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1 UVvOD

1.1 PREDSTAVITEV PROBLEMA

Na trzi$cu se pojavlja vedno ve¢ novih podjetij, ki predstavljajo konkurenco ze obstoje¢im
podjetjem. Cilj vsakega podjetja je obstanek na trziSCu, razvoj in doseganje ustreznih
poslovnih rezultatov.

S konkuren¢nostjo oznacujemo sposobnost organizacije, da se uveljavlja in prezivlja na
trgu z zbiranjem narocil in njihovim izvrSevanjem, pri ¢emer pridobiva dobicek. Pri tem
uporablja vire, med katerimi je eden najpomembnejsih ¢loveski vir (Jakli¢ in sod., 2006).

Problem podjetja Acer furnirnica je bila visoka cena izdelave robnih trakov in
nefleksibilnost pri njihovi izdelavi ter v dolgih dobavnih rokih. Vzrok za to situacijo v
podjetju je bil, da podjetje ni razpolagalo z ustrezno tehnologijo za izdelavo robnih trakov.
Razpolagalo je samo s tehnologijo za izdelavo dolzinsko spojenega furnirja v kolutih. Za
kon¢no izdelavo robnih trakov je podjetje narocalo storitev pri kooperantu. Tak postopek
izdelave robnih trakov je bil vzrok za nefleksibilnost, visoko ceno ter dolge dobavne roke.
Ena izmed resitev tega problema je bila investicija v tehnologijo za izdelavo robnih trakov,
s pomocjo katere bi te dodelave podjetje izvajalo samo, oziroma bi si s tem zagotovilo
lastno proizvodnjo robnih trakov. Investiranja v osnovna sredstva so kljuénega pomena za
razvoj in obstoj podjetja. Vse vecje investicije v podjetju morajo biti skrbno nacrtovane,
prav tako morajo biti preverjeni vsi mozni ucinki, saj so posledice investicijskih odloCitev
dolgoro¢ne, rezultati pa so vidni Sele v prihodnosti. Velike spremembe v razvoju
tehnologije, organizacije, konceptov poslovanja, v nainu obnaSanja podjetja itd.
narekujejo drugac¢no obravnavo podjetja. Temeljna organizacijska nacela se menjajo, saj
to, kar je bilo pred leti pogoj za uspeh, danes ne zagotavlja prezivetja. Podjetja vedno bolj
delujejo kot celota, sistem, torej celovito, zato jih je treba tako tudi poucevati (Bizjak in
Petrin, 1996).

Ce investicije niso skrbno premisljene, je lahko tveganje zelo veliko in lahko podjetje
pripelje do propada.
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1.2 CILJI IN NAMEN NALOGE

Cilj naloge je ugotoviti in podrobno analizirati investicijo v tehnologijo izdelave robnih
trakov.
Z investicijo v tehnologijo izdelave robnih trakov si je podjetje zadalo tudi naslednja cilja:
1. zagotoviti ¢im krajSe dobavne roke,
2. zagotoviti lastno in s tem konkurencno proizvodnjo robnih trakov, povecati prodajo
robnih trakov obstoje¢im kupcem ter pridobiti nove kupce.

Namen naloge je dokazati z razli¢nimi metodami, da je bila investicija v tehnologijo za
izdelavo robnih trakov smotrna.

1.3 HIPOTEZE

Predvidevamo, da je bila investicija v tehnologijo za izdelavo robnih trakov smotrna. Z
investicijo v tehnologijo za izdelavo robnih trakov se predvideva tudi skrajsanje dobavnih
rokov. Predpostavljamo, da bo podjetje z lastno proizvodnjo robnih trakov postalo bolj
fleksibilno pri izdelavi in bo znizalo stroSke izdelave robnih trakov. Predvidevamo, da bo z
investicijo v tehnologijo podjetje izboljsalo poslovni rezultat ter svojo prepoznavnost na
trgu.
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2 EKONOMIKA INVESTICIJ

2.1 DEFINICIA INVESTIRANJA

Izraz investicija izhaja iz latinske besede »investio« in pomeni kakrsnokoli vlaganje
finan¢nih sredstev (Pucko in Rozman 1992, 294).

Opredelitve investicij so razli¢ne in se razlikujejo zlasti po Sirini pojmovanja investicije.
Pod pojmom investicija razumemo vsa denarna vlaganja v prvine poslovnega procesa. Ne
gre samo za investiranje v delovna sredstva, ampak tudi za investiranje v predmete dela in
delovno silo. Podjetje investira, ker dolgoro¢no brez investiranja ne more zagotavljati
tehnoloSke ucinkovitosti, brez nje pa tudi ekonomska ucinkovitost ni uresniéljiva
(Rebernik, 2008, 339).

Nalozba je denarni tok, ki se pricne z izdatkom, v zvezi s katerim pri¢akujemo vrsto
kasnejSih prejemkov in izdatkov. V oZjem pomenu z izrazom investicija ali nalozba
mislimo na obliko, v katero nalagamo denar z namenom, da bi imeli v prihodnosti od tega
gospodarske koristi. V praksi je raba izraza investicija velikokrat omejena le na tiste
nalozbe, pri katerih so nalozbeni objekt opredmetena osnovna sredstva (Korosec, 2000,
54).

2.2 POMEN INVESTIRANJA

Investicijske odlocitve so v podjetju ene izmed najpomembnejSih poslovnih odlocitev in
imajo lahko velike posledice v prihodnjem poslovanju podjetja. Prinesejo lahko uspeh,
lahko pa tudi propad podjetja.

Velike spremembe v razvoju tehnologije, organizacije, konceptov poslovanja, v nacinu
obnaSanja podjetja itd. narekujejo drugacno obravnavo podjetja. Temeljna organizacijska
nacela se menjajo, saj to, kar je bilo pred leti pogoj za uspeh, danes ne zagotavlja
prezivetja. Podjetja vedno bolj delujejo kot celota, sistem, torej celovito, zato jih je treba
tako tudi proucevati (Bizjak in Petrin, 1996).

Za podjetja, katerih cilj je dolgoro¢na rast in uspeSno poslovanje (ve€anje trzne vrednosti
enote njihovega kapitala) velja, da morajo imeti ves ¢as sodobne zgradbe in opremo.
Vodstvo podjetja mora posvecati veliko pozornost iskanju in analiziranju predlogov za
poveCanje obsega in sposobnosti takih nalozb. V konkurenénem okolju trznega
gospodarstva je ob enakem obsegu in proizvodnih oz. storitvenih zmogljivostih takih
nalozb vse tezje ohranjati uspesno poslovanje. Obicajno je, da podjetje raste in vzdrzuje
stik s sodobnim razvojem ali pa prej ali slej propade (Mramor, 1993, 319).
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2.3 VRSTE INVESTIRANJA

Investicije razvrSs¢amo Vv razli¢ne skupine, odvisno od izbranega kriterija. Rebernik
(2008, 339) jihrazvrscatakole:

e Glede na predmet investiranja lo¢imo bruto in neto investicije. Bruto
investicije se nanasajo na vlaganja v obnovo obstojecih prvin poslovnega
procesa (praviloma samo osnovna sredstva) in pridobivanje novih, neto
investicije pomenijo vlaganja samo v dodatne nove prvine.

e Glede na namen investiranja lo¢imo investicije na gospodarske in
negospodarske.

e Glede na tehni¢no strukturo so investicije strukturirane po investicijskih
elementih (npr. gradbeni objekti, oprema, raziskovalni projekti ...).

e Glede na stopnjo dokoncanosti lahko govorimo o aktiviranih in
neaktiviranih investicijah.

2.4  UGOTAVLJANJE UPRAVICENOSTI IN USPESNOSTI INVESTIRANJA

2.4.1 Analizatrga

Trg je eden najpomembnejsih dejavnikov za odlocanje 0 investiciji in izhodis¢e vsebini
vsake investicije.

Pri analizi prodajnega trga analiziramo prodajo na razli¢nih trgih, gibanje domacih
in izvoznih cen, na trgu nabave pa ponudbo osnovnih surovin in repromaterialov,
izvore nabav, pogoje, cenein morebitnetezave prinabavi.

Pri trzni prognozi opredelimo, kaksne spremembe lahko podjetje pri¢akuje v bliznji
prihodnosti v zvezi z uporabnostjo proizvoda, v zvezi s segmenti uporabe in velikostjo
trga, kaksen bo polozaj proizvoda v prihodnosti, kateri dejavniki bodo wvplivali na
razvoj povprasevanja po tem proizvodu.

Konkurenca je najmoc¢nej$i zunanji dejavnik, ki sili podjetje v nenehne izboljSave in je
eden klju¢nih dejavnikov trznih napovedi. Zmogljivosti investicije so znane in
predstavljajo zgornji nivo obsega prodaje. Predvsem od potreb trga in konkurence pa je
odvisna resni¢na izkorisc¢enost nalozbe. Ob vstopu Slovenije v Evropsko unijo so se za
podjetja odprli novi nabavni in prodajni trgi, z njimi pa so se pojavili tudi novi Se
mocnejsi konkurenti, zato je izrednega pomena za podjetje, da o svojih konkurentih izve
¢im ved, ¢e jim Zeli konkurirati.

Poglobljena trzna analiza je lahko zelo draga, Se posebej za mala podjetja. Predvsem pri
malih podjetjih in projektih z manjso predracunsko vrednostjo je ta navadno omejena na
navedbo kupcev in dobaviteljev ter konkurence na trgu.
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2.4.2 Metode ugotavljanja uspeSnosti investiranja

Ko se podjetja odlo¢ajo 0 investicijah, imajo na razpolago ve¢ moznih resitev. Da
izberejo najboljSo mozno resitev s stalis¢a upravic¢enosti in sprejemljivosti nalozbe si
pomagajo z razli¢nimi metodami ocenjevanja. Poznamo stati¢ne in dinami¢ne metode,
njihova uporaba pa je odvisna od pogojev, v katerih se posamezne investicijske
odlo¢itve nahajajo. Potrebno je poiskati ustrezno metodo. Vsaka ima svoje prednosti in
slabosti oziroma pomanjkljivosti, kar pomeni, da ne obstaja univerzalna metoda, ki bi
dala najboljso konc¢no resitev v vsaki situaciji. Odloc¢itev, katero metodo bo posamezno
podjetje uporabilo za presojanje uspesnosti investicije, je prepuscena podjetju samemu.

2.4.2.1 Statiéne metode

Za staticne metode presojanja investicijskih projektov je znacilno, da ne upoStevajo
casovne vrednosti denarja, razlicne dinamike vlaganj. Med statisticnimi kriteriji in
metodami se najpogosteje uporabljata (Rebernik 2008, 341):

o Koeficient rentabilnosti in

e Metoda vracilnega obdobja.

Koeficient rentabilnosti

Pove nam, koliko denarja nam povrne vsak vlozeni evro. (Rebernik 2008, 342). Izracun
koeficienta je zelo pregleden in preprost, vendar ima kar nekaj slabosti, ki izhajajo iz
njegove staticnosti.

Prednosti koeficienta rentabilnosti (Lumby 1994, 47):
- Prepoznavnost in poznavanje kazalca iz strani managerjev.
- Kazalec investicijo oceni z vidika dobi¢konosnosti.

Slabosti koeficienta rentabilnosti (Lumby, 1994, 47):

- Vrednost kazalca je izrazena relativno, zato primerjava kazalcev ne pokaze
pravilne slike o dejanski absolutni vrednosti ene investicije v primerjavi z drugo
investicijo.

- Vrednost kazalca temelji na racunovodskem dobic¢ku, namesto na denarnemu
toku.

- Kazalec ne uposteva skupnih odnosov investicije in njihove ¢asovne razporeditve.

Metoda vracilnega obdobja

S to metodo ugotovimo dobo amortiziranja investicije, zato jo v€asih imenujemo tudi
metoda amortiziranja nalozbe. Z dobo amortiziranja investicije mislimo na rok, v katerem
investicija s svojimi donosi povrne vlozena denarna sredstva.

Gre torej za enostavno metodo, ki ugotavlja ¢as, v katerem bomo dobili povrnjena
investirana sredstva. Zato jo imenujemo tudi kriterij vracilnega obdobja (Rebernik, 2008,
342).
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Med pomembnimi kritikami, uperjenimi proti dobi vracanja, je neupoStevanje ¢asovne
vrednosti denarja. To slabost odpravimo z uporabo diskontirane dobe vracanja investicije,
ki nam pove, v kolik§nem cCasu se zacetni investicijski dodatek povrne z neto denarnimi
tokovi, prevedenimi v sedanjo vrednost. Formula za izracun je enaka kot pri navadni dobi
vracanja investicije, le da uporabimo neto denarne tokove. Neto denarne tokove
diskontiramo tako, da vsakega delimo z (1+r)', kjer r predstavlja diskontno stopnjo, t pa
leto, v katerem se pojavi neto denarni tok.

2.4.2.2 Dinami¢ne metode

Med dinami¢nimi metodami sre¢amo naslednje metode:
e metoda neto sedanje vrednosti,
e metoda interne stopnje donosnosti,
e metoda cost-benefit.

Metoda neto sedanje vrednosti

Metoda vracilnega obdobja, ki smo jo pravkar, opisali spada med tako imenovane stati¢ne
metode, ki ne upostevajo vpliva Casa. Metoda sedanje vrednosti pa odpravlja slabosti
statiCnega pristopa, tako da ocenjene donose v prihodnjih letih diskontira (prevede) na
sedanjo vrednost.

Metoda temelji na spoznavanju, da je evro, ki ga bomo prejeli v prihodnosti, vreden man;j
kot evro, ki ga imamo v roki. Kdor bi zelel imeti evro danes, bi lahko vzel posojilo, za
katerega bi moral placati obresti. Te obresti pa bi znizale neto vrednost izposojenega evra.
Neto vrednost evra po odbitku obresti, ki jih je bilo treba placati zato, da smo ga dobili,
imenujemo diskontirana sedanja vrednost (Rebernik, 2008, 343).

Metoda interne stopnje donosnosti

Interna stopnja donosnosti (ISD) je obrestna mera (diskontna stopnja), ki vsoto
diskontiranih denarnih tokov izenaci z ni¢. (Rebernik 2008, 345)

Analiza cost-benefit

Iz dosedanjega prikaza investicijske ekonomike je razvidno, da se podjetja nenehno
soocajo z vprasanjem, kateri investicijski projekt naj izberejo. Vsak projekt pomeni
prihodnji tok prilivov in odlivov oziroma prihodkov in stroskov. Iz opisanih investicijskih
odlocitvenih metod je razvidno, da ni primerno, da bi sesteli vse stroske v zZivljenjski dobi
projekta in jih primerjali s seStevkom vseh koristi. Razlog je enostaven: danasnje denarne
vrednosti niso enake tistim v prihodnosti. Zato moramo ugotoviti tako sedanjo vrednost
prihodnjih stroskov kot tudi sedanjo vrednost prihodnjih prihodkov. Za tem tako dobljene
sedanje vrednosti stroskov in koristi primerjamo med seboj (Rebernik, 2008, 346).
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3 MATERIALI IN METODE
3.1 PREDSTAVITEV PODJETJA

Podjetje Acer furnirnica d.o.o. je bilo ustanovljeno leta 2004, najprej z namenom spajanja
furnirja. Ob nenehnem povecevanju obsega proizvodnje spajanja furnirja se je povecevala
potreba po rezanem furnirju in tako je v letu 2006 podjetje odkupilo celoten obrat rezanja
furnirja biviega podjetje Bohor d.o.o. Sentjur.

Tako se podjetje Acer furnirnica d.o.o. Sentjur ukvarja s proizvodnjo rezanja furnirja,
predvsem bukve, hrasta in jesena ter spajanja furnirja vseh drevesnih vrst. Podjetje na dveh
vertikalnih strojih za rezanje in enem za ekscentri¢no rezanje letno proizvede 8.000.000 m?
furnirja. Koli¢ina spojenih formatov furnirja letno znasa 2.000.000 m?, od tega je vec kot
90 % spojenega na lepilo-topi spoj, razlika pa na nitko.

Ob ustanovitvi je podjetje zaposlovalo 25 ljudi, a se je Stevilo zaposlenih v dveh letih
zaradi poveCanega obsega proizvodnje, tako rezanega kot spojenega furnirja, povecalo na
ve¢ kot 140.

Kupci so predvsem proizvajalci pohistva, tako doma kot drugod po Evropi in svetu. Cilj je
postati najvecje podjetje v Sloveniji na podrocju proizvodnje furnirja kot tudi spajanja
furnirja in izdelave robnih trakov. Da bi dosegli zastavljeni cilj, je potrebno ustreci vsem
zahtevam kupcev.

Druzbo Acer furnirnica d.o.o. Stejemo med povezana podjetja, saj je vecinski lastnik
druzbe Acer-M d.o.0.. Podjetje je bilo ustanovljeno junija 2004 pod imenom Bohor
spajalnica d.o.o. kot meSano podjetje s tujim poslovnim partnerjem. Podjetje Bohor
spajalnica d.o.o. se je kasneje preimenovala v Acer furnirnica d.o.o.. Ustanovitelj podjetja
Bohor spajalnica d.o.o. je bilo podjetje Bohor zaga in furnirnica d.o.o. ter anglesko
podjetje UV Group Plc iz Londona z 10 % lastnistvom. Podjetje je najprej opravljalo
storitve spajanja furnirja v formate razli¢nih dimenzij in dolzinsko spojenega furnirja v
kolute razli¢nih dimenzij po Sirinah in dolZzinah. Podjetje je pricelo z opravljanjem
dejavnosti v proizvodnji hali povrSine 670 m? . Najprej s spajanjem furnirja v formate na
dvanajstih vzdolZznih spajalnih strojih znamke Mario Villa na talilno nitko (cik-cak
spajanje) ter dolzinsko spajanje furnirja v kolute ZiZu 330 Kuper na enem stroju.
Proizvodnja spajanja furnirja je bila postavljena na novo, zato je bilo potrebno vse delavce
ustrezno usposobiti. Delo spajanja furnirja zahteva od delavcev veliko zbranost in
natanc¢nost. Zaradi vedno vecjega povpraSevanja po spojenem furnirju in vecjih zahtev
glede kvalitete, je bilo potrebno stalno investirati v novo tehnologijo in Siriti proizvodnjo.
V zacetku leta 2005 je podjetje investiralo v pre¢ni stroj za spajanje furnirja FWQ Kuper
na talilno nitko (cik-cak spajanje), katerega kapaciteta je nadomestila $tiri vzdolzne stroje
za spajanje furnirja. Z nakupom pre¢nega stroja FWQ Kuper je podjetje povecalo
kapaciteto spajanja furnirja in kvaliteto spojenih formatov. Na trgu se je pricela pojavljati
potreba po spojenih formatih na lepilo (rob na rob). Zaradi tega je bilo podjetje primorano
v nadaljnje investicije, da bi ostalo konkuren¢no na trgu in si zagotovilo varno prihodnost.
Zato je podjetje v drugi polovici leta 2005 investiralo v celotno linijo za spajanje furnirja
na lepilo. Linija je obsegala nanaSalec lepila Gluemaster Fisher Riickle, vzdolzni spajalni
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stroj na lepilo Innovation FLI Kuper, pre¢ni spajalni stroj na lepilo ACR Superquick Kuper
ter transportne trakove za manipulacijo furnirja med stroji. Z nakupom te linije so bili iz
proizvodnje odstranjeni vsi vzdolZni stroji na talilno nitko Mario Villa. V naslednjem letu
(2006) pa je podjetje pristopilo k zamenjavi pre¢nega stroja na talilno nitko FWQ Kuper z
novim pre¢nim strojem na lepilo ACR Superquick Kuper. Na podro¢ju dolzinsko
spojenega furnirja so se potrebe prav tako iz leta v leto poveCevale, zato je podjetje
investiralo Se v nakup dodatnega stroja za dolzinsko spajanje furnirja ZiZu 330 Kuper. V
dveh letih je podjetje uspelo zagnati sodobno in sorazmerno veliko spajalnico furnirja v
tem delu Evrope.

Zaradi zelo slabih poslovnih rezultatov takratnega mati¢nega podjetja je podjetje Bohor
Zaga in furnirnica d.o.o. prodalo svoj trzni delez podjetju Acer furnirnica d.o.0., hkrati pa
od podjetja Bohor Zaga in furnirnica d.o.0. odkupilo celoten obrat rezanja furnirja s
pripadajo¢im zemljis¢em. Zaradi zastarele tehnologije proizvodnje furnirja, je podjetje
pristopilo k prvi fazi posodobitve.
Posodobitev je zajemala:

- zamenjavo suSilnega stroja za furnir z likalno suSilnim strojem za furnir,

- zamenjavo zastarelega brusilnega stroja s sodobnim brusilnim strojem z mikrokoti,

- nabavo poravnalnega stroja za hlodovino za pripravo leg,

- nabavo dozirnih transporterjev,

- izgradnjo dodatnih kapacitet za hidrotermi¢no obdelavo.

Le na ta nacin je podjetje lahko zagotovilo ustrezno kakovost proizvodov. Vzporedno s
temi investicijami so bila nujna vlaganja v infrastrukturo, predvsem ureditev tlakov v
proizvodnih prostorih in ureditev skladis¢a za hlodovino. V letu 2007 se je podjetje
odloCilo program dopolniti s proizvodnjo robnih trakov. Proizvodnja robnih trakov
nadgrajuje dosedanja programa rezanega furnirja, spajanja furnirja ter proizvodnjo
dolzinsko spojenega furnirja v kolutih. Moznost uspeha vidi podjetje prav v tem, da s
proizvodnjo robnih trakov zagotavlja porabo trzno nezanimivih furnirjev ter furnirja slabse
kvalitete. Te furnirje pa lahko v podjetju vgradijo v nov proizvod z vi§jo dodatno
vrednostjo, v robne trakove. V preteklosti se je za glavnino lesnih izdelkov, narejenih iz
oplemenitenih ivernih in vlaknenih plosS¢ kot ojacitev in zaS¢ita robov, uporabljala lesena
masivna letvica. Ta nacin izdelave robov je sorazmerno drag in zahteven za montaZzo,
sploh v primerih, ko gre za zahtevnejSe oblike. Z robnimi trakovi razli¢nih debelin pa
lahko enostavno in hitro izdelamo rob tudi pri bolj zahtevnih robovih pohistva. Tako je
podjetje v zacetku leta 2007 zakljucilo s prvo fazo investicije v proizvodnjo robnih trakov
in ob kooperaciji s podjetjem Blazi¢ robni trakovi d.o.o. pricelo s proizvodnjo.

3.2 ANALIZA STANJA PRED INVESTICNO

Trg robnih trakov je v zadnjih nekaj letih v porastu in se veca. Predvidevanja so, da se bo
trg poveceval s povecanjem potrosniStva in z nastajanjem novih trgov ter z razvijanjem Ze
nastalih trgov v manj razvitih drzavah. Za dosego uspeha pri izdelavi robnih trakov je
potrebna:

- zadostna kvaliteta,

- kapaciteta proizvodnje,
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- visoka fleksibilnost pri izdelavi,
- zagotavljanje ¢im krajSih dobavnih rokov,
- povecanje prodaje.

Potrebna bo tudi vecja agresivnost na trgu in izdelava robnih trakov po konkurenc¢nih
cenah. Prodajni trgi podjetja so predvsem domace trzisce, trzis¢e bivSe Jugoslavije in
trziS¢e Evropske unije.

Slika 1 prikazuje deleze prodajnega trga robnih trakov podjetja. 1z slike je razvidno, da je
najvecji prodajni deleZ robnih trakov podjetja v drzave bivse Jugoslavije.

MAKEDONIJA

4% SRBIJA
2%

Slika 1: Delezi prodaje po razli¢nih trgih

(Acer furnirnica d.o.0. 2008)
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Med proizvajalci robnih trakov v Sloveniji je najve¢ji konkurent podjetje Blazi¢ robni
trakovi d.o.o. iz Ljubljane. To podjetje je bilo ne dolgo nazaj edini proizvajalec robnih
trakov iz furnirja v Sloveniji, vendar brez proizvodnje debelih robnih trakov iz furnirja. V
Evropi sta med proizvajalci, ki izdelujejo debele robne trakove, najve¢ja konkurenta
podjetje Heitz iz Nemdije, ki je kupilo podjetje Richter in s tem prevzelo tudi njihov trzni
delez, ter podjetje Furwa — Blazi¢ robni trakovi. Blazi¢ robni trakovi d.o.o. so kupili 100 %
delez podjetja Furwa Furnierkanten GmbH iz Nemcije z namenom, da prevzamejo njihov
trzni delez ter si zagotovijo lastno proizvodnjo debelih robnih trakov, ki je do sedaj niso
imeli. V Italiji je nekaj manjSih podjetij CLEAF S.p.a. in Monguzzi S.p.a., na
Portugalskem Balbino & Faustino in na Madzarskem podjetje BMF. Nih¢e od konkurentov
pa se ne ukvarja s proizvodnjo furnirja tako kot podjetje Acer Furnirnica d.o.o.. To je
velika prednost podjetja, saj imajo v vecini primerov kupci furnirja lastno proizvodnjo
pohiStva in s tem potrebujejo tudi robne trakove. Prav tako bi zaradi lastne proizvodnje
furnirja morali dosegati konkuren¢nej$e cene na trgu, ker bo podjetje uporabljalo material
iz lastne proizvodnje in bo lastna cena robnih trakov nizja.

Prednost podjetja Acer Furnirnica d.o.0. pred konkurenti je predvsem v tem, da so zdruzeni
trije osnovni programi s podro¢ja furnirjev.

To so:
- rezanje furnirja,
- spajanje furnirja,
- robni trakovi.

Obseg proizvodnje podjetju omogoca doseganje visjih izkoristkov osnovne surovine, saj
dejansko podjetje uporabi ves proizveden furnir, ga vgradi v spojene formate ali pa v robne
trakove. Pri proizvodnji debelih robnih trakov je prednost podjetja v fleksibilnejSem nacinu
proizvodnje. Linija za proizvodnjo je zasnovana na tak nacin, da lahko podjetje proizvaja
zelo majhne koli¢ine razli¢nih drevesnih vrst robnih trakov brez vmesnih zastojev zaradi
menjave razli¢nih drevesnih vrst, kar pomeni, da se lahko v enem delovnem dnevu izdela
robne trakove iz hrasta, oreha, jesena, bukve itd. Slaba stran te proizvodnje je samo v tem,
da se na tem stroju uporablja lahko samo dolo¢ena poliuretanska talilna lepila. Ta lepila pa
so drazja v primerjavi z lepili, ki jih uporabljajo ostali proizvajalci robnih trakov, Heinz
GmbH in Furwa GmbH. Pri konkurentih Heinz ali Furwa-Blazi¢ pa so linije zasnovane na
nacin, da ni mogoce hitro zamenjati razlicne drevesne vrste in s tem je povezana tudi
minimalna koli¢ina posamezne drevesne vrste, ki jo lahko proizvedejo. Njihova prednost je
vecja kapaciteta proizvodnje robnih trakov in cenejSa izdelava le-teh zaradi uporabe urea
formaldehidnih lepil. Poleg tega pa je v danasnjih Casih potrebno biti fleksibilen in se
prilagajati potrebam in zahtevam kupcev. Za podjetje Acer Furnirnica d.0.0. so to
poglavitne prednosti pred konkurenco in podjetju lahko le-te omogocijo obstoj na trgu.
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3.2.1 Opis stanja tehnologije pred investicijo

Osnove danaSnje proizvodnje robnih trakov na obstojeci lokaciji so bile postavljene v letih
od 2004 do 2006, in sicer vzdolzni stroj za spajanje furnirja Innovation FLI Kuper in stroj
za dolzinsko spajanje furnirja ZiZu 330 Kuper. S temi stroji je podjetje izdelovalo
dolzinsko spojen furnir v kolutih razli¢nih Sirin, od 10 cm do 30 cm, in dolzin od 50 m do
300 m, iz razli¢cnih drevesnih vrst. Vse ostale operacije obdelave dolzinsko spojenega
furnirja v kolutih (s kaSir papirjem, bruSenje, nanos talilnega lepila, razrez na doloCene
Sirine in pakiranje robnih trakov) pa je bilo izdelano v kooperaciji s podjetjem Blazi¢ robni
trakovi d.0.0. iz Ljubljane.

Leta 2007 je bil v proizvodnjo postavljen stroj FML 400 laminator, na katerem se lahko
opravljata dve razli¢ni operaciji:
- kasiranje dolzinsko spojenega furnirja v kolutih,
- lepljenje dolzinsko spojenega furnirja v ve¢ slojev (2, 3, 4, 5, 6 slojev; pri tem
izdelamo kolute v debelini od 1-3 mm).

Ostale operacije, kot so brusenje kolutov, nanos talilnega lepila, razrez na dolocene Sirine
in pakiranje, pa Se vedno opravlja podjetje BlaZi¢ robni trakovi d.o.o..

Slika 2 prikazuje stroj za nanos lepila na obrezane furnirske veze. Na tem stroju se valj¢no
nanese lepilo na rob obrezanih furnirskih vezov, ki se jih nato spaja v dvojnike.

Slika 2: Stroj za nanos lepila na obrezane furnirske veze Gluemaster Fisher Riickle
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Slika 3 prikazuje stroj za Sirinsko spajanje furnirja. Na tem stroju se spaja ozje veze
furnirja (Sirine 7 cm do 12 cm). Namen, po Sirini spojenega furnirja v dvojnike, je povecati
kapaciteto na strojih za dolzinsko spajanje in poraba ozkega furnirja pod 10 cm.

Slika 4 prikazuje sortiranje furnirja po $irinah za najboljsi izkoristek. Furnir je pripravljen
za izdelavo dolzinsko spojenega furnirja po razli¢nih Sirinah.

L
Sortiranje furnirja po $irinah

'Slii;a 4:
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Slika 5 prikazuje stroj za dolzinsko spajanje furnirja. Na tem Stroju se z zobatim spojem
spaja furnir razli¢nih Sirin (10 cm-33cm) v »neskon¢no dolg« trak v razli¢nih dolzinah
(200 m, 200 m ali 300 m).

"

Slika 5: Stroj za dolzinsko spajanje furnirja ZiZu 330 Kuf)ér

Slika 6 prikazuje zobati spoj, ki ga izdela stroj za dolzinsko spajanje in nato spoji furnir po
dolZini v »neskonéni trak«.

Slika 7 prikazuje dolzinsko spojene kolute razlicnih dimenzij po S$irini in dolzini.
Dolzinsko spojeni koluti so pripravljeni za nadaljnjo obdelavo s kaSir papirjem ali za
lepljene v vecslojne kolute.
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Slika 7: Dolzinsko spojeni koluti

Slika 8 prikazuje stroj FML 400 laminator, na katerem se lahko opravljata dve razli¢ni
operaciji, kot sta kasiranje dolzinsko spojenega furnirja v kolutih in lepljenje dolzinsko
spojenega furnirja v vec€ slojev (2, 3, 4, 5, 6 slojev; pri tem izdelamo kolute v debelini od
1-3 mm).

Slika 8: Stroj FML 400 laminator
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Proizvodnja robnih trakov se pri¢ne s sortiranjem furnirja po kvaliteti in Sirinah za
doseganje ¢im boljSega izkoristka. Nato sledi obrez furnirja na dvojnih Skarjah, na del
obrezanega furnirja, kjer so 0zji vezi (Sirine 7 cm do 12 cm), nanesemo lepilo in nato
spojimo dvojnike na stroju za vzdolzno spajanje. Namen, po Sirini spojenega furnirja v
dvojnike, je povecati kapaciteto na strojih za dolzinsko spajanje in poraba ozkega furnirja
(pod 10 cm). Po Sirini spojen furnir se nato spoji na stroju za dolzinsko spajanje furnirja v
»neskonéno dolg« trak furnirja, obi¢ajno v dolzinah 300 m za trak za oplascanje debeline
0,38 mm, v dolzinah 200 m za robni trak debeline 0,5 mm in 1 mm in v dolZzinah 100 m za
robni trak namenjen za vecslojne kolute od 1,5 mm do 3 mm. Dolzinsko spojeni koluti
furnirja, namenjeni za izdelavo debelih robnih trakov, se nato lepijo po debelini na stroju
FML 400 laminator v vecéslojne kolute. Dolzinsko spojeni koluti furnirja, namenjeni za
izdelavo robnih trakov za oplas¢anje debeline 0,38 mm in robnih trakov debeline 0,5 mm,
pa se kasirajo s papirjem razliénih gramulacij (23g, 30 g ali 50 g), s tem se ojaca dolzinsko
spojen furnir za nadaljnjo proizvodnjo in kon¢nim izdelkom omogoca vecjo fleksibilnost
pri obdelavi. Tako pripravljene robne trakove s kaSir papirjem ali veCslojne trakove
furnirja nato posljemo na obdelavo do kooperanta, kjer se trakovi obdelajo do kon¢nega
izdelka robnega traku. Problem pri dodelavi so dodatni stroski transporta, usklajevanje
terminov za dodelavo in kon¢no dobavo nasim kupcem.

Proizvodnja robnih trakov poteka vzporedno s proizvodnjo spajanja furnirja. Proizvodnja
poteka v dveh izmenah in mesecno se povprecno proizvede 15.000 m? neto koligine robnih
trakov. Maksimalna mozna proizvodnja v dveh izmenah je 30.000 m? neto koli¢ine robnih
trakov. V c¢asu pred nakupom strojev za izdelavo robnih trakov je proizvodnja robnih
trakov potekala v kooperaciji. V €asu zagona programa, raziskav in osvajanja trga je bilo to
sprejemljivo, vendar so se ob rasti trga pricele pojavljati tezave pri izpolnjevanju dobavnih
rokov in doseganju ustreznih koli¢in in medsebojne konkurence s kooperantom in
sreCevanje z enakimi izdelki na trgu s konkuren¢nimi cenami. Zato je podjetje moralo ozko
grlo odpraviti in tako pri€eti z opravljanjem vseh tehnoloSkih procesov na enem mestu. Da
bi odpravili ozko grlo, je podjetje moralo investirati v stroj za bruSenje robnih trakov, stroj
za nanos talilnega lepila in stroj za razrez robnih trakov. Le tako bo podjetje kupcem
zagotavljalo Zelene koli¢ine, dobavne roke in konkuren¢no ceno.

Slika 9 prikazuje obstojece stanje postavitve strojev in opreme pred nakupom strojev za
izdelavo robnih trakov.
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Slika 9: Obstojece stanje postavitve strojev in opreme
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3.3 METODE DELA

V raziskavi bomo podrobneje proucili investicijo v tehnologijo izdelave robnih trakov iz
organizacijskega, tehni¢nega in predvsem ekonomskega vidika. Tehnicnemu opisu in
postavitvi strojev ter natan¢ni definiciji materialnih tokov, bo v raziskavi sledila finan¢na
analiza investicije, v okviru katere bomo izvedli/uporabili metodo vracilnega obdobja,
izraCun rentabilnosti investicije, neto sedanje vrednosti investicije in interne stopnje
donosnosti investicije. Na koncu bomo z analizo cost-benefit ocenili/opisali $e ostale,
posredne Koristi investicije.

Za finan¢no analizo investicije bomo uporabili interne podatke podjetja za pet preteklih let
in predvidevanja za naslednjih pet let glede prejemkov in izdatkov. Podjetje se ukvarja tudi
s proizvodnjo rezanja furnirja ter spajanja furnirja. Za finan¢no analizo glede investicije v
tehnologijo za izdelavo robnih trakov je bilo ta del prejemkov in izdatkov potrebno izlo¢iti.
Za izlocitev prejemkov in izdatkov od proizvodnje rezanja furnirja ni bilo problema, ker ta
del proizvodnje ni povezan z izdelavo robnih trakov.

Za celotno proizvodnjo robnih trakov podjetje potrebuje dvanajst delavcev. Proizvodnja
robnih trakov se pri¢ne s sortiranjem furnirja, obrezom, dolzinskim spajanjem in potem
odvisno od narocil ali za kaSiranje ali izdelavo vecslojnih robnih trakov. Zaradi nove
investicije je podjetje moralo zaposliti pet dodatnih delavcev. Delavce je podjetje moralo
priuciti za delo na novi tehnologiji za izdelavo robnih trakov. Za delo na novi tehnologiji
so teoretitne podatke podjetju podali dobavitelji repromaterialov ter proizvajalci
tehnologije. Ker je proizvodnja robnih trakov kot celota zelo povezana z delom sortiranja,
obreza in dolzinskega spajanja, je problem pri izlo¢itvi tega dela glede prejemkov in
izdatkov. Zato smo v nalogi uporabili prejemke in izdatke za celotno proizvodnjo robnih
trakov. Upostevali smo prejemke za celo proizvodnjo robnih trakov ter izdatke za delo za
dvanajst delavcev, izdatke za energijo, ogrevanje, vzdrzevanje, materiale za celotno
proizvodnjo robnih trakov. Le z uporabo teh podatkov je mozZno pravilno oceniti
investicijo v tehnologijo izdelave robnih trakov.

3.3.1 Metode vrednotenja investicije

3.3.1.1 Metoda vracilnega obdobja

Z metodo vracilnega obdobja bomo izracunali ¢as, v katerem bo podjetje dobilo povrnjena
investirana sredstva v tehnologijo za izdelavo robnih trakov. Dobo vraéila bomo izraunali
tudi z diskontirano vrednostjo.

zadetni nalozbeni izdatki

doba vracila =
Cisti prejemki v znesku letnega donosa

(D)
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3.3.1.2 Koeficient rentabilnosti

Koeficient rentabilnosti nam pove, koliko denarja nam povrne vsak vloZen evro in ga
zapiSemo:

R= — x100%
.2

R = rentabilnost ali donosnost
D = donos investicije
I = investicijski vlozek

V nasem primeru smo racunali donos investicije za dobo 10 let.

3.3.1.3 Metoda neto sedanje vrednosti

Metoda temelji na spoznanju, da je evro, ki ga bomo prejeli v prihodnosti, vreden manj kot
evro, ki ga imamo v roki.

Neto sedanja vrednost je razlika med diskontiranim tokom vseh prilivov in diskontiranim
tokom vseh odlivov nalozbe. Diskontna stopnja, s katero diskontiramo vse tokove, izraza
¢asovne preference med donosi vlaganj v razli¢nih ¢asovnih obdobjih.

Teorija iz literature in mednarodna praksa kaZeta na Sirok izbor moznih pristopov ter
razlag pri izbiranju vrednosti druzbene diskontne stopnje. Mednarodna praksa je zelo
obsezna in zajema razli¢ne drzave in mednarodne organizacije. Ceprav je mogoée 5 %
evropsko druzbeno diskontno stopnjo presojati razli¢no, predstavlja standardno
primerjalno merilo (benchmark) za projekte, ki jih sofinancira EU. Seveda pa lahko
predlagatelji projektov izberejo in opravicijo druga¢no vrednost
(http://ec.europa.eu/regional_policy/sources/docgener/quides/cost/quide02_sl.pdf, str.36).

Za izraCun bomo uporabili diskontno stopnjo 5%, kot je praksa pri projektih, ki jih
sofinancira EU.

Neto sedanjo vrednost dobimo, tako da od sedanje vrednosti prihodnjih donosov odstejmo
potrebni investicijski vlozek, kar izrazimo tako:

r
NSV = Z L\ - I
=1 (2+1)
...(3)
NSV = neto sedanja vrednost
i = i-ti projekt
t = Casovna obdobja, v katerih projekti generirajo neto donose
Di: = neto donosi posameznega projekta v posameznem obdobju
T = celotno Stevilo ¢asovnih obdobij


http://ec.europa.eu/regional_policy/sources/docgener/guides/cost/guide02_sl.pdf
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ri = diskontna stopnja
li = vrednost nalozbe (investicije)

3.3.1.4 Metoda interne stopnje donosnosti

Interna stopnja donosa predstavlja tisto stopnjo, pri kateri je neto sedanja vrednost
investicije enaka nic.
Interno stopnjo donosnosti izvedemo iz obrazca:

...(4)
Di = neto denarni tok v i-tem letu
n = §tevilo let, ko projekt daje donose
I = leto, v katerem projekt daje donose
r = interna stopnja donosa
| = vrednost investicije

Notranjo stopnjo donosa uporabimo kot sodilo tako, da jo primerjamo s tisto diskontno
stopnjo, ki predstavlja najniZjo stopnjo donosa, ki jo nalozba mora prinaSati, da lahko
podjetje sprejme nalozbo. Najnizja stopnja je doloCena s trzno obrestno mero (Ce se
nalozba financira s tujimi viri sredstev), ali s povprecno ponderirano ceno virov
financiranja, ¢e se nalozba financira z lastnimi in s tujimi viri financiranja, ali z
ugotovljenimi oportunitetnimi stroSki lastnih denarnih sredstev (Filipi in Mlinari 1999,
173).

3.3.1.5 Metoda cost-benefit (koristnost)

Pri tej metodi bomo samo z opisom predstavili nadaljnje koristi podjetja glede investicije v
tehnologijo za izdelavo robnih trakov. Doba koristnosti tehnologije za izdelavo robnih
trakov je ocenjena na dobo 10 let. Podjetje bo po koncani dobi tehnologijo Se vedno
uporabljalo naprej in s tem koristnost $e povecalo.
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4 REZULTATI

4.1 TEHNICNO-TEHNOLOSKA ANALIZA INVESTICIJE V TEHNOLOGIJO
IZDELAVE ROBNIH TRAKOV

4.1.1 Opis izbrane tehnologije za izdelavo robnih trakov

V fazi pridobivanja ustreznih informacij glede strojne opreme za izdelavo robnih trakov je
podjetje upostevalo mednarodno uveljavljena podjetja:

- BARBERAN Spanija,

- DUSPHOL Nem¢ija,

- KUHLMAYER Nemcija,

- COSTA ltalija.

Podjetje je iskalo tudi moznost nakupa rabljenih strojev. Za normalno in nemoteno
proizvodnjo izdelave robnih trakov je potreben nakup dvojnih $karij za obrez furnirja.
Glede na informacije proizvajalcev strojne opreme in glede na nacrte podjetja je smiseln
tudi nakup Se enega stroja za kaSiranje dolzinsko spojenih kolutov furnirja. Pri tem stroju
se uporablja cenejSe lepilo, ki je na osnovi PVA. Najvecja pridobitev podjetja z nakupom
tega stroja je moznost kasiranja dolzinsko spojenih kolutov in ve¢slojnih kolutov isto¢asno.
To pomeni, da je potrebna na¢rtovana investicija v naslednje stroje:

- dvojne Skarje za obrez furnirja,

- stroj za kaSiranje s PVA lepilom na furnirane dolZinsko spojene kolute,

- stroj za bruSenje furnirja,

- odsesovalna naprava,

- stroj za nanos talilnega lepila na kolute,

- dva stroja za razrez robnih trakov (eden za tanke robne trakove, drugi za

kombinacijo razreza tankih in debelih robnih trakov).

Pri investiciji nakupa strojev se je podjetje odlocCilo za nakup rabljene strojne opreme. Pri
iskanju rabljene strojne opreme je podjetje najprej pridobilo informacijo pri svojih
poslovnih partnerjih, kar se je izkazalo za uspesno. Podjetje Furnirtex d.o.iz Bosne in
Hercegovine je imelo stroje za izdelavo robnih trakov. To podjetje je imelo namen
postaviti lastno proizvodnjo robnih trakov, vendar so se zaradi teZzav v podjetju odlocili, da
stroje odprodajo. S tem podjetjem je proucevano podjetje sklenilo dogovor za nakup stroja
za bruSenje furnirja KUHLMAYER in stroja za razrez furnirja tankih robnih trakov
DUSPHOL.

Slika 10 prikazuje stroj za brusenje kolutov furnirja. Prva enota brusilnega stroja ima
funkcijo kalibriranja debelih robnih trakov. Ostale tri enote imajo funkcijo brusenja
zgornjega sloja tankih robnih trakov in debelih robnih trakov. Na vsaki enoti je razli¢na
granulacija brusnega papirja.
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Slika 10: Stroj za brusenje kolutov KUHLMAYER

Slika 11 prikazuje stroj za rezanje tankih robnih trakov. Na tem stroju se lahko rezejo robni
trakovi debeline 0,5 mm ali tanjsi. Iz kolutov furnirja rezemo razli¢ne Sirine robnih trakov.

Slika 11: Stroj za razrez tankih robnih trakov DUSPHOL

Stroja sta rabljena, zato je bila potrebna delna obnova in ¢iS€enje pred zagonom. Nakup
brusilnega stroja je bil za podjetje Se posebej zanimiv, ker je imel tudi operacijo
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kalibriranja. Pred brusilnim strojem je dodatna enota za kalibriranje. Ta operacija omogoca
brusenje vecslojnih kolutov v enem prehodu in s tem bo podjetje znizalo stroske dela. To
pomeni, da na se delu kalibriranja spodnji del ve¢slojnih kolutov izravna, v drugem delu pa
izena¢i debelino in na koncu z brusnim papirjem z vi§jo granulacijo doseze konc¢na
obdelana povrSina. Stroj za brusenje potrebuje tudi kakovostno odsesovanje. Odsesovalno
napravo je podjetje prav tako iskalo med rabljeno opremo, vendar se je podjetje na koncu
odlo¢ilo za nakup nove, kajti za kakovostno odsesovanje je najbolje kupiti novo, ker
proizvajalec izdela to¢ne izracune glede kapacitete, hitrosti zraka pri odsesavanju, ki je
potreben za to¢no dolocen brusilni stroj. Za odsesovalno napravo je podjetje povpraSevalo
pri dveh ponudnikih; pri podjetju ISPEM d.o0.0. in pri Lesnina inzeniring d.d.. Na podlagi
ugodnejse cene se je podjetje odlo¢ilo za odsesovalno napravo italijanskega proizvajalca
CORAL.

Slika 12 prikazuje odsesovano napravo za brusni stroj KUHLMAYER. Odsesovalna
naprava odstranjuje brusni prah pri brusenju kolutov furnirja.

e ' ”Hl

i |

Slika 12: Odsesovalna naprava CORAL

Tudi za izdelavo robnih trakov z nanosom talilnega lepila je bilo potrebno nabaviti nov
stroj. Stroj je podjetje kupilo pri poslovnem partnerju UV Group Plc iz Velike Britanije.
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Robni trakovi z nanesenim talilnim lepilom se obi¢ajno uporabljajo za domaco uporabo
(naredi sam). Robni trak s talilnim lepilom na rob iverne ali vlaknene plosce se prilepi s
pomocjo likalnika. Talino lepilo se pri temperaturi nad 100 °C stali in nato robni trak
pritisnemo na rob iverne ali vlaknene plosée. Lepilo se ob ohlajanju strdi in robni trak se
prilepi na rob iverne ali vlaknene plosce.

Slika 13 prikazuje stroj za nanos talilnega lepila na kolute furnirja. Talilno lepilo se nanese
na dolzinsko spojene kolute, ki so Ze kaSirani in bruSeni.

Slika 13: Stroj za nanos talilnega lepila HARDO

Za razrez debelih robnih trakov je podjetje potrebovalo Se en stroj, ki je bil prav tako
kupljen pri podjetju UV Group Plc. Stroj je namenjen za razrez tankih robnih trakov, stroj
je z manjSimi modifikacijami podjetje predelalo, da bo sluzil razrezu tankih in debelih
robnih trakov.

Na sliki 14 je prikazan stroj za razrez tankih in debelih robnih trakov. Robni trak do
debeline 1 mm rezemo s posebnimi nozi (diski), za robni trak 1,5 mm do 3 mm pa
uporabljamo tanke krozne zage.
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Slika 14: Kombinirani stroj za razrez debelih in tankih robnih trakov

Za normalno in nemoteno proizvodnjo robnih trakov sta potrebna Se dva stroja: dvojne
Skarje za obrez furnirja in dodaten stroj za kaSiranje dolzinsko spojenih kolutov furnirja z
uporabo PVA D3 lepila. Oba stroja sta bila na razpolago pri poslovnemu partnerju CLEAF
iz Italije, ki je prav tako proizvajalec robnih trakov, vendar je stroje ustavil in izlo¢ili iz
proizvodnje zaradi upada naro€il ter se odlo¢ili za prodajo le-teh.

Slika 15 prikazuje stroj za obrez furnirja. Na tem stroju obrezujemo furnir obojestransko v
eni operaciji. S tem dosezemo, da je furnir obrezan vzporedno. Pri obrezu izrezemo
nedovoljene napake.
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Slika 15: Dvojne $karje za obrez furnirja OMPEC TRO 2 L

Slika 16 prikazuje stroj za kaSiranje dolzinsko spojenega furnirja. Na tem stroju se za
kasiranje uporablja PVA D3 lepilo.

’
<A e 0 D U I 0
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Slika 16: Stroj za kasiranje DUSPHOL
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4.1.2 Opis postavitve izbrane tehnologije za izdelavo robnih trakov

Pri umestitvi tehnologije je pomembno upostevati lokacijske reSitve za postavitev nove
tehnologije. Najbolj primeren prostor za postavitev tehnologije za izdelavo robnih trakov je
bil prostor, kjer so se do sedaj izvajala popravila in sortiranje spojenih formatov. Delovno
operacijo popravilo in sortiranje spojenih formatov je podjetje prestavilo v del skladisca za
furnir. Ta del skladis¢a se je pregradil s paneli, vgradilo se je ogrevanje in s tem pridobil
prostor za postavitev dveh miz za popravilo in sortiranje spojenih formatov. S prestavitvijo
operacije popravila in sortiranja spojenih formatov je podjetje pridobilo prostor za
postavitev strojev za izdelavo robnih trakov. V tem prostoru je bil do sedaj Ze postavljen
stroj FML 400 laminator, na katerem je mozno kaSirati in izdelovati ve¢slojne kolute.

Novo tehnologijo je podjetje v proizvodnjo postavilo glede na potek dela po delovnih
operacijah za robne trakove. Pozicijo stroja FML 400 laminator je ostala nespremenjena,
vsi ostali stroji pa so postavljeni na mesta, da so transportne poti med delovnimi
operacijami ¢im krajse.

Na sliki 17 je prikazana postavitev nove strojne opreme. V prostor, ki je bil na razpolago,
je podjetje umestilo vse stroje, ki so potrebni za izdelavo robnih trakov.
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Slika 17: Novo stanje postavitve strojev in opreme
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4.1.3 Repromateriali

4.1.3.1 Lepila za kaSiranje

Pri izdelavi robnih trakov obstajata dve moznosti:
1. Uporaba poliuretanskega lepila, ki je cenovno drazje, vendar bolj kvalitetno glede
na koncni izdelek. Na obstojeCem stroju laminator FML 400 lahko uporabljamo
samo poliuretansko lepilo in na njem lahko izdelujemo:
- vedslojne kolute - poraba lepila 111g/m?

- kolute z lepljenjem kasir papirja poraba - lepila 46g/m?.

2. Uporaba PVA D3 lepila, ki je vodoodporno in veliko cenejSe. To moZnost
uporabljajo ve¢inoma vsi nasi konkurenti. Vendar pa je za to moznost potreben
nakup 3¢ enega stroja. Poraba lepila je 66g/m?.

Preglednica 1: Primerjava poliuretanskih talilnih lepil po dobaviteljih, cenah in plagilnih pogojih.

DOBAVITELJ CENA PLACILNI POGOJI

KLEBCHEMIE GmbH & Co | 6,75 €/kg | Ob narocilu 760 kg rok placila 30 dni, ob
zavarovanju placila.

H&B Fuller 6,70 €/kg | Ne glede na koli¢ino, rok placila 30 dni.

Preglednica 2: Primerjava lepil PVA D3 po dobaviteljih, cenah in pla¢ilnih pogojih:

DOBAVITELJ CENA CENA NA CISTERNO | PLACILNI POGOJI

KLEBCHEMIE GmbH & Co | 1,65 €/kg Rok placila 30 dni, ob
zavarovanju placila.

Blazi¢ robni trakovi d.o.0 1,89 €/kg Predplacilo.

Mitol d.o.o. 2,20 €/kg Predplacilo.

H&B Fuller 1,45 €/kg | 1,20 €/kg Rok placila 30 dni.

4.1.3.2 Talilna lepila

Za domaco uporabo oziroma za trgovinsko prodajo se na robne trakove nanaSa talilno
lepilo. Talilno lepilo se nanese na dolzinsko spojene kolute, ki so Ze kaSirani in bruSeni. Po
nanosu lepila se koluti razrezejo na razli¢ne Sirine. Tak robni trak, ki ima naneseno talilno
lepilo, lahko prilepimo na rob iverne plosce, vlaknene plosce s pomocjo likalnika.
Uporabljajo pa se lahko tudi na strojih za robno lepljenje. Poraba lepila je 200 g/m?.

Preglednica 3: Primerjava talilnih lepil po dobaviteljih, cenah in pla¢ilnih pogojih:

DOBAVITELJ CENA NANOS LEPILA | PLACILNI POGOJI

KLEBCHEMIE GmbH & Co | 1,50 €/kg | 150-180 g/m* Rok plac¢ila 30 dni, ob
zavarovanju placila.

Blazi¢ robni trakovi d.o.o 1,86 €/kg | 150-180 g/m* Predplacilo, kompenzacija.

Mitol d.o.0. 2,17 €/kg | 180-200 g/m” Predplacilo.

H&B Fuller 1,70 €/kg | 200-220 g/m* Rok placila 30 dni.
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4.1.3.3 Kasir papir

Kasir papir, ki se uporablja za izdelavo robnih trakov, se razlikuje po gramski tezi 23 g, 30
g in 50 g, prav tako pa tudi po sestavi, pri uporabi poliuretanskega lepila je surov kasir
papir, pri uporabi PVA lepila pa je kaSir papir impregniran z lepilom.

Pri izdelavi robnih trakov s poliuretanskim lepilom lahko uporabljamo samo kasir papir z
gramsko tezo 30 g in 50 g, ker kasir papir z gramsko tezo 23 g ni dovolj mocan za lepljenje
na furnir.

Pri izdelavi robnih trakov s PVA D3 lepilom pa lahko uporabljamo vse tri vrste kasir
papirja, kajti zaradi lepila, ki je impregnirano v kasir papir pri 23g, je toliko mocénejse.
Cene pa se razlikujejo glede na gramsko tezo in impregnacijo kasir papirja.

Pri ponudnikih za prodajo kaSir papirja so trije vecji v Evropi: PWG VeneerBackings
GmbH in Schorn & Groh GmbH iz Nemdije ter podjetje Tefisa iz Spanije. Cene se od
podjetja do podjetja razlikujejo minimalno, vendar je podjetje najboljse pogoje dobilo pri
podjetju PWG VeneerBackings GmbH iz Nemcije. To podjetje je prou¢evanemu podjetju
ze prej dobavljalo trak za dolzinsko spajanje furnirja in se je izkazalo za zanesljivega
dobavitelja. Kot je razvidno iz spodnje tabele, so pri podjetju PWG VeneerBackings
GmbH edini, ki ne pogojujejo koli¢ine glede dobave.

Preglednica 4: Primerjava kasSir papirja po dobaviteljih, cenah in placilnih pogojih:

KASIR PAPIR CENA
IMPREGNIRAN Z ]
DOBAVITELJ SUROV PAPIR | LEPILOM PLACILNI POGOJI
PWG 50 g - 0,46 €/m° |50 g - 0,670 €/m’ _
VeneerBackings 30 g - 022 €/m? | 30 - 0,349 €/’ Rok dobave 2-3 delovne dni,

rok placila 30 dni.
GmbH 23 - 0,298 €/m’
459-0,38 €/m*|459-0,59 €/m” Minimalno naroé&ilo 10.000 m?,

Schorn & Groh GmbH |30 g- 0,21 €/m?| 30 g - 0,32 €/m? rok dobave 3-5 delovnih dni,

234 - 0,27 €/’ rok placila 30 dni.
-0, m
30 29 - 0,232 , Minimalno naroéilo 10.000 m?,
Tefisa S.A. €/m 309 -0,325 €/m rok dobave 3-5 delovnih dni,

239 - 0,289 €/m” predplacilo.

4.1.3.4 Brusni trakovi

Za bruSenje robnih trakov potrebujemo brusni papir razli¢nih granulacij. Za kalibriranje
potrebujemo papir granulacije 60 (osnova platno), za bruSenje lica robnih trakov pa
razli¢ne granulacije: 80 (osnova platno in papir), 100 (osnova papir), 150 (osnova papir),
180 (osnova papir). Ve¢ razli¢nih granulacij papirja potrebujemo, ker ima stroj za brusenje
ve¢ agregatov: agregat za kalibriranje in tri agregate za brusenje lica robnih trakov. To
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pomeni, da je na agregatu za kalibriranje papir granulacije 60, za bruSenje lica robnih
trakov na prvem agregatu papir granulacije 80, na drugem granulacije 100, na tretjem
granulacije 150 ali 180, odvisno od zahteve kupca.

Preglednica 5: Primerjava brusnih trakov po dobaviteljih, cenah in pla¢ilnih pogojih:

DOBAVITELJ BRUSNI PAPIR | CENA PLACILNI POGOJI
PLATNO GR. 60 |20,71 €/kos
. . PLATNO GR. 80 |20,71 €/kos .
Klingspor Schleifwerkzeuge PAPIR GR.80  |9.46 €/kos g«?llggr?ebil\lll?,zroi plagila
GmbH )
PAPIR GR. 100 [8,75€/kos |30 dni.
PAPIR GR. 150 |8,75 €/kos
PAPIR GR. 180 |[8,75 €/kos
PLATNO GR. 60 | 21,69 €/kos | 5o dobave 5 delovnih
PLATNO GR. 80 | 21,69 €/kos | dni, za narocila nad
EKAMANT d.0.0. PAPIR GR. 80 9,801 €/kos | vrednostjo 100?
PAPIR GR. 100 |8,943 €/kos | dostava brezplacna, rok
PAPIRGR. 150 | 8,943 €/kos | Pacila 30 dni.
PAPIR GR. 180 |8,943 €/kos
PLATNO GR. 80 |22,90 €/kos
PAPIR GR.80 | 11,60 €/kos
DN-K s.p. PAPIR GR. 100 |10,70 €/kos | Predplacilo.
PAPIR GR. 150 | 10,70 €/kos
PAPIR GR. 180 |[10,70 €/kos

SkladiS¢enje repromateriala je podjetje organiziralo v proizvodnji tako, da je ves material v
blizini proizvodnje izdelave robnih trakov. Repromaterial bo podjetje narocalo glede na
pretekla narocila in napovedi narocil tako, da bomo zagotovili optimalne koli¢ine zalog in
s tem tudi nemoten potek proizvodnje. Repromaterial, ki se v podjetju potrebuje za
izdelavo robnih trakov, imajo dobavitelji vedno na zalogi, zato so tudi dobavni roki kratki
in lahko podjetje naroa material glede na sprotna narocila in so zaloge materialov
minimalne.
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4.2 FINANCNA ANALIZA INVESTICIJE V TEHNOLOGIO IZDELAVE ROBNIH

TRAKOV

4.2.1 Analiza denarnih tokov

Preglednica 6 : Vrednost nalozbe

Vrsta vloZenih sredstev

lzdatki za sredstva

Tehnologija za izdelavo robnih trakov

117.578,05 €

Postavitev in zagon strojev

14.732,16 €

Pregraditev skladisca

9.940,23 €

SKUPAJ

142.250,44 €

Vir: Interni podatki podjetja

Preglednica 7 : Denarni tok za prvih pet let

2010 2011 2012 2013 2014 2015
PREJMKI 302.982,82 |385.150,67 | 513.658,51 |473.128,56 | 463.853,38
Prejemki 302.982,82 |385.150,67 | 513.658,51 |473.128,56 | 463.853,38
IZDATKI 314.020,64 |326.462,58| 391.168,55 | 348.115,20 | 414.021,38
NALOZBA 142.250,44 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
IZDATEK ENERGIJE 20.568,60 21.560,80 | 28.670,06 | 26.470,06 | 26.880,81
IZDATEK OGREVANIJA 5.800,00 5.800,00 5.800,00 5.800,00 5.800,00
IZDATEK DELA 176.061,38 |176.061,38 | 176.061,38 |176.061,38 | 195.902,76
IZDATEK MATERIALA 95.675,30 |105.659,60| 138.563,30 | 111.506,78 | 142.891,43
IZDATEK VZDRZEVANJA 15.915,36 17.380,80 | 42.073,81 | 28.276,98 | 42.546,39

Vir: Interni podatki podjetja

V preglednici 7 je prikazan denarni tok za prvih pet let poslovanja podjetja po investiciji v
tehnologijo za izdelavo robnih trakov. Podjetje je prielo z investicijo v tehnologijo
izdelave robnih trakov v septembru 2010 in zakljucilo investicijo v decembru 2010.
Podjetje je investicijo v tehnologijo izdelave robnih trakov financiralo iz lastnih sredstev.

Preglednica 8 : Nad¢rtovan izkaz poslovnega izida

2016 2017 2018 2019 2020
PREJEMKI 485.000,00 | 480.000,00 | 500.000,00 | 510.000,00 | 510.000,00
Prejemki 485.000,00 | 480.000,00 | 500.000,00 | 510.000,00 | 510.000,00
IZDATKI 407.385,64 | 411.000,00 | 425.000,00 | 424.300,00 | 432.800,00
IZDATEK ENERGIJE 33.955,64 | 33.000,00 | 34.000,00 | 35.000,00 | 35.000,00
IZDATEK OGREVANJA 5.800,00 | 5.800,00 | 5.800,00 | 5.800,00 5.800,00
IZDATEK DELA 185.000,00 | 195.000,00 | 200.000,00 | 200.000,00 | 200.000,00
IZDATEK MATERIALA 150.000,00 | 150.000,00 | 150.000,00 | 150.000,00 | 150.000,00
IZDATEK VZDRZEVANJA 32.630,00 | 27.200,00 | 35.200,00 | 33.500,00 | 42.000,00

Vir: Ustni interni podatki podjetja in lastni izracuni
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V preglednici 8 so prikazani ocenjeni izdatki in prejemki povezani z obravnavanim
projektom za obdobje 5 let (od leta 2016 do leta 2020).

Preglednica 9: Finan¢ni tok naloZbe

FINANCNI TOK 2010 2011 2012 2013 2014 2015
PREJEMKI 302.982,82 |385.150,67 | 513.658,51 | 473.128,56 | 463.853,38
IZDATKI -142.250,44 | 308.320,64 |324.762,58 |376.895,55| 340.915,20 | 414.021,38
NETO DONOSI -11.037,82 | 58.688,09|122.489,96| 125.013,36 49.832,00
KOMULATIVA

NETO PREJMKOV -142.250,44 | -153.288,26 | -94.600,17| 27.889,80| 152.903,16| 202.735,15
Vir: Podatki iz preglednice 8 in lastni izraduni

Nadaljevanje preglednice 9

FINANCNI TOK 2016 2017 2018 2019 2020 SKUPAJ
PREJEMKI 485.000,00 | 480.000,00 | 500.000,00 | 510.000,00 | 510.000,00 | 4.623.773,94
IZDATKI 397.755,64 | 406.800,00 | 412.800,00 | 413.800,00 | 413.800,00 | 3.809.870,99
NETO DONOSI 77.614,36| 69.000,00| 75.000,00| 85.700,00| 77.200,00| 729.499,95
KOMULATIVA

NETO PREJMKOV 280.349,51 | 349.349,51|424.349,51 | 510.049,51 | 587.249,51

Preglednica 10: Finan¢ni tok nalozbe z diskontirano stopnjo

FINANCNI TOK 2010 2011 2012 2013 2014 2015
PREJEMKI 302.982,82 |385.150,67 | 513.658,51|473.128,56 | 463.853,38
IZDATKI -142.250,44 | 308.320,64 |324.762,58 | 376.895,55|340.915,20 | 414.021,38
NETO PREJMKI -10.512,21 | 53.231,83|105.811,44|102.848,80 39.044,67
KOMULATIVA

NETO PREJMKOV -142.250,44 | -152.762,65| -99.530,82 | 6.280,62|109.129,42 | 148.174,09
Vir: Podatki iz preglednice 9 in lastni izrauni

Nadaljevanje preglednice 10

FINANCNI TOK 2016 2017 2018 2019 2020 SKUPAJ
PREJEMKI 485.000,00 | 480.000,00 | 500.000,00 | 510.000,00 | 510.000,00 | 4.623.773,94
IZDATKI 397.755,64 | 406.800,00 | 412.800,00 | 413.800,00 | 413.800,00 | 3.809.870,99
NETO PREJMKI 57.917,03| 49.037,01| 50.762,95| 55.242,98| 47.394,10| 550.778,61
KOMULATIVA

NETO PREJMKOV 206.091,12 | 255.128,13 | 305.891,08 | 361.134,07 | 408.528,17
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4.3 EKONOMSKA ANALIZA UPRAVICENOSTI INVESTICIJ
4.3.1 Doba vracanja investicije
Za izracun dobe vracanja bomo uporabili podatke iz preglednice 9.

Doba vracanja = 3 + 94.617,17/ 122.489,96 = 3,77 let

Iz izracuna je razvidno, da se bo investicija v tehnologijo za robne trakove povrnila v 3,77
letih. S tega statiCnega vidika ocenjevanja investicije je nalozba smotrna. Ta nacin
ocenjevanja upravicenosti investicije ne uposteva Casovne vrednosti denarja, zato SMO
upravicenost investicije izracunali Se z diskontirano vrednostjo.

Za izracun dobe vracanja bomo uporabili podatke iz preglednice 10.
Doba vracila z diskontirano vrednostjo = 3 + 99.530,82/105.811,44 = 3,94 let

Iz izracuna je razvidno, da se bo investicija v tehnologijo za robne trakove povrnila v 3,94
letih in je tudi iz tega vidika ocenjevanja investicije nalozba smotrna.

4.3.2 Koeficient rentabilnosti

Za izraCun rentabilnosti za dobo desetih let smo uporabili podatke iz preglednice 9.
Predviden donos investicije v dobi desetih let je 729.499,95 €. Za investicijo v tehnologijo
za izdelavo robnih trakov je podjetje porabilo 142.250,44 €.

729.499,95 €

R= 142.250.44 €

X 100= 513%

Povpreéna letna rentabilnost investicije v tehnologijo robnih trakov je 51,3%.

Za izracun rentabilnosti za dobo 10 let z diskontirano vrednostjo smo uporabili podatke iz
preglednice 10.

550.778,61 €

R= 142.250,44 €

x 100= 387%

Povpre¢na letna rentabilnost investicije v tehnologijo robnih trakov z diskontirano
vrednostjo je 38,7%.
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4.3.3 Neto sedanja vrednost-NSV

Denarni tok investicije za prvih pet let je prikazan v preglednici 7, v preglednici 8 pa za
nadaljnjih pet let. Podjetje je investicijo v tehnologijo izdelave robnih trakov v celoti
financiralo iz lastnih sredstev.

Izracun neto sedanje vrednosti za dobo deset let z upostevano diskontno stopnjo 5 %:
NSV = 408.528,17€

Neto sedanjo vrednost smo izracunali s pomo¢jo formule NPV v programu MS Excel.
Izracun neto sedanje vrednosti pokaze, da je nalozba sprejemljiva, ker je izraGunana NSV
ve¢ja od ni¢ in znaSa 408.528,17€. To pomeni, da Koristi presegajo stroSke povezane s to
investicijo.

Po preteku desetih let bo doba koristnosti tehnologije koncana, vendar bo podjetje
tehnologijo Se naprej koristilo. Ob drugih nespremenjenih pogojih bo ta tehnologija
podjetju Se vedno povecevala koristi.

4.3.4 Interna stopnja donosa-1SD
Izracun interne stopnje donosa za 10. letno prouc¢evano obdobje investicije:
ISD = 39%

Interno stopnjo donosa smo izracunali s pomo¢jo formule IRR v programu MS Excel.
Interna stopnja donosa predstavlja tisto stopnjo, pri kateri je neto sedanja vrednost
investicije enaka ni¢. IzraCun pokaZe, da znaSa interna stopnja donosa za proucevano
ekonomsko dobo investicije 39% in nam pove, da ima investicija visjo ISD kot je
diskontna stopnja, ki smo jo uporabili v izrac¢unih. Tako, da smo tudi iz tega vidika
ocenjevanja upravicenosti dokazali, da je investicija upravicena.

4.3.5 Neto korist (cost-benefit)

Tehnologija za izdelavo robnih trakov bo po preteku desetih let Se vedno uporabna in bo v
funkciji za nadaljnje delo. Tako bo podjetje Se vedno imelo koristi od investicije v
tehnologijo izdelave robnih trakov. Poleg tega je podjetje s to investicijo pridobilo na
prepoznavnosti na trgu zaradi lastne proizvodnje izdelave robnih trakov. Veliko korist
predstavlja hitra odzivnost pri oddajanju ponudb, sprejemanju narocil in zelo kratkih rokih
izdelave robnih trakov od potrditve narocila do kon¢ne izdelave/izdobave narocila. Eden
od ciljev investicije v tehnologijo izdelave robnih trakov je bil namre¢ kratek dobavni rok.
Podjetje je s to investicijo dobavne roke uspelo skrajsati. V dana$njem ¢asu obi¢ajno kupci
zahtevajo kratke dobavne roke, saj se podjetja izogibajo zalogam materiala. Obicajno pa se
podjetja prijavljajo na razpise za izdelavo notranje opreme za razli¢ne objekte in pri takih
projektih se zahtevajo to¢no doloceni materiali, ki niso standardni in jih je potrebno
izdelati po narocilu.
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S tehnologijo za izdelavo robnih trakov bo podjetje imelo v prihodnosti tudi koristi pri
izboljsanju poslovnega izida. S pravilnim vzdrZzevanjem in manj$imi investicijami bo
tehnologija za robne trakove Se dolgo sluzila svojemu namenu. Poleg tega pa bi z
investicijo v $e en stroj za dolzinsko spajanje podjetje lahko povecalo kapaciteto izdelave
robnih trakov za 30%. Tehnologija za izdelavo robnih trakov, v katero je podjetje
investiralo, to dopusca, ker ima zadostne kapacitete.
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5 RAZPRAVA IN SKLEPI
5.1 UGOTOVITVE O UPRAVICENOSTI INVESTICIJE

V tekmovalnem in hitro spreminjajo¢em se poslovnem svetu morajo podjetja za svoj obstoj
in razvoj nenehno iskati nove resitve za ohranjanje in povecevanje svoje trzne vrednosti.
Robne trakove podjetje Acer Furnirnica izdeluje v kooperaciji z drugim podjetjem.
Dolzinsko spojene kolute podjetje izdela samo, ostali del kaSiranje, bruSenje, razrez in
pakiranje pa izdela kooperant. Zato je tudi vodstvo v diplomski nalogi proucevanega
podjetja s tem namenom sprejelo odlocitev o investiranju v tehnologijo za izdelavo robnih
trakov. Naloga diplomskega dela je bila ugotoviti, ¢e je bila odlo¢itev o investiranju v
podjetju pravilna in ¢e bo prispevala k dolgoro¢ni uspesnosti podjetja.

S pomogjo predstavljenih in v praktiénem delu tudi uporabljenih stati¢nih in dinamic¢nih
metod smo ugotavljali, ¢e so bile odlo¢itve v podjetju o investiranju v tehnologijo
izdelave robnih trakov pravilne, torej uspesne in upravicene.

Upravicenost investiranja pricnemo z analizo trga, ta je namre¢ eden najpomembnejSih
dejavnikov za odlocanje o investiciji in izhodiS¢e vsebini vsake investicije. Opredeljena
realna trzna moznost je podlaga za realno pricakovano finanéno donosnost investicije.
Upravicenost investicije v tehnologijo izdelave robnih trakov smo ugotavljali s pomo¢jo
petih izbranih kriterijev o odlo¢anju 0 investiciji.

Uporabljeni kriteriji so bili: doba vracila, koeficient rentabilnosti, neto sedanja vrednost,
notranja stopnja donosa in neto koristi (cost-benefit).Vsak posamezni Kriterij pokaze svoj
vidik uspes$nosti in upravienosti investicije, vendar je pri odlocitvi glede investicije
potrebno obravnavati vse kot celoto.

Za staticne metode je znacilno, da so enostavnejSe in zato tudi pogosteje uporabljene, Se
posebno kadar poskusamo dobiti prvi vtis o donosnosti projekta. Najpogosteje uporabljeni
metodi sta doba vradanja in koeficient rentabilnosti. Statiéne metode so manj uporabne za
ocenjevanje dolgoro¢nih naloZzb, saj ne zagotavljajo dovolj kakovostnih informacij za
odlocanje o nalozbi.

Izra¢un dobe vracila investicije znasa 3,77 let. Vendar ker ta metoda ne uposteva ¢asovne
vrednosti denarja, podjetju ne daje natan¢ne informacije o smotrnosti investicije. Postopek,
s katerim preracunamo prihodnje vrednosti v sedanje, imenujemo diskontiranje. Diskontna
stopnja je pri ocenjevanju upravicenosti investicije zelo pomembna, ker z njo prevedemo
vse prihodnje prejemke in tudi izdatke na sedanjo vrednost, na zacetno leto, leto ni¢c. V
primeru uporabe tujega vira financiranja je uporabljena diskontna stopnja enaka obrestni
meri najetega kredita. V nasem primeru je podjetje nalozbo financiralo iz lastnih virov in
smo zato uporabili diskontno stopnjo 5%, ki je enaka kot pri sofinanciranju projektov iz
EU. Zato smo uporabili tudi izracun dobe vracila z diskontirano vrednostjo, ki znasa 3,94
let. S tega vidika ocenjevanja investicije je ta sprejemljiva in upravicena.

Pri izracunu koeficienta rentabilnosti smo prav tako upostevali vrednosti brez in z
diskontirano vrednostjo. Koeficient rentabilnosti za dobo desetih let je 513%, kar je 51,3%
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na letni ravni. Pri izraGunu z diskontirano vrednostjo, prav tako za dobo desetih let, pa je
387%, kar je 38,7% na letni ravni. Ti izraCuni pokazejo, da je investicija v tehnologijo za
izdelavo robnih trakov smotrna.

Podjetje mora uporabiti Se druge kriterije, takSne, ki upostevajo ¢asovno vrednost denarja
in eden od uporabljenih kriterijev je neto sedanja vrednost investicije. Z dinami¢nimi
metodami pa ocenjujemo celotno ekonomsko dobo investicijskega projekta in naredimo
posamezne neto prilive v ekonomski dobi med seboj primerljive. Prednost dinamic¢nih
metod je torej v tem, da pri raCunanju upostevajo ¢asovno vrednost denarja. Dinamicne
metode za ocenjevanje obravnavane investicije so: neto sedanja vrednost, interna stopnja
donosa, relativna neto sedanja vrednost. Ne smemo pa pozabiti, da brez kakovostnih
vhodnih podatkov, mislimo predvsem na isti denarni tok in zahtevano diskontno stopnjo,
tudi dinami¢na metoda ne bo dala dovolj kakovostnih podatkov za odlocanje.

Ta odpravlja ugotovljeno pomanjkljivost in pove, koliko bo podjetje zasluZilo z investicijo.
Neto sedanja vrednost znasa 408.528,17€, je vecja od ni¢, torej koristi presegajo stroske
investicije. Ta kriterij nam pomaga, da smotrnost investicije ocenimo za pozitivno.

Notranja stopnja donosnosti je tista stopnja, pri kateri se z upostevanjem vrednosti denarja
izenacijo stroski in koristi, neto sedanja vrednost je takrat enaka ni¢. Dobljen rezultat znasa
39% in je ve€ji kot diskontna stopnja, ki smo jo uporabili v izraCunih. Za smotrnost
investicije mora biti notranja stopnja donosa ve¢ja od diskontne vrednosti, kar pa v nasem
primeru je. Smotrnost investicije je tudi v tem primeru upravicena.

Na zacetku diplomskega dela smo proucili predvsem pojem investicije in pomen
investiranja. Odlo¢itve o investicijah so namre¢ ene izmed najpomembnej$ih poslovnih
odlocitev, saj pomenijo ve¢je denarne izdatke v sedanjosti, da bi imeli v prihodnosti dalj
casa koristi. Ugotovili smo, da imajo lahko investicije velike posledice v prihodnjem
poslovanju podjetja, da lahko podijetju v naslednjih letih prinesejo uspeh ali pa celo propad.

Rezultati izraCunov obravnavane investicije so po vseh uporabljenih kriterijih ugodni in
dokazujejo, da je investicija v tehnologijo izdelave robnih trakov smotrna. Zato
predvidevamo, da bo investicija v tehnologijo za izdelavo robnih trakov najverjetneje
prinesla pozitivne rezultate v prihodnjem poslovanju podjetja.

5.2 DOBAVNI ROKI

Z investicijo v tehnologijo izdelave robnih trakov je podjetje zagotovilo krajse dobavne
roke. V kooperaciji s podjetjem Blazi¢ robni trakovi d.o.o. je podjetje potrebovalo dva
delovna dneva samo za transport, s tem da se je transport vrsil samo dvakrat tedensko: ob
torkih in Cetrtkih. To je pomenilo, da je bil dobavni rok za robni trak sedem dni v
najboljSem primeru. Pri zasedenosti proizvodnje podjetja Blazi¢ robni trakovi d.o.0. so se
dobavni roki podaljsali na deset ali Stirinajst dni. Z investicijo v tehnologijo za robne
trakove podjetje izdela naroCila v dveh ali treh delovnih dneh, kar je za kupce kljucnega
pomena. Obic¢ajno kupci zahtevajo zelo kratke dobavne roke, saj se podjetja izogibajo
zalogam materiala. Hrvasko podjetje pohistva TVIN drvna industrija d.0.0. na primer
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prakticira tedensko narocanje, glede na potrebe proizvodnje. To pomeni, da mora podjetje
zagotoviti robne trakove za njihove potrebe glede na njihova tedenska narocila. Obicajno
je kratek rok dobave. Narocilo robnih trakov podjetje prejme v ponedeljek, rok dobave pa
je petek. Enak nacin naroc¢anja ima podjetje pri poslovnem partnerju Union Veneer Plc iz
Velike Britanije. Podjetje Union Veneers prakticira tedenske odpreme ob petkih iz podjetja
Acer furnirnica v Union Veneers tako, da vsa narocila sprejeta do srede, podjetje izdela za
odpreme ob petkih. To v primeru kooperacije s podjetjem Blazi¢ robni trakovi d.o.o., Ko so
bili dobavni roki sedem dni, ni bilo mogoce. Z investicijo v tehnologijo za izdelavo robnih
trakov bo podjetje obdrzalo obstojece kupce in ima veliko moznosti za pridobitev novih
kupcev zaradi skrajSanja dobavnih rokov.

5.3 SKLEPI

V diplomski nalogi smo prikazali, da je investicija v tehnologijo izdelave robnih trakov
smotrna:
- Doba vracanja investicije znasa 3,77 leta oziroma 3,94 leta z diskontirano
vrednostjo.
- Koeficient rentabilnosti za dobo 10 let znasa 513% oziroma 378% z diskontirano
vrednostjo.
- Neto sedanja vrednost znasa 408.528,17€, je vecja od nic, torej koristi presegajo
stroSke investicije.
- Notranja stopnja donosa je 39% in je vecja kot diskontna stopnja, kar pomeni, da je
investicija smotrna.
- Dobavni roki robnih trakov so krajsi.
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6 POVZETEK

V diplomski nalogi je bilo predstavljeno stanje tehnologije in tehnoloSkega procesa pred
nakupom strojev za izdelavo robnih trakov. Predstavljena je proizvodnja izdelave robnih
trakov, kjer del polizdelkov (dolzinsko spojen furnir v kolutih, kasiran dolzinsko spojen
furnir ter veéslojne kolute) podjetje izdeluje samo. Ti polizdelki pa se do kon¢nega izdelka
robnih trakov (brusenje, nanos talilnega lepila, razrez na doloCene Sirine, pakiranje)
dodelajo pri kooperantu.

Z nakupom tehnologije za izdelavo robnih trakov (stroj za brusenje robnih trakov, stroj za
nanos lepila in stroj za razrez robnih trakov) bo podjetje samo izdelovalo robne trakove. S
tem bo podjetje skrajsalo dobavne roke, postalo na trgu bolj prepoznavno, konkuren¢no in
bo izboljsalo poslovni rezultat.

V nalogi smo reSevali problem dolgih dobavnih rokov ter smotrnost investicije v
tehnologijo izdelave robnih trakov. Z investicijo v tehnologijo za izdelavo robnih trakov
ima podjetje moznost, da ta problem odpravi.

S predstavitvijo obstojecega stanja je bila predstavljena obstojeca tehnologija in tehnoloski
proces za izdelavo robnih trakov. Na osnovi informacij na trgu strojev za izdelavo robnih
trakov in glede na lastne izkus$nje je podjetje izvedlo izbor in nakup tehnologije, za
izdelavo robnih trakov. Predstavljeni so repromateriali, njihova vrednost, poraba lepil na
m? robnega traku ter primerjava med dobavitelji, ki so potrebni za izdelavo robnih trakov.

Z nakupom tehnologije za izdelavo robnih trakov je podjetje bistveno skrajsalo dobavne
roke, ki so bili prej od 7 do 14 dni, zdaj pa en do dva delovna dneva. Prav tako smo z
uporabljenimi Kkriteriji: doba vracila, neto sedanja vrednost, notranja stopnja donosa in neto
koristi (cost-benefit) dokazali smotrnost investicije v tehnologijo za izdelavo robnih
trakov.
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