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Cíle projektu: Skutečnosti, že se někdo zabýval otázkami nákladovosti přípravy formovacích směsí prakticky poprvé, odpovídalo také stanovení cílů.

Prvním cílem práce bylo vyvinutí metodiky stanovení nákladů výroby formovacích směsí s využitím ověřovací metody neúplných vlastních nákladů.

Druhým cílem práce řešitelského týmu bylo ověření této metodiky na příkladu pěti sléváren. Tedy prakticky stanovení tzv. neúplných vlastních nákladů přípravy formovacích směsí zařazených do sledování. 

Třetím cílem bylo pokusit se stanovené náklady formovacích směsí pěti sléváren porovnat a vyvodit možné podněty pro eventuální nákladovou redukci.

Stručný obsah projektu: Metodika pro stanovení nákladů na formovací směsi - filosofie stanovení nákladů na výrobu formovací směsi vycházela z následujícího myšlenkového předpokladu:

Ve slévárně probíhají následující výrobní fáze:

· výrobní fáze A
-
pořízení, manipulace a příprava nového ostřiva – výstupem je suché ostřivo,

· výrobní fáze B
-
regenerace – výstupem je regenerát,

· výrobní fáze C
-
manipulace s vratnou směsí – výstupem je použitelná vratná směs,

· výrobní fáze D
-
pojivová soustava – výstupem jsou pojiva připravená k použití,

· výrobní fáze E
-
manipulace s uhlíkatými přísadami – výstupem jsou přísady připravené k použití,

· výrobní fáze F
-
přípravné operace – výstupem je předmíchaná směs,

· výrobní fáze G
-
míchání komponent – výstupem je připravená formovací směs,

· výrobní fáze H
-
technologické vlastnosti formovací směsi – výstupem jsou zkoušky vlastností,

· výrobní fáze CH
-
deponie – výstupem jsou deponované odpady.

Aplikované postupy stanovení neúplných vlastních nákladů formovacích směsí ve slévárnách

Neúplné vlastní náklady jsou definovány podle přístupů, které se osvědčily u předcházejících řešených projektů:

· Tedy náklady zahrnující hlavní přímé náklady používaného výrobního způsobu přípravy formovacích směsí, které jsou přímo stanovitelné a jejichž vynakládání může osádka nebo vedení střediska přímo ovlivnit.

Jedná se zejména o náklady na přímé vstupy jako je ostřivo, pojivová soustava, přísady, náklady na energie, dopravu, přímé mzdy apod.

· Dále náklady na sekundární suroviny – tedy regenerát, vratnou směs apod.

Do šetření jsme zahrnuli i náklady na opravy a odpisy.

Způsob stanovení nákladové výše

Stávající prvotní ani účetní evidence v českých slévárnách není připravena 
na stanovení nákladů na výrobu formovací směsi. Použili jsme tedy jak údajů z účetní evidence příslušných sléváren (opravy, odpisy), tak i dílčích podkladů prvotní evidence 
i jednorázové sledování ke stanovení příslušných časů nebo spotřeb. V řadě případů jsme použili i kvalifikovaných technických odhadů, například tam, kde nebylo možné z časových nebo technických důvodů sledování provést.

Tým posuzoval variantu jednotného nového ocenění vybraného hmotného investičního majetku (podle jejich hlavních parametrů). Na základě tohoto nového ocenění jsme uvažovali s propočtem dle platných vyhlášek odpisové sazby a poté i nákladů na opravy a odpisy (v některých případech je hmotný investiční majetek dokonce po ukončení odpisové doby). Jsou tedy v propočtech použity ceny a nákladové sazby ve výši, která je v dané slévárně používána. Jejich sjednocení může připadat v úvahu při dalších šetřeních.

Nákladové porovnání připravených formovacích směsí

Podle uvedených zásad byly pro každou posuzovanou formovací směs (celkem osm) a slévárnu (pět) vypočteny náklady pro dílčí výrobní fáze, které byly shrnuty do souhrnných tabulek za příslušné výrobní fáze. Následně byly dle nákladů jednotlivých výrobních fází stanoveny neúplné vlastní náklady připravovaných formovacích směsí.

Výsledný ukazatel nákladů na výrobu posuzovaných formovacích směsí se pohybuje
od 64 Kč/t do 3 784 Kč/t. Vypovídající hodnota tohoto nákladového rozpětí je pouze rámcová.

Možnosti uplatnění výsledků: Přestože šetření prováděná ve studii byla v některých případech neúplná a viděli jsme další cesty ke zvýšení její vypovídající hodnoty, některé zjištěné zkušenosti byly nezpochybnitelné. Z podkladů uvedených výše vyplývají některé náměty.

Nástin možností průběžného sledování nákladů na přípravu formovacích směsí

Práce prováděné ve studii dokládají, že klíčové uzly (výrobní fáze a subfáze), které by následně měly být sledovány, byly vyčerpávající a správné. Tento výběr se v zásadě 
pro stanovení nákladů na výrobu formovacích směsí a jejich analýz plně osvědčil.

Dalším krokem nezbytně musí být posouzení, jak je možné náklady na těchto vybraných hlavních technologických uzlech průběžně sledovat. Ke sledování nákladů nestačí pouze znát jejich výši za dané časové období. K operativně zjištěným skutečným nákladům patří také jejich poměření se standartem, tedy s hodnotou žádanou (plánovanou, předepsanou, apod.) Porovnání nákladů skutečných se standartem má za následek výpočet vzniklé odchylky. Nemůžeme se však spokojit pouze se znalostí vzniklé nákladové odchylky. Musíme znát také důvod, tedy prvotní příčinu překročení těchto nákladů. Z provozní praxe je známo, že 
za jistých okolností je nákladové překročení úspěch a za jiných okolností naopak konkrétní nákladová úspora nevede k úplné spokojenosti. Tyto zásady jsou propracovány v metodě průběžného sledování neúplných vlastních nákladů výroby. K posouzení aplikace této v jiných fázích výroby ověřené a provozně zavedené metody bychom měli přistoupit v následující etapě prací.

K nutnosti zavedení průběžné nákladové kontroly výroby formovacích směsí nás vede známá zkušenost, že je možné technologický proces přivést ke své dokonalosti odpovídající minimálním nákladům. Ale pokud jeho průběh není průběžně nákladově kontrolován, pak se soustava zákonitě vrací k původnímu stavu.

Tento úkol musí být nevyhnutelně zařazen do etapy dalších prací nákladového řešení výroby formovacích směsí.

Závěr

Studie se poprvé hlouběji zaměřila na otázky nákladovosti přípravy formovacích směsí. Hlavním přínosem práce bylo vyvinutí metodiky zjišťování nákladů výroby formovacích směsí. Byl propracován nákladový obraz přípravy formovacích směsí a nákladová porovnání spojené s některými náměty na možné nákladové redukce.

Provedenou práci považujeme za první fázi řešení problematiky nákladovosti přípravy formovacích směsí. V práci se na daném tématu pokračuje Projektem VIII.
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