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Sammanfattning

Byggandet i Sverige star for 20 % av landets utslapp av vaxthusgaser. For att minska utslappen
kravs nya byggnadstekniker dar byggnader med stomme byggd av korslimmat tra (KL-trd) ar
ett bra alternativ. Flera fabriker for korslimmat tra har nyligen byggts och kommer att byggas i
Sverige det kommande dret. Kunskapsnivan i Sverige ar lag gallande korslimmat tra men i och
med en kraftig utbyggnad av produktionskapaciteten bér mer kunskaper byggas upp for att
byggnadsmetoden ska kunna konkurrera med andra metoder.

Syftet med denna studie ar att utvardera produktionsprocessen av korslimmat trd och identifiera
vilka aktiviteter, med tillhérande kostnadsfaktorer och lampliga kostnadsdrivare som innefattas
av processen, samt att analysera sjalvkostnadsstrukturen for produkter gjorda av korslimmat
tra.

Studiens datainsamling sker genom analys av en investeringskalkyl samt personlig
kommunikation med anstallda pa vardforetaget. Vidare har en produktkalkylmodell byggts upp
som anvander sig av kalkylmetoden aktivitetsbaserad kalkyl (ABC).

Kostnadsdrivare ar ett begrepp som anvénds vid férdelning av kostnader inom respektive
aktivitet. Kostnadsdrivare i produktionsprocessen av KL-tra identifierades till att vara
ravaruvolym, antal I6pmeter, antal skikt, antal tvargaende skikt, antal skikt som lim appliceras,
andel av en pressning, skivor, volym samt elementtyp och kvadratmeter.

Ravarukostnaden ar den enskilt storsta kostnadstypen, foljt av tillverkningskostnad, limkostnad
och forsaljningskostnad. En produkt med fler antal skikt hade en markant hdgre sjalvkostnad
(ca 10-19 %) jamfort med en produkt med férre antal skikt men med lika skivtjocklek. Det beror
framst pa grund av hogre limkostnader men dven hogre tillverkningskostnader. Produkter med
tvargaende ytterskikt har generellt 4 % dyrare sjalvkostnad jamfért med produkter som har
langsgaende ytterskikt. Skillnaden uppkommer darfor att tvargaende skikt har ytterligare ett
moment i produktionen som inte langsgaende skikt har samt att CNC-bearbetningen tar langre
tid for produkter med tvargaende ytterskikt.

Genom en aktivitetsbaserad kalkyl har de gemensamma kostnaderna fordelats med hdg

precision genom flera olika kostnadsfordelare. Om en traditionell palaggskalkyl genomforts
hade endast en kostnadsfordelare anvants i produktkalkylen.

Nyckelord: aktivitetsbaserad kalkyl, CLT, kalkylmodell, korslimmat tra, kostnadsférdelning,
trabyggande



Abstract

Construction in Sweden accounts for 20% of the country's greenhouse gas emissions. In order
to reduce emissions, new building techniques are required where building with frame made of
cross-laminated timber is a good alternative. Several cross-laminated timber factories have
recently been built and will be built in Sweden in the coming year.

The level of knowledge and experience in Sweden is low in regards to cross-laminated timber,
with a strong expansion of production capacity, more knowledge should be built up in order for
the industry to be able to compete with other building materials. The purpose of this study is to
analyze the production process of cross-laminated timber and identify which activities, with
associated cost factors and appropriate cost drivers, are included in the process and to analyze
the cost structure for products made of cross-laminated timber.

This study is based on analysis of an investment calculation and complemented with personal
communication with employees of the host company. Furthermore, a product calculation model
has been built up that uses the activity-based costing method.

Cost drivers is a term that is used in cost allocating within each activity. Cost drivers in the
production process of cross-laminated timber were identified to be raw material volume,
number of running meters, number of layers, number of transverse layers, number of layers that
are applied to glue, proportion of a pressing, disks, volume and element type and square meters.

The raw material cost is the single largest cost type, followed by manufacturing cost, glue cost
and sales cost. A product with more layers had a significantly higher cost (about 10-19%)
compared to a product with fewer layers but with equal disk thickness. This is mainly due to
higher glue costs but also higher manufacturing costs. Products with transverse outer layers
generally have a 4 % more expensive cost compared to products that have longitudinal outer
layers. The difference arises because transverse layers have one more step in the production
that longitudinal layers does not have and that CNC machining takes longer time for products
with a transverse outer layers.

Through an activity-based costing, the common costs within the production have been

allocating with great precision for each product, compared to a traditional product calculation
where a single-allocation method had been used.

Keywords: acitivity based costing, CLT
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1 Introduktion

Avsnittet redovisar amnets problembeskrivning med tillhérande syfte och fragestéllningar.
Darefter presenteras studiens avgransningar och struktur.

1.1 Bakgrund

Varldssamfundet star infor ett globalt utmanande arbete: de har atagit sig att forhindra att
jordens medeltemperatur 6verstiger tva grader fran forindustriell tabelltid (UN, 2019). Bygg-
och anlaggningssektorn i Sverige har en stor klimatpaverkan genom att slappa ut 21 % av
landets vaxthusgaser (Boverket, 2019). Det kan jamféras med svenska végtransportsektorns
utslapp som &r ca 30 % (Trafikverket, 2017). Ett 6kat byggande i trd bidrar till en cirkular och
biobaserad ekonomi samt efterfragas for ett mer ekologiskt hallbart byggande och for att na de
globala malen Agenda 2030 (Finansdepartementet, 2018).

En av I6sningarna till ett mer ekologiskt hallbart byggande och for att na Agenda 2030 &r att
oka byggandet i tra, da det ar ett material med lag klimatpaverkan jamfort med andra
byggmaterial (IVL, 2016). Den innovativa trabyggnadstekniken korslimmat tra (KL-trd) &r ett
alternativ vid byggande da det industrialiserar byggprocessen, ger farre transporter och binder
in mycket koldioxid, sa kallad kolsénka (Lehmann, 2013).

KL-tré &r en flerskiktad skiva i tra dar skikten limmas ihop korsvis i en stor press och som sedan
bildar element i massivtrd. De kan sedan anvandas som substitut for exempelvis betong i
bjalklag och vaggar (Gustafsson, 2017). Efterfragan pa KL-tra nationellt och internationellt har
okat med ca 15 % per ar de senaste aren och 6kningen bedoms fortsatta i samma takt fram till
ar 2025. De bakomliggande faktorerna till den Okade efterfragan ar globala ekologiska
hallbarhetsfragor och en 6kad medvetenhet bland konsumenter om att trabyggande ar mojligt
(Grand View Research, 2017).

Jamfort med Sverige ar produktionen stor och vélutvecklad internationellt, framférallt i
Osterrike och Tyskland, dessa lander star for 90 % av Europas kapacitet (Stauer, 2013). Antalet
produktionsfabriker av KL-tra i Sverige kommer dock att 6ka fran en till fyra fabriker mellan
ar 2019 och 2020 (Dagens Industri, 2018).

1.2 Problembeskrivning

Trots en vantad 0kad efterfragan ar kunskapslaget om produktion av KL-tra relativt litet inom
Sverige da endast ett foretag fram till ar 2019 har tillverkat produkten. Med anledning av den
prognostiserade kraftigt ckade produktionen i Sverige av KL-trd de kommande aren kommer
behov finnas for en Okad kunskap om produkten, produktionen och dess kostnader. |
Centraleuropa ar kunskapen hogre darfor att produktionen i det omradet ar mer omfattande och
har pagatt under 20 ars tid.

Varje skikt i en KL-tréskiva har specifika dimensioner i bredd och tjocklek. Antal skikt varierar
i KL-tra men ar vanligtvis 3, 5 eller 7 skikt. Manga olika tradslag kan anvéandas i KL-tra
(Oscarsson & Blixt, 2016). Darfor kan en skiva av KL-trd bestd av en mangd olika
kombinationer.

For att en ny byggteknik ska vara ekonomiskt hallbar kravs en stark kostnadskontroll. Pris &r

en viktig konkurrensfaktor i byggbranschen och for nérvarande anses kostnaden vara en stor
barriér vid inférande av KL-tr4 (Espinoza et al., 2015). Med anledning av kostnadsbarridren
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bor en god kdnnedom om kostnaderna och deras struktur innehas for att kostnaderna ska kunna
minimeras.

Mojligheterna med en produktkalkyl som rattvist fordelar de &versiktliga och direkta
kostnaderna med hog kostnadsprecision ar stora da den férhoppningsvis leder till en I6nsam
forsaljning av KL-trd, genom att varje produkt far en sjalvkostnad som bestams med hdg
precision. En produktkalkyl som ger ett rattvist pris for varje specifik KL-traskiva &r en stark
fordel i marknadsforingen. Konsumenten kommer att uppleva en bra kvalitet i prissattningen
och kanna en storre sakerhet pa att de betalar ett rattvist pris. Med réattvist pris menas att
sjalvkostnaden fordelas med hog precision for respektive produkt. Generellt kommer massivtra-
branschen att gynnas da fa tidigare studier finns inom omradet och kunskapsbehovet i Sverige
inom industriellt trabyggande ar stort (Naringsdepartementet, 2018). En utokad kunskap inom
korslimmat trd ar viktig for att branschen ska vidareutvecklas och for att byggandet i KL-tr4
kan Oka, sa att FNs mal blir nadda. Sammantaget gor detta studien motiverad att genomfora.

1.3 Syfte

Syftet med denna studie ar att utvardera produktionsprocessen av korslimmat trd och identifiera
vilka aktiviteter, med tillhérande kostnadsfaktorer och lampliga kostnadsdrivare som innefattas
av processen, samt att analysera sjalvkostnadsstrukturen for produkter gjorda av korslimmat
tra.

Fragestallningar;

e Var uppstar kostnaderna vid produktion av korslimmat tra?

e Hur skiljer sig sjalvkostnaden for likartade produkter inom korslimmat tra?

Ovanstaende fragestallningar integreras till en kalkylmodell.

1.4 Avgransningar

Studien tar inte hansyn till den synliga kvalitén pa ravaran och fardig produkt. Produktkalkylen
tar inte hansyn till om ett jamnt produktionsflode i processen uppfylls. Studiens produktkalkyl
forutsatter att det finns en produktférdelning som ger ett jamnt flode i produktionen mellan
aktiviteterna.

1.5 Disposition

Studiens struktur illustreras i Figur 1. Efter figuren beskrivs kapitlen mer detaljerat.

—

Figur 1. Studiens disposition. Egen bearbetning.

Forsta kapitlet tar sig an studien med ett brett och globalt synsatt for att sedan smalna av och
landa i syfte, specifika fragestéllningar och avgransningar (Figur 1). | det andra kapitlet
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redovisas en litteraturdversikt som definierar forskningsfronten och inspirerar till teori och
metod. Tredje kapitlet tar upp empirisk bakgrund om korslimmat trd och produktion av
korslimmat tra och kan ses som en litteraturgenomgang. Teori och metodval med dess
berdkningar konstrueras sedan med hjalp av den empiriska bakgrunden. Fjarde kapitlet tar upp
grundladggande teorier for att slutligen smalna av i studiens konceptuella ramverk. Femte
kapitlet redovisar metodval och de matematiska berékningarna som anvandes for att uppfylla
syftet. Sjatte kapitlet redovisar resultatet som beréknats genom att anvanda studiens teorier och
metodval. Sjunde kapitlet diskuterar resultatet mot fragestéallningarna samt jamfor studiens
resultat med andra studier som ndmnts i litteraturéversikten, studiens metod diskuterades &ven.
| det Attonde kapitlet dras slutsatser och framtida studier foreslas.

1.6 Uppdrag

Studien skrivs inom ramen for ett uppdrag at Setra Travaror AB (Setra), ett av Sveriges storsta
foretag inom trdindustrin. Setra ar ett av foretagen som valt att investera i en KL-trafabrik i
Sverige, for att mota den kraftigt 6kade efterfragan av produkten. Projektet med att driftsatta
den nya fabriken ar igang och produktionen berédknas starta i borjan av 2020 (Setra, 2018).
Organisationen har sedan tidigare ingen erfarenhet av att producera korslimmat trd. Den nya
sdljorganisationen ar i behov av ett anvandarvanligt kalkylverktyg som baseras pa en
prissattningsmodell. Vardforetaget vill att studien ska ta fram en prissattningsmodell for KL-
traskivor till Setra KL-trafabrik i Langshyttan.

Prissattningsmodellen ska:

e Kunna mojliggora pris- och kostnadsjamforelse pa KL-traskivor med samma
tjocklek, men som &r uppbyggda av olika antal skikt.

e Ta hénsyn till optimering av pressens storlek, d.v.s. avvaga moéjlighet att kunna
pressa 2 skivor som tillsammans &r lika eller mindre &n 6m bredd, alternativt, 1
skiva med bredden storre &n 3m.

e Ta hansyn till tva traslag (gran och furu).

e Kunna omséttas i ett kalkylverktyg.

For att studien skulle fa en vetenskaplig tillampning av uppdraget, modifierades uppdraget och
fragestallningarna till att istéllet utveckla en produktkalkylmodell.



2 Litteraturoversikt

Avsnittet redovisar vetenskapliga artiklar och examensarbeten inom omradet och avslutas med
en syntes, vilken pavisar att &mnet ar motiverat att studera vidare.

For att fa en god bild av KL-trd och kalkylering genomfordes litteratursokningar, vilka
resulterade i nedanstaende litteraturdversikt. Sékningen gjordes under perioden januari - till
mars 2019. Databaser som anvandes var SLUs databaser, webofknowledge, uppsatser.se och
Google. Sokord som anvandes var CLT, KL-trd, korslimmat tré, kalkyl, kostnadsberakning,
kostnadsfordelning, aktivitetsbaserad kalkyl, activity based costing, prissattningsmodell,
produktkalkyl, construction, forkalkyl, vidareforadling. Sokorden ansags vara de viktigaste och
mest givande sokorden. En litteraturdversikt &r nddvandig for att ge en bakgrund till studiens
forskning och vad som fattas i den nuvarande forskningen. Den ar &ven viktig for att utnyttja
befintlig kunskap sa att studien far en rimlig inriktning och utformning (Denscombe, 2018).
Efter litteraturdversikten studerades de arbeten, som ansags mest relevanta for studiens syfte
mer noggrant. Huvudstandpunkterna fran de olika artiklarna kategoriserades i olika amnen,
dessa redovisas i Bilaga 1.

Tabell 1. Studier inom kostnadskalkylering och kalkylmetoder

Kalkylering & kostnadsberakning
ABC-kalkyl &r den langsiktigt basta
kalkylmetoden for ett foretag inom
mobelindustrin (Quesada-Pineda, 2010).

Prissattningsmodell
ABC-kalkyl forbattrar
prissattningsbeslut (Quesada-
Pineda, 2010).

Industriell tillverkning
Maskinautomatiseringen har
reducerat "direkt 16n" andelen
av de totala kostnaderna, vilket
gor att den inte &r trovérdig som
kostnadsdrivare langre
(Quesada-Pineda, 2010).

Resultat av studien indikerade
att ABC-kalkyl &r en lovande
metod for att hjalpa
sagverkschefer vid

Den existerande
sjalvkostnadskalkylen enligt
palaggsmetoden ar en bra
kalkylmetod for svara upp mot

Forskargruppen identifierade sagverkets
aktiviteter (processer), kostnadsdrivare,
kostnadsfordelningar och redovisar
berékningsformlerna (Korpunen et al.,

2010). syftet, som &r beslutsunderlag beslutsfattande av strategisk
for prissattning av produkter karaktar (Korpunen et al.,
(Tern & Ivarsson, 2011). 2010).

Fallstudien rekommenderar
byggleverantorer, inklusive

Forfattarna menar att de flesta
kalkylsystem fungerar bra pa kort sikt

Utvecklar produktkalkyl for ett
sagverk som &r i behov av se

men inte pa lang sikt (Gurowka et al.,
2007).

ABC-kalkylering ger en hogre
kostnadsprecision jamfort med
pélaggskalkyl men ABC ar samtidigt
mer komplex och tidskrdvande (Tern &

aterforsaljare av armeringsjarn,
att dvervéga en implementering
av ABC-kalkylen for att
forbattra deras kostnad- och
prissattningssystem (Y ong-Woo
etal., 2011).

over lonsamheten pa
produkterna samt att anvénda
kalkylen som
resultatuppféljning for
tillverkningsorder (Nordgren,
2015).

Undersoker hur pass god
I6nsamheten &r per produkt pa
vidareforadlingsdelen i ett
sagverk (Nylinder, 2011).

Ivarsson, 2011).

Vetenskapliga artiklar och examensarbeten understktes och sammanfattades genom en
indelning i de tre olika aspekterna, kalkylering & kostnadsberakning, prissattningsmodell och
industriell tillverkning (Tabell 1).

Kalkylsystemens implementering och vilka hinder och utmaningar denna fas kan mota
studerades av Gurowka et al. (2007). De undersokte 14 olika typer av kalkylsystem och hur en
organisation ska valja bland dessa. Enligt forfattarna finns inget sjalvklart svar, da ett
kalkylsystem kan vara ratt for ett foretag men samtidigt fel for ett annat. Att valja rétt system
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innebar att en grundforstaelse for respektive system behdvs for att klargora dess anvandbarhet.
Forsta steget for en organisation ar att scanna av miljon den &r verksam i. Sedan kan en
organisationsgenomgang genomforas, vilken innebar en analys av nuvarande IT-system,
centraliseringsgrad, produktdiversitet och kunddiversitet. Nasta steg ar att bestdamma syftet med
varfor kalkylsystemet ska anvandas. Efter att dessa tre steg analyserats gjordes val av
kalkylsystem. Gurowka et al. (2007) illustrerar de olika kalkylsystemen i en matris-figur med
tva olika dimensioner, komplexitet samt strategisk/operativt tillimpbarhet. Gurowka et al.
(2007) menar att de flesta kalkylsystem fungerar bra pa kort sikt men inte pa lang sikt. En av
de viktigaste faktorerna till att det inte fungerar pa lang sikt var svarigheterna med
implementeringen i bokféringssystem och andra férvaltningssystem.

| en studie av kostnadsfordelningen for armeringsjarn jamfoérde Yong-Woo et al. (2011)
traditionell kalkylering och aktivitetsbaserad kalkyl (ABC). En av de svaraste uppgifterna med
att hantera kostnaderna ar att spara och fordela de dversiktliga kostnaderna till ett kalkylobjekt.
De dversiktliga kostnaderna &r samtidigt ett stort problem att hantera for konstruktionsindustrin,
enligt forfattarna. Den traditionella kostnadskalkylen, med ett kostnadsstalle, har svarigheter
med att forse noggranna produktionskostnader.

Traditionellt har ett enskilt kostnadsstélle anvants for Oversiktliga kostnader, men den
modernare ABC-kalkylen bor ha fler fordelar. Forfattarna hittar i fallstudien fordelar med ABC
sasom, precisa tillverkningskostnader, kostnadsinformation pa processer och information om
kostnadsdrivare. Samtidigt konstateras att det finns nackdelar som kostsam implementerings-
kostnad. Fallforetaget i studien &ar en aterforsaljare av fabricerade armeringsjarn som séljer
dessa vidare till olika byggnationsprojekt. ABC-kalkylen kan enligt forfattarna appliceras brett
inom konstruktionsindustrin, bade for entreprendrer och konstruktionsforetag. Fallstudien
rekommenderar byggleverantorer, inklusive aterforsaljare av armeringsjarn, att évervaga en
implementering av ABC-kalkylen for att forbattra deras kostnads- och prisséttningssystem.

Kostnadsfordelning inom mdobelindustrin studerades av Quesada-Pineda (2010) déar for- och
nackdelar diskuteras mellan tva olika kalkylmodeller; direkt metod och aktivitetsbaserad
kalkyl. Sparbarhet av kostnader d&r, enligt forfattaren, kritiskt for att fa en lyckad
kostnadsfordelning. Forfattaren menar till exempel att mangden tramaterial till en mébel &r 1att
att berdkna men mangden lim desto svarare. Vidare namns exempel pa indirekta kostnader inom
traindustrin som kan vara lim, sandpapper, elektricitet och energi.

Tva olika kostnadsrapports system ar vanliga i traindustrin, job-order-kostnad respektive
processkostnads-systemet. Job-order-systemet anvands om foretaget producerar stora, unika
eller tillverkad-mot-order produkter. Indirekta kostnader fordelas till slutprodukt genom
kostnadsdrivare. Processkostnadssystemet passar mer for organisationer verksamma inom
sagverk, OSB, plywood, golv mm, vilka producerar stora volymer av liknande produkter.
Direkta och indirekta kostnader férdelas per process. Summering av processer sker efter en viss
tidsperiod och dessa kostnader fordelas sedan jamnt 6ver produkterna som producerats under
tidsperioden. Den traditionella kalkylmetoden, direktmetoden, ar popular pa grund av sin
enkelhet och laga framstallningskostnad. Metoden anvander dock bara en kostnadsdrivare for
att fordela kostnader, vilket kan leda till att kritiska kostnadsproblem goms. Att anvanda sig av
direkt 16n som kostnadsdrivare har varit normen inom tillverkningsindustrin. Det var tidigare
accepterat da det var den storsta kostnadsfaktorn inom mébelindustrin, liksom for andra foretag
inom tréindustrin. Idag har automatiseringen reducerat den direkta I6nens andel av de totala
kostnaderna, vilket gor att den inte ar trovardig som kostnadsdrivare langre. Den aktivitets-
baserade kalkylmetoden hanterade kostnadsfordelningen battre jamfért med traditionell kalkyl.



En viktig fordel med metoden var att den sammankopplade strategi med det operativa
beslutsfattandet och att den forbattrade prissattningsbesluten. 1 tillverkande féretag kan
kostnadsdrivare forekomma pa fyra nivaer: enhets-, sats-, produkt- och fabriksniva. Inom ett
mobelforetag ar exempelvis area anvand av produkt en kostnadsdrivare pa fabriksniva medan
antal produktionsorder ar kostnadsdrivare pa produktniva. Studien gjorde en berakning pa tre
olika produkter, vilka alla ar tréastolar, genom direkt metod, multipel férdelningsmetod samt
aktivitetsbaserad metod. Resultatet visade att de indirekta kostnaderna fordelas mer ojamnt
mellan produkterna vid ABC, jamfort med de andra kalkylmetoderna, vilket gjorde att
kostnaden for att tillverka de olika stolarna varierade stort, enligt ABC. Forfattarens slutsats ar
att ABC-metoden tar langre tid att genomfoéra och tar mer resurser jamfort med de andra
kalkylmetoderna. Samtidigt kommer férmodligen kostnadshesparingarna i det langa loppet
med ABC-metoden att motivera den fordyrade implementeringskostnaden av ABC for
fallforetaget inom maobelindustrin.

Aktivitetsbaserad kalkyl pa ett storskaligt hog-automatiserat furusagverk i Finland
genomfordes av Korpunen et al. (2010). Forskargruppen identifierade sagverkets processer,
kostnadsdrivare, kostnadsfordelningar och redovisade berédkningsformlerna. Processerna delas
upp i produktionsprocesser och stddprocesser. Kostnadsfaktorer som medfor réantekostnader
inom sagverket ar maskiner, byggnader och markyta. Samtliga produktionsprocesser pa
sagverket behover operatorer, vilket leder till personalkostnader. Markyta och administration
ar gemensamma for alla processer och behandlades som generella kostnadsfaktorer. Markyte-
och fastighets-kostnader fordelas pa administrations- och produktionsprocesser, i relation till
den andel yta respektive process anvander. Administrationskostnader fordelas per process
genom; den andel av totala antalet operatérer, som processen anvander. Kostnadsfaktorerna
inom varje aktivitet redovisas med varde och enhet, exempelvis Aktivitet Sagning med
kostnadsfaktorn hastighet saglinjen 84 m/min.

Principen med ABC teorin &r att varje sagad brada ska fa en sjalvkostnad, enligt forfattarna.
Grunddata inhdmtades genom intervjuer med sagverkschefer, maskinleverantorer och andra
professionella arbetare inom sagverk och industriell konstruktion. Detaljerad information om
fallforetaget samt teknisk information presenterades inte i studien pa grund av konfidentiella
aspekter. Bristande information om reparationer och underhallskostnader i studien, gor att dessa
eventuella kostnader ignoreras i kalkylen. ABC-kalkylen rdknar inte med arbetande kapital,
d.v.s. kapitalbindningskostnader, detta for att forenkla berékningarna i kalkylen. Resultat av
studien indikerar att ABC-kalkylering &r en lovande metod for att hjalpa sagverkschefer vid
beslutsfattande av strategisk karaktér. Kalkylmetoden visar sig vara ett relevant verktyg vid
beddémning av produktionskostnader och som hjalpmedel vid kénslighetsanalyser.

| en studie av gjord av Tern & lvarsson (2011) diskuterades kalkylmodell for ett féretag som ar
underleverantor inom fordonstillverkningsindustrin utifran ett processorienterat perspektiv,
men aven utifran deras vardforetags strategi, nuvarande ekonomiska styrning och kalkylmodell.
Med hjalp av en vidareutvecklad ABC-kalkyl borde forbattrade I6nsamhetsméatningar uppnas
enligt forfattarna. ABC-kalkylering ger en hogre kostnadsprecision jamfort med palaggskalkyl
men ABC &r samtidigt mer komplex och tidskrdvande. Tern & Ivarssons slutsats &r att den
existerande sjalvkostnadskalkylen enligt palaggsmetoden ar en bra kalkylmetod for svara upp
mot syftet, som ar beslutsunderlag for prissattning av produkter. De menar att ABC-kalkylen
kan bli for opraktisk att anvanda med tanke pa viss avsaknad av grunddata, men att den forvisso
ar battre lampad nar grunddata kontinuerligt fordndras. Metoden var av en kvalitativ karaktar
med fallstudiedesign, datainsamlingen skedde genom ostrukturerade intervjuer, observationer
och insamlad dokumentation. Den teoretiska referensramen innefattade verksamhetsstyrning,



kalkylsystem, vardekedja samt kalkylmodellering som slutligen mynnade ut i en konceptuell
analysmodell i examensarbetet.

| ett examensarbete av Nordgren (2015) utvecklades en produktkalkyl for ett sdgverk som var
i behov av se Over lénsamheten pad produkterna samt for att anvanda kalkylen som
resultatuppfdljning vid tillverkningsorder. Forfattaren valde att anvanda sig av ABC-kalkyl, da
den ansags vara lampligast for att den ger den réattvisaste kostnadsfordelningen mellan olika
tillverkningsorder. Metoden som anvandes var en fallstudie som till stor del var kvantitativ, dar
datainsamling skedde genom deltagande observation och intervjuer.

Hur pass god lénsamheten ar per produkt inom vidareféradlingsdelen pa ett sagverk
undersoktes av Nylinder (2011). Forfattaren anvander sig av ABC som produktkalkylmodell i
examensarbetet. Faktorerna for beslut av kalkylmetod var att kalkylen ska ge underlag till pa
lang sikt, fullstandig kostnadsfordelning samt inte enbart anvdnda volymrelaterade
fordelningsnycklar. Studien gors enligt fallstudiemetodik och anvaner metoderna deskription,
kvantifiering och modellering. Datainsamling gjordes genom litteraturstudie och “deltagande
och observation”.

En sammanfattning av litteraturdversikten visar att KL-tr, industriell tillverkning och
kalkylering har undersokts tidigare. Artiklarna i litteraturdversikten speglar att det framst har
genomforts och berdknats kostnader for produkter genom att anvanda aktivitetsbaserad kalkyl.
Kalkylobjekten har varit inom byggnation och trdmekanisk industri; armeringsjarn i Korea,
trastolar i USA, furusagverk i Finland och tillverkningsorder av vidareforadlat virke i Sverige.
Aktivitetsbaserad kalkyl har visat sig vara en tillforlitlig och kostnadsprecis metod i de
vetenskapliga artiklarna (Yong-Woo et al., 2011; Quesada-Pineda, 2010; Korpunen et al.,
2010). Den har studien syftar till att applicera aktivitetsbaserad kalkylering i kalkylmodellen
genom att identifiera aktiviteter och kostnadsdrivare inom produktionsprocessen av KL-trd. Det
ar ndgot som tidigare inte har studerats enligt litteraturéversikten. En kunskapslucka inom
omradet ar darfor identifierad.



3 Empirisk bakgrund

Kapitlet tar upp empirisk bakgrund om korslimmat tra och produktion av korslimmat trd. Teori
och metodval med dess berakningar konstrueras sedan med hjalp av den empiriska
bakgrunden.

3.1 KL-trd som byggnads- och konstruktionsmaterial

KL-trg &r ett trdelement som framst anvands som byggnadsstomme i flerbostadshus i form av
vaggar och bjalklag. Produkten bestar av minst tre ihop limmade skikt av fingerskarvade
lameller. VVartannat skikt &r orienterat i 90 graders riktning jamfort med det narliggande skikten
vilket illustreras med ett exempel i Figur 2 (Gustafsson, 2017).
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Figur 2. Bild pa hur en skiva av KL-tré kan se ut. (Kélla: setragroup.com)
Vanligt forekommande dimensioner pa tjocklek for brador och plank i KL-trd redovisas i Tabell
2 (Gustafsson, 2017, s.16).

Tabell 2. Méatt pa brador och plank i millimeter (mm) som forekommer i KL-tra tillverkning enligt Gustafsson
(2017, s.16)

Parameter Vanligt forekommande Férekommer
Tjocklek 20 — 45 mm 20 — 60 mm
Bredd 80 — 200 mm 40 — 300 mm
Héllfasthetsklass C14 - C30 -

Forhallande bredd/tjocklek 4:1 -

Bredden pa brador och plank i KL-tra maste minst vara fyra ganger storre an tjockleken (Tabell
2). Om bredden & mindre fyra ganger tjockleken blir KL-traskivan bendgen till
rullskjuvningsbrott, sa kallad deformation. Dimensioner pa KL-traskivor presenteras i Tabell 3
(Gustafsson, 2017, s.16).

Tabell 3. Matt pa KL-traskivor enligt Gustafsson (2017, s.16)

Parameter Vanligt forekommande Foérekommer
Tjocklek 80 — 300 mm 60 — 500 mm
Bredd 1,20-3,00m Upp till 4,80 m
Langd 16 m Upp till 30 m
Antal skikt 3,5,7,9st Upp till 25 st.




Vanligt forekommande bredd pa KL-traskivor ar 1,20-3,00 m men skivbredd upp till 4,80 m
forekommer (Tabell 3).

Virkets traslag i konstruktionsmaterial har traditionellt varit gran (Picea abies) men i KL-tra ar
aven furu (Pinus sylvestris) samt sitkagran (Picea sitchensis), sibirisk- (Larix sibirica) och
europeisk lark (Larix decidua) fungerande som ravara (Oscarsson & Blixt, 2016). Virke som ar
inbyggd och darmed inte synlig efter uppbyggandet tillater en del defekter som exempelvis
vankant, blanad, torrkvist och insektsangrepp (Gustafsson, 2017). Val av vilket lim som
anvénds vid produktion av KL-tra &r viktigt darfor att lim &r en dyr produkt och olika limtyper
har olika priser, limatgang samt olika hardningstider.

Korslimmat tra anvands framst som bjalklag och vaggar i bostadshus. Pa grund av
konstruktionstekniska egenskaper maste bjélklag ha sin lastbarande riktning i langsgaende
riktning av KL-traskivan. En KL-traskiva som anvands i vagg daremot har sin lastbarande
riktning i tvargaende riktning av KL-traskivan.

KL-tréskivans lastbérande riktning betraktas med den riktning ytterskiktet och skikt parallella
med ytterskiktet har (Gustafsson, 2017). En skiva med langsgaende riktning pa ytterskiktet
anvands generellt till bjalklag medan en skiva med tvargaende riktning pa ytterskiktet anvands
till vaggar.

Skivor av korslimmat tra bearbetas i en Computer Numerical Control (CNC)-maskin. 1
bearbetningen genomfors utfrédsning for till exempel dorrar, fonster och kabeldosor. 1 ett
bjalklag ar behov av utfrasning mindre da exempelvis dorrar och fonster inte forekommer i
bjalklag, vaggar daremot har ett storre behov av CNC-bearbetning darfor att dorrar och fonster
forekommer i vaggelementen (pers. komm., Reyes, 2019).

3.2 Sortimentlista

Fallforetaget Setra planerar att tillverka 45 olika typer av produkter baserade pa KL-traskivor
(Bilaga 2). Produkterna skiljer sig at genom flera olika parametrar; skivans totala tjocklek,
antal skikt, riktning pa skikten och tjockleken for varje skikt. Produktens namn &r uppbyggd
enligt XXXYZs eller XXXYZs-2.

déar

XXX = KL-traskivans totala tjocklek i millimeter

Y = Yitterskiktets riktning, L (langsgaende fran engelskans Longitudinal) eller C
(tvargaende, fran engelskans Crosswise)

Z = antal skikt
s = om skivans yttre och nast yttersta skikt har olika riktning
s-2 = om skivans yttre och nast yttersta skikt har samma riktning.

Exempelvis sager produkten 200L7s-2 att skivan & 200 mm tjock, har sju lager av ihop-
limmade brédor, ytterskikten ar langsgaende och att de nast yttersta skikten ocksa &r
langsgaende. Ett andra exempel med produkten 100C3s séger att skivan ar 100 mm tjock, har
tre lager och att yttersta skikten &r tvargaende medan innersta skikten &r langsgaende.

De olika parametrarna ger olika egenskaper pa produkterna sasom lastbarande riktning,
motstandskraft mot brand, rullskjuvning och ljudisolering (Gustafsson, 2017).
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3.3 Forsaljning av KL-tra

Marknadspriset pa korslimmat trd bedéms ligga i intervallet 4000 — 6000 kr/m? (Oscarsson &
Blixt, 2016). Majoriteten av volymen KL-trd som produceras saljs till byggherrar i byggsektorn
som projekterar och verkstaller stora byggprojekt, vilka oftast forbrukar minst 2000 m3 KL-tra.
Byggherren kréver oftast att leverantdren har egna konstruktorer som &r med och projekterar
bygget. Val av enhet vid forséljning av KL-tra &r vanligtvis volymenheten m® men &ven
ytenheten m? forekommer (pers. komm., Gull, 2019). Produktion av KL-traskivor hos Setra
gors inte efter en prognos av forsaljning utan produktion sker efter en bestallning av kund, en
sa kallad pull process (Chopra och Meindl, 2016).

| byggsektorn ar det normala att transport av byggelement kops in fran KL-traproducenten och
denne ansvarar for logistikplanering till byggarbetsplatsen (Gustafsson, 2017).

3.3.1 Forsaljningsvolymunderlag

Ett dataunderlag fran fallforetagets forstudie erhdlls med en férdelning pa hur mycket volym
som forbrukats av varje KL-tra produkt, fordelningen baserades pa 16 verkliga byggprojekt
som totalt konsumerade 6100 m*® KL-trd. De fyra vanligaste produkterna stod for 62 % av
volymen och de nio vanligaste for 93 % av volymen. Volymandelen produkter med tvargaende
ytterskikt (C) var 34 % medan volymandelen med ldngsgaende ytterskikt (L) var 66 %.
Sortimentsfordelningen aterfinns i Bilaga 1.

3.4 Beskrivning av fallforetaget

Setra Travaror AB &r en organisation med atta sagverk och tre foradlingsenheter som har totalt
ca 800 anstallda (Setra Group, 2018). Enheterna ar koncentrerade till Svealand och sodra
Norrland med undantag for en av foradlingsenheterna, vilken &r lokaliserad i Storbritannien.
Omséttningen var ar 2017 ca 4 mdr SEK, varav 0,75 mdr foradlade varor. Setras strategi ar att
utoka andelen foradlade produkter sett till omsattningen, och darmed ga mot att vara ett foretag
inom traindustrin istallet for ett sagverksforetag.

Agarstrukturen i koncernen ar 50 % Sveaskog Forvaltnings AB, 49,5 % Mellanskog ekonomisk
forening och 0,5 % av 1400 mindre aktiedgare (Setra Group, 2018).

3.4.1 Langshyttans KL-trafabrik

Setra &r ett av foretagen i Sverige som valt att investera i en KL-trafabrik. Det gér man for att
mota den okade efterfragan av produkten och for att det anses vara en lénsam investering.
Projektet med att driftsétta fabriken ar igng och produktionen beraknas starta i borjan av 2020
(Setra Group, 2018). Organisationen har sedan tidigare ingen erfarenhet av att producera
korslimmat tra.

Fabriken ar placerad i Langshyttan, ett mindre samhélle i Hedemora kommun, Dalarnas lan.
Valet av placering av fabriken grundade sig framst pa att den ligger strategisk placerad till
Setras nuvarande sagverk och limtrafabrik.

Brandner et al. (2016) menar att produktionsprocessen av KL-trd &r likvardig med produktionen
av limtrd. Aktiviteter som ar liknande i produktion av de tva olika produkterna ar limning och
fingerskarvning av lameller. Limtrafabriken &r ocksa lokaliserad i Langshyttan vilket anses som
stor fordel da kompetens angaende fingerskarvning och limning finns i narheten av KL-
trafabriken. Samarbete med limtrafabriken med avseende pa forsaljning och leverans till kund
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anses ocksa vara en stor fordel. KL-trafabriken byggs upp i en redan befintlig och outnyttjad
fastighet, vilket leder till 1dg klimatpaverkan och relativ 1ag kostnad for fastighetskop.
Sammantaget anses lokaliseringen av KL-trafabriken till Langshyttan vara mest fordelaktig,
sett ur ekonomiskt, miljémassigt och tekniskt perspektiv (Setra Group, 2019).

3.5 Langshyttans KL-trafabriks produktionsprocess

Tillverkningen utfors till storsta delen med avancerade maskiner som &r placerade pa lina, det
vill sdga ett antal olika stationer som &r placerade i flédesordning. Maskinerna har en hdg
automatiseringsgrad och styrs av ett fatal operatorer. Vid intag i processen kommer sagat och
torkat virke i ravarupaket och efter produktionsprocessen erhalls fardiga KL-tra produkter.
Produktionsprocessen illustreras éversiktligt i Figur 3.

R8varupaket lastas
av fran lastbil med

hjullastare (1) lager (1) lavstréningsbordet] defektkap (2) och lamellpress (3) kantlimning (3)

() (2)

Gaffeltruck kor . .
onditionerings- ravaupaket till Virket avstroas Scanner och Fingerskarvnin, Hywvel och
9 p —> och fuktmats [—> 9 9 yv

Skikt skarvas ihop Skikt kapas (6) Tvirgdende skikt
(8)
Sidopress och

Haglager (5) beskarning av kort-
och I3ngsida (4)

Limpagi\(fg;ngsbord l&——| Lagringsbord (7) Lingsgdende skikt

¥

Utlastning p3
lastbil av fardig
produkt {12)

ardigvarulagel

CNC-bearbetning 12)

Panelpress (9) » Bandputs (10) ——> (i

Emballering (12}

Figur 3. Flodesschema for produktionsprocessen av KL-tré i Langshyttan. Egen bearbetning.

Rektanglarna i Figur 3 &r producerande aktiviteter i processen medan romber ar olika typer av
buffertar/lager. Siffror inom parentes visar vilket aktivitetsnummer som momentet erhallits av
forfattaren och anvéands sedan i metodkapitlet.

Den detaljerade produktionsprocessen ar foljande: Ravarupaketen anlander med lasthil fran
Setras sagverk (aktivitet 1 startar). Paketen lastas av med en hjullastare och kors in till en
lagringsyta i fabriken. Paketen star i lagret i ca tva veckor for att konditionera sig, att
temperaturen i virket erhaller minst 15°C. Det &r viktigt att virket inte ar for kallt i processen
da limmets effekt i sa fall blir samre. Efter konditioneringen kors ravarupaketet fram till
avstroningen med en gaffeltruck. Ett ravarupaket kors till avstroningen forst nar en kundorder
finns for den aktuella tjockleken. I avstroningen lyfts virket upp pa avstréningsbordet med en
vakuumlyft (aktivitet 2 startar). Bindstron sopas at sidan av maskinen. Brador med eventuella
fel transporteras till en container. Bradorna transporteras pa rullband till kupdetektorn, som &r
ett laserinstrument, den konvexa sidan identifieras och virket véands till 6énskat l&ge. Sedan
kontrolleras brédans fuktkvot. Bréadan passerar en forhyvel som hyvlar brddan i mindre
omfattning for att den kommande scannerns arbete ska underlattas.

Efter forhyvel kasseras brador som har en icke onskvard fuktkvot eller form. Sedan passerar

bradan scannern som identifierar eventuella kvistar i bradédndarna. En defektkap som ar
integrerad med scannern, kapar bort eventuella kvistar i andarna pa bradan, detta gors darfor att
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i kommande fingerskarvning tolereras inte kvistar i bradandan. Spillbitarna fran defektkapen
samlas ihop i en container.

Bradan transporteras pa rullband till fingerskarvslinjen, dar ena andan forst fingerskarvats med
en axeldriven fingerskarv, sedan fingerskarvas nésta anda med samma princip (aktivitet 3
startar). Den fingerskarvade bradan transporteras vidare till en lamellpress. Dar appliceras
polyuretanlim (PUR-lim) pa &ndytan och sedan pressas fingerskarvade brador ihop i en
kontinuerlig process. | lamellpressen finns en kap som kapar lamellen vid dnskad langd.
Lamellen rullas sedan at sidan for att limmet ska harda. Sedan hyvlas lamellen for att fa jamna
sidor.

Lamellen kantlimmas sedan med emulsionspolymeriserad isocyanat lim (EPI-lim) och pressas
sedan ihop fran sidan med andra lameller, till ett skikt (aktivitet 4 startar). Skiktet kapas av vid
onskad langd och dven skiktets kortsida kapas for att jamnas till. Skiktet transporteras vidare
till hoglagret (aktivitet 5 startar), ett buffertlager med kapacitet for att lagra 50 st. skikt. Skiktet
hissas upp till lampligt fack i hoglagret. Skikt hissas ner fran hoglagret nar en kundorder pa en
specifik skiva ska tillverkas. Skikt som ska anvandas till tvargaende skikt kapas och roteras 90
grader (aktivitet 6 startar). Skiktsektioner till tvargaende skikt transporteras till en maskin som
skarvar ihop sektionerna till ett tvargaende skikt. Langsgaende skikt, som hoppar &ver
ovanstaende aktivitet vacuumlyfts till lagringsbord (aktivitet 7 startar). Tvéargaende skikt
vacuumlyfts dven till lagringsbordet.

Dérefter transporteras lagringsbordet genom rullband till en plats, som ar placerat parallellt med
bordet for limpégivning. Oversta skiktet vacuumlyfts till bordet for limpagivning och PUR-lim
appliceras (aktivitet 8 startar). Sedan vacuumlyfts nésta skikt och limappliceras tills sista skiktet
som endast l4ggs pa de andra skikten och inte far en limapplicering pd ovansidan. Skivan rullas
vidare till panelpressen, som har en storlek pa 6m*20m. Beroende pa skivans storlek kan
eventuellt flera skivor pressas samtidigt i panelpressen. Skivan/skivorna pressas i panelpressen
i ca 30 minuter (aktivitet 9 startar). Sedan rullas skivan ut till bandpusten sa att flatsidorna kan
putsas (aktivitet 10 startar). Efter det rullas skivan vidare till CNC-bearbetningen dar den
beskars enligt kundens bestallning (aktivitet 11 startar). Vanligtvis ar skivan i panelpressen sa
stor som mojligt for att maximera panelpressen. Den stora skivan (moderpanelen) beskars till
nagra mindre KL-traskivor i CNC-maskinen. Skivan/skivorna rullas sedan ut ur CNC-maskinen
och emballeras med plast (aktivitet 12 startar). Spillbitarna som skérs ut i CNC-bearbetningen
samlas ihop i en container. Sedan lyfts skivan med hjalp av travers till lagringsytan pa 1040 m?
dar den vantar till lastbil anlander. Lastbilen kor in bredvid lagringsytan och skivorna lastas pa
med travers och truck fran lagringsytan. Lastbilen kor sedan produkten till kundens
byggarbetsplats.

Tillverkningskontroll av produkterna sker &ven i produktionslinjen for att sékerstalla att
produkterna klarar ETA-standarden. Omfattningen av tillverkningskontroll ar enligt féljande:

fingerskarvar i lameller (2 fingerskarvar per skift och produktionslinje)
limfog mellan lamellager (2 prov per skift)

limfog vid kantlimning av lameller (2 prov per skift)

stora fingerskarvar (1 fingerskarv per skift)
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3.6 Ravara till produktion av KL-tré i Langshyttan

Ravarans ursprung ar fran sagverk enbart inom koncernen, framst granvirke fran Heby sagverk,
da detta ar det gransagverk som ligger narmast Langshyttan. Gran ar det traslag, som atminstone
till en borjan, anvands i tillverkningen i Langshyttan. Aven furu dr aktuellt att anvinda pa lingre
sikt. Det sagade virket som anvands i fabriken har genomgaende hallfasthetssorteringklassen
C24. Virkesravaran ar torkad till 12 % fuktkvot med en tolerans pa +-2 %. Virket som anlander
till fabriken ar ohyvlat. Tre olika tjockleksdimensionerna forekommer i fallforetagets KL-tra
produkter, dessa ar 20-, 30- och 40 mm tjocka.

Internprissattning av ravaran ar per m3sv och &r specifik for varje tjockleksklass. Darfor
forekommer tre olika internpriser per traslag av ravaran till KL-tra fabriken. Internpris-
sattningen av ravaran foljer marknadspriset for sagat virke. Bradlangder som tolereras i Setra
KL-trafabrik ar 3,0 -5,4 m. Enligt en forstudie fran vardforetaget sa uppskattas majoriteten av
volymen (59 %) att vara 40 mm plankor, 23 % férbrukas av 30 mm brador och 18 % férbrukas
av 20 mm brador (pers. komm., Reyes, 2019). Vardforetaget uppskattar att tjocklekarna pa
virket vid ankomst till fabriken ar 25-, 36-, och 45 mm (Tabell 4).

Tabell 4. Egenskaper per lamelltjocklek

Tjocklek Tjocklek Spill  Hallfasthet Fuktkvot Foérmodad Bradlangder
lamell révara volymandel
20mm 25 mm 31 % C24 12 % 18 % 30-54m
30mm 36 mm 28 % C24 12% 23 % 30-54m
40mm 45 mm 22 % C24 12 % 59 % 30-54m

Atgangstal av virke berdknades till att vara i genomsnitt 1,25 av fardig produkt, enligt en
forstudie av vardféretaget. Med detta menas att ravaruvolymen virke behover vara 25 % hogre
vid intaget i fabriken &n volymen som &r i fardig KL-tréskiva. Spill av virke férekommer vid
defektkap, hyvling, fingerskarvfrasning, kantbeskarning och sagning. Spillet &r i verkligheten
hogre for virke med tunnare tjockleksdimension, da en stérre andel av virket hyvlas bort vid de
tunnare dimensionerna. Réavaruspillet har i denna studie beraknats till 31 % for 20mm-lamell,
28 % for 30mm-lamell och 22 % for 40mm-lamell (Tabell 4).
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4 Teorl

| detta avsnitt redovisas vilka teorier som ligger till grund for studien. Kapitlet avslutas med
att presentera studiens teoretiska ramverk.

4.1 Kalkyleringsprinciper

En kalkyl innehaller berakning och sammanstéllning av ett urval av kostnader och intakter som
hor ihop med ett visst kalkylobjekt. Kalkylobjekt &r det objekt for vilken en kalkyl gors, till
exempel en produkt, kund eller enhet i foretaget. Kalkylen ar ett verktyg for att hjalpa
beslutsfattare nar beslut ska tas (Olsson, 2011).

Vid kalkylering dar kalkylobjektet &r en produkt, produktserie, produkttyp, ett produktsystem
eller liknande, benamns produktkalkyl (Hansson & Nilsson, 1999). Huvudorsakerna med att
genomfora produktkalkyl dr att ge beslutsunderlag for prisséttning, kostnadskontroll och
produktval (Olsson, 2011). For att berédkna kostnaderna for en slutprodukt gors en forkalkyl.
Syftet med en forkalkyl ar att ge information till beslutsfattaren infor till exempel prisséattning
(Olhager, 2013).

4.1.1 Kalkylobjekt

Vid produktion av standardprodukter som lagras bér produkterna vara kalkylobjekt. En mer
specialiserad produktion dar varje produkt & &mnad for en specifik kund bor kalkylobjektet
vara per order (Olhager, 2013).

4.1.2 Kalkylunderlag

For att gora en produktkalkyl behdvs information som ar kopplat till produkten, d.v.s. indata.
Indatat kan delas upp i tre Kkategorier: produktegenskaper, marknadsegenskaper,
produktionssystemegenskaper.

Med produktegenskaper menas att en korrekt produktstruktur kravs. Det vill séga alla artiklar
ska finnas med i berdkningen for att produktens kostnad ska bli korrekt. Vidare ar
marknadsegenskaper viktiga att informeras om vid kalkylering da dessa innefattar forvantad
efterfragevolym samt vinstmarginal per vara. Slutligen behandlar produktionssystem-
egenskaper hur resurserna inom foretaget anvands for kalkylobjektet, exempelvis hur lang tid
en process tar och i vilken ordning processerna foljer (Olhager, 2013).

4.1.3 Kostnadsbegrepp

I en néringsverksamhet baseras kostnaderna ur tre olika perspektiv, direkt och indirekt kostnad,
rorlig och fast kostnad samt sér- och samkostnad (Olhager, 2013).

Direkta kostnader kan harledas direkt till ett visst kalkylobjekt och som enkelt kan sparas till
objektet pa ekonomiskt genomforbart satt. Indirekta kostnader & omkostnader som kan knytas
till ett kalkylobjekt men som inte kan sparas till objektet pa ett lattillgangligt satt. De indirekta
kostnaderna fordelas vidare till ratt kalkylobjekt genom en metod for kostnadsfoérdelning
(Bhimani, 2015).

Rorlig kostnad kan relateras till kostnader som paverkas av verksamhetsvolymen, till exempel

ravara. Kostnaden kan vara proportionell mot verksamhetsvolymen och 6ka linjart. Den kan
aven vara progressiv, att den 6kar mer for varje volymenhet eller den kan vara degressiv, att
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den minskar for varje volymenhet, till exempel stordriftsfordelar. Fast kostnad ar kostnader som
uppstar oberoende av verksamhetsvolymens storlek, till exempel lokalhyra (Olhager, 2013).
Séarkostnad ar kostnader som uppstar eller forsvinner vid ett beslutsgenomforande.
Samkostnader ar sadant som inte paverkas av ett handlingsalternativ (Olhager, 2013).

4.1.4 Kostnadsstruktur

Forandringar i tillverkningsstruktur och marknadsforhallanden de senaste decennierna har
medfort att omkostnadernas andel dkat medan direkta kostnader minskat. Framsta bidragande
orsaker till 6kad andel omkostnader &r att kostnader innan starten av tillverkningen okat, fler
automatiserade maskiner kraver stora insatser pa underhallsaktiviteter, hardare
konkurrenssituation, vilket gor att storre fokus laggs pa marknadsféring (Ask och Ax, 1995).
Medarbetarna har i allt stérre grad borjat arbeta med stodjande arbete med flera olika aktiviteter
medan arbete i direkt anknytning till en specifik aktivitet minskat, det gor det hela svart att
applicera 16n till enskilda produkter (Ask och Ax, 1995).

4.2 Kalkylmetoder

Kalkylmetoder kan delas in tva olika kategorier, fullstandig- och ofullstandig kostnadsfor-
delning. Fullstandig kostnadsfordelning fordelar samtliga kostnader pa produkten som den
berors av, sjalvkostnadskalkyler har en fullstdndig kostnadsférdelning. Vid ofullstandig
kostnadsfordelning fordelas inte samtliga kostnader som en produkt berdrs av. Bidrags-
kalkylering hor till kategorin med ofullstandiga kostnadsférdelningar (Olsson, 2011).

4.2.1 Bidragskalkylering

Vid bidragskalkylering tas hénsyn endast till sérintakter och sérkostnader. Kalkylmetoden
anvands oftast vid kortsiktiga beslut inom marknad och produktion. Bidragskalkylering ger en
osédker grund vid extern prisséttning (Andersson, 2013).

4.2.2 Palaggskalkylering

Kalkylmetoden férdelar samtliga kostnader for ett kalkylobjekt genom direkta kostnader och
indirekta kostnader som fordelas genom palaggssatser i procent pa de direkta kostnaderna.
Procentsatsen baseras oftast pa produktionen under ett normalar, vilket gor att den kan bli
valdigt avvikande om produktionen avviker kraftigt (Olhager, 2013). Palaggskalkyl ar en typ
av sjalvkostnadskalkyl.

4.2.3 Aktivitetsbaserad kalkylering (ABC-kalkylering)

Metoden ar en sjélvkostnadskalkyl som delar upp verksamheten och produktslaget i olika
aktiviteter dar varje aktivitet kostnadsfors. En aktivitet far en tillhérande kostnadsdrivare, det
som paverkar kostnaden i aktiviteten. ABC-kalkyl ger en mer fullstindig och rattvis
kostnadsfordelning jamfort med traditionell palaggsskalkyl, som fordelar kostnaderna mer
schabloniserat (Hansson & Nilsson, 1999).

Den traditionella kalkylmetoden pavisar oftast en Overskattning av I6nsamheten i
lagvolymprodukter och underskattar lonsamheten i hogvolymprodukter. ABC-kalkyl &r
langsiktig och kan anses vara olamplig vid kortsiktiga atgarder (Hansson & Nilsson, 1999).

ABC bor vara lamplig i verksamheter med manga olika produkter, hog variation i volymer
mellan produkterna och/eller hog andel administrationsomkostnader (Hansson & Nilsson,
1999).
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Omkostnadernas andel av de totala kostnaderna har Okat under de senaste decennierna. Pa
motsvarande sétt har de direkta kostnaderna som material minskat. Utvecklingen talar om
behovet av att rattvist foérdela omkostnaderna, vilket ABC-kalkylen gor (Hansson & Nilsson,
1999).

Kalkylmetoden tillampar inte begreppsparen fast och rorlig kostnad samt sér- och
samkostnader. Metoden &r langsiktig och darfor ses alla kostnader som rorliga och som
sarkostnader, for att kalkylen ska ge korrekt underlag till Iangsiktiga beslut (Hansson & Nilsson,
1999).

Kostnadsdrivare &r ett begrepp som anvands vid fordelningsnyckel av aktiviteten. Begreppet
ska ge ett matt pd anvandningen av aktiviteten. Kostnadsdrivare kan delas in i tva olika
kategorier, volymrelaterade och komplexitetsrelaterade (Olhager, 2013).

De sju stegen i aktivitetshaserad kalkyl &r foljande (Bhimani, 2015):
1. Identifiera de valda kalkylobjekten
2. Identifiera de direkta kostnaderna till kalkylobjekten

3. Vilja kostnadsfordelnings-baser for att allokera indirekta kostnader till
kalkylobjekt

4. ldentifiera indirekta kostnader som kopplas med varje kostnadsférdelnings-bas.

5. Berdkna vardet per enhet for varje kostnadsfordelnings-bas som anvands for att
allokera indirekta kostnader till kalkylobjekt.

6. Berdkna indirekta kostnader som allokerats till kalkylobjektet

7. Berdkna totala kostnaden av kalkylobjektet genom att addera direkta och indirekta
kostnader tillhérande kalkylobjektet.

De tva sjalvkostnadskalkylmetoderna ABC-kalkyl och palaggskalkyl jamfordes (Figur 4).

1  ABC-kalkyl 2  Palaggskalkyl
3  Komplex 4  Simpel
5  Starka orsakssamband 6  Svaga orsakssamband
7  Omfattande anvindning som 8  Grundldggande kostnadsfordelning
styrverktyg
9  Stabila kostnader 6ver tid 10 Instabila kostnader vid
volymfoérandringar
11 Processbaserad 12  Funktionsbaserad

Figur 4. Jamforelse ABC-kalkyl och palaggskalkyl. Egen bearbetning.
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ABC-kalkylen ar mer kostnadsprecis jamfort med palaggskalkyl men ABC ar samtidigt mer
komplext uppbyggd (Figur 4).

4.3 Kalkylmodell

En modell &r en forenkling av verkligheten, en kalkylmodell ska spegla en verklig
kostnadsstruktur. Vid ett modellbygge handlar det om hitta en ratt balans mellan exakthet och
enkelhet. Med exakthet menas en sa detaljerad beskrivning av verkligheten som mojligt. Med
enkelhet menas en sa enkel och lattkonstruerad modell som majligt. Nyttan av nagot i kalkylen
ska vara storre &n kostnaderna for att implementera den (Andersson, 2013).

4.3.1 Kalkyldesign

Att en kalkylmodell &r anvandarvanlig med ett grafiskt kalkylsystem &r mycket viktig. Det
géller framforallt nér anvandarens kunskaper inom ekonomisk styrning ar begransad. Samtidigt
kan en design med grafer leda till sdmre beslut av en anvandare med hog kunskap inom
ekonomisk styrning, da kan tabeller istallet leda till battre beslut fran anvandaren. Darfor bor
presentationen av kalkylen ske genom bade tabell- och graf-format (Cardinaeles, 2008).

4.4 Studiens konceptuella ramverk

Syftet med studien &r att identifiera vilka aktiviteter med tillhndrande kostnadsbérare som behdvs
for en produktkalkyl av KL-traskivor, vilket vardforetaget kan anvanda operativt. Studiens
konceptuella ramverk (Figur 5) ger grunderna for hur syftet ska uppnas.

Vardforetagets

/

Ealkylenngsteon

I

strategi

Figur 5. Studiens teoretiska ramverk. Egen bearbetning.

Det konceptuella ramverket (Figur 5) bestar av tre omraden som tillsammans végledde den
empiriska insamlingen. De tre omradena ar Kalkyleringsteori; aktivitetsbaserad kalkyl KL-tr&
tillverkningens; produktionens forutsattningar i den aktuella fabriken samt vardféretagets
strategi. Studiens konceptuella ramverk tillsammans med den empiriska insamlingen blir
grundlaggande for studiens analysdel.
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5 Metod

Kapitlet redovisar vilka metoder och undersokningsenhet som anvénts i studien, vidare
motiveras val av metod och undersokningsenhet. Berakningar och kvalitetssakring aterfinns i
den andra halvan av kapitlet.

5.1 Understkningsenhet

Val av undersokningsenhet grundar sig pa att organisationen producerar eller ska borja
producera KL-trd och darmed har ett lampligt dataunderlag for att genomféra studien. Vidare
har organisationen visat intresse av studiens syfte och resultat, samt att bistd med relevant
information och handledning nar det behdvs. Undersokningsenhet i studien ar Setra Tréavaror
AB kommande KL-trafabrik i Langshyttan, Hedemora kommun, Dalarnas lan.

5.2 Forskningsansats

Det finns tre olika typer av ansats vid forskning; deduktion, induktion samt abduktion. Studiens
syfte &r att belysa teorier for att tillampas i verkliga sammanhang, ett teoristyrt syfte vilket
darfor behover folja en deduktiv logik. Studien foljer aven en induktiv logik med att vara
upptécktsstyrd, genom att beskriva processer (Denscombe, 2018). Den hér studien kommer
anvanda sig av bade deduktiv och induktiv logik. Nar dessa tva typer av ansatser varvas blir
ansatsen abduktiv (Alvesson och Skéldberg, 2008).

5.2.1 Forskningsstrategi - Fallstudie

For att kunna uppfylla studiens syfte behovdes en djup forstaelse av produktionsprocessen av
KL-trd. Strategin i studien &r dirfor en fallstudie d& syftet dr att “forstd det komplexa
forhéllandet mellan faktorer ndr de dr verksamma inom en viss social inramning” (Denscombe,
2018). Fallstudien koncentrerar sig pa ett sarskilt fenomen och redogora processer pa ett
djupgaende satt. Strategin ar ocksa relativt forutsagbar vad galler tidsomfang vilket ar till en
fordel. Vidare kdnnetecknas en fallstudie av att (Denscombe, 2018):

e En enhet analyseras snarare an  manga enheter,

e studiens djup snarare &n  studiens bredd,

e (et speciella snarare &n  det generella,

e relationer/processer snarare &n  resultat och slutprodukter,
e helhetssyn snarare an  isolerade faktorer,

e fleradatakdllor  snarare dn  en undersdkningsmetod.

Denna studie avses kannetecknas mer med ovanstaende i vansterspalten jamfort med
hogerspalten, vilket ytterligare motiverar att fallstudie &r den mest lampliga strategin.

Aven fast studien ar en fallstudie kan kalkylmodellen och resultatet generaliseras och appliceras
pa andra KL-trafabriker, om data fran de bada fabrikerna ar likvardiga.
5.2.2 Flexibel fallstudiemetodik

Studien behandlades med en flexibel fallstudiemetodik dér syfte, metod och teori &ndrades
under forskningsprocessen. Ramverket for forskningsdesignen skapas kontinuerligt genom hela
forskningsprocessen (Robson & McCartan, 2016). Den hér studien borjade med att samla in
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kvalitativa data genom ostrukturerade samtal med anstéllda pa vardféretaget. Darfor valdes
metodiken till att vara flexibel da dessa kvalitativa data, var de data som studien byggde vidare

pa.
5.3 Datainsamlingstekniker

En fallstudie tillater en rad olika metoder for datainsamling, dar lampligaste metod beror pa
omstandigheterna for fenomenet. Fallstudier tillater dven att bade kvantitativa- och kvalitativa
data anvands (Denscombe, 2018). Nyttan med en rad olika metoder d.v.s. metodkombination
ar att traffsakerheten okar for ett korrekt resultat samt att en mer fullstdndig och korrekt bild av
det som studeras visas (Denscombe, 2018).

Bade primar- och sekundardata anvéandes i studien. Primardata ar insamlat av studiens forfattare
och har som direkt syfte att anvandas i aktuell studie medan sekundardata &r insamlat fran nagon
annan an forfattaren och vars syfte fran borjan varit att anvandas till en annan studie (Bjorklund
och Paulsson, 2003).

Studiens datainsamling boérjade med en kvalitativ metod, déar ostrukturerade samtal
genomfordes med anstéllda pa vardforetaget for att fa en dverblick pa produktionsprocessen av
KL-trd. En observation genomférdes aven pa fabriken for att komplettera de ostrukturerade
samtalen. Sedan genomfordes kvantitativ datainsamling genom analys av siffror i
investeringskalkyl och maskindokument.

5.3.1 Primardata

Information samlades in genom personlig kommunikation och det hade en stor betydelse, da
samtalen gav forfattaren en god kdnnedom om produktionsprocessen av KL-tra. Intervjuformen
i den personliga kommunikationen var ostrukturerad, med vilket menas att antalet fragor till
respondenten var fa och att denna fétt associera fritt. ”Ostrukturerade intervjuer kidnnetecknas
av att de gar i riktning mot att likna ett vanligt samtal” (Bryman & Bell, 2017). Respondenter
vid personlig kommunikation var anstéllda inom vardforetaget som hade en hog kdnnedom om
ekonomistyrning och produktion av KL-tra.

Information samlades &ven in genom observation. Metoden innebar att handelser bevittnades
nar de intraffade i sin naturliga miljo. Observation forknippas med sociala handlingar som
resulterar i ett kvalitativt data (Denscombe, 2018). Metoden &r bra da den ger en god inblick i
verksamheten och produktionsprocessen. Att enbart forsoka forsta en process genom att lasa
litteratur kan gora att forfattaren gar miste om viktiga foreteelser inom en beslutsprocess. Darfor
ar observation en fordel da forfattaren kan ga pa djupet i processerna (Ejvegard, 2009).

Vid studiens genomférande hade produktionen i fabriken &nnu inte startat vilket gjorde att en
fullstandig deltagande observation inte kunde genomféras. Déremot besoktes fabriken och
observation av fastigheten genomférdes vilket gav en dverblick av hur produktionen kommer
att ga till. Vidare genomfordes en mindre observation av vardforetagets komponenttillverkning,
vilken hade en fingerskarv-maskin med efterféljande lamellpress som liknar det motsvarande
momentet i KL-trafabriken.

5.3.2 Sekundardata

For att berakna en sjalvkostnadskalkyl behévdes information om fabriksarea, ravaru- och
limkostnader, indirekt material samt dversiktliga kostnader. Informationen insamlades genom
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analys av investeringskalkylen for projektet, maskindokument och detaljritningen 6ver
fabriken, vilket uppgavs av Setra.

5.4 Arbetsgang med berakningar

I studien modellerades en aktivitetsbaserad sjalvkostnadskalkyl som till stor del har inspirerats
av Korpunen et. al. (2010) som genomforde och redovisade berakningar noggrant for en ABC-
kalkyl vid ett finskt ségverk. Aven arbetsgangen i Bhimanis (2015) studie har inspirerat vid
utformning av ABC-kalkylen. Kalkylobjektet i studien har varit KL-tr& produkterna, en s.k.
produktkalkyl. Efter analys och processkartlaggning 6ver produktionsprocessen i KL-
trafabriken, vilket illustrerats i Figur 3 i den empiriska bakgrunden, valdes 12 aktiviteter som
tillndr produktionsprocessen av korslimmat trd, dessa redovisas i Tabell 5. Indelningen av
aktivitet gjordes efter dialog och samtal med vardféretaget.

Efter val av de 12 aktivitetsstegen identifierades kostnadsdrivare pa produktniva inom
respektive aktivitet (Tabell 5). Kostnadsdrivare valdes av forfattaren, i dialog med
vardforetaget, med tankesattet om vad det & som orsakar kostnaderna i aktiviteten. Aktivitet 1-
12 ar aktivitetssteg medan Forsaljningsomkostnad och Ravarukostnad betraktades som
stddjande processer innan produktionen startar (Tabell 5).

Tabell 5. Aktiviteter i produktionsprocessen i framtagandet av KL-tra och deras kostnadsdrivare

Aktivitet Kostnadsdrivare
Forsaljningsomkostnad Kvadratmeter
Réavarukostnad Ravaruvolym per dimension

1. Inleverans, konditionering & framkorning Ravaruvolym

2. Avstroning, forhyvel & defektkapning Lopmeter

3. Fingerskarvning, lamellpress, hyvling & kantlimning Lopmeter

4, Sidopress & kapning limfog till skikt Skikt

5. Hoglager for skikt Skikt

6. Kapning av skikt till tvirgaende skikt samt skarvning Tvargaende skikt

7. Lyft av skikt Skikt

8. Limapplicering med korsldggning av skikt Skikt som limappliceras

9. Panelpress Andel av en pressning

10.  Putsning av KL-traskiva Kvadratmeter

11. CNC-bearbetning Volym och elementtyp

12.  Emballering, lagringsyta och utleverans Skivor

Kostnadsdrivare for varje aktivitet var, i tillverkningsordning, ravaruvolym, I6pmeter, skikt,
tvargaende skikt, tidsatgang skiva, pressning, skivor, volym och kvadratmeter (Tabell 5). Ett
flertal aktiviteter har samma kostnadsdrivare, exempelvis aktivitet 2 och 3.

Ravarans langd beraknades genom bearbetning av langdutfallet pa virke fran dimensioner och
kvalitetsklasser som ar aktuella for KL-tra produktion, data inhamtades fran justerverket pa
Setras sagverk i Heby 2018-09-23-2019-03-23. De smalare 20- och 30-mm bradorna hade en
genomsnittlig langd pa 4 190 respektive 4 650 mm, medan 40 mm plankan hade 4 610 mm i
medellangd (Tabell 6). Det levererade virkets bredd per tjocklek varierar men en medelbredd
har uppskattats av vardforetaget. Stora osékerheter forekommer dock om hur storleken pa
medelbredderna kommer att vara pa ravaran till KL-trafabriken (pers. komm., Stendahl, 2019).
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Tabell 6. Uppskattade dimensioner pa ravaran (efter hyvling) till LAngshyttans KL-trafabrik

Tjocklek Bredd Langd

20 mm 135 mm 4190 mm

30 mm 175 mm 4 650 mm

40 mm 185 mm 4610 mm
Viktat medel 34 mm 174 mm 4 544 mm

Volymvégd medellangd for virket beraknades till 4544 mm genom den férmodade
volymférdelningen av lamelltjocklekar och den uppskattade genomsnittslangden per
lamelltjocklek enligt (1).

W1X1+W2x2+"‘+ann

_ )
M) = wy + wytwy,

Dar
M (x) = volymviktat medellangd
xn = ldngddimension produkt n
wn = volymvikt produkt n

Efter att produktionsprocessen analyserats och kostnadsdrivarna identifierats sa utvecklades en
produktspecifikation i kalkylen. De gulmarkerade cellerna kan éndras till 6nskad produkt, bredd
och langd for att fa fram produktspecifika parametrar (Figur 5).

Produktspecifikation
Egenskaper Virde Enhet

Produkt 200L5s "
Skivans bredd 295 'm
Skivans langd 18,00 *m
Majliggdr | panelpressen 2 skivor samtidigt
Antal =kivor 1 zkiva
Elementtyp 1 1=Bjdlklag, 2=Vdgg
Antal lingsgdende skikt 3 skikt
Antal tvirgaende skikt 2 skikt
Skikttjocklek 40mm 5 skikt
Skikttjocklek 30mm 0 skikt
Skikttjocklek 20mm 0 skikt
Skivans totala tjocklek 200 mm
Skivans area a3, m
Skivans vohlym 106 m*
Révarans vohym 13,0 nmfsv
Antal lopmeter 14351 m

Figur 6. Produktspecifikation fran studiens kalkyl i Excel med produkten 200L5s 2,95*18,00 m som exempel.

Genom uppbyggnad av matematiska funktioner utifran sortimentslista (Bilaga 2) och data om
ravarans bredd och langd per dimensionsklass (Tabell 6) beraknades atgang av exempelvis
volym och l6pmeter per produkt (Figur 6). Den typiska” storleken pa en moderpanel av KL-
traskiva i studien valdes till en bredd pa 2,95 m och en langd pa 18,00 m. Bredden valdes for
att 2,95 m mojliggor att tva skivor samtidigt kan pressas i panelpressen, vilket ar nagot som
efterstravas. De flesta skivorna produceras i intervallet 2,5 m- 3,5 m vilket ocksa argumenterar
for en typisk bredd pa 2,95 m. Langden 18,00 m valdes for att byggelement som transporteras
till byggarbetsplatsen oftast har en langd pa 6,00 m, vilket mojliggor 3 st. byggelement om
langden pa moderpanelen ar 18,00 m. Panelpressens maxlangd &r 20,00 m och darfor ar det
rimligt att ha en typisk langd sa nara maxlangden som mojligt, sa att panelpressen anvands i
hdg utstrackning.
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5.4.1 Atgangstal

En KL-tra produkt med en viss bredd och langd har ett visst atgangstal per m® av parametrarna
|[6pmeter, ravaruvolym, volym, antal skikt, antal tvargaende och antal kvadratmeter skikt
beroende pa produktspecifikationen och ravarans dimensioner. Forséljningsvolymsunderlaget
anvandes for att beridkna storleken av atgangstalet per m3. Vikten som det beraknades med var
andelen av totalvolymen som den specifika produkten hade i forséljningsvolymsunderlaget.

Berakning av arligt atgangstal av de olika parametrarna genomfordes genom att multiplicera
atgang per m® med den férmodade producerade arsvolymen (2).

W1x1 + szz + + ann (2)

Ra = Ap-
wq + wyt+w,
déar
A3 = Arligt atgangstal
AP = Arlig produktion m3 KL-tra
xn = atgangstal produkt n
wn = volymvikt produkt n

Ekvation 2 anvandes pa samtliga parametrar for att berakna deras atgang per ar (Tabell 7). Den
arliga produktionsvolymen valdes i den har studien till 55 000 m?, vilket ar den férmodade
volymen nar fabriken &r i full drift.

Tabell 7. Arlig &tgang av olika parametrar vid en &rsproduktion av 55 000 m3 KL-tra och skivstorlek 2,95*18,00 m

Parameter Arlig atgéng
Antal l6pmeter 10 414 184
Antal skikt 32424

varav antal tvargdende skikt 14 988

Antal KL-traskivor 7 380

Antal kvadratmeter 391 894

Atgéng av 16pmeter vid en arsproduktion av 55 000 m? &r berdknad till 10 414 184 m (Tabell
7), vilket till exempel motsvarar ¥ varv runt jordklotet.

Kostnadsdrivarna i produktkalkylen definierades som andelen av det férmodade arliga
atgangstalet som aktuell produkt (KL-traskiva) anvander i respektive aktivitet (3).

KD _ Paskiva_n (3)
skiva_n — Aa—
deot n

déar
KDskivan = Kostnadsdrivare for produkt skivai aktivitet n
Paskivan = Produktspecifikt atgangstal for produkt skivai aktivitet nt.ex. 1500
lopmeter
A&t n = Arligt atgangstal i aktivitet 1, t.ex. 10 414 184 16pmeter

Samtliga kostnadsfaktorer som bedomdes paverka produkternas sjalvkostnad noterades fran

investeringskalkylen. Kostnadsfaktorerna delades upp i tva olika kategorier; 6versiktliga och
aktivitetsspecifika.
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5.4.2 Oversiktliga kostnadsfaktorer

Oversiktliga kostnadsfaktorer dr sddana monetira och icke-monetara varden som inte kan
kopplas direkt till en produkt eller en aktivitet i produktionsprocessen av KL-tra (Figur 7).
Exempel pa 6versiktliga kostnadsfaktorer r affars- och forsaljningsomkostnader, timkostnader
for hjullastare och gaffeltruck.

Efter diskussion med vardféretaget valdes antalet skift till 2 med en producerad arsvolym pa
55 000 m? att anvandas som normalvarden vid kostnadsjamforelser i resultatet. Arsvolymen ar
den som ansags vara mest realistiskt nar fabriken &r i full produktion.

Oversiktliga kostnadsfaktorer

Faktor Virde Enhet
Antal skift 2 skift
Producerad volym 55 000 mefar
Réwvaruspil 25 %
Intagen volym 68 750 mesvidr
Internpris virke 20 mm 1 600 krimesy
Internpris virke 30 mm 1 800 krimsw
Internpris virke 40 mm 2000 krimsv
Mettointdkt kutterspan 230 kriton
Underhdll fastighet 4000000  kridr
Avwskrivning fastighetkop 3950 000  kr/dr
Total area fabrik 15 650 me
Affirsomkostnader 15 000 000 kr/dr
Firséliningsomkostnader 9000 000 " kridr
Personalkostnad operator 350 krih
Arbetstimmar/dag &,0 h
Arbetzdagariar 220 dagar
Antalet operatirer 11,0 per skift
Totalkostnad operatdrer 13 552 000 kr/dr
Elektricitet 0,60 krfkWh
Gaffeltruck 255 krih
Hjullastare 270 krih
Wixelkurs 10,30 £/kr
PUR-lim fingerskary 62 krikg
PUR-lim skikt 44 krikg
EPHim lamellkant 27 krikg

Figur 7. Oversiktliga kostnadsfaktorer fran studiens kalkyl i Excel (monetéra vérden &r fiktiva).

Figur 7 visas for att lasaren ska fa en forstaelse om vilka oversiktliga kostnadsfaktorer som
ligger bakom sjalvkostnadskalkylen for KL-trd produkter.

For berakning pa avskrivning av fastighetskop anvéandes en avskrivningstid som vardforetaget
ansag vara relevant (4).

'Y ( )
fast I

AK -

fast_avs AT ot

dar
AKgast avs = Arlig avskrivningskostnad fastighetskop (kr/ar)
Prast = Pris fastighet (kr)
ATrast = Avskrivningstid fastighet (ar)
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Affarsomkostnader (AO) innefattar kostnader for platschef, koncernledning samt
administration. Det hade i vardforetagets investeringskalkyl angetts ett belopp pa AO beroende
pa antalet skift i fabriken (5).

AKAO ES AKAO/S ) (5)

dar
AKno = Arliga affirsomkostnader (kr)
AKao/s = Arliga affairsomkostnader per skift
s = antalet skift

Forsaljningsomkostnader (FO) innefattar kostnader for marknadsforing och saljare. Det hade i
vardforetagets investeringskalkyl angetts ett belopp pa FO beroende pa antalet skift i fabriken

(6).
AKFO = AKFO/S 'S (6)

dar
AKro = Arliga forsaljningsomkostnader (kr)
AKro/s = Arliga forsaljningsomkostnader per skift
s = antalet skift

5.4.3 Aktivitetsspecifika kostnadsfaktorer

De aktivitetsspecifika kostnadsfaktorerna (Figur 8) ar sadana monetara och icke-monetéra
varden som &r knutna till en viss aktivitet i produktionsprocessen av KL-trd. Kostnadsfaktorerna
identifierades till maskinpris, operatorer, eleffekt, arbetstimmar hjullastare, arbetstimmar
gaffeltruck och forbrukad fabriksyta. Samtliga icke-monetdra varden anvéndes for att
kostnadsfordela de dversiktliga kostnaderna.
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Aktivitetsspecifika kostnadsfaktorer

Faktor Virde Enhet
1. Inleverans, konditionering & framkorning
Operator i aktiviteten 1,6 personer
Andel anvandning av gaffetruck 85% %
Andel anvdandning av hjullastare 86% %
Grundldggande area for processen 3 00f m@
Arskostnad foarbrukning (el+fordon) 1219630 kr
Arskostnad operatir+A0 4153 M8 kr
Arskostnad underhdll- & avskrivning fastighet 1523 962 kr
Total arskostnad i aktiviteten 6 896 660 kr

Produktspecifik kostnad s

2. Avstroning, Kupsortering, fuktmdétning, farhwél, skanning & defektkapning

Awskrivning maskinkop 2 300 000" kr/ar

Operator i aktiviteten 0,3 personer
Grundldggande area for processen 1400 m*

Elektrisk effekt 2476 KW
Produktionseffektivitet 90% %
Arskostnad forbrukning (el) 470 638 kr
Arskostnad operatir+A0 TF8 691 kr
Arskostnad underhdll- & avskrivning fastighet T11 182 kr

Total arskostnad i aktiviteten 4 260 511 kr
Produktspecifik kostnad | T
3. Fingerskarvning, lamellpress, kapning, hyvling & kantlimning

Avwskrivning maskinkbp 7 300 000 kriar

Operator i aktiviteten 0,5 personer
Grundldggande area fir processen 1300 m*

Elektrisk effekt 2855 KW
Produktionseffektivitet 90% %

Limdtgdng fingerskarv - PUR 0,9 g/fingerskarv
Limatgdng kantiimning - EPI 8,0 g/m (kant}
Produktspecifik limkostnad Yy ' CETE
Arskostnad forbrukning (el) S42 678 kr
Arskostnad operatir+A0 1297 318 kr
Arskostnad underhdll- & avskrivning fastighet 660 383 kr
Totaldrskostnad i aktiviteten 10 400 &80 kr
Produktspecifik kostnad | EESTE.

Figur 8. Exempel pa hur aktivitetsspecifika kostnadsfaktorer med tillhérande produktspecifik kostnad kunde se ut
i studiens kalkyl i Excel.

For berakning av den arliga maskinkostnaden per aktivitet anvandes en avskrivningstid som
vardforetaget ansag var relevant (7).

. P 7
AKp o = A”}-" ()
m

dar
AKmn = Arlig kostnad i kr for maskin i aktivitet n
Pm n = Pris for maskin i kr i aktivitet n
ATm = avskrivningstid maskin (ar)

Den arliga forbrukningskostnaden av el och fordon per aktivitet beraknads enligt foljande (8).

AKf_n = TKhjul 'AThjul + TKiruck * ATtruck (8)
+ P, ' EE, - AT, - PE,

dar
AKg n = Arlig kostnad (kr) forbrukning (el+fordon) i aktivitet 1
TKhju = Timkostnad hjullastare (kr/h)
AThju = Arbetstimmar (h/dr) med hjullastare
TKtrueck = Timkostnad gaffeltruck (kr/h)
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ATtruck = Arbetstimmar (h/ar) med gaffeltruck
Pel = Pris el (kr)

EEn = Elektricitetseffekt i aktivitet n

ATn = Arbetstimmar (H/ar) i aktivitet n

PEn =Produktionseffektivitet (%) i aktivitet n

Underhallskostnader av fastighet samt avskrivning pa fastighetskop kostnadsférdelades ut pa
de 12 aktiviteterna. Personalkostnader och affarsomkostnader kostnadsfordelades ocksa ut pa
aktiviteterna enligt Figur 9.

\ Underhallskostnader av fastighet samt avskrivning fastighetskop }

|

‘ Inleverans ’

Fingerskarvning-
kantlimning

Hoglager Lyft av skikt Panelpress 2
CNC-bearbetning

KL-tra

kapning till
tvargaende skikt
samt skarvning

Avstréning-
Defektkapning

Sidopress &

sidokapning Limapplicering skikt

Putsning Emballering &
utlastning

1 ilg

‘ Personalkostnader samt affirsomkostnader for administration och koncernledning ’

Inkommande brador

Figur 9. Hur personal- och fastighetskostnader fordelades pa aktiviteterna i studiens kalkyl. En mer detaljerad
beskrivning av hur kostnaderna fordelades beskrivs nedan.

Den arliga operators- och affarsomkostnaden fordelades per aktivitet genom att multiplicera
andelen av fabrikens operatorer som aktiviteten, vilket illustrerats i Figur 9 och beraknas i (9).

©9)

o On, .
AKora0n = 0. “AKo 140
tot
déar

AKo+a0.n = Arlig kostnad operator och AO i aktivitet 22 (kr)
AKo.ao = Total rskostnad i kr for operatorer och affarsomkostnader
On = Antalet operatdrer i aktivitet n
Ot = Totala antalet operatorer i fabriken

Den arliga fastighetskostnaden per aktivitet berdknades genom att lata arean som aktiviteten
anvander vara kostnadsdrivare pa fabriksniva (10). Arean per aktivitet bestamdes av forfattaren
genom den detaljerade fabriksritningen erhallen av vardforetaget. Férdelningen av fastighets-
kostnaderna illustreras dven i Figur 9.

o A o o
AKfast_n = A_n ) (AKfast_avs + AKfast_und) (10)
tot
dar
AKpastn = Arskostnad fastighetsavskrivning och fastighetsunderhall i aktivitet n
An = Forbrukad area av aktivitet n (m?)
Atot = Total fabriksarea (m?)
AKgast.una = Arlig underhallskostnad av fastighet (kr)
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Efter att Ekvation (7-10) beraknats kunde arskostnaden summeras for varje aktivitet i
produktionsprocessen (11).

AKtot_n = AKm_n + AKf_n + AKo+A0_n (11)
+ AKfast_n

dar
AKiotn = Arlig totalkostnad (kr) i aktivitet n

Efter att arskostnad for respektive aktivitet beraknats kunde den produktspecifika kostnaden i
varje aktivitet berdknas genom att multiplicera arskostnaden med kostnadsdrivarens andel i
respektive aktivitet (Tabell 5), berédkning enligt foljande:

Kn_skiva = AKtotf_n : KDn_skiva (12)

dar
Kn_skiva = Produktspecifik kostnad i aktivitet n for produkt skiva
KDn_skiva = Kostnadsdrivare i aktivitet n for produkt skiva

Ekvation (12) ar en férenkling av kostnadsdrivaren i varje aktivitet fungerar. For aktivitets-
specifik kostnadsdrivare och produktspecifik tillverkningskostnad per aktivitet, se Bilaga 3.

5.4.4 De fyra kostnadstyperna

Produkternas sjalvkostnad delades upp i fyra kostnadstyper. Dessa var forséljningsomkostnad,
ravarukostnad, tillverkningskostnad och limkostnad.

Tillverkningskostnad per produkt berdknades genom att addera produktspecifika kostnader fran
varje aktivitet (13). Berakningens 12 aktiviteter och deras numrering aterfinns i Tabell 5.

12 (13)
Kiin_skiva = z Ki skiva
i=1
dar
Ktill_skiva = Tillverkningskostnad for produkt skiva
Ki_skiva= Kostnad i aktivitet 7 for produkt skiva

Mangden och kostnaden for lim i tillverkningen av KL-tra &r inte forsumbar. Limatgang sker i
fingerskarvning, kantlimning och mellan skikt (14).

Klim_skiva = PPUR_fin ’ Vllim_fin_skiva + PEPI_kant (14)
*Vilim _kant_skiva + PPUR_skikt ) Vllim_skikt_skiva

déar
Kiim_skiva = Limkostnaden per produkt skiva
Ppur_fin = Pris (kr/g) PUR-lim till fingerskarv
Vilim_fin_skiva = Vikt (g) av lim som férbrukas i fingerskarv per skiva
Pepi_kant = Pris (kr/g) EPI-lim till kantlimning
Vilim_kant_skiva = Vikt (g) av lim som forbrukas i kantlimning per skiva
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Ppur_skikt = Pris (kr/g) PUR-lim till skikt
Vilim_skikt_skiva = Vikt (g) av lim som férbrukas i skiktlimning per skiva

Forsaljningsomkostnaden per skiva beridknades utifran ytan (m?) pa den aktuella skivan (15).

Askiva (15)

KFO_skiva = AKFO " (

déar
Kro_skiva = Forsaljningsomkostnad per produkt skiva
Askiva = Area (m?) for produkt skiva
At = Arlig formodad producerad area (m? i fabriken

Ravarukostnaden per skiva berdknades genom att addera kostnaderna for virket som kopts in
och subtrahera med nettointéakten fran biprodukterna, vilka valdes till kutterspan fran hyvel och
span fran fingerskarvning (16).

KR_skL'va = VZOmm_skiva 'AZOmm 'OPZOmm (16)
+ V3Omm_skiva “Azomm " P3omm
+ V40mm_skiva * Agomm * Paomm

- Vlspz"m_skiva ' NIspz"m

déar
KRr_skiva = Ravarukostnad for produkt skiva
V20mm_skiva= Volym m3 20mm lameller i produkt skiva
A20mm = Atgangstal 20mm lamell
P20mm = Pris 20mm lamell
V30mm_skiva= Volym m3 30mm lameller i produkt skiva
Asomm = Atgangstal 30mm lamell
P30mm = Pris 30mm lamell
V40mm_skiva= Volym m3 40mm lameller i produkt skiva
Asomm = Atgangstal 40mm lamell
P4omm = Pris 40mm lamell
Vispan_skiva = Vikt (ton) kutterspan och span per skiva
Nlspan = Nettointékt (kr/ton) for span.

5.4.5 Sjalvkostnad
En produkts sjalvkostnad redovisades i kalkylmodellen enligt Figur 10.

Sjdlvkostnad for  120L3= 2,95 = 15,00 m|

Kostnadstyp Virde Enhet
] Férsédliningsomkostnad 1552 (kr
Ravarukostnad, inkl. intdkt biproduk 16 203  kr
Limkostnad 1145 |kr
Tillverkningskostnad G854 kr
Sjalvkostnad 25754 kr

Sjdlvkostnad per volym 4042 krime

Sjdlvkostnad per yta 485  krim*

Figur 10. Exempel fran studiens kalkyl i Excel med sjalvkostnaden for produkten 120L.3s med storleken 2,95*18,00
m (monetara varden ar fiktiva).
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Efter att forsaljningsomkostnad, ravarukostnad, tillverkningskostnad samt limkostnad per skiva
berdknats kunde sjalvkostnaden summeras for en KL-traskiva (17).

Kskiva = KFO_skiva + KR_skiva + KTill._skiva (17)
+ Klim_skiva

dar
Kskiva = sjalvkostnaden for produkt skiva

Sjalvkostnaden per skiva kan konverteras till sjalvkostnad per volym (18).

Kskiva (18)
Kskiva/vol = V—

skiva

dar
Kskiva/vol = sjalvkostnad per volym for produkt skiva (kr/m3)
Vskiva = volym per skiva (m?3)

Sjalvkostnaden kan ocksa transformeras till en sjalvkostnad per yta (19).

Kskiva (19)
Askiva

Kskiva/yta -

dar
Kskiva/yta = sjalvkostnad per yta for produkt skiva (kr/m?)
Askiva = area (m?) for produkt skiva

5.5 Empiri och metodavgransningar

Studien avgransas genom att endast rakna pa ett inkdpspris per tjockleksklass for sagat virke
(ravarukostnad), oberoende av tradslag, hallfasthet och ytans kvalité. | verkligheten skulle ett
differentierat inkdpspris kunna vara fullt rimligt da hallfasthet och KL-traskivans ytkvalitet inte
alltid behover ha lika hoga standardkrav beroende pd KL-tra skivans andamal. |
ravarukostnaden ingar distributionskostnaden till fabriken. Arbetet studerar inte véardekedjan
fore eller efter produktionen av KL-tra (Figur 11). Den kunde dock ha studerats for att fa en
fullstédndig bild av kostnadsstrukturen med efterféljande prissattning. Motivet till restriktionen
ar att arbetet hade blivit for omfattande om hela vardekedjan belysts.

[Férsaljning av KL-tra] [Révarukostnad] [ Limkostnad ]

Produktion av KL-tra

Biproduksintakt

Figur 11. Studiens avgransning. Rektanglar med heldragna kantlinjer ingar i studien medan rektanglar som har
prickade kantlinjer inte ingar i studien.
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Datainsamlingstekniken deltagande observation kunde inte genomforas i den utstrdckning som
var onskad. Anledningen var att fabriken betraktades som en byggarbetsplats och darfor var
besok i fabriken valdigt begrénsat pga. sékerhetsregler.

5.6 Kvalitetssakring
5.6.1 Reliabilitet och validitet

En studie som ér tillforlitlig och dar metoden kan upprepas igen med samma resultat ar en studie
med hdg reliabilitet (Bryman, 2011). Den hér studien anses ha en god reliabilitet da en
detaljerad arbetsgang med matematiska berékningar redovisats. Pa grund av etiska aspekter sett
ur foretagsekonomisk synvinkel har konfidentiell information som till exempel monetéra
varden inte redovisats i studien. Detta enligt skriftlig 6verenskommelse mellan vardféretag och
studiens forfattare. Att monetéara varden inte redovisats anses inte ha paverkat reliabiliteten
darfor att det &r de detaljerade berédkningarna som gett studiens hdga reliabilitet och inte de
monetéra vérdena.

Validitet innebar att det i studien som avsags att matas var det som verkligen méttes
(Christensen et al, 2010). God extern validitet innebér att resultaten gar att generalisera. Intern
validitet innebar till vilken grad resultatet stimmer Overens med verkligheten. Studien har
stravat efter att ge en god validitet vilket anses ha uppfyllts genom studiens fragestallningar och
avgransningar, vilka har &mnat att svara pa studiens syfte.

Kalkylen byggdes upp i Microsoft Excel vilket mojliggjorde att ingangsdata enkelt kunde

andras och dess paverkan pa resultatet kunde utlasas. Kanslighetsanalys var darfor majlig att
genomfora, vilket ar bra for att hoja validiteten.
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6 Resultat

| detta kapitel presenteras resultaten for fallstudien. Ett vergripande resultat redovisas forst
sedan foljer nagra mer detaljerade resultat fran studiens produktkalkylmodell.

Genom att anvanda fordelningsbaser och kostnadskalkyler (Ekv. 1-16), kostnadsfaktorer (Figur
6-7), forsdljningsvolymfordelning (Bilaga 1) och sortimentslista (Bilaga 2) berdknades
sjalvkostnader fram for de 45 olika produkterna som Setra planerar att tillverka. Ett urval av
produkterna presenteras i detta kapitel.

Pa grund av konfidentiell information redovisas inte sjalvkostnaden i kr for produkterna. Istallet
redovisas relativa kostnadsskillnader mellan ett antal olika utvalda produkter. Sjalvkostnaderna
som berdknades fram i studien ligger inom det intervall som anses vara marknadsmassiga priser
for KL-tra, 4000-6000 kr/m?.

Produkterna grupperades sa att den relativa kostnaden mellan olika produktgrupper kunde
jamforas, dar gruppering av produkterna gjordes med avseende pa deras skivtjocklek. Samtliga
produkter i studiens jamforelse valdes till en skivstorlek pa 2,95*18,00m.

Sjalvkostnaderna per skiva varierade kraftigt beroende pa hur tjock skivan var. Kostnaderna
Okade med en tjockare skivtjocklek (Tabell 8).

Tabell 8. Relativ sjalvkostnad mellan produkter som grupperats med avseende pa skivtjocklek.

Skivtjocklek (mm) Kostnad relativt <100 mm
<100 0%

100<->150 +43,4 %

150<->200 +87,6 %

>200 +144,0 %

Produkter med en skivtjocklek éver 200 mm hade en kostnad som i snitt var 126,3 % hogre én
for produkter med skivtjocklek under 100 mm (Tabell 8). Da samtliga skivor i jamforelsen
tilldelades en likadan storlek sd kan Tabell 8 &ven ses som en Kkostnadsjamforelse per
kvadratmeter.

Jamforelse genomfordes pa sjalvkostnaden per volym. Da minskade istéllet kostnaden med en
Okande skivtjocklek (Tabell 9).

Tabell 9. Relativ sjélvkostnad (kr/m®)mellan produkter som grupperats med avseende pa skivtjocklek.

Skivtjocklek (mm) Volymkostnad relativt <100 mm
<100 0%

100<->150 -95%

150<->200 -155%

>200 -21,8%

Sjalvkostnaderna per m® minskade med 21,8 % for tjockaste skivtjockleksklassen, jamfort med
den tunnaste skivtjockleksklassen (Tabell 9). Variationen i kostnad mellan produkterna i
sortimentslistan varierade betydligt mindre om kostnad per volym redovisades jamfort med om
kostnaden istallet mattes per ytenhet.
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6.1 Kostnader i produktionsprocessen av KL-tra
6.1.1 Kostnadstyper

Sjalvkostnaden delades upp i fyra olika kostnadstyper; forséljningsomkostnad, ravarukostnad,
limkostnad och tillverkningskostnad. Berakning genomfdrdes for att analysera hur de fyra olika
kostnadstyperna fordelade sig. Ravarukostnaden var den enskilt storsta kostnadstypen med i
snitt 60 % av sjalvkostnaden, foljt av tillverkningskostnad 27 %, limkostnad 8 % och
forsaljningsomkostnad 5 % (Figur 12).

Kostnadstyper
5%

/

7%

m Forsaljningsomkostnad = Ravarukostnad, inkl. intdkt biprodukt

Limkostnad m Tillverkningskostnad

Figur 12. Volymvagd fordelning av kostnadstyper.

Ravarukostnadens andel varierade mellan 45 - 66 % av totala sjalvkostnaden bland produkterna.
Tillverkningskostnaden varierade mellan 23 - 38 % bland produkterna. Limkostnaden bland
produkterna varierade fran 5 % till 10 %. Forsaljningsomkostnaden &r den minsta
kostnadstypen med en storlek pa 3 - 10 % av sjalvkostnaden bland KL-tra produkterna.

6.1.2 Kostnad i produktionsprocessen

Jamforelse i vilka aktiviteter dar kostnaderna uppkom genomfordes pa produkterna 220L5s,
220L7s-2, 140L5s och 100C3s (Figur 13). Just dessa produkter valdes ut for att det &r de fyra
vanligaste produkterna vid forséljning, enligt forsaljningsvolymsunderlaget (Bilaga 1).
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Figur 13. Sjélvkostnader per aktivitet i produktionsprocessen av KL-tra.
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Enligt Figur 13 uppstar de storsta tillverkningskostnaderna framst i borjan och slutet av
produktionsprocessen. Den tunnare 100C3s-produkten har betydligt lagre tillverknings-
kostnader i forsta delen av processen medan produkten i de fyra sista aktiviteterna har en mer
likvéardig kostnad jamfort med oOvriga tre produkter. Anledningen till att kostnaderna ar
likvardiga i slutskedet av produktionen ar for att kostnadsdrivaren da ar antalet skivor eller
antalet kvadratmeter, vilket samtliga produkter har lika stort vérde av, vilket &r en (1) skiva
eller 53,1 m?,

6.2 Kostnader likartade produkter

Berdkning av relativa sjalvkostnader inom olika produktpar genomfordes (Tabell 10 och 12).
Produktpar &r produkter med lika skivtjocklek men olika antal skikt eller produkter med lika
tjocklek och lika antal skikt men olika riktningar pa ytterskikten.

6.2.1 Produktpar med olika antal skikt

Kostnadsjamforelse inom produktpar med samma skivtjocklek men olika antal skikt
genomfordes (Tabell 10). Produkten 100L5s, som & 100mm tjock och har 5 skikt, &r 19,1 %
dyrare att producera jamfort med 100L3s, som ar 100mm tjock och har 3 skikt.

Tabell 10. Relativ sjalvkostnad inom fyra olika produktpar

Produktpar Relativ sjalvkostnad inom produktpar
100L5s/100L3s 19,1 %
120L5s/120L3s 18,0 %
180L7s/180L5s 12,2 %
200L7s/200L5s 11,2 %

Skillnaden mellan 5 och 3 skikt ar stérre (19,1-18,0%) &n skillnaden mellan 7 och 5 skikt (12,2-
11,2%) enligt Tabell 10.

Nedan foljer en mer detaljerad analys genomfordes inom produktparet 120L5s/120L3s med
storlek 2,95*18,00 m.

Forsaljningsomkostnaden var lika mellan produkterna. Kostnadstyperna dér det skiljde i
kostnad mellan produktparet var ravarukostnad, limkostnad och tillverkningskostnad (Tabell
11).

Tabell 11. Kostnadstypernas storlek relativt produkten 120L3s

120L5s 120L3s
Forsdljningsomkostnad 0% 0%
Ravarukostnad, inkl. intékt biprodukt 5% 0%
Limkostnad 101 % 0%
Tillverkningskostnad 33% 0%

Den storsta relativa skillnaden mellan produkterna uppkom i limkostnaden men tillverknings-
kostnaden hade &ven den en markant skillnad mellan produkterna (Tabell 11).

Tillverkningskostnaden valdes att analyseras i detalj for produktparet 1200L5s/120L3s. Vid

aktivitet 9-12 var tillverkningskostnaden lika mellan de tva produkterna. Inom aktivitet 1-8
hade produkten 120L5s en hogre tillverkningskostnad jamfort med 120L3s (Figur 14).
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Figur 14. Jamférelse tillverkningskostnad 120L3s och 120L5s.

Vid tillverkningsaktiviteterna med lika stor kostnad (Figur 14) har produkterna kostnadsdrivare
volym, skivor eller kvadratmeter, storleken pa dessa tre kostnadsdrivare ar identiska mellan de
tva produkterna. Darfor fordelades en lika stor kostnad ut pa de tva produkterna i produktparet.

Kostnadsdrivare vid aktiviteter som har olika tillverkningskostnad ar antal 16pmeter, antal skikt
och antal tvargaende skikt. | Produktspecifikationen kan det utlésas att dessa parametrar skiljer
mellan produkterna, dar antal l6pmeter, antal skikt och antal tvargaende skikt ar fler for
produkten 120L5s, vilket forklarar den hogre tillverkningskostnaden for produkten.
Limkostnaden ar exkluderad fran Figur 14, om den varit inkluderad hade exempelvis aktivitet
8 — limapplicering pa skikt, haft en vasentlig hogre stapel.

6.2.2 Produktpar med olika riktning pa ytterskikten

Jamforelse inom produktpar med lika skivtjocklek och lika antal skikt men olika riktning pa
ytterskikten genomfordes (Tabell 12). De tunnaste KL-traskivorna med 3 skikt har en
sjalvkostnad som ar 3,5-4,1 % hogre for produkter med tvargaende ytterskikt jamfort med
produkter som har langsgaende ytterskikt, inom produktparet. Produkter med ytterskikt som ar
langsgaende anvands till golv och bjalklag medan produkter som har tvargaende ytterskikt
anvands framst till vaggar.

Tabell 12. Relativ sjalvkostnad inom sex produktpar

Produktpar Relativ sjalvkostnad inom produktpar
60C3s/60L3s 35%
70C3s/70L3s 3,6 %
80C3s/80L3s 3,7%
90C3s/90L3s 3.8%
100C3s/100L3s 39%
120C3s/120L3s 41 %

Jamforelse pa kostnadstyper inom produktparet 100C3s/100L3s genomfordes. 100C3s hade en
sjalvkostnad som var 3,9 % hdgre jamfoért med 100L3s (Tabell 12). Den enda kostnadstypen
dar det skiljer mellan produkterna ar tillverkningskostnaden dér 100C3s hade 14 % hdgre
kostnad (Tabell 13).

Tabell 13. Skillnad kostnadstyper 100C3s/100L3s

100C3s 100L3s
Férsaljningsomkostnad 0% 0%
Ravarukostnad, inkl. intékt biprodukt 0% 0%
Limkostnad 0% 0%
Tillverkningskostnad 14 % 0%
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Vid en noggrannare analys av tillverkningskostnaden mellan de tva produkterna
100C3s/100L3s konstaterades att kostnaden skiljer i tva olika aktiviteter, 6. Kapning av skikt
till tvargaende skikt och 11. CNC-bearbetning (Figur 15).
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Figur 15. Jamforelse tillverkningskostnad 100C3s och 100L3s.

Vid aktivitet 6. Kapning av skikt till tvargaende skikt samt skarvning &r kostnadsdrivaren antal
tvargaende skikt i produkten. Produkten 100C3s har tva tvargaende skikt medan 100L3s har ett
tvargaende skikt, vilket medfor att 100C3s far bara en hogre andel av aktivitetens arskostnad.
Vid aktivitet 11. CNC-bearbetning &r kostnadsdrivaren volym och elementtyp. Bada
produkterna har lika stor volym men 100C3s har vdagg som elementtyp medan 100L3s har
bjalklag som elementtyp, vaggelement far bara en hogre andel av kostnaderna i aktiviteten
vilket medfor att 100C3s har en hdgre kostnad i aktiviteten (Figur 15).

6.3 Kanslighetsanalys

En kanslighetsanalys med ett antal olika scenarion genomférdes for att se hur sjalvkostnaderna
(kr/mq) i snitt fordndrades jimfort med det skattade “normalliget”. En producerad volym pé
55 000 m? fordelat pa 2-skift (27 500 m¥/skift) var det som ansdgs vara “normallige”. Foljande
scenarion for Langshyttans KL-trafabrik analyserades (Tabell 14):

+10 % pa priset for ravara

-10 % pa priset for ravara

En okad producerad volym med 10 % till 60 500 m® vid 2-skift

En minskad producerad volym med 10 % till 49 500 m?® vid 2-skift
Om produktionen gér fran 2-skift till 1-skift och 27 500 m*

Om produktionen gér fran 2-skift till 3-skift och 82 500 m*

ook owdE

Tabell 14. Kanslighetsanalys for olika scenarion i Langshyttans KL-trafabrik

Scenario Kostnadsférandring mot normallaget
Normal 0%

1. 10 % okad ravarukostnad +6%

2. 10 % minskad ravarukostnad -6 %

3. 10 % O6kad volym till 60 500 m® -3%

4. 10 % minskad volym till 49 500 m? +3%

5. Fran 2-skift till 1-skift +12%

6. Fran 2-skift till 3-skift -5 %
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Scenariot med storst paverkan pa kostnaden &r om produktionen gar fran 2-skift till 1-skift, da
okar kostnaderna med 12 %. Minst paverkan pa kostnaden har scenariot med
produktionsforandringar pd 5 500 m? inom 2-skift, da kostnaderna forandras med +- 3 %.

Kanslighetsanalysen visar att kostnaderna kan minskas betydligt om produktionen sa fort som

mojligt gar fran 1-skift till 2-skift, bland annat darfor att de fasta kostnaderna for fastighet och
maskinavskrivningar da kan férdelas pa en dubbelt sa stor volym.
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7 Analys och Diskussion

Kapitlet analyserar resultatet och diskuterar resultatet och metoden med andra studier.

7.1 Resultatanalys

Likt Korpunen et. al (2010) har principen och malet med studiens produktkalkylmodell varit att
varje produkt ska béra sina egna sjalvkostnader. Det ar dven nagot som kants ha hallits i
kalkylmodellen da den tillampar aktivitetsbaserad kalkyl med genomtankta kostnadsdrivare
som fordelar kostnaderna pa ett rattvist satt, att varje produkt bar sina egna kostnader som den
forbrukar.

7.1.1 Volym och yta som kostnadsenheter

En intressant iakttagelse fran resultatet var att sambandet mellan produkternas sjalvkostnad per
m? var negativt med sjalvkostnaden per m3. Det vill saga att nar kostnaden steg per m? s
minskade den per m® och vice versa. Troligtvis dr orsaken till detta att en billig KL-traskiva,
sett ur kostnad per m?, har en tunn skivtjocklek vilket ger en sadan produkt en lag volym per
m?, vilket vidare leder till 1&ga ravarukostnader.

Vilken av enheterna som &r bast att anvanda vid forséljning ar ingen sjalvklarhet da bada
enheterna ar gangbara men m2-enheten bor vara den lampligaste enheten vid en forsta kontakt
med en kund. Enheten ar relativt enkel att applicera da antalet kvadratmeter i ett projekt kan fas
fram med nagorlunda noggrannhet i ett tidigt skede om takhojd, antal rum och rummens storlek
kan erhallas. Kvadratmeterpriset (kr/m?) kan da lamnas till kund for att ge en offert med
ungefarligt pris. N&r sedan processen har kommit langre och konstruktionsmassiga berakningar
genomforts kan en kostnad per volym (kr/m®) beraknats, darfor att tjockleken pé skivorna da ar
kand och inte bara antalet kvadratmeter som det var vid offertstadiet. Att sélja KL-
traprodukterna genom ett pris per volym bor vara uppskattat av fabrikens produktionsavdelning
da volymmal att producera finns uppsatta. Om vardforetaget istallet vill salja med ett pris per
kvadratmeter (kr/m?) bor ett produktionsmal for &ret i m? eventuellt séttas upp.

7.1.2 Kostnadstyper och struktur i tillverkningskostnader

En maximerad produktion med exempelvis 3-skift hade sankt tillverkningskostnaden per
produkt da en stor del av tillverkningskostnaderna &r fasta, till exempel maskin- och
fastighetskostnader. Sankta tillverkningskostnader leder till att KL-tr4 kan séljas till ett lagre
pris vilket bidrar till en storre konkurrensférdel gentemot andra byggmaterial. Samtidigt ar
tillverkningskostnaden i genomsnitt bara cirka 27 % av totala sjalvkostnaden, vilket visar att
sjdlvkostnaden per produkt inte kan sénkas drastiskt av en okad produktion. Da
ravarukostnaden har en sa pass stor del av KL-tra produkternas sjalvkostnad i studien &r det
mer intressant hur denna kostnadstyp kan minimeras for att sdnka de totala sjalvkostnaderna.
KL-tra som &r inbyggd tillater exempelvis en viss andel vankant och blanad darfor torde det
vara intressant att undersoka majligheterna att implementera mer virke med sadan defekter.
Virke med blanad eller vankant har ett lagre marknadspris vilket resulterar i att ravarukostnaden
for KL-trafabriken sanks om detta virke kops in i en storre utstréckning.

Efter analys av tillverkningskostnader per aktivitet for de fyra vanligaste produkterna (Figur
13) noterades att den forsta och sista aktiviteten i produktionsprocessen, bar en stor del av de
totala tillverkningskostnaderna. Dessa tva aktiviteter innehar bada lager av ravara eller fardiga
produkter, vilka anvander en stor andel av fabrikens area och ddarmed bér en stor del av
fastighetens kostnader. Det hér visar att det &r av stor vikt att fabriken har en vélordnad logistik
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sd att allt virke, i forsta aktiviteten och att alla KL-traskivor, i sista aktiviteten, inte lagras langre
an nodvandigt. Om ravara och slutprodukt lagras lange medfor det troligen att
fastighetsbyggnaden maste utokas, vilket leder till 6kade fastighetskostnader och i slutdandan en
hogre sjalvkostnad for produkterna.

7.1.3 Likartade produkter

I resultatet framkom det tydligt att produkter med fler skikt hade en hdgre sjalvkostnad &n en
produkt med férre skikt, om produkterna hade lika tjock skivtjocklek. Detta beror till stor del
pa att mangden lim okar i produkter med fler skikt, da en jamférelse mellan de tva produkterna
120L5s/120L3s, visade pa att limkostnaden var dubbelt sa hog for produkten med fler antal
skikt! Aven fast produkterna 120L5s/120L3s har en lika stor volym i den firdiga produkten
skiljer sig rdvaruvolymen at da produkten med fler skikt (120L5s) har en storre andel brador i
tunnare dimensioner vilka har ett hogre spill i hyveln. Pa grund av ravarukostnadens hoga andel
av den totala sjalvkostnaden sd har internprissattningen av de olika dimensionerna stor
betydelse. Om internprissattningen pa ravara med tunnare dimensioner sanks, sd gynnas
produkter med manga skikt, da dessa produkter generellt har en hog andel ravara med tunnaste
dimensionen. Det omvéanda scenariot, om ravarupriset pa tjockare dimensioner sanks, gynnas
produkterna med ett farre antal skikt.

Tillverkningskostnaderna ar nastan dubbelt s stora for 120L5s jamfort med 120L3s i den forsta
delen av produktionsprocessen (Figur 14), det beror pa att kostnadsdrivarna i den delen av
processen ar antal I6pmeter och antal skikt som produkten bestar av. Antal I6pmeter och antal
skikt dr nastan dubbelt sa mycket i 120L5s jamfort med 120L3s, enligt produktspecifikationen.
Att skillnaden mellan produkternas sjalvkostnad i studien var 18,0 % forvanande forfattaren da
det ar en stor skillnad med tanke pa att produkternas volym &r identiska. Men uppenbarligen
skiljer sig lim- och tillverkningskostnaden markant mellan produkterna, vilket anda gor att 18,0
% kan ses som en rimlig kostnadsskillnad. En mycket viktig sak att papeka ar att de tva
produkterna har olika konstruktionsméassiga egenskaper och att det vid val av vilken produkt
som vaéljs att anvandas grundas pa konstruktionsmassiga skal i forsta hand och inte prisméassiga
skal. Enligt studien ar 120L5s dyrare att producera &n 120L.3s men 120L5s har en lagre risk for
deformation jamfort med 120L3s.

Innan studiens genomfdérande antogs produktpar med lika antal skikt och skivtjocklek fa en
likvardig sjalvkostnad darfor att de innehar lika stor volym och antal 16pmeter i respektive
produkt. Under kalkylmodellens uppbyggnad, samt i och med att syftet &r att varje produkt ska
béra sina egna kostnader, insags det att produkter med en tvargaende riktning pa ytterskiktet
(C-produkter) kommer att tilldelas en hogre sjalvkostnad an produkterna med langsgaende
ytterskikt (L-produkter). Hogre sjalvkostnad uppkommer for att vid aktivitet 6. Kapning av
skikt till tvargaende skikt samt skarvning kostnad belastas endast tvéargaende skikt. De
tvargaende skikten ar fler i C-produkter jamfort med L-produkter. Den andra bidragande
orsaken till att C-produkter tilldelas en hogre sjalvkostnad &r att de bedéms ta dubbelt sa lang
tid att bearbeta i CNC-maskinen. Att skillnaden pa sjalvkostnaden var cirka 3,5-4,0 % mellan
produkterna, var forvanande, da forfattaren trodde att skillnaden skulle bli stérre. Men da FO-,
ravaru- och limkostnad &r identisk mellan produkterna sa blir inte skillnaden i sjalvkostnad sa
stor trots allt.

Pa de beréknade sjalvkostnaderna for produkterna i studiens produktkalkyl forekommer

osakerheter da flera kostnadsfaktorer och ravaruuppgifter i kalkylen ar hamtade fran en tidpunkt
da de hade en annan prisbild &n idag, samt att information saknades pa ett flertal kostnads-
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faktorer. Informationsluckorna som identifierades diskuteras med véardforetaget och blev dar
efter justerade till varden som ansags mer verklighetsrelevanta.

7.1.4 Kanslighetsanalys

Eftersom produktionen i den aktuella fabriken &nnu inte startat vid studiens genomforande sa
gjordes en kanslighetsanalys genom att andra pa ingangsdata som ansags vara osékra och som
mojligtvis kunde paverka resultatet i nagorlunda stor omfattning. Resultatet visar att
ravarukostnaden har stor betydelse pd produkternas sjilvkostnad (Tabell 14). Aven
produktiviteten per skift samt antalet skift har betydelse pa sjalvkostnaden. Speciellt skillnaden
mellan 1- eller 2-skift & markant. Darfor bor produktionen sa fort som mojligt koras pa 2-skift,
givet att det finns en efterfragan pa den volymen som produceras vid 2-skift.

7.2 Rekommendation

Vardforetaget bor vervaga att infora en prislista pa KL-tra med ett specifikt pris per produkt
(per m® eller m?) istéllet for ett gemensamt fast pris (per m® eller m?). Produkter med lika
skivtjocklek men olika antal skikt bor prissattas olika, dar produkten med fler antal skikt bor ha
ett pris som ar 10-20 % dyrare &n den produkten med farre antal skikt, givet att ravarupriset inte
forandras mellan tjockleksdimensionerna. Produkter med ett ytterskikt som &r tvargaende (C)
bor saljas 3-5 % dyrare an en liknande produkt som har langsgadende (L) riktning pa ytterskikten.

7.3 Metoddiskussion

Studien har skattat fram att en viss atgang av fem olika parametrar sker per producerad m® KL-
tra, parametrarna ar lopmeter, tvargaende skikt, skikt, skivor och kvadratmeter. Underlaget som
ligger till grund for skattningen av atgangstalen ar ett forsaljningsvolymunderlag fran
vardforetagets forstudie (Bilaga 1), sortimentslistan med produktspecifikationer (Bilaga 2) och
skattade ravarudimensioner. Forséljningsvolymsunderlaget hade ett farre antal produkter i sin
sortimentlista &n den sortimentslista (Bilaga 2) som anvands i studiens produktkalkyl. Det kan
paverka atgangstalet per m3, darfor att varje specifik produkt har olika atgéng av parametrarna.
Om é&tgéngen per m3 for de fem olika parametrarna péverkas sé forandras formodligen dven
sjalvkostnaderna for de olika produkterna. Forsaljningsvolymsunderlaget var dock relativt stort
och med relativt manga produkter sa formodligen kommer den faktiska atgangen per parameter
i Setras kommande KL-trafabrik inte att forandras sarskilt mycket fran de varden som skattats
fram i den hér studien.

En tidsdriven ABC anvandes inte i studien eftersom en sadan metod forutsatter att tidsatgangar
for olika aktiviteter kan matas i praktiken. Sadana historiska data fanns inte for denna fabrik.
En teoretisk tidsdriven ABC hade kunnat kalkyleras av forfattaren genom analys av
maskinkapacitet men utfallet bedomdes bli for osakert. 1 sa fall hade en analys av bade teoretisk
och verklig uppmatt produktivitet varit mer relevant att genomfora, en studie vilken skulle likna
den Nylinder (2011) och &ven Nordgren (2015) gjorde. Nu sa kunde endast en teoretisk
produktion av respektive parameter berdknas utifran formodad produktionsvolym, vilken
erholls fran véardforetaget. Den formodade produktionsvolymen &r dock berdknad av
vardforetaget genom flodesberakningar av maskinerna och kan saledes betraktas som en
trovardig produktionsvolym dér tidsatgangar raknats med. Men faktum kvarstar att om praktisk
tidmétning av olika moment i produktionsprocessen hade kunnat genomféras i kombination
med teoretiska berakning sa hade studiens validitet kunnat hojas. Eftersom produktion av KL-
tra annu inte pabarjats vid tiden for studiens genomfarande var det dock omajligt att genomfora
matning av tidsatgangar av olika moment i produktionen.
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En stor utmaning med studiens produktkalkyl har varit att fordela maskinkostnaderna till varje
aktivitet. Informationen som fanns om inkdpspriser for maskiner i investeringskalkylen var inte
detaljerad utan prisuppgifterna var grupperade pa ett fatal maskintillverkare over hela
produktionslinan. Kostnadsposten gemensamma maskinkostnader fran investeringskalkylen
var inte heller latta att sarskilja och fordela ut pa de identifierade aktiviteterna i
produktionsprocessen. For att fa ut basta majliga losning pa utmaningen med att fordela
maskinkostnaderna per aktivitet sa fordelades de ut efter diskussion med vardféretaget (pers.
komm., Johansson, 2019).

Vid uppbyggnad av kalkylmodellen s& skedde under arbetets gang flera forandringar i vilka
kostnader som skulle tas med eller inte. Hela tiden fanns Anderssons (2013) budskap med om
att exakthet ska vagas mot enkelhet i en kalkyl. Till exempel antogs att uppvarmningskostnaden
av ravaran skulle vara en relativt stor kostnadspost, men efter berdkningar och
kalkyluppbyggnad visade den sig bara uppskattats till 0,6 kr/m3. Med anledning av den laga
uppvarmningskostnaden av virke sa togs kostnadsposten bort fran kalkylen, for att ge ett storre
utrymme at kalkylens enkelhet. Kapitalkostnad och ranta har inte tagits med i berakningarna i
studien. Dels for att kalkylen inte skulle bli for komplex men daven for att rantan vid studiens
genomforande ar relativt 1ag. Investeringarna som har gjorts for fabriken skrivs av enligt linjar
avskrivning, vilket redovisades i berdkningarna. Att ha tagit en storre hansyn i kalkylen till att
ett jamnt flode i produktionen uppratthalls hade varit viktigt for att maximera produktion.

Affarsomkostnader (AO) fordelades med antal operator i aktiviteten som kostnadsdrivare.
Kostnadsposten skulle kunnat fordelas likt forsaljningsomkostnader, en kostnad per m2. Men
da Korpunen (2010) valde att fordela administrationskostnader med antalet operatérer som
kostnadsdrivare sa blev valet att géra detsamma med AO i denna kalkyl da administration och
AO ar nagorlunda lika kostnadstyper. Hur CNC kostnaderna skulle fordelas har &ven
diskuterats flitigt med vardforetaget men vi landade i att férdela det schabloniserat med volym
och elementtyp (vagg eller bjalklag) som kostnadsdrivare. | verkligheten varierar CNC
kostnaden per produkt valdigt mycket, men kalkylen blir for komplicerad genom att ha en
individuell CNC-kostnad per produkt.

Att fordela forsaljningsomkostnaderna pa ett rattvist satt har varit svart da den verkliga
forsaljningsomkostnaden per produkt formodligen kommer variera mycket. | studiens
produktkalkyl fordelades kostnadstypen valdigt schabloniserat genom att anvénda en fast
kostnad per kvadratmeter. Det diskuterades d&ven med véardforetaget att fordela FO med volym
som kostnadsdrivare men det kandes inte lika relevant da en produkts area ansags ha ett hogre
samband med FO &n produktens volym.
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8 Slutsatser

| det har kapitlet redovisas slutsatser utifran studiens syfte och fragestallningar. Sedan beskrivs
studiens bidrag sett ur ett storre sammanhang samt forslag pa framtida studier presenteras.

Fragestéllning 1

e Var uppstar kostnaderna vid produktion av korslimmat tra?

- Var kostnaderna uppstar varierar mellan produkterna, men en majoritet av
sjalvkostnaden star kostnadstypen ravara for.

- Inom produktionsprocessen varierar tillverkningskostnaderna beroende pa vilken
produkt det &r. En stor del av tillverkningskostnaderna uppkommer vid in- och
utlastningen. D& inkommande ravaruvirke och utgaende fardiga KL-tra produkter
forvaras pa en stor andel av fabrikens yta, far de béara en hog andel av
fastighetskostnaderna. Men dven for att dessa delar ar personalintensiva vilket leder
hdga personalkostnader.

Fragestallning 2
e Hur skiljer sig sjalvkostnaden for likartade produkter inom korslimmat trg?

- En produkt med fler antal skikt jamfért med en produkt med férre antal skikt men med
lika skivtjocklek, hade en markant hogre sjalvkostnad (10-19 %). Det berodde framst
pa hogre limkostnader men aven hogre tillverkningskostnader.

- Produkter med lika skivtjocklek och lika antal skikt men dér ytterskikten hade olika
riktning hade olika sjalvkostnader. Tvargaende ytterskikt hade generellt 4 % dyrare
sjalvkostnad jamfort med produkter som har langsgaende ytterskikt i studiens
produktkalkyl. Skillnaden uppkom for att tvargaende skikt hade ett till moment i
produktionen som inte langsgaende skikt hade samt att CNC-bearbetningen tog langre
tid for produkter med tvargaende ytterskikt.

8.1 Generaliseringar och bidrag

Den har studien &r en fallstudie for en specifik fabrik med specifika kostnader, vilket kan gora
resultaten svara att generalisera. En KL-trafabrik med en liknande produktionsprocess bor dock
kunna anvénda sig av studiens produktkalkylmodell for att berdkna foretagets sjalvkostnader
for KL-trda produkter. Sett ur ett stérre sammanhang ger studien ett metodmassigt bidrag med
sin produktkalkylmodell och tillhérande ekvationer.

8.2 Forslag framtida studier

Den hér studien bor foljas upp med en efterkalkyl, da produktionen av KL-trd inte har startat i
fabriken vid studiens genomférande. Forslagsvis bor en tidsdriven ABC-kalkyl genomféras
som mater tidsatgangar for aktuella moment. En kalkylmodell dar integration med
flodesoptimering gors bor dven vara intressant. Vidare bor det vara intressant att i en framtida
studie analysera hur ravarukostnaden kan minimeras, darfor att det ar kostnadstyp som star for
majoriteten av kostnaderna.

41



9 Referenslista

Litteratur och publikationer

Alvesson, M. & Skoldberg, K. (2008). Tolkning och reflektion: vetenskapsfilosofi och kvalitativ metod. Lund:
Studentlitteratur.

Andersson, G. (2013). Kalkyler som beslutsunderlag. 7. uppl. Lund: Studentlitteratur. ISBN: 978-91-44-08096-3

Ask, U. & Ax, C. (1995). Cost Management: Produktkalkylering och ekonomistyrning under utveckling. Lund:
Studentlitteratur.

Bhimani, A. (2015). Management and cost accounting. 6. uppl. Harlow, England ; New York: Pearson. ISBN
978-1-292-06346-1.

Bjorklund, M. & Paulsson, U. (2003). Seminarieboken : att skriva, presentera och opponera. Lund:
Studentlitteratur.

Brandner, R., Flatscher, G., Ringhofer, A., Schickhofer, G. & Thiel, A. (2016). Cross laminated timber (CLT):
overview and development. European Journal of Wood and Wood Products, vol. 74(3), ss. 331-351.

Bryman, A. (2011). Samhallsvetenskapliga metoder. 2. uppl. Liber AB, Malmd. ISBN: 978- 91-47-
09068-6

Bryman, A. & Bell, E. (2017). Foretagsekonomiska forskningsmetoder. 3. uppl. Stockholm, Sweden: Liber Ab.
ISBN 978-91-47-11207-4.

Cardinaeles, E. (2008). The interplay between cost accounting knowledge and presentation formats in cost-based
decision-making. Accounting, Organizations and Society, vol. 33, ss. 582—-602.

Chopra, A. & Meindl, P. (2016). Supply chain management. 6. uppl. Harlow, England: ISBN 9781292093567

Christensen, L., Andersson, N., Engdahl, C. & Haglund, L. (2010). Marknadsundersékning: En handbok. 2.
uppl. Studentlitteratur,

Denscombe, M. (2018). Forskningshandboken. Lund: Studentlitteratur. ISBN 978-91-44-12288-5.

Ejvegard, R. (2009). Vetenskaplig metod. Lund: Studentlitteratur. ISBN 978-91-44-05474-2,

Espinoza, O., Rodriguez Trujillo, V., Laguarda Mallo, M. F. & Buehlmann, U. (2015). Cross-Laminated Timber:
Status and Research Needs in Europe. BioResources, vol. 11(1).

Gurowka, J. & Lawson, R. A. (2007). Selecting the Right Costing Tool for Your Business Needs. The Journal of
Corporate Accounting & Finance, March/April, Vol. 18(3), ss. 21-27.

Gustafsson, A. (2017). KL Trahandbok. Stockholm: Skogsindustrierna Svenskt Tra

Hansson, S. & Nilsson, S.-A. (1999). Produktkalkylering. Malmé: Liber. ISBN 19-47-04577-9.

Korpunen, H., Mochan, S. & Uusitalo, J. (2010). An Activity-Based Costing Method for Sawmilling. Forest
Products Journal, vol. 60(5), ss. 420-431.

Lehmann, S. (2013). Low carbon construction systems using pfabricated solid wood panels for urban infill to
significantly reduce greenhouse gas emissions. Sustainable Cities and Society, vol. 6, ss. 57-67.

Nordgren, J. (2015). Produktkalkyl for vidareforadlade produkter pa Setra Rolfs sdg & hyvleri. Sveriges
lantbruksuniversitet. Institutionen for Skogens produkter (Examensarbete 2015:163)

Nylinder, H. (2011). Design av produktkalkyl for vidareforadlade travaror. Sveriges Lantbruksuniversitet.
Institutionen for Skogens produkter (Examensarbete 2011:76)

Olhager, J. (2013). Produktionsekonomi: principer och metoder for utformning, styrning och utveckling av
industriell produktion.

Lund: Studentlitteratur. ISBN 978-91-44-06766-7.

Olsson, U. E. (2011). Kalkylering for produkter och investeringar. Lund: Studentlitteratur. ISBN 978-91-44-
07735-2.

Oscarsson, J. & Blixt, J. (2016). Forutséttning for produktion av CLT i sodra Sverige - Forstudie. Vaxjo:
Linnéuniversitet

Quesada-Pineda, H. (2010). The ABCs of cost allocation in the wood products industry: Applications in the
furniture industry. Virginia: Virginia state university

Robson, C. & McCartan, K. (2016). Real world research: a resource for users of social research methods in
applied settings. 4. uppl. Hoboken: Wiley.

Tern, K.-J. & Ivarsson, A. (2011). Kalkylutveckling i tillverkningsindustrin : -En Fallstudie hos HordaGruppen
AB. Linnéuniversitet. Civilekonomprogrammet (Examensarbete 2011)

Yong-Woo Kim, Seungheon Han, Sungwon Shin & Kunhee Choi. (2011). A case study of activity-based costing
in allocating rebar fabrication costs to projects. Construction Management and Economics, vol. 29(5),
ss. 449-461.

42



Internet

Boverket (2019). Utslapp av vaxthusgaser fran bygg- och fastighetssektorn. Tillganglig:
https://www.boverket.se/sv/byggande/hallbart-byggande-och-forvaltning/miljoindikatorer---aktuell-
status/vaxthusgaser/ [2019-02-22]

Dagens Industri (2018). Skogsjattarna miljardinvesterar i trahus. Tillganglig:
https://www.di.se/nyheter/skogsjattarna-miljardinvesterar-i-trahus/ [2019-02-22]

Finansdepartementet (2018). Handlingsplan Agenda 2030, 2018-2020 Tillganglig:
https://www.regeringen.se/49e20a/contentassets/60a67balec8a4f27b04cc4098fa6fofa/handlingsplan-
agenda-2030.pdf [2019-05-04]

Grand View Research (2017). Cross Laminated Timber Market Analysis. Tillgdnglig:
https://www.grandviewresearch.com/industry-analysis/cross-laminated-timber-market [2019-02-22]

IVL Svenska Miljginstitutet (2016). Byggandets klimatpaverkan. Tillganglig:
http://www.ivl.se/download/18.29aef808155c0d7f05063/1467900250997/B2260.pdf [2019-02-22]

Naringsdepartementet (2018). Inriktning for trabyggande. Tillgénglig:
https://www.regeringen.se/49ee7f/contentassets/37f07802672¢45078a20d3a375e82¢25/20180626 _inrik
tning-for-trabyggande.pdf [2019-05-31]

Setra Group AB (2019). Samradsunderlag KL-trafabrik Langshyttan Tillgdnglig:
https://setragroup.com/globalassets/dokument/information/samradsunderlag-kl-trafabrik-
langshyttan.pdf [2019-04-04]

Setra Group AB (2018). SetraNews oktober 2018 Tillganglig:
https://setragroup.com/globalassets/dokument/setranews/2018/setranews-okt2018-se.pdf [2019-02-22]

Setra Group AB (2018) Ars- och hallbarhetsredovisning — Setra Group Tillganglig:
https://www.setragroup.com/globalassets/bilder/om-setra/hallbarhets-
arsredovisning/setra_ars_hallbarhetsredovisning.pdf [2019-03-11]

Trafikverket (2017). Vagtrafikens utsléapp. Tillganglig: https://www.trafikverket.se/for-dig-i-branschen/miljo---
for-dig-i-branschen/energi-och-klimat/Transportsektorns-utslapp/Vagtrafikens-utslapp/ [2019-03-14]

UN (2019). Goal 13 climate action. Tillganglig: https://www.un.org/sustainabledevelopment/climate-change-2/
[2019-02-22]

Personlig kommunikation

Gull, Anna-Lena

Projektledare KL-tra, Setra Travaror AB.
Intervju i person, 15/5 2019

Johansson, Mikael
Controller, Setra Travaror AB.
Intervju i person och mailkonversation, 26/3 2019, Gavle

Reyes, Mauricio
Produktchef Byggprodukter, Setra Travaror AB.
Intervju i person och mailkonversation, 20/3 2019, Gévle

Stendahl, Matti

Produktchef Gran, Setra Travaror AB.
Mailkonversation, 25/3 2019

43


https://www.di.se/nyheter/skogsjattarna-miljardinvesterar-i-trahus/
https://www.grandviewresearch.com/industry-analysis/cross-laminated-timber-market
http://www.ivl.se/download/18.29aef808155c0d7f05063/1467900250997/B2260.pdf
https://www.regeringen.se/49ee7f/contentassets/37f07802672c45078a20d3a375e82c25/20180626_inriktning-for-trabyggande.pdf
https://www.regeringen.se/49ee7f/contentassets/37f07802672c45078a20d3a375e82c25/20180626_inriktning-for-trabyggande.pdf
https://setragroup.com/globalassets/dokument/setranews/2018/setranews-okt2018-se.pdf
https://www.setragroup.com/globalassets/bilder/om-setra/hallbarhets-arsredovisning/setra_ars_hallbarhetsredovisning.pdf
https://www.setragroup.com/globalassets/bilder/om-setra/hallbarhets-arsredovisning/setra_ars_hallbarhetsredovisning.pdf
https://www.trafikverket.se/for-dig-i-branschen/miljo---for-dig-i-branschen/energi-och-klimat/Transportsektorns-utslapp/Vagtrafikens-utslapp/
https://www.trafikverket.se/for-dig-i-branschen/miljo---for-dig-i-branschen/energi-och-klimat/Transportsektorns-utslapp/Vagtrafikens-utslapp/
https://www.un.org/sustainabledevelopment/climate-change-2/

Bilagor

Bilaga 1. Forsaljningsvolymsunderlag

Volymandel skivor
Tjocklek Typ av hela produktionen
200 L5s
220 Lis-2
140 LS=
100 Cis
160 L3=
120 L3s
120 Cis
140 CSs
100 Css
60 Cis
120 L5s
120 Css
200 Css
al L3s
&l C3s
180 L5=s
60 Lis
240 L7s-2
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Bilaga 2. Sortimentslista

SETRA KL-TRA STANDARDSORTIMENT

2019-03-05  Utkast v0.5
LANGSGAENDE YTSKIKT
UPPBYGGNAD OCH LAMELLRIKTNING
Tjocklek |Typ Upplagg L C L C L C L
60|L3s 20-20-20 20 20 20
70(L3s 20-30-20 20 30 20
80|L3s 20-40-20 20 40 20
90 |L3s 30-30-30 30 30 30
100 |L3s 30-40-30 30 40 30
120|L3s  |40-40-40 40 40 40
100 L5s 20-20-20-20-20 20 20 20 20 20
120 (L5s 30-20-20-20-30 30 20 20 20 30
130 (L3s 30-20-30-20-30 30 20 30 20 30
140|L55  |40-20-20-20-40 40 20 20 20 40
150 [L5s 30-30-30-30-30 30 30 30 30 £
160|L3s  |40-20-40-20-40 40 20 40 20 40
180|L5s  |40-30-40-30-40 40 30 40 a0 40
200(L5s  |40-40-40-40-40 40 40 40 40 40
160|L55-2 |{30+30)-40-(30+30) 30430 40 30+30
180 (L7s 30-20-30-20-30-20-30 30 20 £ 20 a0 20 ETY
200|L7s 20-40-20-40-20-40-20 20 40 20 40 0 40 20
210|L7 30-30-30-30-30-30-30 30 30 30 30 30 30 30
230|L7s  |40-30-30-30-30-30-40 40 30 30 30 30 30 40
240|L7s 30-40-30-40-30-40-30 30 40 30 40 30 40 30
280(L7s  |40-40-40-40-40-40-40 40 40 40 40 40 40 40
200|L7s-2 |{30+30)-30-20-30-(30+30) 30430 30 20 £ 30430
210|L75-2 |{30+30)-30-30-30-(30+30) 30430 30 30 30 30430
220|L7s-2 |(30430)-30-40-30-{30+30) 30430 30 40 30 30+30
230|L7s-2 |(40+30)-30-30-30-{30+40) 40430 30 30 30 | 40+30
240|L75-2 |(40+40)-20-40-20-(40+40) 40+40 20 40 20 | 40+40
260|L75-2 |(40+40)-30-40-30-(40+40) 40+40 30 40 30 | 40+40
270|L75-2 |(40+40)-40-30-40-{40+40) 40+40 40 EN] 40 | 40+40
280|L75-2 |(40+40)-40-40-40-(40+40) 40+40 40 40 40 | 40+40
300 |L8s-2 |[40+40)-30-(40+40)-30-(40+40) 40+40 30 | 40+40 30 | 40+40
TVARGAENDE YTSKIKT
UPPBYGGNAD OCH LAMELLRIKTNING
Tjocklek |Typ Upplagg C L C L C
60|C3s  |20-20-20 20 20 20
70|C3s  |20-30-20 20 30 20
80|C3s  |20-40-20 20 40 20
90|C3s  |30-30-30 30 30 30
100|C3s  |30-40-30 30 40 30
120|C3s  |40-40-40 40 40 40
100|C5s  |20-20-20-20-20 20 20 20 20 0
120|C5s  |30-20-20-20-30 30 20 20 20 £
130|C55  |30-20-30-20-30 30 20 30 20 30
140|C5s  |40-20-20-20-40 40 20 20 20 40
150|C5s  |30-30-30-30-30 30 30 30 £ £
160|C55  |40-20-40-20-40 40 20 40 20 40
180|C5s  |40-30-40-30-40 40 30 40 30 40
180|C7s  |30-20-30-20-30-20-30 30 20 30 20 a0
200(C55  |40-40-40-40-40 40 40 40 40 40
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Bilaga 3. Ekvationer tillverkningskostnader per aktivitet

Ekvation for aktivitet 1 — Inleverans, konditionering & framkodrning

A VTskiva
Ki skiva = AKior 1 (r_k)) (12.1)

VTtot

Dar
Vrskiva = Ravaruvolym m3sv produkt skiva
Vriot = Arlig formodad anvénd ravaruvolym (m3sv)

Ekvation for aktivitet 2 — Avstroning, forhyvel & defektkapning och aktivitet 3 —
Fingerskarvning, lamellpress, kapning, hyvling & kantlimning

A Lskiva
Kz_skiva = AKtot_Z : (ﬁ)) (12.2)

Dar
Lskiva = LOpmeter (m) i produkt skiva
Lt = Arlig formodad &tgang lopmeter (m/ér)

Ekvation for aktivitet 4 - Sidopress & kapning limfog till skikt, 5 - Hoglager for skikt och 7
- Lyft av skikt

A Sskiva
K4 skiva = AKtot 4 (ﬁ)) (12.3)

Dar
Sskiva = Antal skikt i produkt skiva
Stot = Arlig formodad atgang skikt (skikt/ar)

Ekvation for aktivitet 6 - Kapning av skikt till tvargaende skikt samt skarvning
R TSskiva
Ko skiva = AKiot 6 * (;S—’:M)) (12.4)

Dar
Tsskiva = Antal tvargaende skikt i produkt skiva
Tstot = Arlig formodad &tgéng tvargéende skikt (skikt/ar)

Ekvation for aktivitet 8 - Limapplicering med korslaggning av skikt

A Sskiva—
K8_skiva = AKtot_S ’ (m)) (12.5)
Dar
Sskiva = Antal skikt i produkt skiva
Stot = Arlig atgang skikt (skikt/ar)
Skiv.tot = Arlig formodad atgang av skivor (skivor/ar)
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Ekvation for aktivitet 9 - Panelpress
Ko siva = AKeor o - (OM produkt bredd > 2,95; XXXX; (k24
i ) tot

Dar
OM produkt skiva har bredd éver 2,95m = XXXX kr
OM produkt skiva har bredd under 2,95m = Askiva / Aot
Askiva = Area m? for produkt skiva
Aot = Arlig formodad producerad area (m? i fabriken

Ekvation for aktivitet 10 - Putsning av KL-traskiva
R Askiva
KlO_skiva = AKtot_lO ’ (Ak—))
tot
Dar
Askiva = Area m? for produkt skiva

At = Arlig formodad producerad area (m? i fabriken

Ekvation for aktivitet 11 - CNC-bearbetning
o Vskiva
Kll_Skan = AKtOt_ll " (OM b]alklag 0,75, 1,5) . (ﬁ))

Dar
OM produkt skiva &r bjélklag = 0,75
OM produkt skiva ar védgg = 1,5
Vskiva = Volym m? produkt skiva
Vit = Arlig formodad producerad volym (m® KL-tra)

Ekvation for aktivitet 12 — Lagringsyta, utleveranser och emballering
R Askiva
Klz_skiva = AKtot_lZ ’ (ﬁ) + (XX' Vskiva)
Dar
XX = emballeringskostnad per volym producerat KL-tra (kr/m?)

Askiva = Area m? for produkt skiva
At = Arlig formodad producerad area (m? i fabriken
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