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1 UVOD

Odborna komise ekonomickd CSS se v poslednim desetileti systematicky vénuje
cilenému posuzovani nakladovosti jednotlivych fazi vyroby odlitki. Vysledky této Cinnosti
jsou zpracovany v sedmi projektech /1-7/, které byly na separdtnich seminéfich posouzeny
odbornou slévarenskou vefejnosti.

Predkladand studie pokracuje vtomto zaméfeni. Navazuje na PROJEKT VII /7/,
ve kterém jsme se poprvé systematicky vénovali Givodni fazi vyroby odlitkii a to pfipravé
formovacich smési. Jak je zndmo vyrobni faze formovéani (do niz zahrnujeme piipravu

Ptedlozend studie tedy dale podrobné rozpracovava problematiku nakladovosti ptipravy
formovacich smési (viz kapitola 2. Cile prace).

Protoze nasledné provadénd ndkladovad porovnani a dal§i plnéni vytyCenych cilii
PROJEKTU VIII tésné¢ navazuji na provedena Setteni v PROJEKTU VII /7/ odvolavame se
na prislusné ¢asti ve studii zr. 2006. Nicméné¢ musime predpokladat, Zze ne vSichni Ctenaii
jsou seznameni s predchozi studii /7/, proto jsou v nezbytné mife ne¢které¢ informace znovu
uvedeny.



2 CILE PROJEKTU

Stanovené cile PROJEKTU VIII navazuji Gizce na Setfeni provedend v PROJEKTU VII
/7/.

Prvnim cilem je stanoveni ndkladi na ptipravu nové zatazenych sedmi formovacich
smési podle diive vyvinuté metodiky /7/. Naslednym tkolem bude provedeni ndkladového
porovnani souboru celkem patnacti formovacich smési v cenové a nakladové hlading
ptislusnych slévaren a ndkladové porovnani v jednotné hlading.

Druhym cilem prace feSitelského tymu bude provedeni odhadu nakladového vyvoje
ptipravy formovacich smési v budoucnosti. Prvni odhad bude vychézet z podrobného
posouzeni budouciho vyvoje poplatkli za skladovani deponii. Dale — velice dulezity —
ptedpoklad budouciho vyvoje dil¢ich nakladovych polozek zahrnutych v nové vytvoreném
jednotném kalkulaénim vzorci nelplnych vlastnich ndkladi vSech patnacti posuzovanych
formovacich smési.

Ttetim cilem je souhrn praci zamétujicich se na zpfesnéni stanoveni nakladii na ptipravu
formovacich smési a moznosti jejich dalsi nakladové redukce. Jednd se o problémy realného
stanoveni ndkladi na spotfebu elektrické energie. Ddle vazba ndkladi na pfipravu
formovacich smési na konkrétni skupiny odlitki. Nasleduje problematika stanoveni cen
pouzitelné vratné smési. Do této oblasti také zahrnujeme stat’ vénujici se problémim Setfeni
ménlivosti ndkladl ve vybranych ndkladovych uzlech.



3 KLASIFIKACE SLEDOVANYCH FORMOVACICH SMESI A

ZAKLADNI INFORMACE O SLEVARNACH, KTERE SE

ZUCASTNLY PROJEKTU

3.1 Klasifikace posuzovanych formovacich smési

Do fteSeni projektu se zapojily Ctyfi slévarny sriznymi formovacimi smésmi.
Pro doplnéni uvaddime i informace o slévairné FERAMO METALUM INTERNATIONAL
s.1.0., ktera byla zapojena v PROJEKTU VII /7/.

Z PROJEKTU VII piebirame do hodnoceni informace o téchto formovacich smésich:

jednotna bentonitova (slévarna B, slévarna C) — dale JB,

modelova bentonitova (slévarna D) — dale MB. Nakladovy propocet piipravy této
formovaci smési byl v predlozené studii zpfesnén.

vyplilova bentonitova (slévarna D) — dale VB. Nakladovy propocet piipravy této
formovaci smési byl v predlozené studii zpfesnén.

samotvrdnouci s vodnim sklem (slévarna A, slévarna E) — dale SVS,

samotvrdnouci furanova (slévarna C) — déle SF,

jadrova Cold-Box-Amin (slévarna C) — déle CB-A.

Nov¢ byly stanoveny ndkladové charakteristiky téchto formovacich smési:

samotvrdnouci furanovd, pouzivanid ve slévarné grafitickych litin (slévarna C) —
dale SF,

jednotna bentonitova formovaci smés — bezramova formovna slévarny grafitickych
litin (slévarna C) — dale JB,

modelova bentonitova formovaci smés —strojni formovna slévarny grafitickych litin
(slévéarna C) — déale MB,

vyplilova bentonitova formovaci smés, strojni formovna, slévarna grafitickych litin
(slévarna C) — dale VB,

modelova bentonitova formovaci smés, slévarna Al a Cu slitin (slévarna C) —
dale MB,

vyplilova bentonitova formovaci smés, slévarna Al a Cu slitin, (slévarna C) —
dale VB,

samotvrdnouci furanova formovaci smés (slévarna D) — dale SF.

Jak je zfejmé pluvodné posuzované /7/ a noveé zarazené formovaci smési si vyzaduji
systematické Clenéni. Proto jsme (pro zjednodusenou orientaci) zatadili vS§echny hodnocené
smési podle druhti a technologické navaznosti do nasledujiciho systému:

Smés 1 Jednotnd bentonitova formovaci smeés:

- slévarna B /7/,

Smes 2 - slévarna C /7/,
Smés 3 - slévarna C, bezramova formovna slévarny grafitickych litin,
nové v PROJEKTU VIIL

Smés 4 Modelova bentonitova formovaci smés:

- slévarna D, uptesnéni z PROJEKTU VII,

Smés 5 - slévéarna C, strojni formovna slévarny grafitickych litin, nové

v PROJEKTU VIII.



Sm¢és 6 - slévarna C, slévarna Al a Cu slitin, nové v PROJEKTU VIII.
Smés 7 Vyplihova bentonitova formovaci smés:
- slévarna D, uptesnéni z /7/,

Smés 8 - slévéarna C, strojni formovna slévarny grafitickych litin, nové
v PROJEKTU VIII,
Smés 9 - slévarna C, slévarna Al a Cu slitin, nové v PROJEKTU VIII.
Smés 10 Samotvrdnouci smes s vodnim sklem:
- slévarna A /7/,
Smes 11 - slévarna E /7/.

Smeés 12 Samotvrdnouci furanova smes:
- slévarna C /7/,
Smes 13 - slévarna C, slévarna grafitickych litin, nové v PROJEKTU VIII,
Smés 14 - slévarna D, nové v PROJEKTU VIIL Program 1 az 9 (odli$nosti
podle podilu komponent).
Smes 15 Jadrova Cold-Box-Amin:
- slévarna C /7/.
Zakladni charakteristiky slévaren jsou uvedeny v tab. 3.1.

3.2 Vybrané informace o slévarnach, které se podilely na Setieni

3.2.1 Slévarna A /7/

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

Pro vyrobu odlitkli se pouziva kromé nakupovaného tekutého kovu jesté litina pfipravena
na vlastnich tavicich agregatech - induk¢nich pecich na sitovou frekvenci a plamennych
nistéjovych pecich. Na nich slévarna vyrabi hlavné tekuty kov pro vyrobu hutnich valct.
Jedné se o legované specialni litiny. Slévarna muaze vyrabét tézké odlitky az do hmotnosti
35 tun.

Cisténi odlitki se provadi na stolovém a bubnovém tryskadi, vodnim tryskaéi a ru¢nim
CiSténim.

Hlavni sortiment vyroby slévarny tvoii kokily a lici desky, hutni vélce, struskové misy,
protizdvazi od 2 do 30 t, odlitky pro dopravu, stavebni stroje, zeméd¢lstvi, strojirenstvi a
nahradni dily pro hutni agregaty.

3.2.2 Slévarna B /7/

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

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

Kuplovna je intenzifikovana kyslikem a ma moznost byt provozovdna nepfetrzité
v tfitydenni kampani.



3.2.3 Slévarna C/7/

Slévarna C dodava kusové az sttedné sériové zakazky odlitka z LLG, litiny s kulickovym
grafitem (dale LKG) do hmotnosti 2 000 kg, ze slitin Al a Cu do hmotnosti 400 kg. Odléva se
gravitaén¢ do ruéné a strojné vyrabénych forem z bentonitovych a samotuhnoucich smési a
do kovovych forem. Celkové soucasnd roéni produkce odlitkd je 4 000 t/rok.

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

Pro vyrobu LKG je pouzivana pielévaci metoda (FLOTRET).

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

Ptipravny pro vyrobu bentonitovych smési jsou v obou slévarnach vybaveny kolovymi
misi¢i. Miseni samotvrdnoucich smési je provadéno v pribéznych misic¢ich.

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

Jadra jsou vyrabéna strojné¢ (Cold-Box-Amin, akryldtova) nebo ru¢né (akrylatova,
alphasetova, furanova).

Dale jsou pouzivana modelova zatizeni a kovové formy. Doprovodnymi vyrobnimi

programy jsou tepelné zpracovani a povrchové upravy. Cast produkce odlitkil je obrabéna
na CNC strojich.

3.2.4 Slévarna D /7/

Slévarna D je orientovand na vyrobu sériovych a malosériovych odlitkli z oceli a LKG.
Hmotnost vyrabénych odlitkd je 1 — 3 000 kg.

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

Dale je slévarna vybavena elektrickou indukéni sttedofrekvencni kelimkovou peci se
dvéma kelimky — 2 000 kg a 500 kg. Na tomto tavicim agregatu je vyrabén tekuty kov v ranni
a odpoledni sméné. Pro vyrobu LKG je vpfevazné mife pouzivana polévaci metoda.
V budoucnu se predpoklada u indukénich peci pouziti neutralni vydusky. Na této peci se bude
také tavit ocel.

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

Dale je slévarna vybavena piskometnou linkou pro vyrobu forem az do rozméru rami
I 500 mm x 1 000 mm. Na této lince jsou vyrabény odlitky do hmotnosti 200 kg
do bentonitovych a vaznych smési s vodnim sklem.

Poslednim pracovistém je rucni vyroba forem pro kusové a malosériové odlitky
do bentonitovych smési, dale do sméesi s vodnim sklem a samotvrdnoucich smési s furanovou



pryskyfici. Na ruénim pracovisti je mozné vyrabét odlitky az do hrubé hmotnosti 3 000 kg a
to jak z oceli tak LKG.

Je zde také vybudovdno mechanizované pracovist¢ pro vyrobu forem
do samotvrdnoucich smési pojenych organickymi pojivy. K tomuto pracovisti nalezi
regeneracni jednotka pro regeneraci pouzité formovaci smési.

3.2.5 Slévarna E /7/

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



4 POPIS TECHNOLOGIE A SLOZENi PRIPRAVOVANYCH
FORMOVACICH SMESI ZARAZENYCH DO SLEDOVANI

4.1 Slévarna A /7/

U této slévarny byla do sledovani v ptfedchozim projektu /7/ zatazena ve stfedisku Seda
litina I samotvrdnouci smés (ST) pro vyrobu litinovych odlitkti o kusové hmotnosti n¢kolika
tun. Tato smés vznikd smichdnim ostfiva (novy pisek a regenerat), vodniho skla a tvrdidla
v pomérech stanovenych technologickym ptedpisem pro piipravu ST - smési. VSechny tyto
slozky se misi dohromady v kontinudlnim misic¢i, ze kterého je hotova ST - smés vypousténa
do ptistavenych formovacich ramt ¢i jadernikti, kde se péchuje ruéné nebo vibraci. ST - smés
se pouziva jako modelova, vypliiova ¢i jadrova. Schéma vyroby formovacich smési je
uvedeno na obr. 4.1.

ST — smés ma nasledujici predepsané slozeni: ostfivo 19,17 %, regenerat 77,13 %, vodni
sklo 3,29 % a 0,41 % tvrdidlo. Slozeni posuzovanych formovacich smési je uvedeno
v tab. 4.1 — prvni ¢ast.

4.2 Slévarna B /7/

Piskové hospodaistvi ptripravuje pro slévarnu jednotnou formovaci smés v podstaté
sestavajici z vratného pisku, nového ostfiva, pojiva a ptisady.

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

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

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

Formovacimi stroji jsou jednak dvé automatické bezramové linky DISAMATIC
s vertikalni délici rovinou, jednak rdmova linka Savelli s vodorovnou délici rovinou.

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

Ptebytecnd formovaci smés je deponovana. Slozeni odpadu je prakticky nasledujici —
zbytky jader + hrudky formovaci smési. Nékolika desitkami tun smési jsou zdsobeny okolni
slévérny.

Tato smés je prosta jader. Schéma vyroby formovacich smési je uvedeno na obr. 4.2.

Slozeni jednotné formovaci smési — zatazené do sledovani /7/ — je nésledujici: oZiveni
novym ostfivem 1 - 2 %, bentonit 0,3 - 0,5%, uhlikata ptisada 0,1 - 0,2 %, voda 2,5 — 4 %,
vratna smés 93,3 % - 96,1 % (tab. 4.1 — prvni Cast).

4.3 Slévarna C /7/

Do sledovani byla v PROJEKTU VII /7/ zatazena jednotna bentonitova smés (kolovy
misi¢ 1250) pro bezramovou formovnu slévarny LLG a LKG. Déle furanova smés (prubézny
misi¢ s maximalnim vykonem 15 t/hod) pro ru¢ni formovnu slévarny LLG a LKG. Tfteti byla



zvolena jadrova smes Cold-Box-Amin pro strojni jadernu s produkei jader pro slévarnu LLG,
LKG a slévarnu Al a Cu slitin.

Nov¢ byly do sledovani zatazeny formovaci smési pouzivané ve slévarné grafitickych
litin. Jsou to samotvrdnouci furanova, dale jednotna bentonitova formovaci smés pouzivana
v bezramové formovné, modelovd a vyplilovd bentonitovd formovaci smés aplikovana
ve strojni formovné.

Ze slévarny Al a Cu slitin byly do Setfeni zafazeny modelova a vypliiova bentonitova
formovaci smés.

Ptipravna (dva kolové misice 400) pro strojni formovnu osazenou tfemi pary foromatt a
parem retomatl na formovné slévarny LLG a LKG a ptipravna (kolovy misi¢ 400) pro strojni
a rucni formovnu slévarny Al a Cu slitin vyrabi modelové a vypliiové bentonitové smési.

Dale jsou pfipravovany alphasetové smési (prubézny misi¢ s vykonem max. 3 t/hod)
pro velkou jadernu slévarny Al a Cu slitin a v obou slévarndch misi¢e pro piipravu
akrylatovych jadrovych smési pro malé jaderny. Slozeni smési — viz tab. 4.1. Schéma vyroby
formovacich smési je uvedeno na obr. 4.3.

4.4 Slévarna D /7/

Formovaci smési jsou pfipravovany ve tfech ptipravnach. Pfipravna modelovych a
jadrovych smési je vybavena tfemi kolovymi misi¢i MK 355, jednim ramenovym misi¢em
a jednim misicem MJP 100. Na téchto misiCich jsou pfipravovany bentonitové modelové
smési a smési s vodnim sklem pro vyrobu jader. Dvé ptipravny vypliovych smési vybavené
vzdy dvojici kolovych misi¢h MK 710 slouzi pro vyrobu vypliiovych formovacich smési.

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

Pfipravené formovaci smési jsou v pfipadé modelovych smési a jadrovych smési
dopravovany na misto pouziti v bednach, pfi¢emz zkazdé davky je odebiran vzorek
pro laboratorni zkousku. Po analyze je ddvka uvolnéna k pouziti.

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

Formovéani je provadéno na stfasacich strojich s dolisovanim u sériovych odlitki.
U odlitkti vétsich rozmérti nebo vyssi hmotnosti je pouzivana piskometna linka s obracecim
zatizenim. U kusové vyroby a odlitki s hmotnosti nad 200 kg je pouZzivano rucni péchovani
pomoci rucnich péchovacek. Schéma vyroby formovacich smési je uvedeno na obr. 4.4.

Deponovani piebyte¢nych formovacich smési je provadéno prostfednictvim firmy
zabyvajici se likvidaci odpadnich materialti. Odvoz je zajiStovan nakladnimi auty na skladku
vzdalenou cca 40 km. Stejnym zplsobem jsou likvidovany i odprasky z piskového
hospodafstvi.

Do sledovani byla zafazena v PROJEKTU VII /7/ modelova bentonitova smés a
vypliiovéa bentonitova smés.

Nové do Setfeni zahrnujeme samotvrdnouci furanovou formovaci smés v deviti
programech.
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4.5 Slévarna E /7/

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

Formovaci smési pro lehkou, jednu stfedni a téZzkou formovnu se ptipravuji v centralni
ptipravné formovacich smési. Michani komponent se zajiStuje ve tfech kolovych misi¢ich.
Z ptipravny je formovaci smés pomoci pdsové dopravy transportovana na jednotlivé
formovny. Zde je do modelové smési ve Ctyfech pribéznych misi¢ich pfimichdavano tvrdidlo.
Modelova smés je zhutiiovana pomoci pneumatickych péchovacek. Smes vypliova, kterd se
pouziva na jedné stfedni a lehké formovné je do forem metdna pomoci dvou piskomett.
Na druhé stfedni formovné je instalovan pribézny rychlomisi¢ takze na formovny jsou
z centralniho skladu transportovany jednotlivé komponenty samostatné pomoci pneu a
potrubni dopravy.

Vyroba jader se provadi v centrdlni jaderné vybavené péti prubéznymi rychlomisici.
Jadrova smes je opét na pojivové bazi vodni sklo a ester. Osttivo je na jadernu dopravovano
z centralniho skladu pomoci pneudopravy. Ostatni komponenty pomoci dopravy potrubni.

Na pfipravnu formovacich smési je kiemenné ostfivo dopravovano pomoci pasové
dopravy, pojivo pomoci potrubni dopravy a bentonit pneumaticky.

K regeneraci ostfiva slouzi mokra regeneracni linka. K vyrob¢ vypliové formovaci smési
se pouziva mechanicky upravend vratna smes.

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

Do sledovani byla zatazena v PROJEKTU VII /7/ samotvrdnouci formovaci smés
s vodnim sklem. Jeji sloZeni je nasledujici: nové osttivo 43,34 %, regenerat 52,98 %, tvrdidlo
0,39 % a vodni sklo 3,24 % (tab. 4.1 — prvni ¢ast).
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5 METODIKA STANOVENI NAKLADU NA FORMOVACI SMESI /7/

Nejprve se zam¢etime na systém stanoveni nakladu.

5.1 Systém stanoveni nakladu

Systém stanoveni nakladli na pfipravu formovacich smési v té které slévarné vychazel
z predpokladaného nasledujiciho myslenkového predpokladu:
a) ve slévarné paralelné (teoreticky vedle sebe) probihaji nasledujici vyrobni faze:
Vyrobni faze A - Pofizeni, manipulace a ptiprava nového osttiva — vystupem
suché ostfivo.

Vyrobni faze B Regenerace — vystupem regenerat.

Vyrobni faze C Manipulace s vratnou smési — vystupem déle pouzitelnd vratna
smes.

Vyrobni faze D

Pojivova soustava — vystupem pojiva.

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

Vyrobni faze F - Ptipravné operace — vystupem ,,pifedmichand* smés.

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

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

Vyrobni faze CH- Deponie — vystupem jsou deponované odpady.

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

b) pfislusné neuplné vlastni naklady vyrobené formovaci smési jsme stanovovali
nasledovné:

- do misi¢e obecné vstupuji (ndkladovymi sazbami ocenéné) suché ostiivo, regenerat,

vratna smés, pojivo a piisady,

- vlastni michani uvedenych komponent ma naklady zjisténé ve vyrobni fazi (F) G,

-k tomu se ptipocte alikvotni podil nakladii na zkouSky a deponie.

Vystupem jsou poté NVN pripravené formovaci smési. Obrazné jde tici, ze formalni
Casova osa stanoveni ndkladt konci vystupem smési z misice.

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

5.2 Stanoveni NVN ve slévarnach

Neuplné vlastni naklady jsme si definovali podle znamych pristupi, které se nam
osvedcily u pfedchdzejicich feSenych PROJEKTU jako néklady:
a) Zahrnujici hlavni pfimé ndklady pouzivaného vyrobniho zpiisobu vyroby
formovacich smési, které jsou piimo stanovitelné a jejichz vynakladani mutze
osadka nebo vedeni ptislusného stiediska ptimo ovlivnit.
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b)

d)

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

Dale jsme do Setfeni zamérné zahrnuli ndklady na opravy a odpisy.

Vratnou smés jsme ocenovali pouze vzniklymi naklady na manipulaci a Gpravu
vratné smési. V tomto piipadé se jednd o jistou metodickou nedislednost.
Je zndmo, Ze vratnd smés ma sama jako takova (stejné¢ jako napiiklad vratny
kovovy odpad u taviciho procesu) svoji vlastni trzni hodnotu.

Zpusob stanoveni nakladové vyse.

a)

b)

Stavajici prvotni ani ucetni evidence v Ceskych slévarnach neni pln€ pfipravena
na stanoveni nakladl na ptipravu formovaci smési. Pro nase Setfeni jsme proto vyuzili
jak dil¢ich podkladli prvotni evidence, tak i jednordzova sledovani ke stanoveni
ptislusnych Cast nebo spotieb. Je tieba pfipomenout, Ze v fadé ptipadl jsme zamerné
vyuzili 1 kvalifikovanych technickych odhadt, naptiklad tam kde nebylo mozné
z ¢asovych nebo technickych divoda sledovani provést.

Nékteré udaje jsme pouzili z Gi€etni evidence prisluSnych slévaren. Jedna se napiiklad
o naklady na opravy sledovanych technologickych uzli a o ndklady na odpisy. Je tieba
pfipomenout, ze feSitelsky tym posuzoval variantu jednotného nového ocenéni
vybranych zékladnich prostiedkli (podle jejich hlavnich parametri). Na zakladé tohoto
nového ocenéni jsme uvazovali s propoctem dle platnych vyhlasek odpisové sazby a
po-té i nakladii na opravy (jednotnad procentni sazba). K tomu zejména z ¢asovych
divodi nedoslo. Proto pracujeme sudaji na opravy a odpisy, které jsou
poplatné riznému stafi posuzovanych technologickych uzlii — tim maji porovnadvané
vyrobni zplisoby rizné ndklady na opravy a odpisy (n¢kde zékladni prostfedky jsou
dokonce po ukonceni odpisové doby).

Jisty problém bylo zjiStovani ndkladd na spotiebu elektrické energie. Dosud jsme pfi
obdobnych sledovanich vychazeli ztakzvanych Stitkovych hodnot instalovaného
ptikonu jednotlivych motorti — naptiklad 5 kW. S vyuzitim zjisténé doby provozu
tohoto motoru — napft. 2 hod jsme nasledné stanovili spotfebovanou elektrickou praci —
v naSem ptipad¢ 10 kWh. Pii naSich sledovanich jsme si potvrdili do jisté miry diive
znamou skutecnost, ze prislusné elektrospotiebice nejsou celou sledovanou dobu
provozovany na stejny piikon a tedy ne na onen jmenovity (Stitkovy). Vznikl tedy
problém jak stanovit ptisluSnou red/nou spotiebu elektrické energie. Byla zpracovana
metodika na stanoveni téchto spotfeb vredlnych provoznich podminkach. Tento
postup se ukazal také cCasové dosti narony a proto se ho nepodafilo u vSech
technologickych uzli vSech slévaren zafazenych do Setfeni prosadit. U zjisténych
nakladi proto v nékterych piipadech (tam kde byl exaktné stanoven) pracujeme
s koeficientem kuptikladu 0,7. Kde stanoven nebyl pocitame s puvodni Stitkovou
hodnotou. Viz separatni kapitola k této problematice.

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

Zéakladni princip metodiky stanoveni neuplnych vlastnich nékladt ptipravy formovacich
smési spocival v jejich vypoctu na dilci faze jejich vyroby.

Nejdtive jsme proto pro nase Setieni zvolili u vyse uvedenych hlavnich vyrobnich fazi
jejich diléi ,,subfaze®.

Dil¢imi fazemi u hlavnich vyrobnich fazi byly zvoleny:

Vyrobni fize A — PofFizeni, manipulace a pFiprava nového ostriva. Tato vyrobni faze
se dale d¢lila na:

A.1 - Pofizeni a externi doprava ostiiva;

- nakup osttiva (Al.1),

- oprava ostfiva do slévarny (A1.2).

A.2 — Interni manipulace s ostfivem do zasobniku:

vykladka ostfiva od dodavatele — venkovni skladka (A.2.1),
nakladani ostfiva z venkovni skladky (A.2.2),

prevoz osttiva k zasobnikiim (A.2.3),

vykladka ostfiva do zasobnikli — hala (A.2.4).

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

A.3 — SuSeni ostfiva:

- doprava ostfiva k suskam (A.3.1). Kalkula¢ni jednici je 1 tuna vlhkého ostfiva.
- vlastni suSeni (A.3.2). Kalkula¢ni jednici je 1 tuna suchého ostfiva.

Vystupem vyrobnich fazi A.3.1, A.3.2 jsou naklady na vlastni suseni.

doprava suchého ostfiva do zasobnikil (A.3.3),

mezisklad suchého ostiiva (A.3.4),

doprava osttiva k misici (A.3.5),

dalsi operace (A.3.6).

Kalkula¢ni jednici vyrobnich fazi A.3.3 —A.3.6 je 1 tuna suchého ostfiva.

Vystupem vyrobni faze A jsou ndklady na pofizeni, manipulaci a ptipravu nového ostfiva
—tedy ostfivo dopravené do misice.

Vyrobni faze B — Regenerace.
B.1 — Doprava pouzité formovaci smési do regeneracni jednotky.

B.2 — Vlastni regenerace.

B.3 — Pieprava regeneratu do zadsobniku.

B.4 — Dalsi operace.

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

Vyrobni faze C — Manipulace s vratnou smési.
C.1 — Doprava vratné smési:

- svoz vratné smesi z formovny (C.1.1),
- centralni svoz (C.1.2) - podle konkrétnich podminek je zvoleno C.1.1 nebo C.1.2.,
- doprava pouzité smési do upravny (C.1.3),
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- doprava vratné smési k misic¢i (C.1.4).

Vystupem faze C.1 jsou naklady na dopravu vratné smési (kalkulacni jednici je 1 t vratné
smesi).

C.2 — ,.Uprava“ vratné smési:

- magnetické separatory (C.2.1),

- polygony (C.2.2),

- dalsi operace (C.2.3).

Vystupem faze C.2 jsou ndklady na ,upravu® vratné smési (kalkulacni jednici je 1 t
vratné smési) a jeji doprava do misice.

Vyrobni faze D — pojivova soustava.

D.1 — Pofizeni a externi doprava pojivové soustavy:

- nakup pojivové soustavy (D.1.1),
- doprava pojivové soustavy od dodavatele do slévarny (D.1.2).

Vystupem jsou naklady na pofizeni a externi dopravu pojivové soustavy (kalkulacni
jednice 1 t pojiva)

D.2 — Interni doprava pojivové soustavy:

- doprava pojivové soustavy do sila (D.2.1),
- doprava pojivové soustavy ze sila nad misic (D.2.2).

Vystupem faze D jsou naklady na pojivovou soustavu (kalkula¢ni jednici je 1 t pojiva).

Vyrobni faze E — Manipulace s uhlikatymi prisadami.
E.1 — Externi doprava pfisad:

- nakup pfisad (E.1.1),

- doprava ptisad (E.1.2).

E.2 — Interni doprava ptisad:

- doprava ptisad do sila (E.2.1),

- doprava ptisad ze sila nad misi¢ (E.2.2).

Kalkula¢ni jednici vyrobni faze je 1 tuna uhlikatych ptisad.Vystupem vyrobni faze E jsou
néklady na potizeni a manipulaci s uhlikatymi ptisadami (v€etné jejich dopravy do misice).

Vyrobni faze F —Pfipravné priace — predmichana smés.
F.1 — Michani pfedmichané smési.

F.2 — Doprava predmichané smési do misice.

F3 — Dalsi operace.

Kalkula¢ni jednici vyrobni faze F je 1 tuna vyrobené piredmichané smési. Vystupem
vyrobni fize F jsou ndklady na pfedmichani smési.

Vyrobni faze G — Michani komponent v misici.
G.1 — Michéni komponent.

G.2 — Dalsi operace.

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

H.2 — Dalsi operace.

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

Vyrobni faze CH — Deponie.
CH.1 — Nakladani s odpady z vratné smési.

CH.2 — Nakladani s odpady z regenerace.

Kalkula¢ni jednici je 1 tuna odpadii vzniklého pii vyrobé piislusné formovaci smési.
Vystupem vyrobni faze CH jsou néklady na 1 tunu odpadi.
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6 STA’NOYENi NAKLA’DfJ NA ’VYROBU FORMOVACICH SMESI
V DILCICH VYROBNICH FAZICH

V této kapitole povazujeme za velice vhodné uvést detailni postupy stanoveni nakladti na
jednotlivé dil¢i vyrobni faze u nové posuzovanych formovacich smésich ve slévarné C a
slévarné D. U formovacich smési, které piebirdme z prace /7/ je uvedena odvolavka
na prislusné stranky této studie.

S pomoci téchto podkladii je mozné piesné zjistit zplsob stanoveni jednotlivych
nékladovych polozek.

Tyto stat¢ mohou byt dalsim slévarndm konkrétnim voditkem k ndkladovému posouzeni
formovacich smési.

Jednotlivé podkapitoly byly zpracovany na zékladé tabulek uvedenych v priloze.
Pro kazdou slévarnu byly vypracovany nasledujici tabulky s ndzvy: pomocné tabulka, ceny,
ostfivo, regenerat, vrat, pojivova soustava 1, pojivova soustava 2, pojivovd soustava 3,
ptisady, predmichand smés, michani pfedmichané smési, michani, zkousky, deponie,
formovaci smés. Pomocna tabulka byla sestavena z dlivodu dokumentace a déle slouzila jako
podklad pro vypocet ostatnich tabulek, které jsou totozné se stanovenymi vyrobnimi fazemi.
Pro zna¢nou rozsahlost je ve studii neuvadime, k dispozici jsou u fesiteli.

6.1 Samotvrdnouci smés s vodnim sklem — slévarna A — smés 10

Podrobny propocet je uveden v predchozim projektu /7/ na's. 16 - 21. V predlozené praci
uvadime pouze shrnuti a zaveére¢nou tabulku.

Samotvrdnouci smés s vodnim sklem — shrnuti:

Slozeni samotvrdnouci smési s vodnim sklem je uvedeno v tab. 6.1-15, v i. 1-9, sl 1.
Mnozstvi jednotlivych komponent v jedné davce dle predpisu je ve sl. 3. Nakladovost slozek
smési zjisténd na zdklad¢é predchozich vyrobnich fazi vztazena na 1t pfislusné kalkulacni
jednice je ve sl. 4. Ve sl. 5 jsou zaznamenany pfislusné naklady jednotlivych vyrobnich fazi
vztazené na odpovidajici mnozstvi dle ,receptury”. Celkové ndklady na It samotvrdouci
smési s vodnim sklem ¢ini 678 K¢/t (. 13, sl. 4).

Tab. 6.1.15: Néklady na vyrobu 1t samotvrdnouci smési s vodnim sklem /7/.

Nikladové polozky | Jednotky | MnoZstvi Tﬁg‘?ﬁ;ﬁ ls(z;g:])]a legégjg? [1;?:%]
i./sl. 1 2 3 4 5 6
1 | Nové ostiivo kg - - - -
2 | Regenerat kg - - - -
3 | Vratna smés kg - - - -
4 | Pojivova soustava 1 kg 14 3300 46,2 108,5
5 | Pojivova soustava 2 kg 1,8 55000 99,0 232,5
6 | Pojivova soustava 3 kg - - - -
7 | Ptisady kg - - - -
8 |Voda 1 - - - -
9 | Piedmichana smés kg 410 282,9 116 272,4
10 |Michani sek/davka - 13,2 31
11 | Zkousky pocet/1000t 18 1,3 3,2
12 |Deponie kg/t 150 12,9 30,3
13 | Celkem 426 289 678
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6.2 Jednotna bentonitova smés — slévarna B — smés 1

Podrobny propocet je uveden v PROJEKTU VII /7/ na s. 22 - 27. Jednotna bentonitova
formovaci smes — shrnuti:

Slozeni jednotné bentonitové formovaci smési je uvedeno v tab. 6.2-15, v i. 1-9, sl. 1.
Mnozstvi jednotlivych komponent dle predpisu je ve sl. 3. Nékladovost slozek smési zjisténa
na zéklad¢ predchozich vyrobnich fazi vztaZzena na 1t ptislusné kalkula¢ni jednice je ve sl. 4.
Ve sl. 5 jsou zaznamenany pfislusné ndklady jednotlivych vyrobnich fazi vztazené

na odpovidajici mnozstvi dle
formovaci smési ¢ini 64 K¢/t (F

Tab. 6.2-15: Néklady na vyrobu 1t jednotné bentonitové formovaci smési /7/.

,receptury®. Celkové ndklady na It jednotné bentonitové
.13, sl. 6).

Nikladové polozky | Jednotky | Mnozstvi Tﬁf‘;‘é‘;@fﬁf}%‘i‘ legégjg? 1;23;
I./sl. 1 2 3 4 5 6
1 |Nové ostfivo kg 9,7 580,0 5,6 5,6
2 | Regenerat kg - - - -
3 | Vrat kg 959,8 12,8 12,3 12,3
4 | Pojivova soustava 1 kg 33 4 586,5 15,3 15,3
5 | Pojivova soustava 2 kg - - - -
6 | Pojivova soustava 3 kg - - - -
7 | Ptisady kg 0,6 11 692,5 7,4 7,4
8 [|Voda 1 26,5 50 000 1,3 1,3
9 | Pfedmichand smés kg - - - -
10 |Michani sek/davka 98 17,5 17,5
11 |Zkousky pocet/1000t 4 0,2 0,2
12 |Deponie kg/t 177,4 4,8 4,8
13 | Celkem 1000 64 64
6.3 Slévarna C

6.3.1 Samotvrdnouci furanova formovaci jadrova smés — smés 12

Podrobny propocet je uveden v pfedchozi praci /7/ na s. 27 - 31. Samotvrdnouci furanova
formovaci jddrova smés - shrnuti:

Slozeni samotvrdnouci furanové formovaci jadrové smési je uvedeno v tab. 6.3.1-15,
v 1.1-9, sl. 1. Mnozstvi jednotlivych komponent dle ptedpisu je ve sl. 3. Nakladovost slozek
smési zjisténd na zdklad¢é predchozich vyrobnich fazi vztazena na 1t pfislusné kalkulacni
jednice je ve sl. 4. Ve sl. 5 jsou zaznamenany pfislusné naklady jednotlivych vyrobnich fazi
vztazené na odpovidajici mnozstvi dle ,receptury”. Celkové ndklady na It samotvrdnouci
furanové formovaci jadrové smési ¢ini 599 K¢/t (f. 13, sl. 6).
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Tab. 6.3.1-15: Néaklady na vyrobu 1t samotvrdnouci furanové formovaci jadrové smési

/7.
Nikladové polozky | Jednotky | Mnozstvi Tﬁg‘?ﬁ;ﬁ lsggg]a legégjlﬁ? [T(Z;Vt]
i./sL 1 2 3 4 5 6
1 |Nové ostiivo kg 49,5 1395 69,1 69,1
2 |Regenerat kg 940,8 91,2 85,8 85,8
3 | Vratna smés kg - - - -
4 | Pojivova soustava 1 kg 6,6 28 569,7 189,5 189,5
5 | Pojivova soustava 2 kg 3,1 15 654 48,2 48,2
6 | Pojivova soustava 3 kg - - - -
7 | Ptisady kg - - - -
8 |Voda 1 - - - -
9 | Pfedmichand smés kg - - - -
10 | Michéni sek/davka 457 192,4 192,5
11 |Zkousky podet/1000t 145 10,5 10,5
12 | Deponie kg/t 59,2 3,9 3,9
13 | Celkem 1000 599 599

6.3.2 Jadrova smés Cold-Box-Amin — smés 15

Podrobny propocet je uveden v minulém projektu /7/ na s. 31 - 35. Jadrova smés Cold-
Box-Amin — shrnuti:
Slozeni aminové jadrové formovaci smési je uvedeno v tab. 6.3.2-15, v . 1-9, sl. 1.
Mnozstvi jednotlivych komponent dle predpisu je ve sl. 3. Nékladovost slozek smési zjisténa
na zéklad¢ predchozich vyrobnich fazi vztaZzena na 1t ptislusné kalkula¢ni jednice je ve sl. 4.
Ve sl. 5 jsou zaznamenany piislusné ndklady jednotlivych vyrobnich fazi vztazené
na odpovidajici mnozstvi dle ,,receptury®. Celkové naklady na 1t aminové jadrové formovaci
smesi ¢ini 3 784 K¢/t (F. 13, sl. 6).

Tab. 6.3.2-15: Néklady na vyrobu 1t aminové jadrova formovaci smési /7/.

Nikladové polozky | Jednotky | Mnozstvi Tﬁg‘?ﬁ;ﬁ lsf]‘gg]a nggﬂ:ﬁg? NVN K&t

i./sl. 1 2 3 4 5 6

1 |Nové ostiivo kg 990,1 1 881,1 1 862,5 1 862,5

2 | Regenerat kg - - - -

3 | Vrat kg - - - -

4 | Pojivova soustava 1 kg 3,8 66 292,1 253,7 253,7

5 | Pojivova soustava 2 kg 5,1 92 772,1 473,4 473,4

6 |Pojivova soustava 3 kg 0 0 0 0

7 | Ptisady kg 1 187 261,5 177,5 177,5

8 |Voda 1 - - - -

9 | SmiSené ostiivo kg - - - -

10 |Michani sek/davka - 888,2 888,2

11 |Zkousky pocet/1000t 753 105,3 105,3

12 | Deponie kg/t 1 000 23,8 23,8

13 | Celkem 1000 3784 3784
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6.3.3 Jednotna bentonitova formovaci smés — smés 2

Podrobny propocet je uveden v minulém projektu /7/ na s. 35 - 40. Jednotna bentonitova
formovaci smes — shrnuti:

Slozeni jednotné bentonitové formovaci smési je uvedeno v tab. 6.3.3-15, v . 1-9, sl 1.
Mnozstvi jednotlivych komponent dle predpisu je ve sl. 3. Nékladovost slozek smési zjisténa
na zéklad¢ predchozich vyrobnich fazi vztaZzena na 1t ptislusné kalkula¢ni jednice je ve sl. 4.
Ve sl. 5 jsou zaznamenany piislusné ndklady jednotlivych vyrobnich fazi vztazené
na odpovidajici mnozstvi dle ,receptury“. Celkové ndklady na It jednotné bentonitové
formovaci smési ¢ini 189 K¢/t (t. 13, s1.4) /7/.

Tab. 6.3.3-15: Néklady na vyrobu 1t jednotné bentonitové formovaci smési /7/.

Nikladové polozky | Jednotky | Mnostvi Tﬁ'g}?;";i 1535312‘ ngﬁjﬁ'ﬁ [1;?:%]
i./sL 1 2 3 4 5 6
1 | Nové ostiivo kg 13,4 810 10,9 10,9
2 |Regenerat kg - - - -
3 | Vrat kg 982,9 130,5 128,2 128,2
4 | Pojivova soustava | kg 1,9 3181,5 6,0 6,0
5 | Pojivova soustava 2 kg 0,6 4548.4 2,7 2,7
6 | Pojivova soustava 3 kg 0,1 5188 0,5 0,5
7 | Ptisady kg 0,4 10 070,9 4,4 4,4
8 |Voda kg 0,7 30 0,0 0,0
9 |Pfedmichand smés kg - - - -
10 | Michani sek/davka 400 23,2 23,2
11 | Zkousky pocet/1000t 33 3,1 3,1
12 | Deponie kg/t 16,1 10,1 10,1
13 | Celkem 1000 189 189

6.3.4 Samotvrdnouci furanova formovaci smés — slévarna grafitickvch litin —
smés 13

Podrobny propocet je uveden v piiloze 1. Samotvrdnouci furanova formovaci smés
slévarna grafitickych litin — shrnuti:

Slozeni samotvrdnouci furanové formovaci smési je uvedeno v tab. 6.3.4-10, v t.1-9,
sl. 1. Mnozstvi jednotlivych komponent dle ptedpisu je ve sl. 3. Nakladovost slozek smési
zjiSténa na zakladé predchozich vyrobnich fazi vztazend na 1t ptislusné kalkula¢ni jednice je
ve sl. 4. Ve sl. 5 jsou zaznamenany piislusné naklady jednotlivych vyrobnich fazi vztazené
na odpovidajici mnozstvi dle ,yreceptury®. Celkové naklady na 1t samotvrdnouci furanové
formovaci jadrové smési ¢ini 755 K&/t (1. 13, sl 6).
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Tab. 6.3.4-10: Naklady na vyrobu 1t samotuhnouci furanové formovaci smési.

Nikladové polozky | Jednotky | MnoZstvi Tﬁg‘?ﬁ;ﬁ lsf]‘gg]a nggﬂ:ﬁg? [T(Z;Vt]
I./sl. 1 2 3 4 5 6
1 | Nové ostfivo kg 51,9 1395 72,4 72,4
2 |Regenerat kg 933,6 81,2 75,8 75,8
3 | Vratna smés kg - - - -
4 | Pojivova soustava 1 kg 9,3 41 927,8 391.,6 391.,6
5 | Pojivova soustava 2 kg 5,2 16 548,5 85,9 85,9
6 | Pojivova soustava 3 kg - - - -
7 | Ptisady kg - - - -
8 |Voda 1 - - - -
9 | SmiSené ostiivo kg - - - -
10 | Michani sek/davka - 109,2 109,2
11 |Zkousky pocet/1000t - 15,1 15,1
12 | Deponie kg/t 59,2 4,8 4,8
13 | Celkem 1000 755 755
6.3.5 Jednotna bentonitova formovaci smés — bezramova formovna slévarny

orafitickych litin — smés 3

Podrobny propocet je uveden v piiloze 2. Jednotnd bentonitovd formovaci smés —
shrnuti:

Slozeni jednotné bentonitové formovaci smési je uvedeno v tab. 6.3.3-9, v t. 1-9,
sl. 1. Mnozstvi jednotlivych komponent dle ptedpisu je ve sl. 3. Nakladovost slozek smési
zjiSténa na zaklad¢ predchozich vyrobnich fazi vztazend na 1t pfisluSné kalkula¢ni jednice je
ve sl. 4. Ve sl. 5 jsou zaznamenany pfislusné naklady jednotlivych vyrobnich fazi vztazené
na odpovidajici mnozstvi dle ,receptury*“. Celkové ndklady na It jednotné bentonitové
formovaci smési ¢ini 437 K¢/t (1. 13, sl 6).

Tab. 6.3.5-9: Naklady na vyrobu 1t jednotné bentonitové formovaci smési bezramova
formovna, slévarna grafitickych litin

Nikladové polozky | Jednotky | MnoZstvi Tﬁ'g}?;";i fSSEf' ngﬁjﬁlﬁ [1;?31]
I./sl. 1 2 3 4 5 6
1 |Nové ostfivo kg 87,9 644,8 56,7 56,7
2 |Regenerat kg - - - -
3 | Vrat kg 795,5 57,7 45,9 45,9
4 | Pojivova soustava | kg 44,5 2771,9 123,4 123,4
5 |Pojivova soustava 2 kg - - - -
6 | Pojivova soustava 3 kg - - - -
7 | Prisady kg - - - -
8 |Voda kg 72,1 20,0 1,4 1,4
9 | Pfedmichand smés kg - - - -
10 | Michani sek/davka - 129,6 129,6
11 | Zkousky pocet/1000t - 6,2 6,2
12 | Deponie kg/t 204,5 73,8 73,8
13 | Celkem 1000 437 437
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6.3.6 Modelova bentonitova formovaci smés — strojni formovna slévarny
orafitickych litin — smés 5

Podrobny propocet je uveden v piiloze 3. Modelova bentonitovd formovaci smés, strojni
formovna, slévarna grafitickych litin — shrnuti:

Slozeni modelové bentonitové formovaci smési je uvedeno v tab. 6.3.6-10, v . 1-9, sl. 1.
Mnozstvi jednotlivych komponent dle predpisu je ve sl. 3. Nékladovost slozek smési zjisténa
na zéklad¢ predchozich vyrobnich fazi vztaZzena na 1t ptislusné kalkula¢ni jednice je ve sl. 4.
Ve sl. 5 jsou zaznamenany piislusné ndklady jednotlivych vyrobnich fazi vztazené
na odpovidajici mnozstvi dle ,receptury”. Celkové ndklady na 1t modelové bentonitové
formovaci smési ¢ini 498 K¢/t (f. 13, sl. 6).

Tab. 6.3.6-10: Naklady na vyrobu 1t modelové bentonitové formovaci smési, strojni
formovna, slévarna grafitickych litin.

Nikladové polozky | Jednotky | Mnostvi Tﬁ'g}?;";i 1535312‘ ngﬁjﬁ'ﬁ [1;?:%]
I./sl. 1 2 3 4 5 6
1 | Nové ostfivo kg 93,6 644,2 60,3 60,3
2 |Regenerat kg - - - -
3 |Vrat kg 759,2 71,6 54,4 54,4
4 | Pojivova soustava | kg 48,2 2943,8 142,0 142,0
5 |Pojivova soustava 2 kg - - - -
6 | Pojivova soustava 3 kg - - - -
7 | Ptisady kg 26,9 3136,0 84,3 84,3
8 |Voda kg 72,1 20,0 1,4 1,4
9 |Pfedmichand smés kg - - - -
10 | Michani sek/davka - 124,5 124,5
11 | Zkousky pocet/1000t - 7,8 7,8
12 | Deponie kg/t 240,7 23,2 23,2
13 | Celkem 1000 498 498

6.3.7 Vyplilova bentonitova formovaci smés, strojni formovna, slévarna
orafitickych litin — smés 8

Podrobny propocet je uveden v ptiloze 4. Vypliiova bentonitova formovaci smes, strojni
formovna, slévarna grafitickych litin — shrnuti:

Slozeni vypliové bentonitové formovaci smési je uvedeno v tab. 6.3.7-10, v t. 1-9, sl. 1.
Mnozstvi jednotlivych komponent dle predpisu je ve sl. 3. Nékladovost slozek smési zjisténa
na zéklad¢ predchozich vyrobnich fazi vztaZzena na 1t ptislusné kalkula¢ni jednice je ve sl. 4.
Ve sl. 5 jsou zaznamenany piislusné ndklady jednotlivych vyrobnich fazi vztazené
na odpovidajici mnozstvi dle ,receptury”. Celkové ndklady na 1t vyplilové bentonitové
formovaci smési ¢ini 340 K¢/t (f. 13, sl 6).
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Tab. 6.3.7-10: Naklady na vyrobu 1t vypliiové bentonitové formovaci smesi, strojni
formovna, slévarna grafitickych litin.

Nikladové polozky | Jednotky | Mnozstvi Tﬁ'g}?;";i lsgggf‘ ngﬁjﬁ'ﬁ [1;?31]
f./sl. 1 2 3 4 5 6
1 | Nové ostfivo kg 78,8 6442 50,7 50,7
2 | Regenerat kg - - - -
3 |Vrat kg 793.,4 41,3 32,8 32,8
4 | Pojivova soustava | kg 39,9 2 786,2 111,2 111,2
5 |Pojivova soustava 2 kg - - - -
6 | Pojivova soustava 3 kg - - - -
7 | Prisady kg 15,9 3111,9 49,4 49.4
8 |Voda kg 72,1 20 1,4 1,4
9 |Pfedmichand smés kg - - - -
10 | Michani sek/davka - 71,0 71,0
11 | Zkousky pocet/1000t - 4,0 4,0
12 | Deponie kg/t 206,6 19,4 19,4
13 | Celkem 1000 340 340

6.3.8 Modelova bentonitova formovaci smés, slévarna Al a Cu slitin — smés 6

Podrobny propocet je uveden v pfiloze 5. Modelova bentonitovd formovaci smés,
slévarna Al a Cu slitin — shrnuti:

Slozeni modelové bentonitové formovaci smési je uvedeno v tab. 6.3.8-9, v t. 1-9, sl 1.
Mnozstvi jednotlivych komponent dle predpisu je ve sl. 3. Nékladovost slozek smési zjisténa
na zéklad¢ predchozich vyrobnich fazi vztaZzena na 1t ptislusné kalkula¢ni jednice je ve sl. 4.
Ve sl. 5 jsou zaznamenany piislusné ndklady jednotlivych vyrobnich fazi vztazené
na odpovidajici mnozstvi dle ,receptury”. Celkové ndklady na 1t modelové bentonitové
formovaci smési, slévarna Al a Cu slitin ¢ini 431 K¢/t (1. 13, sl 6).

Tab. 6.3.8-9: Naklady na vyrobu 1t modelové bentonitové formovaci smési, slévarna Al
a Cu slitin.

Nakladové polozky | Jednotky | MnoZstvi | Nakladova sazba | NVN/davka| NVN
[K¢/jedn.*1000] | [K¢/davka] [K¢/t]
i./sL 1 2 3 4 5 6
1 | Nové osttivo kg 138,8 642,3 89,1 89,1
2 |Regenerat kg - - - -
3 |Vrat kg 651,5 90,3 58,8 58,8
4 | Pojivova soustava | kg 36,4 2 956,5 107,5 107,5
5 |Pojivova soustava 2 kg - - - -
6 | Pojivova soustava 3 kg - - - -
7 | Prisady kg - - - -
8 |Voda kg 173.,4 20 3,5 3,5
9 | Pfedmichand smés kg - - - -
10 | Michani sek/davka - 129,1 129,1
11 | Zkousky pocet/1000t - 7,6 7,6
12 | Deponie kg/t 348,5 35,6 35,6
13 | Celkem 1000 431 431
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6.3.9 Vypliiova bentonitova formovaci smés, slévarna Al a Cu slitin — smés 9

Podrobny propocet je uveden v ptiloze 6. Vypliova bentonitovd formovaci smés,
slévarna Al a Cu slitin — shrnuti:

Slozeni vypliové bentonitové formovaci smési je uvedeno v tab. 6.3.9-10, v i. 1-9, sl. 1.
Mnozstvi jednotlivych komponent dle predpisu je ve sl. 3. Nékladovost slozek smési zjisténa
na zéklad¢ predchozich vyrobnich fazi vztaZzena na 1t ptislusné kalkula¢ni jednice je ve sl. 4.
Ve sl. 5 jsou zaznamenany piislusné ndklady jednotlivych vyrobnich fazi vztazené
na odpovidajici mnozstvi dle ,receptury”. Celkové ndklady na 1t vyplilové bentonitové
formovaci smési slévarna Al a Cu slitin ¢ini 369 K¢/t (1. 13, sl. 6).

Tab. 6.3.9-10: Naklady na vyrobu 1t vypliiové bentonitové formovaci smési, slévarna Al
a Cu slitin.

Nakladové polozky | Jednotky | MnoZstvi | Nakladova sazba | NVN/davka| NVN
[K¢/jedn.*1000] | [K¢/davka] [K¢/t]
t./sL 1 2 3 4 5 6
1 | Nové osttivo kg 185 1 096,4 110,8 110,8
2 | Regenerat kg - - - -
3 |Vrat kg 673,3 64,1 43,2 43,2
4 | Pojivova soustava | kg 24,7 2 859,8 70,7 70,7
5 |Pojivova soustava 2 kg - - - -
6 | Pojivova soustava 3 kg - - - -
7 | Prisady kg - - - -
& |Voda kg 117,0 20 2,3 2,3
9 |Pfedmichand smés kg - - - -
10 | Michani sek/davka - 105,4 105,4
11 | Zkousky pocet/1000t - 2,6 2,6
12 | Deponie kg/t 326,7 33,5 33,5
13 | Celkem 1000 369 369
6.4Slévarna D

6.4.1 Modelova bentonitova formovaci smés — smés 4

Tato formovaci smés byla v préaci /7/ zahrnuta, ptivodni propocet je uveden na s. 40 - 44.
V piedloZzené studii bylo provedeno zptesnéni stanoveni ndkladi. Novy propocet naklada
uvadime v komplexni podobé v ptiloze 7.

Modelova bentonitova formovaci smés — shrnuti:

Slozeni modelové bentonitové formovaci smési je uvedeno v tab. 6.4.1-9, v t. 1-4, sl 1.
Mnozstvi jednotlivych komponent dle predpisu je ve sl. 2. Nékladovost slozek smési zjisténa
na zéklad¢ predchozich vyrobnich fazi vztaZzena na 1t ptislusné kalkula¢ni jednice je ve sl. 3.
Ve sl. 4 jsou zaznamenany piislusné ndklady jednotlivych vyrobnich fazi vztazené
na odpovidajici mnozstvi dle ,receptury”. Celkové ndklady na 1t modelové bentonitové
formovaci smési ¢ini 1 358 K¢/t (F. 13, sl. 6).
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Tab. 6.4.1-9: Naklady na vyrobu 1t modelové bentonitové formovaci smési

Nakladové polozky | Jednotky | Mnozstvi | Nakladova sazba | NVN/davka| NVN
[K&/jedn.*1000] | [K¢&/davka] [K¢/t]
t./sL 1 2 3 4 5 6
1 | Nové ostfivo kg 350,0 611,7 214,1 542.6
2 | Regenerat kg - - - -
3 | Vrat kg - - - -
4 | Pojivova soustava 1 kg 25,0 4525,1 113,1 286,7
5 |Pojivova soustava 2 kg - - - -
6 | Pojivova soustava 3 kg - - - -
7 | Prisady kg 0,3 1608,2 0,5 1,4
8 |Voda 1 19,3 42,0 0,8 2,0
9 | SmiSené ostiivo kg - - - -
10 | Michani sek/davka 540 - 152,7 387,1
11 |Zkousky pocet/1000t - - 50,8 128,8
12 | Deponie kg/t 40,0 32,5 1,3 3,3
13 | Celkem 395 533 1358
6.4.2 Vyplilova bentonitova formovaci smés — smés 7
Tato formovaci smés byla v préaci /7/ zahrnuta, ptivodni propocet je uveden na s. 44 - 47.
V piedloZzené studii bylo provedeno zptesnéni stanoveni ndkladi. Novy propocet naklada

uvadime v komplexni podobé¢ v ptiloze 8.
Vypliova bentonitova formovaci smés — shrnuti:

Slozeni vypliové bentonitové formovaci smési je uvedeno v tab. 6.4.2-7, v i. 1-4, sl 1.
Mnozstvi jednotlivych komponent dle predpisu je ve sl. 2. Nékladovost slozek smési zjisténa
na zéklad¢ predchozich vyrobnich fazi vztaZzena na 1t ptislusné kalkula¢ni jednice je ve sl. 3.
Ve sl. 4 jsou zaznamenany piislusné ndklady jednotlivych vyrobnich fazi vztazené
na odpovidajici mnozstvi dle ,receptury”“. Naklady na vyrobu jedné davky
(828,50 kg) ¢ini 164 K& viz t. 13, sl. 5. Celkové ndklady na 1t vyplhové bentonitoveé
formovaci smési ¢ini 198 K¢/t (f. 13, sl. 6).

Tab. 6.4.2-7: Naklady na vyrobu 1t vypliové bentonitové formovaci smesi

Nakladové polozky | Jednotky | MnozZstvi | Nakladova sazba | NVN/davka| NVN
[K¢/jedn.*1000] | [Ké/davka] | [Ké]
i./sl. 1 2 3 4 5 6
1 | Nové osttivo kg - - - -
2 | Regenerat kg - - - -
3 | Vrat kg 800 34,6 27,7 334
4 |Pojivova soustava 1 kg 4,5 45245 20,4 24,6
5 |Pojivova soustava 2 kg - - - -
6 |Pojivova soustava 3 kg - - - -
7 | Ptisady kg - - - -
8 |Voda 1 24 0,04 1,0 1,2
9 | SmiSené ostiivo kg - - - -
10 | Michani sek/davka 600 - 87,8 106,0
11 |Zkousky pocet/1000t - - - -
12 | Deponie kg/t 100 26,9 32,5
13 | Celkem 828,5 164 198
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6.4.3 Samotvrdnouci furanova formovaci smés — smés 14

Tato formovaci smés byla do sledovani zafazena nové€. Jeji zafazeni Uzce souvisi
s vystavbou nové vyrobni linky. Podrobny propocet je uveden v ptiloze 9.

Samotvrdnouci furanova formovaci smés — shrnuti:

Tato smés je michdna podle 9 vyrobnich programi. PfisluSnd vyrabéna formovaci smés
je poté urcena odpovidajici skupiné forem pro konkrétni odlitky.

Slozeni samotvrdnouci furanové formovaci smési je uvedeno v tab. 6.4.3-11a-h, v t. 1-9,
sl. 1. Mnozstvi jednotlivych komponent je uvadéno dle sestaveného piedpisu. Nakladovost
slozek smési zjisténd na zéklad¢ ptredchozich vyrobnich fazi vztazend na 1t ptislusné
kalkula¢ni jednice je ve sl. 4. Ve sl. 5 jsou zaznamendny ptislusné naklady jednotlivych
vyrobnich fazi vztazené na odpovidajici mnozstvi dle ,,receptury®.

Celkové ndklady na 1t samotvrdnouci furanové formovaci smési:

program 1 ¢ini 1 067 K¢&/t,
program 2 ¢ini 1 068 K¢&/t,
program 3 ¢ini 1 141 K¢&/t,
program 4 ¢ini 1 151 K¢&/t,
program 5 ¢ini 1 058 K¢&/t,
program 6 ¢ini 1 072 K¢&/t,
program 7 ¢ini 1 137 K¢&/t,
program 8 neni obsazen,

program 9 ¢ini 1 381 K¢&/t.

Tab. 6.4.3-11a: Naklady na ptipravu furanové formovaci smési — program 1.

Nikladové polozky | Jednotky | Mnozstvi Tﬁg‘?ﬁ;ﬁ ls(z;g:])]a legégjgﬁ [1;?:%]
i./sL 1 2 3 4 5 6
1 |Nové ostfivo Kg 40 782,1 31,3 30,9
2 | Regenerat kg 960 496,2 476,3 470,7
3 | Vrat kg - - - -
4 | Pojivova soustava 1 kg 9 44 870 403,8 399,0
5 | Pojivova soustava 2 kg 1 25270 25,3 25,0
6 | Pojivova soustava 3 kg 2 23 030 46,1 45,5
7 | Prisady kg - - - -
8 |Voda | - - - -
9 | Pfedmichana smés kg - - - -
10 | Michani sek/davka - 11,1 11,0
11 | Zkousky pocet/1000t - 11,4 11,2
12 | Deponie kg/t 2,0 75,0 74,1
13 | Celkem 1012 1 080 1 067
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Tab. 6.4.3-11b: Naklady na ptipravu furanové formovaci smési - program 2.

Nikladové polozky | Jednotky | MnoZstvi Tﬁg‘j‘f‘;’ﬁ lsgggla legégjgﬁ [1;?31]
t./sL 1 2 3 4 5 6
1 |Nové ostfivo kg 50 782,1 39,1 38,7
2 | Regenerat kg 950 496,04 471,4 465,9
3 | Vrat kg - - - -
4 | Pojivova soustava 1 kg 9 44 870 403,8 399,2
5 | Pojivova soustava 2 kg 2,7 25270 68,2 67,4
6 | Pojivova soustava 3 kg 0 23 030 - -
7 | Prisady kg - - - -
8 |Voda | - - - -
9 | Predmichana smés kg - - - -
10 | Michani sek/davka - 11,1 11,0
11 | Zkousky pocet/1000t - 11,4 11,3
12 | Deponie kg/t 2,0 75,0 74,1
13 | Celkem 1012 1 080 1 068
Tab. 6.4.3-11c: Naklady na pifipravu furanové formovaci smesi — program 3.
Nikladové polozky | Jednotky | MnoZstvi Tﬁg‘i‘f‘;’ﬁ lsggg]a legégjgﬁ [1;?3\1”
t./sL 1 2 3 4 5 6
1 | Nové ostiivo kg 150 782,1 117,3 115,8
2 | Regenerat kg 850 496,2 421,7 416,4
3 | Vrat kg - - - -
4 | Pojivova soustava 1 kg 10 44 870 448,7 443.0
5 | Pojivova soustava 2 kg 2,8 25270 70,8 69,9
6 | Pojivova soustava 3 kg 0 23 030 - -
7 | Prisady kg - - - -
8 |Voda | - - - -
9 | Pfedmichana smés kg - - - -
10 | Michani sek/davka - 11,1 11,0
11 | Zkousky pocet/1000t - 11,4 11,2
12 | Deponie kg/t 2,0 75,0 74,1
13 | Celkem 1012 1156 1 141
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Tab. 6.4.3-11d: Naklady na ptipravu furanové formovaci smési — program 4.

Nakladové polozky | Jednotky | Mnozstvi Tﬁg‘i‘f‘;’ﬁ lsgggla legégjgﬁ [1;?31]
t./sL 1 2 3 4 5 6
1 | Nové ostiivo kg 150 782,1 117,3 115,8
2 | Regenerat kg 850 496,04 421,7 416,2
3 | Vrat kg - - - -
4 | Pojivova soustava 1 kg 10 44 870 448,7 442.9
5 | Pojivova soustava 2 kg 3,2 25270 80,9 79,8
6 | Pojivova soustava 3 kg 0 23 030 - -
7 | Prisady kg - - - -
8 |Voda 1 - - - -
9 | Predmichana smés kg - - - -
10 | Michani sek/davka - 11,1 11,0
11 | Zkousky pocet/1000t - 11,4 11,2
12 | Deponie kg/t 2,0 75,0 74,0
13 | Celkem 1012 1166 1151
Tab. 6.4.3-11e: Naklady na ptipravu furanové formovaci smesi — program 5.
Nakladové polozky | Jednotky | Mnozstvi Tﬁg‘i‘f‘;’ﬁ lsgggla legégjgﬁ [1;22:]
t./sL 1 2 3 4 5 6
1 |Nové ostfivo kg - 782,1 - -
2 | Regenerat kg 1 000 496,04 496,2 490,3
3 | Vrat kg - - - -
4 | Pojivova soustava 1 kg 9 44 870 403,8 399,1
5 | Pojivova soustava 2 kg 2,88 25270 72,8 71,9
6 | Pojivova soustava 3 kg 0 23 030 - -
7 | Prisady kg - - - -
8 |Voda 1 - - - -
9 | Pfedmichana smés kg - - - -
10 | Michani sek/davka - 11,1 11,0
11 | Zkousky pocet/1000t - 11,4 11,2
12 | Deponie kg/t 2,0 75,0 74,1
13 | Celkem 1012 1070 1 058
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Tab. 6.4.3-11f: Naklady na ptipravu furanové formovaci smesi — program 6.

Nakladové polozky | Jednotky | Mnozstvi Tﬁg‘i‘f‘;’ﬁ lsgggla legégjgﬁ [1;?31]
t./sL 1 2 3 4 5 6
1 |Nové ostfivo kg 50 782,1 39,1 38,6
2 | Regenerat kg 950 496,04 471,4 465,8
3 | Vrat kg - - - -
4 | Pojivova soustava 1 kg 9 44 870 403,8 399,1
5 | Pojivova soustava 2 kg 2,88 25270 72,8 71,9
6 | Pojivova soustava 3 kg 0 23 030 - -
7 | Prisady kg - - - -
8 |Voda 1 - - - -
9 | Predmichana smés kg - - - -
10 | Michani sek/davka - 11,1 11,0
11 | Zkousky pocet/1000t - 11,4 11,2
12 | Deponie kg/t 2,0 75,0 74,1
13 | Celkem 1012 1 085 1072
Tab. 6.4.3-11g: Néklady na ptipravu furanové formovaci smési — program 7.
Nikladové polozky | Jednotky | Mnozstvi Tﬁg‘i‘f‘;’ﬁ lsggg]a legégjf:ﬁ [1;?3\1”
t./sL 1 2 3 4 5 6
1 |Nové ostfivo kg 100 782,1 78,2 77,2
2 | Regenerat kg 900 496,04 446,5 440,7
3 | Vrat kg - - - -
4 | Pojivova soustava 1 kg 10 44 870 448,7 442.9
5 | Pojivova soustava 2 kg 3,2 25270 80,9 79,8
6 | Pojivova soustava 3 kg 0 23 030 - -
7 | Prisady kg - - - -
8 |Voda 1 - - - -
9 | Pfedmichana smés kg - - - -
10 | Michani sek/davka - 11,1 11,0
11 | Zkousky pocet/1000t - 11,4 11,2
12 | Deponie kg/t 2,0 75,0 74,0
13 | Celkem 1012 1152 1137

Program 8 neni obsazen.
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Tab. 6.4.3-11h: Néklady na ptipravu furanové formovaci smési— program 9.

Nikladové polozky | Jednotky | MnoZstvi Tﬁg‘?ﬁ;ﬁ lsf]‘gg]a ngﬁ:ﬁg? [1;?31]
t./sL 1 2 3 4 5 6
1 | Nové ostiivo kg 1000 782,1 782,1 772,2
2 | Regenerat kg - 496,04 - -
3 | Vrat kg - - - -
4 | Pojivova soustava 1 kg 10 44 870 448,7 443.0
5 | Pojivova soustava 2 kg 2,8 25270 70,8 69,9
6 | Pojivova soustava 3 kg 0 23 030 - -
7 | Prisady kg - - - -
8 |Voda | - - - -
9 | Predmichana smés kg - - - -
10 | Michani sek/davka - 11,1 11,0
11 | Zkousky pocet/1000t - 11,4 11,2
12 | Deponie kg/t 2,0 75,0 74,1
13 | Celkem 1012 1399 1 381

6.5 Samotvrdnouci smés s vodnim sklem — slévarna E — smés 11

Podrobny propocet je uveden v /7/ na s. 48 - 54. V predlozené praci uvadime pouze
shrnuti a z&vérecnou tabulku.

Samotvrdnouci formovaci smés s vodnim sklem — shrnuti;

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

Tab. 6.5-15: Néklady na vyrobu 1t samotvrdnouci formovaci smési s vodnim sklem.

Nikladové polozky | Jednotky | Mnozstvi Tﬁg‘?ﬁ;ﬁ lsf]‘gg]a ngﬁjﬁlﬁ [T(‘c]}j]
i./sl 1 2 3 4 5 6
1 |Nové ostiivo kg - - - -
2 | Regenerat kg - - - -
3 | Vratna smés kg - - - -
4 | Pojivova soustava 1 kg - - - -
5 |Pojivova soustava 2 kg 4,1 54 530,6 222,5 214,3
6 | Pojivova soustava 3 kg - - - -
7 | Ptisady kg - - - -
8 [|Voda | - - - -
9 | Piedmichana smés kg 1034 471,9 487,9 470
10 |Michani sek/davka 420 420 1,4 1,4
11 |Zkousky podet/1000t 3,6 3,7
12 |Deponie kg/t 150,8 107,7 111,8
13 | Celkem 1038 823 801
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7 PORpVNANi N{&KLADE"J NA PRiPRAV}J FORMOVACICH SMESI
V ZUCASTNENYCH SLEVARNACH — CIiL 1

Soucasti plnéni prvniho cile bylo v prvé fadé s pomoci metody neuplnych vlastnich
nakladt stanovit ndklady na ptipravu nové zarazenych formovacich smési — viz kapitola 6.
V ramci praci na PROJEKTU VIII jsme jesté provedli kontrolu logického postupu propocta a
vlastniho stanoveni ndkladi u smési zatazenych v PROJEKTU VII. To se projevilo
ve zménach nakladové narocnosti (jak je uvedeno vyse) u slévarny D u modelové a vypliové
formovaci smési.

Pro vlastni porovnani dosazenych netplnych vlastnich nakladti jsme méli v PROJEKTU
VIII patnact formovacich smési Sesti riiznych druhi.

Vychodiskem pro nékladové porovnani bylo soustfedéni vSech ndkladovych informaci
o posuzovanych formovacich smési do souhrnnych tabulek (viz tab. 7.1 - 7.10) v cenéich
jednotlivych slévaren.

Pro nékladové porovnani jsme se pokusili pfevést ziskané NVN vsech sledovanych smési
na jednotnou cenovou a ndkladovou hladinu.

7.1 Stanoveni jednotné cenové a nakladové hladiny

7.1.1 Metodika stanoveni jednotné cenové a nakladové hladiny

Komplexni sjednoceni cenové a nakladové hladiny u posuzovanych formovacich smési si
vyzadovalo sjednoceni:
- cen za dodavana ostfiva, ptisady a pojiva,
- cen energetickych medii,
- nakladovych sazeb (zejména u sazeb osobnich nakladit).

Ostatni nakladové polozky (napiiklad opravy, udrzba, odpisy apod.) se predpokladaly
v ptvodni hodnoté vykazané z evidence jednotlivych slévaren.

V feseném piipadé se feSitelsky tym shodl na sjednoceni cen energetickych médii a
nakladovych sazeb (viz tab. 7.1.1). Ceny a ndkladovd sazba byly stanoveny pftiblizné
v poloving cenového rozpéti posuzovanych slévaren.

Pfi snaze o sjednoceni cen za ostfiva, piisady a pojiva jsme byli pfed feSenim
nasledujicich problémd:

-V prvé fadé to byla existence dodavek od rtiznych dodavateli jak z Ceské republiky
tak i ze zahrani¢i. To zplsobuje problematiku porovnani ptislusnych komponent jak
po strance ptislusnych kvalitativnich charakteristik tak nésledné¢ i stanoveni
srovnatelnych cen.

-V nékterych ptipadech dodavatel v cené za dodavku ma zakalkulovany i dopravni
naklady.

- Nekteré slévarny navic pti kalkulaci ceny vyuzivaji i mnozstevnich slev.

Uvedené skutecnosti prakticky znemoznily sjednoceni cen ptisluSnych komponent.
Cenové a nakladové sjednoceni zahrnuje tedy nakladové polozky charakterizované tabulkou
7.1.1 (sjednoceni cen energetickych médii a sazby osobnich ndkladu).

S pomoci uvedenych cen a konstanty osobnich ndklada byly ptislusné nakladové polozky

pro posuzované formovaci smési jak z prace /7/ tak i nové smési (viz kapitola 6) pfepocteny.
Vysledky jsou shrnuty v tab. 7.1.2.
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7.1.2 Hodnoceni nakladu formovacich smési v puvodnich a srovnatelnvch cenach

V tab. 7.1.2 jsou uvedeny pro kazdou sledovanou formovaci smés nakladové udaje jak
v puvodnich cenéch tak i cendch sjednocenych (oznacenych ,,stejné*).

Z tadku 11 vyplyva, ze odlisSnosti NVN ve sjednocenych cendch se pohybuji v pdsmu —
10,6 K&/t — smés 4 (NVN ve sjednocené hladin€ jsou nizsi) az po +155,9 K&/t — smés 15.
Do jisté miry odlisné rozmezi je u relativni odchylky. Tam pasmo rozptylu za¢ina od - 1,2 %
(opé€t smés 11) a kon¢i+ 12,4 % (smes 2).

Hodnotime-li pocet relativnich odchylek podle hladiny piekroCeni + 5 %, pak
registrujeme Ctyfi formovaci smési prekracujici tuto mez.

Jsouto: Smés 6 - 5,5 %, (absolutni zvySeni o 23,6 K&/t),
Smés 10 - 6,3 %, (absolutni zvySeni 0 42,6 K¢/t),
Smés 1 - 7,3%, (absolutni zvyseni o 4,7 K¢/t),
Smés 2 - 2,4 %, (absolutni zvySeni o 23,4 K&/t).

Do hranice £ 5% relativniho prekroceni se nachazi 11 smési (73 %) z hodnocenych
patnacti.

Hodnotime-li absolutni odchylku pak ptekroceni je registrovano:
od -15 K¢/t do -10 K&/t u 1 smési,
od -10 K¢/t do -5 K¢/t u 2 smesi,

od -5 K¢/t do 0 K¢/t u 1 smési,
od 0 K¢/t do 5 K¢/t u 1 smési,
od 10 K¢/t do 15 K&/t u 2 smési,
od 15 K¢/t do 20 K&/t u 2 smési,
od 20 K¢/t do 25 K&/t u 3 smési,
od 25 K¢/t do 30 K&/t u 1l smési,
od 40 K¢/t do 45 K¢/t u 1l smési,

od 155 K¢/t do 160 K&/t u 1 smési.

Z uvedeného rozkladu zjiSténych odchylek mezi naklady v obou hladindch miZzeme
udélat jednoznacny zaveér, ze sjednoceni ndakladii na stejnou hladinu nemiiZeme zanedbat a
je nezbytné pii porovnani nakladi v jednotlivych slévarnach k ndkladiim na srovnatelné
cenové hlading prihlizet. Pfi nasledujicim porovnani ndkladi jednotlivych smési je proto
budeme udavat jako hlavni ukazatel. Naklady v cenach jednotlivych slévaren (oznacené jako
ptuvodni) budou uvadény jako vedlejsi.

Pokud hleddme dil¢i nakladové polozky, kde se zejména projevuji vyznamné absolutni
odchylky mezi piivodni cenovou hladinou a sjednocenou pak jsou to:

- prakticky u vSech bentonitovych smési, kde se vratnd smés pouziva, jsou vyznamné
odchylky u polozky ,,vrat“ (od +2,4 K&/t do 13,7 K¢&/t), dale u ndkladd na michéani
(od -8,3 K&/t do +7,1 Kéft),

- u samotvrdnoucich smési s vodnim sklem se odchylka soustfeduje vyhradné
do operace smiSeny pisek (-9,9 K&/t az +42,4 KE/it),

- u samotvrdnouci furanové smési dochazi ke zmén¢ u vycisleni ndkladl na regenerat
(-4,6 K¢/t az do +24 K¢éht),

- u aminové jadrové smési dochazi ke zvySeni u ndkladi na nové ostiivo
o +140,1 K¢/t
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7.2 Metodika nakladového porovnani

Pti ndkladovém porovndni se zamefime na skupiny stejnych formovacich smési:
- jednotné bentonitové formovaci smési (3 ptipady),

- modelové bentonitové formovaci smési (3 ptipady),

- vyplihové bentonitové formovaci smési (3 ptipady),

- komplex bentonitovych formovacich smési (3 skupiny),

- samotvrdnouci smési s vodnim sklem (2 ptipady),

- samotvrdnouci furanové smési (3 pripady).

- komplex samotvrdnoucich smési (2 skupiny).

Pfi vlastnim porovnani budeme vychdzet zejména ze souhrnné tab. 7.1.2. Nasledné
vyuzijeme podklady z detailnich tabulek ziskanych v kapitole 6 (viz tab. 6.1-2 — 6.5-15).

I pfi porovnavani stejnych formovacich smési je tieba jisté obezietnosti, protoze v nasem
Setfeni nezohlednujeme takové podrobnosti, které by umoznily vzhledem k vyrabénému
konkrétnimu sortimentu odlitkli posuzovat zejména pouzita pojiva a ptisady.

V préci /7/ jsme se pii ndkladovém porovnani podrobnéji vénovali diléim vyrobnim
fazim ptipravy formovacich smési (naptiklad pofizeni a piiprava nového ostfiva, regenerace,
vratnd smés, atd.) viz /7/ s. 55 az 62. Zavéry a naméty uvedené v /7/ samoziejmé neztratily
na své aktudlnosti. Proto se na tyto podnéty odvoldvame.

V ptfedkladaném porovnani ndkladi se zaméfime vice na komplexni pohled
na posuzované formovaci smési.

7.3 Nakladové porovnani formovacich smési zairazenvch do sledovani

7.3.1 Posouzeni nakladovosti bentonitovvch formovacich smési

7.3.1.1 Hodnoceni jednotnych bentonitovych formovacich smési

V tvodu k hodnoceni je tfeba pfipomenout, ze technologické a nasledné tedy
i ekonomické hodnoceni a srovnavani jednotnych bentonitovych smési ma svoje pravidla
uvadeéna v nasi slévarenské literatute od 60. let ( Ing. Kadlec) po soucasnost ( Ing. Neudert).
Zjednodusené feceno slozeni jednotné bentonitové smési a tim 1 do jisté miry jeji ndklady jsou
zavislé na n€kolika hlavnich technologickych faktorech :

- charakter odlitkii (druh odlévaného kovu, masivnost a tvar odlitk),
- hmotnostni pomér mezi formovaci smési a odlitym kovem ve formé (ramu),
- kvalita bentonitu.

V kazdém ptipadé€, pro zajiSténi plné vypovidaci trovné, je tfeba nasledné vztahovat
tyto naklady na tunu vyrobenych odlitki. Samostatné porovnani (a nasledné ,,mechanické*
vyvozovani zavértl) slévaren sriznym vyrobnim sortimentem mize byt zavadéjici.
Je dilezité, aby slozeni pfislusné jednotné bentonitové smési bylo upraveno podle vyse
zminénych vypoctovych postupi uvedenych v odborné literature. Dale je tfeba uvést, Ze
srovnanim vypocteného teoretického znehodnoceni cirkulujici formovaci smési a z ného
plynouciho potifebného oziveni novym ostfivem a pojivem s vysledky v praxi je také
dilezitym méfitkem ekonomicnosti jednotné bentonitové smési.

Schématicky tedy mulzeme fici, Ze na zjiSténém ndkladovém rozdilu mezi
formovacimi smésmi stejného druhu (u této staté jednotné bentonitové smesi) se podileji jak
faktory technologické (viz aspekty uvedené vyse) tak i podminky technické, organizacni,
energetické apod.
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Technologické aspekty jsou do znacné miry objektivniho charakteru. Podminky
technické (atd.) lze do jisté miry fesit zmeénou organizace, novou investici atd.

Ptedlozené srovnani zahrnuje (a konstatované nakladové rozdily) ob¢ oblasti. Proto je
tteba predlozené¢ vysledky brat jako ramcové. Komplexni zhodnoceni si tedy vynucuje
podstatn¢ hlubsi nasledné Setfeni.

Z tab. 7.1.2 — ¢ast A vyplyva, ze pro tii posuzované formovaci smési se NVN (¥. 11, sl. 2
- 10) pohybuji (v hlading ,,stejné* — budeme pracovat zejména s touto nadkladovou hladinou)
od 69 K&/t (smés 1, slévarna B) pres 212 K¢/t (smés 2, slévarna C) do 451 K&/t (smes 3,
slévarna C). Zjistény rozdil 382 K¢/t (pies 550 %) je velky.

Doplnime-li, ze pfi vyjmuti ndkladd na pojiva a ptisady, které jsou do znaéné miry dany
zejména vyse uvedenymi technologickymi parametry ze sledovani (viz kapitola 8), se rozdily
mezi smésmi snizuji na 340 %. Uvedeny podil (zvySeni ndkladi o 340 %) tedy pti prvnim
ptiblizeni pfedstavuje ,,podminky technické* (atd.).

Je zfejmé, Zze smés 3 (v bezramové formovné slévarny grafitickych litin) zajistuje vyssi
jakostni pozadavky (viz vyznamné vys$i ndklady na pojiva 123,4 K&/t oproti 9,2 K&/t
az 15,3 K¢/t - 1. 4).

Smés 1 ma oproti smési 2 nepatrné¢ vyssi naklady na pojiva a ptisady (f. 4, 5). V dalsich
nékladovych polozkach jsou si smési nakladové blizké nebo jsou naklady u smési 2 vyznamné
vy$si. Radové vyssi jsou napiiklad néklady na vratnou smés (14,7 K&/t oproti 132,4 K&/t).

Velice zajimavé je porovnani smési 2 a 3 (obé ze slévarny C). Predpokladdme-li, ze
dopad na odliSnou kvalitu obou smési se projevi zejména v pojivové soustave (123,4 K&/t
u smesi 3 oproti 9,2 K&/t u smési 2) ve vysi 114,2 K¢/t, pak zbyld ¢ast nakladového rozdilu
(124,8 K¢/t) by méla byt predmétem detailni interniho Setfeni.

Z jednotlivych nakladovych polozek ve slévarné C na sebe zvlast upozornuji velké
rozdily v nakladech na nové osttivo (+46,9 K&/t u smési 3 oproti smési 2). Dale ptiblizné
poloviéni naklady na vratnou smés (-74,9 K&/t u smési 3). U ndkladi na michani u smési 3
vys$i naklady o 107,9 K&/t oproti smési 2. A na zavér vyznamné vyssi naklady na deponie
(+63,7 K¢&/t). Je tieba tedy jenom doplnit ndmét pro slévarnu C na podrobné detailni Setfeni.

7.3.1.2 Hodnoceni modelovych bentonitovych formovacich smési

Porovnani modelovych bentonitovych smési mezi slévarnou oceli a Sedé litiny také
nezahrnuje rozbor technologickych aspekti - viz jednotnd smés. Zde snad jesté¢ vice nez
na kvalité bentonitu zalezi na kvalité ostfiva — kiemenného pisku.

Predmétem Setfeni jsou tii smési (4, 5 a 6) ze dvou slévaren (D a C). Prislusna data
k hodnoceni jsou opét v tab. 7.1.2 — ¢ast A ve sloupcich 11 az 19.

NVN posuzovanych smési se pohybuji od 455 K&/t (smés 6) ze slévarny C, pres 519 K&/t
(smés 5, slévarna C) az k 1 347 K&/t (smés 4 ze slévarny D).

Pokusime se v prvnim piiblizeni abstrahovat v Setfenych piipadech od nezbytnych
jakostnich vlivh vyvolanych odliSnym sortimentem vyrabénych odlitkti. Vyjmeme
z porovnani naklady na pojiva a pfisady. Dale porovnavané slévarny maji vlastnimi poméry
u bentonitovych formovacich smési dané vyuzitim vratné smési. Tim samoziejme i mnoZzstvi
(a néklady) nového ostfiva. Sortiment vyrabénych odlitkli miize mit nemaly vliv i na ndklady
technologickych zkousek.

Vyjmeme-li tedy nésledné z ndkladového porovnani f. 1, 3, 4, 5 a 9 pak smés 4 je
ocenéna 384,1 Kc/t, smés 5 - 156,4 K&/t a smés 6 - 177,2 KE/t. Podnétem v daném piipade
budou zejména ndklady na manipulaci s materidlem a vlastni michani (relativné vysokych
378,8 K¢/t u slévarny D oproti 131 K&/t u smési 5 a 136,1 K¢/t u smési 6 u slévarny C).
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Na druhou stranu jsou zajimavé vyssi ndklady na deponie u slévarny C. U smési 5 -
23,2 K&/t a u smési 6 dokonce 35,6 K&/t oproti 3,3 K¢/t u slévarny D. Zde je tieba
ptipomenout, ze naklady na deponie ve slévarné D koreluji se stejnou polozkou u slévarny B
jednotné bentonitové smési — viz smés 1 (f. 10, sl. 2).

I u tohoto porovnani bude vhodné si jak ve slévarné D tak i ve slévarné C podrobnéji
analyzovat Setfené nadkladové polozky.

7.3.1.3 Hodnoceni vypliovych bentonitovych formovacich smési

Predmétem Setteni jsou opét tii smési (7, 8 a 9) ze dvou slévaren (D a C). Ptislusna data
k hodnocenti jsou v tab. 7.1.2 — ¢ast B ve sloupcich 2 az 10.

NVN posuzovanych smési se pohybuji od 197 K&/t (smes 6) ze slévarny D, pres 355 K&/t
(smés 8, slévarna C) az ke 384 K¢/t (smes 9 opét slévarna C). Zjisténa odchylka je 95 %.

U vypliovych smési by neméla byt vyznamna kvalitativni stranka vyrabénych odlitkd.
Proto také naklady na pojiva a ptisady by nemély hrat v ndkladech téchto formovacich smési
vyznamnou roli. Proto musime upozornit na skutec¢nost, ze soucet téchto nakladii je u vSech
tfi smesi neporovnatelny.

U smési: - 7 celkem 24,6 K¢/t
- 8 celkem 160,6 K¢/t,
- 9 celkem 70,7 K¢/t

Zajimav¢ je také, ze naklady na pojiva a pfisady u vypliovych smési ve vSech ptipadech
jsou vyssi nez u jednotné bentonitové ve slévarné B (smés 1) 22,7 K¢/t. To bychom asi
na zakladé plnéni uloh téchto formovacich smési také stézi predpokladali.

Namétem k posouzeni je také skutecnost, Zze ve slévarné C u smési 8 a 9 jsou naklady
na pojiva a piisady rozdilné o téméf 130 %.

Rozdily v ndkladech na pojivo — bentonit mohou byt n¢kdy zpisobeny na jedné strané
riznym stupném znehodnoceni — spaleni bentonitu ve vratné smési, na druhé strané riznou
potfebnou manipulacni pevnosti forem. Dulezité¢ je zde téZ spravné navlhéeni a vymiseni
vypliiové smési pti jeji iprave.

Néklady na pouzitou vratnou smes u vypliiové bentonitové smési se pohybuji u slévarny
D (36 K¢/t), slévarna C — smesi 8 (41 K&/t) a slévarny C — smési 9 (54 KE/t). Musime si klast
otazku, pro¢ se k témto nakladim jesté¢ u smési 8 (slévarna C) vynalozi naklady na nova
ostiiva za 50,7 K¢&/t. Stejné tak u smesi 9, slévarna C dokonce za 110,8 K&/t. Také tyto
nékladové relace jsou v rozporu s ndkladovou naro¢nosti u smési 1 (JB). Tam se na vratnou
smés a ostfivo vynaklada pouze 20,5 K¢/t. To je samoziejmé podnétem pro slévarnu D i C.

Nutnost pfidavani nového pisku — ostfiva do vypliiovych smési ve slévarné C by mohla
byt snad ¢aste¢né vysvétlena napt. potfebou zvysSeni prodysnosti formy.

Dale je tfeba jest¢ upozornit na nesoulad nakladi na technologické zkousky u slévarny C
opét ve srovnani jak se slévarnou D (smés 7) is JB (smés 1).

7.3.1.4 Komplexni posouzeni bentonitovych formovacich smési

Pro nase hodnoceni budeme vychdzet z obecné pievladajiciho nazoru, Ze vzhledem
k pouziti by mély byt nejlevnéjsi vypliové smési. Dale by mély nasledovat jednotné

N 24

Na obr. 7.3.1.4 je ndzorn¢ ukéazano jak se nékladovost téchto formovacich smési skutecné
pohybuje.
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Obr. 7.3.1.4: Porovnani ndkladl bentonitovych smési.

Zjistujeme, ze ndkladovost vypliovych bentonitovych smési se pohybuje od 197 K¢/t
do 384 K¢&/t. Smési jednotné (jejichz pouziti by mélo pfevazovat a obecné byt pro nase
slévarny nejptiznivejs$i) maji ndkladovost od 69 K&/t do 451 Ké/t. Modelové smési jsou
v pasmu od 455 K¢/t do 1 347 Ké&/t. Jak je ziejmé predpokladand predstava o ,.hierarchii‘
nakladovosti se nepotvrzuje.

To zdavodiiuje nutnost detailniho posouzeni ndkladovosti jednotlivych druhi
bentonitovych smési.

7.3.2 Posouzeni nakladovosti samotvrdnoucich formovacich smési

7.3.2.1 Hodnoceni nékladovosti samotvrdnoucich smési s vodnim sklem

Predmétem hodnoceni jsou smési 10 (slévarna A) a 11 (slévarna E). Ptislusné nakladové
udaje jsou v tab. 7.1.2 — ¢ast B, sl. 11 — 16. Pfedné je pozoruhodné, Ze sjednoceni cenové a
nékladové hladiny ,sblizilo“ vykdzané NVN obou hodnocenych smési. V plivodnich
cenovych hladinach se NVN pohybovaly od 678 K&/t (smés 10, slévarna A) az do 801 K¢/t
(smés 11, slévarna E). Rozdil tedy €inil 123 K&/t (18 %). Ve sjednocené cenové hlading se
NVN pohybuji od 720 K&/t do 791 K&/t. Odchylka se snizila na 71 K&/t (témét 10 %).

I kdyz se NVN obou smési vyznamné sblizily, nemizeme fici, Ze jedna smés je
jednoznacné nédkladoveé ptiznivEéjs$i. Prostym porovndnim NVN bychom mohli v prvnim
priblizeni konstatovat, Ze smés 10 je o onéch 71 K&/t levnéjsi.

Podnéty na bliz8§i zkoumani za predpokladu, Ze ob& smési v riznych slévarnach zajistuji
odlévani obdobnych odlitkl, se objevuji u ndkladli na pojiva a ptisady. U slévarny A tyto
néklady ¢ini 341 K&/t a u slévarny E 214,3 Ke/it.

Dalsi odliSnost je u vyrobni faze ,,smiSeny pisek®. Tam je rozdil mezi smési 10 a 11
145,9 K¢&/t ve prospéch slévarny A. Pii posuzovani vzniklych rozdill je tieba patficné proverit

36



mozné metodické vlivy. Nabada nas k tomu skutecnost, ze celkové naklady na ptisady, pojiva
a smiSeny pisek se velice blizi (655,8 K¢/t u slévarny A a 675 K&/t u slévarny E).

Rozdily v nakladovosti ST-smési s vodnim sklem mezi slévarnou A a E je mozné vidét
v rozdilném zptsobu piipravy i aplikace smési, zalozené jinak na stejném typu pojivového
systému: vodni sklo — ester. Zatimco ve slévarné¢ A dnes jiz vyuzivaji postup odpovidajici
soucasnému stavu vyvoje véetné nové mechanické regenerace pisku a novych typt tvrdidel,
ve slévarné E tuto modernizaci teprve pipravuji a zavadéji. Pracuji totiz prevazné systémem
pfedsmési pisku a vodniho skla, kterd je pfipravovéana na kolovém misici a pak pfepravovana
do prubézného misice, kde je smisena s tvrdidlem. Uzivaji téz vypliiové smési pojené
bentonitem a mokré regenerace pisku.

Je tieba jesté upozornit na vyznamnou odliSnost u nakladi na deponie. U smési 10 —
30,3 K¢/tausmesi 11 - 111,8 K¢/t

Hodnoceni miizeme uzaviit s tim, ze byt jsou celkové NVN obou hodnocenych smési
relativng velice blizké tak naklady ve své skladbé dévaji podnét ke svému provéereni.

7.3.2.2 Hodnoceni ndkladovosti samotvrdnoucich furanovych smési

Pfredmétem hodnoceni jsou smési 12, 13 (slévarna C) a 14 (slévarna D). Prislusné
nékladové udaje jsou opét v tab. 7.1.2 — ¢ast C, sl. 2 — 10. U tohoto druhu smési mizeme fici,
7ze sjednoceni cenové a ndkladové hladiny ,sblizilo®“ vykdzané NVN pouze castecné.
V plvodnich cenovych hladindch se NVN pohybovaly od 599 K¢/t (smés 12, slévarna C) az
do 1 067 K&/t (smés 14, slévarna D). Rozdil tedy ¢inil 468 K&/t (78 %).

Ve sjednocené cenové hladin€ se NVN pohybuji od 625 K¢/t do 1 062 K¢/t. Odchylka se
snizila na 437 K¢/t (70 %).

Pted vlastnim porovnanim ndkladl téchto tii furanovych formovacich smési je tfeba si
uvédomit, Ze ve slévarné D byla postavena nova regenerace. Tato regenerace si vyzadala
21,6 mil K¢ investi¢nich nakladd. Pfi predpoklddané odpisové dobé 10 let a 480 tunach
vyroby regeneratu za mésic je kazda tuna regeneratu zatizena 360 K¢. Pfitom je tfeba védét,
ze kapacita regenerace je vyznamn¢ vyssi.

U slévarny C naproti tomu je regenerace odepsand, proto naklady na odpisy nejsou
vykazovany.

Je tedy zirejmé, Ze u porizeni novych zarizeni musime nutné pocitat s citelnym zvySenim
ndkladii na odpisy. Tato skutecnost by méla byt velice obezietné posuzovina.

Pro dalsi hodnoceni tedy budeme pracovat s NVN u smési 14 fiktivné bez odpist tedy se
702 K¢&/t. Hodnotime-li poté naklady na nové ostfivo a regenerat, zjistujeme, ze pro smeés 12
tento naklad ¢ini 178,9 K&/t, smés 13 - 164,2 K&/t a smés 14 - 137 K¢/t. Konstatujeme tedy
vys$$i ndklady u slévarny C. Pfipomindme, Ze pti odlévani ocelovych odlitki do furanovych
smési jsou ve srovndni s litinou s lupinkovym grafitem odtvodnéné vyssi naklady na nové
ostfivo — velmi Cisty kiemenny pisek i pojivo — furanovou pryskyfici s nizkym obsahem
dusiku.

Piekvapivé porovnani je u naklad na pojiva (f. 4, tab. 7.1.2 — ¢ast C). Smési 13 a 14
jsou naprosto srovnatelné (cca 474 Kc¢/t). Naproti tomu jsou ndklady u smési 12 prakticky
poloviéni. To je jednozna¢ny podnét pro Setfeni ve slévarné C.

Néklady na michani jsou o tad nizsi ve slévarné D (11 Kc/t) oproti slévarné C. Opét
na sebe upozoriiuje porovnani technologii 12 a 13 ve slévarné C rozdilem téméf 100 %
(194,6 K&/t oproti 109,8 KE/t).

Vyznamny rozdil je také u deponii (3,9 K&/t a 4,8 K&/t) oproti 74,1 K&/t ve slévarné D.

Porovnani miizeme uzaviit doporu¢enim na provedeni separatniho Setieni ve slévarné C.

37



7.3.2.3 Porovnani posuzovanych samotvrdnoucich smési

Jak bylo uvedeno vysSe i u samotvrdnoucich formovacich smésich panuji v odborné
vetejnosti jisté nazory na jejich nakladovost. Vesmés se predpoklada, ze naklady
na furanovou samotvrdnouci formovaci smés jsou vyssi nez na samotvrdnouci smés s vodnim
sklem. Nase Setfeni (viz obr. 7.3.2.3) toto tvrzeni nepotvrdilo. Na zminéném obrazku uvadime
pro srovnatelnost u furanové smési 14 (slévarna D) ndklady bez odpisii. Nepovazujeme

za nutné blize komentovat uvedeny graf. Vyplyva z néj, ze obé samotvrdnouci smési je nutné
v separatnim Setfeni detailné prosSetfit.
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Obr. 7.3.2.3: Porovnani nakladu samotvrdnoucich smési.
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8 ODHAD PREDIKCE ’VYVOJE NAKLAnoyE NAROCNOSTI
FORMOVACICH SMESI V BUDOUCNOSTI — CIL 2

Pti plnéni druhého cile jsme se zaméftili zejména na predikci vyvoje nékladii na deponie.
Dale jsme vyuzili kalkulaéni ¢lenéni nakladl vSech posuzovanych formovacich smési
k odhadu jejich budouciho vyvoje.

8.1 Predikce nakladu na deponie

V této oblasti jsme nejprve shrnuli vyvoj poplatkli na skladovéani deponii dle ¢eské pravni
upravy. Naésledné jsme se zaméfili na dostupné zahrani¢ni zkuSenosti. V zavéru jsme se
na vyvoj nakladii na deponie podivali o¢ima odborné vetejnosti.

8.1.1 Vyvoj nakladi na deponie dle ¢eské pravni dpravy., zakona o odpadech
¢. 185/2001 Sb

Na zaklad¢ vysledki provedeného stanoveni ekotoxicity a chemického rozboru
susiny odpadl formovacich smési /v akreditované laboratofi/ se provede zatazeni do ptislusné
skupiny:

a) odpad komunélni a ostatni,

b) nebezpecny,

c) zvlasté nebezpecny (neptfipada v tivahu protoze takovy odpad nelze na zadnou
skladku ukladat a s tak nebezpecnymi latkami nelze ani ve slévarenstvi
pracovat).

Zatazeni probihd v kazdé slévarné samostatné takze je mozné (v praxi to tak je), Ze se
zatfidéni pripad od ptipadu i pfi pouziti formovacich smési stejného druhu, miize lisit.

Pti ukladani na skladky plati slévarna poplatky dle nasledujicich udaji.

A. Kategorie ostatni odpad.

Dle ustanoveni zdkona o odpadech ¢.185/2001 Sb. se poplatek za ulozeni odpadu
na skladku sklada ze dvou casti :

a) zakladni sazba / poplatek statu (presn€ji feceno se odvadi obci, na jejimz katastru je
skladka umisténa) / uvedeno v K¢/,

2001 - 50,-

2002 — 2004 - 200,-

2005 -2007 - 300,-

2007 — 2008 - 400,-

2009 adale - 500,-

b) poplatek za ulozeni odpadu provozovateli skladky, cena je smluvni, tudiz velmi
individualni. Lze pfedpokladat, Ze i zpiisob zatfazeni stejnych odpadli formovacich smési bude
v ruznych regionech rozdilny a bude se i dale menit v Case.

B. Kategorie nebezpecny odpad.
Poplatek se sklada ze tii polozek:
a) poplatek provozovateli skladky (individudlni),
b) poplatek zékladni,
¢) poplatek rizikovy,
poplatky b) a c) inkasuje stit. Vyvoj poplatki stanoveny zakonem (poplatek zékladni
+ poplatek rizikovy) viz tab. 8.1.1.
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Tab. 8.1.1: Vyvoj poplatkil stanoveny zdkonem.

Poplatek Poplatek Poplatek
Rok provozovl;teli skladky zéllzladni rizli)kovy Celkem
f./sl. 1 2 3 4 5
1 2002 - 2004 individudIni 1100 2000 3100
2 | 2005 -2006 individudIni 1200 2500 3700
3 2007 - 2008 individudIni 1400 3300 4700
4 2009 - dale individudlni 1700 4500 6200

Zatazeni probiha v kazdé slévarné samostatné, takze je mozné (a v praxi to tak je), ze se
zatfidéni piipad od ptipadu, i pii pouziti formovacich smési stejného druhu, miize lisit.

Do budoucna existuje ptedpoklad, Zze poplatky za produkci odpadli nebudou stanovovany
z mnozstvi odpadu vyvezeného na skladku, ale budou stanoveny piimo z nakupovaného
mnozstvi stejné jak je tomu jiz v soucasnosti u barev. Timto zpiisobem by stit zamezil
neopravnénym naklddanim s odpady a zdroven ziskal dalsi zdroje do rozpoctu.

8.1.2 Zahrani¢ni zkuSenosti s ihradou nakladu na deponie

Zahrani¢ni informace se ndm podafrily ziskat z Anglie a Némecka.

&.1.2.1 Smérnice spoleénosti Precision Disc Castings L.td. (PDC) pro nakladéni s odpady

Smérnice se podafila ziskat od Johna Krosnara, ktery vlastni dvé slévarny v Anglii.
Poplatky hrazené za odvoz pouzitych formovacich smési posuzované u této spolecnosti jako
ostatni odpad, tedy ne nebezpecny jsou uvedeny v priloze v tab. 8.1.2.1. Z ni vyplyva, Ze
v roce 2007 za jednu tunu zaplatila spole¢nost 8,75 £/t. To odpovida pti kurzu 36,90 K&/1£
(kurzovni pomér platny dne 14.12.07) 322,9 K¢&/t. Tato Castka se blizi poplatku ze zdkona
v Ceské republice pro ostatni odpad pro r. 2007 a 2008. Je tfeba pfipomenout, Ze spolenost
Precision Disc Castings Ltd. ma v této ¢astce zahrnut i poplatek spravci haldy. Tato ¢éstka
v podminkach Ceské republiky neni zji§téna a odhadujeme, Ze se pohybuje okolo 10 K&/t.

8.1.2.2 ZkuSenosti s poplatky v Némecku

V soucasné dobé se poplatek /8/ za ukladani pouzitych formovacich smési ze slévaren
na odval pohybuje mezi 15 €/t az 20 €/t (tab. 8.1.2.2). Tuto ¢astku lze pti kurzu 26,4 K¢/€
(kurzovni pomér platny dne 14.12.2007) ptirovnat ke 396 K¢/t az 528 K&/t V ptistim roce
(2008) by se uvedené rozmezi pohybovalo od 416 K¢/t az 554 K&/t

Z uvedencho vyplyva, ze pfislusné poplatky budou v r. 2008 (pfi zapocteni cca 10 K&/t
spravci haldy v Ceské republice) o 1 % az 35 % vyssi nez je zadkonna vySe pro tento rok
v Cesku.

8.1.2.3 Shrnuti ziskanych informaci

Detailni propocty pro ndklady na deponie jsou uvedeny v dil¢ich tabulkach 8.1.2.3 -
1-11. Nasledné jsou data soustfedéna do grafii. Na obr. 8.1.2.3-1 prvni Ctyfi sloupce
demonstruji stavajici stav v Ceské republice. Tedy minimum a maximum hrazenych sazeb
nasimi slévarnami, dale sazbu dle zédkona pro ostatni a nebezpeény odpad. Néasleduji sazby
zjisténé v Anglii a Némecku. Obr. 8.1.2.3-2 demonstruje vyhled na r. 2008 v Némecku
a v r. 2009 v Ceské republice.
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8.1.3 Vyvhled hrazenvych poplatki podle stanovisek odborniki na Zivotni prostiedi

V oblasti zivotniho prostiedi se v budoucnu ocekdva vyznamné pritvrzeni v oblasti vyse
poplatki hrazenych ,,vyrobci“ odpadi uklddanych na odval. Tuto skutenost potvrdil
i semindf konany v listopadu 2007 /10/. Stanoviska odborniki (viz Ptfiloha 10)
dokumentovala, ze poplatky za uklddani odpadd se budou zvySovat po r. 2009 v podminkach
Ceské republiky az tadové. Je tedy ziejmé, Ze v této oblasti je pro ¢eské slévarny vazné
nebezpeCi. Pied slévarnami vyvstava tedy naléhavy ukol urychlené veSit vyuZiti
slévarenskych odpadii a tedy i pouZitych formovacich smési jako druhotné suroviny.

8.2 Predikce vyvoje naklada na pripravu formovacich smési dle kalkula¢niho
¢lenéni

8.2.1 Metodika predikce

Je tfeba tivodem pfipomenout, ze pri této predikci budeme vychazet ze skutecnych
nékladt jednotlivych slévaren a ne z NVN formovacich smési vytvofenych ve srovnatelné
nakladové hladin€. Diivodem je nezbytnd konkrétni znalost ndkladii Setiené sléviarny a
Jjejich vyvoj v budoucnosti.

K predikci vyvoje nakladd chceme vyuzit zejména relativni skladbu hlavnich
nékladovych druhli posuzovanych formovacich smési. Déale chceme vyuZzit modelovani ristu
jednotlivych nakladovych druhii.

8.2.1.1 Vvyuziti znalosti relativni skladby hlavnich ndkladovych skupin

Kalkula¢ni ¢lenéni nakladii posuzovanych formovacich smési je dal$im vyznamnym
krokem k analyze nakladové spotfeby u formovacich smési.

8.2.1.1.1 Metodika stanoveni kalkulacniho ¢lenéni nakladl a jejtho hodnoceni

Metodika vypoctu nakladt v kalkulaénim ¢lenéni vychazela ze stanovenych neuplnych
vlastnich ndkladl zjisténych v kapitole 6 této zpravy. Vypoctené naklady byly ¢lenény podle
vyrobnich fazi. Jejich pfevedeni na kalkula¢ni systém (v pojeti, které by bylo ptiznivé
pro posuzovani nékladové skladby formovacich smési) je velice pracné. Z €asovych divodi
nebylo mozné vytvofit a naprogramovat potiebny softwarovy néstroj. Proto jsme museli
vyuzit bézny tabulkovy procesor EXCEL. To vedlo k cili. Nicméné v nékterych ptripadech se
nepodatilo docilit naprostou shodu mezi celkovymi NVN dle fazového a kalkula¢niho
¢lenéni. Pokud vSak rozdily vznikly nebyly (vyjma jednoho ptipadu — rozdil 12%) vyssi nez
cca 5 %. Tuto piesnost povazujeme pro nase nasledujici uvahy za dostacujici.
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Druhym problémem byl vyvoj vhodného kalkulacniho vzorce pro kalkulaéni ¢lenéni.
Po konzultacich v tesitelském tymu jsme za hlavni ndakladové skupiny povaZovali:

- formovaci material,
- zpracovaci naklady: energie (elektrickd, plyny, nafta a vzduch),
osobni naklady,
opravy,
odpisy,
ostatni celkem,
- neuplné vlastni ndklady celkem.

U nékladt s kalkulaénim ¢lenénim byla snaha zajistit ndsledné roz¢lenéni dle mista jejich
vzniku. Tedy naptiklad vynaloZeni ndkladli na manipulaci se surovinami a dle vybranych
vyrobnich fazich.

Pro posuzovani skladby ndkladli jsme vychdzeli z udaji jak vredlnych ndkladovych
hodnotéach (K¢&/t), tak i relativnich (%).

Pro modelovani cenového nérlstu jsme v daném piipad¢ vychazeli z diive stanovenych
NVN vV konkrétni cenové a ndakladové hladiné jednotlivych slévdaren. Slévarny tak zjisti
pro své podminky ptislusny ndkladovy nartist. Dale si mohou pro své podminky stanovit jinou
variantu mozného cenového nartstu (nebo i poklesu) vybranych komponent.

vvvvvv

konstrukce ,,jednotné* cenové a ndkladové hladiny. Vypocet (vi¢i ndkladim posuzované
formovaci smési vcenové a ndakladové hlading pfislusné slévarny) byl proveden
v nasledujicich krocich:

a) zvysSeni pouze ceny elektrické energie na 2,75 K&/kWh (napt. tab. 8.2.1-18, sl. 1,
. 1, pro smés 1 —o 5 K&/t),

b) zvySeni pouze ceny plynu na 1 Ké/kWh (t. 2),

’ v ’ v r v 3. . % v
C) zvySeni pouze ceny stlacené¢ho vzduchu 0,2 Ké/m® jsme nemodelovali, ponévadz
se v ndkladech vyznamné neprojevila,

d) zvySeni pouze mzdové sazby na 140 K¢/hod (viz t. 3).
Poté jsme pftistoupili k posouzeni celych skupin nakladu:
a) zvySeni vSech ndkladovych skupin dle bodu ad a) az d) - viz napt. v tab. 8.2.1-18
sl. 9, t. 4 pro smés 8 (+15 K¢&/t),
b) zvySeni ocekavané v r. 2008: zvySeni mezd o 8 %,
cen elektrické energie o 10 %,
cen plynu o 5 % - viz napf. f. 5 stejné tabulky,
c) jednotné zvyseni vSech posuzovanych polozek (energie a mzdy) o 10 % (. 6),
d) jednotné zvyseni vSech posuzovanych polozek (energie a mzdy) o 15 % (¥. 7),
e) jednotné zvyseni vSech posuzovanych polozek (energie a mzdy) o 20 % (. 8).
Pfi posuzovani ziskanych vysledkl jsme postupovali obdobné jako diive. V prvni fazi
byly porovnavany jednotlivé formovaci smési se stejnym pojivovym systémem. Nasledné

formovaci smési s odliSnymi pojivovymi systémy. Bentonitovd formovaci smés byla dale
rozdélena na tfi samostatné kategorie a to smes jednotnou, modelovou a vypliiovou.

Pro vlastni hodnoceni jsme piislusné podklady shromézdili v nasledujicich tabulkach.
Nejprve je v tab. 8.2.1 uvedeno porovnani cenovych a ndkladovych sazeb u posuzovanych
smési. Nasledné jsou pro vSechny posuzované smési (1-15) v tabulkach 8.2.1-1 — 8.2.1-15
vypocteny detailni predikce nakladovych nartst. Tyto tabulky uvadime zamérné, ponévadz
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je mohou slévarny zatfazené do sledovani vyuzit k modelovani jinych variant cenovych zmén.
Shrnujici vysledky jsou v tab. 8.2.1-16: Absolutni porovnani skladby ndkladt v kalkula¢nim
¢lenéni (K¢/t), tab. 8.2.1-17: Relativni porovnani skladby nakladd v kalkulacnim ¢lenéni (%),
tab. 8.2.1-18: Narist nakladt pfi riznych variantach zvySovani cen [K¢/t] a tab. 8.2.1-19:
Narast nakladd pti riznych variantach zvySovani cen [%].

8.2.1.1.2 Hodnoceni skladby nékladi v kalkula¢nim ¢lenéni posuzovanych formovacich
smési
a) jednotna bentonitovd (smési 1 -3)
Jak bylo uvedeno vyse NVN téchto smési se pohybuji od 64 K&/t do 437 K&/t .

Z toho ndklady na suroviny formovacich smési se pohybuji od 20 K&/t (u smési 2)
do 172 K¢/t (smés 3) — viz tab. 8.2.1-16, f. 6, sl. 4 - 6. Z tohoto rozdilu je zfejmy vyznamny
nékladovy rozptyl. Podil nakladii na suroviny formovacich smési z celkovych nakladi se
pohybuje od 11 % do 41 %.

Zpracovaci naklady se pohybuji v pAsmu od 38 K¢/t (smés 1) do 265 K&/t (tab. 8.2.1-16,
f. 52). Jejich procentni podil je od 59 % do 89 % - jednoznacné tedy pievazuji
nad materidlovymi ndklady.

Prvni velkou skupinou zpracovacich nakladt jsou naklady na energie 11 K¢/t — 117 Ké&/t
(16 % az 27 %). Opét konstatujeme az fadovy nakladovy rozsah v absolutnich hodnotéch.

Hlavni polozkou je elektrickd energie (10 K¢/t az 54 Ké/t) — 11 % - 15 %. Extrémni
hodnotou je opét smés 3 ve slévarné C. Tam je také dal$i vyznamnou polozkou nafta
u deponii (53 K¢&/t). Zajimavou polozku tvoii osobni naklady 10 K¢/t az 24 Ké/t (3 % - 15 %).
Jejich vyse je vyrovnanéjsi.

Néklady na opravy opét na sebe upozoriuji svoji zdsadni odliSnosti. Ve slévarné¢ B
(smés 1) dosahuji tyto naklady 3 K¢/t. Kdezto u obou vyrobnich zptsobt ve slévarne C se
pohybuji od 111 K&/t do 113 K&/t (25 % - 59 % z NVN).

Odpisy u vsech posuzovanych smési byly nulové.

U deponii se vklada otdzka pro¢ u smési 2 jsou ndklady 5 K&/t a u smési 3 (opét ze
slévarny C ) 20 K¢/t.

Celkoveé lze konstatovat, ze nékladové odliSnosti v jednotlivych polozkach jsou
vyznamné a jsou tedy podnétem k dalSimu Setieni zuCastnénych slévaren. Ve slévarné C bude
nutné analyzovat situaci u obou Setfenych smési a patrné feSit novou investici, aby
nedochdzelo k vy$§im ztradtdm pifi manipulaci s vratnou smési na mordlné¢ a fyzicky
zastaralych ptipravnach.

b) modelova bentonitova (smési 4 - 6)
Jak bylo uvedeno diive NVN se pohybuji od 431 K¢/t do 1 431 K&/t .

Z toho naklady na suroviny formovacich smési jsou v rozmezi od 185 K&/t (u smési 6)
do 614 K¢/t (smés 4) — viz tab. 8.2.1-16, t. 6, sl. 7 - 9. Z uvedeného je opét zfejmy vyznamny
nékladovy rozptyl. Podil nakladii na suroviny formovacich smési z ndkladi celkovych se
pohybuje od 43 % do 55 %. Je tedy zfejmé, ze materidlové ndklady se patrné pohybuji
u vSech tii posuzovanych smési okolo poloviny.

Zpracovaci naklady se pohybuji v pasmu od 225 K¢/t do 817 K&/t (tab. 8.2.1-16, . 52).
Jejich podil je od 45 % do 57 %.

Prvni velkou skupinou zpracovacich ndklada jsou ndklady na energie 100 K&/t — 192 K¢/t
(13 % az 25%). Zde se prakticky trojnasobny nékladovy rozdil jak u materidlovych nakladi
tak 1 u zpracovacich nakladl snizuje na rozdil ,,pouhych* cca 100 %. Hlavni polozkou je
elektricka energie (51 K¢/t az 90 Ké/t) — 4% - 21%. U smési 4 je vyznamnou ndkladovou
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polozkou zemni plyn (142 K¢/t - 10%). U formovacich smési 5 a 6 to je nafta (oproti plynu je
témét radove nizsi 16 K&/t s relativnim podilem 3 - 4 %).

Zajimavou polozku tvoii osobni naklady 10 K¢/t az 282 K/t (2 % - 20 %). Nejvyssi
podil osobnich ndkladt je ve fazi zkousek (127 K&/t u slévarny D) dale v michani smési
(116 K&/t u smési 4).

Néklady na opravy se pohybuji od 41 K&/t do 87 K&/t (3 % - 14 % z NVN). U slévarny D

Odpisy u vSech posuzovanych smési byly nulové.

U modelové smési jsou ndklady na deponie 22 K¢/t az 80 Ké/t (4 az 8 %) vyznamné
vys$si nez u smesi jednotné. Opét jsou vyznamné rozdily mezi obéma slévarnami.

Celkoveé lze i1 zde konstatovat, ze nakladové odliSnosti v jednotlivych polozkach jsou
vyznamné a jsou tedy podnétem k dal$imu Setfeni zucastnénych slévaren. Rigordzni analyzu
je tieba v daném ptipad¢€ provést ve slévarné D.

¢) vyplitova bentonitova (smési 7 - 9)

NVN se u této smeési pohybuji od 198 K¢/t do 373 Ké/t.

Z toho ndklady na suroviny formovacich smési se pohybuji od 26 K&/t (u smési 7)
do 204 K¢/t (smes 8) — viz tab. 8.2.1-16, . 6, sl. 10 - 12. Zuvedeného je opét ziejmy
vyznamny — az faddovy nakladovy rozdil. Podil nékladi na suroviny formovacich smési
z nékladt celkovych se pohybuje od 13 % do 60 %. Snad je tfeba upozornit na to, Ze jsou tyto
naklady vétsi nez u smési jednotné.

Skutecnost, ze existuji vyznamné rozdily v ndkladech na suroviny a ze smési vypliové
maji v nékterych ptipadech vyssi ndklady nez smési jednotné povazujeme za velice zdsadni
informaci se kterou je tieba dale pracovat.

Zpracovaci naklady se pohybuji v pasmu od 172 K¢/t do 213 K¢/t (tab. 8.2.1-16, . 52).
Jejich podil je od 40 % do 87 %. Opét konstatujeme, ze jsou tyto naklady srovnatelné
s jednotnou smesi.

Prvni velkou skupinou zpracovacich nakladl jsou naklady na energie 77 K&/t — 89 Ké/t
(20 % az 39 %). Konstatujeme jisté zmenSeni rozptylového padsma oproti jak jednotné tak
i modelové smési. Porovname-li zjisténé pasmo spotieby energie vypliové smési s jednotnou
pak konstatujeme spiSe vyssi ndklady u vypliové.

Néklady na elektrickou energii (58 K&/t az 77 Ké/t) — 17 % - 39 % jsou jednoznacné
vyssi nez u smesi jednotné (10 K&/t az 59 K¢/t). U obou smési ze slévarny C (8, 9) tvori
nezanedbatelnou polozku nafta (10 - 30 K&/t —3 az 8 %).

Také osobni ndklady 6 K¢/t az 49 K&/t (2 % - 30 %) svym rozséhlym pasmem vyvolavaji
fadu otdzek. Nejvyssi podil osobnich nékladl je ve fazi michani smési (6 K&/t - 38 KE/t) —
2 % az 19 % z NVN pripravené smesi. U slévarny D (smés 7) je jisty podil i u vratné smeési
(21 K¢/t - 11 %). Mizeme konstatovat, ze osobni naklady jsou u vypliové bentonitové smési
také vyS$i nez u jednotné smési.

Néklady na opravy se pohybuji od 5 K¢/t do 57 K&/t (3 % - 15 % z NVN).

Odpisy u vSech posuzovanych smési byly nulové.

U vypliiové smési ve srovnani s jednotnou smési jsou do jisté miry prekvapujici vyssi
néklady na deponie 19 K¢/t az 33 K&/t (5 az 16 %) oproti 5 az 20 KE/t.

Celkove lIze opét 1 zde konstatovat, ze nakladové odlisnosti v jednotlivych polozkéch jsou
vyznamné a podnétné k dalSimu Setfeni zucastnénych slévaren. Zajimavé je v daném piipade
porovnani s jednotnou smési.
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d) samotvrdnouci smési s vodnim sklem (smési 10— 11)
Jak bylo uvedeno diive NVN se pohybuji od 666 K&/t do 814 K&/t

Z toho néklady na suroviny formovacich smési se pohybuji od 445 K¢/t (u smési 10)
do 528 K¢/t (smes 11) — viz tab. 8.2.1-16, . 6, sl. 13 - 14. Z uvedeného je zfejmy relativné
nizky nakladovy rozptyl (cca 18 %). Podil ndkladli na suroviny formovacich smési z naklada
celkovych se pohybuje od 65 % do 67 % (tab. 8.2.1-17, 1. 6, sl. 13 — 14), je tedy prakticky
vyrovnany.

Zpracovaci ndklady se pohybuji v pasmu od 222 K¢/t do 286 K&/t (tab.8.2.1-16, 1. 52).
Jejich podil je od 33 % do 35 %. V prvnim ptiblizeni mizeme konstatovat, ze se blizi jedné
tretiné celkovych NVN.

Prvni velkou skupinu ze zpracovacich nakladi tvoti ndklady na energie 83 K¢/t — 89 Ké/t
(11 % az 12 %). Konstatujeme tady velikou blizkost v ndkladech obou slévaren. Musime vSak
upozornit na to, ze tyto ndklady jsou srovnatelné s vypliiovou bentonitovou smési a nizsi nez
néklady na modelovou bentonitovou smé¢s.

Hlavni poloZkou energii je elektricka energie (40 K¢/t az 63 Kcé/it) — 6 % - 8 %.
Na druhém misté€ je zemni plyn a u slévarny A (smés 10) stlaceny vzduch.

Vyznamny rozdil mezi obéma slévarnami je u osobnich ndkladi 19 K¢/t a 48 K/t
(3 % - 6 %). Také odliSny je podil u mista vzniku téchto nakladl (slévarna A u vyroby
regeneratu 10 K¢/t slévarna E 5 K&/t, naproti tomu pii manipulaci s ostfivem ma slévarna A
néklady 5 K¢/t a slévarna E 33 K&/t atd.)

Zajimavé srovnani je u ndkladli na opravy (slévarna A 44 K¢/t a slévarna E 12 Kcfit).
S tim nekoreluji ndklady na odpisy. Slévarna A vykazuje 44 K¢&/t. Zatizeni ve slévarné E je
naproti tomu plné odepsané. Zcela odliSné jsou vykazané naklady na deponie 23 K¢/t a 108
Kc/t.

Celkove lze tedy opét konstatovat, Ze 1 kdyz celkové NVN jsou si velice blizké tak pii
podrobnéjsim rozboru dil¢ich polozek v kalkulaénim ¢lenéni se objevuje fada naméth pro obé
slévarny.

e) samotvrdnouci smési furanové (smési 12 — 14)

Jak bylo uvedeno vySe NVN se pohybuji od 597 K&/t do 1 063 K¢/t. Vime, ze smés 14
zahrnuje novou regeneracni linku, kterd vykazuje vysoké odpisy (G€etni odpisy ¢ini 345 K&/t
tab. 8.2.1-16, 1. 47, sl. 17). Pokud je nezahrneme do kalkulacniho ¢lenéni jsou uvedené NVN
pouze 718 K¢&/t. Tim jsou NVN furanovych smési prakticky srovnatelné s NVN smésmi
s vodnim sklem.

Z NVN se néklady na suroviny formovacich smési pohybuji od 306 K&/t (u smési 12)
do 548 K¢/t (smés 13) — viz tab. 8.2.1-16, . 6, sl. 15 - 17. Z uvedeného rozboru je ziejmy
jednak relativné vyssi nakladovy rozptyl (cca 80 %) oproti samotvrdnouci smési s vodnim
sklem
(18 %). Nékladové jsou opét srovnatelné se smésmi s vodnim sklem. Obdobné srovnatelné
vyzniva i relativni podil (47 % az 73 % - tab. 8.2.1-17).

Zpracovaci ndklady se pohybuji v pasmu od 201 K&/t do 564 K¢/t (tab. 8.2.1-16, 1. 52,
sl. 12 — 14). V relativnim pojeti je rozpéti od 27 % do 53 %. Pokud neuvazujeme odpisy
u slévarny D pak je nakladovy rozptyl od 201 K¢/t (smés 13) do 291 K&/t (smes 12). Opét
jsou tyto ndklady plné srovnatelné se smési s vodnim sklem.

Prvni velkou skupinou zpracovacich néklad jsou opét ndklady na energie 31 K&/t —
89 K&/t (3 % az 15 %). Zde konstatujeme vyznamné rozdilnou energetickou narocnost mezi
slévarnou D (31 K&/t ) a obéma smésmi ve slévarné C (64 K¢/t az 89 KE/t). Prakticky stejnou
relaci kopiruji i naklady na elektrickou energii uvedené v t. 14. Porovnavame-li furanové
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smési se smesmi s vodnim sklem pak nejde vyloucit, ze furanové budou energeticky méné
naroc¢né.

Vyznamny rozdil mezi posuzovanymi smésmi je u osobnich ndklad - 56 Kc&/t
do 121 K&/t (5 % - 16 %). Je také odlisny podil u mista vzniku téchto nakladd. Slévarna D
u vyroby regeneratu (46 Kc&/t) a slévarna C u michani smési (69 K&/t az 107 KEft).
Porovnavame-li osobni naklady se smési s vodnim sklem pak jsou jednoznacné vyssi
(u vodniho skla ,,pouze* 19 K¢/t az 48 KE/t).

Relativné nizké jsou naklady na opravy (od 3 K&/t do 11 Ké/t) — tedy od 0 % do 1 %.
U smési s vodnim sklem jsou srovnatelné pouze ndklady na opravy u slévarny E (12 K¢&/t).
U slkévarny A jsou vyznamné vyssi (44 Kc/t). Nejde fici, ze niz$i ndklady na opravy jsou
vlastni pro furanové smési.

Zcela odlisné jsou vykazané ndklady na deponie. U slévarny C dosahuji 4 - 5 K¢/t

Kdezto u smési 14 — slévarna D 74 K¢&/t. Pro zopakovani u smési s vodnim sklem se tyto
naklady pohybuji od 23 K¢/t do 108 K&/t

Celkové lze tedy konstatovat, ze i kdyZz jsou si NVN velice blizké, tak pfi podrobnéjSim
rozboru dil¢ich polozek v kalkula¢nim ¢lenéni se opét objevuje fada naméta pro Setfeni vSech
tti formovacich smési.

f) aminova jadrova smés (smés 15)
Aminovou jadrovou smés nebudeme separatné hodnotit. Jeji néklady byly stanoveny

pouze pro jednu slévarnu a neni mozné je porovnavat. Vysledky jsou uvedeny v tab. 8.2.1 —
16, 17, sl. 18.

2) shrnuti vysledkit (smési 1 — 15)

Cilem tohoto hodnoceni bylo provést nakladové porovnani z jiného zorného uthlu nez jak
je uvedeno v kapitole 7.

Prakticky pro vSech pét slévaren se zde objevuji podnéty k prosetieni jejichz vysledkem
miiZze byt ndkladova redukce.

Zajimavym zjiSténim je také, ze porovnani ndkladl v kalkula¢nim ¢lenéni neni v souladu
s klasickym nazirdnim napiiklad na jednotlivé bentonitové smési navzdjem. Nebo
na vzajemné pometeni samotvrdnoucich smési.

8.2.1.1.3 Stanoveni zmény néklad formovacich smési.

Predikci lze rozdélit do dvou oblasti. Prvni je posuzovani dilc¢ich krokt, které byly
provedeny pii sjednocovani cenové hladiny. Druhou oblasti je naznaceni zvySovani naklad
pii globalnim zvyseni vSech tii posuzovanych oblasti.

a) pri sjednocené cenové a nakladové hladiné:

Uvedeny propocet (viz tab. 8.2.1.-18 a 8.2.1-19, t. 1 - 4) je pro jednotlivé slévarny zcela
specificky. Prakticky ukazuje jak doslo v jednotlivych krocich ke zmén¢ nakladli formovacich
smési prechodem na jednotnou hladinu.

V této studii je uvedeny propocet na zaklad¢ pozadavku zucastnénych slévaren, které si
mohou ud¢lat obraz jak jednotlivé kroky sjednoceni cen ovlivnily ndklady jejich smési.
Z tab. 8.2.1.-18 a 8.2.1-19, tadku 1 - 4 je tedy zfejmé pro jednotlivé slévarny jak a o jakou
vysi se naklady jejich smési zménily. Naptiklad u smési 1 (sl. 2) zjistujeme, ze pii pouziti
pouze jednotné ceny elektrické energie 2,75 KE/kWh se zvysi naklady této smési o 5 K&/t
(tedy 8 % - tab. 8.2.1-19). Pfi pouziti ceny zemniho plynu ve vysi 1 K¢/kWh je zména
zanedbatelna apod. Pfi akceptovani vSech zmén (tedy 1 sazby 140 K¢&/hod u osobnich nakladi)
dochazi u této slévarny ke zvyseni nakladl této formovaci smési o 6 K¢/t (tab. 8.2.1-18, 1. 4,
sl. 2), coz odpovida 9 % (viz tab. 8.2.1-19).
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b) prFi ,,stupiiovitém“ zvySovani konkrétnich cen posuzovanych slévdren:

Ptislusné udaje jsou opét v tab. 8.2.1-18,19, . 5 - 8. Vlastni propocty provadime ve dvou
variantach. Prvni postihuje vSech patnact posuzovanych formovacich smési. Druhd varianta
vyhodnocuje dopad pouze prvnich Ctrnacti smési. Aminovou jadrovou smés (smés 15)
povazujeme jak svym velkym nakladem (3 785 K¢&/t) tak i svym relativné nizkym vyskytem
za vyjimecnou.

Znamymi propocty ziskdvame nasledujici informace:

- ocekavané zvyseni ceny elektrické energie o 10 %, osobnich nakladi o 8 % a plynu

0 5 % (ocekavana skutecnost roku 2008) oproti stavajicimu stavu (rok 2007). Narast
je uveden v tab. 8.2.1-20, . 1,2 — v textu.

- ocekavany nartstu o 10 % (zvySeni ceny elektrické energie, osobnich ndkladl a

plynu) oproti stavajici skutecnosti (rok 2007) lze ocekavat zvySeni naklada
uvedenych v tab. 8.2.1-20, . 3, 4.

- ocekavany nartst o 15 % (zvyseni ceny elektrické energie, osobnich nékladii a plynu)
stavajici skutecnosti (rok 2007) — viz tab. 8.2.1-20, 1. 5, 6.

- ocekéavany nariist o 20 % (zvySeni ceny elektrické¢ energie, osobnich nakladd a
plynu) oproti stavajici skutecnosti (rok 2007) lze ocekavat zvySeni ndkladl
uvedenych v tab. 8.2.1-20, t. 7, 8.

Tab. 8.2.1-20: Rozpéti nakladt formovacich smési pii rliznych variantach zvySovani cen.

Elektricka Osobni Plyn J ednotky K¢/t % Kce/t %
energie | niklady Pocet smési | Min | Max | Min | Max | primér | pramér

f./sl. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1 15 smési 2 128 1 7 19 3
10 % 8% 5%

2 14 smési 2 35 1 7 12 3

3 15 smési 2 146 1 7 22 3
10 % 10 % 10 %

4 14 smési 2 47 1 7 13 3

5 15 smési 3 219 2 10 33 4
15 % 15 % 15 %

6 14 smési 3 71 2 10 26 4

7 15 smési 4 292 3 14 44 6
20 % 20 % 20 %

8 14 smési 4 95 3 14 27 5

¢) zavéry plynouci z predikce zvySovani nakladii formovacich smési do ndkladi

odlitki:

Modelové byly nastinény piedpoklady ndkladového zvysSeni formovacich smési
pfirizném nartistu cen elektrické energie, plynu a osobnich nakladi. Pro slévarny je dalezity
odhad predikci nariistu formovacich smési do nakladi odlitkd.

O to jsme se pokusili vyuzitim zavéra kapitoly 9.2 ,Vazba ndkladi na piipravu
formovacich smési na konkrétni skupiny odlitkd*. Vychazeli jsme z primérnych hodnot
slévarny A pro jeji vybrana stfediska (tab. 9.2.2).

Pro tato stfediska jsme v tab. 8.2.1-21 modelovali ndklady formovacich smési v odlitku
pro rizna zvyseni nakladi na formovaci smési (stavajici stav r. 2007, 2 % az 5 %) — vizt. 1 az
3, sl. 2 az 6. Poté byla vypoctena odchylka vii¢i roku 2007 (sl. 2 - 6, . 5 az 7), kterd
charakterizovala ndkladové zvySeni odlitku v diisledku zmén ve formovacich smésich.
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Z této tabulky vyplyva, ze se ndklady odlitku zvysi (po zaokrouhleni) o 0,1 K&/t aZ
0,4 K.

Zcela praktickou otazkou je zda takové (v prvnim pfiblizeni témef zanedbatelné)
nékladové zvyseni ma byt pfedmétem vaznych a mnohdy velice pracnych uvah.

Pfipomenime si, Ze vdaném piipadé jsme modelovali cenové nartisty, pouze
pro pfipravované formovaci smési. Nicméné, jak je znamo formovaci smési nejsou nakladové
je velice nakladové ndrocnd faze vlastniho formovani, ¢iSténi odlitkd atd. Lze tedy redlné
predpokladat, Ze uvedené nékladové zvyseni (0,1 K&/t az 0,4 K&/t) ztitulu nartistu cen
elektrické energie, plynu a osobnich nékladti bude vyznamné vys$si. Moznd az fadové.

Je vSak tieba se vratit k tématu - tedy jak ndklady formovacich smési ovliviiuji ndklady
expedované¢ho odlitku. Vyjdéme zredlné zjiSténych skutecnosti z predlozené studie.
Pouzijeme ktomu informace patrn€¢ znejbéznéji pouzivanych formovacich smési -
bentonitovych.

V Settenych slévarnach jsme prokézali (viz napi. tab. 8.2.1-16, f. 53), Ze maximalni a
minimalni ndklady na ptipravu formovacich smési se 1isi o:

100 % u vypliiové smési,

232 % (uvazujme dale o 200 %) u modelové smési,

572 % (uvazujme déle o 500 %) u jednotné smesi.

K modelovani potencidlniho nakladového prostoru vyuzijeme vysledkd Spickové
slévarny A (viz kapitola 9.2).

Hypoteticky ptedpokladejme v prvnim ptipad€, ze tato slévdarna je ndkladové
predpokladdme, Zze naklady na formovaci smési v tab. 8.2.1-22, sl. 5, jsou o 500 % vyssi nez
jejich naklady minimalni.

Pak od udaje v tab. 8.2.1-22, sl. 5, odvozujeme naklady na formovaci smési v odlitku,
které vzniknou, kdyz naklady ptipravované formovaci smési poklesnou na zjisténé minimum
(sl. 2), minimalni naklady zvySené o 100 % (sl. 3) a minimalni ndklady zvysené¢ o 200 %
(sl. 4).

Zjistujeme tedy, ze pii dosazeni uspor pii ptfipravé formovacich smési na piekroceni
minimdlnich nékladi o 200 % (jesté ndkladové predimenzované slévarny) by se uspory
na odlitcich pohybovaly od 525 K¢/t do 3 870 K&/t (viz tab. 8.2.1-22, sl. 4, £. 5-7). Pokud by
se modelove dostaly ndklady formovacich smési na zvySeni o 100 % (viz tab. 8.2.1-22, sl. 3,
. 5 - 7) pak by se uspory na odlitcich pohybovaly od 700 K¢/t do 5 160 K¢&/t. Posledni priklad
nastava pii dosazeni prokdzaného ndkladového minima (sl. 2). Pak se ndkladové snizeni
u odlitki pohybuje od 875 K¢/t do 6 450 K&/t. Z uvedené vyplyva, ze modelované spory
jsou jiz pro slévarny velice zajimavé.

Obdobnym postupem se dostaneme k modelovym udajim, kdy vychazime
z ptedpokladu, ze slévarna A je na minimu svych nakladi u pripravy formovacich smési —
varianta B. Tento stav je naznacen v tab. 8.2.1-23. Ukazuje se pak, ze pti modelovém zvySeni
nakladii formovacich smési o 100 % (tab. 8.2.1-23, sl. 3) se ndklady odlitkli zvySuji
o 1 050 K¢/t az 7 740 K¢&/t. Vyznamné vyssi zvySeni naklada odlitkti se dociluje pfi cenach
formovacich smési vysSich o 200 % (+ 2 100 K¢/t az +15 480 K¢/t). Posledni modelovany
ptipad uvadi dopady vyssich cen formovacich smési o 500 %. Pak jsou vyssi ndklady odlitkt
0 5250 K¢/t az 38 700 Ke/t.

Pii uvedeném modelovani je tfeba postupovat velice obezietné a mit na paméti, Ze vyse
nékladi na formovaci smési je vyznamné ovlivilovana sortimentem vyrabénych odlitka
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(viz podrobnéji kap.7). A dale - a to je také nezanedbatelné — dosazitelnym vyuzitim
formovacich smési na jednotku produkce. Nelze tedy v zadném piipadé k predestfenym
odhadliim ptfistupovat mechanicky.

Napftiklad, kdyz budeme ptedpokladat v prvnim pfiblizeni, Ze ndklady na pojivovou
soustavu a ptisady jsou ,uréeny” vyrabénym sortimentem a u jednotné smeési budou ze
sledovani tyto naklady vyjmuty, pak se nakladovy rozdil mezi posuzovanymi smésmi
z ptivodnich 500 % snizuje na 340 %.

Nicméné uvedené modelovani ndkladiu odlitkii na zdkladé redlné zjisténych
skute¢nych ndkladii formovacich smési v eskych slévarndch dokladaji, Ze ndkladovost
formovacich smési ma vyznamny vliv na ndkladovost a tim i na konkurenceschopnost
expedovanych odlitkii. Pii hleddni FeSeni je nutné také posoudit zda vychodiskem nebude
i novd investice.
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9 SETRENI ZAMF:RENA NA ZPRESNENI STANOVENI NAKLADU
NA FORMOVACI SMESI A MOZNOSTI DALSI REDUKCE
NAKLADU — CiL 3

Prvni oblasti, které jsme se vénovali je redlné stanoveni nakladli na spotiebu elektrické
energie ve slévarnach.

9.1 Problematika realného stanoveni naklada na elektrickou energii

Veskera nakladova sledovani ve slévarnach (ne tedy pouze stanoveni nakladi
na formovaci smési) modeluji ndklady na spotiebu elektrické energie. Prakticky pfi stanoveni
vySe ndkladii na spotiebu elektrické energie u elektrického spotiebice vychazime z tak
zvaného Stitkového vykonu (uvadéného ve Wattech) a doby provozu tohoto spotiebice
(obvykle v minutach). Vysledkem je stanoveni elektrické prace (obvykle ve Watthodinach).

Situaci si ptiblizime ptikladem ukolu zjisténi nakladl na spotfebu elektrické energie
u pasového dopravniku. Jeho Stitkovy pfikon je napf. 4 kW. Méfenim zjistime, Ze je
provozovan béhem pracovni smény 6 hod. Béznym postupem stanovend prace je
4 kW * 6 hod, coz odpovida 24 kWh elektrické prace. Pii znamé cené 2 K¢/kWh néklady
na pohon Setfené¢ho dopravniki pak ¢ini 48 K¢ za pracovni sménu.

Takto se bézné postupuje pii modelovani ndkladl na elektrické spotiebice tohoto typu.

Skutecnosti vSak je, ze Stitkovy pfikon v provoznich situacich slévaren vérné nezobrazuje
skutecny ptikon a tim i skute¢né spottebovanou elektrickou praci.

Skute¢ny piikon lze stanovit v fad¢ slévaren pomérné slozitym méfenim.

Proto jsme se rozhodli ve vybranych slévarnach provést pro zadané elektrické spotiebice
tato métfeni a stanovit prislusné koeficienty (kuptikladu 0,7), které maji vazbu na znamy
Stitkovy ptikon elektrického motoru. Slévarny ndsledné mohou pii svém Setfeni pro obdobny
elektricky spottebi¢ (napiiklad vzpomenuty pasovy dopravnik) tyto koeficienty pouzit. Ziskaji
tak presnéjsi informaci o spotieb¢ elektrické prace a tim i o vynaloZenych nakladech.

9.1.1 Méreni provedena ve slévarné D

V této slévarné jsme se zaméfili na posouzeni vazby mezi Stitkovym a skutecnym
ptikonem u zafizeni regenerace. Vénovali jsme se posouzeni motord u vibra¢niho drtice,
vytloukaciho rostu a ventilatoru.

Skutecny piikon byl u jednotlivych zatizenich regenerace ovéten pomoci méteni aktualni
hodnoty proudu (A) na jednotlivych zafizenich a v jedné fazi. Na zaklad¢ takto mefeného
proudového zatizeni v intervalu jedné minuty byl vypocitan ¢inny piikon zatizeni. Celkem
bylo provedeno métfeni pro 60 piipadu (tedy v délce jedné hodiny méfené po jedné minut¢).

Hodnoty proudu byly méteny pouze za chodu zafizeni. Méfeni neslouzilo k zjiStovani
celkové doby provozu zatizeni.

Namétené a vypocitané hodnoty jsou jako piiklad pro 30 méfeni uvedeny v ptfipojené
tab. 9.1.1 (v textu). Tam je pro kazdy posuzovany spotiebi¢ (napiiklad vibra¢ni drtic)
uvedena spotieba proudu v A (v prvni minuté 53,6 A) a v nasledujicim fadku vypocteny
skutecny ptikon (opét v prvni minuté 37,5 kW).

Skutecny piikon se stanovoval podle znamého vzorce :

P (W)="3*U*1*cos ¢,
kde: P elektricky ptikon skute¢ny (W)
U napéti (V)
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I intensita proudu (A)
cos @ ucinik (pocitany v hodnoté 0,8)
Velice ilustraéni jsou tfi pfiloZzené grafy (obr. 9.1.1-1,2,3), které dokladaji vzdy
pro métené Casové okamziky jak vysi odbéru v A, tak i vzdy odebirany skutecny ptikon.

Z uvedeného je patrné, Ze na celkovou hodnotu spotiebované energie ma vliv jak casto
dochazi k rozbéhu a dob&hu zatizeni.

Z daného méteni byly vypocteny pritmérné koeficienty pro Setiené elektrické spotiebice:
vibracni drti¢ (Stitkovy piikon 4,53 W) koeficient (skutecny / stitkovy piikon) 1,89
vytloukaci rost (Stitkovy pfikon 13,26 W) koeficient (skutecny / Stitkovy ptikon) 1,39

ventilator (Stitkovy piikon 15 W) koeficient (skutecny / stitkovy ptikon) 0,92
Tab. 9.1.1: Ptiklad namétenych hodnot

Motor Hodnota proudu

Cas 1 2 3|4 516 |7 8 | 9 (10|11 (12|13 [14]|15|16 [ 17 (18 [19]20 |21 |22 |23 |24 [25|26(27|28]29]30

ibra¢ni drti¢ |53,6|/6,5(6,1(6,2|6,4|6,1(6,2(6,1|6,1|59|6,1(6,2(6,2|5,8|6,1|60,2(54,6/6,2|6,1|6,1(6,2(6,3(6,2|6,2|6,2(6,1|6,0{6,2|5,8|6,1
Prikon vkW |37,5(4,6 {4,34,3|45(43(43(43|43|41|43|43|43|4,1(4,342,1(38,2|43|43|43(43|44|43(43(43(43|42|43|4,1(43
ytloukaci ro$490,8(16,3|16,5|16,5|17,1(16,9({17,0|16,8|85,0(76,0(16,8(17,1|17,2|16,8(88,5(82,4|17,0|16,8|16,8(16,9(17,5|16,5|17,0(16,8(16,9(16,7|16,9|17,1|75,4|78,4
Prikon vkwW 163,6(11,4|11,611,6/12,0(11,8(11,9({11,8|59,5|53,2|11,8(12,0{12,0|{11,8|62,0(57,7(11,9|11,8|11,8|11,8({12,3({11,6{11,9|11,8|11,8(11,7|11,8{12,0|52,8 54,9
entilator 90,1|20,1(18,5(18,6(18,6|18,7|18,7|18,8(18,7(18,7|18,7|18,6(18,7(18,7|18,7|18,6/18,6(18,6(18,6|18,6|18,6|18,6(18,6(18,6|18,7|18,6(18,0({18,6( 18,6 18,6
Prikon v kW 63,1/14,1{13,0{13,0{13,0{13,1{13,1{13,2|13,1]13,113,1{13,0{13,1{13,113,1/13,0{13,0{13,0/13,0{13,0{13,0{13,0{13,0|13,0|13,1|13,0{12,6{13,0{13,0{13,0

—— vibracni drtic¢
—— Prikon vkwW
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Obr. 9.1.1-1: Zavislost I a P na ¢ase pro vibra¢ni drtic.

— witloukaci rost
—— Prikon vkW
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Obr. 9.1.1-2: Zavislost I a P na ¢ase pro vytloukaci rost.
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—— Verttilator
—— Prikon vkW
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Obr.9.1.1-3: Zavislost I a P na Case pro ventilator.

9.1.2 Setreni provedena ve slévarné E

Prace vtéto slévarné se zaméfily predevSim na posouzeni hlavnich uzll slévéarny.
Porovnaval se $titkovy ptfikon se skutecnym. Skutecny piikon (pfesnéji skutecna elektricka
prace) se stanovoval mefenim daného useku za pracovni sménu. Ziskané vysledky jsou
shrnuty do tabulky (tab. 9.1.2). Takto ziskana data pokryvaji prakticky veskeré hlavni uzly
slévarny.

9.1.3 Sledovani zajiStované ve slévarné C

Také v této slévarné byla provedena piislusnd méteni ve stiedisku LKG za pracovni
sménu. Vysledky jsou uvedeny v tab. 9.1.3.

9.1.4 Posuzovani skute¢ného prikonu u sledovani ve slévarné A

Vysledky sledovani byly ziskany za obdobnych podminek jako ve slévarné C
a E. Jsou uvedeny v tab. 9.1.4.

9.1.5 Shrnuti dosazenvch vvsledka

9.1.5.1 Shrnuti podminek, za kterych bylo méfeni provadéno

K ziskanym vysledkiim je tieba v prvé fad¢ fici, ze byly ziskdny prakticky na zakladé¢
doslovné redalnych mnoznosti provedeni méreni u zacastnénych slévaren.
Tedy vprvé tfad¢é pristrojového vybaveni slévaren (ktera strediska, nebo jednotliva

posuzovana zafizeni nebo jejich skupiny maji instalovany samostatné metice). Dale se jednalo
elektroudrzby a n¢kdy doslovné i jejich ochoty. To dokumentuje skutecnost, ze ve slévarné E
byly méfeny pouze skupiny zafizeni (naptiklad vykladka mokrého pisku, kterd se skladala
ze 7 dopravnikli, vozu a pojezdu). V dalSich tfech slévarnach se sledovala vzdy jednotliva
zatizeni.

Také metoda meétfeni byla odlisSna u slévarny D (dle registrace intenzity proudu
a nasledného vypoctu skutecného piikonu). U dalSich tfech slévaren byla vyuzita metoda
méfeni elektrické prace (kWh). Déle je tfeba ptipomenout, Ze posuzovana elektrickd zatizeni
nemaji stejnou technickou urovein a stari. Tato skutecnost souvisi se stupném ,,pretézovani*
ptislusnych elektromotort projektanty v dobé, kdy byly posuzované motory stavény.

9.1.5.2 Vyuziti vysledku ziskanych méfeni pro zacastnéné slévarny

Jednozna¢nym pozitivnim zavérem pro slévarny, které méteni provedly je, ze pro své
podminky nyni mohou na podstatné vyssi vypovidaci uirovni ze Stitkového piikonu usuzovat
na skutecny prikon. Tedy jejich skute¢né ndklady stanovené dle stitkového piikonu, doby
provozu prislusného elektromotoru a ziskaného koeficientu budou vyznamné vérnéji
zachycovat skutecnost.
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9.1.5.3 Vyuziti vysledku ziskanych méfeni pro dalsi slévarny

Vysledky ziskané méfenim ve slévarndch zapojenych do PROJEKTU VIII stézi
umoziuji provedeni vérohodnych a vypovidajicich interpretaci pro dalsi slévarny. Napiiklad
ziskané vysledky pro mlyn (tab. 9.1.3, . 2 se Stitkovym ptikonem 26,3 kW na furanovou
smés) ma koeficient 0,8. Naproti tomu ve slévarné E (tab. 9.1.2, f. 7 se Stitkovym piikonem
29 kW na modelovou smés) je zjistény koeficient 0,3.

Obdobny zasadni rozdil zjistime u mlynii vobou slévarnach (tab. 9.1.3, . 5)
na jednotnou smés se Stitkovym piikonem 55 kW, koeficientem 0,9 a pro slévarnu E (tab.
9.1.2, . 8) na vypliovou smés se Stitkovym piikonem 88 kW a koeficientem 0,4.

Pro dalsi slévarny je mozné pouze konstatovat:

- koeficienty ,,vyuziti Stitkového piikonu“ se pohybuji v oblastech zjisténych
v tabulkach 9.1.2,9.1.3 2 9.1.4.,

- podobna méteni by si mély dalsi slévarny provést pro vlastni elektrickd zatizeni,

- pokud jejich elektrické zatizeni je shodné nebo obdobné Setienému zatrizeni nékteré
z posuzovanych slévaren, md obdobné casové vyuziti a vykon, pak pii hrubém
odhadu se mtize koeficient vyuziti pohybovat okolo koeficientu naméteného.

Je tieba fici, ze ziskané vysledky si zasluhuji daleko hlubsi analyzu.

9.2 Vazba nakladu na pripravu formovacich smési na konkrétni skupiny
odlitki

V predlozené studii jsme se také vénovali problematice promitnuti ndklad na formovaci
smési do nakladl hotovych odlitkli. K tomu ucelu bylo v podminkach slévarny A provedeno
specialni sledovani, které s vyuzitim zavedeného controlingu umoznilo s dosti dobrou
vypovidaci irovni naznacit jak se ndklady na formovaci smési promitaji do ndkladt odlitku.

9.2.1 Vytvoreni podkladového materialu

Vysledkem préace Clend feSitelského kolektivu bylo sestaveni tii tabulek (9.2.1-1, 2, 3)
pro slévarnu oceli, Sedé litiny I a Sedé litiny II.

Vétsina udajli obsazenych v této tabulce vychazi z internitho programu, ktery slouZzi
k detailnimu sledovani vyroby dle jednotlivych druhti odlitkli a pouzité technologie. Dale
obsahuje informace obchodniho a ekonomického charakteru (tzv. interni slévarensky systém).

Data jsou do systému pribézné doplhovana planovaci, technology, mistry, obchodniky a
ekonomy.

Udaje o hmotnosti formovacich smési stanovi systém zrozmérii formovacich rami,
hmotnosti odlitki a mérnych hmotnosti smési a odlitku.

Pomér mezi mnozstvim smési na jadra, modelovou smési a vypliovou smési byl
stanoven technology technickym odhadem. Mérné néklady na materidl jednotlivych smési
vychazeji z DTP zpracovanych pro jejich pfipravu. Ty jsou dale navySeny o zpracovaci
néklady vychézejici z i€etnictvi stiedisek piskoven.

Celkové naklady na smési jsou v souladu s ucetnictvim - respektive byla provedena
urcita korekce, aby bylo dosazeno rovnosti tdaji vypoctenych a zachycenych v Gcetnictvi.

9.2.2 Interpretace a ¢asteéné zobecnéni vysledki pruzkumu ve slévarné A

Tti Gseky slévarny A, které byly v nédkladech na formovaci smési hodnoceny oddélené
v tab. 9.2.1-1,2,3 umoznuji ziskat urcita srovnévni. Je tteba dodat, ze v tiseku ,,Oceli” jsou
vyrabény vyhradné ocelové odlitky. V useku ,,Sedé litiny I* prevazuje LLG (cca 90 % -
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95 %). Obdobné v tseku ,.Sedé litiny 11 pievazuje také LLG (cca 85 % - 90 %). Jsou tedy
oba useky z hlediska vyrabéného druhu litiny v zdsad¢ srovnatelné.

Po pfepocitani a slouceni nckterych parametr hodnoceni nékladi za rok 2006
ziskavame nasledujici souhrnnou tabulku 9.2.2:

Tab. 9.2.2: Souhrnné informace.

Cast slévarny Hmotnost Primérna spotfeba Naklady na
odlitki formovacich smési | formovaci smési
Jednotka kg/kus t smési/t odlitka K¢/t odlitkt
Oceli 2 -5200 4,87 7 150 -8 330
Sedé litiny I. | 1250 —32 000 1,60 1 000-1100
Sedé litiny I1. 5-3700 3,16 2200 -2 900

V poslednim sloupci tabulky jsou zfejmé znacné rozdily v nakladech vztazenych na tunu
odlitkt v jednotlivych slévarnach.

Tyto rozdily v ndkladech jsou ovlivnény nékolika zdsadnimi faktory:

a) Metalurgickou naro¢nosti odlévaného kovu.

- Ta jednoznacné plati pfi srovnani oceli a litiny s lupinkovym grafitem (LLG).

- Odlévana ocel vykazuje podstatné vyssi tepelné namahani a tim vyzaduje
v fadé€ pripadi uziti drahych nekfemennych osttiv (dunit, magnezit).
odlitky musi byt pouzit Cisty kiemenny pisek a vyssi obsah kvalitnich pojiv
(vodni sklo, bentonit).

- I pro LLG je podle naro¢nosti sortimentu tfeba volit kvalitn€j$i pojivové
systémy, jejichz cena klesé napft. v fadé€: vodni sklo + CO, (CT), vodni sklo +
ester (ST), bentonit (pro jednotnou formovaci smés).

b) Primérmym vahovym pomérem formovaci (+ jadrové) smési a odlévané¢ho kovu
ve formé (viz 3. sloupec vyse uvedené tabulky - spotieba smési). Zde je ziejmé, proc¢
naklady na formovaci smési jsou vice nez dvojnasobné u useku ,,Sedé litiny 11 oproti
useku ,,8edé litiny 1, 1 kdyz ma podstatné vyssi kusovou hmotnost odlitk.

c) Vlastni cenou jednotlivych pouzitych formovacich smési (tab. 9.2.1-1,2,3, t. 5)
zahrnujici uz vyse uvedené materidlové i ostatni naklady spojené s jejich ptipravou.
Zde se mohou jednotlivé polozky i celkovy vysledek mezi rGznymi slévarnami
vyrazné liSit. Kromé& nakupni ceny jednotlivych slozek smési zde figuruje i dopravné
a naklady na manipulaci, miseni, dalsi ipravy atd. ve vlastni slévarné.

K zobecnéni poznatkil z rozboru slévarny A i dalSich Setfeni v rdmci Projektt VII a VIII

je potiebné uvést :
a) Chceme-li srovnavat dvé slévarny s podobnym sortimentem vyrabénych odlitkii nebo
vice technologii pro tentyz sortiment, musime pocitat s ndklady na formovaci smési
vztazenymi na tunu vyrobenych odlitkti. Pouhé hodnoceni ndkladli na vyrobu

formovacich smési je pouze Gvodni informaci k posuzovani ekonomiky vyroby
odlitku.

b) Obecné nejlevnéjsi v ndkladech na formovaci smési by mélo byt formovani
do jednotné bentonitové formovaci smési. Pti fizeni jejiho sloZeni a tim i nakladl je
nutno vychazet z teoretického nehodnoceni cirkulujici bentonitové smési ovlivnéného
pfedevSim primérnym pomérem forma : odlévany kov ve formé, tepelnou expozici
odlévanym kovem a tepelnou odolnosti pouzivané¢ho bentonitu.
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c) Z chemicky vytvrzovanych formovacich smési by mély vychédzet nejekonomictéji
samotvrdnouci smeési (ST) ve srovnani se smésmi ztvrzovanymi zvenci
(napt. CO,-proces — CT). Pro vyhodnost ST- smési mluvi nejen levnéjsi pojivova
soustava, ale téz pouziti pribéznych misicl a regenerace ostfiva.

9.2.3 Diléi zavér

Z ptedlozeného posouzeni je zfejmé, Ze podil ndkladid na formovaci smési je velice
pfinosnym ukazatelem pro posuzovani ekonomiky vyroby odlitki. U dalSich praci bude
nezbytné toto sledovani rozsitit i o dalsi slévarny.

9.3 Uvod do problematiky stanoveni ceny vratné smési

9.3.1 Problémy ocenéni vratné smeési

Po vytluceni odlitku z forem dostaneme pouzitou formovaci smés. Ke zpracovani
pouzité formovaci smési se obvykle pouzivaji operace slouzici k odstranéni vSech kovovych
komponent, rozdrceni nebo odstranéni ,,hrudkovitych* ¢asti apod.

Tyto operace obvykle zajist'uji magnetické separatory, polygony a dalsi zatizeni.

V pribéhu technologického zpracovani se pouzita formovaci smés rozd€li na cast
uréenou na deponie a vratnou smés upravenou tak, aby byla néasledné pouzitelnd do misice
k ptipravé nové formovaci smési. Tento proces je typicky pro bentonitové formovaci smési.
Vratnd smés obsahuje nejen pouzitelné ostiivo ale i pojivo a ptisady.

Jiny proces je typicky napi. u ST smési, kde prakticky ve vratné smési neni zadné
pouzitelné pojivo a dokonce jeho ptitomnost negativné ovliviiuje pouziti vratné smési jako
ostiiva. Zde se pouziva proces - regemnerace — jehoz vysledkem by mélo byt ostfivo —
regenerdt, ktery by se svymi fyzikalné chemickymi vlastnostmi co nejvice ptiblizil novému
ostfivu. Z toho vyplyva, Ze pouziti regeneratu snizuje spotiebu nového pisku v ostiivu.

V PROJEKTU VII jsme se vénovali ndkladovému ohodnoceni vSech operaci, které se
podileji na ,preméne* pouzité formovaci smési na pouzitelnou vratnou smés a regenerat.
PouZitelnd vratnd smés a regenerdt se tedy souhrnné nazyva vratnda smés. Konstatovali jsme,

ze zjisténé naklady na pouZitelnou vratnou smés jsou slévarnu od slévarny riizné (11 K¢/t az
130 K¢&/t) viz /7/ s. 120.

V predkladané praci se zaméfujeme na ivod do problematiky stanoveni ceny pouZitelné
vratné smési a regenerdtu.

Mize se objevit otdzka pro¢ se zamétujeme na problematiku stanoveni ceny pouzitelné
vratné smési a regeneratu, kdyz zname néklady na jeji pfipravu.

Je vSeobecné zndmo, Ze pouzitelnd vratnd smés ve slévarndch obecné nahrazuje nové
ostiivo (kfemenny pisek) popiipadé pojivo a ptisady. U vypliovych bentonitovych
formovacich smési je obvykle situace takovd, Ze pouzitelnd vratnd smés nahrazuje nové
ostfivo a velkou ¢ést pojiva a prisad.

U jinych formovacich smési je podil vyuZziti pouzitelné vratné smési, regeneratu rtizny.
Obvykle od nulového podilu (vesmés u modelovych smési) az k podilu, ktery je
technologicky a kapacitné¢ mozny.

Dale miize nastat situace, Ze tato ,,sekundéarni surovina“ je i pfedmétem prodeje mezi
slévarnami. Naptiklad v meznim piipadé pfi vyhladSeni konkurzu na slévarnu pak zasoby
pouzitelné vratné smési mohou byt pfedmétem ocenéni a nédsledného prodeje — stejné jako
skladové zasoby vratného kovového odpadu. Zde plati stejny princip jako u vSech ostatnich
polozek nedokoncéené vyroby. Svou hodnotu maji v rdmci daného procesu. Mimo néj byva
trzni hodnota plné jina, v ptipadé pouzité formovaci smési i ,,zaporna*.
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Pokud pfijmeme tuto argumentaci tak pouzitelnd vratnd smés (jeji zasoby) by méla byt
také predmétem zahrnuti do rozpracované vyroby.

Z uvedeného vyplyva, ze zejména do budoucna, bude nezbytné se touto otdzkou s plnou
zodpovédnosti zabyvat a otdzky metodiky a ndsledné praktického stanoveni ceny pouzitelné
vratné smési, regeneratu fesit.

Pred feSenim této otazky si musime piipomenout i skuteCnosti, které ndm otazku
stanoveni ceny pouzitelné vratné smési, regeneratu v podminkach ceskych slévaren
komplikuji.

V prvé tade je to skuteCnost, ze témét bezné je vyskyt pouZité smési v podminkach dané
slévarny vyssi nez by bylo potiebné dale zpracovat na pouZitelnou vratnou smés, regenerdt.
Pak dochazi k tomu, ze bud’ pouZita smés nebo dokonce piimo pouZitelnda vratnda smés,
regenerdt se jako deponie odvazi na odval. V lepSim pfipad¢ se pouziva jako sekunddrni
surovina (napf. pfi stavbé vozovek).

Neni také u nas bézné, Ze s pouzitelnou vratnou smési se obchoduje mezi slévarnami.
Skutecnosti vSak je, Zze ocekdvany razantni vzestup poplatkll za deponie v kratké budoucnosti
(viz jina kapitola predlozené studie) ptinuti slévarenské spoleCnosti, aby odvoz pouzitych
smési na odval byl minimalni nebo nulovy.

Dale je tfeba si pfipomenout, Ze otdzka ocenéni pouZitelné vratné smési je v zasadé
metodicky shodna s ocenénim regenerdtu.

9.3.2 Mozné varianty pristupu k ocenéni pouzitelné vratné smési, regeneratu

Skutecnosti je, ze vzhledem k praktickému vyuziti pouZzitelné vratné smési, regeneratu se
miiZze ke stanoveni ceny pfistupovat z riiznych hledisek.

Pfi Givodni uvaze byly feSitelskym tymem vytipovany mozné komponenty, ke kterym by
se cena pouzitelné vratné smési mohla pfirovnat.

Byla to cena rovnajici se nule, dale novému ostfivu, ndkladim na vyrobu regeneratu,
novému ostfivu + pojivu, ndkladiim na regenerat + pojivo, pomér nové ostiivo + regenerat a
pouze ndkladim na pravu pouzitelné vratné smési, regeneratu. Jako posledni varianta by se
cena pouzitelné vratné smési rovnala cené regeneratu snizené o naklady na regeneraci +
néklady na vyrobu pouzitelné vratné smeési.

U vsech osmi pfedestfenych variant se jisté¢ najdou ditvody pro jejich vyuziti k tvorbé
ceny pouzitelné vratné smési, regeneratu. A samoziejm¢ i fada divodl pro¢ dané varianty
nebudou vérné tuto cenu zobrazovat.

Na tomto kritickém posouzeni se pracuje a bude nasledné zvetfejnéno. Pro dalsi Setieni
jsme se rozhodli nejdifive proSetfit tvorbu ceny pouzitelné vratné smési, regeneratu
vychazejici z ndhrady nakladu.

9.3.3 Tvorba ceny na ..nakladovém* zakladé

Obecné kalkulace pouzivame k ocenéni vyrobki, polotovarii a sluzeb nebo-li k vypoctu
néakladd, které je tfeba vynalozit na vznikajici vykon.

V nasSem piipad¢ se chceme dostat k ocenéni pouZitelné vratné smési, regenerdtu, ktera
pfi ptipravé formovacich smési nahrazuje nové (nakoupené) osttivo a dalsi slozky smési.

Nékladova cena respektuje konkrétni ndkladové vztahy v ptislusné slévarné. Neni to tedy
cena vychazejici z trznich pomért (tedy za jakou castku by byla pouzitelnd vratnd smés,
regenerat realizovdna na trhu). Princip ceny nakladové vychazi ze stanoveni takovych
nakladl, které jsou pouzitim pouzitelné vratné smési, regeneratu namisto nakupu nového
ostfiva a dalSich komponent smési kryty.
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Pro vyvinuti metodiky ocenéni pouzitelné vratné smési, regeneratu byl pro nazornost
pouzit piiklad, kdy pfipravovand formovaci smés obsahuje ostfivo, regenerat nebo
pouzitelnou vratnou smes, pojivo a prisady.

Pro kalkulaci, jejiz vystup nésledné poslouzi jako cena pouzitelné vratné smési,
regeneratu musi byt zachovdna hodnotovd a jednotkova kontinuita. Tzn., ze kalkulace
respektuje zdkladni pozadavek na hmotnostni bilanci, ktera predpoklada, ze:

hmotnost novych komponent na vstupu do slévarny se rovnd hmotnosti deponii
na vystupu => mnoZstvi smési ve slévarné je konstantni.

Na zéklad¢ tohoto predpokladu byly ve vSech zucastnénych slévarnach sestaveny
zakladni jednotkové bilance viz tab. 9.3.3-1-4.

Konkrétni ptiklad je blize rozepsan pro hmotnostni bilanci sestavenou ve slévarné E.
U ostatnich slévaren se postupovalo obdobné.

9.3.3.1 Vychozi hmotnostni bilance sestavend pro podminky slévarny E

Jak bylo uvedeno vySe hlavnim principem je, ze hmotnost vstupujicich ,,novych
komponent“ do ob&hu piipravy formovacich smési (oznaceno v tab. 9.3.3-1.2 zeleng),
z diivodl vySe stanoveného principu, musi byt z obéhu zase stejnd hmotnost ,,vyfazena*
(oznaceno v tab. 9.3.3-1.3 zelen¢). Jinak by dochéazelo ve slévarné k neustdlému zvétSovani
jak pouzité tak pouzitelné vratné smési, regenerdtu, ktery se jiz neda vyuzit. Tzn. soucet
vstupujicich novych ostiiv, pojiv a tvrdidel musi odpovidat souctu vyvazenych deponii.

Za ,staly* obéh hmot, jehoz mnoZstvi se relativné ,,neméni je povazovan v dané
slévarné regenerat a pouzitelnd vratnd smés, oznaceno v tab. 9.3.3-1.2 a 3 Zluté.

Udaje v tabulkach jsou doplnény dale o zdroj zjisténi piislusného udaje (G&etni evidence,
kvalifikovany odhad, vypocet, stanoveno dle technologického piedpisu).

a) Tab. 9.3.3-1: Pomocna tabulka.

V pomocné tabulce je uvedeno jednotkové mnozstvi, ke kterému je vztazena ptipravena
formovaci smé&s 1 000 kg (tab. 9.3.3-1.1, f. 1, sl. 2). V{. 2 je uvedeno primérné mnozstvi
vsech pfipravenych formovacich smési za mésic (12 437 t/més. — tento udaj byl ziskan
z ucetni evidence). Vahovy pomér jednotlivych ptipravovanych formovacich smési v ramu
(modelova — 47 %, jadrova — 17 %, vypliiova — 36 %) je uveden ve sl. 2. Tyto hodnoty byly
stanoveny kvalifikovanym odhadem z provozu.

b) Tab. 9.3.3-2: Hmotnostni poméry pripravovanych formovacich smési.

Druhy pfipravovanych formovacich smési jsou ve sl. 1, tab. 9.3.3-1.2. Zastoupeni
hlavnich komponent v pfipravovanych formovacich smésich je uvedeno ve sl. 2. Vahovy
pomér v procentech hlavnich komponent pro pfislusnou formovaci smées dle receptury je
zaznamenan ve sl. 3.

Ve sl. 4 je potfebné mnozstvi jednotlivych komponent dané smési potiebnych
k namichani jedné davky (tyto tidaje jsou vypocitany).

Vypocet udaji ve sl. 4, tab. 9.3.3-1.2 se provede vyndsobenim jednotkového mnozstvi
formovaci smési (viz tab. 9.3.3-1.1, . 1, sl. 2) vdhovym pomérem piislusSného materidlu
(tab. 9.3.3-1.2, . 1-18, sl. 3). Rozdilnost je pii vypoctu tvrdidla, jehoz hmotnost je vztazena
na mnozstvi pouzitého pojiva v dané smeési.

Hmotnostni slozeni jednotlivych komponent pottebnych k pfipravé 1 t piislusné
formovaci smési je uveden ve sl. 5., tab. 9.3.3-1.2. Vypocet (napf. pro modelovou smés a
noveé ostiivo) se provede vztazenim mnozstvi daného materialu pottebného k namichéani jedné
davky smési (tab. 9.3.3-1.2, sl. 4) — napiiklad 450 kg na celkovou hmotnost davky
(tab. 9.3.3-1.2, t. 6, sl. 5) — 1 038 kg. Vysledkem je pro modelovou smés 433,49 kg nového
ostfiva na ltunu pfipravené smeési.
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Spotiebované mnozstvi ptislusnych komponent dané formovaci smési za mésic je uveden
ve sl. 6, tab. 9.3.3-1.2. Propocet se provede prostym vynasobenim mnozstvi prislusného
materidlu potfebného k ptipravé 1 t (tab. 9.3.3-1.2, sl. 5) — napiiklad onéch 433,49 kg/t
pro nové ostfivo celkovym mnozstvim piipravené formovaci smési za mésic (tab.9.3.3-1-2,
f. 6, sl. 6) — v naSem piipadé 5 851 t modelové smési.

Mnozstvi ptipravenych formovacich smési za mésic je v tab. 9.3.3-1.2, 1. 6, 12, 18, sl. 6.
Stanovi se vynasobenim mnozstvi vSech pfipravenych formovacich smési za mésic
(tab. 9.3.3-1.1, . 2, sl. 2) — v naSem ptipade 12 437 kg/mésic vdhovym pomér piislusné smési
(tab. 9.3.3-1.1, sl. 2) — u modelové sméesi je to onéch 47 %.

¢) Tab. 9.3.3-3: Materialova bilance pouZité formovaci smési

U této tabulky dale pracujeme s difive zavedenym pojmem ,,vratna smés“. Pod vratnou
smés zahrnujeme tedy jednak vyrobeny regenerat a pouZzitelnou vratnou smés (viz vyse). Je to
tedy celkova hmotnost z pripravené (a nasledné¢ pouzité) formovaci smési, ktera se vraci zpét
do ,,obéhu“ hmot v pfipravé formovacich smési. Vratnd smés v tomto pojeti (regenerat +
vratna smes) je zahrnuta v tab. 3, t. 1, sl. 2. Vypocet hmotnosti vratné smési se zjisti seCtenim
ptislusnych hodnot pro regenerdt a pouzitelnou vratnou smés z tab. 9.3.3-1.2 (vyznaceno
zluté) viz 1.2,3,8,9,14 a 15, sl. 6.

Hodnoty pouzité formovaci smési vyuzité jako druhotné suroviny (t. 2), skladka (¥. 3),
skladka (odsévani), zména zasob formovacich smési (tab. 9.3.3-1.3, f. 5) je stanoveno
z ucetnictvi. Tyto udaje jsou oznaceny zelen¢.

Nevratné ztraty (tab. 9.3.3-1.3, . 6) jsou uvedeny jako dopocet — oznaceno opét zelené.

V tadku 7, tab. 9.3.3-1.3 jsou nésledn¢ secteny hmotnosti deponii, druhotnych surovin a
zmény stavu zasob.

Jak bylo diive uvedeno hmotnost pouzité formovaci smési (12 437 t/mésic) z tab. 9.3.3-
1.3 je v souladu s hmotnosti ptipravovanych formovacich smési z tab. 9.33-1.2 a 1.

Po sestaveni hmotnostni bilance dle vyty¢eného principu jsme mohli pfistoupit
k vlastnimu propoctu kalkula¢ni bilance vedouci k cené pouzitelné vratné smési.

9.3.3.2 Vlastni stanoveni ceny vratné smési

Po sestaveni zdkladni jednotkové bilance je tieba pfipomenout nékteré¢ pojmy dilezité
pro dalsi uvahy a nasledujici propocty.

Pro nékladové ocenéni nového ostiiva jsme vychazeli ze zavéra zjisténych v PROJEKTU
VII (viz /7/). Nové osttivo bylo tedy ocenéno ndkupni cenou navysenou o dal$i souvisejici
néklady (doprava manipulace apod.) v¢etné nakladii na jeho suSeni.

Za regenerat povazujeme (viz vyse) pouZzitou formovaci smes technologicky upravenou
pro nové vyuziti jako ostfivo pfi piipravé formovaci smési.

Cena pouzitelné vratné smési, regenerdtu vychazi z technologickych vlastnosti
pro pouziti pfi ptipravé nové formovaci smési.

Exaktné¢ lze stanovit cenu pouzitelné vratné smeési, regeneratu porovndnim ndkladi
na pripravu formovaci smési s nulovym procentem pouZitelné vratné smési, regenerdtu a
ndkladii na pripravu formovaci smési se skutecnym procentem pouZitelné vratné smési,
regenerdtu.

Dale je problematika stanoveni ceny vratné smési rozpracovana v rukopisech a dalSich
dil¢ich podkladech. Po jejich dopracovani bude odbornd vetejnost se ziskanymi zavéry
seznamena.
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9.4 Setfeni m&nlivosti nakladi ve vybranych technologickych uzlech

Setfeni ménlivosti ndkladii ve vybranych technologickych uzlech navazuje (spise
kopiruje) myslenku na pribézné sledovani vlastnosti formovacich smési /10/. Pro ,,prabézné*
sledovani technologickych vlastnosti formovacich smési by se tedy mély odebirat vzorky
z kazdé pripravené davky tedy z kazdého misiCe. Ke zméné vlastnosti formovacich smési
mize dochdzet zejména zménou slozeni formovacich smési v misi¢i. A zména slozeni
formovacich smési je v zké vazbé se zménou nakladi ptipravované formovaci smési.

V jinych vyrobnich procesech, naptiklad vyroba tekutého kovu nebo jeho dohotoveni se
v modernich tavirnach a ocelarnach naklady tekuté faze pribézné kontroluji.

Prubézna kontrola ndkladové narocnosti je nezbytna nejen pro fizeni ndkladové spotieby,
ale také pro zajiSténi maximalni standardnosti vyrobniho procesu.

A pravé standardni pribéh jakéhokoliv vyrobniho procesu je nezbytnym piedpokladem
k jeho fizeni.

Pti ptipravé formovacich smési jsme pro Gvodni prace v oblasti posuzovani ménlivosti

procesu vybrali operaci michdni komponent formovaci smési. Ovéfeni bylo provedeno
ve dvou slévarnach.

9.4.1 Kontrola davkovani misi¢e formovaci smési v podminkach slévarny A

Sledovéani davkovani kontinualniho misice bylo organizovano ve dvou krocich. Nejprve
jsme posuzovali zdznamy o kontrole davkovani uvadéné provoznimi pracovniky v prvotni
evidenci. Posuzovali jsme 23 zdznamt za dny 11.9.07 az 25.9.07 (tedy 23 zdznamtl). Kontrola
davkovéani se provadi poveéfenymi pracovniky provozu 2 x denné (na ranni i odpoledni
smeéng).

Me¢éteni probiha nasledovné:

a) Pisek: Po zastaveni ptivodu vodniho skla a tvrdidla se pod ,,chobot* zafizeni umisti
kolecko a misi¢ se nechd bézet presné Ctvrt minuty. Smés se zvazi a hodnota se
vyndsobi Ctyfmi, protoze vSe se prepoCitdvd na 1 minutu chodu stroje. Ptipadné
korekce davkovani se provadi mechanicky regulatorem (klapou).

b) Vodni sklo: Po spusténi ¢erpadla na vodni sklo se necha bézet presné piil minuty.
Vodni sklo se jima do védra a pak se preléva do odmérného valce. Hodnota méfeni se
vyndsobi dvéma, aby ¢asova jednotka byla stejna. Pfipadné sefizeni je mozno provést
na Cerpadle.

c) Tvrdidlo: Jimani tekutiny se provadi pfesné ptil minuty ptimo do odmérného vélce a
hodnota se ndsobi dvéma. Sefizeni je mozno ud¢lat na Cerpadle.

Z118téné skutecnosti byly nasledujici:

- utvrdidla byl evidovan ve vSech 23 piipadech 1 1,
- uvodniho skla byla ve vSech ptipadech uvedena hodnota 7,1 1,

- uostfiva, kde je tolerovano rozpéti 300 kg az 320 kg jsme v 21 ptipadech zjistili udaj
300 kg a ve dvou ptipadech 320 kg.

Vysledek nenaznacoval prakticky zadné rozpéti.

Proto jsme ve druhém kroku provedli tfi kontrolni méfeni za piritomnosti technika.
Zjisténé skutecnosti jsou uvedeny v nasledujici tab. 9.4.1. Dodavame, ze dle receptury ma byt
1 I vytvrzovadla, 7,1 1 vodniho skla a 300 kg pisku.
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Tab. 9.4.1: Kontrolni méfeni.

Mg¢feni ¢islo Tvrdidlo Vodni sklo Pisek
1 0,98 1 7,21 300 kg
2 1,01 7,01 300 kg
3 0,98 1 7,11 304 kg

Zjisténé rozdily kontrolovaného méfeni sice naznacilo rozdily (u vytvrzovadla 2 %
a u vodniho skla 1,4 %), které vSak nebyly vyznamné.

9.4.2 Kontrola davkovani misi¢e formovaci smési v podminkach slévarny E

V podminkach slévarny E bylo provedeno béhem roku 2006 - 2007 kontrolni méteni
davek v misi¢i. Ziskané vysledky jsou uvedené v tab. 9.4.2. Je tieba uvést, ze ndklady
na spotiebu elektrické energie byly stanovovany na zaklad¢ Stitkového ukazatele ptikonu
motoru (30 kW). Pfi exaktnim méfeni elektrické prace budeme ocekavat vyssi variabilitu
téchto nakladi.

Pfi tomto méfeni byla jednotkou jedna davka, ktera byla do misi¢e nasypadna béhem
1 min.

Vysledky jsou shrnuty v tab. 9.4.2. Kazdé ze Sesti provedenych méfeni je zachyceno
ve tiech sloupcich (napt. sl. 5, 6 ,7 pro méteni ¢.1). Ve sl. ,,skutecnost™ (sl. 5) jsou uvedeny
hmotnosti ,,minutové davky* tedy ostfiva, pojiva a ptisad v kg. V ndsledujicim sloupci (€. 6)
jsou stanoveny néaklady vsazenych komponent a elektrické energie na jednu minutovou
davku. V nasem ptipad¢ jsou to naklady (73 K¢ — viz sl. 6, t. 10) na 148 kg (sl. 5, t. 6). Treti
sloupec charakterizujici posuzovanou davku prevadi ndklady vypoctené na jednu davku
(ve sl. 6) na It ptipravené formovaci smési. Tedy u nas to bylo 489 K¢/t (sl 7, 1. 10).

Vysledky pomérné pracné ziskané, byly hodnoceny z nékolika pohledii. Jednak jsme se

zam¢tili na posouzeni variability skladby nékladii formovaci smési. Dale na ménlivost
hmotnostni skladby ostfiva, pojiva a ptisad.

9.4.2.1

Podklady pro toto hodnoceni jsou uvedeny ve sloupcich 23 — 26. Zjistujeme, ze variacni
rozpéti NVN namichané formovaci smési (f. 10, sl. 25 a 26) dosahuje 16 K¢/t a 3,3 %.
Tato hodnota je zejména procentnim vyjadienim nizka. Podobné nizkéd (prakticky
zanedbatelnd) je nakladova ménlivost u ostfiva (0,2 %).

Posouzeni ménlivosti nakladu namichané formovaci smési

Vyznamné jind je situace, kdyz zaneme hodnotit separatné pojivo a prisady.
U geopolymerniho pojiva Rudal je absolutni rozdil 11 K¢&/t, coz odpovida 11,5 % (t. 2, sl. 25,
26). U esterového tvrdidla je absolutni rozdil 21 K&/t (16,5 %).

9.4.2.2 Posouzeni ménlivosti hmotnostni skladby komponent namichané formovaci
smési

Potiebné informace k hodnoceni skladby jsou uvedeny ve sloupcich 27 — 30, tab. 9.4.2.
Zjistujeme, Ze hmotnost ostfiva se v posuzovanych minutovych davkach pohybovala
od 116 kg do 145 kg — 1. 1, (25%). Pojivo Rudal od 2,32 kg do 3,05 kg (31,5 %). A esterové
tvrdidlo od 0,29 kg do 0,41 kg (41,4 %). Celkovd hmotnost minutové davky se pohybovala
od 118,6 kg do 148,38 kg (25,1 %). Zjisténé skuteCnosti o absolutni variabilité pojiva piisad a
absolutni hmotnosti davky jsou podnétné.

Pti kritickém pfistupu k hodnoceni by bylo mozné namitnout, Ze neni dilezitd absolutni
ménlivost jednotlivych komponent v minutovych davkach, pokud pomérova skladba (podil
zastoupenych komponent ve smési) zistdva nemeénna.
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Na tyto otazky ndm davaji odpovéd’ v tab. 9.4.2, udaje vi. 12 — 14, sl. 27 — 30.
Zjistujeme, ze podil ostfiva (dle ocekavani) se méni nejméné (0,23 %). AvSak u Rudalu
(jehoz podil se pohybuje od 1,93 % do 2,16 %) je ménlivost 12 %. MnozZstvi esteru je
v pasmu 0,24 % do 0,28 %, coz odpovida ménlivosti 17 %.

9.4.2.3 Shrnuti poznatku o variabilité skladby formovaci smési v podminkéch slévarny E

Ziskané podklady o ménlivosti jak stanovenych nakladti formovaci hmoty, tak i absolutni
a relativni zastoupeni jednotlivych komponent doklada, Ze tato otdzka je pro pfipravu smési
dilezitd. Signalizovana vyznamna ménlivost neni dalezita pouze pro ndkladovou néaroc¢nost.
Variabilita prosazovanych komponent ma zdkonity dopad (viz uvod této Kkapitoly)
do technologickych vlastnosti pfipravovanych formovacich smési.

Vzhledem k tomu, Ze pocet sledovani byl pouze 6, povaZzujeme za nezbytné Setfeni
provést na vice pfipadech. Nicméné jiz nyni miizeme pfedpokladat, Ze problém ménlivosti je
pro piipravu formovacich hmot problémem dtlezitym.
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10NAVRH NA POKRACOVANI RESENi PROBLEMATIKY

NAKLADOVOSTI VYROBY ODLITKU

Navrh na pokracovani feSeni ndkladovosti lze v zasadé rozd¢lit do dvou oblasti. Prvni je
pokraCovani na zapocatych pracich u vyrobni faze formovéni odlitkd. Druhou je posouzeni
dalSich vyrobnich fazi.

10.1 Pokracovani reSeni nakladovosti formovani odlitku

a) Pti feSeni této problematiky se v prvé fadé musime zamétit na tkoly, které byly v této
studii nebo /7/ rozpracovany a vyzaduji jesté dalsi Setteni.

Sem patii zejména dopracovani problémil v oblastech:

Souhrn dil¢ich naméth, které vznikly pti ndkladovém porovnani sledovanych patnacti
formovacich smési. Tyto podnéty jsou zejména zaddnim pro slévarny, které se
podilely na Setfeni. Nicméné jsou také i ndmétem pro dalsi slévarny.

Vazby nakladii na formovaci smési a ndkladli na expedovany odlitek.

Interpretace presnéjsiho stanoveni ndkladi na elektrickou energii v dalSich slévarnach
podle pouzité metodiky.

Hluboké posouzeni problematiky ndkladové ménlivosti ve vybranych nakladovych
uzlech.

Komplexni feSeni (dofeseni) problematiky stanoveni ceny pouzitelné vratné smeési.

b) Déle bychom se méli vénovat novym problémim a otazkam, které vznikly pfi feSeni
/7/ a PROJEKTU VIII.

jednou z téchto novych otdzek je potieba provedeni hluboké technicko-ekonomické
analyzy stejného druhu formovacich smeési. Jako ptiklad 1ze uvést skupinu
bentonitovych formovacich smési. Napiiklad JB se néakladové pohybuji pfi
sjednocené cenové hladiné (sjednoceni cen a ndkladovych sazeb) od 69 K&/t
do 451 K¢/t. Podobné VB maji ndkladové rozmezi (pii sjednocené cenové hlading)
mezi 197 K¢&/t az 384 K&/t. A mzeme takto déale pokracovat. Do hluboké technicko-
ekonomické analyzy téchto vybranych formovacich smési by se mélo zapojit vice
slévaren. Vysledkem by pak byl vystup, ktery by v konkrétnich podminkéch kazdé
posuzované slévarny naznaCil redlné moznosti provedeni technologickych,
technickych, organizacnich a energetickych zmén s dosazenim redukce nakladi.
DalSim doporucenim je v podminkach slévarny C provést separatni Setfeni
k problémim, které PROJEKT VIII naznacil.

V odborné vetejnosti pietrvavaji ndzory o vyhodné nakladové naro¢nosti nékterych
formovacich smési. Naptiklad se predpokladd, ze samotvrdnouci furanova smés je
obecné drazs$i nez samotvrdnouci smés s vodnim sklem. NaSe doposud provedena
Setfeni toto tvrzeni nepotvrdila. Dokonce samotvrdnouci furanova ve slévarné C
(625 K¢&/t) je levngjsi nez samotvrdnouci smes s vodnim sklem ve slévarné A
(720 K¢&/t) a ve slévarné E (791 KE/t) atd. Tento soubor prevladajicich nézora
vyzaduje kritickou konfrontaci s exaktné ziskanymi skute¢nostmi.

Predmétem nakladového posuzovani v /7/ a PROJEKTU VIII bylo nékolik typa
formovacich smési, které dominuji v péti zacastnénych slévarnach. Tyto smési se
uzivaji vtad¢ dalSich ceskych slévaren. Dale se zavad€ji nové typy chemicky
vytvrzovanych smési, naptiklad s:

- geopolymernimi pojivy (Rudal),
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- alkalickymi fenolickymi pryskyficemi (Alphaset, Novanol, Carbophen),
- polyuretanovymi pryskyticemi (Pep-set, Cold-Box).
S jejich vlastnostmi byla jiz odborné vefejnost sezndmena. Nyni by bylo na misté, aby
slévarensti odbornici dostali také informace o jejich nakladové narocnosti. Jejich nakladova

naroc¢nost by méla byt stanovena i s védomim, Ze provozni pouzivani miize tento uvodni
odhad do jisté miry poopravit. To je tkol, ktery byl nastolen také v soucasné dobé¢.

c) vyrobni faze formovani neni samoziejmé pouze piiprava formovacich smési. Jsou
to také naklady na vlastni formovani slévarenskych forem a celd problematika ,,naslednych*
technologickych, ale i nakladovych dopadi. S témito problémy jsme se v jinych pracich
zabyvali pouze okrajove. Pokud chceme uspokojivé posoudit ndklady na celou fazi formovani

Pti uivaze o navrhu dal§iho postupu feSeni nakladovosti vyrobni faze formovani odlitki je
tteba konstatovat, ze sily a kapacita clenii Odborné komise ekonomické nemiize tento problem
v dohledné dobé plné zviadnout.

Do této prace by se méla aktivné zapojit jednak prislusnd odbornd komise CSS
(KOFOLA), ktera disponuje velice rozsdhlym tymem obornikll v dané oblasti.

Dale by do feSeni méli rozhodné také aktivné vstoupit 1 dodavatelé surovin, pojiv a
ptisad. Mame na mysli napi. KERAMTECH, SANDTEAM a dalsi.

Zapojeni téchto instituci spolu s vyuzitim financi z Evropské unie a intenzivniho zéjmu

Ceskych slévaren, skute¢né¢ muize vyznamné pomoci k feSeni tohoto pro ceské slévarenstvi
vyznamného tkolu.

10.2 ReSeni nakladovosti dal§ich fazi vyroby odlitki

Z dalSich fazi vyroby odlitkli, na které bychom se méli zaméfit jsou to v prvé fadé:

- odlévani odlitkt a celd problematika s tim souvisejici,

- CiSténi odlitkl vEetné nezbytného tepelného zpracovani a dohotovujicich operaci pred
expedici.
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11 SHRNUTI A ZAVER

Ptedlozend prace se vénuje otdzkam nakladovosti ptipravy formovacich smési v ceskych
slévarnach. Je pokracovanim praci, které byly provadény v r. 2006 feSitelskym kolektivem
péti Ceskych slévaren.

K piivodné posuzovanym osmi formovacim smésim z PROJEKTU VII /7/ ptibylo
dalsich sedm. Vysledny soubor patnacti smési byl nové systémové podle druhti a
technologické navaznosti uttidén.

V uvodni kapitole jsou vytyceny tii hlavni cile, na které se prace zaméftila:

- pro nové zatazené¢ formovaci smési stanovit NVN a ndsledné provést ndkladové
porovnani celého souboru patnacti formovacich smési,

- predikovat nédkladovy vyvoj jednak v oblasti poplatki za deponie a dale vybranych
nékladovych polozek v nové sestaveném kalkulacnim ¢lenéni,

- souhrn opatfeni na zpfesnéni stanoveni nakladi formovacich smési a jejich naslednou
redukci (redlné stanoveni nakladii na elektrickou energii, vazba ndkladt na formovaci
smési a konkrétni skupiny odlitkii, problematiku stanoveni cen pouzitelné vratné
smési a Setfeni ménlivosti ndkladd ve vybranych vyrobnich uzlech).

V dalsi kapitole jsou uvedeny zékladni informace o slévarnach, které se tCastnily feSeni.
Nasleduje popis technologie pfipravy a zakladni informace o formovacich smésich
zatazenych do sledovani.

Poté je pfipomenuta diive /7/ vyvinutd metodika stanoveni neuplnych vlastnich nakladt
ptipravy formovacich smési.

Nasleduje velice rozsahla kapitola, ve které jsou pro nové zatfazené formovaci smési
stanoveny NVN, jak pro jejich vyrobni faze tak za posuzovanou smés celkem. Dale jsou
provedeny n¢které upravy u smesi Setfenych v PROJEKTU VII /7/. Propocet je zamérné
uveden v uplném rozsahu, aby si dal§i slévarny mohly provést pro své formovaci smési
vlastni sledovani.

Po-t¢ jsme mohli pfistoupit k porovnani nakladi na piipravu formovacich smési.
Uvodnim krokem bylo pievedeni nakladi vech posuzovanych patnacti formovacich smési
na jednotnou ndkladovou a cenovou hladinu. Sjednoceni bylo mozné provést pouze u cen
energetickych medii a ndkladové sazby osobnich nakladii. Prokazalo se, Ze odchylky nakladi
v hladiné jednotlivych slévaren a sjednocené hladiny jsou natolik vyznamné, Ze je nezbytné
dale pracovat s naklady vychdzejicimi ze sjednocené hladiny.

Nasledné jsme mohli pfistoupit k ndkladovému porovnani formovacich smési vybranych
skupin. U jednotnych bentonitovych smési konstatujeme velké nakladové rozpéti (od 69 K¢/t
do 451 K¢/t) — vice nez 550 %. Uvedeny nékladovy rozdil se prislusné kvantifikuje. Pfi ném
je snaha abstrahovat od nékladl na pojiva a pouzité piisady.

Srovndvani nakladi modelovych bentonitovych smési se pohybuje od 455 K&/t
do 1 347 K¢/t. To odpovida témet 200 % navysSeni. Také zde jsou naznaCeny mozné pfiCiny
zjisténych rozdild.

Nékladovost vypliovych bentonitovych smési se pohybuje od 197 Ké/t do 384 K&/t.
To odpovida navyseni vice nez 94 %. Vzhledem k tomu, Ze kvalitativni stranka u vypliovych
smési by neméla hrat vyznamnéjsi roli, je ptekvapujici zasadni odliSnost u nédkladl na pojiva a
ptisady, které se pohybuji od 24,6 K¢/t do 160,6 K¢/t

Pfi komplexnim posouzeni bentonitovych smési poukazujeme na skutecnost, ze zjisténé
vysledky nepotvrzuji predstavu, ze vypliiové smési jsou nejlevnéjsi. Nejsou také exaktné
doloZeny ocekéavané vyssi ndklady jednotné smési.
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Ze vSech zjisténych podnéti jednoznacné vyplyva, Ze problematice nakladovosti
bentonitovych smési je tfeba vénovat separatni Setfeni.

Pfestoze se posuzované samotvrdnouci smesi s vodnim sklem nakladové 1isi o relativné
nizkych 71 K&/t — 10 % (od 720 K&/t do 791 KE/t) diléi ndkladové polozky ve své skladbé
davaji podnét k detailnimu provéteni.

U samotvrdnoucich furanovych smési se NVN pohybuji od 625 K&/t do 1 067 K&/t
(442 Ké/t, 72 %). Pokud abstrahujeme od ndkladi na odpisy nové regeneracni linky
ve slévarné D (regeneracni jednotky dalSich slévaren jsou jiz odepsany) ve vysi 360 K¢&/t, pak
se ndkladovy rozdil pohybuje v pasmu pouze od 625 K&/t do 715 Ké/t. Detailni Setfeni
upozoriiuje zejména na prakticky dvojnasobné naklady na pojiva ve slévarné C (425 K&/t).
Dale na fadove vysSi ndklady na michdni ve slévarné C oproti slévarné D (11 K¢&ft).
Opakovanym doporucenim je provedeni hlubokého Setfeni zjisténych skutecnosti ve slévarne
C.

Porovnani nédkladovosti obou druhii samotvrdnoucich smési nepotvrdilo prevladajici
nazor o nakladové vyhodnosti smési s vodnim sklem. Jsme toho nazoru, Ze toto zjisténi je
pro slévarenskou praxi vyznamné a me¢lo by byt také podrobné prosetieno.

Pro posuzovani predikce vyvoje poplatki na deponie jsme pracovali se stavajici
zédkonnou tipravou v Ceské republice. Dale se zkusenostmi z Anglie a Némecka. Pro predikci
jsme vyuzili stanovisko odborné vetejnosti formulované na seminafi /10/. Shrneme-li zavéry
tak se oCekava snad az fadové zvySeni poplatkili u odpadu ostatniho (kam vesmés zahrnujeme
pouzité formovaci smési). To je zcela konkrétni vyzva pro Ceské slévarny.

Nésledné jsme provedli prislusné propocty na dopad odhadovanych nértistii cen energii a
mezd jak pro rok 2008 tak i pro dalsi obdobi. Dosli jsme k zavéru, ze vytipované krokové
nartsty cen (elektrické energie, plynu a mezd) o 10 az 20 % povedou k nartstu naklada
formovacich smési o 11 K&/t az 43 Ké/t. To se projevi zvySenim nakladii na expedovany
odlitek o 0,1 K¢/t az 0,4 K&/t. Konstatuje se vSak, ze promitnuti t€chto nartstl i do dalSich
fazi vyroby odlitkli se miize promitnout az fadovym zvySenim konstatovanych ¢astek.

Zcela jinak se projevil modelovy propocet promitnuti zjisténého nakladového rozpéti
u stejnych posuzovanych formovacich smési do nakladd odlitkti. Konstatovaly se rozdily
v ndkladech cen formovacich smési v hladinach 100, 200 a 500 %. Vzhledem k tomu, Ze tyto
nékladové odchylky zahrnuji také objektivni vicenaklady, které si vynucuje odlévany
sortiment, jakosti odlitkd atd., musime k uvedenym odchylkam ptistupovat velice obezietné.
Uved'me tedy pouze, ze pro hladinu 100 % zvysSeni nékladii formovacich smési se zvySuji
naklady expedovaného odlitku o 1 K&/t az 8 K&/t. To je jisté velice motivujici zjisténi !

Nasledné jsme se zaméfili na feSeni souboru probléml majici za ndsledek zpiesnéni
stanoveni nakladd formovacich smési a moznosti dalsiho snizeni ndkladové narocnosti.

Prvni oblasti bylo zpfesnéni stanoveni ndkladli na spottebu elektrické energie dle
zndmého tak zvaného Stitkového piikonu. Nérocnd sledovani ve ctyfech slévarndch a
nasledny propocet konkrétnich korek¢nich koeficientii Stitkového piikonu umoznuje témto
slévarnam presné si stanovit tyto naklady.

Pro slévéarny, které se v PROJEKTU VIII nepodilely na uvedeném Setieni mlizeme
doporucit provedeni obdobnych sledovani. Ze zjisténych vysledkii (uvedenych ve studii)
mohou pouze hrubé odhadovat své korekéni koeficienty. Opét doporucujeme danou
problematiku hloubéji propracovat.

Nasledné jsme se zaméfili na vazbu nakladii na ptipravu formovacich smési na konkrétni
skupiny odlitkti. Specialni Setfeni v této oblasti bylo provedeno v podminkach slévarny A.
Prokazalo se mimo jiné, Ze ndklady na formovaci smési pii liti ocelovych odlitka
(7 150 K&/t — 8 330 Kc/t) vuplnych vlastnich nakladech expedovanych odlitkd jsou
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vyznamné vyssi oproti liti LLG ( 1 000 K&/t — 1 100 K&/t) u stiediska Sedé litiny I a
2 200 K¢/t — 2 900 Ke/t u strediska Sedé litiny II). Podobné velice podnétné jsou i1 vazby
pouzitych hmotnosti formovacich smési na 1 tunu expedovanych odlitki. Vysledky maji
svoje metalurgické a technologické vysvétleni. Povazujeme za vhodné prislusné Setfeni
provést i pro dalsi slévarny.

Ptedposledni Setfenou oblasti byl uvod do problematiky stanoveni ceny vratné smeési.
V této stati se nejprve zaméfujeme na vychozi bilanéni podminky vSech hmot ve slévarné
jichz se vyuziva pro piipravu formovacich smési. Tento krok je nezbytnosti pro zodpovédné
stanoveni cen. Tyto bilance byly pfipraveny pro vSechny zucastnéné slévarny. Nasledné byly
vytipovany mozné varianty tvorby cen vratné smési. Poté byl definovana vychozi predpoklad
pro stanoveni tak zvané ndkladové ceny. Prace na tomto tématu pokracuji a budou predmétem
dal$ich sdé¢leni.

Posledni posuzovanou oblasti byly otdzky ménlivosti ndkladd ve vybranych
technologickych uzlech. Zaméfili jsme se na klicovy uzel ptipravy formovacich smési -
miseni komponent. Ve slévarné A jsme pii métfeni nezjistili mimotadnou ménlivost. Bylo to
asi dano pouzitymi technickymi prostfedky a zejména jejich citlivosti. Zcela odlisna situace
byla ve slévarné E. V nakladech na pojivo a tvrdidlo se prokéazalo rozpéti 11,5 % a 16,5 %.
Stejné tak se registrovala variabilita hmotnosti jednotlivych komponent. Napiiklad hmotnost
minutovych davek se pohybovala od 118,6 kg do 148,4 kg. Relativni podil Rudalu a esteru se
liSilo 12 % a 17 %.

Uvedené vysledky (byt pouze na Sesti ptipadech) signalizuji vyznamnost tohoto
problému. Uzavirame tedy otdzku ménlivosti komponent v misi¢i s tim, Ze je nezbytné se
timto problémem hloub¢ji zabyvat.

Na zavér se prace zaméfuje na vytyceni ukoll, které by mély byt feSeny nasledné. Prvni
oblasti je propracovani téch oblasti jejichz feSeni je prakticky v tvodnim stadiu.

Jedna se zejména o posouzeni vzniklych ndmétl a dopracovani prakticky vSech Setfeni
v oblasti cile 3.

Za nezbytné se jevi provedeni hluboké analyzy bentonitovych formovacich smési a
samotvrdnoucich smési ve svétle namétii vzeslych ze studie. Pro slévarnu C se doporucuje
provést separatni Setieni obdobné tomu, které bylo na zakladé vysledkii PROJEKTU
V provedeno v ESB Brno.

Je také nutné se vstficné zaméfit na nakladovost dosud masové nerozsitenych
formovacich smési, které vyuzivaji nova pojiva a tvrdidla.

V dalSich pracich bude tfeba se také vénovat otazkam dalSich operaci ve fazi formovani a
odlévani a c¢isténi odlitkd.

Je tteba fici, Ze pfedlozend studie splnila vSechny tfi zadané cile. Nyni je tfeba predat
ziskané vysledky slévarenské odborné verejnosti.

66



Literatura

/1/ Kafka, V., Senberger, J., Palan, P., Szmek, V., Pacola, D., Kupka, F., Hyvnar, V.,
Stonawski, J., Knirsch, V., Reska, R.: In Sbornik I seminare — Porovnani pouZitych
technologii a jejich ndkladu vyroby tekuté faze litin s lupinkovym a kulickovym grafitem
a oceli na odlitky. CSS Brno, 2001, 45 s. ISBN 80-238-6762-8.

/2/ Kafka, V., Cerny, J., Koutnikovéd, 1., Lana, 1., Lanc¢a, M., Ledvonova, A., Nejedly, J.,
Povolny, M., Reska, R., Senberger, J., Vepiek, V., Vizqarové, J.: In Shornik 1. semindare —
Porovnani nakladii na vyrobu odlitkii ze Zeleznych kovii. CSS Brno, 2002, 60 s.

/3/ Kafka, V., Senberger, J., Coufal, J., Andres, J., Reska, R., St)'/bnarové, E., Ledvonova, A.,
Blahutova, L., Vévodova, J.: Problematika pribézného sledovani naklada odlitkli v ¢eskych
slévarnach. In Sbornik IlIl. seminare — Problematika priibézného sledovani ndkladi odlitkii
v Ceskych slévarnach. Brno, 11.3.2003. CSS Brno, 2003, 47 s., 25 ptiloh. ISBN 80-02-
01535-5.

/4/ Kafka, V., Krali¢ek, P., Ondracek, Z., Senberger, J., Blahutova, L., Kurka, V.: Ovéfeni
modelu pribézného sledovani ndklada odlitkil v ceskych slévarnach. In IV. seminar — Ovéreni

modelu priibézného sledovani nakladii odlitkii v ceskych slévarndch. Revnice u Prahy,
9.3.2004. CSS Brno, 2004, 104 s., 103 s. ptiloh. ISBN 80-02-01631-9.

/5/ Kafka, V., Urban, R., Matuska, M., Senberger, J., Szmek, V., Chudacek, S., Kostelka, A.,
Neterder, K., Lana, 1., Blahutova, L., Stépanek, L.: MoZnosti nakladové redukce pfti vyrobé

tekuté faze litin v Ceskych slévarnach. In V. seminar - MoZnosti nakladové redukce pri vyrobé
tekuteé faze litin v ceskych slévarndch. Slévarna Vsetin, 16.3.2005. CSS Brno, 2005.

/6/ Kafka V., Senberger J., Matugka M., Urban R., Szmek V., Chudadek S., Kostelka A.,
Neterder K., Lana 1., Mach L., Kurka V., Nykodymovéa V.,Tichd M., Jochim R., Sembdner
M., Sevelda M., Trombik J.: Moznosti ndkladovych tspor pti vyrobé tekuté faze oceli a litin
v &eskych slévarnach (Projekt VI) — VLseminaf, CSS Brno, Uni¢ov 16.3.2006, ISBN-80-02-
01807-9.

/7/ Katka V., Nykodymova V., FoSum J., Chudacek S., Szmek V., Knirsch V., Doupovec D.,
Lana 1., Fry¢ P., Novobilsky M., Jochim R., Martindk R., Senberger J., :Vytvofeni
nakladového modelu formovacich smési, PROJEKT VII, Zavérecna zprava, Odborna komise
ekonomické CSS Brno, prosinec 2006.

/8/ Hlavinka J.: Osobni sdéleni opirajici se o materialy CAEF, Brno,11.12.07.

/9/ Neudert A.: Vyuziti simulace ke stanoveni stupné¢ znehodnoceni formovaci smési.
Acta Metalurgica Slovaca, 13/2007.

/10/ Kolektiv autorti: 15. odborny seminat na téma EKOLOGIE A SLEVARENSTVI Hradec
Kralové — 14. a 15. listopadu 2007 Seminaf byl potfddan Oblastnim vyborem Ceské
slévarenské spolecnosti a Odbornou komisi pro zivotni prostiedi.

67



Seznam priloh, obrazki a tabulek

Piiloha 1

Piiloha 2

Piiloha 3

Piiloha 4

Piiloha 5

Piiloha 6

Piiloha 7

Piiloha &

Piiloha 9

Piiloha 10

Obr. 4.1

Obr. 4.2

Obr. 4.3

Obr. 4.4

Obr. 4.5

Obr. 7.3.1.4
Obr. 7.3.2.3
Obr. 8.1.2.3-1
Obr. 8.1.2.3-2
Obr. 9.1.1-1
Obr. 9.1.1-2
Obr. 9.1.1-3
Tab. 3.1

Tab. 4.1

Tab. 6.1-15
Tab. 6.2-15
Tab. 6.3.1-15
Tab. 6.3.2-15
Tab. 6.3.3-15
Tab. 6.3.4-2
Tab. 6.3.4-3

Tab. 6.3.4-4

Slévarna C (smes 13) — Samotvrdnouci furanové formovaci smés —
slévérna grafitickych litin (str. 74 — 77)

Slévarna C (smes 3) — Jednotnd bentonitovéa formovaci smés —
bezramova formovna grafitickych litin (str. 78 — 81)

Slévarna C (smes 5) — Modelova bentonitova formovaci smés — strojni
formovna slévarny grafitickych litin (str. 82 — 85)

Slévarna C (smes 8) — Vypliiova bentonitova formovaci smés — strojni
formovna slévarny grafitickych litin (str. 86 — 90)

Slévarna C (smes 6) — Modelova bentonitova formovaci smes —
slévarna Al a Cu slitin (str. 91 — 94)

Slévarna C — Vypliova bentonitova formovaci smés — slévarna Al a Cu
slitin (str. 95 — 99)

Slévarna D (smés 4) — Modelova bentonitova formovaci smés

(str. 100 — 105)

Slévarna D (smés 7) — Vypliiova bentonitova formovaci smés

(str. 106 — 109)

Slévarna D (smés 14) — Samotvrdouci furanova formovaci smés

(str. 110—118)

Vytah ze sborniku pfednasek na 15. semindii EKOLOGIE A
SLEVARENSTVI, konaného ve dnech 14. a 15.11.2007

(str. 119 —120)

Schéma obéhu formovaci smési — slévarna A (str. 121)

Schéma obéhu formovaci smési — slévarna B (str. 122)

Schéma obéhu formovaci smési — slévarna C (str. 123)

Schéma obéhu formovaci smési — slévarna D (str. 124)

Schéma obéhu formovaci smési — slévarna E (str. 125)

Porovnani ndkladt bentonitovych smési (str. 36)

Porovnani nakladi samotvrdnoucich smési (str. 38)

Vyvoj poplatkii v roce 2007 v CR (str. 41)

Vyvoj poplatkil v roce 2008 — 2009 (str. 41)

Zavislost I a P na Case pro vibra¢ni drtic (str. 51)

Zavislost I a P na ¢ase pro vytloukaci rost (str. 51)

Zavislost I a P na ¢ase pro ventilator (str. 52)

Zakladni technické charakteristiky slévaren zucastnénych na
PROJEKTU VIII (str. 126)

Slozeni formovacich smési (str.127)

Samotvrdnouci smes s vodnim sklem — shrnuti — slévarna A (str. 17)
Jednotna bentonitova smés — shrnuti — slévarna B (str. 18)

Slévarna C

Samotvrdnouci furanova formovaci jaddrova smés — shrnuti (str. 19)
Jadrova smés Cold-Box-Amin — shrnuti (str. 19)

Jednotna bentonitova formovaci smés — shrnuti (str. 20)

Samotvrdnouci furanova formovaci smés - slévarna grafitickych litin
Ceny - Samotvrdnouci furanova formovaci smés - slévarna grafitickych
litin (str. 128)

Pofizeni a pfiprava nového ostfiva - Samotvrdnouci furanovéa formovaci
smés - slévarna grafitickych litin (str. 128)

Regenerace - Samotvrdnouci furanova formovaci smés - slévarna
grafitickych litin (str. 129)

68



Tab.

Tab.

Tab.

Tab.

Tab.

Tab.

Tab.

Tab.

Tab.

Tab.

Tab.

Tab.

Tab.

Tab.

Tab.

Tab.

Tab.

Tab.

Tab.

Tab.

Tab.

Tab.

Tab.

6.3.4-5 Pojivova soustava ¢ast 1 - Samotvrdnouci furanové formovaci smés —
slévérna grafitickych litin (str. 129)

6.3.4-6 Pojivova soustava ¢ast 2 - Samotvrdnouci furanové formovaci smés —
slévérna grafitickych litin (str. 129)

6.3.4-7 Michani komponent - Samotvrdnouci furanovéa formovaci smés —
slévérna grafitickych litin (str. 130)

6.3.4-8 Technologické vlastnosti samotvrdnouci furanové formovaci smesi —
slévérna grafitickych litin (str. 130)

6.3.4-9 Deponie - Samotvrdnouci furanova formovaci smés - slévarna
grafitickych litin (str. 130)

6.3.4-10 Samotvrdnouci furanova formovaci smés - slévarna grafitickych litin —

shrnuti (str. 21)
Jednotna bentonitova formovaci smés — bezramova formovna slévarny

grafitickych litin

6.3.5-2 Ceny - Jednotna bentonitovéa formovaci smés — bezrdmova formovna
slévarny grafitickych litin (str. 131)

6.3.5-3 Pofizeni a pfiprava nového ostfiva - Jednotna bentonitova formovaci
smés — bezrdmova formovna slévarny grafitickych litin (str. 131)

6.3.5-4 Vratnd smés - Jednotnda bentonitova formovaci smés — bezrdmova
formovna slévarny grafitickych litin (str. 132)

6.3.5-5 Pojivova soustava ¢ast 1 - Jednotna bentonitova formovaci smés —
bezramova formovna slévarny grafitickych litin (str. 132)

6.3.5-6 Michani komponent - Jednotna bentonitova formovaci smes bezramova
formovna slévarny grafitickych litin (str. 132)

6.3.5-7 Technologické vlastnosti jednotné bentonitové formovaci smési—
bezramova formovna slévarny grafitickych litin (str. 133)

6.3.5-8 Deponie - Jednotna bentonitova formovaci smés — bezramova formovna
slévarny grafitickych litin (str. 133)

6.3.5-9 Jednotna bentonitova formovaci smés — bezramova formovna slévarny

grafitickych litin — shrnuti (str. 21)
Modelova bentonitova formovaci smés — strojni formovna slévarny

grafitickych litin

6.3.6-2 Ceny - Modelova bentonitova formovaci smés — strojni formovna
slévarny grafitickych litin (str. 134)

6.3.6-3 Potizeni a pfiprava nového ostfiva - Modelova bentonitova formovaci
smés — strojni formovna slévarny grafitickych litin (str. 134)

6.3.6-4 Vratnd smés - Modelova bentonitova formovaci smés — strojni
formovna slévarny grafitickych litin (str. 135)

6.3.6-5 Pojivova soustava ¢ast 1 - Modelova bentonitova formovaci smés —
strojni formovna slévarny grafitickych litin (str. 135)

6.3.6-6 Ptisady - Modelova bentonitova formovaci smés — strojni formovna
slévarny grafitickych litin (str. 136)

6.3.6-7 Michani komponent - Modelova bentonitova formovaci smés — strojni
formovna slévarny grafitickych litin (str. 136)

6.3.6-8 Technologické vlastnosti modelové bentonitové formovaci smesi —
strojni formovna slévarny grafitickych litin (str. 137)

6.3.6-9 Deponie - Modelové bentonitova formovaci smés — strojni formovna
slévarny grafitickych litin (str. 137)

6.3.6-10 Modelové bentonitova formovaci smés — strojni formovna slévarny

grafitickych litin — shrnuti (str. 22)

69



Tab.

Tab.

Tab.

Tab.

Tab.

Tab.

Tab.

Tab.

Tab.

Tab.

Tab.

Tab.

Tab.

Tab.

Tab.

Tab.

Tab.

Tab.

Tab.

Tab.

Tab.

Tab

Tab

6.3.7-2
6.3.7-3
6.3.7-4
6.3.7-5
6.3.7-6
6.3.7-7
6.3.7-8
6.3.7-9

6.3.7-10

6.3.8-2
6.3.8-3
6.3.8-4
6.3.8-5
6.3.8-6
6.3.8-7
6.3.8-8

6.3.8-9

6.3.9-2
6.3.9-3,4
6.3.9-5
6.3.9-6
.6.3.9-7

.6.3.9-8

Vypliova bentonitova formovaci smés, strojni formovna, slévarna grafitickych

litin

Ceny - Vypliiova bentonitova formovaci smés, strojni formovna,
slévérna grafitickych litin (str. 138)

Pofizeni a pfiprava nového osttiva - Vypliova bentonitova formovaci
smés, strojni formovna, slévarna grafitickych litin (str. 138)

Vratna smés - Vypliova bentonitova formovaci smes, strojni formovna,
slévérna grafitickych litin (str. 139)

Pojivova soustava cast 1 - Vypliova bentonitova formovaci smés,
strojni formovna, slévarna grafitickych litin (str. 139)

Ptisady - Vypliova bentonitova formovaci smés, strojni formovna,
slévarna grafitickych litin (str. 140)

Michani komponent - Vypliiova bentonitova formovaci smés, strojni
formovna, slévarna grafitickych litin (str. 140)

Technologické vlastnosti vypliiové bentonitové formovaci smési, strojni
formovna, slévarna grafitickych litin (str. 141)

Deponie - Vypliova bentonitova formovaci smés, strojni formovna,
slévarna grafitickych litin (str. 141)

Vypliova bentonitova formovaci smés, strojni formovna, slévarna
grafitickych litin — shrnuti (str. 23)

Modelova bentonitova formovaci smes, slévarna Al a Cu slitin

Ceny - Modelova bentonitova formovaci smes, slévarna Al a Cu slitin
(str. 142)

Pofizeni a pfiprava nového osttiva - Modelova bentonitova formovaci
smées, slévarna Al a Cu slitin (str. 142)

Vratna smés - Modelova bentonitova formovaci smes, slévarna Al a Cu
slitin (str. 143)

Pojivova soustava ¢ast 1 - Modelova bentonitova formovaci smés,
slévarna Al a Cu slitin (str. 143)

Michani komponent - Modelova bentonitova formovaci smés, slévarna
Al a Cu slitin (str. 144)

Technologické vlastnosti modelové bentonitové formovaci smési,
slévarna Al a Cu slitin (str. 144)

Deponie - Modelova bentonitovéa formovaci smés, slévarna Al a Cu
slitin (str. 144)

Modelova bentonitova formovaci smes, slévarna Al a Cu slitin — shrnuti
(str. 23)

Vypliova bentonitova formovaci smés, slévarna Al a Cu slitin

Ceny - Vypliiova bentonitova formovaci smes, slévarna Al a Cu slitin
(str. 145)

Pofizeni a pfiprava nového ostfiva - Vypliova bentonitova formovaci
smgés, slévarna Al a Cu slitin (str. 146)

Vratnd smés - Vypliiova bentonitova formovaci smés, slévarna Al a Cu
slitin (str. 147)

Pojivova soustava cast 1 - Vypliova bentonitova formovaci smés,
slévarna Al a Cu slitin (str. 147)

Michani komponent - Vypliiové bentonitova formovaci smés, slévarna
Al a Cu slitin (str. 148)

Technologické vlastnosti vypliiové bentonitové formovaci smési,
slévarna Al a Cu slitin (str. 148)

70



Tab.

Tab.

Tab.
Tab.

Tab.

Tab.
Tab.
Tab.

Tab.
Tab.

Tab.
Tab.
Tab.

Tab.
Tab.
Tab.

Tab.
Tab.

Tab.
Tab.

Tab.

Tab.

Tab.

Tab.

Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.

6.3.9-9

6.3.9-10

6.4.1-2
6.4.1-3

6.4.1-4
6.4.1-5
6.4.1-6
6.4.1-7

6.4.1-8
6.4.1-9

Deponie - Vypliova bentonitova formovaci smés, slévarna Al a Cu
slitin (str. 148)

Vyplilova bentonitova formovaci smés, slévarna Al a Cu slitin — shrnuti
(str. 24)

Slévarna D
Modelova bentonitova formovaci smés

Ceny - Modelova bentonitova formovaci smes (str. 149)

Pofizeni a pfiprava nového ostfiva - Modelova bentonitova formovaci
smgs (str. 149)

Pojivova soustava cast 1 - Modelova bentonitova formovaci smés
(str. 150)

Ptisady - Modelova bentonitova formovaci smes (str. 150)

Michani komponent - Modelova bentonitova formovaci smés (str. 151)
Technologické vlastnosti modelové bentonitové formovaci smési

(str. 151)

Deponie - Modelova bentonitova formovaci smés (str. 151)
Modelova bentonitova formovaci smés — shrnuti (str. 27)

Vypliova bentonitova formovaci smés

6.4.2-2
6.4.2-3
6.4.2-4

6.4.2-5
6.4.2-6
6.4.2-7

6.4.3-2
6.4.3-3

6.4.3-4
6.4.3-5

6.4.3-6
6.4.3-7
6.4.3-8
6.4.3-9

6.4.3-10
6.4.3-11a
6.4.3-11b
6.4.3-11c
6.4.3-11d
6.4.3-11e
6.4.3-11f
6.4.3-11¢g
6.4.3-11h
6.5-15

Ceny - Vypliova bentonitova formovaci smés (str. 152)

Vratna smés - Vypliova bentonitova formovaci smes (str. 152)
Pojivova soustava Cast 1 - Vypliova bentonitova formovaci smés

(str. 153)

Michani komponent - Vypliiova bentonitova formovaci smés (str. 153)
Deponie - Vypliiova bentonitova formovaci smés (str. 153)

Vyplitova bentonitova formovaci smés — shrnuti (str. 25)

Samotvrdnouci furanova formovaci smés

Ceny - Samotvrdnouci furanova formovaci smes (str. 154)

Pofizeni a pfiprava nového ostfiva - Samotvrdnouci furanovéa formovaci
smes (str. 154)

Regenerace - Samotvrdnouci furanova formovaci smés (str. 155)
Pojivova soustava cast 1 - Samotvrdnouci furanové formovaci smes
(str. 155)

Pojivova soustava Cast 2 - Samotvrdnouci furanové formovaci smes
(str. 155)

Pojivova soustava cast 3 - Samotvrdnouci furanové formovaci smes
(str. 156)

Michani komponent - Samotvrdnouci furanovéa formovaci smés
(str. 156)

Technologické vlastnosti Samotvrdnouci furanova formovaci smes
(str. 157)

Deponie - Samotvrdnouci furanova formovaci smés (str. 157)
Samotvrdnouci furanova formovaci smes — shrnuti (str. 26)
Samotvrdnouci furanova formovaci smes — shrnuti (str. 27)
Samotvrdnouci furanova formovaci smées — shrnuti (str. 27)
Samotvrdnouci furanova formovaci smes — shrnuti (str. 28)
Samotvrdnouci furanova formovaci smes — shrnuti (str. 28)
Samotvrdnouci furanova formovaci smées — shrnuti (str. 29)
Samotvrdnouci furanova formovaci smées — shrnuti (str. 29)
Samotvrdnouci furanova formovaci smés — shrnuti (str. 30)
Samotvrdnouci formovaci smés s vodnim sklem — shrnuti — slévarna E

71



Tab

Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.

Tab.
Tab.

Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.

Tab.

7.1
7.2
7.3
7.4
7.5
7.6
7.7
7.8
7.9
7.10
7.1.1
7.1.2

8.1.1
8.1.2.1

8.1.2.2
8.1.2.3-1
8.1.2.3-2
8.1.2.3-3
8.1.2.3-4
8.1.2.3-5
8.1.2.3-6
8.1.2.3-7
8.1.2.3-8
8.1.2.3-9
8.1.2.3-10
8.1.2.3-11
8.2.1
8.2.1-1
8.2.1-2
8.2.1-3
8.2.1-4
8.2.1-5
8.2.1-6
8.2.1-7
8.2.1-8
8.2.1-9
8.2.1-10
8.2.1-11
8.2.1-12
8.2.1-13
8.2.1-14
8.2.1-15
8.2.1-16
8.2.1-17
8.2.1-18

8.2.1-19

(str. 30)

Pofizeni a pfiprava nového ostfiva (str. 158)

Manipulace s vratnou smési (str. 159)

Regenerace (str. 159)

Pojivova soustava (str. 160)

Ptisady (str. 161)

Michani komponent (str. 161)

Technologické vlastnosti formovacich smési (str. 161)

Smiseny pisek (str. 162)

Deponie (str. 162)

Formovaci smés (str. 163)

Sjednoceni cenové hladiny (str. 164)

Souhrnné tabulka pro formovaci smési pti sjednocenych cenach

(str. 165)

Vyvoj poplatkli stanoveny zakonem (str. 40)

Smérnice spolecnosti Precision Disc Castings Ltd. (PDC) pro nakladéani
s odpady (str. 166)

Poplatky za nakladani s odpady v Némecku (str. 166)

Deponie 2007 - skutecnost minimalni hodnota (str. 167)

Deponie 2007 - skutecnost maximalni hodnota (str. 167)

Deponie 2007 - ostatni odpad (str. 167)

Deponie 2007 - nebezpecny odpad (str. 167)

Deponie 2009 - ostatni odpad (str. 167)

Deponie 2009 - nebezpecny odpad (str. 167)

Deponie 2007 - slévarensky pisek v Anglii (str. 167)

Deponie 2007 - Némecko minimalni hodnota (str. 167)

Deponie 2007 - Némecko maximalni hodnota (str. 167)

Deponie 2008 - Némecko minimalni hodnota (str. 167)

Deponie 2008 - Némecko maximalni hodnota (str. 167)

Cenové a nakladové sazby u posuzovanych smési (str. 168)
Predikce nékladovych nariisti — smés 1 (str. 169)

Predikce nékladovych nariisti — smés 2 (str. 170)

Predikce nékladovych nariisti — smés 3 (str. 171)

Predikce nékladovych nariisti — smés 4 (str. 172)

Predikce nékladovych nariisti — smés 5 (str. 173)

Predikce nékladovych nariisti — smés 6 (str. 174)

Predikce nékladovych nariisti — smés 7 (str. 175)

Predikce nékladovych nariisti — smés 8 (str. 176)

Predikce nékladovych nariisti — smés 9 (str. 177)

Predikce nékladovych nariisti — smes 10 (str. 178)

Predikce nékladovych nariistd — smeés 11 (str. 179)

Predikce nékladovych nariisti — smes 12 (str. 180)

Predikce nékladovych nariisti — smes 13 (str. 181)

Predikce nékladovych nariisti — smes 14 (str. 182)

Predikce nékladovych nariisti — smes 15 (str. 183)

Porovnani nakladi v kalkulacnim ¢lenéni formovacich smési (str. 184)
Porovnani nakladi v kalkulacnim ¢lenéni formovacich smési (str. 185)
Nartst nakladt formovacich smési pfi riiznych variantdch zvySovani
cen (str. 186)

Nartst nakladt formovacich smési pfi riiznych variantdch zvySovani

72



Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.

Tab.
Tab.

Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.

Tab.
Tab.

Tab.

Tab.
Tab.

Tab.

Tab.

Tab.

Tab.

Tab.

Tab.

Tab.
Tab.

8.2.1-20
8.2.1-21
8.2.1-22
8.2.1-23
9.1.1
9.1.2
9.1.3

9.14
9.2.1-1

9.2.1-2
9.2.1-3
922
9.3.3-1.1
9.3.3-1.2
9.3.3-1.3

9.3.3-2.1
9.3.3-2.2

9.3.3-23

9.3.3-3.1
9.3.3-3.2

9.3.3-33

9.3.3-3.4

9.3.3-35

9.3.3-3.6

9.3.34.1

9.3.3-4.2

9.4.1
94.2

cen (str. 186)

Rozpéti ndkladi formovacich smési pfi riznych variantach zvySovani
cen (str. 47)

Zvyseni nakladt odlitkd vyplyvajici ze zvySeni nakladfi formovacich
smési (str. 187)

Zvyseni nékladt odlitki pti zvySeni ndkladd formovacich smési
varianta — A (str. 187)

Zvyseni nékladt odlitki pfi zvySeni ndkladd formovacich smési
varianta — B (str. 187)

Ptiklad naméfenych hodnot (str. 51)

Zaveéry méteni spotieby skutecného piikonu ve slévarné E (str. 188)
Zaveéry meteni skutecného piikonu ve slévarné C

(stfedisko LLG) (str. 188)

Zaveéry meteni skutecného piikonu ve slévarné A (str. 189)

Néklady na ptipravu formovacich smési u useku "Slévarna oceli"

(str. 190)

Néklady na ptipravu formovacich smési u useku "Slévarna Sedé litiny 1"
(str. 190)

Néklady na ptipravu formovacich smési u iseku "Slévarna Sed¢ litiny
II" (str. 190)

Souhrnné informace (str. 54)

Zakladni jednotkova bilance — slévarna E - Pomocna tabulka (str. 191)
Zakladni jednotkova bilance — slévarna E - Kalkulace ptipravovanych
formovacich smési (str. 191)

Zéakladni jednotkova bilance — slévarna E - Kalkulace pouzité
formovaci smési (str. 191)

Zakladni jednotkova bilance — slévarna A - Pomocna tabulka (str. 192)
Zakladni jednotkova bilance — slévarna A - Kalkulace pfipravovanych
formovacich smési (str. 192)

Zéakladni jednotkova bilance — slévarna A - Kalkulace pouzité
formovaci smési (str. 192)

Zakladni jednotkova bilance — slévarna D - Pomocna tabulka (str. 193)
Zakladni jednotkova bilance — slévarna D - Kalkulace pfipravovanych
formovacich smési (str. 193)

Zéakladni jednotkova bilance — slévarna D - Kalkulace pouzité
formovaci smési (str. 193)

Zakladni jednotkova bilance, furan — slévarna D - Pomocna tabulka
(str. 193)

Zakladni jednotkova bilance, furan — slévarna D - Kalkulace
ptipravovanych formovacich smési (str. 193)

Zéakladni jednotkova bilance, furan — slévarna D - Kalkulace pouZzité
formovaci smési (str. 193)

Zakladni jednotkova bilance — slévarna C - Kalkulace ptipravovanych
formovacich smési (str. 194)

Zakladni jednotkova bilance — slévarna C - Kalkulace pouzité
formovaci smési (str. 194)

Kontrolni méteni (str. 60)

Porovnani davek v misici (str. 195)

73



PRILOHA 1

6.3.4 Slévarna C - Samotvrdnouci furanova formovaci smés - slévarna grafitickvch
litin — smés 13.

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

A.1 — Pofizeni a externi doprava ostfiva.

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

A.1.1 — Nékup osttiva.

Cena ostfiva — 1 395 K¢&/t.

A.1.2 — Doprava ostfiva — dodavatel.

Dopravné — zahrnuto v bod¢ A.1.1 — Nékup osttiva.

Celkem ndklady na porizeni a externi dopravu ostriva — 1 395 K¢/t (tab. 6.3.4-3, 7. 13, sl. 7).
A.2 — Interni manipulace s ostfivem do zasobnikti. Neni.

1 395 K¢t

Celkem naklady na porizeni a manipulaci s ostrivem — 1 395 K¢/t + 0 K¢/t
(tab. 6.3.4-3, 7. 13, sl. 7).

A.3 — SuSeni ostfiva.

A.3.1 — Doprava osttiva k suskdm. Neni.

A.3.2 — Vlastni suSeni. Neni.

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

A.3.4 — Mezisklad suchého osttiva. Neni.

A.3.5 — Doprava ostfiva k misi¢i. Neni.

A.3.6 — Dalsi operace. Nejsou.

Celkem ndklady na suseni ostriva — 0 K¢/t (tab. 6.3.4-3, .21, sl.7).

Celkem naklady na porizeni, manipulaci a pripravu nového ostriva — 1 395 Kc/t (tab. 6.3.4-3,
722, sl 7)

Vyrobni faze B — Regenerace.
B.1 — Doprava pouzité formovaci smési do regeneracni jednotky — neni.
B.2 — Vlastni regenerace.

Doba chodu regenerace je 294 hod/mésic, spotieba energie je 33 kW/hod pti uc€innost 66%.
Celkem je regenerovano 404,71 t/mésic formovaci smési. Na opravy regenerac¢niho zatizeni je
spotfebovan materidl za 1 633,33 K¢&/mésic. Mzdy udrzby 3 207,30 K&/mésic.

Elektrickd energie — 33 kW * 0,66 * 294 hod/mésic * 2,198 K&/kWh / 404,71 t/mésic =
34,78 K&/t

Opravy regeneracniho zatizeni — (1 633,33 K¢/mésic / 404,71 t/mésic) + (3 207,30 K&/mesic /
404,71 t/mésic) = 11,96 K¢/t

Celkem ndklady na vlastni regeneraci — 46,74 Kc/t bylo nutné prepocitat na kalkulacni jednici
., vwrobeny regenerdt‘ — 46,74 K¢/t * 404,71 t/mésic / 377,84 t/mésic = 50,06 K¢/t (tab. 6.3.4-
4,7 3,sl.7).
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B.3 — Pfeprava regeneratu do zasobnikd.

Doprava regeneratu je provadéna nizkotlakym pneumatickym rozvodem. Za mésic je
pfepraveno 377,84 t/mésic regeneratu. Spotieba elektrické energie je 5 352,96 kWh/mésic,
cena 2,198 K¢/kWh.

Elektrickd energie - 5 352,96 kWh/mésic * 2,198 K&/kWh / 377,84 t/mésic = 31,14 K¢/,
Celkem ndklady na prepravu regeneratu do zasobnikii — 31,14 K¢/t (tab.6.3.4-4, 7. 4, sl. 7).
B.4 — Dalsi operace - Nejsou.

Celkem naklady na regeneraci — 50,06 K¢/t + 31,14 Ké/t = 81,20 Ké/t (tab. 6.3.4-4, 7. 5,
sl. 7).

Vyrobni faze C — Vratna smés - neni.

Vyrobni faze D — pojivové soustavy.

D.1 — Pojivova soustava — ¢ast 1: pryskyfice.

D.1.1 — Potizeni a externi doprava pojivové soustavy 1.
D.1.1.1 — Nékup pojivové soustavy 1.

Cena pryskytice — 41 900 K¢/t.

D.1.1.2 — Doprava pojivové soustavy 1 —dodavatel.

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

Celkem naklady na porizeni a externi dopravu pojivové soustavy — 41 900 Kc/t (tab. 6.3.4-5,
7.5, sl 7).

D.1.2 — Interni doprava pojivové soustavy 1.

Kalkula¢ni jednice tvofi 1t pojivové soustavy.

D.1.2.1 — Doprava pojivové soustavy 1 do sila - neni. Zahrnuto v D.1.2.2.
D.1.2.2 — Doprava pojivové soustavy | ze sila nad misic.

Vysokozdvizny vozik ptepravi za 2,7 hod/mésic 3,78 t/mésic pryskyfice. Spotieba nafty je
388,8 Ké/hod.

Nafta — 38,9 K¢/hod * 2,7 hod/mésic / 3,78 t/mésic = 27,79 K&/,

Celkem naklady na dopravu pojivové soustavy ze sila nad misi¢c — 27,79 Kc/t (tab. 6.3.4-5,
7.8, sl 7).

Celkem ndaklady na interni dopravu pojivové soustavy — 0 K¢/t + 27,79 Kc/t = 27,79 Kc/t
(tab. 6.3.4-5, 1. 9, sl. 7).

Celkem ndklady na pojivovou soustavu 1 — pryskyrice — 41 900 K¢/t + 27,79 K/t =
41 927,79 Kc/t (tab. 6.3.4-5, . 10, sl. 7).

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

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

D.2.1.1 — Nékup pojivové soustavy 2.

Cena tvrdidla — 16 530 K¢/t.

D.2.1.2 — Doprava pojivoveé soustavy 2.

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

Celkem ndklady na porizeni a externi dopravu pojivové soustavy 2 - tvrdidlo — 16 530 Kc/t
(tab. 6.3.4-6, 1. 5, sl. 7).

D.2.2 — Interni doprava pojivové soustavy.
D.2.2.1 — Doprava pojivové soustavy do sila - neni. Zahrnuto v bod¢ D.2.2.2.
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D.2.2.2 — Doprava piisad ze sila nad misic.

Vysokozdvizny vozik prepravi 2,1 t/mésic tvrdidla za 1 hod/mésic, ptfi spotieb¢ nafty
38,9 K¢/hod.

Nafta — 38,9 K¢/hod * 1 hod/mésic / 2,1 t/mésic = 18,52 K¢/t.

Celkem naklady na dopravu pojivové soustavy ze sila nad misi¢ — 18,52 Kc/t (tab. 6.3.4-6,
7.8, sl 7).

Celkem ndklady na interni dopravu pojivové soustavy 2 — 0 K/t + 18,52 Ké/t = 18,59 Ké/t
(tab. 6.3.4-6, 1. 9, sl. 9).

Celkem naklady na uhlikaté prisady — 16 530 K¢/t + 18,59 Ké/t = 16 548,52 K/t (tab. 6.3.4-
6, 7. 10, sl. 7).

D.3 — Pojivova soustava — ¢ast 3: Neni.
Vyrobni faze E — Prisady - Neni.
Vyrobni faze F — Pripravné operace — predmichana smés — neni.

Vyrobni faze G — Michani komponent.
G.1 — Michéani komponent.

Primérnd doba miseni je 26,59 hod/mésic. Ptikon misice je 21,05 kW. Koeficient 0,8. Osobni
néklady mlynate jsou 43 200 K¢/mésic. Pti vyrobé 404,71 t/mésic formovaci smési. V tomto
bode¢ je za kalkula¢ni jednici povazovana 1 t formovaci smési.

Elektricka energie — 21,05 kW * 0,8 * 26,59 hod/mésic * 2,198 KE&/kWh / 404,71 t/mésic =
2,43 K¢/t

Osobni naklady — 43 200 K¢/mésic / 404,71 t/mésic = 106,74 K&/t

Celkem ndklady na michani komponent — 109,17 K¢/t (tab. 6.3.4-7, . 2, sl. 7).
G.2 — Dalsi operace — nejsou.

Celkem ndklady na michani komponent — 109,17 K¢/t (tab.6.3.4-7, 7. 4, sl. 7).

Vyrobni faize H — Technologické vlastnosti samotuhnoucich furanovych formovacich
jadrovych smési.

H.1 — Zkousky.

Provadi se 4 zkousky za den, po dvou zkuSebnich tramcich na ovéfeni pevnosti v ohybu.
Celkové osobni néklady ¢ini 5 772,41 K¢&/mésic. Celkova doba je 2 hod/mésic. Spotieba
elektrické energie je 11,01 Kc¢/mésic. Zkouska ve vlastni laboratofi na ztraty zihdnim —
140 Ké&/mésic. Kyselost PH zkouska je provadéna v externi laboratofi za 200 K&/mésic.
Celkové mnozstvi vyrobené formovaci smési je 404,71 t/mésic.

Osobni naklady — 5 772,41 K¢/mésic / 404,71 t/mésic = 14,26 Kcit.

Zkousky — (11,01 Ké&/mésic + 140 K&/mésic + 200 K&/mésic) / 404,71 t/mésic = 0,87 K¢/t.
Celkem ndklady na zkousky — 15,13 K¢/t (tab. 6.3.4-8, 7. 2, sl. 7).

H.2 — Dalsi operace — nejsou.

Celkové ndklady na technologické vlastnosti samotuhnoucich furanovych formovacich
jadrovych smesi — 15,13 Kc/t (tab. 6.3.4-8, 7. 4, sl. 7).

Vyrobni faze CH — Deponie.
CH.1 — Nakladani s odpady — vratnd smés - neni.
CH.2 — Nakladani s odpady regenerace.
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CH.2.1 — Pfeprava odpadl z regenerace na mista trvalého skladovani.

Dopravné (externi dopravni organizace) 60 K¢&/mésic. Kalkulacni jednici je It vyrobené
formovaci smési.

Doprava — 60 K¢&/mésic / 26,87 t/méesic = 2,23 K&/t odpadu. Tuto ¢astku je nutné piepocitat na
stanovenou kalkula¢ni jednici a to 26,87 t/mésic * 100 / 404,71 t/mésic = 6,64 %, 2,23 K&/t *
6,6 % = 0,15 K¢/t (tab. 6.3.4-9,1. 7, sL. 5).
CH.2.2 — Poplatky za ukladdani odpadii z regenerace.
Za mésic se vyveze 26,87 t odpadu pouzité smési. Mnozstvi vyrobené formovaci smési je
404,71 t/mésic.
Poplatky — 70 Kc&/t. Piepocet castky na kalkulaéni jednici — 26,87 t/mésic * 100 /
404,71 t/mésic = 6,6 %,
70 K&/t * 6,64 % = 4,65 K&/t (tab. 6.3.4-9, 7. 8, sl. 5).
CH.2.3 — Dalsi operace - nejsou.
Celkem ndklady na nakladani s odpady z regenerace — 4,80 K¢/t (tab. 6.3.4-9, 7. 11, sl. 4).
Samotvrdnouci furanova formovaci smes slévarna grafitickych litin — shrnuti:
Slozeni samotuhnouci furanové formovaci smési je uvedeno v tab. 6.3.4-10, v 1.1-9, sl.
1. Mnozstvi jednotlivych komponent dle ptedpisu je ve sl. 3. Nakladovost slozek smési
zjiSténych na zakladé predchozich vyrobnich fazi vztazené na 1t prislusné kalkulacni jednice
jsou ve sl. 4. Ve sl. 5 jsou zaznamendny piislusné naklady jednotlivych vyrobnich fazi
vztazené na odpovidajici mnozstvi dle ,receptury*. Celkové naklady na 1t samotuhnouci
furanové formovaci jadrové smési ¢ini 755 K¢/t (t. 13, sl. 6).

Tab. 6.3.4-10: Naklady na vyrobu 1t samotuhnouci furanové formovaci smési.

Nikladové polozky | Jednotky | Mnozstvi Tﬁgﬁ;’ﬁ 15333;‘ nggﬂ:ﬁz? ggyﬂ
i./sl. 1 2 3 4 5 6
1 | Nové osttivo kg 51,9 1395 72,4 72,4
2 |Regenerat kg 940,78 81,2 75,8 75,8
3 | Vratna smés kg - - - -
4 | Pojivova soustava 1 kg 9,3 41 927,8 391,6 391,6
5 | Pojivova soustava 2 kg 5,2 16 548,5 85,9 85,9
6 |Pojivova soustava 3 kg - - - -
7 | Ptisady kg - - - -
8 |Voda | - - - -
9 | SmiSené ostiivo kg - - - -
10 | Michani sek/davka - 109,2 109,2
11 |Zkousky podet/1000t - 15,1 15,1
12 | Deponie kg/t 59,23 4.8 4.8
13 | Celkem 1000 755 755
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PRILOHA 2

6.3.5 Slévarna C - Jednotna bentonitova formovaci smés — bezramova formovna
slévarny orafitickvch litin — smés 3.

Vyrobni faze A — Porizeni, manipulace a priprava nového ostriva.
A.1 — Pofizeni a externi doprava ostfiva.

Mokré¢ ostfivo je dopravovano nakladnimi automobily od dodavatele a je uklddano do bunkra
centralniho skladu. Cena ostfiva je vcetné¢ dopravy a slozeni do bunkru.

A.1.1 — Nékup osttiva.

Cena ostfiva — 570 K¢/t.

A.1.2 — Doprava ostfiva — dodavatel.

Dopravné — neni zahrnuto v bod¢ A.1.1 — Néakup ostfiva.

Celkem ndklady na porizeni a externi dopravu ostriva — 570 Kc/t (tab. 6.3.5-3, 1. 5, sl. 7).
A.2 — Interni manipulace s ostfivem do zasobnikti. Neni.

Celkem ndklady na porizeni a manipulaci s ostrivem — 570 Kcé/t + 0 Ké/t = 570 Kc/t
(tab. 6.3.5-3, . 13, sl. 7).

A.3 — SuSeni ostfiva.

A.3.1 — Doprava osttiva k suskdm. Neni.

A.3.2 — Vlastni suSeni. Neni.

A.3.3 — Doprava suchého osttiva do zésobniku. Neni.
A.3.4 — Mezisklad suchého osttiva. Neni.

A.3.5 — Doprava osttiva k misici.

Vysokozdviznym vozikem je piepravovano ostfivo za 987 K¢/mésic, celkem je pfepraveno
13,19 t/mésic.

Nafta — 987 K&/mésic / 13,19 t/mésic = 74,83 K&/,

Celkem ndklady na dopravu ostriva k misici — 74,83 Kc/t (tab. 6.3.5-3, 7. 19, sl. 7).
A.3.6 — Dalsi operace. Nejsou.

Celkem ndklady na susent ostriva — 74,83 Kc/t (tab. 6.3.5-3, . 21, sl. 7).

Celkem naklady na porizeni, manipulaci a pripravu nového ostriva — 644,83 Kc/t (tab. 6.3.5-
3,722,5l 7).

Vyrobni faze B — Regenerace. Neni.

Vyrobni faze C — Vratna smés.

C.1 — Doprava vratné smeési

C.1.1 — Svoz vratné smé&si z formovny. Neni.
C.1.2 — Centrélni svoz. Neni.

C.1.3 — Doprava vratné smési do upravny.

Vratnd smés je dopravovana pasovou dopravou, na které je umistén elevator. Piikon je
9,52 kW, za 78,75 hod/mésic se pieveze 119,382 t/mésic.

Elektrickd energie — 9,52 kW * 78,75 hod/mésic * 2,198 K¢&/kWh / 119,382 t/mésic =
13,80 K¢&/t.

Celkem ndklady na svoz vratné smesi z formovny — 13,80 Kc/t (tab.6.3.5-4, 1. 5, sl. 7).
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C.1.4 — Doprava vratné smési k misi¢i. Zahrnuto v bodé C.1.3 — Doprava vratné smési do
upravny.

Celkem ndklady na dopravu vratne smesi — 13,80 Kc/t (tab. 6.3.5-4, 7. 8, sl. 7).

C.2- ,,Uprava“ vratné smési.

C.2.1 — Magnetické separatory.

Ptikon je 0,5 kW, doba provozu je 84 hod/mésic, pti prevozu 119,382 t/mésic.

Elektricka energie — 0,5 kW * 84 hod/mésic * 2,198 K¢/hod / 119,382 t/mésic = 0,77 K&/t.
Celkem ndklady na magnetické separatory — 0,77 Kc/t (tab. 6.3.5-4, 7. 10, sl. 7).

C.2.2 — Polygony.

Ptikon je 0,4 kW, doba chodu 84 hod/mésic pti ptevozu 119,382 t/mésic.

Elektrickd energie — 0,4 kW * 84 hod/mésic * 2,198 K&/kWh / 119,382 t/mésic = 0,62 K&/t.
Celkem ndklady na polygony — 0,62 K¢/t (tab. 6.3.5-4, 7. 11, sl. 7).

C.2.3 — Dalsi operace.

Ptikon odsavani je 55 kW, doba odsavani je 42 hod/mésic, pti pirepravé 119,382 t/mésic.

Elektrickd energie — 55 kW * 42 hod/mésic * 2,198 K&/kWh / 119,382 t/mésic =
= 42,53 K¢/t

Celkem ndklady na dalsi operace — 42,53 K¢/t (tab. 6.3.5-4, 7. 12, sl. 7).

Celkem naklady na ,,upravu* vratné smesi — 0,77 K¢/t + 0,62Kc/t + 42,53 K¢/t = 43,92 Kc/t
(tab. 6.3.5-4, . 13, sl. 7).

Celkem naklady na vratnou smes — 13,80 K¢/t + 43,92 Ké/t = 57,73 K/t (tab. 6.3.5-4, 7. 14,
sl. 7).

Vyrobni faze D — pojivové soustavy.

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

D.1.1 — Potizeni a externi doprava pojivové soustavy 1.
D.1.1.1 — Nékup pojivové soustavy 1.

Cena bentonitu I — 2 712 K¢/t

D.1.1.2 — Doprava pojivové soustavy 1 —dodavatel.

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

Celkem naklady na porizeni a externi dopravu pojivové soustavy 1 — 2 712 K¢/t (tab. 6.3.5-5,
7.5, sl 7).

D.1.2 — Interni doprava pojivové soustavy.

Kalkula¢ni jednice tvofi 1t pojivové soustavy.

D.1.2.1 — Doprava pojivové soustavy 1 do sila. Neni. Zahrnuto v D.1.2.2.
D.1.2.2 — Doprava pojivové soustavy | ze sila nad misic.

Vysokozdvizny vozik ptfepravi za 2,67 hod/mésic za 150 Kc/hod pojivovych soustav.
Bentonitu se spotfebuje 6,683 t/mésic.

Nafta — 150 K¢/hod * 2,67 hod/mésic / 6,683 t/mésic = 59,93 K¢&/t.

Celkem ndklady na dopravu pojivové soustavy 1 ze sila nad misic — 59,93 K¢/t (tab. 6.3.5-5, 7.
8, sl. 6).

Celkem ndklady na interni dopravu pojivové soustavy 1 — 0 Kcé/t + 59,93 Ké/t = 59,93 Ké/t
(tab. 6.3.5-5, 1. 9, sl. 7).
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Celkem ndklady na pojivovou soustavu 1 — bentonit — 2 712 Kc/t + 59,93 Kcéit =
=2 771,93 K¢/t (tab. 6.3.5-5, 7. 10, sl. 7).

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

Vyrobni faze E — Prisady. Neni.
Vyrobni faze F — Pfipravné operace — predmichana smés. Neni.

Vyrobni faze G — Michani komponent.

G.1 — Michéani komponent.

Ptikon misice je 49,5 kW. Doba miseni je 8,73 hod/mésic. Odpisy zatizeni jsou 43 K¢&/mésic.
Osobni naklady mlynéie jsou 1 860 K¢/mésic. Pti ptiprave 150,076 t/mésic formovaci smési.

Opravy zafizeni 3 133,33 Kc¢/mésic, doba opravy 87 hod/mésic. Mzdy udrzby
13 500 K¢/mésic.V tomto bod¢ je za kalkula¢ni jednici povazovana 1 t formovaci smési.

Elektrickd energie — 49,5 kW * 8,37 hod/mésic * 2,198 K¢&/kWh / 150,076 t/mésic =
6,07 K¢/t

Osobni naklady — 1 860 K¢/mésic / 150,076 t/mésic = 12,39 K¢/t.

Odpisy — 43 K¢/mésic / 150,076 t/mesic = 0,29 K&/t

Opravy — (3 133,33 Ké&/mésic / 150,076 t/mesic) + (13 500 Ké/mésic / 150,076 t/mésic) =
110,83 K¢/t.

Celkem ndklady na michani komponent — 129,58 K¢/t (tab. 6.3.5-6, 7. 2, sl. 7).

G.2 — Dalsi operace. Nejsou.

Celkem ndklady na michani komponent — 129,58 K¢/t (tab. 6.3.5-6, 7. 4, sl. 7).

Vyrobni faze H — Technologické vlastnosti jednotné bentonitové formovaci smési.
H.1 — Zkousky.

Provadi se 2 zkouSky za sménu, na ovefeni pevnosti v tlaku, spéchovatelnosti a prodysnosti.
Celkové ndklady jsou 577,24 Kc¢/mésic. Celkové mnozstvi vyrobené formovaci smési je
150,076 t/mésic.

Zkousky — 577,24 K¢&/mésic / 150,076 t/mésic = 3,85 Kc/t.

Celkem ndklady na zkousky — 3,85 K¢/t (tab. 6.3.5-7, . 2, sl. 4).
H.2 — Dalsi operace. Nejsou.

Elektricka energie — 347,23 K¢&/mésic.

Elektrickd energie - 347,23 K¢&/mésic / 150,076 t/mésic = 2,31 K¢/t.

Celkové naklady na zkousky technologickych vlastnosti jednotné bentonitové formovaci smeési
— 6,16 K¢/t (tab. 6.3.5-7, 7. 4, sl. 7).

Vyrobni faze CH — Deponie.
CH.1 — Nakladani s odpady — vratna smés.
CH.1.1 — Poplatky za ukladdani odpadii — vratna smés.

Za mésic se vyveze 30,694 t odpadu pouzité smési. Mnozstvi vyrobené formovaci smési je
150,076 t/mésic 80 % likvidace v cementarné, zbytek bezplatné zasypy pii stavebnich
upravach.

Poplatky — 125 K¢&/t.
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Prepocet ¢astky na kalkulacni jednici - 30,694 t/mésic * 0,80 t/mésic * 100 / 150,076 t/mésic
=16,36 %, 120 K¢/t * 16,36 % = 20,45 K&/t (tab. 6.3.5-8, 7. 2, sl. 5).

CH.1.2 — Pfeprava odpadu z vratné smési na deponii.

Ptevoz zajistén vysokozdviznymi voziky, tj. 10 000 Kc/mésic, celkem je prevezeno
30,694 t/mesic odpadu.

Nafta — 10 000 K¢/mésic / 30,694 t/mésic = 325,80 K¢/t.

Celkem 503,20 K¢/t tuto castku je nutné prepocitat na stanovenou kalkulacni jednici a to
30,694 t/mesic * 0,80 t/mésic * 100 / 150,076 t/meésic = 16,36 %, 325,80 Kc/t * 16,36 % =
53,31 Kc/t (tab. 6.3.5-8, 7. 3, sl. 5)

Celkem ndklady na nakladani s odpady z vratné smeési — 73,76 Kc/t (tab. 6.3.5-8, 7. 11, sl. 5).
CH.2 — Nakladani s odpady z regenerace. Neni.

Jednotna bentonitova formovaci smes — shrnuti: slozeni jednotné bentonitové formovaci
smési je uvedeno v tab. 6.3.3-9, v t. 1-9, sl. 1. Mnozstvi jednotlivych komponent dle predpisu
je ve sl. 3. Nékladovost slozek smési zjiSténych na zdklad¢ predchozich vyrobnich fazi
vztazené na 1t ptislusné kalkula¢ni jednice jsou ve sl. 4. Ve sl. 5 jsou zaznamenany piislusné
néklady jednotlivych vyrobnich fazi vztazené na odpovidajici mnozstvi dle ,receptury®.
Celkové ndklady na 1t jednotné bentonitové formovaci smési €ini 437 K&/t (1. 9, sl. 6).

Tab. 6.3.5-9: Naklady na vyrobu 1t jednotné bentonitové formovaci smési bezramova
formovna, slévarna grafitickych litin

Nikladové polozky | Jednotky | MnoZstvi Tﬁ'g}?;";i 15353;‘ ngﬁjﬁlﬁ ggyﬂ
I./sl. 1 2 3 4 5 6
1 |Nové ostiivo kg 87,9 644,8 56,7 56,7
2 | Regenerat kg - - - -
3 | Vrat kg 795,5 57,7 45,9 45,9
4 | Pojivova soustava | kg 44,5 2771,9 123,4 123,4
5 |Pojivova soustava 2 kg - - - -
6 | Pojivova soustava 3 kg - - - -
7 | Prisady kg - - - -
8 |Voda kg 72,1 20,0 1,4 1,4
9 |Pfedmichand smés kg - - - -
10 | Michani sek/davka - 129,6 129,6
11 | Zkousky pocet/1000t - 6,2 6,2
12 | Deponie kg/t 204,5 73,8 73,8
13 | Celkem 1000 437 437
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PRILOHA 3.

6.3.6 Slévarna C - Modelova bentonitova formovaci smés — strojni formovna
slévarny orafitickvch litin — smés 5.

Vyrobni faze A — Porizeni, manipulace a priprava nového ostriva.
A.1 — Pofizeni a externi doprava ostfiva.

Mokré¢ ostfivo je dopravovano nakladnimi automobily od dodavatele a je uklddano do bunkra
centralniho skladu. Cena ostfiva je vcetné¢ dopravy a slozeni do bunkru.

A.1.1 — Nékup osttiva.

Cena ostfiva — 570 K¢/t.

A.1.2 — Doprava ostfiva — dodavatel.

Dopravné — neni zahrnuto v bod¢ A.1.1 — Néakup osttiva.

Celkem ndklady na porizeni a externi dopravu ostriva — 570 Kc/t (tab. 6.3.6-3, 1. 5, sl. 8).
A.2 — Interni manipulace s ostfivem do zasobnikti. Neni.

Celkem ndklady na porizeni a manipulaci s ostrivem — 570 Kcé/t + 0 Ké/t = 570 Kc/t
(tab. 6.3.6-3, 1. 13, sl. §8).

A.3 — SuSeni ostfiva.

A.3.1 — Doprava osttiva k suskdm. Neni.

A.3.2 — Vlastni suSeni. Neni.

A.3.3 — Doprava suchého osttiva do zésobniku. Neni.
A.3.4 — Mezisklad suchého osttiva. Neni.

A.3.5 — Doprava ostfiva k misici.

Vysokozdviznym vozikem je pfepravovano osttivo za 412,05 K¢/mésic, celkem je pfepraveno
5,55489 t/mésic.

Nafta — 412,05 K¢/mésic / 5,55489 t/mésic = 74,18 K¢c/t.

Celkem ndklady na dopravu ostriva k misici — 74,18 Kc/t (tab. 6.3.6-3, . 19, sl. 8).

A.3.6 — Dalsi operace. Nejsou.

Celkem ndklady na susent ostriva — 74,18 K¢/t (tab. 6.3.6-3, .21, sl.8).

Celkem naklady na porizeni, manipulaci a pripravu nového ostriva — 644,18 Kc/t (tab. 6.3.6-
3,722, 5l 8).

Vyrobni faze B — Regenerace. Neni.

Vyrobni faze C — Vratna smés.

C.1 — Doprava vratné smeési.

C.1.1 — Svoz vratné smé&si z formovny. Neni.
C.1.2 — Centrélni svoz. Neni.

C.1.3 — Doprava vratné smési do upravny.

Vratna smés je dopravovana pasovou dopravou a elevatorem. Prikon je 3,75 kW, za
36,75 hod/mésic, pti ptrevozu 45,07142 t/mésic.

Elektrickd energie — 3,75 kW * 36,75 hod/mésic * 2,198 K&/kWh / 45,07142 t/mésic =
6,72 K¢/t

Celkem ndklady na svoz vratné smeési z formovny — 6,72 K¢/t (tab.6.3.6-5, 7. 5, sl. 8).

C.1.4 — Doprava vratné smési k misi¢i. Zahrnuto v bodé C.1.3 — Doprava vratné smési do
upravy.
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Celkem ndklady na dopravu vratné smesi — 6,72 K¢/t (tab. 6.3.6-5, 7. 8, sl. 8).

C.2- ,,Uprava“ vratné smési.

C.2.1 — Magnetické separatory.

Ptikon je 0,5 kW, doba provozu je 36,75 hod/mésic, pti ptrevozu 45,07142 t/mésic.
Elektricka energie — 0,5 kW * 36,75 hod/mésic * 2,198 Ké&/hod / 45,07142 t/mésic = 0,90K¢/t.
Celkem ndklady na magnetické separatory — 0,90 Kc/t (tab. 6.3.6-5, 7. 10, sl. 8).

C.2.2 — Polygony.

Ptikon je 0,6 kW, doba chodu 42 hod/mésic, pti ptevozu 45,07142 t/mésic.

Elektrickd energie — 0,6 kW * 42 hod/mésic * 2,198 K&/kWh / 45,07142 t/mésic = 1,23 K&/t.
Celkem ndklady na polygony — 1,23 K¢/t (tab. 6.3.6-5, 7. 11, sl. 8).

C.2.3 — Dalsi operace.

Ptikon odsavani je 21,5 kW, doba odsavani je 59,85 hod/mésic, pii preprave
45,07142 t/mésic.

Elektrickd energie — 21,5 kW * 59,85 hod/mésic * 2,198 K&/kWh / 45,07142 t/mésic =
62,75K¢/.

Celkem ndklady na dalsi operace — 62,75 K¢/t (tab. 6.3.6-5, 7. 12, sl. 8).

Celkem naklady na ,,upravu“ vratné smesi — 0,90 K¢/t + 1,23 Ké/t + 62,75 K/t = 64,88 K¢/t
(tab. 6.3.6-5, .13, sl.8).

Celkem ndklady na vratnou smes — 6,72 Kc/t + 64,88 K¢/t = 71,60 K¢/t (tab. 6.3.3-5, 1. 14,
sl 10).

Vyrobni faze D — pojivové soustavy.

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

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

D.1.1.1 — Nékup pojivové soustavy 1.

Cena bentonit — 2 804 K¢/t.

D.1.1.2 — Doprava pojivové soustavy 1 — dodavatel.

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

Celkem ndklady na porizeni a externi dopravu pojivove soustavy 1 — 2 804 Kc/t (tab. 6.3.6 -5,
7.5, sl 8).

D.1.2 — Interni doprava pojivové soustavy. Kalkulacni jednice tvoii 1t pojivové soustavy.
D.1.2.1 — Doprava pojivové soustavy 1 do sila. Neni. Zahrnuto v D.1.2.2.
D.1.2.2 — Doprava pojivové soustavy 1 ze sila nad misic.

Vysokozdvizny vozik piepravi za 400,5 Kc¢/mésic pojivovych soustav. Bentonitu se
spotfebuje 2,8644 t/mésic.

Nafta — 400,5 K¢&/mésic / 2,8644 t/mésic = 139,82 K&/t

Celkem naklady na dopravu pojivové soustavy 1 ze sila nad misi¢ — 139,82 K¢/t (tab. 6.3.6-5,
7.8, sl 8).

Celkem naklady na interni dopravu pojivové soustavy 1 — 0 K¢/t + 139,82 K¢/t = 139,82 K¢/t
(tab. 6.3.6-5, 1. 9, sl. 8).

Celkem ndklady na pojivovou soustavu 1 — bentonit — 2 804 Kc/t + 139,82 K/t =
=2 943,82 K¢/t (tab. 6.3.6-5, 7. 10, sl. 8).

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

83



Vyrobni faze E — Prisady.

E.1 — Pofizeni a externi doprava pfisad.

Kalkula¢ni jednici je v tomto ptipadé 1t uhlikatych ptisad.
E.1.1 — Nakup pftisad.

Cena uhlikaté prisady — 3 089 K¢/t (tab. 6.3.6-6, t. 3, sl. 8).
E.1.2 — Doprava piisad.

Dopravné — zahrnuto v bod¢ E.1.1 — Nakup piisad.
Celkem ndklady na externi dopravu prisad — 3 089 Kc/t.
E.2 — Interni doprava ptisad.

E.2.1 — Doprava ptisad do sila.

Vysokozdvizny vozik prepravi za 75 Ké/mésic pojivovych soustav. Ptisad se spotiebuje
1,595 t/mésic.

Nafta — 75 K¢/mésic / 1,595 t/mésic = 47,02 K&/,

Celkem ndklady na dopravu prisad do sila — 47,02 K¢/t (tab. 6.3.6-6, 1. 8, sl. 8).
E.2.2 — Doprava pfisad ze sila nad misi¢. Zahrnuto v bod¢ E.2.1.

Celkem ndklady na interni dopravu prisad — 47,02 K¢/t (tab. 6.3.6-6, 7. 9, sl. 8).
Celkem ndklady na uhlikaté prisady — 3 089 K¢/t + 47,02 K¢/t = 3 136,02 Kcrt.

Vyrobni faze F — Pfipravné operace — predmichana smés. Neni.
Vyrobni faze G — Michani komponent.

G.1 — Michéani komponent.

Ptikon misi¢e je 17,6 kW. Doba miseni je 40,74 hod/mésic. Odpisy zafizeni jsou
43 K¢/mésic. Osobni ndklady mlynéie jsou 620 Ké/mésic. Pti vyrobé 59,37 t/mésic formovaci
smési. Opravy zafizeni 1 958,33 K¢/mésic, mzdy udrzby 3 232,55 Ké/mésic. V tomto bodé je
za kalkula¢ni jednici povaZzovana 1 t formovaci smési.

Elektrickd energie — 17,6 kW * 40,74 hod/mésic * 2,198 K¢&/kWh / 59,37 t/mésic
25,88 K¢/t

Osobni naklady — 620 K¢/mésic / 59,37 t/mésic = 10,44 K¢/t.
Odpisy — 43 K¢/mésic / 59,37 t/mesic = 0,72 K¢/t.

Opravy — (1 958,33 K¢/mésic / 59,37 t/mésic) + ( 3 232,55 Ké&/mésic / 59,37 t/mésic)
32,99 K¢/t + 54,45 Ke/t = 87,43 KE/t

Celkem ndklady na michani komponent — 124,48 K¢/t (tab. 6.3.6-7, 7. 2, sl. 8).

G.2 — Dalsi operace. Nejsou.

Celkem ndklady na michani komponent — 124,48 K¢/t (tab. 6.3.6-7, 7. 4, sl. 8).
Vyrobni faze H — Technologické vlastnosti modelové bentonitové formovaci smési.
H.1 — Zkousky.

Provadi se 1 zkouska za sménu, na ovéfeni pevnosti v tlaku a prodysSnosti. Celkové naklady
jsou 288,62 K¢/mésic. Celkové mnozstvi vyrobené formovaci smési je 59,37 t/mésic.

Zkousky — 288,62 K¢&/mésic / 59,37 t/mésic = 4,86 K¢/t

Celkem ndklady na zkousky — 5,24 K¢/t (tab. 6.3.6-8, 7. 2, sl. 8).
H.2 — Dalsi operace.

Elektricka energie — 173,62 K¢&/mésic.

Elektrickd energie — 173,62 K¢&/mésic / 59,37 t/mésic = 2,92 K¢&/t.
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Celkové naklady na zkousky technologickych vlastnosti jednotné bentonitové formovaci smési
— 7,79 Kc/t (tab. 6.3.6-8, 7. 4,sl. 8).

Vyrobni faze CH — Deponie.

CH.1 — Nakladani s odpady — vratna smés.

CH.1.1 — Poplatky za ukladdani odpadii — vratna smés.

Za mésic se vyveze 14,29 t odpadu pouzité smési. Mnozstvi vyrobené formovaci smési je
59,37 t/mésic 75 % likvidace v cementarné, zbytek bezplatné zasypy pii stavebnich Gpravach.
Poplatky — 120 K¢&/t.

Ptepocet ¢astky na kalkula¢ni jednici — 14,29 *0,75 t/mésic * 100 / 59,37 t/mésic = 18,05 %,
120 K&/t * 18,05 % = 21,66 K&/t (tab. 6.3.6-9, 1. 2, sl. 4).

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

Pievoz zajistén traktorem, tj. 4 200 K¢&/mésic, celkem je pievezeno 14,29 t/mésic vratné
smeési.

Nafta — 120 K¢&/mésic / 14,29 t/mésic = 8,40 K&/t.

Celkem 8,40 Kc/t tuto castku je nutné prepocitat na stanovenou kalkulacni jednici a to
14,29 * 0,75 t/més. * 100 / 59,37 t/més. = 18,05 %, 8,40 Kc/t * 18,05 % = 1,52 K¢/t
(tab. 6.3.6-9, 1. 3, sl. 4)

Celkem ndklady na nakladani s odpady z vratné smesi — 23,18 K¢/t (tab. 6.3.6-9, 1. 5, sl. 4).
CH.2 — Nakladani s odpady z regenerace. Neni.

Celkem nakladani s odpady — 23,18 K¢/t (tab. 6.3.6-9, 7. 11, sl. 4).

Modelovéa bentonitova formovaci smes, strojni formovna, slévarna grafitickych litin —
shrnuti: Slozeni modelové bentonitové formovaci smési je uvedeno v tab. 6.3.6-10, v . 1-9,
sl. 1. Mnozstvi jednotlivych komponent dle ptedpisu je ve sl. 3. Nakladovost slozek smési
zjiSténych na zakladé predchozich vyrobnich fazi vztazené na 1t prislusné kalkulacni jednice
jsou ve sl. 4. Ve sl. 5 jsou zaznamendny piislusné naklady jednotlivych vyrobnich fazi

vztazené na odpovidajici mnozstvi dle ,receptury”. Celkové ndklady na 1t modelové
bentonitové formovaci smési ¢ini 498 K&/t (f. 9, sl. 6).

Tab. 6.3.6-10: Naklady na vyrobu 1t modelové bentonitové formovaci smési, strojni
formovna, slévarna grafitickych litin.

Nikladové polozky | Jednotky | Mnostvi Tﬁ'g}?;";i 15353;‘ ngﬁjﬁ'ﬁ ggyﬂ
I./sl. 1 2 3 4 5 6
1 | Nové ostfivo kg 93,6 5442 60,3 60,3
2 |Regenerat kg - - - -
3 | Vrat kg 759,2 71,6 54,4 54,4
4 | Pojivova soustava | kg 48,2 2943,8 142,0 142,0
5 |Pojivova soustava 2 kg - - - -
6 | Pojivova soustava 3 kg - - - -
7 | Ptisady kg 26,9 3136,0 84,3 84,3
8 |Voda kg 72,1 20,0 1,4 1,4
9 |Pfedmichand smés kg - - - -
10 | Michani sek/davka - 124,5 124,5
11 | Zkousky pocet/1000t - 7,8 7,8
12 | Deponie kg/t 240,7 23,2 23,2
13 | Celkem 1000 498 498
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PRILOHA 4

6.3.7 Slévarna C - Vypliiova bentonitova formovaci smés, strojni formovna,
slévarna srafitickvch litin — smés 8.

Vyrobni faze A — Porizeni, manipulace a priprava nového ostriva.
A.1 — Pofizeni a externi doprava ostfiva.

Mokré¢ ostfivo je dopravovano nakladnimi automobily od dodavatele a je uklddano do bunkra
centralniho skladu. Cena ostfiva je vcetné¢ dopravy a slozeni do bunkru.

A.1.1 — Nékup osttiva.

Cena osttiva — 170 K¢&/t.

A.1.2 — Doprava ostfiva — dodavatel.

Dopravné — neni zahrnuto v bod¢ A.1.1 — Néakup osttiva.

Celkem ndklady na porizeni a externi dopravu ostriva — 570 Kc/t (tab. 6.3.7-3, 1. 5, sl. 9).
A.2 — Interni manipulace s ostfivem do zasobnikti. Neni.

Celkem ndklady na porizeni a manipulaci s ostrivem — 570 Kcé/t + 0 Ké/t = 570 Kc/t
(tab. 6.3.7-3, 7. 13, sl. 8).

A.3 — SuSeni ostfiva.

A.3.1 — Doprava osttiva k suskdm. Neni.

A.3.2 — Vlastni suSeni. Neni.

A.3.3 — Doprava suchého osttiva do zésobniku. Neni.
A.3.4 — Mezisklad suchého osttiva. Neni.

A.3.5 — Doprava ostfiva k misici.

Vysokozdviznym vozikem je piepravovano ostiivo za 1 370,25 Kc/mésic, celkem je
ptepraveno 18,47263 t/mésic.

Nafta — 1 370,25 K&/mésic / 18,47263 t/mésic = 74,18 K&/t.

Celkem ndklady na dopravu ostriva k misici — 74,18 Kc/t (tab. 6.3.7-3, 7. 19, sl. 8).

A.3.6 — Dalsi operace. Nejsou.

Celkem ndklady na susent ostriva — 74,18 Kc/t (tab. 6.3.7-3, . 21, sl. 8).

Celkem naklady na porizeni, manipulaci a pripravu nového ostriva — 644,18 Kc/t (tab. 6.3.7-
3,722, 5l 8).

Vyrobni faze B — Regenerace. Neni.

Vyrobni faze C — Vratna smés.

C.1 — Doprava vratné smeési.

C.1.1 — Svoz vratné smé&si z formovny. Neni.
C.1.2 — Centrélni svoz. Neni.

C.1.3 — Doprava vratné smési do upravny.

Vratnd smés je dopravovana pasovou dopravou a elevatorem. Ptikon je 3,75 kW, za 106,57
hod/mésic, pti prevozu 186,05424 t/mésic.

Elektricka energie — 3,75 kW * 106,57 hod/mésic * 2,198 K¢&/kWh / 186,05424 t/mésic =
4,72 K&/t

Celkem ndklady na svoz vratné smesi z formovny — 4,72 K¢/t (tab.6.3.7-4, 7. 5, sl. 9).

C.1.4 — Doprava vratné smési k misi¢i. Zahrnuto v bodé C.1.3 — Doprava vratné smési do
upravny.
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Celkem ndklady na dopravu vratné smesi — 4,72 K¢/t (tab. 6.3.7-4, 7. 8, sl. 9).

C.2- ,,Uprava“ vratné smési.

C.2.1 — Magnetické separatory.

Ptikon je 0,5 kW, doba provozu je 106,68 hod/mésic, pii prevozu 186,05424 t/mésic.

Elektrickd energie — 0,5 kW * 106,68 hod/més. * 2,198 Kc¢/hod / 186,05424 t/més. =
0,63 K¢t

Celkem ndklady na magnetické separatory — 0,63 Kc/t (tab. 6.3.7-4, 7. 10, sl. 9).
C.2.2 — Polygony.
Ptikon je 0,6 kW, doba chodu 106,68 hod/mésic, pti prevozu 186,05424 t/mésic.

Elektrickd energie — 0,6 kW * 106,68 hod/mésic * 2,198 K&/kWh / 186,05424 t/mé&sic =
0,76 K¢t

Celkem ndklady na polygony — 0,76 K¢/t (tab. 6.3.7-4, 7. 11, sl. 9).
C.2.3 — Dalsi operace.

Ptikon odsavani je 21,5 kW, doba odsavani je 138,60 hod/mésic, pii preprave
186,05424 t/mésic.

Elektrickd energie — 21,5 kW * 138,60 hod/mésic * 2,198 K¢&/kWh / 186,05424 t/mésic =
= 35,20 K¢/t

Celkem ndklady na dalsi operace — 35,20 K¢/t (tab. 6.3.7-4, 7. 12, sl. 9).

Celkem naklady na ,,upravu“ vratné smesi — 0,63 K¢/t + 0,76 Ké/t + 35,20 K/t = 36,59 K¢/t
(tab. 6.3.7-4, . 13, sl. 9).

Celkem ndklady na vratnou smes — 4,72 Kc/t + 36,59 K¢/t = 41,31 K¢/t (tab. 6.3.7-4, . 14,
sl. 9).

Vyrobni faze D — pojivové soustavy.

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

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

D.1.1.1 — Nékup pojivové soustavy 1.

Cena bentonit — 2 712 K¢/t.

D.1.1.2 — Doprava pojivové soustavy 1 — dodavatel.

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

Celkem naklady na porizeni a externi dopravu pojivové soustavy 1 — 2 712 K¢/t (tab. 6.3.7-5,
7.5, sl 8).

D.1.2 — Interni doprava pojivové soustavy.

Kalkula¢ni jednice tvofi 1t pojivové soustavy.

D.1.2.1 — Doprava pojivové soustavy 1 do sila. Neni. Zahrnuto v D.1.2.2.
D.1.2.2 — Doprava pojivové soustavy | ze sila nad misic.

Vysokozdvizny vozik piepravi za 2,67 hod/mésic za 259,95 Kc¢/hod pojivovych soustav.
Bentonitu se spottebuje 9,35704 t/mésic.

Nafta — 259,95 Ké/hod * 2,67 hod/mésic / 9,35704 t/mésic = 74,18 K&/t.

Celkem naklady na dopravu pojivové soustavy 1 ze sila nad misi¢ — 74,18 Kc/t (tab. 6.3.7-5,
7.8, sl 8).

Celkem ndklady na interni dopravu pojivové soustavy 1 — 0 Kc/t + 74,18 Ké/t = 74,18 Kc/t
(tab. 6.3.7-5, 1. 9, sl. 8).
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Celkem ndklady na pojivovou soustavu 1 — bentonit — 2 712 Kc/it + 74,18 Kcéit =
=2 786,18 K¢/t (tab. 6.3.7-5, . 10, sl. 8).

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

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

Vyrobni faze E — Prisady.

E.1 — Pofizeni a externi doprava pfisad.

Kalkula¢ni jednici je v tomto ptipadé¢ 1t uhlikatych ptisad.
E.1.1 — Nakup piisad.

Cena uhlikaté prisady — 3 089 K¢/t (tab. 6.3.7-6, t. 3, sl.8).
E.1.2 — Doprava piisad.

Dopravné — zahrnuto v bod¢ E.1.1 — Nakup ptisad.
Celkem ndklady na externi dopravu prisad — 3 089 Kc/t.
E.2 — Interni doprava ptisad.

E.2.1 — Doprava ptisad do sila.

Vysokozdvizny vozik piepravi za 0,5 hod/mésic za 170,8 K¢&/hod pojivovych soustav. Ptisad
se spotiebuje 3,72167 t/mésic.

Nafta — 170,8 K¢&/hod * 0,5 hod/mésic / 3,72167 t/mésic = 22,95 K¢/t.

Celkem ndklady na dopravu prisad do sila — 22,95 K¢/t (tab. 6.3.7-6, 1. 8, sl. 8).

E.2.2 — Doprava pfisad ze sila nad misi¢. Zahrnuto v bod¢ E.2.1.

Celkem ndklady na interni dopravu prisad — 22,95 K¢/t (tab. 6.3.7-6, 7. 9, sl. 8).

Celkem naklady na uhlikaté prisady — 3 089 Kcé/t + 22,95 K/t = 3 111,95 K¢/t (tab. 6.3.7-6,
7. 10, sl. 8).

Vyrobni faze F — Pfipravné operace — predmichana smés. Neni.

Vyrobni faze G — Michani komponent.

G.1 — michani komponent.

Ptikon misice je 35,2 kW. Doba michdni je 72,24 hod/mésic. Odpisy zatizeni jsou
86 K¢/mésic. Osobni naklady mlynate jsou 1 376,40 K¢&/mésic. Pii vyrobe 234,51558 t/mésic

formovaci smési. Opravy zatizeni 4 111,80 K¢/mésic, mzdy udrzby 5 495,34 K&/mésic.
V tomto bodé¢ je za kalkulacni jednici povazovéana 1 t formovaci smési.

Elektricka energie — 35,2 kW * 72,24 hod/mésic * 2,198 K&/kWh / 234,51558 t/mésic =
23,83 K¢/t

Osobni nédklady — 1 376,40 K¢/mésic / 234,51558 t/mésic = 5,87 K&/t.
Odpisy — 86 K¢/mésic / 234,51558 t/mésic = 0,37 K&/t.

Opravy — (4 111,80 K¢/mésic / 234,51558 t/mesic) + (5 495,34 K&/mesic / 234,51558 t/mésic)
= 17,53 K&/t + 23,43 K&/t = 40,97 KE/t.

Celkem ndklady na michani komponent — 71,03 Kc/t (tab. 6.3.7-7, 1. 2, sl. 8).
G.2 — Dalsi operace. Nejsou.
Celkem ndklady na michani komponent — 71,03 Kc/t (tab. 6.3.7-7, . 4, sl. 8).
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Vyrobni faze H — Technologické vlastnosti vypliiové bentonitové formovaci smési.
H.1 — Zkousky.

Provadi se 2 zkousky za sménu, na ovéteni pevnosti v tlaku a prodySnosti. Celkové naklady
jsou 519,52 K¢/mésic. Celkové mnozstvi vyrobené formovaci smési je 217,60558 t/mésic.

Zkousky — 519,52 K&/mésic / 234,51558 t/mésic = 2,39 K¢/t.

Celkem ndklady na zkousky — 2,22 K¢/t (tab. 6.3.7-8, 7. 2, sl. 8).

H.2 — Dalsi operace.

Elektricka energie — 416,69 K¢&/mésic.

Elektrickd energie — 416,69 K¢/mésic / 234,51558 t/mésic = 1,78 K&/,

Celkové naklady na zkousky technologickych vlastnosti jednotné bentonitové formovaci smési
— 3,99 K¢/t (tab. 6.3.7-8, . 4,51. 8).

Vyrobni faze CH — Deponie.

CH.1 — Nakladani s odpady — vratna smés.

CH.1.1 — Poplatky za ukladdani odpadii — vratna smés.

Za mésic se vyveze 48,46134 t odpadu pouzité smesi. Mnozstvi vyrobené formovaci smési je
234,51558 t/mesic. 75 % likvidace v cementarné, zbytek bezplatné zasypy pii stavebnich
upravach.

Poplatky — 120 K¢&/t.

Prepocet castky na kalkulacni jednici — 48,46134 t/mésic *0,75 t/mésic * 100 /
234,51558 t/mésic = 15,50 %, 120 K&/t * 15,50 % = 18,60 K/t (tab. 6.3.7-9, 1. 2, sl. 5).
CH.1.2 — Pfeprava odpad z vratné smési na deponii.

Pfevoz na vnitini meziskladku odpadl zajistén traktorem 261,81 Ké&/mésic pii prevozu
deponii 48, 46134 t/mésic.

Nafta — 261,81 Ké¢/mesic / 48,46134 t/mésic = 5,40 K¢/t odpadu.

Celkem 442,13 K¢/t tuto castku je nutné prepocitat na stanovenou kalkulacni jednici a to
48, 46134 t/mesic * 100/ 234,51558 t/mésic = 15,50 %, 0,84 K/t * 15,50 % = 0,84 K/t (tab.
6.3.7-9, 7. 3, sl. 5).

Celkem ndklady na nakladani s odpady z vratné smesi — 19,44 K¢/t (tab. 6.3.7-9, 1. 5, sl. 5).
CH.2 — Nakladani s odpady z regenerace. Neni.

Celkem ndklady na nakladani s odpady — 19,44 K¢/t (tab. 6.3.7-9, . 11, sl. 5).

Vypliovéa bentonitova formovaci smés, strojni formovna, slévarna grafitickych litin —
shrnuti:

Slozeni vypliové bentonitové formovaci smési je uvedeno v tab. 6.3.7-10, v t. 1-9, sl. 1.
Mnozstvi jednotlivych komponent dle ptfedpisu je ve sl. 3. Nékladovost slozek smési
zjiSténych na zakladé predchozich vyrobnich fazi vztazené na 1t prislusné kalkulacni jednice
jsou ve sl. 4. Ve sl. 5 jsou zaznamendny piislusné naklady jednotlivych vyrobnich fazi
vztazené na odpovidajici mnozstvi dle ,receptury“. Celkové naklady na 1t vypliové
bentonitové formovaci smési ¢ini 340 K&/t (1. 9, sl. 6).
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Tab. 6.3.7-10: Naklady na vyrobu 1t vypliiové bentonitové formovaci smesi, strojni
formovna, slévarna grafitickych litin.

Nikladové polozky | Jednotky | Mnostvi Tﬁ'g}?;";i lsggobf‘ ﬁgféﬂi‘ﬁ'ﬁ [1;?31]
f./sl. 1 2 3 4 5 6
1 | Nové ostfivo kg 78,8 6442 50,7 50,7
2 | Regenerat kg - - - -
3 |Vrat kg 793.,4 41,3 32,8 32,8
4 | Pojivova soustava | kg 39,9 2 786,2 111,2 111,2
5 |Pojivova soustava 2 kg - - - -
6 | Pojivova soustava 3 kg - - - -
7 | Prisady kg 15,9 3111,9 49,4 49.4
8 |Voda kg 72,1 20 1,4 1,4
9 |Pfedmichand smés kg - - - -
10 | Michani sek/davka - 71,0 71,0
11 | Zkousky pocet/1000t - 4,0 4,0
12 | Deponie kg/t 206,6 19,4 19,4
13 | Celkem 340 340
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PRILOHA 5

6.3.8 Slévarna C - Modelova bentonitova formovaci smés, slévarna Al a Cu slitin —
smes 6.

Vyrobni faze A — Porizeni, manipulace a priprava nového ostriva.
A.1 — Pofizeni a externi doprava ostfiva.

Mokré¢ ostfivo je dopravovano nakladnimi automobily od dodavatele a je uklddano do bunkra
centralniho skladu. Cena ostfiva je vcetné¢ dopravy a slozeni do bunkru.

A.1.1 — Nékup osttiva.

Cena ostfiva — 570 K¢/t.

A.1.2 — Doprava ostfiva — dodavatel.

Dopravné — neni zahrnuto v bod¢ A.1.1 — Néakup osttiva.

Celkem ndklady na porizeni a externi dopravu ostriva — 570 Kc/t (tab. 6.3.8-3, 1. 5, sl. 8).
A.2 — Interni manipulace s ostfivem do zasobnikti. Neni.

Celkem ndklady na porizeni a manipulaci s ostrivem — 570 Kcé/t + 0 Ké/t = 570 Kc/t
(tab. 6.3.8-3, . 13, sl. §8).

A.3 — SuSeni ostfiva.

A.3.1 — Doprava osttiva k suskdm. Neni.

A.3.2 — Vlastni suSeni. Neni.

A.3.3 — Doprava suchého osttiva do zésobniku. Neni.
A.3.4 — Mezisklad suchého osttiva. Neni.

A.3.5 — Doprava ostfiva k misici.

Vysokozdviznym vozikem a elektrovozikem je piepravovano ostfivo za 406,77 K&/mésic,
celkem je piepraveno 5,62719 t/mésic.

Nafta — 406,77 K¢/mésic / 5,62719 t/mésic = 72,29 K¢c/t.

Celkem ndklady na dopravu ostriva k misici — 72,29 Kc/t (tab. 6.3.8-3, 7. 19, sl. 8).

A.3.6 — Dalsi operace. Nejsou.

Celkem ndklady na susent ostriva — 72,29 Kc/t (tab. 6.3.8-3, 1. 21, sl. 8).

Celkem naklady na porizeni, manipulaci a pripravu nového ostriva — 642,29 Kc/t (tab. 6.3.8-
3,722, 5l 8).

Vyrobni faze B — Regenerace. Neni.

Vyrobni faze C — Vratna smés.

C.1 — Doprava vratné smeési.

C.1.1 — Svoz vratné smé&si z formovny. Neni.
C.1.2 — Centrélni svoz. Neni.

C.1.3 — Doprava vratné smési do upravny.

Vratna smés je dopravovana pasovou dopravou a elevatorem. Prikon je 3,75 kW, za
36 hod/més., pti pfevozu 26,41983 t/mésic.

Elektrickd energie — 3,75 kW * 36 hod/mésic * 2,198 K&/kWh / 26,41983 t/mésic =
11,23 K¢/t

Celkem ndklady na svoz vratné smeési z formovny — 11,23 Ké/t (tab.6.3.8-4, 1. 5, sl. 9).

C.1.4 — Doprava vratné smési k misi¢i. Zahrnuto v bod¢ C.1.3 — Doprava vratné smési do
upravny.
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Celkem ndklady na dopravu vratne smesi — 11,23 Kc/t (tab. 6.3.8-4, . 8, sl. 9).
C.2- ,,Uprava“ vratné smési.

C.2.1 — Magnetické separatory.

Ptikon je 0,5 kW, doba provozu je 52,50 hod/mésic, pti ptrevozu 26,41983 t/mésic.

Elektrickd energie — 0,5 kW * 52,50 hod/mésic * 2,198 Kc/hod / 26,41983 t/mésic =
2,18 K¢&/t.

Celkem ndklady na magnetické separatory — 2,18 Kc/t (tab. 6.3.8-4, 7. 10, sl. 9).
C.2.2 — Polygony.
Ptikon je 0,4 kW, doba chodu 52,50 hod/mésic, pti ptevozu 26,41983 t/mésic.

Elektrickd energie — 0,4 kW * 52,50 hod/mésic * 2,198 K&/kWh / 26,41983 t/mésic =
1,75 K¢t

Celkem ndklady na polygony — 1,75 K¢/t (tab. 6.3.8-4, 7. 11, sl. 9).
C.2.3 — Dalsi operace.

Ptikon odsavani je 21,5 kW, doba odsavani je 42 hod/mésic, pti preprave 26,41983 t/mésic.

Elektrickd energie — 21,5 kW * 42 hod/mésic * 2,198 K&/kWh / 26,41983 t/mésic =
=175,13 K¢/t

Celkem ndklady na dalsi operace — 75,13 K¢/t (tab. 6.3.8-4, 7. 12, sl. 9).

Celkem naklady na ,,upravu* vratné smesi — 2,18 K¢/t + 1,75 Ké/t + 75,13 Ké/t = 79,06 Kc/t
(tab. 6.3.8-4, 1. 13, sl. 9).

Celkem naklady na vratnou smes — 11,23 K¢/t + 79,06 Ké/t = 90,29 Kc/t (tab. 6.3.8-4, 1. 14,
sl. 9).

Vyrobni faze D — pojivové soustavy.

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

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

D.1.1.1 — Nékup pojivové soustavy 1.

Cena bentonit — 2 809 K¢/t.

D.1.1.2 — Doprava pojivové soustavy 1 — dodavatel.

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

Celkem naklady na porizeni a externi dopravu pojivové soustavy 1 — 2 809 K¢/t (tab. 6.3.8-5,
7.5, sl 8).

D.1.2 — Interni doprava pojivové soustavy.

Kalkula¢ni jednice tvofi 1t pojivové soustavy.

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

Vysokozdvizny vozik ptfepravi za 1,5 hod/mésic za 150 Kc&/hod pojivovych soustav.
Bentonitu se spotfebuje 1,475 t/mésic.

Nafta — 150 K¢/hod * 1,5 hod/mésic / 1,475 t/mésic = 152,54 K¢&/t.

Celkem naklady na dopravu pojivové soustavy 1 ze sila nad misi¢ — 152,54 K¢/t (tab. 6.3.8-5,
7.8, sl 8).

Celkem naklady na interni dopravu pojivové soustavy 1 — 0 K¢/t + 152,54 K¢/t = 152,54 K¢/t
(tab. 6.3.8-5, . 9, sl. 8).

Celkem ndklady na pojivovou soustavu 1 — bentonit — 2 809 Kc/t + 152,54 K/t =
=2 956,54 Kc/t (tab. 6.3.8-5, 7. 10, sl. 8).
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D.2 — Pojivova soustava — ¢ast 2. Neni.
D.3 — Pojivova soustava — ¢ast 3 . Neni.

Vyrobni faze E — Prisady. Neni.
Vyrobni faze F — Pfipravné operace — predmichana smés. Neni.
Vyrobni faze G — Michani komponent.

G.1 — michani komponent.

Ptikon misice je 49,50 kW. Doba michéni je 10,50 hod/més. Osobni néklady mlynare jsou
1 720 Kc&/mésic. Pii vyrobé 40,55202 t/mésic formovaci smési. Opravy zatfizeni
1 922,15 Ké&/mésic, mzdy udrzby 448,97 Ké¢/mésic. V tomto bodé je za kalkulacni jednici
povazovana 1 t formovaci smési.

Elektrickd energie — 49,50 kW * 10,50 hod/mésic * 2,198 K&/kWh / 40,55202 t/mésic =
28,17 K¢/t.

Osobni naklady — 1 720 K¢/mésic / 40,55202 t/mésic = 42,41 K¢/t

Opravy — (1 922,15 K¢&/mésic / 40,55202 t/mésic) + ( 448,97 K¢/mésic / 40,55202 t/mesic) =
47,40 K¢/t + 11,07 K&/t = 58,47 Keit

Celkem ndklady na michani komponent — 129,06 K¢/t (tab. 6.3.8-6, 7. 2, sl. 8).
G.2 — Dalsi operace. Nejsou.
Celkem ndklady na michani komponent — 129,06 K¢/t (tab. 6.3.8-6, 7. 4, sl. 8).

Vyrobni faze H — Technologické vlastnosti modelové bentonitové formovaci smési.
H.1 — Zkousky.

Provadi se 2 zkousky za sménu, na ovéteni pevnosti v tlaku a prodySnosti. Celkové naklady
jsou 192,41 K¢/mésic. Celkové mnozstvi vyrobené formovaci smési je 40,55202 t/mésic.

Zkousky — 192,41 K¢&/mésic / 40,55202 t/mesic = 4,74 K&/t

Celkem ndklady na zkousky — 5,74Kc/t (tab. 6.3.8-7, 1. 2, sl. 8).

H.2 — Dalsi operace.

Elektricka energie — 115,74 K¢&/mésic.

Elektricka energie — 115,74 K¢&/mésic / 40,55202 t/mésic = 2,85 K¢/,

Celkové naklady na zkousky technologickych vlastnosti jednotné bentonitové formovaci smeési
— 7,60 K¢/t (tab. 6.3.8-7, . 4, sl. 8).

Vyrobni faze CH — Deponie.

CH.1 — Nakladani s odpady — vratna smés.
CH.1.1 — Poplatky za ukladdani odpadii — vratna smés.

Za mésic se vyveze 14,1329 t odpadu pouzité smési. Mnozstvi vyrobené formovaci smési je
40,55202 t/mesic. 80 % likvidace v cementarné, zbytek bezplatné zasypy pii stavebnich
upravach.

Poplatky — 125 K¢&/t.

Prepocet Castky na kalkulacni jednici - 14,1329 t/mésic * 0,80 t/mésic * 100 / 40,55202
t/mésic = 27,88 %, 125 K¢/t * 27,88 % = 34,85 K&/t (tab. 6.3.8-8, 1. 2, sl. 5).

CH.1.2 — Pfeprava odpadl z vratné smési na deponii.

Pfevoz na vnitini meziskladku odpadl zajistén traktorem 36 K¢/mésic pii prevozu deponii
14,1329 t/mésic.

Nafta — 36 K¢&/mésic / 14,1329 t/mésic = 2,55 K&/t odpadu.
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Celkem 2,55 Kc/t tuto castku je nutné prepocitat na stanovenou kalkulacni jednici a to
14,1329 t/mesic * 0,80 t/mésic * 100 / 40,55202 t/mésic = 27,88 %, 2,55 K¢/t * 27,88 % =
0,71 K¢/t (tab. 6.3.8-8, 1. 3, sl. 5).
Celkem ndklady na nakladani s odpady z vratné smesi — 35,56 Kc/t (tab. 6.3.8-8, 1. 5, sl. 5).
CH.2 — Nakladani s odpady z regenerace. Neni.
Celkem ndklady na nakladani s odpady — 35,56 K¢/t (tab. 6.3.8-8, 7. 11, sl. 5).

Modelova bentonitova formovaci sme¢s, slévarna Al a Cu slitin — shrnuti:

Slozeni modelové bentonitové formovaci smési je uvedeno v tab. 6.3.8-10, v . 1-9, sl. 1.
Mnozstvi jednotlivych komponent dle ptfedpisu je ve sl. 3. Nékladovost slozek smési
zjiSténych na zakladé predchozich vyrobnich fazi vztazené na 1t prislusné kalkulacni jednice
jsou ve sl. 4. Ve sl. 5 jsou zaznamendny piislusné naklady jednotlivych vyrobnich fazi
vztazené na odpovidajici mnozstvi dle ,receptury”. Celkové ndklady na 1t modelové
bentonitové formovaci smési, slévarna Al a Cu slitin ¢ini 431 K¢/t (1. 9, sl. 6).

Tab. 6.3.8-10: Naklady na vyrobu 1t modelové bentonitové formovaci smési, slévarna
Al a Cu slitin.

Nakladové polozky | Jednotky | MnoZstvi | Nakladova sazba | NVN/davka| NVN
[K¢/jedn.*1000] | [K¢/davka] [K¢/t]
i./sL 1 2 3 4 5 6
1 | Nové osttivo kg 138,8 642,3 89,1 89,1
2 | Regenerat kg - - - -
3 |Vrat kg 651,5 90,3 58,8 58,8
4 | Pojivova soustava | kg 36,4 2 956,5 107,5 107,5
5 |Pojivova soustava 2 kg - - - -
6 | Pojivova soustava 3 kg - - - -
7 | Prisady kg - - - -
8 |Voda kg 173.,4 20 3,5 3,5
9 |Pfedmichand smés kg - - - -
10 | Michani sek/davka - 129,1 129,1
11 | Zkousky pocet/1000t - 7,6 7,6
12 | Deponie kg/t 348,5 35,6 35,6
13 | Celkem 1000 431 431
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PRILOHA 6

6.3.9 Slévarna C - Vypliiova bentonitova formovaci smés, slévarna Al a Cu slitin —
smeés 9.

Pro ostfivo 1:
Vyrobni faze A — PoFizeni, manipulace a priprava nového ostriva.
A.1 — Pofizeni a externi doprava ostfiva.

Mokré¢ ostfivo je dopravovano nakladnimi automobily od dodavatele a je uklddano do bunkra
centralniho skladu. Cena ostfiva je vcetné¢ dopravy a slozeni do bunkru.

A.1.1 — Nékup osttiva.

Cena ostfiva —570 K¢&/t.

A.1.2 — Doprava ostfiva — dodavatel.

Dopravné — neni zahrnuto v bod¢ A.1.1 — Nékup osttiva.

Celkem ndklady na porizeni a externi dopravu ostriva —570 K¢/t (tab. 6.3.9-3, 1. 5, sl. 8).
A.2 — Interni manipulace s ostfivem do zasobnikti. Neni.

Celkem ndklady na porizeni a manipulaci s ostrivem — 570 Kcé/t + 0 Ké/t = 570 Kc/t
(tab. 6.3.9-3, 1. 13, sl. 8).

A.3 — SuSeni ostfiva.

A.3.1 — Doprava osttiva k suskdm. Neni.

A.3.2 — Vlastni suSeni. Neni.

A.3.3 — Doprava suchého osttiva do zasobniku. Neni.
A.3.4 — Mezisklad suchého osttiva. Neni.

A.3.5 — Doprava ostfiva k misici.

Vysokozdviznym vozikem je pfepravovano osttivo za 508,48 K¢/mésic, celkem je pfepraveno
6,855 t/mésic.

Nafta — 508,48 K¢&/mésic / 6,855 t/mésic = 74,18 K&/,

Celkem ndklady na dopravu ostriva k misici — 74,18 Kc/t (tab. 6.3.9-3, . 19, sl. 8).
A.3.6 — Dalsi operace. Nejsou.

Celkem ndklady na susent ostriva — 74,18 Kc/t (tab. 6.3.9-3, 1. 21, sl. 8).

Celkem naklady na porizeni, manipulaci a pripravu nového ostriva — 644,18 Kc/t (tab. 6.3.9-
3,722, 5l 8).

Pro ostfivo 2:
Vyrobni faze A — Porizeni, manipulace a priprava nového ostriva.
A.1 — Pofizeni a externi doprava ostfiva.

Mokré ostfivo je dopravovano nakladnimi automobily od dodavatele a je uklddano do bunkra
centralniho skladu. Cena ostfiva je vcetné¢ dopravy a slozeni do bunkru.

A.1.1 — Nékup osttiva.

Cena ostfiva —378 K¢/t.

A.1.2 — Doprava ostfiva — dodavatel.

Dopravné — neni zahrnuto v bod¢ A.1.1 — Néakup osttiva.

Celkem ndklady na porizeni a externi dopravu ostriva —378 K¢/t (tab. 6.3.9-4, 1. 5, sl. 8).
A.2 — Interni manipulace s ostfivem do zasobnikti. Neni.
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Celkem ndklady na porizeni a manipulaci s ostrivem — 378 Kcé/t + 0 Kcé/t = 378 Kc/t
(tab. 6.3.9-4, . 13, sl. 8).

A.3 — SuSeni ostfiva.

A.3.1 — Doprava osttiva k suskdm. Neni.

A.3.2 — Vlastni suSeni. Neni.

A.3.3 — Doprava suchého osttiva do zasobniku. Neni.
A.3.4 — Mezisklad suchého osttiva. Neni.

A.3.5 — Doprava ostfiva k misici.

Vysokozdviznym vozikem je pfepravovano osttivo za 310,06 K¢/mésic, celkem je pfepraveno
4,18 t/mésic.

Nafta — 310,06 K¢/mésic / 4,18 t/mésic = 74,18 K¢/t.

Celkem ndklady na dopravu ostriva k misici — 74,18 Kc/t (tab. 6.3.9-4, . 19, sl. 8).

A.3.6 — Dalsi operace. Nejsou.

Celkem ndklady na susent ostriva — 74,18 Kc/t (tab. 6.3.9-4, 7. 21, sl. 8).

Celkem naklady na porizeni, manipulaci a pripravu nového ostriva — 452,18 K¢/t (tab. 6.3.9 -
4,7 22,5l 8).

Vyrobni faze B — Regenerace. Neni.

Vyrobni faze C — Vratna smés.

C.1 — Doprava vratné smési

C.1.1 — Svoz vratné smé&si z formovny. Neni.
C.1.2 — Centralni svoz. Neni.

C.1.3 — Doprava vratné smési do upravny.

Vratna smés je dopravovana pasovou dopravou a elevatorem. Prikon je 3,75 kW, za
58 hod/mésic je prevezeno 40,16857 t/mésic.

Elektrickd energie — 3,75 kW * 58 hod/mésic * 2,198 K&/kWh / 40,16857 t/mésic =
11,90 K¢/t.

Celkem ndklady na svoz vratné smesi z formovny — 11,90 Kc/t (tab.6.3.9-5, 1. 5, sl. 9).

C.1.4 — Doprava vratné smési k misi¢i. Zahrnuto v bodé C.1.3 — Doprava vratné smési do
upravny.

Celkem ndklady na dopravu vratne smesi — 11,90 K¢/t (tab. 6.3.9-5, 1. 8, sl. 9).

C.2- ,,Uprava“ vratné smési.

C.2.1 — Magnetické separatory.

Ptikon je 0,5 kW, doba provozu je 56,7 hod/mésic, pti prevozu 40,16857 t/mésic.

Elektrickd energie — 0,5 kW * 56,7 hod/mésic * 2,198 K¢/hod / 40,16857 t/mésic = 1,55 K¢/t.
Celkem ndklady na magnetické separatory — 1,55 Kc/t (tab. 6.3.9-5, 7. 10, sl. 9).

C.2.2 — Polygony.

Ptikon je 0,4 kW, doba chodu 56,70 hod/mésic, pti ptevozu 40,16857 t/mésic.

Elektrickd energie — 0,4 kW * 56,70 hod/mésic * 2,198 K&/kWh / 40,16857 t/mésic =
1,24 K¢t

Celkem ndklady na polygony — 1,24 K¢/t (tab. 6.3.9-5, 7. 11, sl. 9).
C.2.3 — Dalsi operace.

Ptikon odsavani je 21,5 kW, doba odsavani je 42 hod/mésic, pti preprave 40,16857 t/mésic.
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Elektrickd energie — 21,5 kW * 42 hod/mésic * 2,198 K&/kWh / 40,16857 t/mésic =
=49.41 K¢/t

Celkem ndklady na dalsi operace — 49,41 K¢/t (tab. 6.3.9-5, 7. 12, sl. 9).

Celkem naklady na ,,upravu* vratné smesi — 1,55 K¢/t + 1,24 Ké/t + 49,41 K/t = 52,20 K¢/t
(tab. 6.3.9-5, 1. 13, sl. 9).

Celkem naklady na vratnou smes — 11,90 K¢/t + 52,20 Ké/t = 64,11 K/t (tab. 6.3.9-5, 7. 14,
sl. 9).

Vyrobni faze D — pojivové soustavy.

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

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

D.1.1.1 — Nékup pojivové soustavy 1.

Cena bentonit — 2 809 K¢/t.

D.1.1.2 — Doprava pojivové soustavy 1 — dodavatel.

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

Celkem ndklady na porizeni a externi dopravu pojivove soustavy 1 — 2 809 Kc/t (tab. 6.3.9 -6,
7.5, sl 8).

D.1.2 — Interni doprava pojivové soustavy.

Kalkula¢ni jednice tvofi 1t pojivové soustavy.

D.1.2.1 — Doprava pojivové soustavy 1 do sila. Neni. Zahrnuto v D.1.2.2.
D.1.2.2 — Doprava pojivové soustavy | ze sila nad misic.

Vysokozdvizny vozik ptepravi za 0,5 hod/mésic za 150 Ké&/hod pojivovych soustav.
Bentonitu se spotfebuje 1,475 t/mésic.

Nafta — 150 K¢/hod * 0,5 hod/mésic / 1,475 t/mésic = 50,85 K¢&/t.

Celkem naklady na dopravu pojivové soustavy 1 ze sila nad misi¢ — 50,85 Kc/t (tab. 6.3.9-6,
7.8, sl 8).

Celkem ndklady na interni dopravu pojivové soustavy 1 — 0 Kc/t + 50,85 Ké/t = 50,85 Kcvt
(tab. 6.3.9-6, 1. 9, sl. 8).

Celkem ndklady na pojivovou soustavu 1 — bentonit — 2 809 K/t + 50,85 Kt =
=2 859,85 Kc/t (tab. 6.3.9-6, 7. 10, sl. 8).

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

Vyrobni faze E — Prisady. Neni.
Vyrobni faze F — Pfipravné operace — predmichana smés. Neni.
Vyrobni faze G — Michani komponent.

G.1 — michani komponent.

Ptikon misic¢e je 21,5 kW. Doba michani je 19,53 hod/mésic. Osobni naklady mlynafe jsou
1 960 Kc&/mésic. Pii vyrobé 59,65857 t/mésic formovaci smési. Opravy zafizeni
1 612 Ké&/mésic, mzdy udrzby 1 795,86 Ké&/mésic. V tomto bod¢ je za kalkulacni jednici
povazovana 1 t formovaci smési.

Elektrickd energie — 21,5 kW * 19,53 hod/mésic * 2,198 K&/kWh / 59,65857 t/mésic =
15,47 K&/,

Osobni naklady — 1 960 K¢/mésic / 59,65857 t/mésic = 32,85 K¢/,
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Opravy — (1 612 K¢/mésic / 59,65857 t/mésic) + (1 795,86 K&/mésic / 59,65857 t/mésic) =
27,02 K&/t + 30,10 Ke/t = 57,12 KE/t

Celkem ndklady na michani komponent — 105,45 K¢/t (tab. 6.3.9-7, . 2, sl. 8).
G.2 — Dalsi operace. Nejsou.
Celkem ndklady na michani komponent — 105,45 K¢/t (tab. 6.3.9-7, . 4, sl. 8).

Vyrobni faze H — Technologické vlastnosti vypliiové bentonitové formovaci smési.
H.1 — Zkousky.

Provadi se 1 zkouSka za sménu, na ovéfeni pevnosti v ohybu. Celkové ndklady jsou
96,21 K¢/mésic. Celkové mnozstvi vyrobené formovaci smési je 52,67857 t/mésic.

Zkousky — 96,21 K¢/mésic / 59,65857 t/mésic = 1,61 K&/t

Celkem ndklady na zkousky — 1,61 K¢/t (tab. 6.3.9-8, 7. 2, sl. 8).

H.2 — Dalsi operace.

Elektricka energie — 57,87 K¢&/mésic.

Elektrickd energie — 57,87 K¢&/mésic / 59,65857 t/mésic = 0,97 K¢/t.

Celkem ndklady na dalsi operace — 0,97 Kc/t.

Celkové naklady na zkousky technologickych vlastnosti jednotné bentonitové formovaci smeési
— 2,58 K¢/t (tab. 6.3.9-8, 1. 4, sl. 8).

Vyrobni faze CH — Deponie.

CH.1 — Nakladani s odpady — vratna smés.
CH.1.1 — Poplatky za ukladdani odpadii — vratna smés.

Za mésic se vyveze 19,49 t odpadu pouzité smési. Mnozstvi vyrobené formovaci smési je
59,65857 t/mésic. 80 % likvidace v cementarné, zbytek bezplatné zasypy pii stavebnich
upravach.

Poplatky — 125 K¢&/t.

Prepocet ¢astky na kalkulaéni jednici — 19,49 t/mésic *0,75 t/mésic * 100 / 59,65857 t/mésic
=26,14 %, 125 K&/t * 26,14 % = 32,67 K&/t (tab. 6.3.9-9, 1. 2, sl. 5).

CH.1.2 — Pfeprava odpadl z vratné smési na deponii.

Pfevoz na vnitini meziskladku odpadl zajistén traktorem 65,45 K¢/mésic pfi pfevozu deponii
19,49 t/mésic.

Nafta — 65,45 K¢/mésic / 19,49 t/mésic = 3,36 K&/t odpadu.

Celkem 2,55 Kc/t tuto castku je nutné prepocitat na stanovenou kalkulacni jednici a to
19,49 t/mesic * 0,80 t/mesic * 100 / 59,65857 t/meésic = 26,14 %, 3,36 Kc/t * 26,14 % =
0,88 K¢/t (tab. 6.3.9-9, 1. 3, sl. 5).

Celkem ndklady na nakladani s odpady z vratné smesi — 33,55 K¢/t (tab. 6.3.9-9, 1. 5, sl. 5).
CH.2 — Nakladani s odpady z regenerace. Neni.

Celkem ndklady na nakladani s odpady z vratné smeési — 33,55 K¢/t (tab. 6.3.9-9, 7. 11, sl. 5).

Vypliova bentonitova formovaci smés, slévarna Al a Cu slitin — shrnuti:

Slozeni vypliové bentonitové formovaci smési je uvedeno v tab. 6.3.9-10, v t. 1-9, sl. 1.
Mnozstvi jednotlivych komponent dle ptfedpisu je ve sl. 3. Nékladovost slozek smési
zjiSténych na zakladé predchozich vyrobnich fazi vztazené na 1t prislusné kalkulacni jednice
jsou ve sl. 4. Ve sl. 5 jsou zaznamendny piislusné naklady jednotlivych vyrobnich fazi
vztazené na odpovidajici mnozstvi dle ,receptury“. Celkové naklady na 1t vypliové
bentonitové formovaci smési slévarna Al a Cu slitin ¢ini 369 K&/t (F. 9, sl. 6).
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Tab. 6.3.9-10: Naklady na vyrobu 1t vypliiové bentonitové formovaci smési, slévarna Al

a Cu slitin.
Nakladové polozky | Jednotky | MnoZstvi | Nakladova sazba | NVN/davka| NVN
[K¢/jedn.*1000] | [K¢/davka] [K¢/t]
i./sL 1 2 3 4 5 6
1 | Nové osttivo kg 185 1 096,4 110,8 110,8
2 |Regenerat kg - - - -
3 | Vrat kg 673,3 64,1 43,2 43,2
4 | Pojivova soustava | kg 24,7 2 859,8 70,7 70,7
5 |Pojivova soustava 2 kg - - - -
6 | Pojivova soustava 3 kg - - - -
7 | Prisady kg - - - -
8 |Voda kg 177,0 20 2,3 2,3
9 |Pfedmichand smés kg - - - -
10 | Michani sek/davka - 105,4 105,4
11 | Zkousky pocet/1000t - 2,6 2,6
12 | Deponie kg/t 326,7 33,5 33,5
13 | Celkem 1000 369 369
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PRILOHA 7

6.4.1 Slévarna D - Modelova bentonitova formovaci smés — smés 4.

Vyrobni faze A — PoFizeni, manipulace a priprava nového ostriva.
A.1 — Pofizeni a externi doprava ostfiva.

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

A.1.1 — Nékup ostfiva.

Cena ostfiva — 276 K¢/t.

A.1.2 — Doprava ostfiva — dodavatel.

Dopravné — 90 K¢/t.

Celkem ndklady na porizeni a externi dopravu ostriva — 366 Kc/t (tab. 6.4.1-3, 1. 5, sl. 9).
A.2 — Interni manipulace s ostfivem do zasobnik.

Kamion doveze cca 30 t ostfiva. To je slozeno v prostoru surovinové haly na podlahu, odtud
je jetabem o ptikonu 20 kW (motory jsou vchodu jen cca 80 % doby skladani) pfemistovano
po dobu 40 min do betonového zasobniku. Osobni néklady jetabnika ¢ini 150 K¢/hod. Roéni
opravy jetabu jsou 10 000 Ké&/rok, rocni dodavka mokrého osttiva je 1 800 t/rok. V této
vyrobni f4zi byla zvolena kalkula¢ni jednici opét 1t mokrého ostfiva.

A.2.1 — Vykladka ostfiva od dodavatele — venkovni skladka. Neni.

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

A.2.3 — Pfevoz osttiva k zasobniktim. Neni.

A.2.4 — Vykladka osttiva do zasobnikii — hala.

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

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

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

Celkem ndklady na vykladku ostiiva do zasobnikii — hala — 9,88 Kc/t (tab. 6.4.1-3, 7. 10, sl. 9).
A.2.5 — Dalsi operace. Nejsou.

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

Celkem naklady na porizeni a manipulaci s ostrivem — 366 Kcé/t + 9,88 K/t = 375,88 Kc/t
(tab. 6.4.1-3, . 13, sl. 9).

A.3 — SuSeni ostfiva.

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

Z betonovych zasobnikl je ostfivo dopravovano do akumulaéniho zasobniku susky. Zasobnik
ma kapacitu 10 — 12 t. Doprava je jefabem (pfikon 20 kW) a pasovou dopravou (elevator +
pasova doprava) s ptikonem 27 kW. Jefab pracuje po dobu 40 min. Pasova doprava je
vprovozu 60 min. Osobni ndklady jefdbnika jsou 150 Kc&/hod. Opravy zatfizeni cini
10 000 K¢&/rok, pti prepraveé 1 800 t mokrého osttiva.

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

Osobni naklady — 150 Ké&/hod * 0,67 hod / 30 t = 3,33 K¢/t.
Opravy zafizeni — 10 000 K¢/meésic / 1 800 t = 5,56 K¢&/t.
Celkem ndklady na dopravu ostriva k suskam — 11,90 K¢/t (tab. 6.4.1-3, 7. 15, sl. 9).
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A.3.2 — Vlastni suSeni.

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

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

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

Osobni naklady — 150 K¢é/hod * 4,5 hod / 20t = 33,75 K¢/t

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

Celkem ndklady na vlastni suseni — 193,68 K¢/t prepocet na kalkulacni jednici ,,suché
ostrivo* — 193,68 K¢/t ¥ 20t/ 18,64 t = 207,81 t (tab. 6.4.1-3, 7. 16, sl. 9).

A.3.3 — Doprava suchého ostfiva do zésobniku.

Tato doprava se provadi pomoci pasové dopravy. Piikon dopravnikl je 30 kW (koeficient
0,6). Za 4,5 hodiny je ptepraveno 18,64 t suchého ostfiva ( tato hodnota byla zjiSténa na
zaklad¢ zndmého obsahu vody pied suSenim a po suSeni, tedy 7,0 % vody pifed suSenim,
0,2 % vody po suSeni, odtud 20 - [(7,0 — 0,2) * 20 / 100] = 18,64 t suché¢ho osttiva). Na
opravy pasové dopravy bylo vynalozeno 5 000 K¢&/rok pti dopraveé 1260 t ususeného osttiva.

Elektricka energie — 30 kW * 0,6 * 4,5 hod * 2,80 K¢/kWh / 18,64 = 12,17 K¢&/t.
Osobni néklady jsou jiz zahrnuty ve vlastnim suSeni.
Opravy dopravnikd — 5 000 K¢&/rok / 1260 t = 3,97 K¢/t.

Celkem ndklady na dopravu suchého ostriva do zasobniku — 16,14 K¢/t (tab. 6.4.1-3, 7. 19,
sl. 9).

A.3.4 — Mezisklad suchého osttiva. Neni.
A.3.5 — Doprava ostfiva k misi¢i.
Zahrnuto v bod¢ A.3.3.

A.3.6 — Dalsi operace. Nejsou.

Celkem naklady na suSeni ostriva — 11,90 K¢/t + 207,81 Ké/t + 16,14 Ké/t = 235,85 Kc/t
(tab. 6.4.1-3, . 21, sl. 9).

Celkem ndklady na porizeni, manipulaci a pripravu nového ostriva — 375,88 Kc/t +
234,87 K¢/t = 611,73 K¢/t (tab. 6.4.1-3, 7. 22, sl. 9).

Vyrobni faze B — Regenerace.

Nepouziva se regenerované pouzité osttivo.

Vyrobni faze C — Vratna smés.

Nepouziva se vratna smes.

Vyrobni faze D — Pojivové soustavy.

D.1 — Pojivova soustava 1 — Bentonit.

D.1.1 — Potizeni a externi doprava pojivové soustavy 1.
D.1.1.1 — Nékup pojivové soustavy 1.

Cena bentonitu — 4 434 K¢&/t.

D.1.1.2 — Doprava pojivové soustavy 1 —dodavatel.
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Dopravné — 83 K¢/t.

Celkem naklady na porizeni a externi dopravu pojivové soustavy 1 — 4517 K¢/t (tab. 6.4.1-4,
7.5, sl 9).

D.1.2 — Interni doprava pojivové soustavy 1.

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

D.1.2.1 — Doprava pojivové soustavy 1 do sila.

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

Osobni néklady — 140 K¢&/hod * 1,5 hod / 30 t = 7,00 K¢&/t.
Vzduch - 2,5 m’/t * 0,21 K&/m” = 0,53 K&/t.
Odpisy sila a pneumatické dopravy — minimalni (nezahrnujeme).

Celkem ndklady na dopravu pojivové soustavy do sila — 7,53 Kc/t (tab. 6.4.1-4, . 7, sl. 9).
D.1.2.2 — Doprava pojivové soustavy | ze sila nad misic.

Doprava pojiva nad misi¢ je provadéna pneumatickou dopravou do zésobniku o objemu
5000kg dle potieby. Spotieba vzduchu na 1t pojiva &ini 2,5 m’/t.

Vzduch - 2,5 m’/t * 0,21 K¢&/m’ = 0,53 K&/t
Celkem ndklady na dopravu pojivové soustavy nad misic — 0,53 Kc/t (tab. 6.4.1-4, 7. 8, sl. 9).

Celkem naklady na interni dopravu pojivové soustavy 1 — 7,53 Kcé/t + 0,53 K¢/t = 8,06 Kc/t
(tab. 6.4.1-4, 1. 9, sl. 9).

Celkem naklady na pojivovou soustavu 1 — bentonit — 4517 K¢é/t + 8,06 Kc/t = 4525,06 Kc/t.
(tab. 6.4.1-4, 7. 10, sl. 9).

D.2 — Pojivova soustava 2. Neni.
D.3 — Pojivova soustava 3. Neni.

Vyrobni faze E — Prisady — Fostar S.
E.1 — Pofizeni a externi doprava pfisad.
E.1.1 — Nakup pftisad.

Cena ptisady Fostar S — 1 520 K¢/t.
E.1.2 — Doprava piisad.

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

Celkem ndklady na porizeni a externi dopravu prisad — 1 520 Kc/t (tab. 6.4.1-5, 7. 5, sl. 9).
E.2 — Interni doprava ptisad.

E.2.1 — Doprava piisad do sila.

Doprava je zajiStovana pomoci vysokozdvizného voziku na paletach na kterych je ulozena 1t
ptisad. Ptisada je dovezena k pfipravné formovacich smési ve které je uloZena na paleté ze
kter¢ ji obsluha odebira a dle potieby pouziva. Mzdy obsluhy 140 K¢/hod. Potifebnd doba na
1 t je 0,17 hod. Je spotfebovano 6,5 1 nafty. Leasing vysokozdvizného voziku Ccini
11 360 K¢&/mésic. Doba jeho provozovani je 105 hod/mésic.

Osobni néklady - 140 K¢&/hod * 0,17hod / 1t = 23,8 K¢/t.

Nafta — 6,5 1 /hod * 29 K¢&/1 * 0,17 hod/t = 32,05 K¢&/t.

Leasing — 11 360 K¢/mésic / 105 hod/mésic * 0,17 hod/t = 18,39 K¢/t.

Celkem ndklady na dopravu prisad do sila (k misici) - 74,24 K¢/t (tab. 6.4.1-5, 7. 7, sl. 9).
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E.2.2 — Doprava ptisad ze sila nad misic.

Piisady jsou davkovany piimo z pytli pracovnikem piipravny formovacich smési. Tato
¢innost trva fadoveé 2 min véetné vedlejSich manipulaci na jednu davku. To je 6 min na 1t.

Osobni naklady - 140 K¢/hod * 0,1 hod/t = 14 K¢/t
Celkem ndklady na dopravu prisad ze sila nad misic — 14 K¢/t (tab. 6.4.1-5, 1. 8, sl. 9).

Celkem naklady na interni dopravu prisad — 74,24 Kc/t + 14 K¢/t = 88,24 K¢/t (tab. 6.4.1-5,
7.9, sl 9).

Celkem ndklady na prisady (Fostar S) — 1 520 K¢/t + 88,24 K/t = 1608,24 Ké/t (tab. 6.4.1-5,
7. 10, sl. 9).

Vyrobni faze F — Pfipravné operace — smiSeny pisek. Neni.
Vyrobni faze G — Michani komponent.
G.1 — Michéani komponent.

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

Elektrickd energie — 26 kW * 0,15 hod * 2,80 K&/kWh /0,39475t = 27,66 K¢/t.
Osobni naklady — 150 Ké&/hod * 0,25 hod / 0,39475 t = 95,00 K¢&/t.

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

Celkem ndklady na michani komponent — 144,09 K¢/t (tab. 6.4.1-6, 7. 2, sl. 9).
G.2 — Dalsi operace.

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

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

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

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

Celkem naklady na dalsi operace — 242,98 K¢/t (tab. 6.4.1-6, 7. 3, sl. 9).

Celkem ndklady na michani komponent — 144,09 K/t + 242,98 Kcé/t = 387,07 Kc/t
(tab. 6.4.1-6, 1. 4, sl. 9).

Vyrobni faze H — Technologické vlastnosti modelové bentonitové formovaci smési.

H.1 — Zkousky.

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

Osobni naklady — 150 K¢&/hod * 0,33 hod / 0,39475 t/ = 126,66 K¢&/t.
Opravy — (8 000 / 12) K¢&/mésic / 800 ks/mésic / 0,39475 = 2,11 K¢&/t.
Celkem ndklady na zkousky — 128,77 K¢/t (tab. 6.4.1-7, 7. 2, sl. 9).
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H.2 — Dalsi operace. Nejsou.

Celkové ndaklady na technologické vlastnosti modelové bentonitove formovaci smési —
128,77 K¢/t (tab. 6.4.1-7, . 4, sl. 9).

Vyrobni faze CH — Deponie.
CH.1 — Nakladani s odpady — vratna smés.
CH.1.1 — Poplatky za ukladdani odpadii — vratna smés.

Rocné se vyveze 800 t odpadu vratné smési. Mésicni mnoZzstvi vyrobenych formovacich
smési 8 000 t.

Poplatky — 260 K¢/t odpadu. Prepocet ¢astky na kalkula¢ni jednici - 800 t/rok * 100 /
8 000 t/rok = 10 %, 260 K¢/t * 10 % = 26 Ke/t.

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

Ptebytek vratné smési je pasovou dopravou dopraven do zdsobniku odpadni smési. Ptikon
vyvazeci pasové dopravy je 12 kW. Za 1 hod je prevezeno 12 t odpadni smési. Kalkulaéni
jednici je 1t vyrobené formovaci smési. Opravy zatizeni 5 000 K¢&/rok. Déle je dopravovan na
skladku a to 56 K¢/t odpadu.

Doprava — 56 K¢/t odpadu.

Elektrickd energie — 12 kW * 1 hod * 2,8 K&/kWh /12t = 2,8 K¢/t.

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

Celkem ndklady na prepravu odpadit z vratné smési na mista trvalého skladovani — 65,05 K¢/t

Tuto castku je nutné prepocitat na stanovenou kalkulacni jednici a to 800 t/rok * 100 /
8 000 t/rok = 10 %, 65,05 K¢/t * 10 % = 6,51 K¢/t (tab. 6.4.1-8, 7. 3, sl. 7).

CH.1.3 — Dalsi operace. Nejsou.

Celkem ndklady na nakladani s odpady zvratné smesi — 26 Kcé/t + 6,51 = 32,51 Kc/t
(tab. 6.4.1-8, 1. 5, sl. 7).

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

Celkem naklady na nakladani s odpady — 26 K¢/t + 6,51Kc/t = 32,51 Kc/t (tab. 6.4.1-8, 7. 11,
sl. 7).

Modelova bentonitova formovaci smés — shrnuti:

Slozeni jednotné bentonitové formovaci smési je uvedeno v tab. 6.4.1-9, ve . 1-4, sl 1.
Mnozstvi jednotlivych komponent dle ptfedpisu je ve sl. 2. Nékladovost slozek smési
zjiSténych na zakladé predchozich vyrobnich fazi vztazené na 1t prislusné kalkulacni jednice
jsou ve sl. 3. Ve sl. 4 jsou zaznamendny piislusné¢ naklady jednotlivych vyrobnich fazi
vztazené na odpovidajici mnozstvi dle ,receptury”. Celkové naklady na It modelové
bentonitové formovaci smési ¢ini 1 358 K¢/t (1. 9, sl. 4).
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Tab. 6.4.1-9: Naklady na vyrobu 1t modelové bentonitové formovaci smési

Nakladové polozky | Jednotky | MnozZstvi | Nakladova sazba | NVN/davka| NVN
[K&/jedn.*1000] | [K¢&/davka] [K¢/t]
i./sl. 1 2 3 4 5 6
1 | Nové ostiivo kg 350,0 611,7 214,11 542,6
2 | Regenerat kg - - - -
3 | Vrat kg - - - -
4 | Pojivova soustava 1 kg 25,0 4525,1 113,1 286,7
5 | Pojivova soustava 2 kg - - - -
6 | Pojivova soustava 3 kg - - - -
7 | Piisady kg 0,3 1608,2 0,5 1,4
8 [Voda 1 19,3 42,0 0,8 2,0
9 | SmiSené ostiivo kg - - - -
10 |Michani sek/davka 540 - 152,7 387,1
11 |Zkousky pocet/1000t - - 50,8 128,8
12 | Deponie kg/t 40,0 32,5 1,3 3,3
13 | Celkem 395 533 1 358
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PRILOHA 8

6.4.2 Slévarna D - Vypliiova bentonitova formovaci smés — smés 7.

Vyrobni faze A — PoFizeni, manipulace a priprava nového ostriva.
Nepouzivé se nové ostiivo.

Vyrobni faze B — Regenerace.

Nepouziva se regenerované pouZzité ostiivo.

Vyrobni faze C — Vratna smés.

C.1 — Doprava vratné smeési.

Vratnd smés je dopravovana pomoci pasové dopravy o délce 120 m a koreckovym vytahem
do zésobniku vratného pisku nad misi¢em. Na dopravnikové cesté je umisténo polygonové
sito a magneticky separator.

C.1.1 — Svoz vratné smési z formovny.

Ptikon péasové dopravy (vCetné magnetického separatoru, polygonového sita a elevatoru) je
47 kW (koeficient 0,6). Za 5 hod je prepraveno 40 t vratné smési. Uklid sklepa zajistuji
2 pracovnici cca 3 hod denné celkem 6 hod denné s priimérnou mzdou 120 K¢/hod. Opravy
vztahujici se ke svozu z formovny jsou ve vysi 15 000 Ké&/rok. Dopraveno je 9 240 t/rok
vratné smesi.

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

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

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

Celkem ndklady na svoz vratné smeési z formovny — 29,49 Kc/t (tab. 6.4.2-3, 7. 6, sl. 7).
C.1.2 — Centralni svoz. Zahrnuto v bodé C.1.1 — Svoz z formovny.

C.1.3 — Doprava vratné smési do upravny. Zahrnuto v bod¢ C.1.1 — Svoz z formovny.
C.1.4 — Doprava vratné smési k misi¢i. Zahrnuto v bodé¢ C.1.1 — Svoz z formovny.
C.1.5 — Dalsi operace.

Néklady na odsavani dopravnich tras pro svoz vratné formovaci smési od roStu az do
zasobnikl nad misi¢i. Pfepravené mnozstvi je 40 t. Na celé trase je zajiSténo odsavani vSech
dopravniki a presypt na jednotlivych ktizenich dopravnich tras plus polygonového sita.
K odsavani jsou pouzity mokré odlu¢ovace jejichz celkovy piikon 20 kW néklady na opravy a
udrzbu ¢ini 15 000 Ké/rok. Osobni naklady obsluhy jsou 140 Ké&/hod, doba potiebné
k obsluze je 0,25 hod.

Osobni naklady - 140 K¢/hod * 0,25 hod / 40t = 0,88 K¢&/t.

Elektrickd energie — 20 kW *0,6 * 5 hod * 2,80 K&/kWh /40t = 4,20 K&/,

Celkem ndklady na dalsi operace — 5,08 Kc/t (tab. 6.4.2-3, 1. 7, sl. 7).

Celkem naklady na dopravu vratné smesi — 29,49 K¢/t + 5,08 Ké/t = 34,57 Kc/t (tab. 6.4.2-3,
7.8, sl 7).

C.2- ,,Uprava“ vratné smési.

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

C.2.3 — Dalsi operace. Nejsou.

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

Celkem ndklady na vratnou smeés — 34,57 K¢/t (tab. 6.4.2-3, 7. 14, sl. 7).
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Vyrobni faze D — Pojivové soustavy.

D.1 — Pojivova soustava 1 — bentonit.

D.1.1 — Potizeni a externi doprava a pojivové soustavy 1.
D.1.1.1 — Néakup pojivové soustavy 1.

Cena bentonitu — 4 434 K¢/t.

D.1.2 — Doprava pojivové soustavy 1 — dodavatel.

Dopravné — 83 K¢/t.

Celkem nadklady na porizeni a externi dopravu pojivové soustavy 1 —4 517 K¢/t (tab. 6.4.2-4,
7.5, sl 7).

D.1.2 — Interni doprava pojivové soustavy 1.

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

D.1.2.1 — Doprava pojivove soustavy 1 do sila.

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

Osobni néklady — 140 K¢&/hod * 1,5 hod / 30 t = 7,00 K¢&/t.
Vzduch - 2,5 m’/t * 0,21 K&/m’ = 0,53 K&/t.
Odpisy sila a pneumatické dopravy — minimalni (nezahrnujeme).

Celkem ndklady na dopravu pojivové soustavy do sila — 7,53 Kc/t (tab. 6.4.2-4, .7, sl. 7).
D.1.2.2 — Doprava pojivové soustavy 1 ze sila nad misi¢. Neni.
Celkem ndklady na interni dopravu pojivové soustavy 1 — 7,53 Kc/t (tab. 6.4.2-4, 7. 9, sl. 7).

Celkem naklady na pojivovou soustavu 1 — bentonit — 4 517 Ké/t + 7,53 K¢/t = 4 524,53 Kc/t
(tab. 6.4.2-4, 1. 10, sl. 7).

D.2 — Pojivova soustava 2. Neni.
D.3 — Pojivova soustava 3. Neni.

Vyrobni faze E — Uhlikaté prisady. NepouZivaji se dalsi prisady.
Vyrobni faze F — Pripravné operace — smiSeny pisek.
Vyrobni faze G — Michani komponent.

G.1 — Michéani komponent.

Primérnd doba miseni jedné davky (828,5 kg) na kolovém misi¢i MK3 je 10 min. Ptikon
misice je 100 kW. Osobni ndklady mlynaie jsou 150 K¢/hod, celkova potteba casu mlynaie
na miseni 35 davek je 450 min. V tomto bod¢ je za kalkulacni jednici povazovana 1 t
formovaci smési.

Elektrické energie — 100 kW * 0,17 hod * 2,80 K&/kWh /0,8 t = 58,33 K¢&/t.
Osobni naklady — 150 K¢/hod * (7,5 hod / 35 davek) / 0,8 t = 40,18 K¢/t
Celkem ndklady na michani komponent — 98,51 Kc/t (tab. 6.4.2-5, 7. 2, sl. 7).
G.2 — Dalsi operace.

Hotova smés je dopravena k formovacim pracovistim pomoci pasové dopravy (piikon
20 kW). Doba piepravy je 4,28 min, piepraveno je 828,5 kg. Opravy pasové dopravy
20 000 K¢/rok. Prepraveno bylo 8 000 t/rok.

Elektrickd energie — 20 kW * 0,071 hod * 2,80 K&/kWh /0,8 t = 4,99 K¢/,
Opravy — 20 000 K¢&/rok / 8 000 t/mésic = 2,5 K&/t.
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Celkem ndklady na dalsi operace — 7,49 Kc/t.

Celkem naklady na michani komponent — 98,51 K¢/t + 7,49 K¢/t = 106,01 K¢/t (tab. 6.4.2-5,
7.4, sl 7).

Vyrobni faze H — Technologické vlastnosti vypliiové bentonitové formovaci smési.

U vypliiové smési jsou zkousky odebirany jen vyjimecné (nezahrnujeme).

Vyrobni faze CH — Deponie.

CH.1 — Nakladani s odpady — vratna smés.

CH.1.1 — Poplatky za ukladdani odpadii — vratna smés.

Rocné se vyveze 800 t odpadu vratné smési. Mésicni mnoZzstvi vyrobenych formovacich
smési 8 000 t.

Poplatky — 260 K&/t odpadu. Prepocet ¢astky na kalkulacni jednici - 800 t/rok * 100 /
8 000 t/rok = 10 %, 260 K¢/t * 10 % = 26 Ke/t.

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

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

Doprava — 56 K¢/t odpadu.

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

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

Celkem naklady na prepravu odpadui zvratné smési na mista trvalého skladoviani —

65,05 Kc/t. Tuto Castku je nutné prepocitat na stanovenou kalkulacni jednici a to 800 t/rok *
100/ 8 000 t/rok = 10 %, 65,05 K¢/t * 10 % = 6,51 K¢/t

Celkem naklady na nakladani s odpady z vratné smeési — 26 Ké/t + 6,51 Kc/t = 32,51 Kc/t
(tab. 6.4.2-6, 1. 5, sl. 7).
CH.2 — Nakladani s odpady z regenerace. Neni.

Celkem ndklady na nakladani s odpady — 26 Kc/t + 6,51 K¢/t = 32,51 Ké/t (tab. 6.4.2-6, 7. 11,
sl. 7).

Vypliova bentonitova formovaci smés — shrnuti:

Slozeni vypliové bentonitové formovaci smési je uvedeno v tab. 6.4.2-7, ve i. 1-4, sl. 1.
Mnozstvi jednotlivych komponent dle ptfedpisu je ve sl. 2. Nékladovost slozek smési
zjiSténych na zakladé predchozich vyrobnich fazi vztazené na 1t prislusné kalkulacni jednice
jsou ve sl. 3. Ve sl. 4 jsou zaznamendny piislusné naklady jednotlivych vyrobnich fazi
vztazené na odpovidajici mnozstvi dle ,receptury”. Naklady na vyrobu jedné davky (828,50
kg) ¢ini 137 K¢ viz t. 5, sl. 4. Celkové néklady na 1t vypliové bentonitové formovaci smési
¢ini 165 K¢/t (& 9, sl. 4).
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Tab. 6.4.2-7: Naklady na vyrobu 1t vypliové bentonitové formovaci smesi

Nakladové polozky | Jednotky | MnozZstvi | Nakladova sazba | NVN/davka| NVN
[K¢/jedn.*1000] | [Ké/davka] | [Ké]
i./sl. 1 2 3 4 5 6
1 | Nové osttivo kg - - - -
2 | Regenerat kg - - - -
3 | Vrat kg 800 34,6 27,7 334
4 |Pojivova soustava 1 kg 4,5 45245 20,4 24,6
5 |Pojivova soustava 2 kg - - - -
6 |Pojivova soustava 3 kg - - - -
7 | Ptisady kg - - - -
8 |Voda 1 24 0,04 1,0 1,2
9 | SmiSené ostiivo kg - - - -
10 | Michani sek/davka 600 - 87,8 106,0
11 |Zkousky pocet/1000t - - - -
12 | Deponie kg/t 100 26,9 32,5
13 | Celkem 828,5 137 165
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PRILOHA 9

6.4.3 Slévarna D - Samotvrdnouci furanova formovaci smés — smés 14.

Vyrobni faze A — PoFizeni, manipulace a priprava nového ostriva.
A.1 — Pofizeni a externi doprava ostfiva.

Ostiivo je dopravovano kamionovou dopravou od dodavatele. Ostfivo je nakupovano jako
suché s maximalni vlhkosti do 0,2 %.

A.1.1 — Nékup ostfiva.

Cena ostfiva — 700 K¢/t.

A.1.2 — Doprava ostfiva — dodavatel.

Dopravné — 80 K¢/t.

Celkem ndklady na porizeni a externi dopravu ostriva — 780 Kc/t.
A.2 — Interni manipulace s ostfivem do zasobnikti. Neni.

Kamion doveze cca 30 t ostfiva. To je slozeno do zasobniku nového ostfiva pfimo na
formovné samotuhnoucich smési. Manipulaci s ostfivem provadi obsluha kamionu takze
nevznikd zddny ndklad. Rovnéz tlakovy vzduch potiebny k dopravé ostfiva si vyrabi
silokamion takZe op¢t nevznika zadny naklad.

A.3 — SusSeni ostfiva — neni.

A.3.1 — Doprava ostfiva k suskdm — neni.

A.3.2 — Vlastni suSeni — neni.

A.3.3 — Doprava suchého osttiva do zadsobniku — neni.
A.3.4 — Mezisklad suchého osttiva — neni.

A.3.5 — Doprava ostfiva k misici.

Osttivo je pomoci pneumatické dopravy dopliiovano do zasobnikli nad misi¢em automaticky,
tak aby byl zasobnik neustale plny. To kontroluje pocita¢ systému regenerace a vzdy kdyz se
,;odkryje sonda maxima* da pokyn k doplnéni.

Na dopravu 1 tuny je dle tdaji dodavatele technologie tieba 10 m® stlageného vzduchu. Cena
stladeného vzduchu je 0,21 K&/m’. Za mésic je dopraveno 30 t nového pisku. Kalkulaéni
jednici je 1t suchého osttiva.

Stlageny vzduch — 10 m’/t * 0,21 K&/m’ / 1t = 2,1 K&/t.
Celkem ndklady na dopravu ostriva k misici - 2,1 Kc/t.

A.3.6 — Dalsi operace. Nejsou.
Celkem ndklady na porizeni, manipulaci a pripravu nového ostriva — 782,1 Kc/t.

Vyrobni faze B — Regenerace.
B.1 — Doprava pouzité formovaci smési do regeneracni jednotky.

Pouzita formovaci smés je dopravovana 2 pneumatickymi podavaci. Spotieba vzduchu na 1 t
pouzité smési je u prvniho podavate 20 m’/t, u druhého podavage 10 m’/t. Cena stladeného
vzduchu je 0,21 K&/m’. Za mésic je vyrobeno 500 t formovaci smési a 480 t regeneratu. 20 t
jsou ztraty pii regeneraci, které jsou nahrazeny novym piskem ( nadsitné a odprasky). Nejprve
je vytluceny pisek v objemu 500 t dopraven pneumatickym podavacem do zéasobniku, ze
kterého je potom gravitaéné pies ptridélovaci vibra¢ni podava¢ dopravovan do vibra¢niho
drtice, kde je rozdrcen a dals$i pneumatickou dopravou dopraven do zasobniku regeneratu bez
prachu a nadsitného v objemu 480 t.

Kalkula¢ni jednici je 1t vyrobeného regeneratu.
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Stlageny vzduch —20m’/t ¥ 0,21 K&/m® / 1t = 4,2 K&,
10 MYt * 0,21 K&/m® / 1t=2,1 K&/t

Celkem ndklady na dopravu pouzité formovaci smési do regeneracni jednotky — 6,3 K¢/t nutné
prepocitat na kalkulacni jednici ,, vyrobeny regenerat* — 6,3 K¢/t * 500t/ 480t = 6,56 Kc/t.

B.2 — Vlastni regenerace.

V regeneracnim zafizeni je 7 elektromotort. Stitkové piikony a doba ,,chodu® motora
(2 mésice provozu) jsou:

motor vytloukaciho rostu 13,26 kW 124 hod/2meésice,
motor magnetického separatoru 1,5 kW 241 hod/2mésice,
2 motory vybra¢niho zlabu 2,66 kW 223 hod/2mésice,
motor vybra¢niho zlabu k drti¢i 0,35 kW 136 hod/2meésice,
vibraéni drti¢ 4,53 kW 159 hod/2meésice,
motor ventilatoru 15 kW 247 hod/2meésice.

Osobni ndklady ¢ini 150 K¢/hod pii odpracovanych 160 hod/mésic. Za mésic je vyrobeno
480 t regeneratu. Po dobu chodu regenera¢niho zafizeni je v provozu odsavani a odpraSeni
s celkovym piikonem 2 * 35 kW. Na regeneraci 1 000 t pouzité formovaci smési bylo
odsavani v chodu 312 hod. Néklady na opravy jsou ve vysi 20 000 K¢&/rok.

Odpisy regeneracniho zatizeni ¢ini 25 mil. K¢ (na 5 let). Kalkula¢ni jednici je 1t vyrobeného
regeneratu.

Elektricka energie — (13,26 kW * 0,7 * 124 hod/2m¢sice + 1,5 kW * 0,7 *241 hod/2m¢ésice +
2,66 kW * 0,7 * 223 hod/2meésice + 0,35 kW * 0,7 * 136 hod/2mésice + 4,53 kW * 0,7 *
159 hod/2mésice + 15 kW * 0,7 * 247 hod/2mésice )* 2,80 K&/kWh / 1 000 t/2mésice =
13,86 K¢/t

Osobni naklady — 160 hod * 150 K¢&/hod / 500 t/mésic = 48,00 K¢/t.
Odsavani —2 * 35 kW * 0,7 * 312 hod * 2,8 K& kWh / 1000 t/2mésice = 42,81 K¢/t.
Opravy regenerac¢niho zafizeni — 20 000 K¢&/rok / 12 meésict / 480 t/mésic = 3,33 K¢&/t.

Odpisy regeneracniho zatfizeni — 2160000 Ké/rok / 12 mésich / 480 t/mésic = 360 K/t
(po zatazeni do majetku spolecnosti je zatfizeni odepisovano 10 rok).

Celkem naklady na vlastni regeneraci — 468 Kc/t bylo nutné prepocitat na kalkulacni jednici
., wrobeny regenerdt — 468 K¢/t * 500t/ 480t =487,50 Kc/t.

B.3 — Pfeprava regeneratu do zasobnikd.

Pieprava je zajisténa pneumaticky. Spotieba &ini 10 m’/t stladeného vzduchu. Cena stla¢eného
vzduchu je 0,21 nm’'/t.

Stladeny vzduch — 10 m’/t * 0,21 m’/t / 1t = 2,10 K&/t.
Celkem ndklady na prepravu regeneratu do zasobnikii — 2,10 Kc/t.

B.4 — Dalsi operace - Nejsou.

Celkem ndklady na regeneraci — 6,56 K¢/t + 487,50 K¢/t + 2,10 K/t = 496,16 Kért.
Vyrobni faze C — Vratna smés. Nepouziva se vratna smés.

Vyrobni faze D — Pojivové soustavy.

D.1 — Pojivova soustava — ¢ast 1:

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

D.1.1.1 — Nékup pojivové soustavy 1.

Cena pojiva — 44 800 K¢/t.
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D.1.1.2 — Doprava pojivové soustavy 1 —dodavatel. Zahrnuto v bodé D.1.1.1.

Celkem ndklady na porizeni a externi dopravu pojivove soustavy 1 — 44 800 K¢/t (tab. 6.4.1-6,
7.5, sl 10).

D.1.2 — Interni doprava pojivové soustavy 1.

Pojivo a tvrdidlo je dopravovano v kontejnerech o objemu 1t. Pojivo je ulozeno do skladu
vysokozdviznym vozikem odkud je po jednom kontejneru dopravovano k misici.

D.1.2.1 — Doprava pojivové soustavy 1 do skladu.

Skladani kamionu ktery doveze cca 10 kontejnert trva 60 minut. Vysokozdvizny vozik
prepravi 10 t pojiva a tvrdidla za 1 hod pfi spotiebé nafty 50 K¢/hod.

Osobni ndklady - 150 K¢/hod * 1 hod/ 10t = 15 K¢&/t.

Nafta — 50 K¢/hod * 1 hod / 10 t = 5 K¢&/t.

Celkem ndklady na dopravu pojiva do skladu 15 Ké/t + 5 Ké/t = 20 Kcrt.
D.1.2.2 — Doprava pojivové soustavy 1 ze skladu k misici.

Pojivo je dopravovano ze skladu k misi¢i pomoci vysokozdvizného voziku. Doba manipulace
pfi vyméné pojiva je 15 min. Vysokozdvizny vozik piepravi 1 t pojiva za 0,25 hod pfi
spottebé nafty 50 K¢/hod.

Osobni naklady - 150 K¢/hod * 0,25t/ 1t= 37,5 K¢/t

Nafta — 50 K¢/hod * 0,25 hod / 1t = 12,5 K¢&/t.

Celkem ndklady na dopravu pojivové soustavy 1 ze skladu k misici — 50 Kc/t.

Celkem ndklady na interni dopravu pojivoveé soustavy 1 —20 K/t + 50 K¢/t = 70Kt
Celkem ndklady na pojivovou soustavu 1 — furan — 44 800 K¢/t + 70 K&/t = 44 870 Kc/t.
D.2 — Pojivova soustava —ast 2: tvrdidlo.

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

D.2.1.1 — Néakup pojivové soustavy 2.

Cena tvrdidla 1 — 25 200 K¢/t.

D.2.1.2 — Doprava pojivové soustavy 2. Zahrnuto v bodé¢ D.2.1.1.

Celkem ndklady na porizeni a externi dopravu pojivové soustavy 2 - tvrdidlo — 25 200 K¢/t
D.2.2 — Interni doprava pojivové soustavy.
D.2.2.1 — Doprava pojivové soustavy do skladu.

Skladani kamionu ktery doveze cca 10 kontejnert trva 60 minut. Vysokozdvizny vozik
prepravi 10 t pojiva a tvrdidla za 1 hod pfi spotiebé nafty 50 K¢/hod.

Osobni ndklady - 150 K¢/hod * 1 hod/ 10t =15 K¢/t.

Nafta — 50 K¢/hod * 1 hod / 10 t = 5 K¢&/t.

Celkem ndklady na dopravu pojiva do skladu 15 Ké/t + 5 Ké/t = 20 Kcrt.
D.2.2.2 — Doprava piisad ze skladu k misici.

Pojivo je dopravovano ze skladu k misi¢i pomoci vysokozdvizného voziku. Doba manipulace
pfi vyméné pojiva je 15 min. Vysokozdvizny vozik piepravi 1 t pojiva za 0,25 hod pfi
spottebé nafty 50 K¢/hod.

Osobni naklady - 150 K¢/hod * 0,25t/ 1t= 37,5 K&/t

Nafta — 50 K¢/hod * 0,25 hod / 1t = 12,5 K¢&/t.

Celkem ndklady na dopravu pojivové soustavy 2 ze skladu k misici — 50 Kc/t.

Celkem ndklady na interni dopravu pojivové soustavy 2 — 20 Kc/t +50 Ké/t = 70 Kcrt.
Celkem ndklady na pojivovou soustavu 2 - tvrdidlo — 25 200 K¢/t + 70 K/t = 25 270 Két.
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D.3 — Pojivova soustava — Cast 3:

D.3.1 - Potizeni a externi doprava pojivové soustavy 2.

D.3.1.1 — Néakup pojivové soustavy 2.

Cena tvrdidla 2 — 22 960 K¢/t.

D.3.1.2 — Doprava pojivové soustavy 2. Zahrnuto v bodé¢ D.3.1.1.

Celkem ndklady na porizeni a externi dopravu pojivové soustavy 2 — tvrdidlo 22 960 —Kc/t.
D.3.2 — Interni doprava pojivové soustavy.
D.3.2.1 — Doprava pojivové soustavy do skladu.

Skladani kamionu ktery doveze cca 10 kontejnert trva 60 minut. Vysokozdvizny vozik
prepravi 10 t pojiva a tvrdidla za 1 hod pfti spotiebé nafty 50 K¢/hod.

Osobni ndklady - 150 K¢/hod x 1 hod / 10t = 15 K¢/t.

Nafta — 50 K¢/hod * 1 hod / 10 t = 5 K¢&/t.

Celkem ndklady na dopravu pojiva do skladu 15 Ké/t + 5 K¢/t = 20 Kcrt.
D.3.2.2 — Doprava piisad ze skladu k misici.

Pojivo je dopravovano ze skladu k misi¢i pomoci vysokozdvizného voziku. Doba manipulace
pfi vyméné pojiva je 15 min. Vysokozdvizny vozik piepravi 1 t pojiva za 0,25 hod pfi
spotfebé nafty 50 K¢/hod.

Osobni naklady - 150 K¢/hod * 0,25t/ 1t= 37,5 K&/t

Nafta — 50 K¢/hod * 0,25 hod / 1t = 12,5 K¢&/t.

Celkem ndklady na dopravu pojivové soustavy 3 ze skladu k misici — 50 Kc/t.

Celkem ndklady na interni dopravu pojivoveé soustavy 3 — 20 Ké/t +50 K¢/t = 70 K.
Celkem ndklady na pojivovou soustavu 3 - tvrdidlo — 22 960 K¢/t + 70 K/t = 23 030 Kért.

Vyrobni faze E — Prisady — Neni.
Vyrobni faze F — Pfipravné operace — predmichana smés. - Neni.
Vyrobni faze G — Michani komponent.

G.1 — Michéani komponent.

Piikon misice je 15 kW. Za sménu (8 hod) je vyrobeno 25 t smési. Oprava misie Cini
10 000 K¢&/rok, celkem je vyrobeno 480 t/mésic smési. V tomto bod¢ je za kalkulacni jednici
povazovana 1 t formovaci smési.

Elektrické energie — 15 kW * 0,7 * 8 hod * 2,80 K&/kWh /25t =9,41 K&,
Opravy misice — 10 000 K¢&/rok / (480 t/mes. * 12 més./rok) = 1,74 K&/t.

Celkem ndklady na michani komponent — 11,14 Kc/t.
G.2 — Dalsi operace. — Nejsou.
Celkem ndklady na michani komponent — 11,14 Kc/t.

Vyrobni faze H — Technologické vlastnosti furanové formovaci smési.
H.1 — Zkousky.

Zkousky jsou odebirany mistrem formovny jedenkrat denné. Z programu ¢ 2. je zkouska
pfipravovéana a provadéna pracovnici piskové laboratofe po 0,5h, 1h, 2,h, 4h a 24h provozu
misice. Celkova doba potiebnéd k provedeni vSech zkouSek na pevnost v ohybu je 30 min.
Dale se provadi jedenkrat denné sitovy rozbor. Sitovy rozbor véetné vypoctu trva 40 min.
Navic se provadi stanoveni spalitelnych latek, které trva vcetné vyhodnoceni 20 min. Osobni
néklady pracovnice laboratofe jsou 150 Kc&/hod. Kalibrace piistrojii stoji 8 000 Ké/rok.
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Mésicné se provadi 25 ks zkousek v ohybu a 21 sitovych rozborti a 21 stanoveni spalitelnych
latek.

Osobni naklady — 150 K¢/hod * 33,5 hod/mésic / 500 t/mésic = 10,05 K¢/t.
Opravy — (8 000 K¢/rok / 12 mésict) / 500 t/mesic = 1,33 K¢/t.

Celkem ndklady na zkousky — 11,38 Kc/t.

H.2 — Dalsi operace. Nejsou.

Celkové ndklady na zkousky technologickych vlastnosti furanové  formovaci smési —
11,38 Kcrt.

Vyrobni faze CH — Deponie.

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

CH.2 — Nakladani s odpady z regenerace.

Vzdalenost na skladku 90 km. Piepraveno je 8 t/mésic odpraskli a 12 t/mésic nadsitné odpadu.
Pti regeneraci 500 t/mésic pfipada 8 t/mésic odpraskd a 12 t/mésic nadsitného, celkem tedy
20 t/mesic. Na jednu tunu regeneratu ptipada 0,0167 t odpraska a 0,025 t Kalkula¢ni jednici je
1 t vyrobené formovaci smési.

CH.2.1 — Pfeprava odpadl z regenerace na mista trvalého skladovani.

Doprava — 90 km * 23,5 K¢/km / 20 t = 105,75 K¢/t

Cekani na vykon — 0,75 hod * 250 K&hod / 20 t = 9,375 K&/t.

Celkem naklady na prepravu odpadii z regenerace na mista trvalého skladovani — 115,13Kc/t

odpadu. Tuto castku je nutné prepocitat na stanovenou kalkulacni jednici a to 20 t/mésic *
100/ 500 t/mésic = 4 %, 115,13 K¢/t ¥4 % = 4,61 K¢/t (tab. 6.3.1-14, 1.7, sL.12).

CH.2.2 — Poplatky za ukladani odpadii z regenerace.

Odprasky jsou dle méfeni zatazeny do jiné skupiny odpadi nez nadsitné proto je nutné pocitat
kazdy druh odpadt samostatné.

Poplatky — 1 500 K¢/t odpraski. Prepocet Castky na kalkulacni jednici 20 t/mésic * 100 /
500 t/mesic =4 %, 1 500 K&/t * 4 % = 60 K&/t

Poplatky — 260 K¢/t nadsitné. Prepocet Castky na kalkulacni jednici 20 t/mésic * 100 /
500 t/mesic = 4 %, 260 K&/t * 4 % = 10,40 Ké/t.

Celkové ndklady na deponie vztazeno na tunu vyrobené formovaci smesi jsou 4,61 Kc/t +
60 K¢/t + 10,40 K/t = 75,01 Ket.

CH.2.3 — Dalsi operace - nejsou.
Celkem ndklady na nakladani s odpady z regenerace — 75,01 Kc/t.

Samotvrdnouci furanova formovaci smés — shrnuti: Tato smés je michana podle 9
vyrobnich programti. Pfislusna vyrabéna formovaci smés je poté uréena odpovidajici skupiné
forem pro konkrétni odlitky.

Slozeni samotvrdnouci furanové formovaci smési je uvedeno v tab. 6.4.3-11a-h, v t. 1-9,
sl. 1. Mnozstvi jednotlivych komponent je uvadéno dle sestaveného piedpisu. Nakladovost
slozek smési zjisténych na zadklad¢ predchozich vyrobnich fazi vztazené na 1t pfislusné
kalkula¢ni jednice jsou ve sl. 4. Ve sl. 5 jsou zaznamenany ptislusné naklady jednotlivych
vyrobnich fazi vztazené na odpovidajici mnozstvi dle ,,receptury®.

Celkové ndklady na 1t samotvrdnouci furanové formovaci smési:
— program 1 ¢ini 1 080 K¢/t,
— program 2 ¢ini 1 800 K¢/t,
— program 3 ¢ini 1 156 K¢/t,

114



— program 4 ¢ini 1 160 K¢/t,
— program 5 ¢ini 1 070 K¢/t,
— program 6 ¢ini 1 085 K¢/t,
— program 7 ¢ini 1 152 K¢/t,
— program 8 neni obsazen,

program 9 ¢ini 1 399 K¢/t

Tab. 6.4.3-11a: Naklady na ptipravu furanové formovaci smési — program 1.

Nikladové polozky | Jednotky | Mnozstvi Tﬁg‘j‘f‘;’ﬁ lsgggla legégjgﬁ [T(Z;Vt]
i./sL 1 2 3 4 5 6
1 |Nové ostfivo kg 40 782,1 31,3 31,3
2 | Regenerat kg 960 496,04 476,3 476,3
3 | Vrat kg - - - -
4 | Pojivova soustava 1 kg 9 44 870 403,8 403,8
5 | Pojivova soustava 2 kg 1 25270 25,3 25,3
6 |Pojivova soustava 3 kg 2 23 030 46,1 46,1
7 | Prisady kg - - - -
8 |Voda 1 - - - -
9 | Pfedmichana smés kg - - - -
10 |Michani sek/davka - 11,1 11,1
11 | Zkousky pocet/1000t - 11,4 11,4
12 | Deponie kg/t 2,0 75,0 75,0
13 | Celkem 1012 1 080 1 080
Tab. 6.4.3-11b: Naklady na ptipravu furanové formovaci smési - program 2.
Nakladové polozky | Jednotky | Mnozstvi Tﬁg‘i‘f‘;’ﬁ lsgggla legégjgﬁ [1;?31]
i./sL 1 2 3 4 5 6
1 |Nové ostfivo kg 50 782,1 39,1 39,1
2 | Regenerat kg 950 496,04 471,4 471,4
3 | Vrat kg - - - -
4 | Pojivova soustava 1 kg 9 44 870 403,8 403,8
5 | Pojivova soustava 2 kg 2,7 25270 68,2 68,2
6 | Pojivova soustava 3 kg 0 23 030 - -
7 | Prisady kg - - - -
8 |Voda 1 - - - -
9 | Pfedmichana smés kg - - - -
10 |Michani sek/davka - 11,1 11,1
11 | Zkousky pocet/1000t - 11,4 11,4
12 | Deponie kg/t 2,0 75,0 75,0
13 | Celkem 1012 1 080 1 080
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Tab. 6.4.3-11¢: Naklady na ptipravu furanové formovaci smesi — program 3.

Nikladové polozky | Jednotky | MnoZstvi Tﬁg‘j‘f‘;’ﬁ lsgggla legégjgﬁ [1;?31]
t./sL 1 2 3 4 5 6
1 | Nové ostiivo kg 150 782,1 117,3 117,3
2 | Regenerat kg 850 496,04 421,7 421,7
3 | Vrat kg - - - -
4 | Pojivova soustava 1 kg 10 44 870 448,7 448,7
5 | Pojivova soustava 2 kg 2.8 25270 70,8 70,8
6 | Pojivova soustava 3 kg 0 23 030 - -
7 | Prisady kg - - - -
8 |Voda | - - - -
9 | Predmichana smés kg - - - -
10 |Michani sek/davka - 11,1 11,1
11 | Zkousky pocet/1000t - 11,4 11,4
12 | Deponie kg/t 2,0 75,0 75,0
13 | Celkem 1012 1 156 1 156
Tab. 6.4.3-11d: Néklady na pfipravu furanové formovaci smési— program 4.
Nikladové polozky | Jednotky | Mnozstvi Tﬁg‘i‘f‘;’ﬁ lsggg]a legégjgﬁ [1;?3\1”
t./sL 1 2 3 4 5 6
1 | Nové ostiivo kg 150 782,1 117,3 117,3
2 | Regenerat kg 850 496,04 421,7 421,7
3 | Vrat kg - - - -
4 | Pojivova soustava 1 kg 10 44 870 448,7 448,7
5 | Pojivova soustava 2 kg 3,2 25270 80,9 80,9
6 | Pojivova soustava 3 kg 0 23 030 - -
7 | Prisady kg - - - -
8 |Voda | - - - -
9 | Pfedmichana smés kg - - - -
10 |Michani sek/davka - 11,1 11,1
11 | Zkousky pocet/1000t - 11,4 11,4
12 | Deponie kg/t 2,0 75,0 75,0
13 | Celkem 1012 1 166 1 166
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Tab. 6.4.3-11e: Naklady na ptipravu furanové formovaci smesi — program 5.

Nikladové polozky | Jednotky | Mnozstvi Tﬁg‘i‘f‘;’ﬁ lsgggla legégjgﬁ [1;?31]
t./sL 1 2 3 4 5 6
1 |Nové ostfivo kg - 782,1 - -
2 | Regenerat kg 1 000 496,04 496,2 496,2
3 | Vrat kg - - - -
4 | Pojivova soustava 1 kg 9 44 870 403,8 403,8
5 | Pojivova soustava 2 kg 2,88 25270 72,8 72,8
6 | Pojivova soustava 3 kg 0 23 030 - -
7 | Prisady kg - - - -
8 |Voda 1 - - - -
9 | Predmichana smés kg - - - -
10 |Michani sek/davka - 11,1 11,1
11 | Zkousky pocet/1000t - 11,4 11,4
12 | Deponie kg/t 2,0 75,0 75,0
13 | Celkem 1012 1070 1070
Tab. 6.4.3-11f: Néaklady na ptipravu furanové formovaci smési — program 6.
Nikladové polozky | Jednotky | Mnozstvi Tﬁg‘i‘f‘;’ﬁ lsggg]a legégjf:ﬁ [1;?3\1”
t./sL 1 2 3 4 5 6
1 |Nové ostfivo kg 50 782,1 39,1 39,1
2 | Regenerat kg 950 496,04 471,4 471,4
3 | Vrat kg - - - -
4 | Pojivova soustava 1 kg 9 44 870 403,8 403,8
5 | Pojivova soustava 2 kg 2,88 25270 72,8 72,8
6 | Pojivova soustava 3 kg 0 23 030 - -
7 | Prisady kg - - - -
8 |Voda 1 - - - -
9 | Pfedmichana smés kg - - - -
10 |Michani sek/davka - 11,1 11,1
11 | Zkousky pocet/1000t - 11,4 11,4
12 | Deponie kg/t 2,0 75,0 75,0
13 | Celkem 1012 1 085 1 085
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Tab. 6.4.3-11g: Néklady na ptipravu furanové formovaci smési — program 7.

Nikladové polozky | Jednotky | Mnozstvi Tﬁg‘j‘f‘;’ﬁ lsgggla legégjgﬁ [1;?31]
t./sL 1 2 3 4 5 6
1 |Nové ostfivo kg 100 782,1 78,2 78,2
2 | Regenerat kg 900 496,04 446,5 446,5
3 | Vrat kg - - - -
4 | Pojivova soustava 1 kg 10 44 870 448,7 448,7
5 | Pojivova soustava 2 kg 3,2 25270 80,9 80,9
6 | Pojivova soustava 3 kg 0 23 030 - -
7 | Prisady kg - - - -
8 |Voda 1 - - - -
9 | Predmichana smés kg - - - -
10 |Michani sek/davka - 11,1 11,1
11 | Zkousky pocet/1000t - 11,4 11,4
12 | Deponie kg/t 2,0 75,0 75,0
13 | Celkem 1012 1152 1152
Program 8 neni obsazen.
Tab. 6.4.3-11h: Naklady na ptipravu furanové formovaci smési — program 9.
Nikladové polozky | Jednotky | Mnozstvi Tﬁg‘j‘f‘;’ﬁ lsgggla legégjgﬁ [1;?31]
i./sL 1 2 3 4 5 6
1 | Nové ostiivo kg 1000 782,1 782,1 782,1
2 | Regenerat kg - 496,04 - -
3 | Vrat kg - - - -
4 | Pojivova soustava 1 kg 10 44 870 448,7 448,7
5 | Pojivova soustava 2 kg 2,8 25270 70,8 70,8
6 | Pojivova soustava 3 kg 0 23 030 - -
7 | Prisady kg - - - -
8 |Voda 1 - - - -
9 | Pfedmichana smés kg - - - -
10 |Michani sek/davka - 11,1 11,1
11 | Zkousky pocet/1000t - 11,4 11,4
12 | Deponie kg/t 2,0 75,0 75,0
13 | Celkem 1012 1399 1399
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PRILOHA 10

Vytah ze sborniku p¥ednasek na 15. seminafi EKOLOGIE A SLEVARENSTVI,
konaného ve dnech 14. a 15.11.2007, deset prednasek:

1. Ochrana ovzdusSi v provozu slévaren (fugitivni emise, méfeni a kategorizace, kumulace
s vnéj§imi vlivy). Ing. Vladimir Blaha, EMPLA
- Fugitivni emise, vnaSené do Zivotniho prostiedi jsou zne€iStujici latky, které nelze
objektivné mefenim urcit (napiiklad pti povrchovych tpravach forem a jader).
- Me¢éfeni dle kategorizace akreditovanou laboratofi.

- Kumulace s vné¢jSimi vlivy (provoz v blizkosti komunikace, parkovisté, jiné
provozy v blizkosti), rozptylova studie.

2. Zmény v legislativé ochrany Zivotniho prostiedi. JUDr. Ing. Emil Rudolf, MZP CR
Vyklad, pravidla pro obchodovani s emisemi, podpora vyroby energie z alternativnich
zdroja.
3. Méreni tuhych latek a azbestl ve slévarné. Michal Rejl, EMPLA
Vyskyt pti demolicich starych objektl, popis metodiky.
4. Jakost odpadnich vod ve vztahu k vypous$téni do povrchovych vod a kanaliza¢nich
systémii. Ing. Pavla Davidkova, CSc., Ing Milena Kozumplikova, EMPLA
Limitni koncentrace, zpoplatnéni.

5. Odbéry povrchovych a podzemnich vod, vypous$téni vod odpadnich, legislativni
pozadavky. RNDr. Daniela Pacesna, Ph.D., Magistrat mésta Hradec Kralové

Zakladni legislativa, pozadavky, pravomoci obci a pravomoci krajti, doklady.

6. Technologie ipravy vod a technologie ¢iSténi primyslovych odpadnich vod v praxi.
Ing. Vladimir Plachy, EMPLA

Technologické odpadni vody, chladici vody, splaskové vody, srdzkové vody ze
zneCiSténych ploch, srdzkové vody z ostatnich ploch, specielni druhy vod, postupy c¢isténi,
analyzy.

7. Odlucovani ropnych litek v praxi, doporuceni pro reSeni problému. Ing. Vladimir
Blaha, EMPLA
Citace zdkonil, povoleni, postupy likvidace, role expertnich organizaci.

8. Nové ekologické systémy pro vyrobu forem a jader. Ing. Alois Burian, CSc.,
Ing. Marie Kajzarova, Josef Novotny, SAND TEAM.

Systémy na bazi anorganickych soli, vodniho skla a geopolymeri, porovnani se systémy
bézné nejpouzivangj$imi ve slévarnach.
9. Praktické mozZnosti naklidani se slévarenskymi odpady, hodnoceni nebezpecnych
vlastnosti. Ing. Vladimir Blaha, EMPLA

Komentéte k platné legislativé, skladky, rekultivace, nakladani s kaly. Moznosti vyuziti
(zésypy na stavbach, zpracovani na suroviny, pietavovani, alternativni paliva pfi spalovani)
jsou vzdy doprovéazena proveétovanim vlastnosti.

10. Pravni predpisy v oblasti naklidani s odpady, se zaméfenim na vyuZiti odpadi v CR,
trendy a predpoklady. Ing. Dagmar Sirotkova

Definice, pravni normy, produkty, vyrobni rezidua (mize byt odpadem), vedlejsi produkt
(neni odpadem).
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Pravni predpisy:

Zakon 185/2001 Sb. (8 novel), v platném znéni, Zakon 76/2002 Sb., Zakon 86/2002 Sb.,
Naftizeni vlady ¢. 368/2003 Sb.,Vyhlaska 381/2001 Sb. Katalog odpadt, Vyhlaska 383/2001
Sb. vplném znéni, Vyhlaska 386/2001 Sb. v plném znéni, Vyhlaska 394/2005 Sb. O
podrobnostech nakladani s odpady.

Trendy:

Ceny odpadii piijdou nahoru, od roku 2009 se ocekdva sjednoceni a zvySeni aZ Fadoveé,
zejména u N a ZN, v EU v USA nelze zjistit.

Vyznamny tlak na upravy a sjednoceni pravnich norem k prevenci, predchazeni vzniku,
pfepracovani a teprve nakonec zneskodnéni.

Kontakty:

MZP Ing. Jaromir Manhart, tel.:267122895, piip. 267122227 (p. Plavec),

CeHo VUT.G.M Praha, Ing. Dagmar Sirotkova, 220197270.

Literatura:

VSB Ostrava, Ing. Vlasta Bednatova, CSc.,

SAND TEAM Holubice u Brna, ing. Alois Burian, CSc.,
Metodické pokyny (EMPLA)

Expert:

EMPLA Hradec Kralové, Ing. Vladimir Blaha, vladoblaha@seznam.cz 495218875,
604379915
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Obr. 4.1: Schéma obéhu formovaci smési — Slévarna A
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Obr. 4.2: Schéma obéhu formovaci smési — Slévarna B
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Obr. 4.3: Schéma obéhu formovacich smési — Slévarna C
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Obr. 4.4: Schéma obéhu formovacich smési — Slévarna D
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Obr. 4.5: Schéma obéhu formovacich smési — Slévarna E
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