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Povzetek: Cilj proizvodnje je proizvesti produkt dolocene vrednosti z najniZjimi stroski. Na stroske ima poleg stroska suro-
vine razpolozljiva tehnologija iziemno velik vpliv. Najpogostejsa nacina razZagovanja hlodov iglavcev sta razZagovanje
v enkratnem prehodu in prizmiranje. Analizirali smo razZagovanje smrekovih hlodov treh razlicnih debelinskih razredov z
dvema razlicnima nacinoma razZagovanja v enake koncne izdelke in nato primerjali povprecne koli¢inske in vrednostne iz-
koristke ter povprecne variabilne stroske izdelave izdelkov. Z uporabo metode »kalkulacija po variabilnih stroskih« smo Zeleli
ugotoviti, kateri nacin razZagovanja izbrane surovine v Zeleni koncni proizvod dosega visjo stopnjo pokritia fiksnih stroskov
in dobicka. Rezultati so pokazali, da surovina prvega debelinskega razreda ni primerna za razzagovanje v Zelen izdelek, ne
glede na nacin Zaganja, sajje stopnja pokritia negativna. Pri debelejsi surovini dosegamo vecjo ekonomsko ucinkovitost pri
prizmiranju.

Kljucne besede: iglavci, nacini razzagovanja, kolicinski izkoristek, variabilni stroski

Abstract: The production aim is to produce products of certain value at the lowest cost. Raw materials and available tech-
nologies have large impacts on the production costs. The most common sawing methods of coniferous logs are live and
cant sawing. In the present study we compared both sawing methods. Quantity and quality yield and the average variable
costs of sawing were compared. To determine which sawing method achieves a higher contribution margin ratio of fixed
costs and profits "direct costing method" was used. The results showed that small diameter logs are not suitable for produc-
tion of desired products, regardless of the chosen sawing methods. By larger diameter logs sawing we achieved bigger

economic efficiency by cant sawing.
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1. UVOD Surovina, nacin razzagovanja, kapaciteta zagalnih strojev,
. . . . oraba elektri¢ne energije in Stevilo delavcev, ki so vklju-
Razzagovanje lesa je primarna mehanska obdelovalna E) . U 9y T .J .
. . . . ceni v tehnoloski proces, so zelo pomembni dejavniki pri
tehnika, kjer hlodu spremenimo prvotno obliko. Rezultat . . o . o y
v " . . razzagovanju hlodovine in odlocilno vplivajo na stroske
tehnoloSke operacije so proizvodi z dano ceno ter cenov- . . o . o
. . . . . . razzagovanja. V stroskih proizvodnje Zaganega lesa lahko
no manj ugodni lesni ostanki. Cilj vsake proizvodnje je . . . o . )
doseci maksimalen financni ucinek, kar pomeni iz dane predstavija delez surovine do 70 % (Merzelj 1996), zato iz-

surovine izdelati ¢im ve¢ kakovostnih proizvodov z naj-
nizjimi stroski. Da dosezemo ta cilj, moramo posvetiti po-
zornost izkoristku razzagovanja, kakovosti proizvodov ter
seveda stroSkom razzagovanja.
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koristku surovine tudi pripisujemo najvecji pomen.

Koli¢inski izkoristek je odvisen od Stevilnih dejavnikov,
predvsem od premera, dolzine in pravilne oblike hlodov
(zakrivljenosti in koni¢nosti), ustrezne izbire debeline hlo-
dov za dolocen nadin Zaganja, pravilnega centriranja hlo-
da v stroj, nacina Zaganja, Sirine reze, velikosti nadmere,
stopnje obdelave Zaganega lesa ... (Fronius 1989, Steele

s sod.,
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V zadnjem casu se posveca vec pozornosti predvsem vre-
dnostnemu izkoristku (Todorki 2007, Carino 2009). Ta pro-
blem v preteklosti ni bil tako zaostren, saj je bila moznost
prodaje Zaganega lesa dobra. Ker je sedanja kriza v prodaji
Zaganega lesa precej diferencirala cene, je pomembno, da
izdelamo tiste proizvode, ki dosegajo najboljSo ceno z naj-
manjsimi stroski. Poseben problem ali izziv zagotovo pred-
stavlja razzagovanje drobnejSe surovine, saj stroski pre-
delave pogosto presegajo lastno ceno izdelka, kar kazejo
Stevilne raziskave o nacinih razzagovanja in uporabi drobne
hlodovine (LeVan-Green in Livingston 2001, Williston 1981).

V raziskavi smo ugotavljali povprecne variabilne stroske
pri razzagovanju hlodovine treh razli¢cnih debelinskih ra-
zredov z dvema razlicnima nacinoma razzagovanja (raz-
Zagovanje v enkratnem prehodu in prizmiranje) v enake
koncne izdelke in ob znani ceni konc¢nega izdelka dolodili
stopnjo pokritja. Zeleli smo ugotoviti, s katerim nacinom
razzagovanja iz dane surovine izdelamo koncni izdelek z
najviSjo stopnjo pokritja fiksnih stroskov in dobicka. Sto-
pnjo pokritja fiksnih stroskov in dobicka smo dolodali z
uporabo metode »kalkulacija po variabilnih stroskih«.

2. MATERIALI IN METODE

2.1. MATERIAL

Razzagovali smo hlode smreke in jelke dolzine 4 m, B in
C (SIST 1014) kakovostnega razreda. Hlode s povprecnim
padcem premera do 1 cm/m smo na osnovi vr$nih pre-
merov razdelili v tri debelinske razrede:

» prvi debelinski razred - vr$ni premer od 18 cm do 22 cm,
 drugi debelinski razred - vr$ni premer od 29 cm do 31 cm,

« tretji debelinski razred - vr$ni premer od 43 cm do 47 cm.

2.2. METODE

2.2.1. Razzagovanje
Uporabljali smo dva nacina razzagovanja:

- razzagovanje v enkratnem prehodu,

e prizmiranje.

V procesu razzagovanja smo uporabili:

* polnojarmenik,

» dvovretenski veclistni krozni zagalni stroj,
 vedlistni krozni zagalni stroj,

» pomozne zagalne stroje.

Na polnojarmeniku smo v enkratnem prehodu izdelali
deske debeline 18 mm. Sirina reze na polnojarmeniku je
znaSala 3,8 mm. Deske smo posusili in izdelali koncne ele-
mente na veclistnem kroznem zagalnem stroju.
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Pri na¢inu razzagovanja s prizmiranjem smo prizme izde-
lali na polnojarmeniku in jih na dvovretenskem veclistnem
kroznem zagalnem stroju razzagali v deske debeline 18
mm. Iz hlodov prvega debelinskega razreda smo izdelali
eno prizmo, dve prizmi iz hlodov drugega in tri prizme vi-
Sine 95 mm iz hlodov tretjega debelinskega razreda, preo-
stanek hlodov pa smo razzagali v stranske deske debeline
18 mm. Sirina reze na polnojarmeniku je znasala 3,8 mm,
na dvovretenskem veclistnem kroznem zagalnem stroju
pa 31 mm. Deske smo posusili in izdelali Zelene proizvode
na veclistnem kroznem zagalnem stroju.

Za vsak debelinski razred hlodovine smo izdelali sliko raz-
Zagovanja in izracunali materialno bilanco (Fronius 1991)
in koli¢inske (Breznjak 1997) ter vrednostne izkoristke pro-
izvodov za izbrana nacina razzagovanja. Vsi izracuni od
hloda do koncnih elementov so podani glede na en ku-
bi¢ni meter vhodne surovine.

Celotno raziskavo smo osnovali na realnih podatkih v za-
garskem obratu, ki kazejo trenutno stanje, pri ¢emer smo
analizirali vse relevantne podatke. Pri analizi smo uposte-
vali naslednje podatke:

» tehni¢ne znadlilnosti strojev, na katerih poteka obde-
lava lesa (kapacitete zagalnih strojev (Breznjak 2000),
poraba elektricne energije ...);

» tehni¢ne znacilnosti uporabljenih orodij (debeline za-
gnih listov ...);

» nacdine zaganja;
» stroske razzagovanja za analizirana nadina Zaganja

(Stevilo delavcev, vkljucenih v tehnoloski proces, nor-
mative za posamezno operacijo);

» kakovostne zahteve narocenih proizvodov;

» vrednosti narocenih proizvodov.

2.2.2. Kalkulacije povprecnih stroSkov po
modificirani metodi Kalkulacija po variabilnih
stroskih

V kalkulaciji smo se osredotocili samo na variabilne stro-
Ske, zato smo uporabili metodo kalkulacije po variabilnih
stroskih. Uporabljena metoda ugotavlja povprecne stro-
Ske izdelka (ali stroskovnega nosilca) na osnovi uposteva-
nja povprecnih variabilnih stroskov. Ker metoda v kalkula-
ciji ne uposteva fiksnih stroskov, nam rezultat uporabljene
metode ne predstavlja dobicka, temvec prispevek za kri-
tje. Prispevek za kritje je po definiciji razlika med prodajno
vrednostjo izdelka in celotnimi variabilnimi stroski izdelka
(Rebernik 1999).

Razmerje med prispevkom za kritje in prodajno ceno je
stopnja pokritja (Rebernik 1999), ki nam pove, koliksen de-
lez prodajne cene lahko Se predstavljajo fiksni stroski, da
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Se poslujemo pozitivno. Vsekakor
mora prodajna cena Ze vsebovati
tudi predviden dobicek.

Preglednica 1. Izracunana materialna bilanca razzagovanja
Table 1. Calculated sawing material balance

Enkraten prehod Prizmiranje

Navedeno metodo smo modifi- 3 3

L . L Y Debelinski Sortiment V (m°) % V (m°) %
cirali, saj smo variabilne stroske

M . 3 . razred

racunali na 1 m” vhodne surovine

in ne na vrednost oz. koli¢ino pro- 2agan les 0,1014 66,7 0,0981 64,5
izvodov. od 18 cm do | Sekanci 0,0164 10,8 00231 144
Ker moramo s prodajno ceno 22 ¢cm 2agovina 0,0252 16,6 0,0286 15,8
pokriti celotne stroske in seveda Nadmere 00090 ) 0.0081 53
ustvariti tudi dobicek, nam pri- Proizvod 0.0850 sc o 00791 551
spevek za kritje, oziroma stopnja roizvo ! ! ! !
pokritjia Se ne prinasa poslovne- 2agan les 0,2282 70,9 02171 67,5
ga rezultata, da pa nam dobro | 459 cm do | Sekanci 0,0195 61 00321 10,0
izhodis¢e za ocenjevanje le-tega, 31 cm 2agovina 00537 167 00631 171
predvsem v primerih, ko imamo : . . :
zelo nizke fiksne stroske (npr. ze Nadmere 0,0203 63 00174 5,40
amortizirana delovna sredstva). Proizvod 0,1980 61,5 0,1879 58,4
Za izracun povprecnih variabilnih Zagan les 0,5170 74,5 0,4816 69,4
stroskov razzagovanja smo upo- od 43 cm do | Sekanci 0,0128 18 0,0433 7,6
Stevali realne kapacitete Zagalnih | 47 . 2agovina 0,1185 171 01374 16,9
strojev za vsak debelinski razred

in nacin zaganja posebej, prikljuc¢- Nadmere 0,0457 66 00413 61
ne moci elektromotorjev s faktorji Proizvod 0,4570 65,9 0,4268 61,5

Casa obratovanja, Stevilo delavcev,
vkljucenih v tehnoloski proces predelave in normative za
posamezne operacije (Mlakar 2004).

Stroski brusenja in ostali stroski (kot npr. stroski maziv ...)
so ocenjeni. Stroskov amortizacije tehnoloske opreme v
izra¢unih nismo upostevali. Pri izraCunu vrednosti izdel-
kov smo upostevali kakovostni izkoristek in ceno izdelkov.

3. REZULTATI

3.1. POVPRECEN  KOLICINSKI  IZKORISTEK RAZZA-

GOVANJA

Rezultate izracunov teoreti¢nih povprecnih koli¢inskih
izkoristkov in bilance razzagovanja povprecnega hloda v
posameznem debelinskem razredu, ¢e izbrano surovino
razzagujemo v enkratnem prehodu ali pa s prizmiranjem
v naroceni proizvod, prikazuje preglednica 1.

3.2. POVPRECNI  VARIABILNI STROSKI
IN VREDNOSTI PROIZVODOV

PREDELAVE

Razlicna nacina razzagovanja pomenita vklju¢evanje raz-
licnih tehnoloskih operacij, razli¢nih obdelovalnih strojev
in transportnih naprav, ki imajo razli¢ne priklju¢éne moci,
kakor tudi razlicno trajanje obratovanja. Poleg tega je v
proizvodni proces vkljuc¢eno razlicno Stevilo delavcev. Za
posamezen nacin razzagovanja in posamezne debelin-

ske razrede so v preglednici 2 podani povprecni stroski
predelave 1 m* vhodne surovine, pri ¢emer smo uposte-
vali vse stroske dela pri posameznih tehnoloskih opera-
cijah, stroske energije posameznih strojev in transportnih
naprav ter case obratovanja posameznih strojev in na-
prav.

Strosek surovine predstavlja trenutno ceno surovine (v
d.e) in je predmet stalnih pogajanj z dobavitelji. StroSek
surovine se lahko v spremenjenih pogojih nabave ali za-
radi drugega dobavitelja znatno spremeni, kar ima lahko
velik vpliv na skupne variabilne stroske.

Stroski energije so v veliki meri odvisni od tehnoloske
opremljenosti in nacdina zZaganja, saj le-ti vkljucujejo raz-
licne stroje in naprave. Stroski elektri¢ne energije so zelo
visoki predvsem pri razzagovanju drobne hlodovine, kar
je razumljivo, saj je potrebno predelati vec teko¢ih me-
trov, kar isto¢asno pomeni tudi daljsi cas delovanja posa-
meznih strojev.

Ceprav se trajanje suienja zaganega lesa, izdelanega z
razli¢nimi nacini, ne razlikuje, se stroski susenja razlikujejo
zaradi faktorja izkoris¢enosti susilnice, ki je v primeru suse-
nja nerobljenih desk nizji, kar posledi¢no poveca stroske
suSenja. Faktor zapolnitve se z veCanjem premera hloda
in s tem vecanjem Sirine nerobljenih desk znizuje.
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Preglednica 2. Povpreéni variabilni stroski predelave 1 m® hlodov v naroéene proizvode v odvisnosti od

nacina razzagovanja

Table 2. The average variable costs of processing 1 m’ logs depending on sawing method

Povprecni variabilni Debelinski razred Debelinski razred Debelinski razred
strogki (d.e./ 1 m? od 18 cm do 22 cm od 29 cm do 31 cm od 43 cm do 47 cm
hlod) Enkraten Prizmiranje Enkraten Prizmiranje Enkraten Prizmiranje
prehod prehod prehod
Surovina 7412 7412 882,4 882,4 1000,0 1000,0
Delo 277,6 290,4 235,3 1981 236,2 1799
Elektri¢na energija 1296,0 1659,2 1044,8 1045,5 1036,5 888,9
Susenje 264,9 2309 2815 2459 295,8 259,5
Transport 69,6 376 741 44,4 77,9 53,5
Brusenje 212 271 212 271 212 271
Ostali stroski 35 35 35 35 35 35
Povprecni variabilni 26741 2989,9 2542,8 2446,8 26711 24125
stroski

Po pricakovanjih so stroski dela pri razzagovanju drob-
nejse surovine v enkratnem prehodu nizji, medtem ko se
pri razzagovanju debelejSe surovine stroski dela na enoto
hlodovine znizujejo, ¢e razzagujemo s prizmiranjem.

Preglednica 3 prikazuje vrednostni izkoristek pri izdelavi
narocenih proizvodov z razli¢nima tehnoloskima postop-
koma. Vrednosti, podane v denarnih enotah (d.e), so izra-
¢unane na osnovi m® vstopne surovine, ob upostevaniju
dogovorjenih cen proizvodov in kakovostnega izkoristka.
Pri izdelavi kon¢nih oz. narocenih proizvodov iz Zzaganega
lesa, ki smo ga proizvedli z razzagovanjem v enkratnem
prehodu, dobimo 55 % elementov visoke kakovosti, z vre-
dnostjo (5294 d.e.) in 45 % elementov slabse kakovosti,
z vrednostjo (2353 d.e.). Pri izdelavi koncnih proizvodov
iz zaganega lesa, ki smo ga proizvedli s prizmiranjem, pa
dobimo 70 % visoko kakovostnih elementov in manjsi
delez (30 %) elementov slabse kakovosti. Razlika v vre-
dnostnih izkoristkih nastane tako zaradi razzagovanja na
razli¢nih strojih kot tudi zaradi krcitvene anizotropije lesa,
ki povzroca koritavost in s tem znizanje kakovosti elemen-
tov, kar posledi¢no pomeni njihovo nizjo vrednost.

Preglednica 3. Vrednost proizvodov (d.e./m3)
table 3. Products value (m.u./m’)

Debelinski razred Enkraten Prizmiranje
(cm) prehod

od 18 cm do 22 cm 2219,5 2212,5
od 29 cm do 31 cm 24419 2488,7
od 43 cm do 47 cm 2616,6 2646,6
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4. RAZPRAVA

S primerjavo dveh razlicnih nadinov razzagovanja iglav-
cev, ki vkljucujejo razlicno tehnolosko opremo, razlicne
tehnoloske operacije in tudi razlicno Stevilo delavcev,
smo za izbrano hlodovino, ki smo jo na osnovi vr$nih pre-
merov razdelili v tri debelinske razrede, dolodili koli¢inske
izkoristke, ter na osnovi vrednosti izdelkov in ugotovljenih
povprecnih variabilnih stroskov proizvodnje dolodili sto-
pnjo pokritja fiksnih stroskov in dobicka.

Ker surovina praviloma predstavlja najvecji strosek pri
proizvodnji Zaganega lesa (Zore 2001), smo najprej ugo-
tavljali povprecne kolicinske izkoristke pri posameznem
nacinu razzagovanja oziroma delitve hloda. Povprecni
koli¢inski izkoristki proizvodnje zaganega lesa (pregledni-
ca 1) se gibljejo med 64,5 % in 74,5 %, v mejah, ki jih na-
vajajo tudi drugi avtorji (Fronius 1991, Gornik Bucar 1997,
Lohmann 2005, Merzelj 1996), ter z naras¢anjem premera
hlodovine narascajo. Povprecni kolicinski izkoristek je pri
prizmiranju v primerjavi z razzagovanjem v enkratnem
prehodu nekoliko nizji (v povprecju za 3,6 %) in narasca z
naras¢ajoim premerom surovine.

Koli¢inski izkoristek Zaganega lesa je sicer eden od kazal-
cev uspesnosti tehnoloskega procesa, vendar je v proces
primarne obdelave lesa najpogosteje vkljucena tudi na-
daljnja obdelava zaganega lesa v zelene (narocene) proi-
zvode, kar vpliva na izkoristek. Povprecni konéni kolicinski
izkoristek, ki ga lahko imenujemo povprecni izkoristek
naroCila, je v proucevanem primeru razzagovanja v en-
kratnem prehodu vedji pri vseh debelinskih razredih, in
sicer v povpredju za 3,8 % (slika 1).
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Preglednica 4. Prispevek za kritje (d.e. /m®)

3

(=]

18-22 28-31 4347
debelinski razred (cm)

I—o—enkralen prehod —=— prizmiranje I

Slika 1. Povprecni kolic¢inski izkoristek (%)
Figure 1. Average quantity yield (%)

Koli¢inski izkoristek ni zadosten kazalec ucinkovitosti
proizvodnje, saj je potrebno upostevati tudi stroske proi-
zvodnje. V raziskavi smo se omejili na ovrednotenje pov-
precnih variabilnih stroskov, saj se ti pojavljajo le kadar

proizvajamo (Rebernik 1999).

Pri izracunu povprecnih variabilnih stroskov smo uposte-
vali vse parametre, ki predstavljajo stroSek izdelave (pre-
glednica 2) in so odvisni od vrste tehnoloskega postopka
oz. nacina razzagovanja. Povprecni variabilni stroski so pri
razzagovanju surovine prvega debelinskega razreda pri
razzagovanju v enkratnem prehodu manjsi kot pri priz-
miranju (slika 2), pri razzagovanju surovine drugega in tre-
tjega debelinskega razreda pa so manjsi pri razzagovanju
s prizmiranjem.

Na osnovi vrednosti izdelka oz. elementov (preglednica
3) in povprecnih variabilnih stroskov (preglednica 2) izra-

3500,0
~ 3000,0
g
T 2500,0 ‘\‘:i__:
z
'§ 2000,0
©» 1500,0
=
2 1000,0
2
g 5000
0,0 T T 1
18-22 29-31 43-47
debelinski razred (cm)
| —e— enkraten prehod —s— prizmiranje I

Slika 2. Povprecni variabilni stroski (d.e./m?’) v odvis-
nosti od nacina razzagovanja za 1 m? surovine
Figure 2. average variable costs (m.u./m’) as a func-
tion of sawing methods

Table 4. Contribution margin (m.u. /m’)
60 lr""’j
/ Debelinski razred Enkraten Prizmiranje
2 50
15 (cm) prehod
s
g% od 18 cm do 22 cm -454,6 7774
5 ® od 29 cm do 31 cm -100,9 419
2 od 43 cm do 47 cm -54,2 2341

cunamo prispevek za kritje (preglednica 4). Seveda mo-
ramo po teoriji stroskov za uspesno poslovanje doseci
pozitivne vrednosti prispevka za kritje. V preucevanem
primeru razzagovanja ugotovimo, da pri razzagovanju
z enkratnim prehodom dobimo negativne vrednosti pri
razzagovanju surovine vseh treh debelinskih razredov, kar
pomeni, da so povprecni variabilni stroski visji, kot je vre-
dnost proizvoda.

Prispevek za kritje nam prikaze absolutne vrednosti, zato
je veliko zgovornejsa stopnja pokritja, ki jo podajamo v
odstotkih. Iz slike 3, ki prikazuje stopnjo pokritja, vidimo,
da je stopnja pokritja v primeru enkratnega razzagovanja
pri surovini iz vseh treh debelinskih razredov negativna.
Ob predpostavki, da smo v strukturi cene izdelka predvi-
deli 5 % dobicek, lahko sicer razzagujemo surovino dru-
gega in tretjega debelinskega razreda tudi z enkratnim
razzagovanjem in pri tem dosezemo minimalno pozitiv-
no stopnjo pokritja.

Na osnovi rezultatov analize je ocitno, da surovino iz prve-
ga debelinskega razreda in ob predpostavljenih pogojih
ni smiselno razzagovati v preucevane izdelke. Tako lahko
potrdimo ugotovitve drugih raziskav (LeVan-Green in Li-
vingston 2001, Williston 1981), da je razzagovanju drobne

43-47cm EF 8
2
29-31cm 17
4.1
a5 * 18-220m
205

-40 35 30 25 20 15 10 5 0 5 10 15
Stopnja pokritja %

8 Enkraten prehod  ® Prizmiranje

Slika 3. Stopnja pokritja povprecnih fiksnih stroskov
in dobicka

Figure 3. Contribution margin ratio of average fixed
costs and profits
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surovine potrebno posvetiti posebno pozornost in iz nje
proizvajati proizvode, ki imajo ustrezno prodajno ceno.

Prizmiranje je ustrezen nadin razzagovanja debelejse su-
rovine (drugi in tretji debelinski razred), pri cemer z veca-
njem premera hlodovine dosegamo visjo stopnjo pokritja.

5. SKLEPI

V raziskavi smo primerjali dva najpogostejsa nacina razza-
govanja hlodov iglavcev (razzagovanje v enkratnem pre-
hodu in razzagovanje s prizmiranjem) vZagan les in nada-
lie v enake koncne izdelke. Surovino smo na osnovi vrénih
premerov razdelili v tri debelinske razrede (prvi debelinski
razred - premer od 18 cm do 22 c¢m, drugi debelinski ra-
zred - premer od 29 cm do 31 cm, tretji debelinski razred
premer od 43 cm do 47 ¢cm) in za vsak debelinski razred in
nacin zaganja dolodili povprecni koli¢inski in vrednostni
izkoristek, povprecne stroske razzagovanja ter z metodo
kalkulacije po variabilnih stroskih izracunali stopnjo pokri-
tjia povprecnih fiksnih stroskov in dobicka.

Ugotovili smo, da je povprecni kolicinski izkoristek v vseh
treh debelinskih razredih vedji pri razzagovanju v enkra-
tnem prehodu in se giblje med 56 % in 66 %, medtem
ko se povprecni kolicinski izkoristek pri prizmiranju giblje
v mejah od 52 % do 62 %. Povprecni koli¢inski izkoristek
narocila je v povpredju za 3,3 % vedji, Ce izbrano surovino
razzagujemo z enkratnim prehodom.

Z analizo povprecnih variabilnih stroskov smo ugotovilj,
da pri preucevanih pogojih iz surovine prvega debelin-
skega razreda ne dosezemo pozitivne stopnje pokritja
variabilnih stroskov in zato zaklju¢ujemo, da iz tovrstne
surovine ob preucevanih pogojih ni smiselno proizvajati
zelenih izdelkov.

Stopnja pokritja pri razzagovanju surovine drugega in tre-
tjega debelinskega razreda z enkratnim nacinom je sicer
negativna, vendar bi ob predpostavki, da je v strukturi
prodajne cene izdelka vkalkuliran 5 % dobicek, to surovi-
no lahko razzagovali tudi z enkratnim nacinom razzago-
vanja. Seveda pa je mozno v vseh primerih doseci visjo
stopnjo pokritja z racionalizacijo stroskov.

Pri razzagovanju surovine drugega in tretjega debelinske-
ga razreda s prizmiranjem dosezemo pozitivno stopnjo
pokritjia povprecnih fiksnih stroskov in dobicka, ki narasca
z vecanjem premera surovine.
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