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Sammanfattning

En effektiv rdvaruanvindning ar viktig for att uppna 16nsamhet, sérskilt da ravarukostnaden ar
den enskilt storsta kostnadsposten for flera skogsindustrier. Vidare kan inkdp av skogsrévara
med Onskade egenskaper leda till lagre produktionskostnader, hogre utbyte och ett hogre
kundvirde genom bittre produkter till konkurrenskraftigare priser. Fordelaktigare ravaruinkdp
skulle dirmed kunna bidra till 6kad konkurrenskraft.

Moelven Vinerply AB genomfor ett omfattande effektiviseringsarbete dér bl.a. 6kad kunskap
om timmerrdvarans inverkan pa produktionskostnaderna samt utbytet av slutprodukter
efterstrdvas. Kunskapen skulle kunna 6ppna upp mdjligheter till fordelaktigare ravaruinkop
genom att den bdst limpade rdvaran premieras medan sdmre ldmpad rdvara undviks eller kops
in till ett pris anpassat till de merkostnader ravaran orsakar.

Examensarbetets syfte &r att utveckla en kalkylmodell for Moelven Vénerply AB, som utifrdn
kundernas betalningsvilja for slutprodukten, den egna industrins kostnader och ravarans
egenskaper berdknar foretagets betalningsformaga for timmerravaran.

Examensarbetets karaktér har talat for anvidndningen av en abduktiv forskningsstrategi, dér
insamling av empiriska data och inldsning av teori genomfors parallellt. Allt eftersom
datainsamlingen fortskred genom arbetet och forstaelsen for de empiriska data fordjupades,
forfinades det teoretiska ramverket, innan det slutligen faststilldes.

Arbetets teoretiska ramverk utgdrs av aktivitetsbaserad produktkalkylering, en
kalkyleringsmetod som tillimpar fullsténdig kostnadsfordelning. Kalkylmetoden beskrivs av
Karlsson (2002) som mer rittvis dn de traditionella kalkylmetoderna. Orsaken é&r att varje
kalkylobjekt belastas med en kostnad som motsvarar den faktiska resursforbrukningen
(Karlsson, 2002).

De empiriska data i kalkylmodellen bygger pa en analys av Moelven Vinerply AB:s budget
for ar 2012 samt en analys av foretagets produktionsprocesser. Kalkylmodellens uppbyggnad
avspeglar produktionsprocesserna for att 6ka forstaelsen for kalkylmodellens anvindare och
for att skapa ratt balans mellan anvéndarvénlighet och noggrannhet.

Resultatet av genomforda berdkningar visar att Moelven Vinerply AB har Okade
produktionskostnader per 1 m’to.ub timmerrdvara for klenare diameterklasser. Samtidigt
erhalls hogst utbyte av den medelgrova diameterklassen 36 cm, vilket paverkar intékterna per
1 m’to.ub positivt. Nagot o6kade intikter kunde inte kompensera for de hogre
produktionskostnaderna som diameterklass 36 cm orsakar. Sammantaget har Moelven
Vinerply AB hogst betalningsférmaga for timmerrdvara av diameterklass 39 cm.

Nyckelord: Kalkylering, Plywood, Betalningsférmdga



Abstract

In order to be profitable, using raw materials efficiently is of great importance, especially as
raw materials represent the single largest cost item within several forest related industries.
Purchasing raw materials of the right quality also has positive effects on profitability. It
reduces production costs, increases the rate of yield and generates greater customer value by
means of better products at more competitive prices. More favourable raw material supplies
could thus be a source of increased competitive advantage.

At Moelven Vinerply AB efforts are being made to improve efficiency and to gain further
insights about the effects of varying raw material qualities on production costs and the rate of
yield. Such insights could have favourable effects on the cost of supplies as they enable the
company to differentiate between raw materials of higher and lesser quality. Raw material of
higher quality would be rewarded, whereas raw material of lesser quality would be avoided or
purchased at a price level which reflects the additional cost arising from its shortcomings.

The purpose of this study is to develop a tool for Moelven Vianerply AB, which based on the
customers’ willingness to pay for the end product, the industry’s costs, and the raw material
qualities, can be used to calculate the company’s payment capacity for the timber raw
material.

The research strategy used throughout the study has been of the abductive kind. Empirical
data collection and studies of relevant theories have been conducted simultaneously. As the
data collection process progressed and a deeper understanding of the empirical data was
gained, the theoretical framework was refined and eventually established.

The theoretical framework on which this study is based was built on activity based costing
principles, a method which applies full cost allocation. According to Karlsson (2002), activity
based costing methods are more accurate and fair than more traditional ones, the reason being
that the costs allocated to each cost object represent their actual use of resources.

The empirical data on which the payment capacity tool is based, was drawn from Moelven
Vinerply AB’s budget for 2012, as well as analysis performed of the company’s production
processes. The tool’s structure reflects that of the production processes. This increases the
users’ understanding of the tool and balances the need for user friendliness and accuracy.

The results generated show that Moelven Viénerply AB’s production costs per 1 m3to.ub
timber raw material increase for small sized diameter classes. Meanwhile, the highest rate of
yield is generated for the medium sized diameter class of 36 cm, which has a positive effect on
revenues per 1 m’to.ub. Slightly higher revenues cannot compensate for the increase in
production costs, however, which is caused by diameter class 36 cm. To sum up Moeleven
Vinerply AB’s payment capacity is greatest for timber raw material of the diameter class 39
cm.

Keywords: Calculation, Plywood, Payment capacity
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Inledning

Bakgrund

Marknadsliiget inom skogsindustrin

De senaste aren har vi och vir omvirld pa ett eller annat sétt paverkats av det som beskrivs
som finanskris eller 1dgkonjunktur. Till f6ljd av krisen har efterfragan pa produkter minskat.
Framfor allt har marknaderna 1 Europa och USA varit drabbade, vilket de senaste aren har
orsakat l6nsamhetsproblem for flertalet foretag.

Den svenska skogsindustrin verkar inte vara nagot undantag. Innan ldgkonjunkturens start
hosten 2007, skrev Danske Bank (2007) om den svenska skogsindustrins ljusa framtid.
Sarskilt sagverksindustrin  hade redovisat fantastiskt hoga vinster och det Okande
underliggande behovet av trd anségs ha en positiv effekt pd branschen, vilket ddirmed dven
skulle minska effekterna av nésta lagkonjunktur. (Danske Bank, 2007)

"Anda tror vi att nésta lagkonjunktur inte blir lika djup som tidigare for sdgverken.” (Danske
Bank, 2007)

Ovanstaende citat dr hdmtat fran ett sammanhang dir sigverkens starka beroendestillning
gentemot byggsektorn beskrivs. I det sista nyhetsbrevet 2008 tvingas Danske Bank (2008)
dock berdtta om ett markant forsdmrat orderlige for massa- och pappersindustrin och ett
tvarstopp for sagverksindustrin. Under 2009 var krisen och mycket laga aktivitetsnivéer inom
byggsektorn 1 Europa, Japan och USA ett faktum. Endast den gynnsamma svenska valutan
bidrog till att svensk sdgverksindustri dnda kunde stirka sin position gentemot flera
europeiska aktorer. For massaindustrins del hingde hoppet pé den kinesiska marknaden som
var fortsatt stark. (Danske Bank, 2009) Den svenska plywoodindustrin gynnades, liksom
sdgverksindustrin, av den svaga svenska kronan da kostnaden for importerad plywood dkade
och hemmamarknaden véxte. (Persson, 2011)

2010 beskrevs Sverige som det land i vdstvédrlden som klarade sig bra under finanskrisen, och
det var svensk skogsindustri tillsammans med en svag svensk valuta som rdddade landets
ekonomi (Danske Bank, 2010). Under 2011 brots dock aterhamtningen efter krisaren, da den
samlade produktionen och exporten av svenska skogsindustriprodukter minskat. Aven virdet
pa skogsindustriprodukter hade sjunkit. (Skogsindustrierna, 2012) Detta var ett tecken pa att
konkurrensen i branschen aterigen skulle hardna och lonsamheten minska. Danske Bank,
(2012) menade dock att det fanns ljuspunkter for skogsindustrin. Den hdr gangen skulle
emellertid den starka svenska kronan kunna sétta kdppar i hjulen for den svenska
travarumarknaden samtidigt som svensk ldngfibermassa skulle gé fortsatt trogt.

Rdvaran inom skogsindustrin

Skogsindustrin dr en rdvaruintensiv bransch. Savél inom massa- och sadgverks- som inom
plywoodindustrin utgoér ravaran den enskilt storsta kostnaden. Dessutom har ravaruprisernas
starka utveckling de senaste dren varit till industrins nackdel. For att stirka skogsindustriers
konkurrenskraft verkar det darfor lampligt att, vid sidan av andra effektiviseringsatgarder,
striva mot effektivare rdvaruanvdndning. Genom att koncentrera inkdpen av ravaror till
onskade egenskaper for den specifika industrin skulle en Okad homogenitet och
utnyttjandegrad av rdvaran kunna uppnas. Det skulle kunna ge flera fordelar. Inom
produktionen i form av lidgre produktionskostnader samt hdgre utbyte och ute pd marknaden i



form av ett hogre kundvirde genom biéttre produkter till konkurrenskraftiga priser. Oavsett
industri skulle ekonomiskt fordelaktigare inkdp av ravara bidra till 6kad konkurrenskraft.

Problembeskrivning

Det rddande konjunkturldget, ravarupriserna och konkurrenssituationen gor det svért for
skogsindustriforetag att upprétthalla 16nsamheten. Manga foretag arbetar darfor intensivt for
att effektivisera sin verksamhet. Ett exempel pa fOretag som just nu star infor stora
fordndringar d&r Moelven Vinerply AB (Vénerply) i Otterbiacken, Sveriges enda producent av
plywood. Moelvenkoncernen, édgaren till plywoodfabriken sedan ett ér tillbaka, planerar
effektiviseringar i produktion och organisation. Malséttningen ir att bli mer konkurrenskraftig
pa marknaden.

Vinerply har begrdnsad kunskap om hur egenskaper pd timmerrdvaran inverkar pé
produktionskostnaderna och produktionsflodet. Vidare saknas detaljerade kunskaper om hur
egenskaper pd timmerrdvaran inverkar pa utbytet och utfallet av produkter. Sett ur ett
kostnads- och flodesperspektiv dr det av stor vikt att 6ka kunskapen om ravarans inverkan,
kanske sérskilt i torkanliggningen vilket ir produktionsenhetens flaskhals. Okad kunskap om
hur ravaran paverkar utbytet och utfallet av produkter dr betydelsefullt for Vénerply, bl.a.
p.g.a. att foretaget har som mal att 6ka sin produktion av konstruktionsplywood, vilken dr mer
l6nsam &n s.k. byggplywood.

En bidragande orsak till den begrdansade kunskapen ar att timmerstockar med olika egenskaper
blandas i produktionsprocessen. Dérigenom har det inte varit mojligt att pa ett tydligt satt avgora
hur specifika ravaror, beroende pa egenskaper, inverkar pa produktionskostnaderna och flodet,
samt utbytet och utfallet av produkter. Okade kunskaper inom omradet skulle 6ppna upp
mojligheter for Vanerply att pa ett mer ackurat sétt kunna bedoma sin betalningsformaga for olika
typer av ravara. Pa sa vis skulle ekonomiskt fordelaktigare ink6p kunna genomforas, dar den bést
ldampade ravaran premieras medan sdmre lampad ravara kops in till ett pris som tar hénsyn till de
merkostnader ravaran orsakar. Vid sidan av 6kad konkurrenskraft pd ravarumarknaden skulle
diarmed en konkurrenskraftigare verksamhet skapas.

Positionering

For att kunna bedoma ett foretags betalningsformiga for de rdvaror som ingar i
produktionsprocessen  krdvs en djup kunskap om foOretagets kostnadsstruktur.
Kostnadsstrukturen kan i sin tur betraktas utifran atskilliga perspektiv som alla kan ge olika
resultat. Inom skogsindustrin anvédnds flera typer av kostnadskalkylering, vilket foljande
forskningsbidrag visar:

Inom ségverksindustrin visar Hettinger (2006) i en D-uppsats fran Luled Tekniska Universitet,
att SCA Timber AB och Setra Group AB till viss del arbetar med mélkostnadskalkylering. Det
sker vid utvecklingen av nya produkter da foretagen forst undersoker vad kunderna ar villiga
att betala, for att sedan berdkna vad tillverkningen av produkten fér kosta. Enligt studien &r ett
syfte med den sortens kalkylering att reducera kostnaderna utan att gora avkall pa kvalitén.
Forfattaren papekar dock ockséd att kunderna har fatt storre betydelse for foretagen vilket
omedvetet bidrar till att malkostnadskalkylering anvinds. (Hettinger, 2006)

I ett examensarbete fran Sveriges Lantbruksuniversitet har Nylinder (2011) designat en
kalkylmodell for BooForssjo AB:s hyvelverksamhet i Hjortkvarn. Med modellen vill foretaget
Oka sin kunskap om resursforbrukningen som de hyvlade produkterna medfor, vilket ska leda
till ett effektivare utnyttjande av hyvleriet. Kalkylen som anvénds tillimpar fullstdndig



kostnadsfordelning och &r aktivitetsbaserad. Kalkylmetoden anses beskriva verkligheten vl
genom situationsanpassning till verksamheten och noggrannhet kring omkostnadsfordelningar.
I arbetet forklarar Nylinder (2011) att det har varit viktigt att gora en kalkylmodell som ir
anpassad till foretaget och accepterad av modellens tinkta anviandare. (Nylinder, 2011)

Ovanstidende studier har genomforts av forfattare med begransad erfarenhet av vetenskapligt
arbete. Darfor kan tillforlitligheten och kvalitén av studierna delvis ifragasittas. Vidare kan
resultatens validitet inskrinkas av att foretagen som varit foremal for studierna har varit
restriktiva i tillhandah&llandet av information.

Mer omfattande och djupare studier som genomforts 1 &mnet anses de foljande vara.

Korpunen m.fl. (2010) har genomfort en aktivitetsbaserad kostnadskalkyl 1 ett sagverk. I sitt arbete
har forfattarna analyserat resurser och aktiviteter samt utifrdn processerna definierat sa kallade
“kostnadsdrivare” som ligger till grund for varje process kostnadsfordelning pa kostnadsbararen.
De har pa sa vis kunnat bestimma kostnaden som uppstér for att sdga stockar av specifika
diameter- och ldngdklasser. Enligt forfattarna dr den aktivitetsbaserade metoden ett anvandbart
verktyg for att fa kontroll Gver kostnaderna for att fatta strategiska beslut. Noggrannhet,
anvandbarhet och effektivitet dr egenskaper som talar for metoden. (Korpunen m.fl., 2010)

Tunes m.fl. (2008) prévar fyra olika metoder for att uppskatta ravarukostnaden for produkter
producerade i ett typiskt norskt sdgverk. De fyra metoderna skiljer sig med avseende pé
kostnadsfordelningen av gemensamma kostnader. For varje produktgrupp resulterar de olika
metoderna 1 olika lonsamhetsnivder, vilket belyser problematiken med fordelningen av
ravarukostnaden 1 sigverksindustrin. Den totala 16nsamheten dr dock identisk for samtliga
metoder. Dérfor menar forfattarna att metoden som anvinds for kostnadsberdkningar paverkar
produkters 16nsamhet men dven internprisséttning och lagerviarderingar. (Tunes m.fl., 2008)

Specifikt for plywoodindustrin har inga studier kring arbetets &mnesomrdde kunnat hittas
forutom Kérkkdinens (1986). Kérkkdinen (1986) utvecklade en modell i syfte att kunna
bestimma effekten som olika variabler har pd en stocks viarde for fanerindustrin. Resultaten
visar att stockstorleken och kvistigheten ar paverkande faktorer. (Kédrkkdinen, 1986)

“Inom sdgverksindustrin goérs simuleringar som ligger till grund for timmerprislistor. [
simuleringarna utfors postningar och utbytesberdkningar som jdamfors med intdkter frdan
sdgade trdvaror och de kostnader som finns for tillverkningen. Men dven massavedspriset
paverkar timmerprislistor eftersom flis sdljs till massabruken. Dessutom pdverkas olika
diameterklasser olika mycket pa grund av skillnader i sagutbyte dem emellan. Simuleringarna
motsvarar marknadspriset pa timmer ganska bra men varje industri dr unik. For att berdkna
betalningsformagan for ravara krdvs specifika kalkyler for varje specifik industri.” (Moller,
Skogforsk, 2012)

Ovanstaende bidrag till forskningen 1 dmnet visar att aktivitetsbaserad kostnadskalkylering
anses vara en lamplig och rittvis kalkyleringsmetod som manga aktdrer grundar sina vidare
berdkningar pa (exempelvis av betalningsformagan for ravaror). Viardefulla lardomar kan
framforallt dras frdn Korpunen m. fl. (2010) som pa djupet analyserar tillimpningen av
aktivitetsbaserad kostnadskalkylering. Dock &ar varje fOretags situation unik varfor en
individuell bedomning maste goras for varje bransch och aktor. Specifikt for plywoodindustrin
finns inga dagsaktuella forskningsbidrag i @&mnet och branschen verkar vara 1 behov av en ny
undersokning samt en kalkyl for att kunna berdkna betalningsformégan for timmerréavara.



Syfte och avgransningar

Syfte

Syftet med denna studie dr att berdkna betalningsformigan for timmerrdvara inom svensk
plywoodindustri utifrdn kundernas betalningsvilja for slutprodukten, den egna industrins kostnader
och ravarans egenskaper.

Uppfyllandet av syftet sker i tva steg:

1. Ett verktyg i form av en kalkylmodell behover utvecklas. Denna kalkylmodell baseras pa och
kommer anvéndas av Vinerply.

For att kunna uppfylla syftet behover stéllning tas till foljande fragestéllningar:

Vilken kalkylmetod &r lamplig?

Vilka data kan erhéllas av Vénerply?

Vilken detaljeringsgrad ar 1dmplig att anvinda i kalkylmodellen?
Hur skapas en anvandarvinlig kalkylmodell?

2. Kalkylmodellen ska tillimpas och de berdkningar den &r avsedd for genomforas. Av foretaget
utforda testkdrningar, dir ravara med kidnda egenskaper passerar genom produktionsprocessen,
ska ligga till grund for berdkningar knutna till egenskapen pé ravaran och ge svar pd foljande
fragor:

e Hur paverkas utbytet och utfallet av fanerark med avseende pa révarans egenskaper?
e Hur varierar produktionskostnaderna med avseende pa ravarans egenskaper?
e Hur paverkas produktionsflodet med avseende pa ravarans egenskaper?

Avgransningar

Arbetet med kalkyleringsmodellen baseras pa case-foretaget och ar séledes avgrénsat till foretagets
verksamhet. Avgransningar inom ramen for arbetets omfattning gors ocksa for att motsvara kursens
omfattning. Vidare goérs avgriansningar for att produktionen i plywoodfabriken ska paverkas
minimalt. Nedan f6ljer de avgrinsningar som &r aktuella. Mindre avgransningar som gors, framst
inom ramen for berdkningsmodellen, framgar fortlopande i arbetet.

e Examensarbetets omfattning dr 30 hp och &r saledes avgrénsat till 20 veckors heltidsstudier.

o Kalkyleringsmodellen begrinsar sig till case-foretaget.

o Kalkyleringsmodellen bygger pa data erhéllna fran budgeten for ar 2012, vilket innebér att
intdkter och kostnader dr genomsnittliga virden for aret.

e Under testkdrningarna har produktionen av 3,1 mm tjock faner genomforts, kalkylmodellen
ar darmed begrénsad till samma produktionssitt.

e Arbetet fokuserar pa en egenskap av rdvaran, diametern.

Definition

For att fortydliga examensarbetets syfte foljer nedan en definition av begreppet betalningsformaga.

Betalningsforméga/l m’to.ub = intikter/1 m’to.ub - kostnader/1 m’to.ub
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Kalkylmodeller

For att fa en grundlig forstaelse for Vinerplys kostnadsstruktur och i forlingningen kunna
berdkna foretagets betalningsformdga for ravara, krdvs en god kinnedom om olika
kalkylmodeller och de resultat dessa genererar. Den kalkylmodell som utrdkningen av
Vinerplys betalningsférmdga baseras pad presenteras i det foljande.

Allmant om Kalkyler

Anviindning av kalkyler

Centralt for ett foretags overlevnad &r att intdkterna pa ldngre sikt dr stdrre dn kostnaderna,
d.v.s. att foretaget gar med vinst. Vinsten maste dessutom vara tillrdckligt stor for att
avkastningen till dgarna ska vara lika med, eller storre dn avkastningen for alternativa
investeringar. Kalkyler bidrar till foretagens vinst da kalkyler &r hjilpmedel vid
beslutsfattande, planering och kontroll i1 ett foretag. (Olsson, 2005) Andersson (2008b)
instimmer och podngterar samtidigt att vinsten maste vara sd stor att dgarna dven far
ersittning for den risk de tar med investeringen. Enligt Olsson (2005) kdnner majoriteten av
foretag och branscher idag av en 6kande konkurrens och behovet av att producera effektivt har
diarmed Okat. Det dr ett tecken pé att kontroll dver intikter och kostnader blir allt viktigare och
att kalkylers betydelse okar. Dessutom menar Olsson (2005) att utvecklingen i foretagen har
drivit fram ett mer decentraliserat beslutsfattande och en mer specialiserad produktion vilket
kan tolkas som att fler personer inom foretag anviander sig av kalkyler. Andersson (2008a)
specificerar kalkylers anvindningsomrdden och berittar att kalkyler kan vara underlag till
ovrig ekonomistyrning som kostnadsjakt, budgetering, produktionsplanering, lagervirdering
och finansiering. Enligt Andersson (2008b) ar kalkyler dven viktiga for att simulera vilka
ekonomiska konsekvenser foretagens planer kan fa.

Kalkyler har begrinsningar

Kalkyler &r modeller vilket betyder att de ar forenklade avbilder av verkligheten. Kalkyler
hanterar endast finansiella aspekter som resulterar i ett ekonomiskt resultat. Vidare tas sillan
hénsyn till osdkerhet och skilda tidsperspektiv. Det gor att kalkyler enligt Andersson (2008a)
inte bor utgora hela beslutsunderlaget. (Andersson, 2008a) Olsson (2005) papekar att det ar
viktigt att vara medveten om de forenklingar som verkligheten utsétts for i samband med
kalkylering och vilka konsekvenser forenklingarna kan fia. Andersson (2008b) menar att
osdkerheten 1 kalkyler paverkas av hur vilgrundade de antaganden &dr som kalkylen bygger pa.
Det kan exempelvis handla om kvalificerade gissningar om kostnadsutveckling och
marknadsutveckling. Det ér inte heller ovanligt att kalkyler paverkas av den som gor
kalkylerna, d.v.s. att glidjekalkyler gors. (Andersson, 2008b)

Olika typer av kalkyler

Investerings- och produktkalkyler dr tvad Overgripande typer av kalkyler. Olsson (2005)
beskriver investeringskalkyler som ett hjdlpmedel for att berikna I6nsamheten for olika
investeringsalternativ. Det &stadkoms genom att in- och utbetalningar som investeringen
orsakar analyseras. Exempel pa investeringskalkyler &r paybackmetoden och
nuvardesmetoden. (Karlsson, 2002)

Enligt Karlsson (2002) och Olsson (2005) dr de viktigaste syften med produktkalkyler att fa
kostnadskontroll, gora lonsamhetsbedomningar och prissitta foretagets produkter eller
tjanster. I situationer dér ett fOretag inte kan péverka priserna pa marknaden har
produktkalkylen mindre betydelse for prissdttning men déremot stor betydelse for
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l6nsamhetsbedomning och kostnadskontroll (Karlsson, 2002). Anvidndningsomradet for
produktkalkyler dr ddrmed tdmligen brett.

Béde for investerings- och produktkalkyler kan for- och efterkalkyler goras. Forkalkyler syftar
till att ge beslutsunderlag for att fatta ett framtida beslut. Efterkalkylen syftar ddremot till att
folja upp och kontrollera ett tidigare fattat beslut. (Andersson, 2008a)

Hur skapas en anvindarvinlig kalkyl

Kalkyler 4r modeller som beskriver en komplex verklighet. For att kalkyler ska bli hanterbara
beskriver Andersson (2008a) tre principer som behdver beaktas vid utformningen av en
kalkyl; kausalitetsprincipen, vdsentlighetsprincipen och hanterbarhetsprincipen.

Kausalitetsprincipen innebér att kalkylobjektet ska paforas de intdkter och kostnader som
kalkylobjektet verkligen orsakar. Att pafora intdkter dr i regel inte svirt. Daremot &r det
svarare att identifiera samtliga kostnader for kalkylobjektet. Kausalitetsprincipen beskrivs som
mycket viktig, sarskilt i produktkalkyler. (Andersson, 2008a)

Visentlighetsprincipen innebér att kalkyleringen koncentrerar sig pd aspektern som dr av
storst betydelse. Till exempel de storsta kostnadsposterna. Det betyder att mindre eller
obetydliga kostnader enligt visentlighetsprincipen kan behandlas mer schablonmaéssigt.
(Andersson, 2008a)

Hanterbarhetsprincipen belyser betydelsen av en hanterbar kalkyl. Det innebdr att
kalkyleringsarbetet begrdansas genom att en Okad precision i kalkylen ska stdllas mot
merkostnaden att erhélla hogre precision. (Andersson, 2008a)

Kostnadsbegrepp

Andersson (2008a) menar att kostnadsbegrepp har en nyckelroll vid produktkalkylering
eftersom kostnader uppstar inom foretaget och dirmed kan paverkas. Intikterna anses dédremot
givna, kanske pa grund av otillracklig kunskap om och kontakt med kunder och marknader
(Andersson, 2008a). For att kunna sitta sig in i1 olika kalkylmetoder och i arbetet med att gora
en kalkyl redovisas darfor ett antal kostnadsbegrepp. Eftersom indirekta och direkta kostnader
ar av central betydelse for arbetets teoretiska ramverk redovisas de mer ingdende, medan
ovriga vilkdnda kostnadsbegrepp beskrivs mer kortfattande i syfte att oka forstaelsen for
samtliga begrepp.

Med en faktura bekriftas en inkomst och utgift enligt bokforingslagen och allmin
redovisningspraxis. En inbetalning och utbetalning sker forst vid de tillfallen da
betalningsmedel dverfors. Ovanndmnda begrepp har dédrmed en tidsbestimning och ett tydligt
ekonomiskt virde. Begreppen intékt och kostnad beskrivs som mer ogripbara. Intdkt dr vardet
pd en prestation ett foretag utfér och kostnaden dr vérdet pa den resursforbrukning
prestationen medfor, vilket enligt Andersson (2008a) motsvarar “verkligheten” i en process. I
kalkylering vill foretag gora berdkningar utan legala och praktiska restriktioner. Dérfor ligger
intdkter och kostnader till grund for kalkylering. (Andersson, 2008a)
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Rorlig Fast

Inkomst Férdelning Direkt Indirekt

Utgift | |
/ \ Besluts- Sarkostnad Samkostnad
situation
Inbetalning Intikt | |
Utbetalning Kostnad ° — ~ J

Total kostnad

Figur 1. En sammanfattande bild 6ver kostnadsuppdelningen utifran volym-, fordelnings- samt beslutskriteriet
som resulterar i olika kostnadsbegrepp. Kostnadsbegreppen utgér byggstenarna i olika kalkyleringsmetoder.

En fOrdelning av kostnader kan goras utifrdn kriterierna volym, f{ordelning och
beslutssituation, vilket dven visas i1 Figur 1. Det har resulterat i kostnadsbegrepp vilka utgor
byggstenarna i olika metoder for kalkylering. Rorlig och fast kostnad kommer fran
volymkriteriet, direkt och indirekt kostnad fran férdelningskriteriet och sér- och samkostnad
fran kriteriet beslutssituation. (Andersson, 2008a; Olsson, 2005; Karlsson, 2002) De olika
kostnadsbegreppen beskrivs ndrmare nedan varav kostnadsbegreppen direkt och indirekt
kostnad beskrivs utforligare eftersom de utgdr en stor del av det teoretiska ramverk som
examensarbetet bygger pa.

Rorlig och fast kostnad

Med hénsyn till hur kostnader 1 ett foretag paverkas av tillverknings- eller forsiljningsvolym
gors en indelning i rorliga och fasta kostnader. De rorliga kostnadernas totalsumma foréndras
kontinuerligt med volymen. Materialkostnader och forbrukning for elektricitet nimns som tva
exempel. (Andersson, 2008a)

Fasta kostnader fordndras inte kontinuerligt vid fordndringar i volymen. Det finns dock olika
fasta kostnader. Helt fasta kostnader ar of6rdndrade &dven om ett foretag star still.
Driftsbetingade kostnader dr oberoende av volymen och uppstar s& snart ett foretag dr igang.
Halvfasta kostnader dr ofordndrade till en viss volym har uppnatts. Vid fortsatt 6kad volym
Okar de sprangvis. (Andersson, 2008a; Karlsson, 2002; Olsson, 2005) Enligt Andersson
(2008a) dr kostnader endast fasta under vissa fOrutsdttningar. Han ndmner tiden som en
paverkande faktor for synen pé en fast kostnad. Ju langre tid som avses, desto fler kostnader
blir enligt honom rorliga. Det beror pa att foretag pa lingre sikt kan gora sig av med fasta
kostnader exempelvis de som uppstar i samband med fastigheter, ndgot som inte ar mojligt
med kort varsel. Olsson (2005) beskriver vidare att alla kostnader kan betraktas som rorliga
dven vid stora fordndringar i produktionsvolymen och konstaterar att kostnader endast kan
betraktas som rorliga eller fasta inom ett visst tids- och volymintervall. Som exempel ndmner
Olsson (2005) en fabrikslokal som &r en fast kostnad. Fabrikslokalen klara dock inte av en allt
for stor utokning av produktionsvolymen utan att den maste byggas ut, en atgird som gor att
fabrikslokalens kostnader kan betraktas som rorliga.

Direkt och indirekt kostnad

Direkt och indirekt kostnad asyftar det sétt pa vilket kostnaderna fordelas pa produkter vid
exempelvis produktkalkylering (Karlsson, 2002). For att forstd kostnadsférdelningen behdver
begreppen kostnadsslag, kostnadsstille och kostnadsbarare forklaras.
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Kostnader av liknande slag hénfors till samma kostnadsslag. Kostnader for rdmaterial kan
enligt Andersson (2008a) till exempel hanteras som ett kostnadsslag. Karlsson (2002) menar
att indelningen 1 kostnadsslag ska goras i enlighet med det enskilda foretagets behov av
information och kostnadskontroll. Han ndmner vidare att material, 16ner, hyror, réintor,
avskrivningar och portokostnader dr exempel pd kostnader som kan utgdra kostnadsslag
(Karlsson, 2002).

En avdelning eller funktion med avgriansad och likartad resursinsats inom ett foretag beskrivs
som ett kostnadsstille. Inom kostnadsstéllet utfors ndgon del av foradlingsprocessen som ger
upphov till en resursforbrukning, en kostnad. Karlsson (2002) nidmner att exempelvis en
maskin eller maskingrupp kan bilda ett kostnadsstdlle. For att erhalla bittre
kontrollméjligheter och mer detaljerade produktkalkyler krivs en indelning 1 fler
kostnadsstédllen. Karlsson (2002) skiljer pa kostnadsstillen genom indirekta och direkta
kostnadsstillen. De indirekta kostnadsstdllen utgdr enligt fOrfattaren sd& kallade
hjdlpavdelningar inom fOretag vars kostnader fordelas pd andra kostnadsstdllen. Till
hjilpavdelningar hor exempelvis fastighetsforvaltning eller reparationsavdelning. De direkta
kostnadsstéllenas kostnader fordelas direkt pa kostnadsbéarare genom fordelningsnycklar. Som
exempel pé direkta kostnadsstéllen ndmns bland annat avdelningar for inkop, tillverkning och
forséljning. (Karlsson, 2002)

Kostnadsbdrare ar objektet 1 kalkyleringen som ska belastas med kostnaderna (i syfte att
berdkna ett foretags 16nsamhet) och skulle exempelvis kunna vara de produkter eller tjanster
ett foretag tillverkar. (Andersson, 2008a; Andersson, 2008b; Karlsson, 2002)

Direkta kostnader
Kostnadsslag » Kostnadsbérare
A
»| Kostnadsstille
Indirekta Fordelade
kostnader kostnader

Figur 2. Fordelning av direkta och indirekta kostnader pa kostnadsbdrare.

I Figur 2 visas hur kostnaderna for olika kostnadsslag fordelas pa kostnadsbérare.
Kostnadsslag i form av direkta kostnader fordelas pa kostnadsbararna direkt. Andersson
(2008b) ndmner att storre delen av materialkostnader och 16nekostnader i ett tillverkande
foretag dr direkta kostnader. Samtidigt ndmner forfattaren dock att utvecklingen har gtt mot
Okad automatiseringsgrad vilket gor att de indirekta kostnaderna okat. Indirekta kostnader kan
hinforas till kostnadsstdllen genom fordelningsnycklar, som sedan fordelas vidare till
kostnadsbédrare. Nar samtliga kostnader har fordelats har en fullstindig kostnadsférdelning
gjorts (Andersson, 2008a).

Sdrkostnad och samkostnad

Karlsson (2002) beskriver att indelningen 1 sdr- och samkostnader anknyter till hur kostnader
paverkas 1 en handlings- eller beslutssituation. Sdrkostnaderna utgdr de kostnader som
tillkommer eller faller bort vid ett beslut medan samkostnader inte paverkas av ett beslut.
Karlsson (2002) nédmner att ett foretag som utdkar sitt produktsortiment med en produkt, har
en sdrkostnad for lokalhyra om det utdkade produktsortimentet kraver att &nnu en fastighet
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mdste hyras. Omvint dr lokalhyran ingen sédrkostnad om produktionen for produkten kan
rymmas i de befintliga lokalerna. (Karlsson, 2002)

Produktkalkyler

Produktkalkyler kan ha flera olika syften och anvindas pa flertalet olika sitt.
Kostnadskontroll,  prissittning av  produkter —och lonsamhetsbeddmningar  dr
anviandningsomraden som har namnts tidigare. Enligt Karlsson (2002) kan produktkalkyler
genom information om kostnader och l6nsamhet bidra till styrningen av produktionen och
forsiljningen. Beslut kring vilka produkter som ldmpligen bor tillverkas i ett foretag, men
dven budgetering och beslut kring langsiktiga investeringar, kan delvis goras utifran
underlaget som produktkalkyler ger. Genom en efterkalkyl kan dven forkalkyler kontrolleras 1
syfte att forbattra framtidens kalkyler. (Karlsson, 2002)

I foretag anvédnds produktkalkyler ofta 1 aterkommande och rutinmissiga situationer dir fasta
regler och rutiner finns for hur kalkyleringen ska ga till. Det gor att kalkyler snabbt kan
uppréttas och forstds utan kvalificerade kunskaper. Det dr dock viktigt att beakta i vilket syfte
en kalkyl har upprittats. Forfattaren papekar att en kalkyl som &r avsedd for ett 4&ndamal kan
vara missvisande om samma kalkyl anvénds for ett annat. (Karlsson, 2002)

Sjalvkostnads- och bidragskalkylen dr de produktkalkyler som huvudsakligen anvédnds av
foretag, varav sjilvkostnadskalkylen dr relevant for examensarbetet. Centrala begrepp inom
sjadlvkostnadskalkylering ar indirekta och direkta kostnader, vilka beskrivits tillsammans med
principen for kostnadsfordelningen under rubriken kostnadsbegrepp.

Sjilvkostnadskalkylering (fullstindig kostnadsfordelning)

Enligt Olsson (2005) bygger sjdlvkostnadskalkylen, eller fullstdndig kostnadsfordelning, pa ett
rattvisetdnkande, som innebér att ett foretags samtliga kostnader fordelas pa kalkylobjekt med
sin réttvisa andel. Svarigheten och av central betydelse for sjdlvkostnadskalkylering dr hur
indirekta kostnader eller omkostnader ska fordelas pd kalkylobjekten. Han ndmner att en
schablonmissig fordelning maste anvidndas 1 vissa situationer och ger ett exempel dir
marknadsforingskostnader ska fordelas pé ett kalkylobjekt som &r en buffé i en cateringfirma.
For belopp som schablonméssigt har fordelats pa ett kalkylobjekt anvénds termen paldgg.
Forfattaren papekar att det rent teoretiskt dr mojligt att hidnfora kostnader till kalkylobjekt 1
ganska stor utstrickning, d.v.s. att identifiera direkta kostnader, men att kostnader och
besviret skulle overstiga nyttan av en lite mer korrekt kalkyl.

Olsson (2005) diskuterar flertalet modeller och tankesitt kring hur indirekta kostnader kan
fordelas. Viktigt dr att de indirekta kostnaderna fordelas efter ett forhallande som 1 s& hog grad
som mojligt aterspeglar verkligheten. Om exempelvis direkta kostnader for révaror bést
forklarar ravaruomkostnadernas storlek bor de direkta réavarukostnaderna for kalkylobjektet
ligga till grund dven for rdvaruomkostnadernas fordelning. Fordelningsnyckel dr det begrepp
som forklarar den faktor som har storst inverkan pa storleken av de indirekta kostnaderna, 1
ovanstdende exempel ravaruomkostnaden. Fordelningsnyckeln kan exempelvis uttryckas i ett
varde enligt direkt material eller i procent av ett visst vdrde, i kronor per arbetstimme eller 1
kronor per maskintimme o.s.v.. (Karlsson, 2002) Olsson (2005) forklarar att den mest korrekta
kalkylen anvinder sig av den paldggsbas som mest dterspeglar verkligheten. Att samtliga
kostnader inbegrips gor sjdlvkostnadskalkylen till ett vardefullt underlag, sirskilt 1dmpat for
beslut med langsiktiga konsekvenser eller vid langsiktiga I6nsamhetsbedémningar.
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Aktivitetsbaserade produktkalkyler

Aktivitetsbaserade produktkalkyler eller ABC-kalkyler dr en form av kalkyler som tillampar
fullstandig kostnadsfordelning. ABC-kalkyler har utvecklats i syfte att f4 en mer réttvisande
bild av kostnaderna for de olika objekten, t.ex. produkterna, &n de traditionella
kalkylmetoderna. Det uppnas enligt Karlsson (2002) genom att studera vilka aktiviteter
kalkylobjektet ger upphov till och med hénsyn till det fordela de indirekta kostnaderna. Malet
med kalkylen &r att dterge den faktiska resursforbrukningen. (Karlsson, 2002).

Olsson (2005) delar in arbetet med att skapa en ABC-kalkyl i tva steg. I steg ett ska kostnader
och aktiviteter analyseras. Aktiviteter dr synonymt med kostnadsstélle, d.v.s. en del av ett
foretags forddlingsprocess som ger upphov till en resursforbrukning. Det &r viktigt att fa en
ingdende bild av verksamheten, sé att direkta kostnader kan identifieras. Samtidigt ar det av
vikt att kunna identifiera aktiviteter for indirekta kostnader som maéste relateras till en eller
flera kostnadsdrivare. Kostnadsdrivare dr en faktor som dr den huvudsakliga orsaken till
omkostnadernas storlek. De tvd typerna av kostnadsdrivare ar volymrelaterade och
komplexitetsrelaterade. Volymrelaterade &r omkostnader som varierar i proportion med
verksamhetens omfattning maitt i volym. Antal producerade enheter, antal direkta
arbetstimmar eller antal maskintimmar &ar exempel som Olsson (2005) némner.
Komplexitetsrelaterade kostnadsdrivare &r exempelvis antal tillverkningsorder, antal
komponenter eller antal kunder. De péaverkas av foretagets komplexitet och orsakas frimst av
att produktionen méste stillas om eller offerter méste skrivas. Men éven vid ABC-kalkylering
kan kostnader ibland inte kopplas till en kostnadsbédrare. En schablonmissig fordelning av
sadana kostnader kan darfor bli nédvéindig. Enligt Olsson (2005) fordelas de ofta pa antalet
produktenheter. Andersson (2008b) menar dock att ABC-kalkylen leder till att inga indirekta
kostnader behover fordelas vilket han menar dr foljden av att alla kostnader ska kunna
hinforas till aktiviteter.

Steg tva i skapandet av en ABC-kalkyl, efter att en kostnadsdrivare har identifierats, ar att
fordela kostnader pa produkter. De indirekta kostnaderna fordelas ut pa varje produktenhet
med hdnsyn till tvd faktorer: hur mycket som tillverkas av varje produkt, samt i vilken
proportion varje produkt bidrar till forbrukningen av den valda kostnadsdrivaren. (Olsson,
2005) I Figur 3 ges en Gverblick over direkta och indirekta kostnadernas férdelning vid en
ABC-kalkyl.

Direkta kostnader
Kostnadsslag » Kostnadsbirare
A
> Aktiviteter
Indirekta Kostnadsdrivare
kostnader

Figur 3. Fordelning av direkta och indirekta kostnader pad kostnadsbdirare vid en ABC-kalkyl.
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Metod

I detta kapitel presenteras den forskningsstrategi och de metodval som ligger till grund for
denna studie. Vidare diskuteras studiens kvalité i form av dess validitet och reliabilitet.

Forskningsstrategi

Abduktion

Examensarbetet dr baserat pa case-foretaget Vénerply, som tillhandahéllit all empirisk data
som ligger till grund for studien.

Insamlingen av empirisk data kan ndrmast beskrivas som en kontinuerlig process som
fortlopte under merparten av studiens géng. Inledningsvis genomfordes forstudier i syfte att
identifiera teoretiska ramverk som arbetet eventuellt kunde baseras pa. I takt med att
inldsningen fortskred paborjades den empiriska datainsamlingen utifrdn valda teoretiska
referensramar. Valet av teoretisk referensram forfinades dock kontinuerligt allt eftersom
analysen fortlopte och forstaelsen for den empiriska data fordjupades.

Den valda forskningsstrategin karaktériserades sdledes av ett samspel mellan empiri och teori,
vilket enligt Alvesson och Skoldberg (2008) motsvarar en abduktiv ansats. Denna ansats
skapar inspiration for upptickten av monster, samt ger en okad forstielse for det undersokta
dmnesomradet och mojligheten att successivt utveckla det empiriska tillimpningsomradet
samtidigt som teorin forfinas. (Alvesson och Skdldberg, 2008)

Val av kalkylmodell

Produktkalkylen dr den kalkyleringstyp som anses vara viasentlig for detta examensarbete
eftersom case-fOretagets betalningsformaga for rdvara handlar om kostnadskontroll och inte
om nyinvesteringar. Vidare anses beslut rorande foretagets betalningsforméga for ravaran
kunna ha langsiktiga konsekvenser, vilket talar for en anvédndning av fullstindig
kostnadsfordelning i kalkyleringsarbetet. Aktivitetsbaserade kostnadskalkyler (ABC-kalkyler)
ar en form av produktkalkyler som tillimpar fullstindig kostnadsférdelning och som ligger till
grund for den kalkylmodell som ska utvecklas inom ramen for denna studie. Till ABC-
kalkylens styrkor hor idén om att varje kostnadsbirare ska belastas med exakt den
resursforbrukning som den ger upphov till i foretaget. Till arbetet hor dérfor att identifiera
direkta kostnader och att fordela gemensamma kostnader pa de olika kostnadsbérarna, vilket i
slutdndan ska resultera i en verklighetsnéra kalkyl.

Fallstudie

For att kunna utveckla en kalkyleringsmodell krdvs en djup forstdelse for organisationen och
de processer som existerar i det specifika foretaget dir kalkyleringsmodellen dr avsedd att
anvindas. Fordjupad forstaelse kravs dven for den bransch inom vilken foretaget verkar och
de forutsittningar som rader dir. Mitt mal har dérfor varit att f4 en djup kunskap om Moelven
Vinerply AB och en djup fOrstaelse for de variabler som bor inga i1 kalkyleringsmodellen,
samt hur dessa variabler paverkar varandra och i forlingningen kalkylen. Arbetssittet tyder pa
att denna studie dr en fallstudie som genomfors i likhet med hur Bryman och Bell (2008)
beskriver den. De menar att syftet med en fallstudie &r att forskaren ska gora en fordjupad
analys av ett fall. Ett fall kan vara en organisation, en fabrik, en person eller en hindelse dir
fokus for forskningen ligger pa fallets unika egenskaper (Bryman och Bell, 2008).
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Val av fall

Anledningarna till varfor Vénerply valdes som studieobjekt ér flera. Vinerply befinner sig i en
intressant situation med en ny dgare och ett behov av effektiviseringar. Vidare &r foretaget en
viktig arbetsgivare i orten dér fabriken ligger. Ddarmed &r det av samhéllsekonomiskt intresse
att Vinerply blir konkurrenskraftigt. Dessutom &dr Vinerply en unik industri i Sverige som
landets enda tillverkare av plywood, vilket gor studien vérdefull for svensk plywoodindustri.

Andra forklaringar var Vinerplys positiva instédllning till arbetet. Darigenom sékerstélldes
dven tillgangen till all den nédvindiga information som krévs for att utfora ett arbete av denna
karaktir. Erbjudandet frdn Vénerply, att fi vara pa plats under ett antal veckor underlittade
dven arbetet med hénsyn till den abduktiva forskningsstrategin. Det gav mig mdjligheten att
aterkomma med fragor allt eftersom de uppstod och darigenom alltid ha tillgang till empirisk
data. Rent praktiskt sett var &ven Vénerply lokalisering till fordel vid insamlandet av data.

Kvalitativ forskningsmetod

For att uppfylla syftet med arbetet krdvs bland annat en djup forstaelse for Vénerplys
tillverkningsprocess, kostnadsstruktur och prisséttning. Sadan foretagsspecifik information
behovs for att skapa en kalkylmodell som éterspeglar Véanerplys forutsittningar. En kvalitativ
forskningsmetod med en Oppen struktur for datainsamlingen uppfyller sddana stdllda kriterier
enligt Bryman och Bell (2008) och ér saledes den metod som valdes for att genomfora denna
studie.

Precis som Bryman och Bell (2008) beskriver dr en fordel med att anvinda en kvalitativ
metod mojligheten att dndra forskningsinriktningen da det anses noddvandigt. Detta var
virdefullt da forskningsstrategin Oppnade upp for fordndringar under arbetets gang. Den
Oppna strukturen minimerade samtidigt min personliga paverkan pa undersokningsarbetet
vilket 6kade min mdjlighet att fa nya aspekter och insikter om forskningsproblemet.

Datainsamlingsmetod

Béde primirdata och sekundérdata ligger till grund for arbetet. Genom att sammanstilla och
sedan jamfora information fran flera kéllor har forskningsprocessen och resultaten stérkts
samtidigt som feltolkningar forhindrats. D4 data frén olika kéllor anvédnds okar enligt Bryman
och Bell (2008) dven kunskapen om forskningsproblemet da flera beskrivningar av problemet
1 fraga ges.

Primdrdata var av betydelse for att kunna bygga en kalkylmodell anpassad till Vénerply.
Genom primirdata fran intervjuer erholl jag fordjupad information om kostnadsstrukturen,
processerna, prissittningen samt de faktorer som paverkar utformningen av kalkylmodellen.
Att uppna det Onskade djupet i informationen, vilket delvis kommer fran personalens
erfarenhet, hade enligt min uppfattning inte varit mojligt om studien hade baserats pa
sekundirdata. Aven den genomforda tidsstudien representerar primirdata. De data ér specifika
for en produktionsprocess hade dérfor inte heller kunde erhéllas fran andra kéllor.

I syfte att beskriva marknaden inom skogsindustrin, tidigare studier inom &mnesomradet,
teorier om kalkylering samt fOretagets historia, anvdndes sekunddrdata. Likasa anvédndes
sekundirdata i form av ekonomiska rapporter frdn Vénerply samt resultat av de genomforda
provkorningarna for timmerravaran.
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Primdrdata
Intervijuer och samtal

Enligt Bryman och Bell (2008) tillats viss flexibilitet i kvalitativa intervjuer. Intervjuaren
tillats exempelvis avvika fran frageformuléret och stélla nya fradgor som dyker upp i samband
med respondentens svar. Intervjuaren kan pé sd vis gora anpassningar under intervjuprocessen
beroende pa hur intervjun utvecklas. Vidare tillater de kvalitativa intervjuformerna att samma
respondent intervjuas vid flera tillfillen. (Bryman och Bell, 2008) Intervjuer var dérfor vil
lampade fO0r insamlingen av primédrdata som skulle anvidndas for att konstruera
kalkylmodellen. Detta berodde dels pa den valda forskningsstrategin och dels pa det faktum
att ett anpassat verktyg till foretaget skulle skapas. For att uppfylla syftet med arbetet har det
dessutom varit av betydelse att vinna respondenternas fOrtroende, framst for att en del
information varit kédnslig att dela med sig av. Intervjuer gav den mojligheten.

Intervjuerna genomfordes néstan uteslutande enskilt med en respondent i taget. Orsaken var
att respondenterna hade valts ut beroende pa sitt ansvarsomrdde och att frdgorna vid
respektive intervjutillfille behandlade ett specifikt dmnesomrdde. I ndgot enstaka fall
genomfordes en intervju med tva personer da deras asikter stod i motsats till varandra. Detta
gav en klarare bild ver situationen dé de diskuterade fram svar pa frigorna. Jag upplevde att
intervjuer med enskilda personer gav mig olika perspektiv och synvinklar pa problemen,
vilket genererade virdefullare information och en battre helhetsbild.

Val av respondenter

Bryman och Bell (2008), Ejvegard (1996) samt Fisher (2007) betonar att forberedelser infor
intervjuer, genomforandet och sammanstillningen dérefter &r tidskrdvande. For att undvika
onddiga intervjuer har endast respondenter med relevant kunskap inom &dmnesomradet
intervjuats. De valda respondenterna foljer nedan.

Vinerply

e VD Leo Persson
Ekonomichef Inger Wilsson
Produktionschef Arne Carlstrom
Personalchef Lena Kérrfeldt
Kwvalitetschef Ingegird Karlsson Ireback
Underhallsansvarig Torbjorn Karlsson

Skogforsk
e Johan Moller, Expert pa timmerprislistor.

Intervjuprocesser

Flertalet intervjuer dgde rum under arbetets gang, samtliga pd foretaget i Otterbdcken.
Intervjuerna var av olika omfattning och av nigot olika karaktir. Gemensamt for samtliga
intervjuer pa foretaget var den Oppna struktur som tilldt respondenterna att paverka
inriktningen pa intervjuerna. P4 sa sitt kunde deras unika kunskap utnyttjas.

Infor de forsta och mer omfattande intervjuerna pé foretaget forbereddes en lista 6ver relativt
specifika fradgor for att inledningsvis kunna kontrollera informationsflodet och styra
samtalsimnet mot studiens mal. Respondenterna hade dock alltid md&jlighet att formulera egna
svar och tilldgga information som de uppfattade vara av betydelse. Utifrdn respondenternas
svar stilldes vid behov foljdfragor. Intervjuerna motsvarade det som Bryman och Bell (2008)
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bendmner semi-strukturerade intervjuer. Arbetssdttet med en véxelverkan mellan teori och
empiri medforde dock att fradgor uppkom under hela arbetsprocessens géng. Efter den forsta
intervjun med respektive respondent dndrade sig intervjuformen nagot till att vara av mer
ostrukturerad karaktéir. En ostrukturerad intervjuform liknar en vanlig konversation dir ibland
bara enstaka fragor stélls till respondenten som tilldts svara fritt (Bryman och Bell, 2008).

Vid de semi-strukturerade intervjuerna inleddes samtalen med en beskrivning av min person
och den studie som genomfors. Vidare beskrevs fragornas ungeférliga innehéll. Anteckningar
fordes under samtliga intervjuer for att Ejvegard (1996), samt Bryman och Bell (2008), menar
att respondenter uttalar sig mer forsiktigt om en intervju spelas in. Denna risk uppfattades vara
stor eftersom informationen som diskuterades var av kénslig karaktir. Vidare hade det varit
svért att folja respondenternas resonemang i inspelad form, d& respondenterna ofta hinvisade
till underlag i form av ekonomiska data medan intervjun pagick.

I samband med de ostrukturerade intervjuerna antecknades det som sades efter samtalen da
dessa ofta var av kort karaktir. Ejvegérd (1996) menar att intervjuaren omedvetet paverkar
frdgorna som stdlls genom egna intressen eller genom respondentens svar. Detta har, precis
som Ejvegard (1996) berittar, undvikits genom att infor intervjun tdnka igenom vad den ska
tjana till och vilka fragor som absolut maste stillas.

Tidsstudie

Som komplement till de sekunddrdata som erholls fran fOretagets provkorning av
timmerravara genom produktionsprocessen, genomfordes en tidsstudie. For att tidsstudien
skulle rymmas inom ramen fOr examensarbetets omfattning gjordes den for en
produktionsprocess, svarven, dir 340 stockar passerade. Antalet stockar bestimdes genom en
avvigning mellan noggrannheten i tidsstudiens resultat och den tid som genomfGrandet tar.
Precis som Bryman och Bell (2008) beskriver ér stickprovsstorleken beroende av tiden och
kostnaden, samtidigt som ett stort stickprov ger noggrannare resultat.

Syftet med tidsstudien var att erhélla vérden for tiden det tar att svarva och byta en stock av en
specifik diameterklass. Nar stockbytet dvergar till svarvning bestimdes av fanerkapen som
styr fanermattan mot rasorteringen eller transportbandet mot atervinningshdgen. Ar kapen i
uppfillt ldge matas fanermattan till transportbandet. Detta &r fallet nér en stock borjar svarvas
eftersom den inte &r helt cylindrisk. Nér stocken har svarvats helt rund och det borjar
produceras sammanhallande faner slar fanerkapen om till nedféllt ldge och styr fanermattan
mot rasorteringen.

Vid genomforandet av tidsstudien anvédndes en Iphone som tidtagarur med en “’varv-funktion”
dir mellantider kunde registreras. Samtidigt antecknades timmerstockarnas diameter.
Diametern uppskattades utifrdn hur stor del av den arm, som matar fram timmerstockar till
svarven, som ticktes av en timmerstock. Till hjélp fanns markeringar i armen i form av bultar.
For att forenkla arbetet delades samtliga diameterklasser in i tre kategorier. Klen, medel och
grov. Diameterklass 26 — 35 cm beddmdes tillhora den klena kategorin, 36 — 45 cm tillhérde
mellankategorin och 46 — 56 cm den grova kategorin.

Sekundirdata

Merparten av de sekunddra data som ligger till grund for studien bestar av ekonomiska
rapporter som hirstammar frdn Vinerply. Ovriga sekundira data inhimtades fran artiklar,
finansiella rapporter, examensarbeten och hemsidor. Artiklar frdn media gav en bild 6ver
marknaden och skogsindustrin i allménhet och bistod tillsammans med Vénerplys hemsida
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med information om fOretaget och dess historia. Akademiska rapporter och andra
examensarbeten gav en bredare forstaelse for det valda forskningsproblemet. Vénerplys egna
tryckta material 1 form av ekonomiska rapporter och resultat fran foretagets testkorningar av
ravaran utgjorde kdrnan i utvecklingen av kalkylmodellen.

Kaillor som forekommer i denna studie har kritiskt granskats och endast de mest tillforlitliga
och trovirdiga anvénts. For att sikerstélla att information 1 media och pa hemsidor atergetts
objektivt har flera kédllor som behandlar samma @mne jaimforts. Rapporter och examensarbeten
granskades inte 1 detalj, utdver kéllhdnvisningar och vilket universitet arbetena hiarstammade
ifran. Genom att involvera Vinerplys personal i arbetet och fora diskussioner kring erhéllen
information och data, kunde misstolkningar och missférstdnd undvikas.

Bearbetning och analys av data

Sammanstiillning av primdrdata

Den abduktiva ansatsen visade sig vara bra for att identifiera alternativa sétt att sammanstélla
data utifrdn de forstudier som gjorts. Det kunde goras redan under de forsta intervjuerna. For
att minimera risken att glomma bort och misstolka information som erhallits under
intervjuerna sammanstilldes alltid data direkt efter intervjuerna. Aven data som erhélls fran
tidsstudien sammanstélldes omedelbart dérefter. Likt intervjuerna ansags det vara viktigt att ha
genomforandet farskt i minnet for att ha kunna forklara och ddrmed ocksé hantera avvikelser.

Analys av primdrdata

Analysarbetet av respondenternas svar gjordes mestadels vid en jamforelse med ekonomiska
data ddr svaren kunde sittas in i ett storre sammanhang. I och med att fler och fler intervjuer
genomfordes och analyserades fick jag en mer och mer ordnad bild av foretaget och de
ekonomiska data som bildar kalkylen. Det innebdr &ven att analysen av primdrdata delvis
fortsatte under storre delen av arbetets ging. Aven data som erholls fran tidsstudien
analyserades, forst for sig och sedan i ett storre sammanhang da resultatet blev en del av
kalkylen. Det kontinuerliga analysarbetet anser jag vara nddvindigt for att uppticka
misstolkningar vilket skulle ha upptéckts senast dé kalkylen blev fullstindig.

Analys av sekundirdata

Analysarbetet av ekonomiska rapporter erhallna frdn Vénerply bestod inledningsvis av att
forsta hela foretagets kostnadsstruktur. Nér en dvergripande bild hade skapats fortsatte en mer
detaljerad analys av ekonomiska uppgifter for att kunna hantera data i enlighet med det valda
teoretiska ramverket. Data fran provkorningarna analyserades for att sdkerstdlla kvaliteten av
det resultat som erhallits. Antalet stockar som ingick 1 provkdrningarna ses som en viktig
parameter. Vidare ansdgs det dven vara av vikt att produktionssétten var identiska for samtliga
diameterklasser.

Sekundira data bestod av information fran artiklar, rapporter, examensarbeten och hemsidor.
Ovriga uppgifter fran artiklar, rapporter, examensarbeten och hemsidor har inte analyserats i
den omfattning som sekunddrdata erhallet fran Vénerply har analyserats. Didremot har
sekundirdata analyserats i den omfattning som anségs ndodvéandigt for att den mest relevanta,
trovardiga och aktuella informationen kunde hittas och presenteras i arbetet.

Forskningskvalité

Arbetets kvalitet granskas utifran kriterier frdn Bryman och Bell (2008) och Yin (2003).
Kriterierna &r yttre reliabilitet, inre reliabilitet, inre validitet och yttre validitet.
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Yttre reliabilitet beskriver till vilken grad det &r mgjligt att efterlikna en studie. I kvalitativa
studier anses det vara svart att nd hog extern reliabilitet pa grund av svarigheten att efterlikna
en social miljo eller omstandigheter som radde under den forsta studien. (Bryman och Bell,
2008) Pa grund av den tydliga beskrivningen av tillvigagangssittet i arbetet, har det yttersta
gjorts for att graden av extern reliabilitet ska vara s& hog som mdjligt. Vidare har kéllor tydligt
angivits, personer som ingatt i arbetet presenterats, samt empiriska data forklarats, vilket
ocksé bidrar till att erhdlla hog yttre reliabilitet.

Hog inre reliabilitet uppnads enligt Bryman och Bell (2008) om enighet inom
forskningsgruppen rader angdende de svar som har erhallits i1 studien. D4 flertalet diskussioner
med anstillda pa Vianerply har genomforts for att sékerstéilla enighet 1 diverse, for studien
viktiga frigor anses dven graden av inre reliabilitet 1 arbetet vara god.

Inre validitet beskriver giltigheten av péstdenden och slutsatser i en studie. Enligt Yin (2003)
finns tre sétt pa vilka den inre validiteten kan sédkerstéllas 1 ett forskningsarbete och dessa har
legat till grund dven for denna studie. For det forsta har flera priméira och sekundira kéllor
anvants vid informationsinhdmtningen. Dessa har sedan jamforts med varandra och
analyserats for att utréna om de stddjer varandra. Dér avvikelser har upptickts har dessa
undersokts narmre for att f4 en uppfattning om orsaker till avvikelserna, samt konsekvenserna
for studien. For det andra har forskningsmetoden som ligger till grund for detta arbete, samt
tankegingarna, resonemangen och resultaten beskrivits 1 detalj i syfte att hjdlpa ldsaren att
bilda sig en egen uppfattning om validiteten av de pdstdenden och slutsatser som presenteras.
Slutligen har den empiriska data som inhdmtats frdn Vénerply och som utgér stommen i denna
fallstudie kontrolldsts av uppgiftsldmnarna for att eliminera faktafel. Vanerply har dessutom
fatt en noggrann redovisning av den fardiga kalkylmodellen och har ldst och kommenterat
innehéllet i arbetet varefter mindre justeringar har gjorts.

Extern validitet berdr frigan om studiens resultat kan generaliseras utdver den egna fallstudien
(Bryman och Bell, 2008). Vidare ndmner Bryman och Bell (2008) att fallstudier har problem
att uppnd hog extern validitet pd grund av ett litet urval. Eftersom arbetets syfte dr att skapa en
kalkylmodell som ska ge ekonomiska svar for en specifik industri och aktor i Sverige, har
ambitionen med arbetet inte varit att frambringa generella resultat som dr direkt applicerbara
pa andra aktorer 1 plywoodindustrin. Tillvigagangssittet och sjdlva kalkylmodellen kan dock
mycket vél anvdndas som utgangspunkt dé liknande kalkyler utvecklas och tillimpas pa andra
foretag 1 branschen. Dock krivs dé& att modifieringar gors som aterspeglar respektive aktors
unika fOrutsittningar.
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Moelven Vanerply AB
Nedan ges en presentation av case-foretaget Vinerply och dess produktionsprocesser.

Vinerply ingdr i Moelvenkoncernen och dr idag Sveriges enda producent av plywood.
Produktionsenheten dr placerad 1 Otterbacken, 1 Vineromradet fyra mil norr om Mariestad.
Hir produceras varje ar cirka 90 000 m’ plywood av gran och furu, frimst till den
nordeuropeiska marknaden (Moelven, 2012a).

Bland foretagets produktutbud finns konstruktions- och byggplywood. Konstruktionsplywood,
foretagets storsta segment, anvands till diverse bdrande konstruktioner sdsom underlagstak
och fritt bdrande undergolv. Konstruktionsplywood uppfyller kraven for s& kallad
hallfasthetsklass P30. I andra konstruktioner, dir kraven pa hallfasthet ar lagre 4n for P30,
anvinds byggplywood. Byggplywood kan exempelvis anvdndas vid uppbyggnad av viggar
eller vid tillverkning av emballage. (Moelven, 2012a)

Plywoodfabrikens historia dr hindelserik vad géller fordndringar i dgarforhallandena, vilket
dven illustreras 1 Figur 4. Skogsdgarforeningen Vénerskog invigde plywoodfabriken &r 1971
(Dahlgren, 1990). Tio ar senare, efter Vinerskogs uppmirksammade konkurs 1981, dvergick
fabriken till ett finsk-svenskt konsortium, Gran Oy. Efter bara fyra &r gick Gran Oy 1 konkurs
varpd Svenska Elovssongruppen tog over fabriken. 1991 f{orvarvde Fagerlidkoncernen
plywoodfabriken (Persson, 2012). Ekonomiska problem inom Fagerlidkoncernen skulle dock
tvinga plywoodfabriken ut till forséljning dnnu en gang. Nagon ny dgare hittades aldrig varpa
forsdljningen inte kunde genomforas innan Fagerlidkoncernen tvingades i konkurs i slutet av
ar 1999 (Affarsvérlden, 2000). Mellan aren 1999-2001 styrdes plywoodfabriken av
konkursforvaltare varpd kanadensiska Atcon Group blev dgare dr 2001 (Woodnet, 2001).
Under mars manad 2010 stod Atcon Group infor en rekonstruktion och Vinerply skulle
aterigen drivas av konkursforvaltare (SR, 2010). Moelvenkoncernen 6vertog sedan fabriken
under juni &r 2011 (Moelven, 2012b).

Vanerskog inviger | | Vanerskog Konkurs av Gran Fagerlidkoncernen Rekonstruktion av

plywoodfabriken forsatts i konkurs Oy, Elovsson- gar i konkurs Atcon Group
gruppen ar ny agare
‘ Ar: 1971 1976 1981 1986 1991 1996 2001 2006 2011 >

Moelven képer
Vanerply av
konkursforvaltare

Gran Oy tar over forvarvar fabriken koper fabriken av

Finska foretaget Fagerlidkoncernen Atcon Group
plywoodfabriken konkursforvaltare

Figur 4. Tidsaxeln ger en bild av plywoodfabrikens historiska dgarforhallanden, fran fabrikens invigning till
dagens dgare.

Skiftande dgarforhdllanden har satt sina spar i plywoodfabriken. Ekonomiska utrymmen {or
utveckling och investeringar har i allménhet varit sma da dgarforetagen allt som oftast hade
likviditetsproblem. Det innebar att fabriken drevs utifran de medel som fanns tillgéngliga.
Vidare var plywoodfabriken ensam spelare pa den svenska marknaden med relativt lite
konkurrens. Diérav  kunde fabriken Overleva trots avsaknaden av  stidndiga
effektiviseringsédtgdrder. Forutom det ekonomiska ldget for dgarforetagen bidrog dven ett
otydligt ledarskap fran Atcon Group till svirigheter. (Persson, 2012)
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Idag &r situationen annorlunda. Vianerply ser Moelvenkoncernen som en stark dgare med
potential att utveckla och driva verksamheten langsiktigt. Koncernen har redan gjort
investeringar med maélet att Oka effektiviteten och lonsamheten. 1 ett forsta
investeringsprogram som loper fran 2012 till 2014, ska bland annat modifieringar i
tillverkningsprocessen genomforas. Men Moelvenkoncernen stéller ocksa nya och stringare
krav pa Vinerply dn vad tidigare dgare har gjort. Idag sker exempelvis den ekonomiska
redovisningen mer fortlopande for béttre kontroll dver intékter och kostnader. Som ett led 1
utvecklingsarbetet vill foretaget dven styra produktionen mot 6kat utbyte av de mer lonsamma
produkterna. (Persson, 2011)

Tillverkningsprocessen for plywood

I Figur 5 ges en oversikt 6ver Vénerplys tillverkningsprocess for plywood. Sedan foljer en
utforligare beskrivning av ravarans vig genom produktionsprocessen.

Lastning

HUpplaggning/H
Pressning

T N N N N

Matning/ Putsning/
Sortering || Paketering |

Avlastning [| Lagring [| Basning [| Klippning [| Torkning

Barkning Svarvning Rasortering Gradering

Figur 5. Oversikt over tillverkningsprocessen pd Viinerply.

Révarans vég borjar vid timmermottagningen. Virket lastas av lastbilarna och laggs direkt pa
timmerbordet for métning och sortering. Virkesmétningsforeningen (VMF) utfor métningen
som ligger till grund for utbetalningen till skogsdgaren. Mitningsbestimmelserna dr unika for
Moelven Vinerply AB eftersom det dr den enda industrin som koper sa kallad vénerblock.
Unikt for sortimentet &r att langden pé stockarna maste vara minst 255 centimeter och ha en
minsta diameter pd 26 centimeter i topp under bark (to.ub). Efter métning lagras, och beroende
pa arstid, bevattnas virket innan det ldngdjusteras till exakt 255 centimeters ldngd och barkas.

Figur 6. Bilden t.v. visar basningskamrarna varav den hégra dr oppen och lastas ur med hjdlp av en hjullastare,
bilden t.h.

Barkade stockar transporteras pa rullband till sd kallade basningskammare. Hjullastare fyller
och tdmmer varje enskild av de totalt sex kamrarna med ca 200m’ virke, vilket visas i Figur 6.
Basning och svarvning &r unika processer for plywood- och fanerindustrin.
Basningskamrarnas funktion &r att virma timret med vattenanga. Varmen i kombination med
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fukten mjukar upp virket vilket dr en forutsittning for att stockarna ska kunna svarvas utan att
spricka. Innan svarvningen maste temperaturen i stockens mitt uppgé till minst 45 grader.
Svarven kallas internt fabrikens hjarta da processen bearbetar timmerstocken till en lang matta
av faner, se Figur 7. Svarven roterar den cylinderformade stocken, alltid optimalt centrerad,
samtidigt som en skédrande egg ror sig mot rotationsaxeln. Hastigheten pa rotationsaxeln och
hastigheten som eggen rdr sig mot stocken avgor hur tjockt faneret blir. 2.5, 3.1 respektive 3.8
mm dr de vanligaste fanertjocklekarna som tillverkas i Otterbacken.

Figur 7. Bilden éverst t.v. visar centreringen av stocken innan den svarvas, bilden éverst t.h.. Nedre bilden t.v.
visar den fanermatta som dr resultatet av svarvningen. Fanermattan klipps till ark och sorteras i tre fuktklasser,
nedre bilden t.h.

I anslutning till svarven sitter en vals som roterar over fanermattan. Mdnstret 1 valsen skér
fanermattan i fanerark. I momentet efter sker en rasortering av fanerarken med avseende pa
fukthalt. En lampa pa undersidan av arket och en ljusmottagare pa ovansidan registrerar fukten
1 tre intervall - torrt, medium och vatt. Cirka 40 % av alla ark klassas som torra, medan 30 %
klassas som fuktiga respektive blota.

Torkanldggningen &dr av central betydelse d& den utgér flaskhalsen i fabriken. Torkens
kapacitet beror pd torkbanornas matningshastighet vilken varierar med fuktklasserna som
fanerarken har sorterats in i. Temperaturen hélls diremot alltid konstant kring 190 C°.
Fukthaltsvariationer i en och samma fuktklass medfor att torkprocessen maste upprepas for
vissa ark. Utsortering av ark som efter torkning inte uppfyller kraven pad 5 % fukthalt sorteras
ut i samband med graderingen. Vissa fanerark behover torkas om medan andra uppfyller
kraven pa fukthalt om de star i rumstemperatur en kortare tid. Resterande ark graderas i fem
olika kvalitetsklasser: Defekt, Cp, C, Center och Smala. Kvaliteten bestims utifran
fanerarkens yta, vilket avgér om fanerarken hamnar pa plywoodskivans synliga yta eller i dess
inre.
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Uppldggning bendmns processen dér fanerarken limmas och ldggs upp infor pressning. I
uppldggningen &r fanerarkens antal, tjocklek och kvalitet ingredienserna i det recept som
skapar plywood av diverse tjocklekar och kvalitéer. Fanerarken limmas samman med ett
vattenbesténdigt fenolhartslim, som i en varmpress blir till fardig plywood.

I de sista tillverkningsprocesserna, sagning, putsning och bandning, snyggas plywooden till
och gors klar {or leverans.
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Empiri

I kapitlet redovisas empiriska data som samlats in i form av primdr- och sekunddirdata och
som ligger till grund for utvecklingen av kalkylmodellen och tillimpningen av denna pa
Vinerply.

Inledande anmarkningar

Ekonomiska uppgifter &r till viss del foretagshemligheter och ddrmed reviderade for att inte
visas till sitt sanna vérde. Relationerna mellan siffrorna motsvarar daremot verkligheten. Som
ndmnts 1 inledningskapitlet begrénsar sig detta arbete framst till produktionsprocesserna fran
inmétning/sortering och fram till torkningen av fanerark. Produktionsprocesserna efter torken
paverkas inte pd samma sitt av ravarans egenskaper och behandlas darfor gemensamt. Trots
det redovisas i arbetet emellanat data for varje produktionsprocess som har varit av betydelse
vid kostnadsfordelningen.

Budget 2012

Till grund for arbetets intékts- och kostnadsberdkningar ligger Vanerplys budget for ar 2012.
Budgeten ger en komplett bild av foretagets ekonomiska stéllning, som den &r planerad for det
innevarande verksamhetsaret. Vid sidan av ekonomiska data ger budgeten information om
arets planerade produktionsvolym. Det innebér att en arlig kapacitet for produktionsprocesser
har erhéllits. Budgeten for 2012 och forklaringar till denna har erhéllits av Vénerplys
ekonomichef, Inger Wilson. Nedan fortydligas innehdllet i budget 2012 med avseende pa
intékter och kostnader.

Intikter

Intékterna bestar av forsdljningspriser for plywood samt biprodukterna flis och svarvkérnor.
En viss andel av svarvkdrnorna siljs osdgade och en viss del séljs sdgade. En mindre del
anviands internt for strolaggning mellan fanerark samt vid paketering. Biprodukter som
anvinds internt har inte berdknats ge ndgra intdkter. Darmed har inte heller
produktionsprocesser som forbrukar biprodukterna paforts ndgon kostnad.

Kostnader

Kostnaderna dr indelade i1 direkta samt Ovriga kostnader. Direkta kostnader utgors av
materialkostnader som timmerrdvaran, lim, basilit, firg och kitt, paketering, samt Gvriga
direkta kostnader, vilka stér i direkt relation till producerad volym plywood. Ovriga kostnader
utgodrs av kostnader for Viénerplys produktionsprocesser och gemensamma kostnader sdsom
fastighetskostnader och kostnader for avdelningar som exempelvis administrations- och
underhdllsavdelningarna. Inom ramen {6r Ovriga kostnader ingar &ven foretagets
lonekostnader och kostnader for inkdp och forsédljning av varor. Gemensamt for samtliga
kostnadsposter dr den relativt detaljerade redovisningen av kostnadernas hirkomst.

Produktionsprocessernas  kostnader utgdérs 1 allmidnhet av material-, drifts- och
reparationskostnader. For en del produktionsprocesser tillkommer hyra for maskiner eller
inkopta tjénster, exempelvis i samband med reparation och underhall.

Lonekostnader redovisas olika for avdelningar och produktionsprocesser. I avdelnings-

kostnaderna utgoérs lonekostnader av tjdnsteménnens loner. Produktionslonerna redovisas
déremot i en separat 16nelista och ingér inte 1 kostnaden for respektive produktionsprocess.
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Specifika uppgifter for produktionsprocesser

I arbetet anvinds specifika uppgifter om de olika produktionsprocesserna. Uppgifter har
kunnat berdknas med utgdngspunkt i budgeten for 2012 och uppgifter som har ldamnats och
utvecklats av Vinerplys personal. Aven resultat frin tidsstudien redovisas i kapitlet.
Produktionschefen, Arne Carlstrom, har ingdende forklarat produktionsprocesserna och
personalchefen, Lena Kérrfeldt, har Idmnat detaljerade uppgifter rorande personalfrigor.

Drifttider och personalens arbetade timmar per produktionsprocess

Den éarliga drifttiden for produktionsprocesserna, samt personalens arbetade timmar under ett
ar, redovisas i Tabell 1. Skillnaden 1 drifttid och antal arbetade timmar for varje process
forklaras av att personalens arbetstid fordelas pa olika processer och att flera personer arbetar
med en och samma process.

Tabell 1. Drifttider/dr och personalens arbetade tid/dr, i timmar for Vinerplys produktionsprocesser

Produktionsprocess Drifttid/ar (timmar) Personalens arbetade tid/ar (timmar)
Inmiitning/sortering 1760 3520
Barkning 2200 1740
Basning 8800 1740
Svarvning & risortering 3890 31838
Torkning 7680 22719
Lim & press 5280 113582
Formatsag 5280 20651
Vidareforidling 1760 14234
Utlastning 1760 1814
Panncentral 8088 7832
Kapacitet

Kapaciteten for arbetets mest relevanta produktionsprocesser har delvis kunnat berdknas
utifran budgeten for 2012. Det géller produktionsprocesserna inmitning/sortering, barkning
samt basning, vars kapacitet inom ramen for detta arbete inte antas variera métt per
timmerstock. Dédremot uppstér per automatik kapacitetsskillnader métt per m® timmerravara
for produktionsprocesserna inméitning/sortering samt barkning, d4 volymen per timmerstock
varierar. For basningen har, inom ramen for detta arbete, inga kapacitetsskillnader kunnat
identifieras pd grund av att flera diameterklasser basas i samma basningskammare. For
produktionsprocesserna svarven och torken har inte budgeten for 2012 givit tillrdckligt
detaljerade uppgifter for att rittvisande berdkningar skulle ha kunnat genomforas. Empiriska
data som har anvénts i kapacitetsberdkningarna framgar nedan.

Uppgifter som finns om svarven ansdgs inte vara tillrickliga for att kunna anvéndas i
kapacitets- och kostnadsberdkningar for processen. Sérskilt inte med avseende pa ravarans
diameterklasser. For att erhalla uppgifter gjordes en tidsstudie. Tidsstudien ger svar pa
frdgorna hur ling tid det tar att svarva, samt hur lang tid det tar att genomfora stockbyten med
avseende pa timmerstockens diameter. Av praktiska skil forenklades tidsstudien da
indelningen av diameterklasser skattades till tre olika klasser - klen, medel och grov.
Skattningen bedoms motsvara det spann av diameterklasser som anvinds i1 konstrueringen av
kalkylmodellen, d.v.s. 26 — 56 cm. Tidsstudiens sammanstdllda resultat visas 1 Tabell 2 medan
tidsstudiens kompletta resultat visas i Bilaga 1.
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Tabell 2. Resultat av tidsstudien: genomsnittstider for stockbyte och svarvning for timmerstockar indelade i
diameterklasserna klen, medel och grov

Diameterklass Tid for stockbyte (sek) Tid for svarvning (sek) Bedomd diamerklass (cm)

Klen 6,9 8,1 26-35
Medel 6,7 10,0 36-45
Grov 7,1 14,7 46-56

Kapaciteten i1 torkanldggningen varierar beroende péd rdvarans och didrmed fanerarkens
fukthalt. Anledningen &r att fuktigare fanerark matas igenom torken i1 en ldgre hastighet dn
torrare fanerark. Samtidigt uppnar inte samtliga fanerark den efterstravade fukthalten efter
torkningen, vilket innebédr kapacitetsminskningar d& en del av fanerarken maste torkas om. |
Tabell 3 framgar torkens matningshastighet for respektive fuktklass och den genomsnittliga
andelen fanerark som torkas om, den si kallade omtorksprocenten. Omtorksprocenten &r ett
erfarenhetstal av Vinerply vilket, inom ramen for detta arbete, antas vara lika for varje
fuktklass.

Tabell 3. Torkens matningshastighet for olika fuktklasser pd fanerark i meter per sekund, samt omtorksprocenten

Fuktklass Matningshastighet (m/sek) Omtorksprocent (%)
Torra 10,1 11,0
Medium 7,8 11,0
Vita 5,2 11,0

Till torkens kapacitetsavgorande faktorer tillhor dven torkbanans bredd som har plats for tre
fanerark bredvid varandra. Vidare finns det fyra torkbanor som ror sig ovanpé varandra.

Kostnadsfordelning

Kostnader som har fordelats pa produktionsprocesser &r kostnader for administration,
produktionsledning, kvalitets- och underhallsavdelningarna, fastigheter samt panncentralen.
Kostnadsfordelningen baseras pa en bedomning gjord av ansvarig personal inom respektive
verksamhetsomrdde. Undantaget ar fordelningen av fastighetskostnader som har skett
schablonmissigt. Hur kostnaderna har fordelats framgar av Tabell 4. Kostnadsstélle anvédnds 1
kapitlet som ett samlingsnamn for avdelningar eller produktionsprocesser som orsakar
respektive kostnad.

Tabell 4. Beskrivning av hur kostnader har fordelats pa produktionsprocesser

Kostnadsstiille Kostnadsfordelning efter

Administration Personalens arliga arbetade timmar/produktionsprocess
Produktionsledning Produktionsprocessernas drifttid/ar

Kvalitetsavdelning Tid som svarven, torken, sagen, forddlingen och forsiljning tar i ansprak
Underhallsavdelning Produktionsprocessernas, pannans och fastighetens underhallskostnader
Fastighet Produktionsprocessernas och avdelningars andel av fastigheten
Panncentral Produktionsprocessernas och fastighetens forbrukade energi

Fordelningen av administrationskostnaderna bygger pa en diskussion med ekonomichefen
Inger Wilsson. Diri framkom att personalens é&rliga arbetade timmar/produktionsprocess
lampligen bor ligga till grund for fordelningen. Produktionsledningskostnadernas fordelning
sker efter produktionsprocessernas drifttid/ar enligt Arne Carlstroms &sikt. Personalens arliga
arbetade timmar/produktionsprocess samt produktionsprocessernas drifttid/ar har redovisats
tidigare 1 kapitlet 1 Tabell 1.
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Vad giller kvalitetsavdelningens kostnader menar kvalitetsansvarig Ingegédrd Karlsson
Irebidck, att svarven, torken, formatsagen, vidareforadlingen samt forsiljningen vardera tar 20
% av kvalitetsavdelningens tid 1 ansprék och att fordelningen borde ske ddrefter. Att tiden
anses vara den faktor som bést forklarar kostnadsfordelningen beror pa att nara 100 % av
kvalitetsavdelningens kostnader utgdrs av lonekostnader.

Till fordelningen av underhillskostnader har, efter Gverliggande med underhdllsansvarig
Torbjorn Karlsson, de uppskattade underhallskostnaderna enligt budgeten for 2012 anvénts.
Tabell 5 visar relationen som ligger till grund for underhallsavdelningens kostnadsférdelning
pa kostnadsstéllen.

Tabell 5. Underhallsavdelningens kostnadsfordelning pad kostnadsstillen i procent. Pd grund av avrundning blir
summan i tabellen 99,9 %

Kostnadsstille Andel av underhallskostnader (%)
Inmiitning/sortering 4,5
Barkning 7,7
Basning 4,2
Svarvning & risortering 15,2
Torkning 16,7
Lim & press 9,2
Formatsag 6,0
Vidareforadling 10,5
Fastighet 12,8
Panncentral 13,1

Kostnader for Vénerplys fastigheter har fordelats efter den areal som respektive kostnadsstélle
tar 1 ansprdk. Fastigheternas areal har berdknats utifrdn Vénerplys egna ritningar Over
fastigheter utom i ett fall. Over basningskamrarna finns inga ritningar och dirfor har arean
mitts tillsammans med personal fran Vénerply. I Tabell 6 framgédr andelen av
fastighetskostnaderna som belastar respektive kostnadsstille. Vad giller produktions-
processerna s har endast de mest relevanta for arbetet, d.v.s. inmétning/sortering, barkning,
basning, svarvning, samt torkning, redovisats separat. De dvriga produktionsprocesserna har
lagts samman och bendmns “6vriga produktionsprocesser”.

Tabell 6. Fastighetskostnadernas fordelning pd kostnadsstdllen i procent

Kostnadsstille Andel av fastighetskostnader (%)
Inmiitning/sortering 0,8
Barkning 1,7
Basning 4,8
Svarvning & rasortering 9,2
Torkning 14,9
ovriga produktionsprocesser 58,8
Administration 4.4
Kvalitetsavdelning 0,3
Underhallsavdelning 2,2
Panncentral 2,9

Panncentralen genererar virme till fastigheter och produktionsprocesser pa Vénerply.
Panncentralens kostnadsfordelning sker darfor efter andel forbrukad energi per kostnadsstille,

vilket redovisas 1 Tabell Energiforbrukningen bygger

produktionschefen eftersom inga exakta data finns tillgéngliga.
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Tabell 7. Panncentralens kostnadsfordelning per kostnadsstille i procent

Kostnadsstiille Andel av panncentralens kostnader (%)
Basning 10,5
Torkning 73,3
Pressen 10,5
Virme till fastighet 5,3

Provkorning av timmerklasser

Produktionschefen Arne Carlstrom, har under vintern 2011/2012 utfort sa kallade
provkorningar av rdvara sorterade efter sex olika diameterklasser. Det innebdr att Vanerply
har 14tit rdvara med kénd diameter passera produktionsprocessen for att fa information om
utbytesskillnader diameterklasserna emellan. Vidare har Vénerply genom provkorningen
erhallit data 6ver fukthaltsfordelningen i de fanerark som har genererats ur ravaran, samt dver
fanerarkens indelning i kvalitetsklasser. Nedan beskrivs den data som erhallits genom
provkorningen, samt Vinerplys erfarenhetstal kring utbyten. I Bilaga 2 éaterges
provkorningens resultat i form av den tabell som ligger till grund for berdkningar gjorda med
avseende pa rdvarans diameterklasser.

Volymutbyten frdan provkéorningen

Volymutbytet ger en bild av hur stor andel av timmerrédvarans ursprungliga volym som gér
forlorad under produktionsprocessens gang. Forluster beror pd att inte all ravara kan tas
tillvara for det huvudsakliga dndamélet, att producera plywood. Orsaken kan vara tekniska
begransningar 1 produktionsprocesserna eller defekter och egenskaper pé ravaran som leder till
att endast en viss del av ravaran lampar sig for produktion av plywood. Notera att barkningen
inte bidrar till utbytesforluster pa grund av att timmerravaran alltid méts i m’to.ub.

Det forsta volymutbytet, det sé kallade rutbytet, erhalls efter svarven och rasorteringen, dir
fanerarken sorteras i tre fuktklasser innan de torkas. Utbytet bestims av timmerstockens
volym per diameterklass i relation till volymen fanerark som genereras. Utbytet av torra
fanerark i forhdllande till timmerstockens volym erhalls efter torken. Utbytesforluster i torken
orsakas av att vatten lamnar fanerarken som da krymper, men dven av att fanerark sorteras ut i
de fall fanerarken inte uppfyller kvalitetskraven. Utbytet for fardig plywood kan beriknas
efter att de limmade och pressade fanerarken, plywoodskivan, har sdgats i ritt storlek, slipats
och putsats. Eftersom fanerark som hirstammar frdn en viss ravara och en viss diameterklass
inte gér att f6lja genom produktionsprocessen, kan plywoodutbytet endast berdknas med hjilp
av erfarenhetstal. Utbytet for timmerrdvarans diameterklasser redovisas i Tabell 8, likasa
Vinerplys erfarenhetstal. Erfarenhetstalen beskriver genomsnittliga utbyten for timmerstockar
oberoende av diameterklass, fran réasorteringen till torra fanerark och vidare till fardig
plywood.
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Tabell 8. Rautbyte, utbyte av torra fanerark och plywoodutbyte i procent per diameterklass, samt Vinerplys
erfarenhetstal for genomsnittliga utbyten

Diameterklass (cm) Réautbyte (%) Utbyte torra fanerark (%) Utbyte firdig plywood (%)
28 72,4 64,0 51,8

36 83,4 74,5 60,3

39 82,3 73,9 59,9

49 79,0 70,7 57,3

55 77,5 68,8 55,7

56 73,5 64,6 52,3
Erfarenhetstal 89,0 % av rautbyte 81,0 % av torra fanerark

Matten pa fanerark som ligger till grund for utbytesberdkningar &r i ratt tillstdnd 2550 x 1375
x 3,2 mm. Efter torken uppgar fanerarkens matt till 2550 x 1280 x 3,1 mm.

Fanerarkens fordelning i fuktklasser

Den relativa andelen torra, medium och véta fanerark som genereras ur timmerrdvara av olika
diameterklasser redovisas i Tabell 9.

Tabell 9. Andelen fanerark genererade ur timmerrdvarans respektive diameterklass, sorterade i fuktklasserna
torra, medium och vata

Diameterklass (cm) Torra (%) Medium (%) Vita (%)
28 14,1 40,0 459
36 20,9 31,2 48,0
39 28,0 30,4 41,6
49 30,0 31,2 38,8
55 35,9 26,4 37,7
56 23,8 32,6 43,6

Enligt produktionschef Arne Carlstrém kan fukthalten variera i en och samma diameterklass
beroende pa en méngd faktorer. Rimligtvis bor en timmerstock av grov diameter ha en storre
andel torrt virke eftersom andelen kdrnved &r stérre och andelen splintved mindre. Vidare
bedomer Arne Carlstrom att variationer i timmerstockarnas fukthalt bland annat paverkas av
basningstiden och att de ddrmed till viss del kan styras i produktionsprocessen. Men framfor
allt lagringen av rivaran under var- och sommarménaderna dd rdvaran bevattnas, menar han,
leder till att fukthalten kan stiga visentligt.

Kvalitetsutbyten frdan provkorningen

Fanerark som har genomgétt torkprocessen och uppfyller kvalitetskraven sorteras i sju
kvalitetsklasser. Klasserna bendmns Omtork, Konditionering, Defekt, Cp, C, Center och
Smala. Indelningen av fanerarken i kvalitetsklasser kan ge forklaringar till utbyten for olika
diameterklasser dd kvalitetsklasserna till viss del beskriver rdvarans egenskaper. Resultaten
visas i1 Bilaga 2.
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Resultat

I foljande kapitel besvaras arbetets syften. Inledningsvis redogors for kalkylmodellens
utveckling. Ddrefter presenteras de resultat som tillimpningen av modellen pd case-foretaget
Vinerply genererat.

Utveckling av kalkyleringsmodell

Kalkylmodell

Till grund for utvecklandet av kalkyleringsmodellen ligger teorier om ABC-kalkylering.
Arbetet inleddes med en analys av produktionsprocesserna och av Vinerplys budget for ar
2012.

Analysen av produktionsprocesserna gav en fortydligad bild 6ver de faktorer som méste inga i
en kalkyleringsmodell avsedd att berdkna Vénerplys betalningsférmdga for timmerrdvara.
Produktionsprocessernas ordning avspeglar dessutom den ordning berdkningarna ldmpligen
utfors 1, vilket underldttade konstruktionen av kalkylen. Vid sidan av produktionsprocessernas
analys genomfordes analysen av Vinerplys budget. Budgeten gav en Oversikt over de
planerade kostnaderna och intdkterna for innevarande ar vilket hjélpte till vid identifieringen
av direkta och indirekta kostnader. Genom analysen av budget kunde dven en del indirekta
kostnader relateras till kostnadsdrivare. Likt Olssons (2005) beskrivning kunde inte samtliga
indirekta kostnader kopplas till aktiviteter, varfor dessa istillet fordelades schablonmaéssigt.
Innan sjdlva utrdkningen borjade definierades kostnadsdrivare sa att en rittvis andel av
resursforbrukningen for varje aktivitet kunde tillskrivas 1 m’to.ub timmerrdvara.
Kostnadsdrivaren for inmétning/sortering, barkning och basning &dr definierad som andelen av
den érliga kapaciteten som timmerstockar av respektive diameterklass motsvarande 1 m’to.ub
tar 1 ansprak. For svarvning och rasortering samt torken dr kostnadsdrivaren tiden som
bearbetningen av timmerstockar, motsvarande 1 m’to.ub av respektive diameterklass tar i
ansprak. Kostnadsdrivaren for de dvriga produktionsstegen, d.v.s. samtliga produktionssteg
efter torken, dr definierad som andelen av den arliga produktionskapaciteten som fanerark,
hiarstammande fran 1 m’to.ub i respektive diameterklass tar i ansprak.

Slutligen genomfordes fordelningen av samtliga kostnader, direkta som indirekta, pd varje
m’to.ub ravara med avseende pa diameterklass. Tillsammans med intikterna fran plywood och
restprodukterna flis och kdrnor for respektive diameterklasser erholls Vénerplys
betalningsforméga for timmerrévara.

Input frdn empirin

Det empiriska materialet fran Vénerply anses tilldta utvecklingen av en kalkyleringsmodell
som bygger pa teorier kring ABC-kalkylering. Redovisning av direkta kostnader for
tillverkning av plywood som exempelvis lim, fiarg, kitt och basilit har mojliggjort en direkt
péforing pa kostnadsbiraren (1m’to.ub). Indirekta kostnader har till viss del kunnat kopplas
till produktionsprocesser eller aktiviteter genom budget 2012. Det dr fragan om exempelvis
underhallskostnader, l6nekostnader, driftskostnader, reparationskostnader, avskrivnings-
kostnader, energikostnader frdn pannan och kostnader for kvalitetssdkring som har kunnat
paforas aktiviteter. Kostnader for administration, produktionsledning och fastigheter har inte
kunnat kopplas till en aktivitet varfor de har férdelats schablonmaéssigt.
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Den fiirdiga kalkylmodellen

Kalkylmodellen ar uppbyggd av fem stycken delar vilka bendmns Utbytestabell,
Lonekostnader, Ingdende virden, Processkostnader och Sammanstdllning. Kalkylmodellens
olika delar beskrivs mer ingdende nedan. Uppgifter 1 figurerna nedan &r foretagshemligheter
varfor de dr modifierade pa samma sitt som har beskrivits tidigare i arbetet. Vilka berdkningar
som ligger bakom utvecklingen av kalkylmodellen framgar av Bilaga 3.

Utbytestabell

Utbytestabell ér en samling data dver timmerravara indelat efter diameterklasser. Data bygger
delvis pa produktionschefen Arne Carlstroms erhdllna virden frdn de provkdrningar som
utfordes vintern &r 2011/2012. Aven data frin egna berikningar som ir kopplade till
diameterklasser finns 1 Utbytestabell. Forutom innehallet av data fyller Utbytestabell en for
kalkylmodellen viktig funktion. Genom valet av diameterklass 1 Sammanstdillning (se
beskrivning nedan), infogas data kopplad till vald diameterklass i de berdkningar som
kalkylmodellen utfor. Det gors med den sé kallade OM-funktionen i Excel. I Figur 8 visas hur
Utbytestabell ser ut 1 kalkylmodellen.

Diameterto.ub. Volym/stock Formelcelll  Rjutbyte*  Formelcell2  Utbyte*  Formelcell3  Formelcelld  Fanerark/m®  Formelcell5  Torraark/m®  Formelcell6 Mediumark/m? Formelcell7  Vitaark/m®  Formelcell 8

m? Antal Antal Antal

26 014 ] o ] o ] o ] o o o o
7 0,15 0 0 0 0 0 0 0 o 0 0 0
28 0,15 0,00 072 0,00 0,52 0,00 0,00 64,57 0,00 3,10 0,00 25,85 0,00 25,62 0,00
29 017 0 [ 0 [ 0 o 0 o o o o
30 018 o o o o o o o o o o o
31 0,15 0 o 0 o 0 o 0 o o o o
32 0,21 0 o 0 o 0 o 0 o o o o
EE} 0,22 0 o 0 o 0 o 0 o o o o
31 0,23 0 0 0 0 0 0 0 o 0 0 0
35 0,25 0 o 0 o 0 o 0 o o o o
E 0,25 0,26 0,23 0,82 0,60 0,60 3,35 74,36 4,36 15,51 15,51 23,18 23,13 35,66 5,66
37 027 o o o o o o o o o o o
38 0,25 0 o 0 o 0 o 0 o o o o
33 0,30 0,00 0,82 0,00 0,60 0,00 0,00 73,32 0,00 20,55 0,00 22,33 0,00 30,50 0,00
10 0,32 0 o 0 o 0 o 0 o o o o
a1 032 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
42 035 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
4 03 o o o o o o o o o o o
4 ES o o o o o o o o o o o
45 0,41 0 o 0 o 0 o 0 o o o o
46 0,42 0 o 0 o 0 o 0 o o o o
a7 0,44 0 o 0 o 0 o 0 o o o o
48 0,45 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
49 0,48 0,00 0,73 0,00 057 0,00 0,00 70,37 0,00 21,12 0,00 21,97 0,00 27,28 0,00
50 0,50 o o o o o o o o o o o
51 052 o o o o o o o o o o o
52 0,54 0 o 0 o 0 o 0 o o o o
53 0,56 0 o 0 o 0 o 0 o o o o
54 058 0 o 0 o 0 o 0 o o o o
55 0,61 0,00 078 0,00 0,56 0,00 0,00 £3,11 0,00 16,47 0,00 22,53 0,00 30,10 0,00
56 0,63 0,00 0,73 0,00 0,52 0,00 0,00 65,51 0,00 15,61 0,00 21,36 0,00 28,54 0,00

Summa 0,26 0,834 0,603 3,853 74,36 15,51 23,13 35,66

Figur 8. "Utbytestabell”, den forsta av kalkylmodellens fem delar. Héir framgar data om rautbyte, utbyte av
fanerark med avseende pd fuktklass, utbyte av plywood, samt data om timmerrdavarans volym for respektive
diameterklass.

Av Utbytestabell framgér rautbyte, utbyte av fanerark med avseende pé fuktklass samt utbytet
av plywood per diameterklass. Vidare finns volymberdkningar per stock timmerravara for
respektive diameterklass.

Lonekostnader

Kalkylmodellens andra del, Loénekostnader, bestar av Vénerplys kostnader for samtliga
medarbetare utom tjansteménnen. Lonekostnader dr indelade efter produktionsprocess dér
totala antalet timmar per ar, lonekostnaden per timme, samt totala lonekostnader per ar
redovisas. Delvis fran Lonekostnader hirstammar data for berdkning av Processkostnader (se
beskrivning nedan) samt berdkning for kostnadsfordelning av administrativa kostnader. I
Figur 9 visas Lonekostnader.
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Grupp Timmar Timpris Totalt Kommentar
Timmerplan - WMF
Bark, bevattning
Basning

Svarv

RAsort o ers pannan
Risort. Truck
Torkskotare
Torkpersonal
Tarktruck

Press 1

Press 2

Spridare 1& 2
Spridare 3
Presstruck

Klipp

sig

Spackling
Vidarefaradling
Spont, plugg
Utlastning

Skift, spec sag
Arbetsledara®

Mek. smérjare

Mek. Skift
Elverkstad

Forrad

Panncentral

Mek 1:e man
Lokalvard
Produktionsersdtrare®
Summa

Figur 9. "Lonekostnader” den andra av kalkylmodellens fem delar. Héir framgdr personalens arbetade timmar
per dr, Vinerplys lonekostnader per timme samt foretagets totala Ilonekostnader, samtliga fordelade efter
produktionsprocess.

Ingdende virden

Tredje delen 1 kalkylmodellen, /ngdende vdirden, innehéller data fran Vanerplys budget for ar
2012. T kalkylen har modifieringar av de budgeterade vérdena gjorts i syfte att fordela
kostnaderna pa ett mer detaljerat sdtt. Det har skett genom att Vinerplys
avskrivningskostnader, som tidigare belastade administrationskostnaderna, har fordelats ut pa
de kostnadsobjekt som de faktiskt tillhdr. De enda berdkningarna som har genomforts i
Ingdende  virden dr  fordelningen av  administrations-,  produktionslednings-,
kvalitetsavdelnings-, underhallsavdelnings-, fastighets- och panncentralkostnader mellan
varandra. Syftet dr, likt exemplet ovan, att erhalla en mer detaljerad bild av kostnaderna.
Kostnaderna har sedan fordelats pad produktionsprocesserna i kalkylmodellens fjarde del,
Processkostnader.
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Processkostnader

Drifttid h/ar  Totalt SEK SEK/h SEK/m’to

:)'?“’:t:‘“f/ :""t"-““g 1760 I Processkostnader sker kostnadsberakningar for
irekta Kostnader . . .
Driftskostnader 467112 samtliga produktionsprocesser (se Figur 10).
Lonekostnader (VMF) 3 L : . :
R Inmatmng/sorternzg, ' barkning, l?asnlng,
Administration 152 949 svarvning och résortering samt torkning har
Fastighet 33111 . . . o .« g
alietsavdelning beriknats var for sig da de, som tidigare
Eangakt_ - s beskrivits, dr av sérskilt intresse fOr arbetet.
roduktionsledning . . . . . .
Underhéllsavdelning ana Kostnadsberdkningen for Ovriga produktions-
:’“';"f’“““‘e’ L1400 o0 processer har sammanstillts i en gemensam
arkning 2200 . . . .
Direkta kostnader kategori, ”0vriga produktionsprocesser”.
Driftskostnader 898091
Lonekostnader 306 710 . . . ° o 1
Indirekta kostnader For varje produktionsprocess framgér den rliga
ﬁ:;“i‘g”h‘;““‘m ;‘;’ :gj drifttiden, den totala é&rliga kostnaden samt
kvalitetsavdelning - timkostnaden. For inmétning/sortering framgéar
e onslecning a6 lonekostnader till VMF i kr/m’to.ub. Det gor
Underhéllsavdelning gllis kostnaden for VMF oberoende av timmer-
Totala kostnader 2191194 0996 ° . .
Basning . ravarans dimensioner.
Direkta kostnader
Driftskostnader 423320 . o - .
Lonekosinader 206710 For att erhalla gostnaden for produktions-
indirekta kostnader o processerna 1 kr/m’to.ub, d.v.s. att produktions-
ministration . . . .
Fastighet 206733 processernas kostnader stélls 1 relation till
2:'”‘;“5““'”‘”& Lo timmerravarans diameter, finns en fordjupad
Produktionsledning 137886 kalkyl som en del av Processkostnader.
Underhéllsavdelning 435673 lk 1 h 11 k . k d
Totala kostnader 13008 e Kalkylerna tar hdnsyn till kapaciteten, kostnaden
Svarvning & résort 2990 och timmerravarans egenskaper for arbetets mest
Direkta kostnader : :
R Jsnsas intressanta produktionsprocesser.
Lonekostnader 6762182
Indirekta kostnad . . ° ° .
PP o I Figur 11 visas ett exempel pa en sédan kalkyl, i
et 2o det hér fallet for torken. Paverkande variabler for
Kvalitetsavdelning 171603 . . . . .
panna . kalkylens berdkningar &dr torkens kapacitet for
E’n“dde“r::;::limfg e fanerark 1 olika fuktklasser, fanerarkens
Totala kostnader 12504859 35 dimension, avstandet mellan fanerark, andel
;f“;“i“gr . 7680 fanerark som torkas om, torkens kostnad samt
irekta kostnader . .
Driftskostnader 1730655 utfallet av fanerark 1 olika fuktklasser med
tonekostnader 3364080 avseende pd timmerravarans diameterklass.
Indirekta kostnader
Administration 1030257
Fastighet 636 756
Kvalitetsavdelning 171603
Panna 10841 336
Produktionsledning 130931
Underhéllsavdelning 1742 693
Totala kostnader 21648311 2819
Ovrigt 22168
Direkta kostnader
Driftskostnader 16418 150
Lonekostnader 28047 834
Indirekta kostnader
Administration 6745658
Fastighet 2510940
Kvalitetsavdelning 514 810
Panna 1544 560
Produktionsledning 377926
Underhéllsavdelning 2689292
Totala kostnader 58 849 220 406

Figur 10. En oversikt 6ver hur berdkningen for
Processkostnader ser ut i kalkylmodellen.
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Torkning per typ av fanerark

Torkhastighet  Ark-ldngd Tid i tork*  Torkkostnad*

m/fmin m min SEK
Torra 10,1 26 05 16,3
Medium 1.8 26 0.6 33,8
Vata 5.2 2,6 1,5 58,0
Summa 108,1

Figur 11. Kalkyl dir torkens kostnader beriknas med avseende pa timmerrdvarans egenskaper. Resultatet av
berdkningen dr torkningskostnaden per m*to.ub. timmerrdvara.

Sammanstéillning

I kalkylmodellens femte och sista del, Sammanstdillning, redovisas Vianerplys berdknade
betalningsforméga for timmerrdvara av varierande diameterklass. I Figur 12 visas hur
Sammanstdllning ser ut 1 kalkylmodellen. Av figuren framgér val av diameterklass - 1 detta
fall 28 cm, vad betalningsformagan ar for vald diameterklass, rdutbyte och vilket utbyte
mellan timmerrdvara och plywood som erhélls. Vidare finns mojligheter att paverka utbytet
pa olika sitt med en rullista. Aven produktionsprocessernas kostnader framgér, varav enbart
kostnaderna for svarvning och rasortering samt torkning syns i figuren. De justerbara virdena
ger anvdndaren mojlighet att dndra kapaciteten i produktionsprocesserna sa som exempelvis
torkningshastigheten for fanerark av olika fuktklasser. Vid sidan av kostnader finns intdkterna
for plywood och restprodukter representerade. Likt justerbara vdrden kan intékterna éndras av
anvéndaren.

Révara

Diameter
BetalningsfGrmaga [netto) 554

Riutbyte 0,72

Utbyte plywood 0,52

Riutbyte, justering 0,72 “
Utbyte torra fanerark - plywood, justering 0,81 “

Berikning betalningsforméga

Justerbara

L 3 W L
virden SEK/m? PW SEK/mPto

Svarvning & rasortering
Utnyttjandegrad (1 = 100%) 1,0
Tid for stockbyte [sek)
klena 6,9
medel 6,7
Erova 71
Tid fér svarvning (sek)
klena 81

medel 10,0
Erova 14,7
Kostnad 85,4
Torkning
Utnyttjandegrad {1 = 100%) 1,0
Torkhastighet (m/min)
Torrt 10,1
Medel 7.8
vatt 5,2
Avstand mellan fanerark [m) 0,05
Omtorksprocent (%) 11,0
Kostnad 108,1

Figur 12. Figuren visar den sista delen av kalkylmodellen, Sammanstdllning, ddr Vinerplys betalningsformdga
for timmerrdvaran berdknas.

Tillimpning av kalkylen i praktiken

Kalkylen dr forhoppningsvis ett anvindbart instrument for Vénerply. For att kalkylen ska
komma till anvindning och uppskattas av personalen har en avvégning gjorts for att gora
kalkylen lattforstaelig, hanterbar och samtidigt noggrann. Avvégningarna bygger pa
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kausalitetsprincipen, vésentlighetsprincipen och hanterbarhetsprincipen som de har beskrivits
av Andersson (2008a).

Hog kausalitet har uppnatts genom att intdkter och kostnader har analyserats, for att i s& hog
grad som mojligt, kunna péforas kostnadsbararna. Ett exempel dr avskrivningskostnaderna for
maskiner i produktionsprocessen, vilka i budgeten redovisades som administrationskostnader.
Genom att tillféra produktionsprocesserna avskrivningskostnaderna 6kade noggrannheten och
kostnadsbiararna  kunde péféras en mer verklighetsndra kostnad. Vidare har
visentlighetsprincipen talat for att mindre kostnadsposter bor hanteras schablonmaéssigt medan
storre kostnadsposter hanteras mer noggrant. Aven hir dr administrationskostnaderna ett bra
exempel pd hur sméd obetydliga kostnader har hanterats schablonmissigt medan stora
kostnader har hanterats for sig. Enligt hanterbarhetsprincipen ska arbetet med en kalkyl inte
paga allt for lange. Nar okad noggrannhet inte Gvervédger nyttan av en nagot noggrannare
kalkyl bor arbetet avslutas. Utvecklingen av kalkylmodellen pagick dérfor tills sa ansags vara
fallet utifrdn de mojligheter som fanns under den begrénsade tiden som fanns till forfogande.

Tillampning av kalkylmodellen

Av foretaget utford testkdrning, diar rédvara med kidnd egenskap passerat genom
produktionsprocessen, ligger till grund for berdkningar knutna till egenskapen pa ravaran.

Utbyte med avseende pad diameterklasser

Provkorningen gav resultat kring utfallet av fanerark efter svarvning och rasortering samt
utfallet av fanerark efter torken med avseende pa timmerrdvarans diameterklasser, vilket har
berdrts 1 empirikapitlet. Har redovisas utbyten som har berdknats utifran de grunddata som har
erhallits vid provkorningen och som har anvénts i kalkylmodellens berdkningar.

0,86
0,84
0,82 -
0,8 -

UJ B

£078

20,76 -

=

® 0,74 -
0,72 -
0,7 -
0,68 -
0,66 -

Diameterklass

M28cm H@36cm M39cm H4Scm  M55cm M56cm
Figur 13. Diagram éver rautbytet med avseende pd timmerrdvarans diameterklasser.

Av Figur 13 framgar hur rautbytet, d.v.s. volymen fanerark genererat frin svarvning och
rasortering i forhéllande till den volym timmerrdvara som har svarvats, ser ut med avseende pé
diameterklasser. Diameterklass 28 cm har ldgst rdutbyte medan diameterklass 36 cm har
hogst. Diameterklasserna frdn 36 cm till 56 cm visar pd ett minskat utbyte med oOkad
dimension péd timmerravaran. Hur rautbytet fordelar sig pa fuktklasserna torrt, medium och
vatt visas 1 Figur 14. I fuktklass torrt finns en ldgre andel av fanerark som héirstammar fran
klena timmerstockar. Undantaget dr diameterklass 56 cm som visar pa en lag andel jamfort
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med exempelvis diameterklass 55 cm. I fuktklass medium syns inga lika tydliga tendenser
som i fuktklass torrt. Diameterklass 28 cm har nadgot hogre andel fanerark i fuktklass medium
medan diameterklass 55 cm har nagot ldgre andel 4n de Ovriga. Variationerna de Ovriga
diameterklasserna emellan dr sma. I fuktklass vatt dr tendensen for diameterklass 36 cm till 55
cm att andelen minskar med okad diameter pd révaran. Diameterklass 28 cm har snarlika
viarden som 36 cm medan virden for 56 cm ligger 6ver nidrmsta diameterklass 55 cm och
dirmed bryts den ndmnda tendensen i fuktklassen.

60

50

40

30

Andeli %

20

10

Torrt Medium Vatt
Fuktklasser

H28cm H36cm i 39cm H49cm M 55cm M56cm

Figur 14. Diagram éver fanerarkens fordelning i fuktklasserna torrt, medium och vatt, med avseende pd
timmerrdavarans diameterklasser.

Efter torken kvalitetssorteras fanerarken. I Figur 15 visas hur utfallet i kvalitetsklasserna ser ut
med avseende pa timmerrdvarans diameterklasser. 1 kvalitetsklass Defekt sticker
diameterklass 28 cm ut med virden Over de Ovriga diameterklasserna. Diameterklass 36 cm
har hogst andel fanerark med den finaste ytan, kvalitetsklass C, medan diameterklass 28 cm
samt 56 cm har lagst andel. I 6vrigt finns inga tydliga tendenser som pekar pa niagra samband
mellan timmerravarans diameterklass och fanerarkens kvalitetsklass.

60

50

40

30

Andeli%

20

10

Omtork  Kond Defekt Cp C Center Smala

Kvalitetsklasser
H28cm H36cm i 39cm H49cm E55cm H56cm

Figur 15. Diagram éver fanerarkens kvalitetsindelning med avseende pd timmerrdvarans diameterklasser.
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Produktionskostnadernas variation med avseende pd diameterklasser

I Figur 16 visas produktionskostnaderna for inmétning/sortering, barkning, basning, svarvning
och rasortering samt torkning for 1 m’to.ub timmerrdvara med avseende pi diameterklass.
Kostnaden for inmétning/sortering utgér den minsta kostnadsposten for samtliga dimensioner.
Kostnaden ar beroende av timmerstockens volym och minskar darfor med 6kad diameterklass.
Samma forhallande finns vid kostnadsutvecklingen for barkningen. Kostnaden for basning ar
densamma for samtliga diameterklasser. Orsaken &r att det i dagsldget inte finns olika
basningstider for olika dimensioner pd ravaran och att samtliga diameterklasser dirfor belastas
med samma kostnad. Produktionskostnaderna for svarven och rédsorteringen visar att
kostnaden for produktionen vid grovre stockar minskar jamfort med klenare. En forklaring till
merkostnadernas uppkomst vid bearbetning av klenare dimensioner dr fOrdndringar som
uppstar 1 produktionsflodet, vilket forklaras mer nedan. Torken utgdér den storsta enskilda
kostnaden av de fem produktionsprocesserna. Hogst dr kostnaden for diameterklass 36 cm.
For bade klenare och grovre dimensioner minskar torkningskostnaderna. Aven kostnaden for
torken péverkas av det faktum att timmerravaran orsakar variationer i produktionsflodet, vilket
ocksa forklaras nedan. Dessutom paverkas torkkostnaden av utbytet av fanerark som erhalls
av respektive diameterklass.

28cm 36cm

M Inmétning /sortering H Barkning kd Basning M Svarvning & rasortering M Torkning

Figur 16. Av figuren framgdr kostnaden i kronor per 1 m’to.ub timmerrivara for produktionsprocesserna
inmdtning/sortering, barkning, basning, svarvning & rdsortering och torkning. Kostnaden dr berdknad med
avseende pd timmerrdvarans diameterklasser.

Vid en jamforelse mellan respektive produktionsprocess andel av den totala kostnaden
framgar att kostnaden for inmétning/sortering och barkning minskar vid 6kad diameterklass.
Likaséd dr kostnadsutvecklingen for svarven och rdsorteringen. Diremot okar torkens
kostnadsandel vid 6kad dimension pa rdvaran. Kostnaden for basning, som dr densamma f6r
samtliga diameterklasser, utgdrs av en storre andel av totala kostnaden vid 6kad dimension pa
ravaran, vilket i Figur 16 visar pa att den produktionskostnaden per 1 m’to.ub ar ligre for
grova dn for klenare dimensioner.
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Produktionsflodet 1 svarven och rasorteringen samt torken

Tvé produktionsprocesser som har ett mer komplicerat kostnadssamband till timmerravarans
dimension &n dvriga dr svarven och rasorteringen samt torken. Darfor ges en fordjupad bild av
hur produktionsflodet och didrmed produktionskostnaderna varierar med avseende pa
timmerravarans diameterklasser.
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Diameterklass (cm)

=#=totalt/m3to.ub. =ll=stockbyte de=aktiv svarvning

Figur 17. Diagram éver kostnaden att svarva och rdsortera 1 m’to.ub timmerrivara med avseende pd
diameterklasser. Kostnaden/l m*to.ub utgors av kosmaden for stockbyte samt kostnaden for aktiv svarvning.

Figur 17 visar kostnaden for att svarva och rasortera 1 m’to.ub timmerravara med avseende pi
diameterklass, indelat efter kostnad for stockbyte, aktiv svarvning och total kostnad.
Kostnaden for stockbyte orsakas av den tid det tar att byta ut en fardigsvarvad stock mot en
ny. Beroende pa antalet stockbyten paverkas produktionsflodet i svarven och rasorteringen dér
okat antal byten leder till minskat flode per tidsenhet. Kostnaden for aktiv svarvning orsakas
av tiden det tar att svarva en stock. Den totala kostnaden utgdrs av summan for stockbyte och
aktiv svarvning. Precis som cirkeldiagrammen i Figur 16 visar dr tendensen att ju klenare
rdvaran ér desto dyrare blir kostnaden for svarvning och rasortering per 1m’to.ub. Vid klenare
dimensioner pa ravaran, och sérskilt vid diameterklass 28 cm, &r kostnaden for stockbyte en
storre andel av den totala kostnaden jamfort med grovre dimensioner. Omvint dr kostnaden
for aktiv svarvning en storre andel av den totala kostnaden for gréovre diameterklasser én for
klenare. Grova stockar nyttjar dirmed svarven pa ett effektivare sitt vilket dr positivt for
produktionsflodet och kostnaden.

Figur 18 visar ett diagram over torkens kostnader for att torka fanerark hiarstammande frin 1
m’to.ub timmerrévara av respektive diameterklass. Den dyraste torkkostnaden for samtliga
diameterklasser star de vata fanerarken for medan fanerark av fuktklasserna torra och medium
star for en mindre del av den totala kostnaden. En bidragande orsak till detta, vid sidan av
antalet fanerark, &r att produktionsflodet paverkas av andelen fanerark i respektive fuktklass.
Viéta ark tar ladngre tid att torka och ddrmed 6kar kostnaden om antalet vata fanerark ar relativt
hogt. Den totala torkkostnaden dr hogst for diameterklass 36 cm medan totala kostnaden &r
lagst for diameterklass 28 c¢cm och 56 cm. Notera torkkostnadens samband med utbytet for
diameterklasserna.
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Figur 18. Diagram éver kostnaden for respektive diameterklass att torka samtliga fanerark per 1 m’to.ub
fordelade pa fuktklasserna torra, medium och vita.

Betalningsformdgan for timmerrdvaran med avseende pad diameterklasser

Vinerplys betalningsforméga, produktionskostnader samt intiéikter per 1 m’to.ub timmerravara
med avseende pd diameterklass framgar av Figur 19. Betalningsformégan utgdrs av skillnaden
mellan intdkter och produktionskostnader.
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Figur 19. Diagram 6ver Vinerplys betalningsformdga, produktionskostnader och intikter per 1 m’to.ub
timmerrdvara for respektive diameterklass.

Foretagets betalningsformaga visar sig vara hogst for diameterklass 39 cm titt foljt av 36 cm.
Orsaken dr ldgre produktionskostnader for diameterklass 39 cm vilket Overstiger vérdet for
intdktsminskningen p.g.a ndgot ldgre utbyte, jamfort med diameterklass 36 cm. I den minsta
diameterklassen, 28 cm, faller betalningsformégan mer 4n for 6vriga dimensioner. Orsaken ar att
intdkterna minskar i storre omfattning dn produktionskostnaderna vilket leder till att Vénerply har
minst betalningsformiga for den klenaste dimensionen. For diameterklasserna &ver 39 cm ér
tendensen minskad betalningsforméaga med okad dimension pa ravaran. Trots att 6kad dimension
leder till minskade produktionskostnader, kompenserar det inte for de minskade intikterna som ett
lagre utbyte medfor. Notera likheten mellan betalningsformdga och rautbytet i Figur 13 for
diameterklasserna.
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Diskussion

Nedan fors en diskussion om arbetet. Inledningsvis diskuteras utvecklingen av

kalkyleringsmodellen, sedan de resultat som har erhallits frdan de berdkningar som genomforts
med hjdlp av kalkylmodellen.

Utveckling av kalkyleringsmodell

Arbetet har varit av utvecklande karaktir dir en kalkylmodell for Vinerply skulle skapas.
Eftersom arbetet borjade med ett blankt papper forefoll det naturligt att 14sa teorier innan och
under insamlingen av empiriska data fran foretaget. Anledningen var till stor del den osdkerhet
som fanns kring det datamaterial som Vénerply skulle ha. Samtidigt stdngde arbetssittet inga
dorrar forrdn tillracklig kunskap, om Vénerply och deras data samt om alternativa teorier,
fanns for att teorin som kalkylmodellen slutligen skulle baseras pa hade faststillts. I efterhand
anses arbetssittet ha varit framgéngsrikt. Det gav mdjligheten att jimfora empiriska data med
teorier och pd sd vis hitta vigar sd att det bédsta kunde géras med materialet som fanns
tillgéngligt.

Den valda teorin kring ABC-kalkylering beskrivs som den mest rittvisande kalkylen. Som
Andersson (2008b) beskriver den, beror det péd att indirekta kostnader inte existerar vid en
ABC-kalkyl da samtliga kostnader i ett foretag ska kunna hédnforas till aktiviteter.
Kostnadsbdraren ska sedan belastas med kostnader for de aktiviteter som kostnadsbiraren
nyttjar. I arbetet har det inte varit mojligt att utldsa den detaljeringsnivin fran Vénerplys
budget som skulle krdvas for att genomfora en ABC-kalkyl som Andersson (2008b) beskriver
den. Diremot har en fordjupad inblick i indirekta kostnader lett till att en storre del av
kostnader har kunnat kopplas till diverse aktiviteter. En sddan kostnad ar exempelvis
avskrivningskostnader for maskiner i produktionsprocesser som enligt budget var redovisade
som administrativa kostnader. Ett annat exempel &r kvalitetsavdelningens kostnader. De
pafordes produktionsprocesser eller aktiviteter efter en uppskattning fran kvalitetsansvarig, av
den tid som avdelningen ldgger pé respektive aktivitet. En uppskattning som anses stimma vl
overens med verkligheten d& avdelningens kostnader néstan enbart bestar av 16nekostnader.
Indirekta kostnader som inte har kunnat kopplas till en aktivitet har fordelats schablonmaéssigt,
sa exempelvis administrationskostnader som har fordelats efter personalens arbetade timmar
per produktionsprocess. Arbetssittet vid utvecklingen av kalkylmodellen liknar dérav i storre
utstrackning Olssons (2005) beskrivning av en ABC-kalkyl. Han menade att indirekta
kostnader inte alltid kan tillskrivas en aktivitet vilket gor att en schablonméssig
kostnadsfordelning maste goras. I utvecklingen av kalkylmodellen har en stor andel av
kostnaderna kunnat kopplas till aktiviteter varfor den 4nda anses stimma vil Gverens med
verkligheten. Kostnaderna som har fordelats schablonmaéssigt 4r samtidigt en mindre del av de
totala kostnader vilket enligt teorin bidrar till att minska osdkerheten i1 kalkylmodellen. Fragan
som uppstar dr hur mycket béttre resultat som kan erhallas av en mer detaljerad kalkyl samt
om merarbetet och merkostnaden védgs upp av ett noggrannare resultat. Vidare uppstar frigan
om en mer detaljerad kalkyl, i det hér fallet, 6verhuvudtaget kan 6ka noggrannheten i kalkylen
eftersom en budget dr skattningar om framtiden. En efterkalkyl, som ger faktiska kostnader
som har varit under aret, skulle troligtvis ldttare kunna goras med hogre detaljeringsgrad och
sdkerhet.

De ekonomiska virdena i kalkylmodellen bygger pa Vianerplys budget for &r 2012. Det dr
saledes foretagets egna skattningar om framtiden. Som tidigare antytts skapar det en viss
osdkerhet da avvikelser fran budget kan forekomma 1 verksamheten. Vidare kan
marknadssituationer fordndras vilket paverkar intékter och kostnader for ravara. Det som har
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beskrivits anses dock inte ha ndgon paverkan for utformningen av kalkylmodellen. Endast nya
virden skulle behova infogas for att aktualisera eller forbéttra kalkylmodellen. Om betydande
avvikelser skulle intrdffa som fordndringar i produktionsprocessen eller om ny utrustning ger
nya och bittre mitviarden dn de som kalkylmodellen kan hantera, skulle naturligtvis storre
revideringar behova goras.

Vid sidan av ekonomiska uppgifter om Vinerply dr kalkylmodellen beroende av data som har
erhallits fran provkorningar utférda under vintern 2011/2012. Dataunderlaget har varit
virdefullt och anses vara av god kvalitet dd provkorningarna for diameterklasser 28 — 55 cm
har skett pd ett identiskt sétt. Vidare anses antalet stockar i provkorningen vara
tillfredsstdllande hogt, om &n nagot lagre for diameterklass 55 cm. Utifran en jamforelse med
ovriga diameterklasser dr resultatet for 55 cm dnda hogst rimligt. Vad géller diameterklass 56
cm har Viénerply medvetet dndrat basningstiden for att se effekterna som det medfor. Det bor
héllas i minnet da resultatet for diameterklass 56 cm jdmfors med de ovriga. Samtidigt bor
hallas 1 minnet nér provkoérningarna ér genomforda.

Dé provkorningarna har skett under vintermanaderna hade resultaten sdkerligen sett nagot
annorlunda ut 4n om provkoérningarna hade dgt rum under andra arstider. Under sommaren
hade stockarna varit varmare och fuktigare nér de svarvats. Troligtvis med mindre sprickor
och hogre rautbyte som foljd. Med Okat utbyte och temperatur hade intdkterna 6kat och
basningskostnaderna kunnat minskas. Den hoga fukthalten hade i sin tur orsakat storre
torkkostnader och ett ldgre produktionsflode i fabrikens flaskhals, torken. Hur férdndringarna
hade utvecklats 1 forhdllande mellan olika diameterklasser &r svért att bedoma. Det forefaller
dock som rimligt att grova stockar skulle gynnas i storre utstrdckning av bearbetning under
sommaren dn klena. En orsak kunde vara att basningen far forhallandevis storre verkan pé de
grova dimensionerna under sommaren eftersom en grov stock tar langre tid att tina upp under
vintern dn en klen. Det borde leda till forhdllandevis hogre temperatur och fukthalt under
sommaren i de grovre stockarna. En annan orsak kunde vara att fukthalten i kidrnvirket blir
forhallandevis hogre under sommaren och hosten dd virket har bevattnats. Det dr dock
spekulationer och noggrannare provkorningar under olika arstider skulle behdva goras for att
tydliga svar skulle kunna ges.

En egen genomford tidsstudie har resulterat 1 data angdende den tid det tar att svarva en stock
respektive den tid det tar att byta ut en stock. Tidsstudien baseras pa 340 stockar men har inte
kunnat genomforas med avseende pa varje diameterklass varfor diameterklasserna har delats
in 1 tre kategorier, klen, medel samt grov. Bestimningen av vilken stock som tillhor vilken
kategori har gjorts genom en personlig beddmning. Det skapar naturligtvis ett dataunderlag
dér flera diameterklasser far samma vérden. Vidare skapas en osékerhet da det ar svért att gora
en felfri bedomning av den kategori som en stock tillhor, sdrskilt ndr diametern ar i1
granslandet mellan tvd kategorier. Genomforandet av tidsstudien ger, trots ovanstdende
brister, virdefulla data for att berdkningen av svarvkostnaderna ska kunna genomféras med
avseende pd diameterkategorier. I annat fall hade svarvkostnaderna endast kunnat berdknas
genom kvalificerade gissningar eller med ett genomsnittligt véirde for samtliga
diameterklasser. Uppkomna brister kan ocksé vara virdefulla for Vénerply, d& de belyser vilka
matviarden som behovs och ar av betydelse for arbetet mot en effektivare plywoodproduktion.

Resultat fran berakningarna

Berédkningarna 1 kalkylmodellen fokuserar pa produktionsprocesserna fran inméatning/sortering
till torkningen av fanerark. Det r produktionsprocesser vars kostnader beriknade per m’to.ub
timmerravara, paverkas av timmerravarans diameterklass. Eftersom fanerarken efter
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torkningen &r relativt homogena, oavsett vilken diameterklass de harstammar ifrdn. Dérfor
varierar produktionskostnaderna for Ovriga produktionsprocesser efter torken endast med
utbytet. P4 s& vis paverkar endast antalet fanerark som erhalls frin respektive diameterklass
produktionskostnaderna. Det dr en forenkling som har gjorts i arbetet dd en fullstidndig
kostnads- och intdktskalkyl pd produktnivd inte anses genomforbar inom ramen for ett
examensarbete. Orsaken dr de variationer av plywood som Vinerply tillverkar. Samtidigt
bestar varje plywoodskiva av diverse fanerark vilket skulle kriva komplexa berdkningar.
Berdkningar som for det forsta &r svara att genomfora och som for det andra inte finns
datauppgifter for. Da provkorningarna har genomforts med tillverkningstjocklek av fanerark
pa 3,1 mm i svarven skulle en komplett utrakning pé produktniva kriva provkdrningar for fler
tjocklekar. Samtidigt dr det dnnu ett exempel pa dir kostnaderna for att upprétta en detaljerad
kalkyl maste stéllas i relation till vinsten som en noggrannare kalkyl kan ge.

Réutbyten frdn provkdrningarna visar kanske ett ndgot Overraskande resultat. Riutbytet
minskar med 6kad dimension pa ravaran, undantaget dr den minsta diameterklassen, 28 cm.
D4 svarvkérnan dr av samma dimension vid svarvning av samtliga stockar bor det teoretiska
utbytet 6ka vid 6kad diameterklass. Provkorningarna har visat att sa inte var fallet vilket kan
forklaras av flertalet faktorer. For det forsta dr kidrnvedsandelen storre i grovre stockar vilket
innebér 6kad torrhalt. Samtidigt bidrar granens egenskaper till att vétska har svért att trdnga in
i kiirnveden vilket gor att fukthalten &r relativt 1ig, iven efter basning. Aven basningstiden
som inverkar péd stockens temperatur och fukthalt &r naturligtvis en paverkande faktor, vilket
har diskuterats tidigare i kapitlet. Vid sidan av egenskaper relaterade till rdvaran inverkar dven
produktionshastigheten 1 svarven pa utbytet. Svarvas stocken snabbare resulterar det 1 storre
pafrestningar pad rivaran vid snittytan, vilket 0kar riskerna for sprickor. Sammantaget blir
bilden av vad som orsakar utbytesforluster, jimfort med ett teoretisk mojligt utbyte, svar att 1
detalj forklara. Till det kommer inverkan av rdvarans kvalitet. Vilken kvalitet ravaran hade
kan till viss del utldsas fran fanerarkens kvalitetssortering efter torken. Att andelen defekta
fanerark frén diameterklass 28 cm &r sa pass hog kanske ar en delforklaring till det laga
utbytet. Fanerarken av diameterklass 39 cm har forhallandevis hog andel av den finaste
kvaliteten C vilket kan tyda pd hog kvalitet och dédrmed ett gott utbyte. Generellt &r det dock
svart att se nagra tydliga tendenser mellan diameterklasserna. Uppgifter om timmerstockarnas
kvalitet som ingick i provkorningen hade mojligtvis gett en delforklaring. Tyvérr finns dock
inga sadana uppgifter.

Den totala produktionskostnaden, for arbetets mest relevanta produktionsprocesser, minskar
med 6kad dimension pd ravaran. Eftersom hanteringen av rdvaran i produktionsprocesserna,
utom 1 torken, sker stock for stock forefaller det som rimligt. En 6kad volym per stock ger
nimligen minskade kostnader per m’to.ub riknat och produktionen blir dirmed effektivare.
Kostnaderna for inmaétning/sortering, barkning och basning &r i forhéllande till Gvriga
kostnader relativt smd. Darmed forefaller det som svarare att gora betydande besparingar
genom effektiviseringar i processerna.

For svarven & résorteringen ér kostnaden hogre, sirskilt for klenare dimensioner, vilket stéller
hogre krav pa att processen utnyttjas effektivt. Berdknat per 1 m’to.ub uppnis hogst
effektivitet genom att sa fa stockbyten som mdjligt maste genomfors eftersom andelen effektiv
svarvtid da okar. Det talar for en produktion av grovre dimensioner pa ravaran. Vid sidan av
grovleken spelar dven avsmalningen och grova grenkuddar en roll for svarvens effektivitet.
Orsaken ér att det forst kan bildas en sammanhéngande fanermatta nir stocken har svarvats
cylindrisk. En process som 1 tidsstudien ingir under tiden for stockbyte. En mojlig
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effektiviseringsatgdrd vore dirmed att efterstriva cylindriska stockar. Om det vore ett
ekonomiskt fordelaktigt alternativ skulle framtida berékningar fa besvara.

Torkens kapacitet begrénsar produktionen i fabriken. Det dr déarfor viktigt att torken nyttjas pa
bista sétt. I kalkylmodellen bestdms torkkostnaden av antalet fanerark som ska torkas samt av
andelen fanerark i respektive fuktklass. Vidare ar faktorer som avstandet mellan enskilda
fanerark nér de passerar torken av betydelse. Faktorer som det anses vara viktigt att hela tiden
forsoka utveckla och forfina da det skulle paverka hela fabrikens kapacitet. Vidare kan det
vara av vikt att arbeta med matningshastigheter pd torkbanorna, sa att en optimal avvigning
mellan fanerark som behover torkas om och fanerark som uppfyller kraven pa fukthalt erhélls.
Sett enbart till ravarans inflytande pa torkens kostnader skulle si stor andel torra fanerark
efterstravas vilket erhélles frdn diameterklass 55 cm enligt provkorningarna. Kvaliteten och
dirmed utbytet for de grovsta diameterklasserna kan dock troligtvis ifragasittas vilket pa
produktniva skulle paverka intékterna negativt.

Kalkylmodellens berdkningar bekréftar att utbytet spelar en avgorande roll for Vianerplys
betalningsformaga for respektive diameterklasser. Men trots att utbytet och darmed intidkterna
ar storst for diameterklass 36 cm visar kalkylmodellens berdkningar att Vénerplys
betalningsformaga dnda ar storst for diameterklass 39 cm. Orsaken dr, som ndmnts under
resultatkapitlet, de minskade produktionskostnaderna per 1 m’to.ub som den nigot grovre
diameterklassen orsakar. Av resultatet att doma sjunker betalningsformégan snabbare vid
klena dimensioner under 36 cm jdmfort med grovre. Med andra ord verkar inte
betalningsformagan utvecklas ritlinjigt. Sa skulle inte heller vara fallet om utbytet for
samtliga diameterklasser vore lika, pd grund av produktionskostnadernas utveckling.
Utbytesfordndringar kan forstirka den utvecklingen, sérskilt om utbytet for klena dimensioner
visar sig vara ldgre dn befarat, t.ex. beroende av dalig kvalitet pa ravaran. Ddrav finns risken
att Vénerply missbeddmer sin betalningsformaga for klent timmer av sdmre kvalitet. Vidare
skulle dven en Gvertro pd utbytet for grova dimensioner leda till att Vinerply betalar for
mycket for den ravaran. Oavsett, dr det av vikt for Vénerply att 6ka sin kinnedom om révarans
inverkan pa intékterna och produktionskostnaderna. Det skulle leda till att Vinerply endast
betalar sa mycket for varje diameterklass som star 1 relation till de intékter och kostnader som
det orsakar foretaget. Darmed skulle Vinerply 6ka konkurrenskraften pa virkesmarknaden for
de diameterklasser som ger Vénerply storst vinst.

Kalkylmodellen anses mycket vdl kunna anvéndas i Vénerplys verksamhet. Den anses ge
foretaget goda forutsdttningar for att berdkna betalningsformagan vilket var syftet med
kalkylmodellen. Vidare behover dock mindre justeringar kompletteras av foretaget sjdlva for
att tillforlitligheten i kalkylen ska forbattras ytterligare. Justeringarna som Onskas i kalkylen
skulle vara uppgifter om svarven och résorteringens samt torkens utnyttjandegrad. Den antas 1
dagsldget vara 100 % vilket inte motsvarar verkligheten. Orsaken ar att den exakta
utnyttjandegraden i1 dagsldget inte dr kdnd. Vianerply har dock inlett arbetet med att ta fram
utnyttjandegraden vilket kommer att tilliggas i kalkylmodellen i efterhand. 1 Ovrigt &r
kalkylmodellen till stor del beroende av rittvisande data for att berdkningarna ska hamna sa
néra verkligheten som mgjligt. I framtiden dd Vénerply mojligtvis utvecklar kalkylmodellen
skulle en dnnu noggrannare fordelning av indirekta kostnader ge ett nagot béttre resultat, om
dn skillnaderna inte bor bli sdrskilt betydande. Av storre betydelse skulle noggrannare
kunskap om ravaran och produktionsprocesserna vara. Diarmed kunde kalkylmodellens
berdkningar forfinas, sirskilt i svarven och résorteringen samt torken.
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Bilagor

Bilaga 1. Tidsstudie svarven

Stockar svarvtid
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Klena stockar

6,2
7.1
73
7
6,2
7.1
6,6
74
8
7.8
14,9
7,7
6,7
5,8
8,3
6,3
6,4
8,5
5,5
10,1
7,6
9,9
8,1
7,7
6,6
93
7,1
93
10
11,2
10
8,3
5,9
10,3
8,8
10,5
74
7.8
7,7
10,7
9,1
7
6,7
74
10,7
9.8
7
4,9

stockbyte
6
5,1
6
4,5
6,6
6,4
8,8
5,9
7,2
5
4,6
11,3
8,6
4,8
4,9
6,2
5,7
7,3
5,4
9,1
55
7,5
6,2
8
6,2
8,5
8
7,2
8,5
6,3
7,8
9,7
4,7
6
5,1
5,6
5,8
7,8
6,1
9,7
5,4
6,3
6
6,8
6,2
8,7
10,2
9,8

Medelstockar
svarvtid stockbyte
10,6 9,7
9,4 4,4

8 7,2
7,4 5,6
18,6 4,1
8,1 4.4
8,7 5
9,6 4,9
8,8 4,7
7,7 7,5
10,5 6,1
6,4 10,7
22,3 4,8
7,1 4,7
14,9 4,6

7 4,9
7,8 6,2
7,8 5,2
9,1 10
8,5 4,7
10,4 9,4
8,2 5,2
6,3 5,7
7,1 43
7,4 6,5
10,6 8,7
13,5 3,8
7.3 5,1

9 3,8
7,1 5,5
7,2 11,1

8 4.4
8,5 4,4
9,6 6,4
9,5 5,2
8,4 5,1
8,7 8
9,8 5,5
9,1 7,6
17,6 53
93 7

6 7,6
11,8 9,5
9,1 6,5
7,1 5,6
7,5 5,5
6,5 4,6
6,7 10,5
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Grova stockar

svarvtid
7,8
18,3
12,8
12,4
10,3
10
16,5
23
6,8
23
14,8
9,4
12,3
16,7
16
14
16,7
9,5
13,9
15,1
10,2
20,1
17,3
17,3
23
19,3
21
14
19,1
16,5
17
20,4
23,5
6,9
19
22,1
14,7
19,3
16,6
13,2
15,5
15,3
15,9
16,9
13,4
11,5
12,4
15,9

stockbyte
473
44
14,8
8,5
8,8
4,6
4.7
4.5
4.8
11,1
9,4
4.8
5,1
5,2
7,1
4,7
6,8
5,7
4.4
5,3
6,2
8,4
7,2
4.5
7
8,5
8,7
11,9
6,5
5,7
8,6
8
6,4
6,9
5,7
8,4
12,6
7,2
14,4
4.5
6,3
6,8
6
15,1
4.4
9,2
5,2
7,3



49
50
51
52
53
54
55
56
57
58
59
60
61
62
63
64
65
66
67
68
69
70
71
72
73
74
75
76
77
78
79
80
81
82
83
84
85
86
87
88
89
920
91
92
93
94
95
96
97
98
929
100
101
102
103

5,8
9,9
10,2
10
5,1
7,4
8,6
8,4

6,7
6,1

10,3
7,4
5,3

6,6
7,6

9,8
54
7,9
10
8,8
9,1

8,6
9,9

6,6
78
8,7
9,2
6,3
9,3
7.2
9,7
5.8
74
8,4
6,5
6,2
5,9
8,6
6,6
4.9
8,4
9.4
8,2
6,7
8,6
10
8,7
10,3
10,9
11,7

5.4
8,4
5.2
53
3.8
8,4
7,5
6,8
6,7
5,5
6,7
5.8
5.4
5,7
5,1
5,6
6,6
8,6
6,1
10,2
6,1
8,8
5,8
7,9
5,5
6,7
93
72
6,1
8,3
7.2
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8,4
8,7
8,3
6,3
5,9
7,1
6,6

6,4
6,9
5,1

5,7
7,2
9,5
9,2

6,4
5.2
11
7,5
6,4

11
5,9
8,8
8,4

6,4
45
9,9
8,5
10,5
10
8,6
8,8
8,3
7,7
10,6
9.4
11,7
7.2
9,3
8,6
8,8
9,5
8,2
8,5
8,5
8,8
9,9
10,3
9.4
11,6
6,3
11,6

9,8

10,1
14,3
13,4
18,7
11,9
15,1
15,4
12,5
9.4

9,4

8,3

11,9
12,6
12,7
9,6

11,7
11,2
10,7
11,3
10,4
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44
5.2

5,9

5.4
8,6
6,2
5,8
13,8
6,6
5.8
5.4
4.4
5.4
5,6
45
5.8
5,5
6,5
6,7
3,9
6,1
6,1
5.4

7.4
6,4
5.8
3,7
5,7
8,3
6,2
8,1
8,3

7,9
9,5
8,2
7,6
9,5
5,9
4,3
10,5
7,1
7,3
7,6

6,5
6,4
7,5
7,5
6,4
7,5
10

15,3
10,8
13,8
15,7
14,7
12,4
12,2
12,7
13,6
17,9
16
14,4
13,2
16,9
14,8
11,2
11,8
12,1
11,9
12,2
11,1
10,7
13,5
10,9
12,6
13,9
13,1
12,9

54
6,4
7,2
8,3
7,5
4,7
6,7
6,5
4,7
11
9,8
6,5

4,7
10,6
5,5
5,8

8,9
5,8
5,3
5,2
7,9
4,9
7,9
8,6
6,3



104
105
106
107
108
109
110
111
112
113
114
115
116
117
118
119
120
121
122
123
124
125
126
127
128
129
130
131
132
133
134
135
136
137
138
139
140
141
142
143
144
145
146
147
148
149
150
151
152
153
154
155
156
157
158

10,8
10,6
10,4

7,5
6,6
11

10
8,3
13,4
12,6
10,6
12,7
10,3
13,4
10,7
12,9
11,2
10,1
10,1
51
16
8,7
17
12,7
10,2
13,4
14
8,6
12,1
13,1
11,1
17,8
15
10,4
7,5
10,2
8,3
10,2
8,5
8,2
8,9
8,5
9,9
8,5
8,5
8,5
11
10,8
10,3
9,2
5,6
10,3
6,9
9,1
10
11,7
11,6
12,7
11,4
11,1
10,2
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13,5
6,9
3.4
9,7
8,5
8,6
5.4
4.4
6,6
6,7

5,9

12,8
7,9
7,5
42
53
52
4,5
5,7
6,3
5,5
6,2
5,9
43
6,5

5,1
8,6
6,7
20
4,9
6,7
54
5,9
6,8
6,5
5,5
6,7
6,7
5,5
14,8
6,7
8,3
8,5
7,2
7,3
6,9
7,5
6,2
6,9

8,5
6,8



Bilaga 2. Data fran provkoérningen

1 tabellen visas volymen av rdvara, antalet rda fanerark, antalet torkade fanerark samt matten pd rdaa respektive

torkade ark som har genererats under provkérningen av olika diameterklasser

Diameter M’to.ub Raark(st) Torkade ark (st)  Matt ra ark (mm) Mitt torkade ark (mm)
28 cm 9,2 594 582 2550x1375x3,2 2550x1,283x3,1
36 cm 17,9 1331 1318 2550x1375x3,2 2550x1,283x3,1
39 cm 32,2 2363 2353 2550x1375x3,2 2550x1,283x3,1
49 cm 35,3 2484 2466 2550x1375x3,2 2550x1,283x3,1
55 cm 12,3 850 836 2550x1375x3,2 2550x1,283x3,1
56 cm 109,3 7160 6981 2550x1375x3,2 2550x1,283x3,1

1 tabellen visas antalet torkade fanerark i olika diameterklasser

Diameter  Omtork (st) Kond. (st) Defekt (st) Cp (st) C (st) Center (st) Smala (st)
28 cm 28 18 117 32 180 127 80
36 cm 159 96 103 64 630 212 54
39 cm 382 252 119 149 972 376 103
49 cm 178 108 235 81 914 692 258
55 cm 79 44 64 46 351 180 72
56 cm 1012 224 886 321 2019 1579 940

1 tabellen visas antalet fanerark indelad i fuktklasserna torra, medium samt vdta med avseende pa rdavarans
diameterklass

Diameter Fuktklass torra (st.) Fuktklass medium (st.) Fuktklass vata (st.)
28 cm 82 233 267
36 cm 275 411 632
39 cm 659 716 978
49 cm 740 770 956
55 cm 300 221 315
56 cm 1664 2276 3041
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Bilaga 3. Berdakningsgang vid utveckling av kalkylmodell

Intékter
For att erhalla intdkter fran plywood och flis med avseende pa ravarans diameterklasser har
berdkningar gjorts enligt formlerna nedan.

i = 7 . [ITE
L... — d__.._ LR LF s
TwW 2L s
Leyio. = Iy - UTE
flizg f;zsmg.mi_ d
dar:

I.. . = Genomsnittliga intdkter for plywood baserat péd 1m’to.ub. timmerrdvara med avseende
pa diameterklass d (kr).

L. .= Genomsnittliga intdkter per 1m’® plywood (k).

PW o

+1:2,= Genomsnittliga intikter for flis baserat pd Im’to.ub. timmerrivara med avseende pa

a

diameterklass d (kr).

= Genomsnittliga intikter for flis beriknat per Im’ plywood (kr).

m®

UT B, = Utbytet mellan 1m’to.ub. timmerravara och plywood med avseende pa diameterklass
d.

For att erhdlla intdkter frdn svarvkdrnor med avseende pd ravarans diameterklasser har
berdkningar gjorts enligt formlerna nedan.

I

kirnory ~ lob_kirnor + Iség_k':‘ur'nor

1
[ob_k'énr?!or' = (0’2 ' ) {ms'f ) Fk':"nr'nz

stockd

[ség_kémor = (Dfﬁ ! ) ) Ims'f ) [Vkﬁrnﬁ ) LrTBség

mrock:
dar:
Lisrnor, = Intékter for obearbetade svarvkdrnor med avseende pd timmerrdvarans
diameterklass d (kr).

I wzrmor = Intikter for sdgade svarvkidrnor med avseende pd timmerravarans diameterklass d
(kr).

Vetock; = Volym per stock i diameterklass d (m*).
I » = Intdkt per m’f (kr).

Visrma — Volymen for en svarvkirna (m’f).
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UTE_._ = Utbytet mellan en svarvkirna och en sadgad svarvkérna.

el
-

0,2 star for 20 %, vilket dr den andel av samtliga producerade svarvkdrnor som siljs
obearbetade.

0,6 star for 60 %, vilket ar den andel av samtliga producerade svarvkarnor som siljs sdgade.
Kostnadsfordelning

Vid fordelningen av administrativa kostnader genomfordes berdkningen enligt formlerna
nedan.

AK

adm

ﬁﬂdm.-"?’-:'"ﬂd_p?‘ﬂCE = (FET‘S - ) ) Fersﬂr'b_h_.-pnd_pnfp
arb_

AK

d

Krzr.im.-"uh = = ' .PET‘SE?,.b h/uh
FPers_ ., -

Y

K ! =\ ) Pers !
adm fpanna arb_k/parna
Pers, .., & ;

‘E‘Kﬂdm

dar:

Koam/prod proc, — Kostnaden for administration fordelad pd produktionsprocess p (kr).

K gm un = Kostnaden for administration férdelad pd underhéllsavdelningen (kr).
Kodm/panna — Kostnaden for administration fordelad pd panncentralen (kr).

AK_. = Arliga administrationskostnaden (kr).
Pers,,, ; = Personalens totala arbetade timmar (h).

Pers = Personalens érliga arbetade timmar f6r produktionsprocess p (h).

arb_Rrprad o
-t fprod _procp

Persg.u njun = Personalens drliga arbetade timmar for underhéllsavdelningen (h).

Pers = Personalens érliga arbetade timmar for panncentralen (h).

arb_h/panna

Vid fordelningen av underhéllsavdelningens kostnader genomfordes berdkningen enligt
formlerna nedan.

=

AK

K _ uh_awd K
uiz_az:d.-"'prnd_*procp - .ELK ' uh.-"',t:r'oﬁ'_'procF
- uh
K _ A'Kuh_rzvd K
uh /fastighst — J?LK " Bun fastighet
uh
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K _ AK:H:_EL‘&' .
uk fmanna ~ F uh/panna

AKH R
dar:

Kyn_ave fpred_proc, Kostnaden for underhallsavdelningen fordelad pa produktionsprocess p
(kr).

K,

uh/fastighee — Kostnaden for underhallsavdelningen fordelad pé fastighet (kr).

Kodm panne — Kostnaden for underhéllsavdelningen fordelad pd panncentralen (kr).

ipe=
AR
uh @vd

= Arliga kostnader for underhéllsavdelningen (kr).

AK_, = Arliga kostnader for underhall (k).

uh

K,

L

hfprod procy — Kostnaden for underhall for produktionsprocess p (kr).

K,

wh/fFastigher — Kostnaden for underhéll for fastighet (kr).

Kor fpanna — Kostnaden for underhall for panncentralen (kr).

Vid fordelningen av produktionsledningens kostnader genomfordes berdkningen enligt
formlerna nedan.

P _ ﬁDT’prﬂd_’prﬂcp .El.K
pred_tednf prod_prevy 3 - wred_tedn
g ) g : ; ADT‘;J?"DE_‘,‘:J?"DG i
dar:
ﬁ'ﬁmd_:adnm,m_wmp = Kostnaden for produktionsledningen fordelad pa produktionsprocess
p (kr).
JELDT,;,?.D & proz, — Arlig drifttid for produktionsprocess p (h).
AD Trod proc = Arlig drifttid for samtliga produktionsprocesser (h).
AK,..4 1san = Atlig kostnad for produktionsledningen (kr).

Vid fordelningen av kvalitetsavdelningens kostnader genomfordes berdkningen enligt formeln
nedan.

K, = "Elﬁ'kz: avd ﬂ’z

kr avd/orod oroce. e
dar:

Ky ava jprod pros,. .. — Kostnaden for kvalitetsavdelningen fordelad pa processerna x till xs
(kr), dér:
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X| = svarven
X, = torken

x3 = formatsagen

x4 = vidareforadlingen
x5 = forséljningen

Ak, .= Arlig kostnad for kvalitetsavdelningen (kr).

0,2 star for den andel av kostnader som tillfaller respektive produktionsprocess.

Vid fordelningen av panncentralens kostnader genomfordes berdkningen enligt formeln nedan.

& T FTRTFT IR F

ﬂ*pﬂnnn:.-":rl...:rt} = Hﬂ*prxnnﬂ T EINDARUL s

dar:

Ky anna /x1..x2 — Kostnaden for panncentralen fordelad pé processerna x; till x4 (kr), dr:

x; = fastighet
X, = basningen
X3 = torken

X4 = pressen

AK = Arlig kostnad for panncentralen (kr).

Panna

ENERGI_, ., = Andelen av total energiférbrukning for processerna x; till xs.

Vid fordelningen av fastighetens kostnader genomfordes berékningen enligt formeln nedan.

K _ KVM?J?"DG_EHE?‘_EL‘E J:iK
fastighet fproc_eller_avd — TKVM ’ Fastighet
Fastighst

dar:

IK¢ocrighse fproc_siisr_cva — Kostnaden for fastighet fordelad pd produktionsprocesser eller
avdelningar (kr).

KVM,, oc siier ave = Kvadratmeterantalet som respektive produktionsprocess eller avdelning
nyttjar (m?).

TEVM;,.¢ignee = Totala kvadratmeterantalet for fastigheten (m?).

A; i onee = Arlig kostnad for fastighet (kr).

Kostnader
For att erhdlla en kostnad for direkta kostnaderna med avseende pa ravarans diameterklasser
har berdkningar gjorts enligt formlerna nedan.
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Rdirakr_kostd = ((H:imms'pu' + Kbrzsi!irms;m_—l_ Kfﬁr‘gmsp_i_ + H‘p'{rl 3 + Hliz:r' -

m® ow m* pw /

mE ta.ub.

%
- UTB, | + Kyyr
A
dar:

Kairerr rose ; — Kostnaden for direkta kostnader med avseende pé Im’to.ub. timmerrivara av
diameterklass d (kr).

Ky . = Kostnaden for lim vid produktion av 1m’ plywood (kr).

m® pw

= Kostnaden for basilit vid produktion av 1m’ plywood (kr).

rw

K

iy
bﬂsmtms

K

farg mE

= Kostnaden for firg och kitt vid produktion av 1m? plywood (kr).

. . . . 3
KM%S = Kostnaden for paketering vid produktion av Im” plywood (kr).
K., . = Kostnaden for 6vriga direkta kostnader vid produktion av 1m’ plywood (kr).

UT B, = Utbytet mellan 1m’to.ub. timmerrévara och plywood med avseende pé diameterklass
d.

Kyag Frosp o = Kostnaden for métningen av virkesméitarforeningen, VMF (kr).

For att erhélla kostnader for produktionsprocesser gjordes berdkningar enligt nedanstaende
formler.

For att erhalla en kostnad for inmétning/sortering med avseende pa ravarans diameterklass
berdknades forst kostnaden att méta och sortera en timmerstock enligt formeln nedan.

2 1
= JellK:'.'—:m ’ Ka.

framm A

K

inm_stock

dar:

IKipm _sescre = Kostnaden att mita och sortera en timmerstock (kr).
Ak, = Arlig kostnad for inmitning/sortering, d.v.s. drifts-, avskrivnings- och andel av
gemensamma kostnader (kr).

Ka;,,, :» = Kapaciteten for inmétning/sortering per ar (stockar/ar).

Sedan beriknades kostnaden att mita och sortera 1m’to.ub. med avseende pi diameterklass
enligt formeln nedan.

1
K = - K

inm_lmsra.ub Vv inm_stock
stockd
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dar:

Kipm 1m®to.up — KOstnaden att mita och sortera timmerstockar motsvarande 1m’to.ub. (kr).
Verock, = Volym per stock i diameterklass d (m3 ).

-

Kipm stace = Kostnaden att mita och sortera en timmerstock (kr).

For att erhalla en kostnad for barkning med avseende pé rdvarans diameterklass berdknades
forst kostnaden att barka en timmerstock enligt formeln nedan.

1

Kbﬂ?“k_ﬂ'tﬂck = A‘Kbrzrk ’ K i
a’bﬂr‘k_ﬁr'

dar:

Kparie srocie = Kostnaden att méta och sortera en timmerstock (kr).

Ax,_ .. = Arlig kostnad for barkning, d.v.s. drifts-, avskrivnings-, 16ne- och andel av
gemensamma kostnader (kr).

Kay..5 = Kapaciteten for barkning per &r (stockar/ar).

Sedan beriknades kostnaden att barka 1m’to.ub. med avseende pa diameterklass enligt
formeln nedan.

1

Kbﬂrk_imst::-.ub = v ’ Kbrzrk_srock

stockd
dér:
Kyark 1m®rouy — KOstnaden att barka timmerstockar motsvarande 1m’to.ub. (kr).
Viocx — Volym per stock i diameterklass d (m*).
Kyore stoce — Kostnaden att barka en timmerstock (kr).
For att erhdlla en kostnad for basningen likstdlldes samtliga diameterklasser i berdkningen.

Det innebir att basningskostnaden 4r den samma per m’to.ub. oavsett diameterklass pa
ravaran. Berdkningen har genomforts enligt formeln nedan.

K _ K Oy gem far
bazen ImZroub — 2
ﬁ{{t osn
dér:
—_ 3 . o
Kyam 1m®roup — Kostnaden att basa Im’to.ub. timmerravara (kr).

Ka,, ., » = Kapaciteten for basning per ar (m’to.ub.).
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AK,_ .. = Arlig kostnad for basning, d.v.s. drifts-, avskrivnings-, 16ne- och andel av
gemensamma kostnader (kr)

For att erhdlla kostnaden for svarvning och rasortering med avseende pa ravarans
diameterklass berdknades forst timkostnaden for svarven enligt formeln nedan.

TK — AKS’L‘E L
FVarY H
ADT

dar:
TK . = Timkostnad for svarven och résorteringen (kr).

AK_ = Arlig kostnad for svarvning och risortering, d.v.s. drifts-, avskrivnings-, 16ne- och

FEETT

andel av gemensamma kostnader (kr).

ADT

FLNTF

= Arlig drifttid for svarven och rasorteringen (h).

Sedan berdknades tiden att svarva och rasortera med avseende pa rdvarans diameterklass
enligt formeln nedan.

'Kﬂkriv_svﬂr'z'.-" msro.ub.ﬂ- = ((sg*psr_msto.:.bd ! Tsz'arv_;tockﬂ-)fsﬁﬂn ) - TKS'L‘E?"L‘-‘
dar:

K aitiv_svars) mito.ub.; — KoOstnaden for aktiv svarvning av Im’to.ub. révara for diameterklass
d (kr).

SBer m®roun; — Stockbyten per 1m’to.ub. ravara for diameterklass d (st.).

T ovars stock, — 11d att svarva en stock av diameterklass d (sek).
TK.,.., = Timkostnad for svarven och rasorteringen (kr).

3600 stér for antalet sekunder som gér pa en timme (sek).

K_ra-__n,-m-uf mPtoub.y [:[SBPM'_?J'LS tomel T:i?_:r.:nr'zrn :'H'fEE":"] ]' S S—

dér:

Koy svarv ) mfro.up.; — Kostnaden for stockbyte av 1 m’to.ub ravara for diameterklass d (kr).
SB per mProun, = Stockbyten per Im’to.ub. rdvara for diameterklass d (st.).

Tep cvarv; — 11d att byte en stock av diameterklass d (sek).

TK_, .r» = Timkostnad for svarven och rasorteringen (kr).
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3600 stér for antalet sekunder som gér pa en timme (sek).

Slutligen berdknades kostnaden for svarvning och rasortering med avseende pa révarans
diameterklass enligt formeln nedan.

4+ K
I

B — i U - SR
] B _Swavy e el g

I TPRT T RN - AP o
CELIV_FVEFryf i Lo.uib. g

= Kostnaden att svarva och risortera 1m’to.ub. rivara av diameterklass d
(kr).

For att erhdlla kostnaden for torkning av fanerark med avseende pa rdvarans diameterklass
gjordes forst berdkningen enligt formeln nedan.

‘a‘Krork
TK, poe = =
tork ADTmrk
dér:
TK._,, = Timkostnad for torken (kr).
AK, ., = Arlig kostnad for torken, d.v.s. drifts-, avskrivnings-, 16ne- och andel av

gemensamma kostnader (kr).
ADT,,,, = Arlig drifttid for torken (h).

Sedan berdknades tiden att torka fanerark med olika fuktklasser med avseende péd révarans
diameterklass enligt formeln nedan. Provkdrningen ligger till grund for utfallet av fanerark 1
fuktklasser for ravarans olika diameterklasser.

Trorkm..mﬁ = ([F‘qrorrﬁd ; FA:E-) + [Fﬂrwmd ' FA!uckrz) + [Fﬂomr_rcrmd : Fﬂxd}
+ [F‘qomr_rwmd : F‘q:u:krz) + [F‘qomr_madiumd ) F'q:,i}
+ [F‘qomr_madmmd ' F‘é!uckﬂ) + [:F"qomr_vér:rzd : Fﬂzd)
+ (Phgme vivay - FAy,))/ 102/3 /4

Trnrkmmmmd = ({F‘qmﬂdz‘umd ) Fﬂtd) + [Fﬂmﬂdiumd ) F‘qtuskﬂ)]f 10,2 .f 3f4

Ttorkpa’mn- = ([:F"leétrzd ! F‘q!d) + [_F}l;'érr:d . Fﬂ!uska))-"{ 10!2‘!{ 3.""4
dar:

T,

torkiorrag
(min).

= Tiden det tar att torka fanerark av fuktklass torra for ravara av diameterklass d
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y = Tiden det tar att torka fanerark av fuktklass medium for rdvara av

FRmedinmd

diameterklass d (min).

T..... = Tiden det tar att torka fanerark av fuktklass medium f6r ravara av diameterklass d

anid g

FA_,.~o. = Fanerark i fuktklass torra for rdvara av diameterklass d (st.).
d

F 4, = Fanerarkens ldngd i rdvarans diameterklass d (m).
FA,, ... = Fanerarkslucka, d.v.s. avstdndet mellan fanerark i torkprocessen (m).

FAgmt torra, = Fanerark som torkas om i fuktklass torra for rdvara av diameterklass d (st.).

FAgme meamm, — Fanerark som torkas om i fuktklass medium for ravara av diameterklass d

(st.).

FA e vira, = Fanerark som torkas om i fuktklass véta for ravara av diameterklass d (st.).
10,2 star for torkbanans matningshastighet (m/sek).

3 star for antalet ark som fér plats bredvid varandra pé en torkbana (st.).

4 stéar for antalet torkbanor som ror sig genom torken 1 vaningar (st.).

Slutligen beriknades den totala kostnaden att torka fanerakt av lm’to.ub. ravara i
diameterklass d enligt formlerna nedan.

T,

T T .
L"'5'?";'{r|:|."."|:1.1'_-l- “"“kmed[umlj-l- torkpiin

T:

orkg

I}ﬂﬂk-
Krark_fﬂnar_lmsra.ub.d= T'Kro:-"k ' ( Il)
&0
dér:
Tiork, = Tiden det tar att torka fanerark som hérstammar fran Im’to.ub. rivara av

diameterklass d (min).

Kiork_faner 1m® toub.; — Kostnaden att torka fanerark som hirstammar fran Im’to.ub. ravara
av diameterklass d (kr).

TK, ., = Timkostnad for torken (kr).

Ovriga produktionsprocesser
For att erhdlla kostnaden for resterande produktionsprocesser med avseende péd rdvarans
diameterklass gjordes berdkningen enligt formeln nedan.
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AK.

_ dwr_proc
Kl’:iz:r_'proc_lmsto.ub.d - (W) . UTBd

dar:

Kour proc 1m®roup.; — Kostnaden for dvriga produktionsprocesser, d.v.s. drifts-, avskrivnings-
, lone- och gemensamma kostnader, per lm’to.ub. for diameterklass d (kr).

AK;,, oyoc = Arlig kostnad for Gvriga produktionsprocesser, d.v.s. drifts-, avskrivnings-,

16ne- och andel av gemensamma kostnader (kr).

UT E; = Utbytet mellan Im’to.ub. timmerravara och plywood med avseende pa diameterklass
d.

87500 ér den érliga produktionen av plywood (m?).
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