2 - Umisténi formovaciho ramu. ka 0 |rma
= - pfikon jefabu 104 [kw
5 elektricka koeficient 03 |-
e energie . -
b doba provozu 0,01 |min
opravy Ké&/for
0 ma




min/fo

doba préace formife rma
osobni na- min/fo
klady doba préace jefabnika rma
doba prace pomocni- min/fo
C.3 - Postfik horni modelni desky sepa- ka rma
raénim prostfedkem. stlaceny mnozstvi stlaceného m°/for
vzduch vzduchu mu
naklady na material K¢/for
ma
opravy Ké&/for
ma
C.4 - Umisténi:
min/fo
doba préace formife rma
osobni na- min/fo
klady doba préace jefabnika rma
B doba prace pomocni- min/fo
C.4.1 - Chladitek. ka rma
cena chladitka Ké&/ks
néklady na ks/for
material pocet chladitek ma
pocet obéhl
min/fo
doba prace formire rma
osobni n&- min/fo
C.4.2 - Vtokového systému. Klady doba pr:%tce jefé\bnik(’a rma
doba prace pomocni- min/fo
ka rma
néklady na material Ké/for
ma
min/fo
doba prace formire rma
osobni n&- min/fo
C.4.3 - Filtracniho systému. Klady doba pr:%tce jefé\bnik(’a rma
doba prace pomocni- min/fo
ka rma
néklady na material K¢/for
ma
min/fo
doba prace formire rma
osobni n&- min/fo
C.4.4 - Nalitkil, klady doba pr:%tce jel"ébnik(,a rma
doba prace pomocni- min/fo
ka rma
néklady na material K¢/for
ma
min/fo
doba prace formire rma
osobni n&- min/fo
C.4.5 - Vfuka, klady doba pr:%tce jel"ébnik(,a rma
doba prace pomocni- min/fo
ka rma
néklady na material K¢/for
ma
. . osobni n&- min/fo
C.4.6 - Ocelovych vyztuh. klady doba prace formire rma




min/fo

doba préace jefabnika 0 [rma
doba prace pomocni- min/fo
ka 0 rma
cena vystuhy 0 [K¢&ks
naklady na ks/for
material pocet vyztuh 0 [ma
pocet obéhl 1
C.5 - Vyroba horni poloformy:
C.5.1 - Nasypani smési:
min/fo
doba préace formife 0 [rma
osobni na- min/fo
klady doba préace jefabnika 0 [rma
doba prace pomocni- min/fo
ka 0 rma
elektri_cké E(?:fci)cl:ien " 8 {(W
C.5.1.1 - Obkladova smés. energie -
doba provozu 0 min
cena 0 Ké&/kg
. doprava smési od
nmaakt?r(ijgl na || eice k forms 0 |Kékg
kg/for
mnoZzstvi 0 ma
opravy Ké&/for
0 ma
min/fo
doba préace formife 23 |[rma
osobni na- min/fo
klady doba préace jefabnika 0 [rma
doba prace pomocni- min/fo
ka 0 rma
elektri_cké E(?:fci)cl:ien " 8 {(W
C.5.1.2 - Modelova smés. energie -
doba provozu 0 min
cena 0,845 [ K¢&/kg
. doprava smési od
nmaakt?r(ijg| na misi¢e k formé 0 K&/kg
kg/for
mnozstvi 5534 | ma
opravy Ké/for
0 ma
min/fo
doba préace formife 0 [rma
osobni na- min/fo
klady doba préace jefabnika 0 [rma
doba prace pomocni- min/fo
ka 0 rma
C.5.1.3 - Vypliiova smés. elekiricka pikon 0 [kw
energie koeficient 0 l
doba provozu 0 min
cena 0 K&/kg
naklady na |doprava smési od
material misi¢e k formé 0 K&/kg
mnozstvi 0 kg/for




ma

opravy K¢/for
0 ma
min/fo
doba préace formife 0 [rma
osobni na- min/fo
klady doba préace jefabnika 0 [rma
doba prace pomocni- min/fo
ka 0 rma
elektricka E”kfc.m. 8 kW
C.5.1.4 - Dal&f smés. energie oeficient —
doba provozu 0 min
cena 0 K&/kg
. doprava smési od
nmaalilé’:\r(ij gl na misi¢e k formé 0 K&/kg
kg/for
mnozstvi 0 ma
opravy K¢/for
0 ma
Pod- | Jed-
klady | notky
C.5.2 - Zhutnéni smési:
min/fo
doba préace formife 0 |[rma
osobni min/fo
naklady doba préace jefabnika 0 |[rma
min/fo
doba prace pomocnika 0 |[rma
o - 4 S Fikon 0 [kw
g C.5.2.1 - Obkladové smés. elekiricka Eoeﬁdent 1
o energie -
doba provozu 0 |min
- stlaéeny | mnoZstvi stlaceného m°/for
£ vzduch vzduchu 0 |mu
2 opravy Kg/for
© 0 |ma
o .
= min/fo
5 doba préace formife 40 |rma
ﬁ osobni min/fo
S naklady doba préace jefabnika 0 |[rma
~§ min/fo
' doba prace pomocnika 0 |[rma
E C.5.2.2 - Modelova smés. clektricka pfik(l)nl 0 |kw
© energie koeficient 0 |-
= doba provozu 0 |min
'cS stla¢eny | mnozstvi stlaeného m°ffor
b vzduch vzduchu 0 |mu
opravy Kc/for
0 |ma
min/fo
b doba prace formire 0 |rma
C.5.2.3 - Vyplriova smés. O§il r:j' min/fo
haxlady doba prace jefabnika 0 |rma
doba prace pomocnika 0 |min/fo




rma

elektri_cké E:)Ile(;i);en . 8 l_(W
energie -
doba provozu 0 |min
stlaceny | mnozstvi stlaéeného m°/for
vzduch vzduchu 0 |mu
min/fo
doba préace formife 0 |[rma
osobni min/fo
naklady doba préace jefabnika 0 |[rma
min/fo
doba prace pomocnika 0 |[rma
C.5.2.4 - Dal$i smés. elektricka E(I’)I:fci)(l;lient 8 |_<W
energie -
doba provozu 0 |min
stlaceny | mnozstvi stlaéeného m®/for
vzduch vzduchu 0 |mu
opravy Ké&/for
0 |ma
min/fo
doba préace formife 3 |rma
osobni min/fo
C.5.3 - Vkladani vyztuh (,hakovani naklady doba préace jefabnika 0 |rma
formy"). min/fo
doba prace pomocnika 0 |[rma
néklady na material Ké/for
0 |ma
min/fo
doba préace formife 0 |[rma
C.5.4 - Zarazeni a vyjmuti vodicich osobni min/fo
kolikd (ty¢i). néklady doba préace jefabnika 0 |[rma
min/fo
doba prace pomocnika 0 |[rma
min/fo
doba préace formife 3 |ma
Lo osobni min/fo
C.5.5 - Zarovnani vrsku poloformy. naklady doba préce jefabnika o lma
min/fo
doba prace pomocnika 0 |[rma
min/fo
doba préace formife 0 |[rma
C.5.6 - Vyjmuti vtokovych kuld, nalit- | osobni min/fo
kd. néklady doba préace jefabnika 0 |[rma
min/fo
doba prace pomocnika 0 |[rma
min/fo
doba préace formife 2 |rma
osobni min/fo
naklady doba préace jefabnika 0 |[rma
min/fo
C.6 - Transport poloformy. doba prace pomocnika 0 |rma
. | prfikon 0 [kw
elektricka —
energie koeficient 0 |-
doba provozu 0 |min
opravy K¢é/for
0 [ma




min/fo

doba préace formife 0 |[rma
osobni min/fo
C.7 - Vytvrzent, stani poloformy. naklady doba préace jefabnika 0 rma
min/fo
doba prace pomocnika 0 |[rma
naklady na material Kc/for
0 |ma
min/fo
doba préace formife 5 |rma
osobni min/fo
naklady doba préace jefabnika 5 |rma
min/fo
C.8 - Obraceni ramu. doba prace pomocnika 10 [rma
. | pfikon 104 [kwW
elektrl_cka koeficient 0,3 |-
energie : .
doba provozu 5 |min
opravy Kc&/for
0 |ma
min/fo
doba prace formire 0 |rma
osobni min/fo
naklady doba prace jefabnika 0 |rma
min/fo
C.9 - Transport poloformy. doba prace pomocnika 0 |rma
elekricka 2 on i
energie
doba prevazeni 0 |min
opravy Kc/for
0 |ma
min/fo
doba prace formire 0 |rma
osobni min/fo
naklady doba prace jefabnika 0,003 rma
min/fo
C.10- Vyjmuti [nodelu véetné volnych doba prace pomocnika s |rma
¢asti (modelové desky). | prikon 104 |kw
elektrllcka koeficient 0,3 |-
energie :
doba provozu 0,003 | min
opravy Kc/for
0 |ma
C.11 - Uprava povrchu formy:
min/fo
doba prace formire 3,5 |rma
osobni min/fo
naklady doba prace jefabnika 0 |rma
C.11.1 - Og¢isténi licovych ploch for- min/fo
my. doba prace pomocnika 75 |rma
stla¢eny | mnozstvi stlaceného m°ffor
vzduch vzduchu 1,25 |mu
opravy Kc/for
0 |ma
min/fo
C.11.2 - Oprava povrchu (umisténi osobni doba préace formire 8 |[rma
piskovaki). naklady min/fo
doba prace jefabnika 0 |rma




min/fo

doba prace pomocnika 0 |[rma
. . K&/for
naklady na material 06 |ma
min/fo
doba préace formife 0 |[rma
- s osobni min/fo
C.11.3 - VyFiznuti zeber. naklady doba préace jefabnika 0 |[rma
min/fo
doba prace pomocnika 0 |[rma
Pod- | Jed-
klady | notky
C.12 - Néatér povrchu formy:
min/fo
doba préace formife 0 |[rma
osobni min/fo
naklady doba préace jefabnika 0 |[rma
min/fo
C.12.1 - Pfiprava formy k polévani. doba prace pomocnika 0 rn;a
stlaceny | mnozstvi stlaéeného m~/for
vzduch vzduchu 0 |mu
naklady na material 0 K¢/for
ma
) opravy Ké&/for
17 0 |ma
S min/fo
doba prace formire 0 |rma
- osobni min/fo
€ naklady doba prace jefabnika 0 |rma
S min/fo
8 | | c.12.2 - Penetragni natsr. T dobav pra’ce pcv)mo’cnlka 14 rrr;a
‘= stlaeny | mnozstvi stlateného m~/for
‘g vzduch vzduchu 0 |mu
_‘.g naklady na material 95 rl;c;/for
S Kd&/for
>. opravy 0 ma
g min/fo
N doba prace formife 0 |[rma
= osobni min/fo
§ naklady doba prace jefabnika 0 |rma
= C min/fo
2 | | C.12.3 - Venkovni natér. doba prace pomocnika o lrma
stla¢eny | mnozstvi stlaceného m°ffor
vzduch vzduchu 0 |mu
néklady na material 0 K&/for
ma
min/fo
doba prace formire 0 |rma
osobni min/fo
C.12.4 - Suseni. naklady doba prace jefabnika 0 |rma
min/fo
doba prace pomocnika 0 |rma
plyn mnozstvi | zemni plyn 0 [Nm3/f




plynu orma
Nm3/f
smésny plyn 0 |orma
propan bu- Nm3/f
tan 0 |orma
min/fo
doba préace formife 0 |[rma
osobni min/fo
naklady doba préace jefabnika 0,002 [rma
min/fo
C.13 - Otoceni horni poloformy. doba prace pomocnika 6 [rma
.., | pfikon 104 | kwW
elektricka Koefici 03 |-
energie oeficient , .
doba provozu 0,002 | min
opravy Ké&/for
0 |ma
min/fo
doba préace formife 0 |[rma
C.14 - Priprava mista k odlozeni dilu osobni min/fo
formy. naklady doba préace jefabnika 0 |[rma
min/fo
doba prace pomocnika 0 |[rma
min/fo
doba préace formife 0 |[rma
osobni min/fo
naklady doba préace jefabnika 0 |[rma
min/fo
C.15 - Pfemisténi formy. doba prace pomocnika 0 |rma
. | prfikon 0 [kw
elektricka —
energie koeficient 0 |- _
doba provozu 0 |min
opravy Ké&/for
0 |ma
min/fo
doba préace formife 0 |[rma
osobni min/fo
naklady doba préace jefabnika 0 |[rma
min/fo
doba prace pomocnika 0 |[rma
.o Nm3/f
C.16 - Osuseni. .
zemni plyn 0 |orma
mnozstvi Nm3/f
plyn e
plynu smé&sny plyn 0 |orma
propan bu- Nm3/f
tan 0 |orma
opravy Ké&/for
0 |ma
Faze D
Pod- |Jed-
klady [ notky
L.’4 D.1 - P¥iprava:
g E D.1.1 - Pfemisténi jader na pracovisté osobni na- min/fo
F 3 o " | klady doba prace formire 0 rma




doba prace jefabni- min/fo
ka 0 rma
doba prace pomoc- min/fo
nika 0 rma
L, pFikon 0 kw
elektricka Koefici 0 i
energie oeficient .
doba provozu 0 min
opravy K&/for
0 ma
min/fo
doba prace formire 0 rma
D.1.2 - Pfiprava jader na zakladani. (lzlsobnl’ na- | doba prace jefabni- min/fo
ady ka 0 rma
doba prace pomoc- min/fo
nika 0 rma
min/fo
doba prace formire 0 rma
osobni na- doba prace jefabni- min/fo
klady ka 0 rma
doba prace pomoc- min/fo
nika 0 rma
D.1.3 - Montaz podpérek. elekiricka E“k('m' 0 [kw
energie oeficient 0 -
doba provozu 0 min
néklady na material K&/for
0 ma
opravy Kc/for
0 ma
min/fo
doba prace formire 10 |rma
osobni na- doba prace jefabni- min/fo
klady ka 0,003 rma
doba prace pomoc- min/fo
D.1.4 - Piemisténi spodni formy. nika 0 |rma
L pFikon 104 |kw
elektrllcka koeficient 0,3 |-
energie :
doba provozu 0,003 | min
opravy Kc/for
0 ma
min/fo
doba prace formire 2 rma
osobni na- doba prace jefabni- min/fo
klady ka 0 rma
D.1.5 - Ocisténi formy. dpba prace pomoc- min/fo
nika 0 rma
stlaceny mnozstvi stla¢eného m°ffor
vzduch vzduchu 2,92 |mu
opravy Kc/for
0 ma
D.2 - Zakladani:
min/fo
doba prace formire 6 rma
D.2.1 - Uprava vile ve znamkéach osobni na- doba prace jefabni- min/fo
brousenim. klady ka 0 rma
doba prace pomoc- min/fo
nika 0 rma




o pFikon 0 kW
elektrl_cka koeficient 0 -
energie -

doba provozu 0 min
opravy K&/for
0 ma
min/fo
doba prace formire 35 |rma
osobni na- doba prace jefabni- min/fo
klady ka 0,005 rma
doba prace pomoc- min/fo
nika 0 rma
elektri.cké Ecr)”e(f(i)gient tog k -
energie :
doba provozu 0,005 | min
ks/for
D.2.2 - Jader. poéet jader 1 ma
ks/for
pocet jader 1 ma
naklady na ks/for
material pocet jader 2 ma
ks/for
pocet jader 2 ma
ks/for
pocet jader 1 ma
opravy Kc/for
0 ma
min/fo
doba prace formire 0 rma
osobni na- doba prace jefabni- min/fo
D.2.3 - Zaplnéni vyrezl u zavésnych klady ka 0 rma
ok jader. doba prace pomoc- min/fo
nika 0 rma
naklady na material K&/for
0 ma
min/fo
doba prace formire 0 rma
osobni na- doba prace jefabni- min/fo
D.2.4 - ZaloZeni vnitinich chladitek, | <29 ka 0 {rma
doba prace pomoc- min/fo
nika 0 rma
naklady na material Kc/for
0 ma
min/fo
doba prace formire 0 rma
osobni na- doba prace jefabni- min/fo
_— Y klady ka 0 rma
D.2.5 - ZalozZeni podpérek. doba prace pomoc- min/fo
nika 0 rma
naklady na material K&/for
0 ma
D.3 - SloZeni formy:
min/fo
o doba prace formire 0 rma
D.3.1 - Vycisténi formy. ck);%bm ha- doba prace jefabni- min/fo
y ka 0 rma
doba prace pomoc- 0 min/fo




nika rma
stlaceny mnozstvi stlaceného m°/for
vzduch vzduchu 0 mu
opravy Ké&/for
0 ma
min/fo
doba prace formire 4 |rma
osobni na- doba prace jefabni- min/fo
D.3.2 - Umisténi tésniciho prostfedku | klady ka 0 |rma
do délici roviny. doba prace pomoc- min/fo
nika 0 [rma
naklady na material 148,0 | Kcffor
8 ma
min/fo
doba prace formire 0 |rma
osobni na- doba prace jefabni- min/fo
klady ka 0 rma
doba prace pomoc- min/fo
nika 0 [rma
D.3.3 - Pfemisténi vrSku formy. elekiricka Erlk(?n. 0 |kwW
energie oeficient 0 |- _
doba provozu 0 min
stlaceny mnozstvi stlaceného m°/for
vzduch vzduchu 0 mu
naklady na material Kc/for
0 ma
min/fo
doba prace formire 10 |rma
osobni na- doba prace jefabni- min/fo
klady ka 0,006 rma
) doba prace pomoc- min/fo
D.3.4 - SloZeni formy, montaz spojo- nika 5 rma
vacich prvkd. o piikon 104 |kw
elektricka Koefici 03 |-
energie oeficient , .
doba provozu 0,01 [min
opravy Ké&/for
0 ma
Pod- [Jed-
klady | notky
. min/fo
g doba prace formire 20 [rma
> osobni na- doba prace jefabni- min/fo
IS klady ka 6 |rma
2| | D.3.5 - Kontrolni rozebrani formy pred doba prace pomoc- min/fo
3| |slozenim. nika 0 |rma
> . prikon 104 | kw
= elektricka Koeficient 03 |-
E energie oeficien , _
5 doba provozu 6 min
- opravy 0




min/fo

doba prace formire 0 |rma
osobni na- doba prace jefabni- min/fo
klady ka 0 rma
doba prace pomoc- min/fo
D.3.6 - Zajisténi formy proti vztlaku. nika 0 |rma
o pFikon 0 |kw
elektrl_cka koeficient 0 |-
energie -
doba provozu 0 min
opravy 0
min/fo
doba prace formire 4 |rma
osobni na- doba prace jefabni- min/fo
e o klady ka 0 rma
If?)'r?ﬁzl)_ Cisténi dutiny formy (vyséati dgba prace pomoc- min/fo
' nika 0 rma
stlaceny mnozstvi stlaceného m®/for
vzduch vzduchu 3,125 | mu
opravy 0
doba prace formire 0 min/fo
rma
osobni na- doba prace jefabni- min/fo
klady ka 1 rma
doba prace pomoc- min/fo
nika 8 rma
D.3.8 - Instalace prodluZovaciho vtoku. | stlaceny mnozZstvi stlateného m3/for
vzduch vzduchu 1,25 [mu
N ks/for
naklady na pocet ma
material . . . 69,36 | K&/for
materiél na istalaci
5 ma
opravy 0
min/fo
doba prace formire 0 rma
osobni na- doba prace jefabni- min/fo
klady ka 0 rma
doba prace pomoc- min/fo
L 3 nika 0 rma
D'3'9 - Instalace vyhrazené viokove stlaceny mnozstvi stla¢eného m°/for
jamky. vzduch vzduchu 0 mu
ks/for
naklady na | pocCet 0 ma
materidl . . . Kc/for
materiél na istalaci
0 ma
opravy 0
min/fo
doba prace formire 0 |rma
osobni na- doba prace jefabni- min/fo
klady ka 0 rma
doba prace pomoc- min/fo
D.3.10 - VysuSeni sloZzené formy. nika 0 rma
o prikon 0 |kw
elektrlicka koeficient 0 |-
energie
doba provozu 0 min
opravy 0




Faze E

Vyrobni faze E - P fesun formy na lici pole Podklady | Jednotky
doba préace formife 0 min/forma
osobni naklady doba préace jefabnika 0 min/forma
doba prace pomocnika 0 min/forma
E.1 - Transport na lici pole. pFikon 0 kw
elektricka energie | koeficient 0 -
doba provozu 0 min
opravy 0 K&/forma
Faze F
Pod
kla- | Jed-
dy |notky
F.1 - Pfiprava jaderniku:
min/j
doba prace formire 0 |adro
min/j
osobni doba préace jefdbnika| 0 |&dro
naklady |doba prace pomoc- min/j
nika 0 [&dro
F.Ll'vl - Pfemisténi jaderniku na praco- min/j
viste. doba prace jadrafe 0 |adro
elekricka [P O — o
energie
doba provozu 0 [min
; opravy Kélja
S 0 drp .
min/j
L doba prace formire 0 |adro
3 min/j
-% osobni doba préace jefdbnika| 0 |&dro
S naklady |doba prace pomoc- min/j
2 | |F.1.2- Gisténi jaderniku. nika 0_ladro
. min/j
L doba prace jadrare 1 |&dro
ﬁ stlaeny | mnozstvi stlaceného m°/ja
s vzduch vzduchu 25 |dro
% opravy KElja
= 0 |dro
> min/j
doba prace formire 0 |adro
min/j
F.1.3 - Kompletace jaderniku. ospbni doba pr:%tce jerabnika | 10 éd.ro.
naklady |doba prace pomoc- min/j
nika 0 [&dro
min/j
doba prace jadrare 5 |adro
min/j
; doba prace formire 0 |adro
F.1.4 - Montaz jaderniku. ﬁ;ﬁgg min/j
Y |doba prace jefabnika| 0 |adro
doba prace pomoc- 0 |min/j




nika adro
min/j
doba préace jadrare 0 [&dro
min/j
doba préace formife 0 |[&dro
min/j
osobni doba préce jefabnika| 0 |adro
naklady |doba prace pomoc- min/j
nika 0 [&dro
F.1.5 - Naneseni déliciho prostfedku do min/j
jaderniku. doba préace jadrare 0 [&dro
stlateny | mnozstvi stlaceného m°jja
vzduch vzduchu 0 |dro
. - Kélja
néaklady na materiél 0 droJ
opravy Kélja
0 |dro
F.2 - Vyroba jader:
min/j
doba prace formire 0 |adro
min/j
osobni doba préace jefdbnika| 0 |&dro
F.2.1 - Umisténi pofadového &isla. naklady doba prace pomoc- min/]
nika 0 [&dro
min/j
doba prace jadrare 0 |adro
. . Kclja
néklady na material o |dro
min/j
doba prace formire 0 |adro
min/j
F.2.2 - Kontrola ulozZeni volnych ¢asti. ospbm doba pr:flce jerabnika | 0 a(jro_
naklady |doba prace pomoc- min/j
nika 0 [&dro
min/j
doba prace jadrare 0 |adro
min/j
doba prace formire 0 |adro
min/j
osobni doba préace jefdbnika| O |&dro
naklady |doba prace pomoc- min/j
nika 0 [&dro
F.2.3 - Instalace ocelovych vyztuh. min/j
doba prace jadrare 2 [&dro
Ke&lk
naklady |cena vystuhy 17 |s
na mate- ksl/ja
rial pocet vyztuh 5 |dro
pocet obéhl 1
min/j
doba prace formire 0 |adro
min/j
F 24 - Ulozeni chladitek ogobni doba préce jefdbnika| 0O é(jro_
- ' naklady |doba prace pomoc- min/j
nika 0 [&dro
min/j
doba prace jadrare 0 |adro




KE/k

naklady |cena chladitka 0 |s
na mate- kslja
riél pocet chladitek 0 |[dro
pocet obéhl 1
min/j
doba préace formife 0 [&dro
min/j
F.2.5 - Kontrola napInénosti zasobniku | osobni doba préace jefdbnika| 0 |adro
ostfiva nad strojem. naklady |doba prace pomoc- min/j
nika 0 |&dro
min/j
doba préace jadrare 0 [&dro
min/j
doba préace formife 0 [&dro
min/j
osobni doba préace jefabnika| 0 |adro
F 2.6 - PInéni smési. naklady df)ba prace pomoc- min/j
nika 0 [&dro
min/j
doba préace jadrare 4 [&dro
. - 273, | Kélja
néaklady na materiél 78 droJ
min/j
doba préace formife 0 [&dro
min/j
osobni doba préace jefabnika| 0 |adro
naklady |doba prace pomoc- min/j
nika 0 |&dro
) min/j
F.2.7 - Zhutnéni jadrové formovaci doba prace jadrare 6 |adro
smési. >
elektri_cké E(?:fci)cl:ien " 8 l_(W
energie -
doba provozu 0 [min
stlateny | mnozstvi stlaceného m°jja
vzduch vzduchu 200 |dro
opravy Kélja
0 |[dro
min/j
doba préace formife 0 [&dro
min/j
osobni doba préce jefabnika| 0 |adro
s naklady |doba prace pomoc- min/j
F.2.8 - Odplynéni jadra. nika P P 0 édroj
min/j
doba préace jadrare 0 [&dro
. - Kélja
naklady na material 0 droJ
min/j
doba préace formife 0 [&dro
min/j
F.2.9 - Sefiznuti pfebytec¢né smési. 0§0bni doba przglce jerdbnika | 0 édro_
naklady |doba prace pomoc- min/j
nika 0 |&dro
min/j
doba préace jadrare 0 [&dro
F.2.10 - Vytvrzeni jadra. osobni doba prace formire 0 [min/j




naklady adro
min/j
doba prace jefdbnika| 0 |adro
doba prace pomoc- min/j
nika 0 [&dro
min/j
doba préace jadrare 0 [&dro
elektricka E”kc.m. 0 kW
energie oeficient 0 |- _
doba provozu 0 [min
CO, Nm3/
spotfeba CO, 0 |[jadro
opravy KElja
0 |dro
Pod
kla- | Jed-
dy |notky
min/j
doba prace formire 0 |adro
min/j
osobni doba préace jefdbnika| 2 |&dro
naklady |doba prace pomoc- min/j
nika 0 |&dro
F.2.11 - Rozebrani jaderniku. min/j
doba prace jadrare 4 |adro
elektricka Eggﬁ;en t tog KW
energie :
doba provozu 2 [min
= opravy KElja
2 0 [dro
*© | F.3 - Piprava jadra:
% F.3.1 - Uprava povrchu jadra:
3 min/j
Iy doba préace formife 0 [&dro
5 min/j
> osobni doba préce jefabnika| 0 |adro
> . p —
R néklady df)ba prace pomoc- m|nlj
o F.3.1.1 - O¢isténi povrchu jadra. nika 0 adro_
N min/j
= doba préace jadrare 3 | &dro
2 stlateny | mnozstvi stlaceného m°jja
S vzduch vzduchu 75 |dro
g opravy KElja
0 |dro
min/j
doba préace formife 0 [&dro
min/j
osobni doba préce jefabnika| 0 |adro
F.3.1.2 - Oprava jadra (pasta, naklady |doba prace pomoc- min/j
piskovak, zbrouseni, atd.). nika 0 [&dro
min/j
doba préace jadrare 0 [&dro
naklady na material Ké/fo
0 |rma




min/j

doba préace formife 0 [&dro
min/j
osobni doba préace jefabnika| 0 |adro
F.3.2 - Kompletace jadra. naklady d9ba prace pomoc- min/j
nika 0 |adro
min/j
doba préace jadrare 0 |adro
. - Kélja
néaklady na materiél 0 droJ
F.3.3 - Natér povrchu jadra:
min/j
doba préace formife 0 [&dro
0,00 | min/j
osobni doba préace jefabnika | 30 |adro
naklady |doba prace pomoc- min/j
nika 0 |adro
F.3.3.1 - Transport k naméadeci min/j
vane. doba préace jadrare 4 | adro
prikon 104 [ kW
elektricka | koeficient 0,3 |-
energie 0,00
doba provozu 3 [min
opravy Kélja
0 |[dro
min/j
doba prace formire 0 |adro
min/j
osobni doba préace jefdbnika| 0 |&dro
naklady |doba prace pomoc- min/j
nika 0 [&dro
e s min/j
F.3.3.2 - Penetraéni natér. doba préce jadrafe 2 édroj
stla¢eny | mnozstvi stlaceného m°/ja
vzduch vzduchu 175 |dro
. . 135, [ Kélja
naklady na material 6 ldro
opravy Kélja
0 |[dro
min/j
doba prace formire 0 |adro
min/j
osobni doba préace jefdbnika| 3 |&dro
naklady |doba prace pomoc- min/j
nika 0 [&dro
Csx 0,00 | min/j
F.3.3.3 - Venkovni nateér. doba prace jadrafe 3 édroj
stlaeny | mnozstvi stlaceného m°/ja
vzduch vzduchu 0 |[dro
. . 110, [ Kél/ja
néklady na material 19 |dro
opravy KElja
0 |[dro
min/j
F 334 - Suseni. ogobni doba préace formire 0 éd.ro.
naklady min/j
doba prace jefabnika| 0 [&dro




doba prace pomoc- min/j
nika 0 |&dro
min/j
doba préace jadrare 1 |a&dro
Nm3/
spotfe- zenjljl Plyn 0 [jadro
v ba ply- | Smesny _l\!m3/
Py nu Py plyn 0 [jadro
propan Nm3/
butan 0 |[jadro
opravy KClja
0 |dro
min/j
doba prace formire 0 |adro
0,00 | min/j
osobni doba préace jefdbnika| 1 |&dro
naklady | doba prace pomoc- min/j
nika 0 |A&dro
min/j
doba prace jadrare 2 |&dro
F.3.4 - Transport k prejimacimu mistu. prikon 104 | kW
koeficient 03 |-
. 0,00
elektn_cka doba provozu 1 [min
energie prikon 0 [kw
koeficient 0
doba provozu 0 [min
opravy KElja
0 |[dro
min/j
doba préace formife 0 |&dro
min/j
F.3.5 - Kontrola jadra 0§0bni doba préace jefabnika| 0 édro_
" ' naklady |doba prace pomoc- min/j
nika 0 |&dro
min/j
doba préace jadrare 0 [&dro
min/j
doba préace formife 0 [&dro
min/j
osobni doba préace jefabnika| 0 |adro
naklady |doba prace pomoc- min/j
nika 0 |&dro
F.3.6 - UloZeni na paletu. min/j
doba préace jadrare 0 [&dro
elektri_cké EQ:fci)(?ien " 8 l_(W
energie -
doba provozu 0 [min
opravy KElja
0 |[dro
min/j
doba préace formife 0 [&dro
. osobni min/j
F.3.7 - Transport jadra na formovnu. naklady | doba préace jefabnika| 0 édroj
doba prace pomoc- min/j
nika 0 |&dro




min/j

doba préace jadrare 0 [&dro
., | prikon 0 [kw
elektricka Koefici o |-
energie oeficient
doba provozu 0 [min
opravy KElja
0 |[dro
Tab.09-S1-D:
Faze F, jadro 2
Pod
kla- | Jed-
dy |notky
F.1 - Pfiprava jaderniku:
min/j
doba préace formife 0 [&dro
0,00 | min/j
osobni doba prace jefabnika| 1 |adro
naklady |doba prace pomoc- min/j
nika 0 [&dro
F.1.1 - Pfemisténi jaderniku na praco- min/j
viste. doba préace jadrare 1 |adro
prikon 104 [ kW
elektricka | koeficient 0,3 |-
energie 0,00
doba provozu 1 |min
— Kélja
g opravy o |dro
0 .
min/j
L doba prace formire 0 |adro
3 minij
-% osobni doba préace jefdbnika| 0 |&dro
2 naklady |doba prace pomoc- min/j
b F.1.2 - Cisténi jaderniku. nika 0 adro_
. min/j
L doba prace jadrare 1 |&dro
ﬁ stlaceny | mnozstvi stlaceného m°jja
s vzduch vzduchu 25 |dro
% opravy K&lja
= 0 |dro
> min/j
doba prace formire 0 |adro
min/j
F.1.3 - Kompletace jaderniku. OS,Obni doba pr:%tce jerdbnika | 10 éd_ro_
naklady |doba prace pomoc- min/j
nika 0 [&dro
min/j
doba prace jadrare 5 |adro
min/j
doba prace formire 0 |adro
i . osobni min/j
F.1.4 - Montaz jaderniku. naklady | doba préce jetabnika| 0 |adro
doba prace pomoc- min/j
nika 0 [&dro




min/j

doba préace jadrare 0 [&dro
min/j
doba préace formife 0 [&dro
min/j
osobni doba préace jefabnika| 0 |adro
naklady |doba prace pomoc- min/j
nika 0 [&dro
F.1.5 - Naneseni déliciho prostfedku do min/j
jaderniku. doba préace jadrare 0 [&dro
stlateny | mnozstvi stlaceného m°jja
vzduch vzduchu 0 |dro
. - Kélja
néaklady na materiél 0 droJ
opravy KClja
0 |dro
F.2 - Vyroba jader:
min/j
doba préace formife 0 [&dro
min/j
osobni doba préace jefabnika| 0 |adro
F.2.1 - Umisténi pofadového ¢isla. naklady df)ba prace pomoc- min/j
nika 0 |&dro
min/j
doba préace jadrare 0 [&dro
. - Kélja
néaklady na materiél 0 droJ
min/j
doba préace formife 0 [&dro
min/j
F.2.2 - Kontrola ulozeni volnych ¢asti. 0§0bn| doba prace jerabnika { 0 adro_
naklady |doba prace pomoc- min/j
nika 0 [&dro
min/j
doba préace jadrare 0 [&dro
min/j
doba préace formife 0 [&dro
min/j
osobni doba préace jefabnika| 0 |adro
naklady |doba prace pomoc- min/j
nika 0 [&dro
F.2.3 - Instalace ocelovych vyztuh. min/j
doba préace jadrare 2 |adro
KE/k
naklady |cena vystuhy 17 |s
na mate- kslja
riél pocet vyztuh 5 |[dro
pocet obéhu 1
min/j
doba prace formire 0 |adro
min/j
osobni doba préace jefdbnika| O |&dro
F.2.4 - UloZeni chladitek. naklady |doba prace pomoc- min/j
nika 0 |é&dro
min/j
doba préace jadrare 0 [&dro
naklady |cena chladitka - | K&k




na mate- s
rial kslja
pocet chladitek 0 |[dro
pocet obéhl 1
min/j
doba prace formire 0 |adro
min/j
F.2.5 - Kontrola naplnénosti zasobniku | osobni doba prace jefabnika| 0 [&dro
ostfiva nad strojem. naklady |doba prace pomoc- min/j
nika 0 [&dro
min/j
doba prace jadrare 0 |adro
min/j
doba prace formire 0 |adro
min/j
osobni doba préace jefdbnika| 0 |&dro
F.26- PInéni smési. naklady d9ba prace pomoc- min/j
nika 0 [&dro
min/j
doba préce jadrare 4 [&dro
. . 273, | Kélja
naklady na material 78 | dro
min/j
doba prace formire 0 |adro
min/j
osobni doba préace jefdbnika| 0 |&dro
naklady |doba prace pomoc- min/j
nika 0 [&dro
min/j
F.2.7- Zhutnéni jadrove formovaci doba prace jadrare 6 |adro
Smesi. -
elekricka [L0 " o
energie -
doba provozu 0 [min
stla¢eny | mnozstvi stlaceného m°/ja
vzduch vzduchu 200 |dro
opravy Kélja
0 |dro
min/j
doba préace formife 0 [&dro
min/j
osobni doba préce jefabnika| 0 |adro
s naklady |doba prace pomoc- min/j
F.2.8 - Odplynéni jadra. nika P P 0 édroj
min/j
doba préace jadrare 0 [&dro
. - Kclja
néaklady na material 0 droJ
min/j
doba préace formife 0 [&dro
min/j
F.2.9 - Sefiznuti pfebytec¢né smési. 0§0bni doba przglce jerdbnika | 0 édro_
naklady |doba prace pomoc- min/j
nika 0 [&dro
min/j
doba préace jadrare 0 [&dro
. osobni min/j
F.2.10 - Vytrrzeni jadra. naklady |doba prace formife 0 <'§1droJ




min/j

doba préace jefdbnika| 0 |adro
doba prace pomoc- min/j
nika 0 [&dro
min/j
doba préace jadrare 0 [&dro
., | pfikon 0 [kw
elektn_cka koeficient 0 |-
energie -
doba provozu 0 [min
CO, Nm3/
spotfeba CO, 0 |[jadro
opravy K&lja
0 |[dro
Pod
kla- | Jed-
dy |notky
min/j
doba préace formife 0 [&dro
min/j
osobni doba prace jefabnika| 2 |adro
naklady |doba prace pomoc- min/j
nika adro
F.2.11 - Rozebrani jaderniku. min/j
doba préace jadrare 4 [&dro
e -
energie : -
doba provozu 2 [min
~ opravy KElja
o 0 |dro
5 | F.3 - Priprava jadra:
. F.3.1 - Uprava povrchu jadra:
g min/j
8 doba prace formife 0 [&dro
8 min/j
e osobni doba préace jefdbnika| 0 |&dro
> . . .
pS naklady |doba prace pomoc- min/j
L F.3.1.1 - Og¢isténi povrchu jadra. nika 0_fadro
Q min/j
© doba prace jadrare 3 |adro
E stlaeny | mnozstvi stlaceného m°/ja
o vzduch vzduchu 75 [dro
b opravy Ké&lja
0 |[dro
min/j
doba prace formire 0 |adro
min/j
osobni doba préace jefdbnika| 0 |&dro
F.3.1.2 - Oprava jadra (pasta, naklady |doba prace pomoc- min/j
piskovak, zbrouSeni, atd.). nika 0 |adro
min/j
doba prace jadrare 0 |adro
naklady na material 0 Ké/fo
rma
F.3.2 - Kompletace jadra. osobni doba préace formife 0 [min/j




naklady adro
min/j
doba prace jefdbnika| 0 |adro
doba prace pomoc- min/j
nika 0 [&dro
min/j
doba préace jadrare 0 [&dro
. - Kélja
néaklady na materiél 0 droJ
F.3.3 - Natér povrchu jadra:
min/j
doba prace formire 0 |adro
0,00 | min/j
osobni doba préace jefdbnika| 05 |&dro
naklady |doba prace pomoc- min/j
nika 0 |&dro
F.3.3.1 - Transport k namégeci min/j
vané. doba préce jadrare 4 |&dro
prikon 104 [ kW
elektricka | koeficient 0,3 |-
energie 0,00
doba provozu 05 |min
opravy KElja
0 |dro
min/j
doba préace formife 0 [&dro
min/j
osobni doba préace jefabnika| 0 |adro
naklady |doba prace pomoc- min/j
nika 0 [&dro
Y i min/j
F.3.3.2 - Penetracni nater. doba prace jadrare 2 édroj
stlateny | mnozstvi stlaceného m°jja
vzduch vzduchu 175 [dro
. - 135, [ Kélja
néaklady na material 6 droJ
opravy Kélja
0 |dro
min/j
doba préace formife 0 [&dro
min/j
osobni doba préce jefabnika| 3 |adro
naklady |doba prace pomoc- min/j
nika 0 [&dro
C o ss 0,00 | min/j
F.3.3.3 - Venkovni néatér. doba préce jadrare 3 édroj
stlaceny | mnozstvi stlaceného m°jja
vzduch vzduchu 0 |dro
. - 110, [ Ké/ja
néaklady na material 19 droJ
opravy Kélja
0 |dro
min/j
} doba préace formife 0 |adro
F.3.3.4 - SuSeni, ‘r’];ﬁgg min/j
Y |doba prace jefdbnika| 0 |&dro
doba prace pomoc- 0 |min/j




nika adro
min/j
doba préace jadrare 1 |Ja&dro
Nm3/
spotfe- zenjljl Plyn 0 [jadro
v ba ply- | Smesny _l\!m3/
Py nu Py plyn 0 [jadro
propan Nm3/
butan 0 |[jadro
opravy Kélja
0 |dro
min/j
doba préace formife 0 [&dro
0,00 | min/j
osobni doba prace jefabnika| 1 |adro
naklady |doba prace pomoc- min/j
nika 0 [&dro
min/j
doba préace jadrare 2 |adro
F.3.4 - Transport k prejimacimu mistu. pfikon 104 | kW
koeficient 0,3 |-
o 0,00
glr?el(:gr;liceka doba provozu 1 |min
prikon 0 [kw
koeficient 0
doba provozu 0 [min
opravy KElja
0 |[dro
min/j
doba prace formire 0 |adro
min/j
F.3.5 - Kontrola jadra ogobni doba préce jefdbnika| O éd.ro.
e ' naklady |doba prace pomoc- min/j
nika 0 [&dro
min/j
doba prace jadrare 0 |adro
min/j
doba prace formire 0 |adro
min/j
osobni doba préace jefdbnika| 0 |&dro
naklady |doba prace pomoc- min/j
nika 0 [&dro
F.3.6 - UloZeni na paletu. min/j
doba prace jadrare 0 |adro
elekricka [L0 " o
energie
doba provozu 0 [min
opravy KElja
0 |[dro
min/j
doba prace formire 0 |adro
. min/j
F.3.7 - Transport jadra na formovnu. osobn doba prace jefabnika | O [adro
néklady d - : —
oba prace pomoc min/j
nika 0 [&dro
doba prace jadrare 0 |min/j




adro
fik 0 [kw
elektricka E” fon " 0
energie oeficien -
doba provozu 0 [min
Kélja
opravy o ldro
Faze
G
Pod- |Jed-
klady | notky
doba prace formi-
fe 0 min/tok
doba prace je-
osobni na- fadbnika 0 min/tok
klady doba prace po-
mochika 0 min/tok
-3 | G.1 - Vyroba prodluzovaciho toku (slé- doba prace jadra-
- vani 2 panvi). fe 0 min/tok
2 Fikon 0 [kw
5 elekirioka o 00— .
2 energie o€ficien -
3 doba provozu 0 min/tok
£ naklady na material 0 |K&/tok
o opravy 0 |K&/tok
'5 doba prace formi- min/ja
g fe 0 mka
' doba prace je- min/ja
% osobni na- fabnika 0 mka
N klady doba prace po- min/ja
E mocnika 0 mka
B | G.2 - Vyroba vyhraZenych vtokovych doba prace jadra- min/ja
> |jamek. fe 0 mka
L pFikon 0 kw
elektricka Koeficient 0
energie oeficien -
doba provozu 0 min
. . Ké&/jam
néaklady na materiél 0 ka
opravy 0 KE/tok




Priloha €. 2 — Charakteristika vSech odlitki

. N Y Podil materi-
Materidlo- Celkové |Hmot- Typ,forrzwc?- m,er- m,er- slowych na-
vé naklady NYN nos't vaci smesi | né né Kladd na Typ ff)r:
odlitek | K¢/forma Ké/form | odlitku for—” I\/EN N}/N celkowych movani
& a Kg ma/jadro | Kc/kg | Ké/kg NVN
1 1399 1758 9 Alfaset/CT | 25,9 | 32,6 79,58% | Ruéni
1393 1720 9 Alfaset/CT | 25,8 | 31,6 80,99% | Rucni
419 552 37 STF/STF 11,3 | 14,9 75,91% | Ru¢ni
662 1035 105 STF/CT 6,3 9,9 63,96% | Ru¢ni
668 1076 105 STF/CT 6,4 | 10,2 62,08% | Ru¢ni
4 618 1150 110 STF/CT 56 | 10,5 53,74% | Ruéni
577 1049 110 STF/CT 5,2 9,5 55,00% | Ru¢ni
5 2314 2531 380 Alfaset/CT | 6,1 6,7 91,43% | Rucni
2366 2608 380 Alfaset/CT | 6,2 6,9 90,72% | Rucni
2347 2576 380 Alfaset/CT | 6,2 6,8 91,11% | Rucni
6 8940 10730 537 STF/CT 16,6 20 83,32% | Rucni
8940 10649 537 STF/CT 16,6 | 19,8 83,95% | Rucni
7 4605 5154 710 Alfaset/CT | 6,5 7,3 89,35% | Rucni
4650 5191 710 Alfaset/CT | 6,5 7,3 89,58% | Rucni
4684 5089 710 Alfaset/CT | 6,6 7,2 92,04% | Rucni
8 12417 14716 942 CT/CT 13,2 | 15,6 84,38% | Rucni
9 12238 13315 1580 STE/STE 7,7 8,4 91,91% | Rucni
10 25449 29564 1746 STF/STF 146 | 16,9 86,08% | Rucni
11 35108 39308 2320 STF/STF 15,1 | 16,9 89,32% | Rucni
12 23376 26670 8020 STE/CT 2,9 3,3 87,65% | Rucni
13 49065 53312 9030 STE/STE 5,4 5,9 92,03% | Rucni
14 117 129 41 JB/CB 28,5 | 31,5 90,70% | Strojni
15 83 97 4,8 JB 17,3 | 20,2 85,57% | Strojni
65 79 4,8 JB 13,5 | 16,5 82,28% | Strojni
16 112 123 5,8 JB/CB 19,3 | 21,2 91,06% | Strojni
17 71 81 7 JB 10,1 | 11,6 87,65% | Strojni
81 97 10 JB/CB 8,1 9,7 83,51% | Strojni
18 68 83 10 JB/CB 6,8 8,3 81,93% | Strojni
19 77 87 12,6 JB 6,1 6,9 88,51% | Strojni
20 1617 2294 268 JB/CT 6 8,6 70,49% | Strojni




