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Sammanfattning 

En effektiv råvaruanvändning är viktig för att uppnå lönsamhet, särskilt då råvarukostnaden är 
den enskilt största kostnadsposten för flera skogsindustrier. Vidare kan inköp av skogsråvara 
med önskade egenskaper leda till lägre produktionskostnader, högre utbyte och ett högre 
kundvärde genom bättre produkter till konkurrenskraftigare priser. Fördelaktigare råvaruinköp 
skulle därmed kunna bidra till ökad konkurrenskraft. 
 
Moelven Vänerply AB genomför ett omfattande effektiviseringsarbete där bl.a. ökad kunskap 
om timmerråvarans inverkan på produktionskostnaderna samt utbytet av slutprodukter 
eftersträvas. Kunskapen skulle kunna öppna upp möjligheter till fördelaktigare råvaruinköp 
genom att den bäst lämpade råvaran premieras medan sämre lämpad råvara undviks eller köps 
in till ett pris anpassat till de merkostnader råvaran orsakar. 
 
Examensarbetets syfte är att utveckla en kalkylmodell för Moelven Vänerply AB, som utifrån 
kundernas betalningsvilja för slutprodukten, den egna industrins kostnader och råvarans 
egenskaper beräknar företagets betalningsförmåga för timmerråvaran.  
 
Examensarbetets karaktär har talat för användningen av en abduktiv forskningsstrategi, där 
insamling av empiriska data och inläsning av teori genomförs parallellt. Allt eftersom 
datainsamlingen fortskred genom arbetet och förståelsen för de empiriska data fördjupades, 
förfinades det teoretiska ramverket, innan det slutligen fastställdes. 
 
Arbetets teoretiska ramverk utgörs av aktivitetsbaserad produktkalkylering, en 
kalkyleringsmetod som tillämpar fullständig kostnadsfördelning. Kalkylmetoden beskrivs av 
Karlsson (2002) som mer rättvis än de traditionella kalkylmetoderna. Orsaken är att varje 
kalkylobjekt belastas med en kostnad som motsvarar den faktiska resursförbrukningen 
(Karlsson, 2002).  
 
De empiriska data i kalkylmodellen bygger på en analys av Moelven Vänerply AB:s budget 
för år 2012 samt en analys av företagets produktionsprocesser. Kalkylmodellens uppbyggnad 
avspeglar produktionsprocesserna för att öka förståelsen för kalkylmodellens användare och 
för att skapa rätt balans mellan användarvänlighet och noggrannhet. 
 
Resultatet av genomförda beräkningar visar att Moelven Vänerply AB har ökade 
produktionskostnader per 1 m3to.ub timmerråvara för klenare diameterklasser. Samtidigt 
erhålls högst utbyte av den medelgrova diameterklassen 36 cm, vilket påverkar intäkterna per 
1 m3to.ub positivt. Något ökade intäkter kunde inte kompensera för de högre 
produktionskostnaderna som diameterklass 36 cm orsakar. Sammantaget har Moelven 
Vänerply AB högst betalningsförmåga för timmerråvara av diameterklass 39 cm.  
 
 
 
 
 
Nyckelord: Kalkylering, Plywood, Betalningsförmåga  
 

 



 

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 Vänerply 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 Vänerply 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 
Vänerply 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 Vänerply 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 m3to.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 
Vänerply AB’s payment capacity is greatest for timber raw material of the diameter class 39 
cm.  
 
 
Keywords: Calculation, Plywood, Payment capacity 
 
 
 
 



 

Förord 

Med examensarbetet avslutas fem års studier på Jägmästarprogrammet. Fem roliga och 
lärorika år som har gett mig en omfattande teoretisk bakgrund att luta mig mot. Det känns 
extra roligt att få möjligheten att avsluta studierna på ett företag som Moelven Vänerply AB, 
där mina teoretiska kunskaper har kunnat bidra till att lösa ett problem kopplat till en verklig 
situation. Därför vill jag rikta ett stort tack till Leo Persson, VD på Moelven Vänerply AB, 
som gav mig den möjligheten. Vidare tackar jag för all den hjälp och det trevliga bemötandet 
jag har fått av personalen på företaget. Min handledare på SLU, Mats Nylinder, vill jag tacka 
för det utomordentliga engagemanget och all hjälp jag har fått. Tack!   
 
Peter Bengtsson, 2012-06-10 
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Inledning 

Bakgrund 

Marknadsläget inom skogsindustrin 

De senaste åren har vi och vår omvärld på ett eller annat sätt påverkats av det som beskrivs 
som finanskris eller lågkonjunktur. Till följd av krisen har efterfrågan på produkter minskat. 
Framför allt har marknaderna i Europa och USA varit drabbade, vilket de senaste åren har 
orsakat lönsamhetsproblem för flertalet företag.  
 
Den svenska skogsindustrin verkar inte vara något undantag. Innan lågkonjunkturens start 
hösten 2007, skrev Danske Bank (2007) om den svenska skogsindustrins ljusa framtid. 
Särskilt sågverksindustrin hade redovisat fantastiskt höga vinster och det ökande 
underliggande behovet av trä ansågs ha en positiv effekt på branschen, vilket därmed även 
skulle minska effekterna av nästa lågkonjunktur. (Danske Bank, 2007) 
 
”Ändå tror vi att nästa lågkonjunktur inte blir lika djup som tidigare för sågverken.” (Danske 
Bank, 2007) 
 
Ovanstående citat är hämtat från ett sammanhang där sågverkens starka beroendeställning 
gentemot byggsektorn beskrivs. I det sista nyhetsbrevet 2008 tvingas Danske Bank (2008) 
dock berätta om ett markant försämrat orderläge för massa- och pappersindustrin och ett 
tvärstopp för sågverksindustrin.  Under 2009 var krisen och mycket låga aktivitetsnivåer inom 
byggsektorn i Europa, Japan och USA ett faktum. Endast den gynnsamma svenska valutan 
bidrog till att svensk sågverksindustri ändå kunde stärka sin position gentemot flera 
europeiska aktörer. För massaindustrins del hängde hoppet på den kinesiska marknaden som 
var fortsatt stark. (Danske Bank, 2009) Den svenska plywoodindustrin gynnades, liksom 
sågverksindustrin, av den svaga svenska kronan då kostnaden för importerad plywood ökade 
och hemmamarknaden växte. (Persson, 2011) 
 
2010 beskrevs Sverige som det land i västvärlden som klarade sig bra under finanskrisen, och 
det var svensk skogsindustri tillsammans med en svag svensk valuta som räddade landets 
ekonomi (Danske Bank, 2010). Under 2011 bröts dock återhämtningen efter krisåren, då den 
samlade produktionen och exporten av svenska skogsindustriprodukter minskat. Även värdet 
på skogsindustriprodukter hade sjunkit. (Skogsindustrierna, 2012) Detta var ett tecken på att 
konkurrensen i branschen återigen skulle hårdna och lönsamheten minska. Danske Bank, 
(2012) menade dock att det fanns ljuspunkter för skogsindustrin. Den här gången skulle 
emellertid den starka svenska kronan kunna sätta käppar i hjulen för den svenska 
trävarumarknaden samtidigt som svensk långfibermassa skulle gå fortsatt trögt. 

Råvaran inom skogsindustrin 

Skogsindustrin är en råvaruintensiv bransch. Såväl inom massa- och sågverks- som inom 
plywoodindustrin utgör råvaran den enskilt största kostnaden. Dessutom har råvaruprisernas 
starka utveckling de senaste åren varit till industrins nackdel. För att stärka skogsindustriers 
konkurrenskraft verkar det därför lämpligt att, vid sidan av andra effektiviseringsåtgärder, 
sträva mot effektivare råvaruanvändning. Genom att koncentrera inköpen av råvaror till 
önskade egenskaper för den specifika industrin skulle en ökad homogenitet och 
utnyttjandegrad av råvaran kunna uppnås. Det skulle kunna ge flera fördelar. Inom 
produktionen i form av lägre produktionskostnader samt högre utbyte och ute på marknaden i 
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form av ett högre kundvärde genom bättre produkter till konkurrenskraftiga priser. Oavsett 
industri skulle ekonomiskt fördelaktigare inköp av råvara bidra till ökad konkurrenskraft. 

Problembeskrivning 

Det rådande konjunkturläget, råvarupriserna och konkurrenssituationen gör det svårt för 
skogsindustriföretag att upprätthålla lönsamheten. Många företag arbetar därför intensivt för 
att effektivisera sin verksamhet. Ett exempel på företag som just nu står inför stora 
förändringar är Moelven Vänerply AB (Vänerply) i Otterbäcken, Sveriges enda producent av 
plywood. Moelvenkoncernen, ägaren till plywoodfabriken sedan ett år tillbaka, planerar 
effektiviseringar i produktion och organisation. Målsättningen är att bli mer konkurrenskraftig 
på marknaden. 
 
Vänerply har begränsad kunskap om hur egenskaper på timmerråvaran inverkar på 
produktionskostnaderna och produktionsflödet. Vidare saknas detaljerade kunskaper om hur 
egenskaper på timmerråvaran inverkar på utbytet och utfallet av produkter. Sett ur ett 
kostnads- och flödesperspektiv är det av stor vikt att öka kunskapen om råvarans inverkan, 
kanske särskilt i torkanläggningen vilket är produktionsenhetens flaskhals. Ökad kunskap om 
hur råvaran påverkar utbytet och utfallet av produkter är betydelsefullt för Vänerply, bl.a. 
p.g.a. att företaget har som mål att öka sin produktion av konstruktionsplywood, vilken är mer 
lönsam än s.k. byggplywood. 
 
En bidragande orsak till den begränsade kunskapen är att timmerstockar med olika egenskaper 
blandas i produktionsprocessen. Därigenom har det inte varit möjligt att på ett tydligt sätt avgöra 
hur specifika råvaror, beroende på egenskaper, inverkar på produktionskostnaderna och flödet, 
samt utbytet och utfallet av produkter. Ökade kunskaper inom området skulle öppna upp 
möjligheter för Vänerply att på ett mer ackurat sätt kunna bedöma sin betalningsförmåga för olika 
typer av råvara. På så vis skulle ekonomiskt fördelaktigare inköp kunna genomföras, där den bäst 
lämpade råvaran premieras medan sämre lämpad råvara köps in till ett pris som tar hänsyn till de 
merkostnader råvaran orsakar. Vid sidan av ökad konkurrenskraft på råvarumarknaden skulle 
därmed en konkurrenskraftigare verksamhet skapas. 

Positionering 

För att kunna bedöma ett företags betalningsförmåga för de råvaror som ingår i 
produktionsprocessen krävs en djup kunskap om företagets kostnadsstruktur. 
Kostnadsstrukturen kan i sin tur betraktas utifrån åtskilliga perspektiv som alla kan ge olika 
resultat. Inom skogsindustrin används flera typer av kostnadskalkylering, vilket följande 
forskningsbidrag visar: 
 
Inom sågverksindustrin visar Hettinger (2006) i en D-uppsats från Luleå Tekniska Universitet, 
att SCA Timber AB och Setra Group AB till viss del arbetar med målkostnadskalkylering. Det 
sker vid utvecklingen av nya produkter då företagen först undersöker vad kunderna är villiga 
att betala, för att sedan beräkna vad tillverkningen av produkten får kosta. Enligt studien är ett 
syfte med den sortens kalkylering att reducera kostnaderna utan att göra avkall på kvalitén. 
Författaren påpekar dock också att kunderna har fått större betydelse för företagen vilket 
omedvetet bidrar till att målkostnadskalkylering används. (Hettinger, 2006)  
 
I ett examensarbete från Sveriges Lantbruksuniversitet har Nylinder (2011) designat en 
kalkylmodell för BooForssjö AB:s hyvelverksamhet i Hjortkvarn. Med modellen vill företaget 
öka sin kunskap om resursförbrukningen som de hyvlade produkterna medför, vilket ska leda 
till ett effektivare utnyttjande av hyvleriet. Kalkylen som används tillämpar fullständig 
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kostnadsfördelning och är aktivitetsbaserad. Kalkylmetoden anses beskriva verkligheten väl 
genom situationsanpassning till verksamheten och noggrannhet kring omkostnadsfördelningar. 
I arbetet förklarar Nylinder (2011) att det har varit viktigt att göra en kalkylmodell som är 
anpassad till företaget och accepterad av modellens tänkta användare. (Nylinder, 2011) 
 
Ovanstående studier har genomförts av författare med begränsad erfarenhet av vetenskapligt 
arbete. Därför kan tillförlitligheten och kvalitén av studierna delvis ifrågasättas. Vidare kan 
resultatens validitet inskränkas av att företagen som varit föremål för studierna har varit 
restriktiva i tillhandahållandet av information.  
 
Mer omfattande och djupare studier som genomförts i ämnet anses de följande vara. 
 
Korpunen m.fl. (2010) har genomfört en aktivitetsbaserad kostnadskalkyl i ett sågverk. I sitt arbete 
har författarna analyserat resurser och aktiviteter samt utifrån processerna definierat så kallade 
”kostnadsdrivare” som ligger till grund för varje process kostnadsfördelning på kostnadsbäraren. 
De har på så vis kunnat bestämma kostnaden som uppstår för att såga stockar av specifika 
diameter- och längdklasser. Enligt författarna är den aktivitetsbaserade metoden ett användbart 
verktyg för att få kontroll över kostnaderna för att fatta strategiska beslut. Noggrannhet, 
användbarhet och effektivitet är egenskaper som talar för metoden. (Korpunen m.fl., 2010) 
 
Tunes m.fl. (2008) prövar fyra olika metoder för att uppskatta råvarukostnaden för produkter 
producerade i ett typiskt norskt sågverk. De fyra metoderna skiljer sig med avseende på 
kostnadsfördelningen av gemensamma kostnader. För varje produktgrupp resulterar de olika 
metoderna i olika lönsamhetsnivåer, vilket belyser problematiken med fördelningen av 
råvarukostnaden i sågverksindustrin. Den totala lönsamheten är dock identisk för samtliga 
metoder. Därför menar författarna att metoden som används för kostnadsberäkningar påverkar 
produkters lönsamhet men även internprissättning och lagervärderingar. (Tunes m.fl., 2008) 
 
Specifikt för plywoodindustrin har inga studier kring arbetets ämnesområde kunnat hittas 
förutom Kärkkäinens (1986). Kärkkäinen (1986) utvecklade en modell i syfte att kunna 
bestämma effekten som olika variabler har på en stocks värde för fanerindustrin. Resultaten 
visar att stockstorleken och kvistigheten är påverkande faktorer. (Kärkkäinen, 1986)  
 
”Inom sågverksindustrin görs simuleringar som ligger till grund för timmerprislistor. I 
simuleringarna utförs postningar och utbytesberäkningar som jämförs med intäkter från 
sågade trävaror och de kostnader som finns för tillverkningen. Men även massavedspriset 
påverkar timmerprislistor eftersom flis säljs till massabruken. Dessutom påverkas olika 
diameterklasser olika mycket på grund av skillnader i sågutbyte dem emellan. Simuleringarna 
motsvarar marknadspriset på timmer ganska bra men varje industri är unik. För att beräkna 
betalningsförmågan för råvara krävs specifika kalkyler för varje specifik industri.” (Möller, 
Skogforsk, 2012) 
 
Ovanstående bidrag till forskningen i ämnet visar att aktivitetsbaserad kostnadskalkylering 
anses vara en lämplig och rättvis kalkyleringsmetod som många aktörer grundar sina vidare 
beräkningar på (exempelvis av betalningsförmågan för råvaror). Värdefulla lärdomar kan 
framförallt dras från Korpunen m. fl. (2010) som på djupet analyserar tillämpningen av 
aktivitetsbaserad kostnadskalkylering. Dock är varje företags situation unik varför en 
individuell bedömning måste göras för varje bransch och aktör. Specifikt för plywoodindustrin 
finns inga dagsaktuella forskningsbidrag i ämnet och branschen verkar vara i behov av en ny 
undersökning samt en kalkyl för att kunna beräkna betalningsförmågan för timmerråvara. 
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Syfte och avgränsningar 

Syfte 

Syftet med denna studie är att beräkna betalningsförmågan för timmerråvara inom svensk 
plywoodindustri utifrån kundernas betalningsvilja för slutprodukten, den egna industrins kostnader 
och råvarans egenskaper.  
 
Uppfyllandet av syftet sker i två steg:  
 
1. Ett verktyg i form av en kalkylmodell behöver utvecklas. Denna kalkylmodell baseras på och 

kommer användas av Vänerply. 
 
För att kunna uppfylla syftet behöver ställning tas till följande frågeställningar: 

 
 Vilken kalkylmetod är lämplig? 
 Vilka data kan erhållas av Vänerply? 
 Vilken detaljeringsgrad är lämplig att använda i kalkylmodellen? 
 Hur skapas en användarvänlig kalkylmodell?  

 
2. Kalkylmodellen ska tillämpas och de beräkningar den är avsedd för genomföras. Av företaget 

utförda testkörningar, där råvara med kända egenskaper passerar genom produktionsprocessen, 
ska ligga till grund för beräkningar knutna till egenskapen på råvaran och ge svar på följande 
frågor: 

 
 Hur påverkas utbytet och utfallet av fanerark med avseende på råvarans egenskaper? 
 Hur varierar produktionskostnaderna med avseende på råvarans egenskaper? 
 Hur påverkas produktionsflödet med avseende på råvarans egenskaper? 

Avgränsningar 

Arbetet med kalkyleringsmodellen baseras på case-företaget och är således avgränsat till företagets 
verksamhet. Avgränsningar inom ramen för arbetets omfattning görs också för att motsvara kursens 
omfattning. Vidare görs avgränsningar för att produktionen i plywoodfabriken ska påverkas 
minimalt. Nedan följer de avgränsningar som är aktuella. Mindre avgränsningar som görs, främst 
inom ramen för beräkningsmodellen, framgår fortlöpande i arbetet. 
 

 Examensarbetets omfattning är 30 hp och är således avgränsat till 20 veckors heltidsstudier. 

 Kalkyleringsmodellen begränsar sig till case-företaget. 

 Kalkyleringsmodellen bygger på data erhållna från budgeten för år 2012, vilket innebär att 
intäkter och kostnader är genomsnittliga värden för året.  

 Under testkörningarna har produktionen av 3,1 mm tjock faner genomförts, kalkylmodellen 
är därmed begränsad till samma produktionssätt.  

 Arbetet fokuserar på en egenskap av råvaran, diametern. 

Definition 

För att förtydliga examensarbetets syfte följer nedan en definition av begreppet betalningsförmåga. 
 
Betalningsförmåga/1 m3to.ub = intäkter/1 m3to.ub - kostnader/1 m3to.ub  
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Kalkylmodeller 

För att få en grundlig förståelse för Vänerplys kostnadsstruktur och i förlängningen kunna 
beräkna företagets betalningsförmåga för råvara, krävs en god kännedom om olika 
kalkylmodeller och de resultat dessa genererar. Den kalkylmodell som uträkningen av 
Vänerplys betalningsförmåga baseras på presenteras i det följande.  

Allmänt om Kalkyler 

Användning av kalkyler 

Centralt för ett företags överlevnad är att intäkterna på längre sikt är större än kostnaderna, 
d.v.s. att företaget går med vinst. Vinsten måste dessutom vara tillräckligt stor för att 
avkastningen till ägarna ska vara lika med, eller större än avkastningen för alternativa 
investeringar. Kalkyler bidrar till företagens vinst då kalkyler är hjälpmedel vid 
beslutsfattande, planering och kontroll i ett företag. (Olsson, 2005) Andersson (2008b) 
instämmer och poängterar samtidigt att vinsten måste vara så stor att ägarna även får 
ersättning för den risk de tar med investeringen. Enligt Olsson (2005) känner majoriteten av 
företag och branscher idag av en ökande konkurrens och behovet av att producera effektivt har 
därmed ökat. Det är ett tecken på att kontroll över intäkter och kostnader blir allt viktigare och 
att kalkylers betydelse ökar. Dessutom menar Olsson (2005) att utvecklingen i företagen har 
drivit fram ett mer decentraliserat beslutsfattande och en mer specialiserad produktion vilket 
kan tolkas som att fler personer inom företag använder sig av kalkyler. Andersson (2008a) 
specificerar kalkylers användningsområden och berättar att kalkyler kan vara underlag till 
övrig ekonomistyrning som kostnadsjakt, budgetering, produktionsplanering, lagervärdering 
och finansiering. Enligt Andersson (2008b) är kalkyler även viktiga för att simulera vilka 
ekonomiska konsekvenser företagens planer kan få. 

Kalkyler har begränsningar 

Kalkyler är modeller vilket betyder att de är förenklade avbilder av verkligheten. Kalkyler 
hanterar endast finansiella aspekter som resulterar i ett ekonomiskt resultat. Vidare tas sällan 
hänsyn till osäkerhet och skilda tidsperspektiv. Det gör att kalkyler enligt Andersson (2008a) 
inte bör utgöra hela beslutsunderlaget. (Andersson, 2008a) Olsson (2005) påpekar att det är 
viktigt att vara medveten om de förenklingar som verkligheten utsätts för i samband med 
kalkylering och vilka konsekvenser förenklingarna kan få. Andersson (2008b) menar att 
osäkerheten i kalkyler påverkas av hur välgrundade de antaganden är som kalkylen bygger på. 
Det kan exempelvis handla om kvalificerade gissningar om kostnadsutveckling och 
marknadsutveckling. Det är inte heller ovanligt att kalkyler påverkas av den som gör 
kalkylerna, d.v.s. att glädjekalkyler görs. (Andersson, 2008b) 

Olika typer av kalkyler 

Investerings- och produktkalkyler är två övergripande typer av kalkyler. Olsson (2005) 
beskriver investeringskalkyler som ett hjälpmedel för att beräkna lönsamheten för olika 
investeringsalternativ. Det åstadkoms genom att in- och utbetalningar som investeringen 
orsakar analyseras. Exempel på investeringskalkyler är paybackmetoden och 
nuvärdesmetoden. (Karlsson, 2002) 
 
Enligt Karlsson (2002) och Olsson (2005) är de viktigaste syften med produktkalkyler att få 
kostnadskontroll, göra lönsamhetsbedömningar och prissätta företagets produkter eller 
tjänster. I situationer där ett företag inte kan påverka priserna på marknaden har 
produktkalkylen mindre betydelse för prissättning men däremot stor betydelse för 
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lönsamhetsbedömning och kostnadskontroll (Karlsson, 2002). Användningsområdet för 
produktkalkyler är därmed tämligen brett.  
 
Både för investerings- och produktkalkyler kan för- och efterkalkyler göras. Förkalkyler syftar 
till att ge beslutsunderlag för att fatta ett framtida beslut. Efterkalkylen syftar däremot till att 
följa upp och kontrollera ett tidigare fattat beslut. (Andersson, 2008a) 

Hur skapas en användarvänlig kalkyl 

Kalkyler är modeller som beskriver en komplex verklighet. För att kalkyler ska bli hanterbara 
beskriver Andersson (2008a) tre principer som behöver beaktas vid utformningen av en 
kalkyl; kausalitetsprincipen, väsentlighetsprincipen och hanterbarhetsprincipen.  
 
Kausalitetsprincipen innebär att kalkylobjektet ska påföras de intäkter och kostnader som 
kalkylobjektet verkligen orsakar. Att påföra intäkter är i regel inte svårt. Däremot är det 
svårare att identifiera samtliga kostnader för kalkylobjektet. Kausalitetsprincipen beskrivs som 
mycket viktig, särskilt i produktkalkyler. (Andersson, 2008a) 
 
Väsentlighetsprincipen innebär att kalkyleringen koncentrerar sig på aspektern som är av 
störst betydelse. Till exempel de största kostnadsposterna. Det betyder att mindre eller 
obetydliga kostnader enligt väsentlighetsprincipen kan behandlas mer schablonmässigt. 
(Andersson, 2008a) 
 
Hanterbarhetsprincipen belyser betydelsen av en hanterbar kalkyl. Det innebär att 
kalkyleringsarbetet begränsas genom att en ökad precision i kalkylen ska ställas mot 
merkostnaden att erhålla högre precision. (Andersson, 2008a) 

Kostnadsbegrepp 

Andersson (2008a) menar att kostnadsbegrepp har en nyckelroll vid produktkalkylering 
eftersom kostnader uppstår inom företaget och därmed kan påverkas. Intäkterna anses däremot 
givna, kanske på grund av otillräcklig kunskap om och kontakt med kunder och marknader 
(Andersson, 2008a). För att kunna sätta sig in i olika kalkylmetoder och i arbetet med att göra 
en kalkyl redovisas därför ett antal kostnadsbegrepp. Eftersom indirekta och direkta kostnader 
är av central betydelse för arbetets teoretiska ramverk redovisas de mer ingående, medan 
övriga välkända kostnadsbegrepp beskrivs mer kortfattande i syfte att öka förståelsen för 
samtliga begrepp.  
 
Med en faktura bekräftas en inkomst och utgift enligt bokföringslagen och allmän 
redovisningspraxis. En inbetalning och utbetalning sker först vid de tillfällen då 
betalningsmedel överförs. Ovannämnda begrepp har därmed en tidsbestämning och ett tydligt 
ekonomiskt värde. Begreppen intäkt och kostnad beskrivs som mer ogripbara. Intäkt är värdet 
på en prestation ett företag utför och kostnaden är värdet på den resursförbrukning 
prestationen medför, vilket enligt Andersson (2008a) motsvarar ”verkligheten” i en process. I 
kalkylering vill företag göra beräkningar utan legala och praktiska restriktioner. Därför ligger 
intäkter och kostnader till grund för kalkylering. (Andersson, 2008a)  
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Figur 1. En sammanfattande bild över kostnadsuppdelningen utifrån volym-, fördelnings- samt beslutskriteriet 
som resulterar i olika kostnadsbegrepp. Kostnadsbegreppen utgör byggstenarna i olika kalkyleringsmetoder. 

En fördelning av kostnader kan göras utifrån kriterierna volym, fördelning och 
beslutssituation, vilket även visas i Figur 1. Det har resulterat i kostnadsbegrepp vilka utgör 
byggstenarna i olika metoder för kalkylering. Rörlig och fast kostnad kommer från 
volymkriteriet, direkt och indirekt kostnad från fördelningskriteriet och sär- och samkostnad 
från kriteriet beslutssituation. (Andersson, 2008a; Olsson, 2005; Karlsson, 2002) De olika 
kostnadsbegreppen beskrivs närmare nedan varav kostnadsbegreppen direkt och indirekt 
kostnad beskrivs utförligare eftersom de utgör en stor del av det teoretiska ramverk som 
examensarbetet bygger på.  
 
Rörlig och fast kostnad 

Med hänsyn till hur kostnader i ett företag påverkas av tillverknings- eller försäljningsvolym 
görs en indelning i rörliga och fasta kostnader. De rörliga kostnadernas totalsumma förändras 
kontinuerligt med volymen. Materialkostnader och förbrukning för elektricitet nämns som två 
exempel. (Andersson, 2008a)  
 
Fasta kostnader förändras inte kontinuerligt vid förändringar i volymen. Det finns dock olika 
fasta kostnader. Helt fasta kostnader är oförändrade även om ett företag står still. 
Driftsbetingade kostnader är oberoende av volymen och uppstår så snart ett företag är igång. 
Halvfasta kostnader är oförändrade till en viss volym har uppnåtts. Vid fortsatt ökad volym 
ökar de språngvis. (Andersson, 2008a; Karlsson, 2002; Olsson, 2005) Enligt Andersson 
(2008a) är kostnader endast fasta under vissa förutsättningar. Han nämner tiden som en 
påverkande faktor för synen på en fast kostnad. Ju längre tid som avses, desto fler kostnader 
blir enligt honom rörliga. Det beror på att företag på längre sikt kan göra sig av med fasta 
kostnader exempelvis de som uppstår i samband med fastigheter, något som inte är möjligt 
med kort varsel. Olsson (2005) beskriver vidare att alla kostnader kan betraktas som rörliga 
även vid stora förändringar i produktionsvolymen och konstaterar att kostnader endast kan 
betraktas som rörliga eller fasta inom ett visst tids- och volymintervall. Som exempel nämner 
Olsson (2005) en fabrikslokal som är en fast kostnad. Fabrikslokalen klara dock inte av en allt 
för stor utökning av produktionsvolymen utan att den måste byggas ut, en åtgärd som gör att 
fabrikslokalens kostnader kan betraktas som rörliga. 

Direkt och indirekt kostnad 

Direkt och indirekt kostnad åsyftar det sätt på vilket kostnaderna fördelas på produkter vid 
exempelvis produktkalkylering (Karlsson, 2002). För att förstå kostnadsfördelningen behöver 
begreppen kostnadsslag, kostnadsställe och kostnadsbärare förklaras.  

Intäkt 
Kostnad 

Inkomst 
Utgift 

Inbetalning 
Utbetalning 

Volym 

Besluts-
situation 

Fördelning

Rörlig  Fast 

Direkt  Indirekt  

Samkostnad  Särkostnad 

Total kostnad 
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Kostnader av liknande slag hänförs till samma kostnadsslag. Kostnader för råmaterial kan 
enligt Andersson (2008a) till exempel hanteras som ett kostnadsslag. Karlsson (2002) menar 
att indelningen i kostnadsslag ska göras i enlighet med det enskilda företagets behov av 
information och kostnadskontroll. Han nämner vidare att material, löner, hyror, räntor, 
avskrivningar och portokostnader är exempel på kostnader som kan utgöra kostnadsslag 
(Karlsson, 2002). 
 
En avdelning eller funktion med avgränsad och likartad resursinsats inom ett företag beskrivs 
som ett kostnadsställe. Inom kostnadsstället utförs någon del av förädlingsprocessen som ger 
upphov till en resursförbrukning, en kostnad. Karlsson (2002) nämner att exempelvis en 
maskin eller maskingrupp kan bilda ett kostnadsställe. För att erhålla bättre 
kontrollmöjligheter och mer detaljerade produktkalkyler krävs en indelning i fler 
kostnadsställen.  Karlsson (2002) skiljer på kostnadsställen genom indirekta och direkta 
kostnadsställen. De indirekta kostnadsställen utgör enligt författaren så kallade 
hjälpavdelningar inom företag vars kostnader fördelas på andra kostnadsställen. Till 
hjälpavdelningar hör exempelvis fastighetsförvaltning eller reparationsavdelning. De direkta 
kostnadsställenas kostnader fördelas direkt på kostnadsbärare genom fördelningsnycklar. Som 
exempel på direkta kostnadsställen nämns bland annat avdelningar för inköp, tillverkning och 
försäljning.  (Karlsson, 2002)  
 
Kostnadsbärare är objektet i kalkyleringen som ska belastas med kostnaderna (i syfte att 
beräkna ett företags lönsamhet) och skulle exempelvis kunna vara de produkter eller tjänster 
ett företag tillverkar. (Andersson, 2008a; Andersson, 2008b; Karlsson, 2002)  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Figur 2. Fördelning av direkta och indirekta kostnader på kostnadsbärare. 

I Figur 2 visas hur kostnaderna för olika kostnadsslag fördelas på kostnadsbärare. 
Kostnadsslag i form av direkta kostnader fördelas på kostnadsbärarna direkt. Andersson 
(2008b) nämner att större delen av materialkostnader och lönekostnader i ett tillverkande 
företag är direkta kostnader. Samtidigt nämner författaren dock att utvecklingen har gått mot 
ökad automatiseringsgrad vilket gör att de indirekta kostnaderna ökat. Indirekta kostnader kan 
hänföras till kostnadsställen genom fördelningsnycklar, som sedan fördelas vidare till 
kostnadsbärare. När samtliga kostnader har fördelats har en fullständig kostnadsfördelning 
gjorts (Andersson, 2008a). 

Särkostnad och samkostnad 

Karlsson (2002) beskriver att indelningen i sär- och samkostnader anknyter till hur kostnader 
påverkas i en handlings- eller beslutssituation. Särkostnaderna utgör de kostnader som 
tillkommer eller faller bort vid ett beslut medan samkostnader inte påverkas av ett beslut. 
Karlsson (2002) nämner att ett företag som utökar sitt produktsortiment med en produkt, har 
en särkostnad för lokalhyra om det utökade produktsortimentet kräver att ännu en fastighet 

Direkta kostnader 
Kostnadsslag 

Indirekta 
kostnader 

Kostnadsställe 

Kostnadsbärare 
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måste hyras. Omvänt är lokalhyran ingen särkostnad om produktionen för produkten kan 
rymmas i de befintliga lokalerna. (Karlsson, 2002) 

Produktkalkyler 

Produktkalkyler kan ha flera olika syften och användas på flertalet olika sätt. 
Kostnadskontroll, prissättning av produkter och lönsamhetsbedömningar är 
användningsområden som har nämnts tidigare. Enligt Karlsson (2002) kan produktkalkyler 
genom information om kostnader och lönsamhet bidra till styrningen av produktionen och 
försäljningen. Beslut kring vilka produkter som lämpligen bör tillverkas i ett företag, men 
även budgetering och beslut kring långsiktiga investeringar, kan delvis göras utifrån 
underlaget som produktkalkyler ger. Genom en efterkalkyl kan även förkalkyler kontrolleras i 
syfte att förbättra framtidens kalkyler. (Karlsson, 2002)  
 
I företag används produktkalkyler ofta i återkommande och rutinmässiga situationer där fasta 
regler och rutiner finns för hur kalkyleringen ska gå till. Det gör att kalkyler snabbt kan 
upprättas och förstås utan kvalificerade kunskaper. Det är dock viktigt att beakta i vilket syfte 
en kalkyl har upprättats. Författaren påpekar att en kalkyl som är avsedd för ett ändamål kan 
vara missvisande om samma kalkyl används för ett annat.  (Karlsson, 2002) 
 
Självkostnads- och bidragskalkylen är de produktkalkyler som huvudsakligen används av 
företag, varav självkostnadskalkylen är relevant för examensarbetet. Centrala begrepp inom 
självkostnadskalkylering är indirekta och direkta kostnader, vilka beskrivits tillsammans med 
principen för kostnadsfördelningen under rubriken kostnadsbegrepp. 

Självkostnadskalkylering (fullständig kostnadsfördelning) 

Enligt Olsson (2005) bygger självkostnadskalkylen, eller fullständig kostnadsfördelning, på ett 
rättvisetänkande, som innebär att ett företags samtliga kostnader fördelas på kalkylobjekt med 
sin rättvisa andel. Svårigheten och av central betydelse för självkostnadskalkylering är hur 
indirekta kostnader eller omkostnader ska fördelas på kalkylobjekten. Han nämner att en 
schablonmässig fördelning måste användas i vissa situationer och ger ett exempel där 
marknadsföringskostnader ska fördelas på ett kalkylobjekt som är en buffé i en cateringfirma. 
För belopp som schablonmässigt har fördelats på ett kalkylobjekt används termen pålägg. 
Författaren påpekar att det rent teoretiskt är möjligt att hänföra kostnader till kalkylobjekt i 
ganska stor utsträckning, d.v.s. att identifiera direkta kostnader, men att kostnader och 
besväret skulle överstiga nyttan av en lite mer korrekt kalkyl.  
 
Olsson (2005) diskuterar flertalet modeller och tankesätt kring hur indirekta kostnader kan 
fördelas. Viktigt är att de indirekta kostnaderna fördelas efter ett förhållande som i så hög grad 
som möjligt återspeglar verkligheten. Om exempelvis direkta kostnader för råvaror bäst 
förklarar råvaruomkostnadernas storlek bör de direkta råvarukostnaderna för kalkylobjektet 
ligga till grund även för råvaruomkostnadernas fördelning. Fördelningsnyckel är det begrepp 
som förklarar den faktor som har störst inverkan på storleken av de indirekta kostnaderna, i 
ovanstående exempel råvaruomkostnaden.  Fördelningsnyckeln kan exempelvis uttryckas i ett 
värde enligt direkt material eller i procent av ett visst värde, i kronor per arbetstimme eller i 
kronor per maskintimme o.s.v.. (Karlsson, 2002) Olsson (2005) förklarar att den mest korrekta 
kalkylen använder sig av den påläggsbas som mest återspeglar verkligheten. Att samtliga 
kostnader inbegrips gör självkostnadskalkylen till ett värdefullt underlag, särskilt lämpat för 
beslut med långsiktiga konsekvenser eller vid långsiktiga lönsamhetsbedömningar. 



 16

Aktivitetsbaserade produktkalkyler 

Aktivitetsbaserade produktkalkyler eller ABC-kalkyler är en form av kalkyler som tillämpar 
fullständig kostnadsfördelning. ABC-kalkyler har utvecklats i syfte att få en mer rättvisande 
bild av kostnaderna för de olika objekten, t.ex. produkterna, än de traditionella 
kalkylmetoderna. Det uppnås enligt Karlsson (2002) genom att studera vilka aktiviteter 
kalkylobjektet ger upphov till och med hänsyn till det fördela de indirekta kostnaderna. Målet 
med kalkylen är att återge den faktiska resursförbrukningen. (Karlsson, 2002).  
 
Olsson (2005) delar in arbetet med att skapa en ABC-kalkyl i två steg. I steg ett ska kostnader 
och aktiviteter analyseras. Aktiviteter är synonymt med kostnadsställe, d.v.s. en del av ett 
företags förädlingsprocess som ger upphov till en resursförbrukning. Det är viktigt att få en 
ingående bild av verksamheten, så att direkta kostnader kan identifieras. Samtidigt är det av 
vikt att kunna identifiera aktiviteter för indirekta kostnader som måste relateras till en eller 
flera kostnadsdrivare. Kostnadsdrivare är en faktor som är den huvudsakliga orsaken till 
omkostnadernas storlek. De två typerna av kostnadsdrivare är volymrelaterade och 
komplexitetsrelaterade. Volymrelaterade är omkostnader som varierar i proportion med 
verksamhetens omfattning mätt i volym. Antal producerade enheter, antal direkta 
arbetstimmar eller antal maskintimmar är exempel som Olsson (2005) nämner. 
Komplexitetsrelaterade kostnadsdrivare är exempelvis antal tillverkningsorder, antal 
komponenter eller antal kunder. De påverkas av företagets komplexitet och orsakas främst av 
att produktionen måste ställas om eller offerter måste skrivas. Men även vid ABC-kalkylering 
kan kostnader ibland inte kopplas till en kostnadsbärare. En schablonmässig fördelning av 
sådana kostnader kan därför bli nödvändig. Enligt Olsson (2005) fördelas de ofta på antalet 
produktenheter. Andersson (2008b) menar dock att ABC-kalkylen leder till att inga indirekta 
kostnader behöver fördelas vilket han menar är följden av att alla kostnader ska kunna 
hänföras till aktiviteter. 
 
Steg två i skapandet av en ABC-kalkyl, efter att en kostnadsdrivare har identifierats, är att 
fördela kostnader på produkter. De indirekta kostnaderna fördelas ut på varje produktenhet 
med hänsyn till två faktorer: hur mycket som tillverkas av varje produkt, samt i vilken 
proportion varje produkt bidrar till förbrukningen av den valda kostnadsdrivaren. (Olsson, 
2005) I Figur 3 ges en överblick över direkta och indirekta kostnadernas fördelning vid en 
ABC-kalkyl. 
 
 

 

 

 
 
 

Figur 3. Fördelning av direkta och indirekta kostnader på kostnadsbärare vid en ABC-kalkyl. 
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Metod 

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

Forskningsstrategi 

Abduktion 

Examensarbetet är baserat på case-företaget Vänerply, som tillhandahållit all empirisk data 
som ligger till grund för studien.  
 
Insamlingen av empirisk data kan närmast beskrivas som en kontinuerlig process som 
fortlöpte under merparten av studiens gång. Inledningsvis genomfördes förstudier i syfte att 
identifiera teoretiska ramverk som arbetet eventuellt kunde baseras på. I takt med att 
inläsningen fortskred påbörjades den empiriska datainsamlingen utifrån valda teoretiska 
referensramar. Valet av teoretisk referensram förfinades dock kontinuerligt allt eftersom 
analysen fortlöpte och förståelsen för den empiriska data fördjupades.  
 
Den valda forskningsstrategin karaktäriserades således av ett samspel mellan empiri och teori, 
vilket enligt Alvesson och Sköldberg (2008) motsvarar en abduktiv ansats. Denna ansats 
skapar inspiration för upptäckten av mönster, samt ger en ökad förståelse för det undersökta 
ämnesområdet och möjligheten att successivt utveckla det empiriska tillämpningsområdet 
samtidigt som teorin förfinas. (Alvesson och Sköldberg, 2008) 

Val av kalkylmodell 

Produktkalkylen är den kalkyleringstyp som anses vara väsentlig för detta examensarbete 
eftersom case-företagets betalningsförmåga för råvara handlar om kostnadskontroll och inte 
om nyinvesteringar. Vidare anses beslut rörande företagets betalningsförmåga för råvaran 
kunna ha långsiktiga konsekvenser, vilket talar för en användning av fullständig 
kostnadsfördelning i kalkyleringsarbetet. Aktivitetsbaserade kostnadskalkyler (ABC-kalkyler) 
är en form av produktkalkyler som tillämpar fullständig kostnadsfördelning och som ligger till 
grund för den kalkylmodell som ska utvecklas inom ramen för denna studie. Till ABC-
kalkylens styrkor hör idén om att varje kostnadsbärare ska belastas med exakt den 
resursförbrukning som den ger upphov till i företaget. Till arbetet hör därför att identifiera 
direkta kostnader och att fördela gemensamma kostnader på de olika kostnadsbärarna, vilket i 
slutändan ska resultera i en verklighetsnära kalkyl.  

Fallstudie 

För att kunna utveckla en kalkyleringsmodell krävs en djup förståelse för organisationen och 
de processer som existerar i det specifika företaget där kalkyleringsmodellen är avsedd att 
användas. Fördjupad förståelse krävs även för den bransch inom vilken företaget verkar och 
de förutsättningar som råder där. Mitt mål har därför varit att få en djup kunskap om Moelven 
Vänerply AB och en djup förståelse för de variabler som bör ingå i kalkyleringsmodellen, 
samt hur dessa variabler påverkar varandra och i förlängningen kalkylen. Arbetssättet tyder på 
att denna studie är en fallstudie som genomförs i likhet med hur Bryman och Bell (2008) 
beskriver den. De menar att syftet med en fallstudie är att forskaren ska göra en fördjupad 
analys av ett fall. Ett fall kan vara en organisation, en fabrik, en person eller en händelse där 
fokus för forskningen ligger på fallets unika egenskaper (Bryman och Bell, 2008).  
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Val av fall 

Anledningarna till varför Vänerply valdes som studieobjekt är flera. Vänerply befinner sig i en 
intressant situation med en ny ägare och ett behov av effektiviseringar. Vidare är företaget en 
viktig arbetsgivare i orten där fabriken ligger. Därmed är det av samhällsekonomiskt intresse 
att Vänerply blir konkurrenskraftigt. Dessutom är Vänerply en unik industri i Sverige som 
landets enda tillverkare av plywood, vilket gör studien värdefull för svensk plywoodindustri. 
 
Andra förklaringar var Vänerplys positiva inställning till arbetet. Därigenom säkerställdes 
även tillgången till all den nödvändiga information som krävs för att utföra ett arbete av denna 
karaktär. Erbjudandet från Vänerply, att få vara på plats under ett antal veckor underlättade 
även arbetet med hänsyn till den abduktiva forskningsstrategin. Det gav mig möjligheten att 
återkomma med frågor allt eftersom de uppstod och därigenom alltid ha tillgång till empirisk 
data. Rent praktiskt sett var även Vänerply lokalisering till fördel vid insamlandet av data. 

Kvalitativ forskningsmetod 

För att uppfylla syftet med arbetet krävs bland annat en djup förståelse för Vänerplys 
tillverkningsprocess, kostnadsstruktur och prissättning. Sådan företagsspecifik information 
behövs för att skapa en kalkylmodell som återspeglar Vänerplys förutsättningar. En kvalitativ 
forskningsmetod med en öppen struktur för datainsamlingen uppfyller sådana ställda kriterier 
enligt Bryman och Bell (2008) och är således den metod som valdes för att genomföra denna 
studie. 
 
Precis som Bryman och Bell (2008) beskriver är en fördel med att använda en kvalitativ 
metod möjligheten att ändra forskningsinriktningen då det anses nödvändigt. Detta var 
värdefullt då forskningsstrategin öppnade upp för förändringar under arbetets gång. Den 
öppna strukturen minimerade samtidigt min personliga påverkan på undersökningsarbetet 
vilket ökade min möjlighet att få nya aspekter och insikter om forskningsproblemet. 

Datainsamlingsmetod 

Både primärdata och sekundärdata ligger till grund för arbetet. Genom att sammanställa och 
sedan jämföra information från flera källor har forskningsprocessen och resultaten stärkts 
samtidigt som feltolkningar förhindrats. Då data från olika källor används ökar enligt Bryman 
och Bell (2008) även kunskapen om forskningsproblemet då flera beskrivningar av problemet 
i fråga ges. 
 
Primärdata var av betydelse för att kunna bygga en kalkylmodell anpassad till Vänerply. 
Genom primärdata från intervjuer erhöll jag fördjupad information om kostnadsstrukturen, 
processerna, prissättningen samt de faktorer som påverkar utformningen av kalkylmodellen. 
Att uppnå det önskade djupet i informationen, vilket delvis kommer från personalens 
erfarenhet, hade enligt min uppfattning inte varit möjligt om studien hade baserats på 
sekundärdata. Även den genomförda tidsstudien representerar primärdata. De data är specifika 
för en produktionsprocess hade därför inte heller kunde erhållas från andra källor.   
 
I syfte att beskriva marknaden inom skogsindustrin, tidigare studier inom ämnesområdet, 
teorier om kalkylering samt företagets historia, användes sekundärdata. Likaså användes 
sekundärdata i form av ekonomiska rapporter från Vänerply samt resultat av de genomförda 
provkörningarna för timmerråvaran. 
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Primärdata 

Intervjuer och samtal 

Enligt Bryman och Bell (2008) tillåts viss flexibilitet i kvalitativa intervjuer. Intervjuaren 
tillåts exempelvis avvika från frågeformuläret och ställa nya frågor som dyker upp i samband 
med respondentens svar. Intervjuaren kan på så vis göra anpassningar under intervjuprocessen 
beroende på hur intervjun utvecklas. Vidare tillåter de kvalitativa intervjuformerna att samma 
respondent intervjuas vid flera tillfällen. (Bryman och Bell, 2008) Intervjuer var därför väl 
lämpade för insamlingen av primärdata som skulle användas för att konstruera 
kalkylmodellen. Detta berodde dels på den valda forskningsstrategin och dels på det faktum 
att ett anpassat verktyg till företaget skulle skapas. För att uppfylla syftet med arbetet har det 
dessutom varit av betydelse att vinna respondenternas förtroende, främst för att en del 
information varit känslig att dela med sig av. Intervjuer gav den möjligheten.  
 
Intervjuerna genomfördes nästan uteslutande enskilt med en respondent i taget. Orsaken var 
att respondenterna hade valts ut beroende på sitt ansvarsområde och att frågorna vid 
respektive intervjutillfälle behandlade ett specifikt ämnesområde. I något enstaka fall 
genomfördes en intervju med två personer då deras åsikter stod i motsats till varandra. Detta 
gav en klarare bild över situationen då de diskuterade fram svar på frågorna. Jag upplevde att 
intervjuer med enskilda personer gav mig olika perspektiv och synvinklar på problemen, 
vilket genererade värdefullare information och en bättre helhetsbild.  

Val av respondenter  

Bryman och Bell (2008), Ejvegård (1996) samt Fisher (2007) betonar att förberedelser inför 
intervjuer, genomförandet och sammanställningen därefter är tidskrävande. För att undvika 
onödiga intervjuer har endast respondenter med relevant kunskap inom ämnesområdet 
intervjuats. De valda respondenterna följer nedan. 
 
Vänerply 

 VD Leo Persson 
 Ekonomichef Inger Wilsson 
 Produktionschef Arne Carlström 
 Personalchef Lena Kärrfeldt 
 Kvalitetschef Ingegärd Karlsson Irebäck  
 Underhållsansvarig Torbjörn Karlsson 

 
Skogforsk 

 Johan Möller, Expert på timmerprislistor. 

Intervjuprocesser 

Flertalet intervjuer ägde rum under arbetets gång, samtliga på företaget i Otterbäcken. 
Intervjuerna var av olika omfattning och av något olika karaktär. Gemensamt för samtliga 
intervjuer på företaget var den öppna struktur som tillät respondenterna att påverka 
inriktningen på intervjuerna. På så sätt kunde deras unika kunskap utnyttjas. 
 
Inför de första och mer omfattande intervjuerna på företaget förbereddes en lista över relativt 
specifika frågor för att inledningsvis kunna kontrollera informationsflödet och styra 
samtalsämnet mot studiens mål. Respondenterna hade dock alltid möjlighet att formulera egna 
svar och tillägga information som de uppfattade vara av betydelse. Utifrån respondenternas 
svar ställdes vid behov följdfrågor. Intervjuerna motsvarade det som Bryman och Bell (2008) 
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benämner semi-strukturerade intervjuer. Arbetssättet med en växelverkan mellan teori och 
empiri medförde dock att frågor uppkom under hela arbetsprocessens gång. Efter den första 
intervjun med respektive respondent ändrade sig intervjuformen något till att vara av mer 
ostrukturerad karaktär. En ostrukturerad intervjuform liknar en vanlig konversation där ibland 
bara enstaka frågor ställs till respondenten som tillåts svara fritt (Bryman och Bell, 2008).   
 
Vid de semi-strukturerade intervjuerna inleddes samtalen med en beskrivning av min person 
och den studie som genomförs. Vidare beskrevs frågornas ungefärliga innehåll. Anteckningar 
fördes under samtliga intervjuer för att Ejvegård (1996), samt Bryman och Bell (2008), menar 
att respondenter uttalar sig mer försiktigt om en intervju spelas in. Denna risk uppfattades vara 
stor eftersom informationen som diskuterades var av känslig karaktär. Vidare hade det varit 
svårt att följa respondenternas resonemang i inspelad form, då respondenterna ofta hänvisade 
till underlag i form av ekonomiska data medan intervjun pågick.  
 
I samband med de ostrukturerade intervjuerna antecknades det som sades efter samtalen då 
dessa ofta var av kort karaktär. Ejvegård (1996) menar att intervjuaren omedvetet påverkar 
frågorna som ställs genom egna intressen eller genom respondentens svar. Detta har, precis 
som Ejvegård (1996) berättar, undvikits genom att inför intervjun tänka igenom vad den ska 
tjäna till och vilka frågor som absolut måste ställas. 

Tidsstudie 

Som komplement till de sekundärdata som erhölls från företagets provkörning av 
timmerråvara genom produktionsprocessen, genomfördes en tidsstudie. För att tidsstudien 
skulle rymmas inom ramen för examensarbetets omfattning gjordes den för en 
produktionsprocess, svarven, där 340 stockar passerade. Antalet stockar bestämdes genom en 
avvägning mellan noggrannheten i tidsstudiens resultat och den tid som genomförandet tar. 
Precis som Bryman och Bell (2008) beskriver är stickprovsstorleken beroende av tiden och 
kostnaden, samtidigt som ett stort stickprov ger noggrannare resultat.  
 
Syftet med tidsstudien var att erhålla värden för tiden det tar att svarva och byta en stock av en 
specifik diameterklass. När stockbytet övergår till svarvning bestämdes av fanerkapen som 
styr fanermattan mot råsorteringen eller transportbandet mot återvinningshögen. Är kapen i 
uppfällt läge matas fanermattan till transportbandet. Detta är fallet när en stock börjar svarvas 
eftersom den inte är helt cylindrisk. När stocken har svarvats helt rund och det börjar 
produceras sammanhållande faner slår fanerkapen om till nedfällt läge och styr fanermattan 
mot råsorteringen.  
 
Vid genomförandet av tidsstudien användes en Iphone som tidtagarur med en ”varv-funktion” 
där mellantider kunde registreras. Samtidigt antecknades timmerstockarnas diameter. 
Diametern uppskattades utifrån hur stor del av den arm, som matar fram timmerstockar till 
svarven, som täcktes av en timmerstock. Till hjälp fanns markeringar i armen i form av bultar. 
För att förenkla arbetet delades samtliga diameterklasser in i tre kategorier. Klen, medel och 
grov. Diameterklass 26 – 35 cm bedömdes tillhöra den klena kategorin, 36 – 45 cm tillhörde 
mellankategorin och 46 – 56 cm den grova kategorin. 

Sekundärdata 

Merparten av de sekundära data som ligger till grund för studien består av ekonomiska 
rapporter som härstammar från Vänerply. Övriga sekundära data inhämtades från artiklar, 
finansiella rapporter, examensarbeten och hemsidor. Artiklar från media gav en bild över 
marknaden och skogsindustrin i allmänhet och bistod tillsammans med Vänerplys hemsida 
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med information om företaget och dess historia. Akademiska rapporter och andra 
examensarbeten gav en bredare förståelse för det valda forskningsproblemet. Vänerplys egna 
tryckta material i form av ekonomiska rapporter och resultat från företagets testkörningar av 
råvaran utgjorde kärnan i utvecklingen av kalkylmodellen.  
 
Källor som förekommer i denna studie har kritiskt granskats och endast de mest tillförlitliga 
och trovärdiga använts. För att säkerställa att information i media och på hemsidor återgetts 
objektivt har flera källor som behandlar samma ämne jämförts. Rapporter och examensarbeten 
granskades inte i detalj, utöver källhänvisningar och vilket universitet arbetena härstammade 
ifrån. Genom att involvera Vänerplys personal i arbetet och föra diskussioner kring erhållen 
information och data, kunde misstolkningar och missförstånd undvikas.  

Bearbetning och analys av data 

Sammanställning av primärdata 

Den abduktiva ansatsen visade sig vara bra för att identifiera alternativa sätt att sammanställa 
data utifrån de förstudier som gjorts. Det kunde göras redan under de första intervjuerna. För 
att minimera risken att glömma bort och misstolka information som erhållits under 
intervjuerna sammanställdes alltid data direkt efter intervjuerna. Även data som erhölls från 
tidsstudien sammanställdes omedelbart därefter. Likt intervjuerna ansågs det vara viktigt att ha 
genomförandet färskt i minnet för att ha kunna förklara och därmed också hantera avvikelser.  

Analys av primärdata 

Analysarbetet av respondenternas svar gjordes mestadels vid en jämförelse med ekonomiska 
data där svaren kunde sättas in i ett större sammanhang. I och med att fler och fler intervjuer 
genomfördes och analyserades fick jag en mer och mer ordnad bild av företaget och de 
ekonomiska data som bildar kalkylen. Det innebär även att analysen av primärdata delvis 
fortsatte under större delen av arbetets gång. Även data som erhölls från tidsstudien 
analyserades, först för sig och sedan i ett större sammanhang då resultatet blev en del av 
kalkylen. Det kontinuerliga analysarbetet anser jag vara nödvändigt för att upptäcka 
misstolkningar vilket skulle ha upptäckts senast då kalkylen blev fullständig.  

Analys av sekundärdata 

Analysarbetet av ekonomiska rapporter erhållna från Vänerply bestod inledningsvis av att 
förstå hela företagets kostnadsstruktur. När en övergripande bild hade skapats fortsatte en mer 
detaljerad analys av ekonomiska uppgifter för att kunna hantera data i enlighet med det valda 
teoretiska ramverket. Data från provkörningarna analyserades för att säkerställa kvaliteten av 
det resultat som erhållits. Antalet stockar som ingick i provkörningarna ses som en viktig 
parameter. Vidare ansågs det även vara av vikt att produktionssätten var identiska för samtliga 
diameterklasser. 
 
Sekundära data bestod av information från artiklar, rapporter, examensarbeten och hemsidor. 
Övriga uppgifter från artiklar, rapporter, examensarbeten och hemsidor har inte analyserats i 
den omfattning som sekundärdata erhållet från Vänerply har analyserats. Däremot har 
sekundärdata analyserats i den omfattning som ansågs nödvändigt för att den mest relevanta, 
trovärdiga och aktuella informationen kunde hittas och presenteras i arbetet.  

Forskningskvalité 

Arbetets kvalitet granskas utifrån kriterier från Bryman och Bell (2008) och Yin (2003). 
Kriterierna är yttre reliabilitet, inre reliabilitet, inre validitet och yttre validitet.    
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Yttre reliabilitet beskriver till vilken grad det är möjligt att efterlikna en studie. I kvalitativa 
studier anses det vara svårt att nå hög extern reliabilitet på grund av svårigheten att efterlikna 
en social miljö eller omständigheter som rådde under den första studien. (Bryman och Bell, 
2008) På grund av den tydliga beskrivningen av tillvägagångssättet i arbetet, har det yttersta 
gjorts för att graden av extern reliabilitet ska vara så hög som möjligt. Vidare har källor tydligt 
angivits, personer som ingått i arbetet presenterats, samt empiriska data förklarats, vilket 
också bidrar till att erhålla hög yttre reliabilitet. 
 
Hög inre reliabilitet uppnås enligt Bryman och Bell (2008) om enighet inom 
forskningsgruppen råder angående de svar som har erhållits i studien. Då flertalet diskussioner 
med anställda på Vänerply har genomförts för att säkerställa enighet i diverse, för studien 
viktiga frågor anses även graden av inre reliabilitet i arbetet vara god. 
 
Inre validitet beskriver giltigheten av påståenden och slutsatser i en studie. Enligt Yin (2003) 
finns tre sätt på vilka den inre validiteten kan säkerställas i ett forskningsarbete och dessa har 
legat till grund även för denna studie. För det första har flera primära och sekundära källor 
använts vid informationsinhämtningen. Dessa har sedan jämförts med varandra och 
analyserats för att utröna om de stödjer varandra. Där avvikelser har upptäckts har dessa 
undersökts närmre för att få en uppfattning om orsaker till avvikelserna, samt konsekvenserna 
för studien. För det andra har forskningsmetoden som ligger till grund för detta arbete, samt 
tankegångarna, resonemangen och resultaten beskrivits i detalj i syfte att hjälpa läsaren att 
bilda sig en egen uppfattning om validiteten av de påståenden och slutsatser som presenteras. 
Slutligen har den empiriska data som inhämtats från Vänerply och som utgör stommen i denna 
fallstudie kontrollästs av uppgiftslämnarna för att eliminera faktafel. Vänerply har dessutom 
fått en noggrann redovisning av den färdiga kalkylmodellen och har läst och kommenterat 
innehållet i arbetet varefter mindre justeringar har gjorts. 
 
Extern validitet berör frågan om studiens resultat kan generaliseras utöver den egna fallstudien 
(Bryman och Bell, 2008). Vidare nämner Bryman och Bell (2008) att fallstudier har problem 
att uppnå hög extern validitet på grund av ett litet urval. Eftersom arbetets syfte är att skapa en 
kalkylmodell som ska ge ekonomiska svar för en specifik industri och aktör i Sverige, har 
ambitionen med arbetet inte varit att frambringa generella resultat som är direkt applicerbara 
på andra aktörer i plywoodindustrin. Tillvägagångssättet och själva kalkylmodellen kan dock 
mycket väl användas som utgångspunkt då liknande kalkyler utvecklas och tillämpas på andra 
företag i branschen. Dock krävs då att modifieringar görs som återspeglar respektive aktörs 
unika förutsättningar. 
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Moelven Vänerply AB 

Nedan ges en presentation av case-företaget Vänerply och dess produktionsprocesser. 
 
Vänerply ingår i Moelvenkoncernen och är idag Sveriges enda producent av plywood. 
Produktionsenheten är placerad i Otterbäcken, i Vänerområdet fyra mil norr om Mariestad. 
Här produceras varje år cirka 90 000 m3 plywood av gran och furu, främst till den 
nordeuropeiska marknaden (Moelven, 2012a). 
 
Bland företagets produktutbud finns konstruktions- och byggplywood. Konstruktionsplywood, 
företagets största segment, används till diverse bärande konstruktioner såsom underlagstak 
och fritt bärande undergolv. Konstruktionsplywood uppfyller kraven för så kallad 
hållfasthetsklass P30. I andra konstruktioner, där kraven på hållfasthet är lägre än för P30, 
används byggplywood. Byggplywood kan exempelvis användas vid uppbyggnad av väggar 
eller vid tillverkning av emballage. (Moelven, 2012a) 
 
Plywoodfabrikens historia är händelserik vad gäller förändringar i ägarförhållandena, vilket 
även illustreras i Figur 4. Skogsägarföreningen Vänerskog invigde plywoodfabriken år 1971 
(Dahlgren, 1990). Tio år senare, efter Vänerskogs uppmärksammade konkurs 1981, övergick 
fabriken till ett finsk-svenskt konsortium, Gran Oy. Efter bara fyra år gick Gran Oy i konkurs 
varpå Svenska Elovssongruppen tog över fabriken. 1991 förvärvde Fagerlidkoncernen 
plywoodfabriken (Persson, 2012). Ekonomiska problem inom Fagerlidkoncernen skulle dock 
tvinga plywoodfabriken ut till försäljning ännu en gång. Någon ny ägare hittades aldrig varpå 
försäljningen inte kunde genomföras innan Fagerlidkoncernen tvingades i konkurs i slutet av 
år 1999 (Affärsvärlden, 2000). Mellan åren 1999-2001 styrdes plywoodfabriken av 
konkursförvaltare varpå kanadensiska Atcon Group blev ägare år 2001 (Woodnet, 2001). 
Under mars månad 2010 stod Atcon Group inför en rekonstruktion och Vänerply skulle 
återigen drivas av konkursförvaltare (SR, 2010). Moelvenkoncernen övertog sedan fabriken 
under juni år 2011 (Moelven, 2012b). 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Figur 4. Tidsaxeln ger en bild av plywoodfabrikens historiska ägarförhållanden, från fabrikens invigning till 
dagens ägare. 

Skiftande ägarförhållanden har satt sina spår i plywoodfabriken. Ekonomiska utrymmen för 
utveckling och investeringar har i allmänhet varit små då ägarföretagen allt som oftast hade 
likviditetsproblem. Det innebar att fabriken drevs utifrån de medel som fanns tillgängliga. 
Vidare var plywoodfabriken ensam spelare på den svenska marknaden med relativt lite 
konkurrens. Därav kunde fabriken överleva trots avsaknaden av ständiga 
effektiviseringsåtgärder. Förutom det ekonomiska läget för ägarföretagen bidrog även ett 
otydligt ledarskap från Atcon Group till svårigheter. (Persson, 2012) 
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Idag är situationen annorlunda. Vänerply ser Moelvenkoncernen som en stark ägare med 
potential att utveckla och driva verksamheten långsiktigt. Koncernen har redan gjort 
investeringar med målet att öka effektiviteten och lönsamheten. I ett första 
investeringsprogram som löper från 2012 till 2014, ska bland annat modifieringar i 
tillverkningsprocessen genomföras. Men Moelvenkoncernen ställer också nya och strängare 
krav på Vänerply än vad tidigare ägare har gjort. Idag sker exempelvis den ekonomiska 
redovisningen mer fortlöpande för bättre kontroll över intäkter och kostnader. Som ett led i 
utvecklingsarbetet vill företaget även styra produktionen mot ökat utbyte av de mer lönsamma 
produkterna. (Persson, 2011) 

Tillverkningsprocessen för plywood 

I Figur 5 ges en översikt över Vänerplys tillverkningsprocess för plywood. Sedan följer en 
utförligare beskrivning av råvarans väg genom produktionsprocessen.   
 
 
 
 
 
 
 
 

Figur 5. Översikt över tillverkningsprocessen på Vänerply. 

Råvarans väg börjar vid timmermottagningen. Virket lastas av lastbilarna och läggs direkt på 
timmerbordet för mätning och sortering. Virkesmätningsföreningen (VMF) utför mätningen 
som ligger till grund för utbetalningen till skogsägaren. Mätningsbestämmelserna är unika för 
Moelven Vänerply AB eftersom det är den enda industrin som köper så kallad vänerblock. 
Unikt för sortimentet är att längden på stockarna måste vara minst 255 centimeter och ha en 
minsta diameter på 26 centimeter i topp under bark (to.ub). Efter mätning lagras, och beroende 
på årstid, bevattnas virket innan det längdjusteras till exakt 255 centimeters längd och barkas.  
 

     

Figur 6. Bilden t.v. visar basningskamrarna varav den högra är öppen och lastas ur med hjälp av en hjullastare, 
bilden t.h. 

Barkade stockar transporteras på rullband till så kallade basningskammare. Hjullastare fyller 
och tömmer varje enskild av de totalt sex kamrarna med ca 200m3 virke, vilket visas i Figur 6. 
Basning och svarvning är unika processer för plywood- och fanerindustrin. 
Basningskamrarnas funktion är att värma timret med vattenånga. Värmen i kombination med 
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fukten mjukar upp virket vilket är en förutsättning för att stockarna ska kunna svarvas utan att 
spricka. Innan svarvningen måste temperaturen i stockens mitt uppgå till minst 45 grader. 
Svarven kallas internt fabrikens hjärta då processen bearbetar timmerstocken till en lång matta 
av faner, se Figur 7. Svarven roterar den cylinderformade stocken, alltid optimalt centrerad, 
samtidigt som en skärande egg rör sig mot rotationsaxeln. Hastigheten på rotationsaxeln och 
hastigheten som eggen rör sig mot stocken avgör hur tjockt faneret blir. 2.5, 3.1 respektive 3.8 
mm är de vanligaste fanertjocklekarna som tillverkas i Otterbäcken.  
 

     
 

    

Figur 7. Bilden överst t.v. visar centreringen av stocken innan den svarvas, bilden överst t.h.. Nedre bilden t.v. 
visar den fanermatta som är 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 över fanermattan. Mönstret i valsen skär 
fanermattan i fanerark. I momentet efter sker en råsortering av fanerarken med avseende på 
fukthalt. En lampa på undersidan av arket och en ljusmottagare på ovansidan registrerar fukten 
i tre intervall - torrt, medium och vått. Cirka 40 % av alla ark klassas som torra, medan 30 % 
klassas som fuktiga respektive blöta.  
 
Torkanläggningen är av central betydelse då den utgör flaskhalsen i fabriken. Torkens 
kapacitet beror på torkbanornas matningshastighet vilken varierar med fuktklasserna som 
fanerarken har sorterats in i. Temperaturen hålls däremot alltid konstant kring 190 Co. 
Fukthaltsvariationer i en och samma fuktklass medför att torkprocessen måste upprepas för 
vissa ark. Utsortering av ark som efter torkning inte uppfyller kraven på 5 % fukthalt sorteras 
ut i samband med graderingen. Vissa fanerark behöver torkas om medan andra uppfyller 
kraven på fukthalt om de står i rumstemperatur en kortare tid. Resterande ark graderas i fem 
olika kvalitetsklasser: Defekt, Cp, C, Center och Smala. Kvaliteten bestäms utifrån 
fanerarkens yta, vilket avgör om fanerarken hamnar på plywoodskivans synliga yta eller i dess 
inre. 
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Uppläggning benämns processen där fanerarken limmas och läggs upp inför pressning. I 
uppläggningen är fanerarkens antal, tjocklek och kvalitet ingredienserna i det recept som 
skapar plywood av diverse tjocklekar och kvalitéer. Fanerarken limmas samman med ett 
vattenbeständigt fenolhartslim, som i en varmpress blir till färdig plywood.  
 
I de sista tillverkningsprocesserna, sågning, putsning och bandning, snyggas plywooden till 
och görs klar för leverans.  
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Empiri 

I kapitlet redovisas empiriska data som samlats in i form av primär- och sekundärdata och 
som ligger till grund för utvecklingen av kalkylmodellen och tillämpningen av denna på 
Vänerply.  

Inledande anmärkningar 

Ekonomiska uppgifter är till viss del företagshemligheter och därmed reviderade för att inte 
visas till sitt sanna värde. Relationerna mellan siffrorna motsvarar däremot verkligheten. Som 
nämnts i inledningskapitlet begränsar sig detta arbete främst till produktionsprocesserna från 
inmätning/sortering och fram till torkningen av fanerark. Produktionsprocesserna efter torken 
påverkas inte på samma sätt av råvarans egenskaper och behandlas därför gemensamt. Trots 
det redovisas i arbetet emellanåt data för varje produktionsprocess som har varit av betydelse 
vid kostnadsfördelningen.    

Budget 2012 

Till grund för arbetets intäkts- och kostnadsberäkningar ligger Vänerplys budget för år 2012. 
Budgeten ger en komplett bild av företagets ekonomiska ställning, som den är planerad för det 
innevarande verksamhetsåret. Vid sidan av ekonomiska data ger budgeten information om 
årets planerade produktionsvolym. Det innebär att en årlig kapacitet för produktionsprocesser 
har erhållits. Budgeten för 2012 och förklaringar till denna har erhållits av Vänerplys 
ekonomichef, Inger Wilson. Nedan förtydligas innehållet i budget 2012 med avseende på 
intäkter och kostnader. 

Intäkter 

Intäkterna består av försäljningspriser för plywood samt biprodukterna flis och svarvkärnor. 
En viss andel av svarvkärnorna säljs osågade och en viss del säljs sågade. En mindre del 
används internt för ströläggning mellan fanerark samt vid paketering. Biprodukter som 
används internt har inte beräknats ge några intäkter. Därmed har inte heller 
produktionsprocesser som förbrukar biprodukterna påförts någon kostnad. 

Kostnader 

Kostnaderna är indelade i direkta samt övriga kostnader. Direkta kostnader utgörs av 
materialkostnader som timmerråvaran, lim, basilit, färg och kitt, paketering, samt övriga 
direkta kostnader, vilka står i direkt relation till producerad volym plywood. Övriga kostnader 
utgörs av kostnader för Vänerplys produktionsprocesser och gemensamma kostnader såsom 
fastighetskostnader och kostnader för avdelningar som exempelvis administrations- och 
underhållsavdelningarna. Inom ramen för övriga kostnader ingår även företagets 
lönekostnader och kostnader för inköp och försäljning av varor. Gemensamt för samtliga 
kostnadsposter är den relativt detaljerade redovisningen av kostnadernas härkomst. 
 
Produktionsprocessernas kostnader utgörs i allmänhet av material-, drifts- och 
reparationskostnader. För en del produktionsprocesser tillkommer hyra för maskiner eller 
inköpta tjänster, exempelvis i samband med reparation och underhåll. 
 
Lönekostnader redovisas olika för avdelningar och produktionsprocesser. I avdelnings-
kostnaderna utgörs lönekostnader av tjänstemännens löner. Produktionslönerna redovisas 
däremot i en separat lönelista och ingår inte i kostnaden för respektive produktionsprocess. 
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Specifika uppgifter för produktionsprocesser  

I arbetet används specifika uppgifter om de olika produktionsprocesserna. Uppgifter har 
kunnat beräknas med utgångspunkt i budgeten för 2012 och uppgifter som har lämnats och 
utvecklats av Vänerplys personal. Även resultat från tidsstudien redovisas i kapitlet. 
Produktionschefen, Arne Carlström, har ingående förklarat produktionsprocesserna och 
personalchefen, Lena Kärrfeldt, har lämnat detaljerade uppgifter rörande personalfrågor.  

Drifttider och personalens arbetade timmar per produktionsprocess 

Den årliga drifttiden för produktionsprocesserna, samt personalens arbetade timmar under ett 
år, redovisas i Tabell 1. Skillnaden i drifttid och antal arbetade timmar för varje process 
förklaras av att personalens arbetstid fördelas på olika processer och att flera personer arbetar 
med en och samma process. 

Tabell 1. Drifttider/år och personalens arbetade tid/år, i timmar för Vänerplys produktionsprocesser 

Produktionsprocess Drifttid/år (timmar) Personalens arbetade tid/år (timmar) 
Inmätning/sortering 1760 3520 
Barkning 2200 1740 
Basning 8800 1740 
Svarvning & råsortering 3890 31838 
Torkning 7680 22719 
Lim & press 5280 113582 
Formatsåg 5280 20651 
Vidareförädling 1760 14234 
Utlastning 1760 1814 
Panncentral 8088 7832 

Kapacitet 

Kapaciteten för arbetets mest relevanta produktionsprocesser har delvis kunnat beräknas 
utifrån budgeten för 2012. Det gäller produktionsprocesserna inmätning/sortering, barkning 
samt basning, vars kapacitet inom ramen för detta arbete inte antas variera mätt per 
timmerstock. Däremot uppstår per automatik kapacitetsskillnader mätt per m3 timmerråvara 
för produktionsprocesserna inmätning/sortering samt barkning, då volymen per timmerstock 
varierar. För basningen har, inom ramen för detta arbete, inga kapacitetsskillnader kunnat 
identifieras på grund av att flera diameterklasser basas i samma basningskammare. För 
produktionsprocesserna svarven och torken har inte budgeten för 2012 givit tillräckligt 
detaljerade uppgifter för att rättvisande beräkningar skulle ha kunnat genomföras. Empiriska 
data som har använts i kapacitetsberäkningarna framgår nedan. 
 
Uppgifter som finns om svarven ansågs inte vara tillräckliga för att kunna användas i 
kapacitets- och kostnadsberäkningar för processen. Särskilt inte med avseende på råvarans 
diameterklasser. För att erhålla uppgifter gjordes en tidsstudie. Tidsstudien ger svar på 
frågorna hur lång tid det tar att svarva, samt hur lång tid det tar att genomföra stockbyten med 
avseende på timmerstockens diameter. Av praktiska skäl förenklades tidsstudien då 
indelningen av diameterklasser skattades till tre olika klasser - klen, medel och grov. 
Skattningen bedöms motsvara det spann av diameterklasser som används i konstrueringen av 
kalkylmodellen, d.v.s. 26 – 56 cm. Tidsstudiens sammanställda resultat visas i Tabell 2 medan 
tidsstudiens kompletta resultat visas i Bilaga 1. 
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Tabell 2. Resultat av tidsstudien: genomsnittstider för stockbyte och svarvning för timmerstockar indelade i 
diameterklasserna klen, medel och grov 

Diameterklass Tid för stockbyte (sek) Tid för svarvning (sek) Bedömd diamerklass (cm) 
Klen 6,9 8,1 26-35 
Medel 6,7 10,0 36-45 
Grov 7,1 14,7 46-56 

 
Kapaciteten i torkanläggningen varierar beroende på råvarans och därmed fanerarkens 
fukthalt. Anledningen är att fuktigare fanerark matas igenom torken i en lägre hastighet än 
torrare fanerark. Samtidigt uppnår inte samtliga fanerark den eftersträvade fukthalten efter 
torkningen, vilket innebär kapacitetsminskningar då en del av fanerarken måste torkas om. I 
Tabell 3 framgår torkens matningshastighet för respektive fuktklass och den genomsnittliga 
andelen fanerark som torkas om, den så kallade omtorksprocenten. Omtorksprocenten är ett 
erfarenhetstal av Vänerply vilket, inom ramen för detta arbete, antas vara lika för varje 
fuktklass.    

Tabell 3. Torkens matningshastighet för olika fuktklasser på fanerark i meter per sekund, samt omtorksprocenten 

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

 
Till torkens kapacitetsavgörande faktorer tillhör även torkbanans bredd som har plats för tre 
fanerark bredvid varandra. Vidare finns det fyra torkbanor som rör sig ovanpå varandra. 

Kostnadsfördelning 

Kostnader som har fördelats på produktionsprocesser är kostnader för administration, 
produktionsledning, kvalitets- och underhållsavdelningarna, fastigheter samt panncentralen. 
Kostnadsfördelningen baseras på en bedömning gjord av ansvarig personal inom respektive 
verksamhetsområde. Undantaget är fördelningen av fastighetskostnader som har skett 
schablonmässigt. Hur kostnaderna har fördelats framgår av Tabell 4. Kostnadsställe används i 
kapitlet som ett samlingsnamn för avdelningar eller produktionsprocesser som orsakar 
respektive kostnad. 

Tabell 4. Beskrivning av hur kostnader har fördelats på produktionsprocesser 

Kostnadsställe Kostnadsfördelning efter 
Administration Personalens årliga arbetade timmar/produktionsprocess 
Produktionsledning Produktionsprocessernas drifttid/år 
Kvalitetsavdelning Tid som svarven, torken, sågen, förädlingen och försäljning tar i anspråk 
Underhållsavdelning Produktionsprocessernas, pannans och fastighetens underhållskostnader 
Fastighet Produktionsprocessernas och avdelningars andel av fastigheten 
Panncentral Produktionsprocessernas och fastighetens förbrukade energi 

 
Fördelningen av administrationskostnaderna bygger på en diskussion med ekonomichefen 
Inger Wilsson. Däri framkom att personalens årliga arbetade timmar/produktionsprocess 
lämpligen bör ligga till grund för fördelningen. Produktionsledningskostnadernas fördelning 
sker efter produktionsprocessernas drifttid/år enligt Arne Carlströms åsikt. Personalens årliga 
arbetade timmar/produktionsprocess samt produktionsprocessernas drifttid/år har redovisats 
tidigare i kapitlet i Tabell 1.  
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Vad gäller kvalitetsavdelningens kostnader menar kvalitetsansvarig Ingegärd Karlsson 
Irebäck, att svarven, torken, formatsågen, vidareförädlingen samt försäljningen vardera tar 20 
% av kvalitetsavdelningens tid i anspråk och att fördelningen borde ske därefter. Att tiden 
anses vara den faktor som bäst förklarar kostnadsfördelningen beror på att nära 100 % av 
kvalitetsavdelningens kostnader utgörs av lönekostnader.  
 
Till fördelningen av underhållskostnader har, efter överläggande med underhållsansvarig 
Torbjörn Karlsson, de uppskattade underhållskostnaderna enligt budgeten för 2012 använts. 
Tabell 5 visar relationen som ligger till grund för underhållsavdelningens kostnadsfördelning 
på kostnadsställen. 

Tabell 5. Underhållsavdelningens kostnadsfördelning på kostnadsställen i procent. På grund av avrundning blir 
summan i tabellen 99,9 % 

Kostnadsställe Andel av underhållskostnader (%) 
Inmätning/sortering 4,5 
Barkning 7,7 
Basning 4,2 
Svarvning & råsortering 15,2 
Torkning 16,7 
Lim & press 9,2 
Formatsåg 6,0 
Vidareförädling 10,5 
Fastighet 12,8 
Panncentral 13,1 

 
Kostnader för Vänerplys fastigheter har fördelats efter den areal som respektive kostnadsställe 
tar i anspråk. Fastigheternas areal har beräknats utifrån Vänerplys egna ritningar över 
fastigheter utom i ett fall. Över basningskamrarna finns inga ritningar och därför har arean 
mätts tillsammans med personal från Vänerply. I Tabell 6 framgår andelen av 
fastighetskostnaderna som belastar respektive kostnadsställe. Vad gäller produktions-
processerna så har endast de mest relevanta för arbetet, d.v.s. inmätning/sortering, barkning, 
basning, svarvning, samt torkning, redovisats separat. De övriga produktionsprocesserna har 
lagts samman och benämns ”övriga produktionsprocesser”.  

Tabell 6. Fastighetskostnadernas fördelning på kostnadsställen i procent 

Kostnadsställe Andel av fastighetskostnader (%) 
Inmätning/sortering 0,8 
Barkning 1,7 
Basning 4,8 
Svarvning & råsortering 9,2 
Torkning 14,9 
övriga produktionsprocesser 58,8 
Administration 4,4 
Kvalitetsavdelning 0,3 
Underhållsavdelning 2,2 
Panncentral 2,9 

 
Panncentralen genererar värme till fastigheter och produktionsprocesser på Vänerply. 
Panncentralens kostnadsfördelning sker därför efter andel förbrukad energi per kostnadsställe, 
vilket redovisas i Tabell 7. Energiförbrukningen bygger på uppskattningar av 
produktionschefen eftersom inga exakta data finns tillgängliga. 
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Tabell 7. Panncentralens kostnadsfördelning per kostnadsställe i procent 

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

Provkörning av timmerklasser 

Produktionschefen Arne Carlström, har under vintern 2011/2012 utfört så kallade 
provkörningar av råvara sorterade efter sex olika diameterklasser. Det innebär att Vänerply 
har låtit råvara med känd diameter passera produktionsprocessen för att få information om 
utbytesskillnader diameterklasserna emellan. Vidare har Vänerply genom provkörningen 
erhållit data över fukthaltsfördelningen i de fanerark som har genererats ur råvaran, samt över 
fanerarkens indelning i kvalitetsklasser. Nedan beskrivs den data som erhållits genom 
provkörningen, samt Vänerplys erfarenhetstal kring utbyten. I Bilaga 2 återges 
provkörningens resultat i form av den tabell som ligger till grund för beräkningar gjorda med 
avseende på råvarans diameterklasser.  

Volymutbyten från provkörningen 

Volymutbytet ger en bild av hur stor andel av timmerråvarans ursprungliga volym som går 
förlorad under produktionsprocessens gång. Förluster beror på att inte all råvara kan tas 
tillvara för det huvudsakliga ändamålet, att producera plywood. Orsaken kan vara tekniska 
begränsningar i produktionsprocesserna eller defekter och egenskaper på råvaran som leder till 
att endast en viss del av råvaran lämpar sig för produktion av plywood. Notera att barkningen 
inte bidrar till utbytesförluster på grund av att timmerråvaran alltid mäts i m3to.ub.  
 
Det första volymutbytet, det så kallade råutbytet, erhålls efter svarven och råsorteringen, där 
fanerarken sorteras i tre fuktklasser innan de torkas. Utbytet bestäms av timmerstockens 
volym per diameterklass i relation till volymen fanerark som genereras. Utbytet av torra 
fanerark i förhållande till timmerstockens volym erhålls efter torken. Utbytesförluster i torken 
orsakas av att vatten lämnar fanerarken som då krymper, men även av att fanerark sorteras ut i 
de fall fanerarken inte uppfyller kvalitetskraven. Utbytet för färdig plywood kan beräknas 
efter att de limmade och pressade fanerarken, plywoodskivan, har sågats i rätt storlek, slipats 
och putsats. Eftersom fanerark som härstammar från en viss råvara och en viss diameterklass 
inte går att följa genom produktionsprocessen, kan plywoodutbytet endast beräknas med hjälp 
av erfarenhetstal. Utbytet för timmerråvarans diameterklasser redovisas i Tabell 8, likaså 
Vänerplys erfarenhetstal. Erfarenhetstalen beskriver genomsnittliga utbyten för timmerstockar 
oberoende av diameterklass, från råsorteringen till torra fanerark och vidare till färdig 
plywood. 
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Tabell 8. Råutbyte, utbyte av torra fanerark och plywoodutbyte i procent per diameterklass, samt Vänerplys 
erfarenhetstal för genomsnittliga utbyten  

Diameterklass (cm) Råutbyte (%) Utbyte torra fanerark (%) Utbyte färdig 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 råutbyte 81,0 % av torra fanerark 

 
Måtten på fanerark som ligger till grund för utbytesberäkningar är i rått tillstånd 2550 x 1375 
x 3,2 mm. Efter torken uppgår fanerarkens mått till 2550 x 1280 x 3,1 mm. 

Fanerarkens fördelning i fuktklasser 

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

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

Diameterklass (cm) Torra (%) Medium (%) Våta (%) 
28 14,1 40,0 45,9 
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 Carlström kan fukthalten variera i en och samma diameterklass 
beroende på en mängd faktorer. Rimligtvis bör en timmerstock av grov diameter ha en större 
andel torrt virke eftersom andelen kärnved är större och andelen splintved mindre. Vidare 
bedömer Arne Carlström att variationer i timmerstockarnas fukthalt bland annat påverkas av 
basningstiden och att de därmed till viss del kan styras i produktionsprocessen. Men framför 
allt lagringen av råvaran under vår- och sommarmånaderna då råvaran bevattnas, menar han, 
leder till att fukthalten kan stiga väsentligt. 

Kvalitetsutbyten från provkörningen 

Fanerark som har genomgått torkprocessen och uppfyller kvalitetskraven sorteras i sju 
kvalitetsklasser. Klasserna benämns Omtork, Konditionering, Defekt, Cp, C, Center och 
Smala. Indelningen av fanerarken i kvalitetsklasser kan ge förklaringar till utbyten för olika 
diameterklasser då kvalitetsklasserna till viss del beskriver råvarans egenskaper. Resultaten 
visas i Bilaga 2.  
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Resultat  

I följande kapitel besvaras arbetets syften. Inledningsvis redogörs för kalkylmodellens 
utveckling. Därefter presenteras de resultat som tillämpningen av modellen på case-företaget 
Vänerply genererat. 

Utveckling av kalkyleringsmodell 

Kalkylmodell 

Till grund för utvecklandet av kalkyleringsmodellen ligger teorier om ABC-kalkylering. 
Arbetet inleddes med en analys av produktionsprocesserna och av Vänerplys budget för år 
2012. 
 
Analysen av produktionsprocesserna gav en förtydligad bild över de faktorer som måste ingå i 
en kalkyleringsmodell avsedd att beräkna Vänerplys betalningsförmåga för timmerråvara. 
Produktionsprocessernas ordning avspeglar dessutom den ordning beräkningarna lämpligen 
utförs i, vilket underlättade konstruktionen av kalkylen. Vid sidan av produktionsprocessernas 
analys genomfördes analysen av Vänerplys budget. Budgeten gav en översikt över de 
planerade kostnaderna och intäkterna för innevarande år vilket hjälpte till vid identifieringen 
av direkta och indirekta kostnader. Genom analysen av budget kunde även en del indirekta 
kostnader relateras till kostnadsdrivare. Likt Olssons (2005) beskrivning kunde inte samtliga 
indirekta kostnader kopplas till aktiviteter, varför dessa istället fördelades schablonmässigt. 
Innan själva uträkningen började definierades kostnadsdrivare så att en rättvis andel av 
resursförbrukningen för varje aktivitet kunde tillskrivas 1 m3to.ub timmerråvara. 
Kostnadsdrivaren för inmätning/sortering, barkning och basning är definierad som andelen av 
den årliga kapaciteten som timmerstockar av respektive diameterklass motsvarande 1 m3to.ub 
tar i anspråk. För svarvning och råsortering samt torken är kostnadsdrivaren tiden som 
bearbetningen av timmerstockar, motsvarande 1 m3to.ub av respektive diameterklass tar i 
anspråk. Kostnadsdrivaren för de övriga produktionsstegen, d.v.s. samtliga produktionssteg 
efter torken, är definierad som andelen av den årliga produktionskapaciteten som fanerark, 
härstammande från 1 m3to.ub i respektive diameterklass tar i anspråk.  
 
Slutligen genomfördes fördelningen av samtliga kostnader, direkta som indirekta, på varje 
m3to.ub råvara med avseende på diameterklass. Tillsammans med intäkterna från plywood och 
restprodukterna flis och kärnor för respektive diameterklasser erhölls Vänerplys 
betalningsförmåga för timmerråvara. 

Input från empirin 

Det empiriska materialet från Vänerply anses tillåta utvecklingen av en kalkyleringsmodell 
som bygger på teorier kring ABC-kalkylering. Redovisning av direkta kostnader för 
tillverkning av plywood som exempelvis lim, färg, kitt och basilit har möjliggjort en direkt 
påföring på kostnadsbäraren (1m3to.ub). Indirekta kostnader har till viss del kunnat kopplas 
till produktionsprocesser eller aktiviteter genom budget 2012. Det är frågan om exempelvis 
underhållskostnader, lönekostnader, driftskostnader, reparationskostnader, avskrivnings-
kostnader, energikostnader från pannan och kostnader för kvalitetssäkring som har kunnat 
påföras aktiviteter. Kostnader för administration, produktionsledning och fastigheter har inte 
kunnat kopplas till en aktivitet varför de har fördelats schablonmässigt.  
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Den färdiga kalkylmodellen 

Kalkylmodellen är uppbyggd av fem stycken delar vilka benämns Utbytestabell, 
Lönekostnader, Ingående värden, Processkostnader och Sammanställning. Kalkylmodellens 
olika delar beskrivs mer ingående nedan. Uppgifter i figurerna nedan är företagshemligheter 
varför de är modifierade på samma sätt som har beskrivits tidigare i arbetet. Vilka beräkningar 
som ligger bakom utvecklingen av kalkylmodellen framgår av Bilaga 3. 

Utbytestabell 

Utbytestabell är en samling data över timmerråvara indelat efter diameterklasser. Data bygger 
delvis på produktionschefen Arne Carlströms erhållna värden från de provkörningar som 
utfördes vintern år 2011/2012. Även data från egna beräkningar som är kopplade till 
diameterklasser finns i Utbytestabell. Förutom innehållet av data fyller Utbytestabell en för 
kalkylmodellen viktig funktion. Genom valet av diameterklass i Sammanställning (se 
beskrivning nedan), infogas data kopplad till vald diameterklass i de beräkningar som 
kalkylmodellen utför. Det görs med den så kallade OM-funktionen i Excel. I Figur 8 visas hur 
Utbytestabell ser ut i kalkylmodellen. 
 

 

Figur 8. "Utbytestabell”, den första av kalkylmodellens fem delar. Här framgår data om råutbyte, utbyte av 
fanerark med avseende på fuktklass, utbyte av plywood, samt data om timmerråvarans volym för respektive 
diameterklass. 

Av Utbytestabell framgår råutbyte, utbyte av fanerark med avseende på fuktklass samt utbytet 
av plywood per diameterklass. Vidare finns volymberäkningar per stock timmerråvara för 
respektive diameterklass. 

Lönekostnader 

Kalkylmodellens andra del, Lönekostnader, består av Vänerplys kostnader för samtliga 
medarbetare utom tjänstemännen. Lönekostnader är indelade efter produktionsprocess där 
totala antalet timmar per år, lönekostnaden per timme, samt totala lönekostnader per år 
redovisas. Delvis från Lönekostnader härstammar data för beräkning av Processkostnader (se 
beskrivning nedan) samt beräkning för kostnadsfördelning av administrativa kostnader. I 
Figur 9 visas Lönekostnader.    
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Figur 9. "Lönekostnader" den andra av kalkylmodellens fem delar. Här framgår personalens arbetade timmar 
per år, Vänerplys lönekostnader per timme samt företagets totala lönekostnader, samtliga fördelade efter 
produktionsprocess.  

Ingående värden 

Tredje delen i kalkylmodellen, Ingående värden, innehåller data från Vänerplys budget för år 
2012. I kalkylen har modifieringar av de budgeterade värdena gjorts i syfte att fördela 
kostnaderna på ett mer detaljerat sätt. Det har skett genom att Vänerplys 
avskrivningskostnader, som tidigare belastade administrationskostnaderna, har fördelats ut på 
de kostnadsobjekt som de faktiskt tillhör. De enda beräkningarna som har genomförts i 
Ingående värden är fördelningen av administrations-, produktionslednings-, 
kvalitetsavdelnings-, underhållsavdelnings-, fastighets- och panncentralkostnader mellan 
varandra. Syftet är, likt exemplet ovan, att erhålla en mer detaljerad bild av kostnaderna. 
Kostnaderna har sedan fördelats på produktionsprocesserna i kalkylmodellens fjärde del, 
Processkostnader.   
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Processkostnader 

I Processkostnader sker kostnadsberäkningar för 
samtliga produktionsprocesser (se Figur 10). 
Inmätning/sortering, barkning, basning, 
svarvning och råsortering samt torkning har 
beräknats var för sig då de, som tidigare 
beskrivits, är av särskilt intresse för arbetet. 
Kostnadsberäkningen för övriga produktions-
processer har sammanställts i en gemensam 
kategori, ”övriga produktionsprocesser”. 
 
För varje produktionsprocess framgår den årliga 
drifttiden, den totala årliga kostnaden samt 
timkostnaden. För inmätning/sortering framgår 
lönekostnader till VMF i kr/m3to.ub. Det gör 
kostnaden för VMF oberoende av timmer-
råvarans dimensioner. 
 
För att erhålla kostnaden för produktions-
processerna i kr/m3to.ub, d.v.s. att produktions-
processernas kostnader ställs i relation till 
timmerråvarans diameter, finns en fördjupad 
kalkyl som en del av Processkostnader. 
Kalkylerna tar hänsyn till kapaciteten, kostnaden 
och timmerråvarans egenskaper för arbetets mest 
intressanta produktionsprocesser.  
 
I Figur 11 visas ett exempel på en sådan kalkyl, i 
det här fallet för torken. Påverkande variabler för 
kalkylens beräkningar är torkens kapacitet för 
fanerark i olika fuktklasser, fanerarkens 
dimension, avståndet mellan fanerark, andel 
fanerark som torkas om, torkens kostnad samt 
utfallet av fanerark i olika fuktklasser med 
avseende på timmerråvarans diameterklass.     
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Figur 10. En översikt över hur beräkningen för  
Processkostnader ser ut i kalkylmodellen. 
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Figur 11. Kalkyl där torkens kostnader beräknas med avseende på timmerråvarans egenskaper. Resultatet av 
beräkningen är torkningskostnaden per m3to.ub. timmerråvara. 

Sammanställning 

I kalkylmodellens femte och sista del, Sammanställning, redovisas Vänerplys beräknade 
betalningsförmåga för timmerråvara av varierande diameterklass. I Figur 12 visas hur 
Sammanställning ser ut i kalkylmodellen. Av figuren framgår val av diameterklass - i detta 
fall 28 cm, vad betalningsförmågan är för vald diameterklass, råutbyte och vilket utbyte 
mellan timmerråvara och plywood som erhålls. Vidare finns möjligheter att påverka utbytet 
på olika sätt med en rullista. Även produktionsprocessernas kostnader framgår, varav enbart 
kostnaderna för svarvning och råsortering samt torkning syns i figuren. De justerbara värdena 
ger användaren möjlighet att ändra kapaciteten i produktionsprocesserna så som exempelvis 
torkningshastigheten för fanerark av olika fuktklasser. Vid sidan av kostnader finns intäkterna 
för plywood och restprodukter representerade. Likt justerbara värden kan intäkterna ändras av 
användaren.  
 

 

Figur 12. Figuren visar den sista delen av kalkylmodellen, Sammanställning, där Vänerplys betalningsförmåga 
för timmerråvaran beräknas.  

Tillämpning av kalkylen i praktiken 

Kalkylen är förhoppningsvis ett användbart instrument för Vänerply. För att kalkylen ska 
komma till användning och uppskattas av personalen har en avvägning gjorts för att göra 
kalkylen lättförståelig, hanterbar och samtidigt noggrann. Avvägningarna bygger på 
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kausalitetsprincipen, väsentlighetsprincipen och hanterbarhetsprincipen som de har beskrivits 
av Andersson (2008a). 
 
Hög kausalitet har uppnåtts genom att intäkter och kostnader har analyserats, för att i så hög 
grad som möjligt, kunna påföras kostnadsbärarna. Ett exempel är avskrivningskostnaderna för 
maskiner i produktionsprocessen, vilka i budgeten redovisades som administrationskostnader. 
Genom att tillföra produktionsprocesserna avskrivningskostnaderna ökade noggrannheten och 
kostnadsbärarna kunde påföras en mer verklighetsnära kostnad. Vidare har 
väsentlighetsprincipen talat för att mindre kostnadsposter bör hanteras schablonmässigt medan 
större kostnadsposter hanteras mer noggrant. Även här är administrationskostnaderna ett bra 
exempel på hur små obetydliga kostnader har hanterats schablonmässigt medan stora 
kostnader har hanterats för sig. Enligt hanterbarhetsprincipen ska arbetet med en kalkyl inte 
pågå allt för länge. När ökad noggrannhet inte överväger nyttan av en något noggrannare 
kalkyl bör arbetet avslutas. Utvecklingen av kalkylmodellen pågick därför tills så ansågs vara 
fallet utifrån de möjligheter som fanns under den begränsade tiden som fanns till förfogande.  

Tillämpning av kalkylmodellen 

Av företaget utförd testkörning, där råvara med känd egenskap passerat genom 
produktionsprocessen, ligger till grund för beräkningar knutna till egenskapen på råvaran. 

Utbyte med avseende på diameterklasser 

Provkörningen gav resultat kring utfallet av fanerark efter svarvning och råsortering samt 
utfallet av fanerark efter torken med avseende på timmerråvarans diameterklasser, vilket har 
berörts i empirikapitlet. Här redovisas utbyten som har beräknats utifrån de grunddata som har 
erhållits vid provkörningen och som har använts i kalkylmodellens beräkningar. 
 

 

Figur 13. Diagram över råutbytet med avseende på timmerråvarans diameterklasser. 

Av Figur 13 framgår hur råutbytet, d.v.s. volymen fanerark genererat från svarvning och 
råsortering i förhållande till den volym timmerråvara som har svarvats, ser ut med avseende på 
diameterklasser. Diameterklass 28 cm har lägst råutbyte medan diameterklass 36 cm har 
högst. Diameterklasserna från 36 cm till 56 cm visar på ett minskat utbyte med ökad 
dimension på timmerråvaran. Hur råutbytet fördelar sig på fuktklasserna torrt, medium och 
vått visas i Figur 14. I fuktklass torrt finns en lägre andel av fanerark som härstammar från 
klena timmerstockar. Undantaget är diameterklass 56 cm som visar på en låg andel jämfört 
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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 något högre andel fanerark i fuktklass medium 
medan diameterklass 55 cm har något lägre andel än de övriga. Variationerna de övriga 
diameterklasserna emellan är små. I fuktklass vått är tendensen för diameterklass 36 cm till 55 
cm att andelen minskar med ökad diameter på råvaran. Diameterklass 28 cm har snarlika 
värden som 36 cm medan värden för 56 cm ligger över närmsta diameterklass 55 cm och 
därmed bryts den nämnda tendensen i fuktklassen.   
 

 

Figur 14. Diagram över fanerarkens fördelning i fuktklasserna torrt, medium och vått, med avseende på 
timmerråvarans diameterklasser. 

Efter torken kvalitetssorteras fanerarken. I Figur 15 visas hur utfallet i kvalitetsklasserna ser ut 
med avseende på timmerråvarans diameterklasser. I kvalitetsklass Defekt sticker 
diameterklass 28 cm ut med värden över de övriga diameterklasserna. Diameterklass 36 cm 
har högst andel fanerark med den finaste ytan, kvalitetsklass C, medan diameterklass 28 cm 
samt 56 cm har lägst andel. I övrigt finns inga tydliga tendenser som pekar på några samband 
mellan timmerråvarans diameterklass och fanerarkens kvalitetsklass. 
 

 

Figur 15. Diagram över fanerarkens kvalitetsindelning med avseende på timmerråvarans diameterklasser. 
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Produktionskostnadernas variation med avseende på diameterklasser 

I Figur 16 visas produktionskostnaderna för inmätning/sortering, barkning, basning, svarvning 
och råsortering samt torkning för 1 m3to.ub timmerråvara med avseende på diameterklass. 
Kostnaden för inmätning/sortering utgör den minsta kostnadsposten för samtliga dimensioner. 
Kostnaden är beroende av timmerstockens volym och minskar därför med ökad diameterklass. 
Samma förhållande finns vid kostnadsutvecklingen för barkningen. Kostnaden för basning är 
densamma för samtliga diameterklasser. Orsaken är att det i dagsläget inte finns olika 
basningstider för olika dimensioner på råvaran och att samtliga diameterklasser därför belastas 
med samma kostnad. Produktionskostnaderna för svarven och råsorteringen visar att 
kostnaden för produktionen vid grövre stockar minskar jämfört med klenare. En förklaring till 
merkostnadernas uppkomst vid bearbetning av klenare dimensioner är förändringar som 
uppstår i produktionsflödet, vilket förklaras mer nedan. Torken utgör den största enskilda 
kostnaden av de fem produktionsprocesserna. Högst är kostnaden för diameterklass 36 cm. 
För både klenare och grövre dimensioner minskar torkningskostnaderna. Även kostnaden för 
torken påverkas av det faktum att timmerråvaran orsakar variationer i produktionsflödet, vilket 
också förklaras nedan. Dessutom påverkas torkkostnaden av utbytet av fanerark som erhålls 
av respektive diameterklass.  
 

    
 

   

 

Figur 16. Av figuren framgår kostnaden i kronor per 1 m3to.ub timmerråvara för produktionsprocesserna 
inmätning/sortering, barkning, basning, svarvning & råsortering och torkning. Kostnaden är beräknad med 
avseende på timmerråvarans diameterklasser.    

Vid en jämförelse mellan respektive produktionsprocess andel av den totala kostnaden 
framgår att kostnaden för inmätning/sortering och barkning minskar vid ökad diameterklass. 
Likaså är kostnadsutvecklingen för svarven och råsorteringen. Däremot ökar torkens 
kostnadsandel vid ökad dimension på råvaran. Kostnaden för basning, som är densamma för 
samtliga diameterklasser, utgörs av en större andel av totala kostnaden vid ökad dimension på 
råvaran, vilket i Figur 16 visar på att den produktionskostnaden per 1 m3to.ub är lägre för 
grova än för klenare dimensioner.     
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Produktionsflödet i svarven och råsorteringen samt torken 

Två produktionsprocesser som har ett mer komplicerat kostnadssamband till timmerråvarans 
dimension än övriga är svarven och råsorteringen samt torken. Därför ges en fördjupad bild av 
hur produktionsflödet och därmed produktionskostnaderna varierar med avseende på 
timmerråvarans diameterklasser. 
 

 

Figur 17. Diagram över kostnaden att svarva och råsortera 1 m3to.ub timmerråvara med avseende på 
diameterklasser. Kostnaden/1 m3to.ub utgörs av kostnaden för stockbyte samt kostnaden för aktiv svarvning. 

Figur 17 visar kostnaden för att svarva och råsortera 1 m3to.ub timmerråvara med avseende på 
diameterklass, indelat efter kostnad för stockbyte, aktiv svarvning och total kostnad. 
Kostnaden för stockbyte orsakas av den tid det tar att byta ut en färdigsvarvad stock mot en 
ny. Beroende på antalet stockbyten påverkas produktionsflödet i svarven och råsorteringen där 
ökat antal byten leder till minskat flöde per tidsenhet. Kostnaden för aktiv svarvning orsakas 
av tiden det tar att svarva en stock. Den totala kostnaden utgörs av summan för stockbyte och 
aktiv svarvning. Precis som cirkeldiagrammen i Figur 16 visar är tendensen att ju klenare 
råvaran är desto dyrare blir kostnaden för svarvning och råsortering per 1m3to.ub. Vid klenare 
dimensioner på råvaran, och särskilt vid diameterklass 28 cm, är kostnaden för stockbyte en 
större andel av den totala kostnaden jämfört med grövre dimensioner. Omvänt är kostnaden 
för aktiv svarvning en större andel av den totala kostnaden för grövre diameterklasser än för 
klenare. Grova stockar nyttjar därmed svarven på ett effektivare sätt vilket är positivt för 
produktionsflödet och kostnaden. 
 
Figur 18 visar ett diagram över torkens kostnader för att torka fanerark härstammande från 1 
m3to.ub timmerråvara av respektive diameterklass. Den dyraste torkkostnaden för samtliga 
diameterklasser står de våta fanerarken för medan fanerark av fuktklasserna torra och medium 
står för en mindre del av den totala kostnaden. En bidragande orsak till detta, vid sidan av 
antalet fanerark, är att produktionsflödet påverkas av andelen fanerark i respektive fuktklass. 
Våta ark tar längre tid att torka och därmed ökar kostnaden om antalet våta fanerark är relativt 
högt. Den totala torkkostnaden är högst för diameterklass 36 cm medan totala kostnaden är 
lägst för diameterklass 28 cm och 56 cm. Notera torkkostnadens samband med utbytet för 
diameterklasserna. 
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Figur 18. Diagram över kostnaden för respektive diameterklass att torka samtliga fanerark per 1 m3to.ub 
fördelade på fuktklasserna torra, medium och våta.  

Betalningsförmågan för timmerråvaran med avseende på diameterklasser 

Vänerplys betalningsförmåga, produktionskostnader samt intäkter per 1 m3to.ub timmerråvara 
med avseende på diameterklass framgår av Figur 19. Betalningsförmågan utgörs av skillnaden 
mellan intäkter och produktionskostnader. 
 

 

Figur 19. Diagram över Vänerplys betalningsförmåga, produktionskostnader och intäkter per 1 m3to.ub 
timmerråvara för respektive diameterklass. 

Företagets betalningsförmåga visar sig vara högst för diameterklass 39 cm tätt följt av 36 cm. 
Orsaken är lägre produktionskostnader för diameterklass 39 cm vilket överstiger värdet för 
intäktsminskningen p.g.a något lägre utbyte, jämfört med diameterklass 36 cm. I den minsta 
diameterklassen, 28 cm, faller betalningsförmågan mer än för övriga dimensioner. Orsaken är att 
intäkterna minskar i större omfattning än produktionskostnaderna vilket leder till att Vänerply har 
minst betalningsförmåga för den klenaste dimensionen. För diameterklasserna över 39 cm är 
tendensen minskad betalningsförmåga med ökad dimension på råvaran. Trots att ökad dimension 
leder till minskade produktionskostnader, kompenserar det inte för de minskade intäkterna som ett 
lägre utbyte medför. Notera likheten mellan betalningsförmåga och råutbytet i Figur 13 för 
diameterklasserna. 
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Diskussion 

Nedan förs en diskussion om arbetet. Inledningsvis diskuteras utvecklingen av 
kalkyleringsmodellen, sedan de resultat som har erhållits från de beräkningar som genomförts 
med hjälp av kalkylmodellen.  

Utveckling av kalkyleringsmodell 

Arbetet har varit av utvecklande karaktär där en kalkylmodell för Vänerply skulle skapas. 
Eftersom arbetet började med ett blankt papper föreföll det naturligt att läsa teorier innan och 
under insamlingen av empiriska data från företaget. Anledningen var till stor del den osäkerhet 
som fanns kring det datamaterial som Vänerply skulle ha. Samtidigt stängde arbetssättet inga 
dörrar förrän tillräcklig kunskap, om Vänerply och deras data samt om alternativa teorier, 
fanns för att teorin som kalkylmodellen slutligen skulle baseras på hade fastställts. I efterhand 
anses arbetssättet ha varit framgångsrikt. Det gav möjligheten att jämföra empiriska data med 
teorier och på så vis hitta vägar så att det bästa kunde göras med materialet som fanns 
tillgängligt.    
 
Den valda teorin kring ABC-kalkylering beskrivs som den mest rättvisande kalkylen. Som 
Andersson (2008b) beskriver den, beror det på att indirekta kostnader inte existerar vid en 
ABC-kalkyl då samtliga kostnader i ett företag ska kunna hänföras till aktiviteter. 
Kostnadsbäraren ska sedan belastas med kostnader för de aktiviteter som kostnadsbäraren 
nyttjar. I arbetet har det inte varit möjligt att utläsa den detaljeringsnivån från Vänerplys 
budget som skulle krävas för att genomföra en ABC-kalkyl som Andersson (2008b) beskriver 
den. Däremot har en fördjupad inblick i indirekta kostnader lett till att en större del av 
kostnader har kunnat kopplas till diverse aktiviteter. En sådan kostnad är exempelvis 
avskrivningskostnader för maskiner i produktionsprocesser som enligt budget var redovisade 
som administrativa kostnader. Ett annat exempel är kvalitetsavdelningens kostnader. De 
påfördes produktionsprocesser eller aktiviteter efter en uppskattning från kvalitetsansvarig, av 
den tid som avdelningen lägger på respektive aktivitet. En uppskattning som anses stämma väl 
överens med verkligheten då avdelningens kostnader nästan enbart består av lönekostnader. 
Indirekta kostnader som inte har kunnat kopplas till en aktivitet har fördelats schablonmässigt, 
så exempelvis administrationskostnader som har fördelats efter personalens arbetade timmar 
per produktionsprocess. Arbetssättet vid utvecklingen av kalkylmodellen liknar därav i större 
utsträckning Olssons (2005) beskrivning av en ABC-kalkyl. Han menade att indirekta 
kostnader inte alltid kan tillskrivas en aktivitet vilket gör att en schablonmässig 
kostnadsfördelning måste göras. I utvecklingen av kalkylmodellen har en stor andel av 
kostnaderna kunnat kopplas till aktiviteter varför den ändå anses stämma väl överens med 
verkligheten. Kostnaderna som har fördelats schablonmässigt är samtidigt en mindre del av de 
totala kostnader vilket enligt teorin bidrar till att minska osäkerheten i kalkylmodellen. Frågan 
som uppstår är hur mycket bättre resultat som kan erhållas av en mer detaljerad kalkyl samt 
om merarbetet och merkostnaden vägs upp av ett noggrannare resultat. Vidare uppstår frågan 
om en mer detaljerad kalkyl, i det här fallet, överhuvudtaget kan öka noggrannheten i kalkylen 
eftersom en budget är skattningar om framtiden. En efterkalkyl, som ger faktiska kostnader 
som har varit under året, skulle troligtvis lättare kunna göras med högre detaljeringsgrad och 
säkerhet.  
 
De ekonomiska värdena i kalkylmodellen bygger på Vänerplys budget för år 2012. Det är 
således företagets egna skattningar om framtiden. Som tidigare antytts skapar det en viss 
osäkerhet då avvikelser från budget kan förekomma i verksamheten. Vidare kan 
marknadssituationer förändras vilket påverkar intäkter och kostnader för råvara. Det som har 
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beskrivits anses dock inte ha någon påverkan för utformningen av kalkylmodellen. Endast nya 
värden skulle behöva infogas för att aktualisera eller förbättra kalkylmodellen. Om betydande 
avvikelser skulle inträffa som förändringar i produktionsprocessen eller om ny utrustning ger 
nya och bättre mätvärden än de som kalkylmodellen kan hantera, skulle naturligtvis större 
revideringar behöva göras. 
 
Vid sidan av ekonomiska uppgifter om Vänerply är kalkylmodellen beroende av data som har 
erhållits från provkörningar utförda under vintern 2011/2012. Dataunderlaget har varit 
värdefullt och anses vara av god kvalitet då provkörningarna för diameterklasser 28 – 55 cm 
har skett på ett identiskt sätt. Vidare anses antalet stockar i provkörningen vara 
tillfredsställande högt, om än något lägre för diameterklass 55 cm. Utifrån en jämförelse med 
övriga diameterklasser är resultatet för 55 cm ändå högst rimligt. Vad gäller diameterklass 56 
cm har Vänerply medvetet ändrat basningstiden för att se effekterna som det medför. Det bör 
hållas i minnet då resultatet för diameterklass 56 cm jämförs med de övriga. Samtidigt bör 
hållas i minnet när provkörningarna är genomförda.  
 
Då provkörningarna har skett under vintermånaderna hade resultaten säkerligen sett något 
annorlunda ut än om provkörningarna hade ägt rum under andra årstider. Under sommaren 
hade stockarna varit varmare och fuktigare när de svarvats. Troligtvis med mindre sprickor 
och högre råutbyte som följd. Med ökat utbyte och temperatur hade intäkterna ökat och 
basningskostnaderna kunnat minskas. Den höga fukthalten hade i sin tur orsakat större 
torkkostnader och ett lägre produktionsflöde i fabrikens flaskhals, torken. Hur förändringarna 
hade utvecklats i förhållande mellan olika diameterklasser är svårt att bedöma. Det förefaller 
dock som rimligt att grova stockar skulle gynnas i större utsträckning av bearbetning under 
sommaren än klena. En orsak kunde vara att basningen får förhållandevis större verkan på de 
grova dimensionerna under sommaren eftersom en grov stock tar längre tid att tina upp under 
vintern än en klen. Det borde leda till förhållandevis högre temperatur och fukthalt under 
sommaren i de grövre stockarna. En annan orsak kunde vara att fukthalten i kärnvirket blir 
förhållandevis högre under sommaren och hösten då virket har bevattnats. Det är dock 
spekulationer och noggrannare provkörningar under olika årstider skulle behöva göras för att 
tydliga svar skulle kunna ges. 
 
En egen genomförd tidsstudie har resulterat i data angående den tid det tar att svarva en stock 
respektive den tid det tar att byta ut en stock. Tidsstudien baseras på 340 stockar men har inte 
kunnat genomföras med avseende på varje diameterklass varför diameterklasserna har delats 
in i tre kategorier, klen, medel samt grov. Bestämningen av vilken stock som tillhör vilken 
kategori har gjorts genom en personlig bedömning. Det skapar naturligtvis ett dataunderlag 
där flera diameterklasser får samma värden. Vidare skapas en osäkerhet då det är svårt att göra 
en felfri bedömning av den kategori som en stock tillhör, särskilt när diametern är i 
gränslandet mellan två kategorier. Genomförandet av tidsstudien ger, trots ovanstående 
brister, värdefulla data för att beräkningen av svarvkostnaderna ska kunna genomföras med 
avseende på diameterkategorier. I annat fall hade svarvkostnaderna endast kunnat beräknas 
genom kvalificerade gissningar eller med ett genomsnittligt värde för samtliga 
diameterklasser. Uppkomna brister kan också vara värdefulla för Vänerply, då de belyser vilka 
mätvärden som behövs och är av betydelse för arbetet mot en effektivare plywoodproduktion. 

Resultat från beräkningarna 

Beräkningarna i kalkylmodellen fokuserar på produktionsprocesserna från inmätning/sortering 
till torkningen av fanerark. Det är produktionsprocesser vars kostnader beräknade per m3to.ub 
timmerråvara, påverkas av timmerråvarans diameterklass. Eftersom fanerarken efter 
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torkningen är relativt homogena, oavsett vilken diameterklass de härstammar ifrån. Därför 
varierar produktionskostnaderna för övriga produktionsprocesser efter torken endast med 
utbytet. På så vis påverkar endast antalet fanerark som erhålls från respektive diameterklass 
produktionskostnaderna. Det är en förenkling som har gjorts i arbetet då en fullständig 
kostnads- och intäktskalkyl på produktnivå inte anses genomförbar inom ramen för ett 
examensarbete. Orsaken är de variationer av plywood som Vänerply tillverkar. Samtidigt 
består varje plywoodskiva av diverse fanerark vilket skulle kräva komplexa beräkningar. 
Beräkningar som för det första är svåra att genomföra och som för det andra inte finns 
datauppgifter för. Då provkörningarna har genomförts med tillverkningstjocklek av fanerark 
på 3,1 mm i svarven skulle en komplett uträkning på produktnivå kräva provkörningar för fler 
tjocklekar.  Samtidigt är det ännu ett exempel på där kostnaderna för att upprätta en detaljerad 
kalkyl måste ställas i relation till vinsten som en noggrannare kalkyl kan ge.  
 
Råutbyten från provkörningarna visar kanske ett något överraskande resultat. Råutbytet 
minskar med ökad dimension på råvaran, undantaget är den minsta diameterklassen, 28 cm. 
Då svarvkärnan är av samma dimension vid svarvning av samtliga stockar bör det teoretiska 
utbytet öka vid ökad diameterklass. Provkörningarna har visat att så inte var fallet vilket kan 
förklaras av flertalet faktorer. För det första är kärnvedsandelen större i grövre stockar vilket 
innebär ökad torrhalt. Samtidigt bidrar granens egenskaper till att vätska har svårt att tränga in 
i kärnveden vilket gör att fukthalten är relativt låg, även efter basning. Även basningstiden 
som inverkar på stockens temperatur och fukthalt är naturligtvis en påverkande faktor, vilket 
har diskuterats tidigare i kapitlet. Vid sidan av egenskaper relaterade till råvaran inverkar även 
produktionshastigheten i svarven på utbytet. Svarvas stocken snabbare resulterar det i större 
påfrestningar på råvaran vid snittytan, vilket ökar riskerna för sprickor. Sammantaget blir 
bilden av vad som orsakar utbytesförluster, jämfört med ett teoretisk möjligt utbyte, svår att i 
detalj förklara. Till det kommer inverkan av råvarans kvalitet. Vilken kvalitet råvaran hade 
kan till viss del utläsas från fanerarkens kvalitetssortering efter torken. Att andelen defekta 
fanerark från diameterklass 28 cm är så pass hög kanske är en delförklaring till det låga 
utbytet. Fanerarken av diameterklass 39 cm har förhållandevis hög andel av den finaste 
kvaliteten C vilket kan tyda på hög kvalitet och därmed ett gott utbyte. Generellt är det dock 
svårt att se några tydliga tendenser mellan diameterklasserna. Uppgifter om timmerstockarnas 
kvalitet som ingick i provkörningen hade möjligtvis gett en delförklaring. Tyvärr finns dock 
inga sådana uppgifter. 
 
Den totala produktionskostnaden, för arbetets mest relevanta produktionsprocesser, minskar 
med ökad dimension på råvaran. Eftersom hanteringen av råvaran i produktionsprocesserna, 
utom i torken, sker stock för stock förefaller det som rimligt. En ökad volym per stock ger 
nämligen minskade kostnader per m3to.ub räknat och produktionen blir därmed effektivare. 
Kostnaderna för inmätning/sortering, barkning och basning är i förhållande till övriga 
kostnader relativt små. Därmed förefaller det som svårare att göra betydande besparingar 
genom effektiviseringar i processerna.  
 
För svarven & råsorteringen är kostnaden högre, särskilt för klenare dimensioner, vilket ställer 
högre krav på att processen utnyttjas effektivt. Beräknat per 1 m3to.ub uppnås högst 
effektivitet genom att så få stockbyten som möjligt måste genomförs eftersom andelen effektiv 
svarvtid då ökar. Det talar för en produktion av grövre dimensioner på råvaran. Vid sidan av 
grovleken spelar även avsmalningen och grova grenkuddar en roll för svarvens effektivitet. 
Orsaken är att det först kan bildas en sammanhängande fanermatta när stocken har svarvats 
cylindrisk. En process som i tidsstudien ingår under tiden för stockbyte. En möjlig 
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effektiviseringsåtgärd vore därmed att eftersträva cylindriska stockar. Om det vore ett 
ekonomiskt fördelaktigt alternativ skulle framtida beräkningar få besvara.   
 
Torkens kapacitet begränsar produktionen i fabriken. Det är därför viktigt att torken nyttjas på 
bästa sätt. I kalkylmodellen bestäms torkkostnaden av antalet fanerark som ska torkas samt av 
andelen fanerark i respektive fuktklass. Vidare är faktorer som avståndet mellan enskilda 
fanerark när de passerar torken av betydelse. Faktorer som det anses vara viktigt att hela tiden 
försöka utveckla och förfina då det skulle påverka hela fabrikens kapacitet. Vidare kan det 
vara av vikt att arbeta med matningshastigheter på torkbanorna, så att en optimal avvägning 
mellan fanerark som behöver torkas om och fanerark som uppfyller kraven på fukthalt erhålls. 
Sett enbart till råvarans inflytande på torkens kostnader skulle så stor andel torra fanerark 
eftersträvas vilket erhålles från diameterklass 55 cm enligt provkörningarna. Kvaliteten och 
därmed utbytet för de grövsta diameterklasserna kan dock troligtvis ifrågasättas vilket på 
produktnivå skulle påverka intäkterna negativt.  
 
Kalkylmodellens beräkningar bekräftar att utbytet spelar en avgörande roll för Vänerplys 
betalningsförmåga för respektive diameterklasser. Men trots att utbytet och därmed intäkterna 
är störst för diameterklass 36 cm visar kalkylmodellens beräkningar att Vänerplys 
betalningsförmåga ändå är störst för diameterklass 39 cm. Orsaken är, som nämnts under 
resultatkapitlet, de minskade produktionskostnaderna per 1 m3to.ub som den något grövre 
diameterklassen orsakar.  Av resultatet att döma sjunker betalningsförmågan snabbare vid 
klena dimensioner under 36 cm jämfört med grövre. Med andra ord verkar inte 
betalningsförmågan utvecklas rätlinjigt. Så skulle inte heller vara fallet om utbytet för 
samtliga diameterklasser vore lika, på grund av produktionskostnadernas utveckling. 
Utbytesförändringar kan förstärka den utvecklingen, särskilt om utbytet för klena dimensioner 
visar sig vara lägre än befarat, t.ex. beroende av dålig kvalitet på råvaran. Därav finns risken 
att Vänerply missbedömer sin betalningsförmåga för klent timmer av sämre kvalitet. Vidare 
skulle även en övertro på utbytet för grova dimensioner leda till att Vänerply betalar för 
mycket för den råvaran. Oavsett, är det av vikt för Vänerply att öka sin kännedom om råvarans 
inverkan på intäkterna och produktionskostnaderna. Det skulle leda till att Vänerply endast 
betalar så mycket för varje diameterklass som står i relation till de intäkter och kostnader som 
det orsakar företaget. Därmed skulle Vänerply öka konkurrenskraften på virkesmarknaden för 
de diameterklasser som ger Vänerply störst vinst. 
     
Kalkylmodellen anses mycket väl kunna användas i Vänerplys verksamhet. Den anses ge 
företaget goda förutsättningar för att beräkna betalningsförmågan vilket var syftet med 
kalkylmodellen. Vidare behöver dock mindre justeringar kompletteras av företaget själva för 
att tillförlitligheten i kalkylen ska förbättras ytterligare. Justeringarna som önskas i kalkylen 
skulle vara uppgifter om svarven och råsorteringens samt torkens utnyttjandegrad. Den antas i 
dagsläget vara 100 % vilket inte motsvarar verkligheten. Orsaken är att den exakta 
utnyttjandegraden i dagsläget inte är känd. Vänerply har dock inlett arbetet med att ta fram 
utnyttjandegraden vilket kommer att tilläggas i kalkylmodellen i efterhand. I övrigt är 
kalkylmodellen till stor del beroende av rättvisande data för att beräkningarna ska hamna så 
nära verkligheten som möjligt. I framtiden då Vänerply möjligtvis utvecklar kalkylmodellen 
skulle en ännu noggrannare fördelning av indirekta kostnader ge ett något bättre resultat, om 
än skillnaderna inte bör bli särskilt betydande. Av större betydelse skulle noggrannare 
kunskap om råvaran och produktionsprocesserna vara. Därmed kunde kalkylmodellens 
beräkningar förfinas, särskilt i svarven och råsorteringen samt torken. 
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Bilagor 

Bilaga 1. Tidsstudie svarven 

        Klena stockar         Medelstockar        Grova stockar 
Stockar svarvtid stockbyte svarvtid stockbyte svarvtid stockbyte

1 6,2 6 10,6 9,7 7,8 4,3 
2 7,1 5,1 9,4 4,4 18,3 4,4 
3 7,3 6 8 7,2 12,8 14,8 
4 7 4,5 7,4 5,6 12,4 8,5 
5 6,2 6,6 18,6 4,1 10,3 8,8 
6 7,1 6,4 8,1 4,4 10 4,6 
7 6,6 8,8 8,7 5 16,5 4,7 
8 7,4 5,9 9,6 4,9 23 4,5 
9 8 7,2 8,8 4,7 6,8 4,8 

10 7,8 5 7,7 7,5 23 11,1 
11 14,9 4,6 10,5 6,1 14,8 9,4 
12 7,7 11,3 6,4 10,7 9,4 4,8 
13 6,7 8,6 22,3 4,8 12,3 5,1 
14 5,8 4,8 7,1 4,7 16,7 5,2 
15 8,3 4,9 14,9 4,6 16 7,1 
16 6,3 6,2 7 4,9 14 4,7 
17 6,4 5,7 7,8 6,2 16,7 6,8 
18 8,5 7,3 7,8 5,2 9,5 5,7 
19 5,5 5,4 9,1 10 13,9 4,4 
20 10,1 9,1 8,5 4,7 15,1 5,3 
21 7,6 5,5 10,4 9,4 10,2 6,2 
22 9,9 7,5 8,2 5,2 20,1 8,4 
23 8,1 6,2 6,3 5,7 17,3 7,2 
24 7,7 8 7,1 4,3 17,3 4,5 
25 6,6 6,2 7,4 6,5 23 7 
26 9,3 8,5 10,6 8,7 19,3 8,5 
27 7,1 8 13,5 3,8 21 8,7 
28 9,3 7,2 7,3 5,1 14 11,9 
29 10 8,5 9 3,8 19,1 6,5 
30 11,2 6,3 7,1 5,5 16,5 5,7 
31 10 7,8 7,2 11,1 17 8,6 
32 8,3 9,7 8 4,4 20,4 8 
33 5,9 4,7 8,5 4,4 23,5 6,4 
34 10,3 6 9,6 6,4 6,9 6,9 
35 8,8 5,1 9,5 5,2 19 5,7 
36 10,5 5,6 8,4 5,1 22,1 8,4 
37 7,4 5,8 8,7 8 14,7 12,6 
38 7,8 7,8 9,8 5,5 19,3 7,2 
39 7,7 6,1 9,1 7,6 16,6 14,4 
40 10,7 9,7 17,6 5,3 13,2 4,5 
41 9,1 5,4 9,3 7 15,5 6,3 
42 7 6,3 6 7,6 15,3 6,8 
43 6,7 6 11,8 9,5 15,9 6 
44 7,4 6,8 9,1 6,5 16,9 15,1 
45 10,7 6,2 7,1 5,6 13,4 4,4 
46 9,8 8,7 7,5 5,5 11,5 9,2 
47 7 10,2 6,5 4,6 12,4 5,2 
48 4,9 9,8 6,7 10,5 15,9 7,3 
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49 5,8 5,4 11 4,4 15,3 6 
50 9,9 8,4 5,9 5,2 10,8 5,4 
51 10,2 5,2 8,8 5 13,8 6,4 
52 10 5,3 8,4 5,9 15,7 7,2 
53 5,1 3,8 7 6 14,7 8,3 
54 7,4 8,4 6,4 5,4 12,4 7,5 
55 8,6 7,5 4,5 8,6 12,2 4,7 
56 8,4 6,8 9,9 6,2 12,7 6,7 
57 8 6,7 8,5 5,8 13,6 6,5 
58 6,7 5,5 10,5 13,8 17,9 4,7 
59 6,1 6,7 10 6,6 16 11 
60 10,3 5,8 8,6 5,8 14,4 9,8 
61 7,4 5,4 8,8 5,4 13,2 6,5 
62 5,3 5,7 8,3 4,4 16,9 6 
63 6,6 5,1 7,7 5,4 14,8 4,7 
64 7,6 5,6 10,6 5,6 11,2 10,6 
65 8 6,6 9,4 4,5 11,8 5,5 
66 9,8 8,6 11,7 5,8 12,1 5,8 
67 5,4 6,1 7,2 5,5 11,9 7 
68 7,9 10,2 9,3 6,5 12,2 8,9 
69 10 6,1 8,6 6,7 11,1 5,8 
70 8,8 8,8 8,8 3,9 10,7 5,3 
71 9,1 5,8 9,5 6,1 13,5 5,2 
72 8 7,9 8,2 6,1 10,9 7,9 
73 8,6 5,5 8,5 5,4 12,6 4,9 
74 9,9 6,7 8,5 5 13,9 7,9 
75 8 9,3 8,8 7,4 13,1 8,6 
76 6 7,2 9,9 6,4 12,9 6,3 
77 6,6 6,1 10,3 5,8 
78 7,8 8,3 9,4 3,7 
79 8,7 7,2 11,6 5,7 
80 9,2 8 6,3 8,3 
81 6,3 5,2 11,6 6,2 
82 9,3 8,4 7 8,1 
83 7,2 8,7 9,8 8,3 
84 9,7 8,3 10,1 7 
85 5,8 6,3 14,3 7,9 
86 7,4 5,9 13,4 9,5 
87 8,4 7,1 18,7 8,2 
88 6,5 6,6 11,9 7,6 
89 6,2 8 15,1 9,5 
90 5,9 6,4 15,4 5,9 
91 8,6 6,9 12,5 4,3 
92 6,6 5,1 9,4 10,5 
93 4,9 6 9,4 7,1 
94 8,4 5,7 8,3 7,3 
95 9,4 7,2 11,9 7,6 
96 8,2 9,5 12,6 6 
97 6,7 9,2 12,7 6,5 
98 8,6 5 9,6 6,4 
99 10 6,4 11,7 7,5 
100 8,7 5,2 11,2 7,5 
101 10,3 11 10,7 6,4 
102 10,9 7,5 11,3 7,5 
103 11,7 6,4 10,4 10 
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104 10,8 7,5 10 13,5 
105 10,6 6,6 8,3 6,9 
106 10,4 11 13,4 3,4 
107 12,6 9,7 
108 10,6 8,5 
109 12,7 8,6 
110 10,3 5,4 
111 13,4 4,4 
112 10,7 6,6 
113 12,9 6,7 
114 11,2 7 
115 10,1 5,9 
116 10,1 5 
117 5,1 12,8 
118 16 7,9 
119 8,7 7,5 
120 17 4,2 
121 12,7 5,3 
122 10,2 5,2 
123 13,4 4,5 
124 14 5,7 
125 8,6 6,3 
126 12,1 5,5 
127 13,1 6,2 
128 11,1 5,9 
129 17,8 4,3 
130 15 6,5 
131 10,4 6 
132 7,5 5,1 
133 10,2 8,6 
134 8,3 6,7 
135 10,2 20 
136 8,5 4,9 
137 8,2 6,7 
138 8,9 5,4 
139 8,5 5,9 
140 9,9 6,8 
141 8,5 6,5 
142 8,5 5,5 
143 8,5 6,7 
144 11 6,7 
145 10,8 5,5 
146 10,3 14,8 
147 9,2 6,7 
148 5,6 8,3 
149 10,3 8,5 
150 6,9 7,2 
151 9,1 7,3 
152 10 6,9 
153 11,7 7,5 
154 11,6 6,2 
155 12,7 6,9 
156 11,4 8 
157 11,1 8,5 
158 10,2 6,8 
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Bilaga 2. Data från provkörningen 
 
I tabellen visas volymen av råvara, antalet råa fanerark, antalet torkade fanerark samt måtten på råa respektive 
torkade ark som har genererats under provkörningen av olika diameterklasser 
  
Diameter  M3to.ub Rå ark (st) Torkade ark (st) Mått rå ark (mm) Mått 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 
 
 
 
I 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 
 
 
 
I tabellen visas antalet fanerark indelad i fuktklasserna torra, medium samt våta med avseende på råvarans 
diameterklass 
 
Diameter Fuktklass torra (st.) Fuktklass medium (st.) Fuktklass våta (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. Beräkningsgång vid utveckling av kalkylmodell 
 
Intäkter 
För att erhålla intäkter från plywood och flis med avseende på råvarans diameterklasser har 
beräkningar gjorts enligt formlerna nedan. 
 

 
 

 
där: 
 

 Genomsnittliga intäkter för plywood baserat på 1m3to.ub. timmerråvara med avseende 
på diameterklass d (kr). 
 

 Genomsnittliga intäkter per 1m3 plywood (kr). 

 
= Genomsnittliga intäkter för flis baserat på 1m3to.ub. timmerråvara med avseende på 

diameterklass d (kr). 
 

 Genomsnittliga intäkter för flis beräknat per 1m3 plywood (kr). 

 
 Utbytet mellan 1m3to.ub. timmerråvara och plywood med avseende på diameterklass 

d. 
 
För att erhålla intäkter från svarvkärnor med avseende på råvarans diameterklasser har 
beräkningar gjorts enligt formlerna nedan. 
 

  
 

 
 

 
där: 
 

 Intäkter för obearbetade svarvkärnor med avseende på timmerråvarans 
diameterklass d (kr). 
 

 Intäkter för sågade svarvkärnor med avseende på timmerråvarans diameterklass d 
(kr). 
 

 Volym per stock i diameterklass d (m3). 
 

 Intäkt per m3f (kr). 
 

 Volymen för en svarvkärna (m3f). 
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 Utbytet mellan en svarvkärna och en sågad svarvkärna. 
 
0,2 står för 20 %, vilket är den andel av samtliga producerade svarvkärnor som säljs 
obearbetade. 
 
0,6 står för 60 %, vilket är den andel av samtliga producerade svarvkärnor som säljs sågade. 
 
Kostnadsfördelning 
Vid fördelningen av administrativa kostnader genomfördes beräkningen enligt formlerna 
nedan. 
 

 
 

 
 

 
där: 
 

 Kostnaden för administration fördelad på produktionsprocess p (kr).  

 
 Kostnaden för administration fördelad på underhållsavdelningen (kr). 

 
 Kostnaden för administration fördelad på panncentralen (kr). 

 
 Årliga administrationskostnaden (kr). 

 
 Personalens totala arbetade timmar (h). 

 
 Personalens årliga arbetade timmar för produktionsprocess p (h). 

 
 Personalens årliga arbetade timmar för underhållsavdelningen (h). 

 
 Personalens årliga arbetade timmar för panncentralen (h). 

 
Vid fördelningen av underhållsavdelningens kostnader genomfördes beräkningen enligt 
formlerna nedan. 
 

 

 
 



 54

 
där: 
 

 Kostnaden för underhållsavdelningen fördelad på produktionsprocess p 

(kr). 
 

 Kostnaden för underhållsavdelningen fördelad på fastighet (kr). 
 

 Kostnaden för underhållsavdelningen fördelad på panncentralen (kr). 
 

 Årliga kostnader för underhållsavdelningen (kr). 
 

 Årliga kostnader för underhåll (kr). 
 

 Kostnaden för underhåll för produktionsprocess p (kr). 

 
 Kostnaden för underhåll för fastighet (kr). 

 
 Kostnaden för underhåll för panncentralen (kr). 

 
Vid fördelningen av produktionsledningens kostnader genomfördes beräkningen enligt 
formlerna nedan. 
 

 
där: 
 

 Kostnaden för produktionsledningen fördelad på produktionsprocess 

p (kr). 
 

 Årlig drifttid för produktionsprocess p (h). 

 
 Årlig drifttid för samtliga produktionsprocesser (h). 

 
 Årlig kostnad för produktionsledningen (kr). 

 
Vid fördelningen av kvalitetsavdelningens kostnader genomfördes beräkningen enligt formeln 
nedan. 
 

 
där: 
 

 Kostnaden för kvalitetsavdelningen fördelad på processerna x1 till x5 
(kr), där: 
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x1 = svarven 
x2 = torken 
x3 = formatsågen 
x4 = vidareförädlingen 
x5 = försäljningen 
 

 Årlig kostnad för kvalitetsavdelningen (kr). 
 
0,2 står för den andel av kostnader som tillfaller respektive produktionsprocess. 
 
Vid fördelningen av panncentralens kostnader genomfördes beräkningen enligt formeln nedan. 
 

 
där: 
 

 Kostnaden för panncentralen fördelad på processerna x1 till x4 (kr), där: 
 
x1 = fastighet 
x2 = basningen 
x3 = torken 
x4 = pressen 
 

 Årlig kostnad för panncentralen (kr). 
 

 Andelen av total energiförbrukning för processerna x1 till x4. 
 
Vid fördelningen av fastighetens kostnader genomfördes beräkningen enligt formeln nedan. 
 

 
där: 
 

 Kostnaden för fastighet fördelad på produktionsprocesser eller 
avdelningar (kr). 
 

 Kvadratmeterantalet som respektive produktionsprocess eller avdelning 
nyttjar (m2). 
 
  Totala kvadratmeterantalet för fastigheten (m2). 
 

 Årlig kostnad för fastighet (kr). 
 
 
Kostnader 
För att erhålla en kostnad för direkta kostnaderna med avseende på råvarans diameterklasser 
har beräkningar gjorts enligt formlerna nedan. 
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där: 
  

 Kostnaden för direkta kostnader med avseende på 1m3to.ub. timmerråvara av 
diameterklass d (kr). 
 

 Kostnaden för lim vid produktion av 1m3 plywood (kr). 

 
 Kostnaden för basilit vid produktion av 1m3 plywood (kr). 

 
 Kostnaden för färg och kitt vid produktion av 1m3 plywood (kr). 

 
 Kostnaden för paketering vid produktion av 1m3 plywood (kr). 

 
 Kostnaden för övriga direkta kostnader vid produktion av 1m3 plywood (kr). 

 
 Utbytet mellan 1m3to.ub. timmerråvara och plywood med avseende på diameterklass 

d. 
 

 Kostnaden för mätningen av virkesmätarföreningen, VMF (kr).  

 
För att erhålla kostnader för produktionsprocesser gjordes beräkningar enligt nedanstående 
formler.  
 
För att erhålla en kostnad för inmätning/sortering med avseende på råvarans diameterklass 
beräknades först kostnaden att mäta och sortera en timmerstock enligt formeln nedan. 
 

 
där: 
 

 = Kostnaden att mäta och sortera en timmerstock (kr). 

 
 = Årlig kostnad för inmätning/sortering, d.v.s. drifts-, avskrivnings- och andel av 

gemensamma kostnader (kr).  
 

 = Kapaciteten för inmätning/sortering per år (stockar/år). 
 
Sedan beräknades kostnaden att mäta och sortera 1m3to.ub. med avseende på diameterklass 
enligt formeln nedan. 
 

 



 57

där: 
 

= Kostnaden att mäta och sortera timmerstockar motsvarande 1m3to.ub. (kr). 
 

 = Volym per stock i diameterklass d (m3). 
  

 = Kostnaden att mäta och sortera en timmerstock (kr). 
 
 
För att erhålla en kostnad för barkning med avseende på råvarans diameterklass beräknades 
först kostnaden att barka en timmerstock enligt formeln nedan. 
 

 
där: 
 

 Kostnaden att mäta och sortera en timmerstock (kr). 

 
 Årlig kostnad för barkning, d.v.s. drifts-, avskrivnings-, löne- och andel av 

gemensamma kostnader (kr).  
 

 Kapaciteten för barkning per år (stockar/år). 

 
Sedan beräknades kostnaden att barka 1m3to.ub. med avseende på diameterklass enligt 
formeln nedan. 
 

 
där: 
 

 Kostnaden att barka timmerstockar motsvarande 1m3to.ub. (kr). 
 

 Volym per stock i diameterklass d (m3). 
  

 Kostnaden att barka en timmerstock (kr). 
 
 
För att erhålla en kostnad för basningen likställdes samtliga diameterklasser i beräkningen. 
Det innebär att basningskostnaden är den samma per m3to.ub. oavsett diameterklass på 
råvaran. Beräkningen har genomförts enligt formeln nedan.  
 

 
där: 
 

 Kostnaden att basa 1m3to.ub. timmerråvara (kr). 
 

 Kapaciteten för basning per år (m3to.ub.).  
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 Årlig kostnad för basning, d.v.s. drifts-, avskrivnings-, löne- och andel av 

gemensamma kostnader (kr)  
 
 
För att erhålla kostnaden för svarvning och råsortering med avseende på råvarans 
diameterklass beräknades först timkostnaden för svarven enligt formeln nedan. 
 

 
där: 
 

 Timkostnad för svarven och råsorteringen (kr). 
 

 Årlig kostnad för svarvning och råsortering, d.v.s. drifts-, avskrivnings-, löne- och 
andel av gemensamma kostnader (kr). 
 

  Årlig drifttid för svarven och råsorteringen (h). 
 
Sedan beräknades tiden att svarva och råsortera med avseende på råvarans diameterklass 
enligt formeln nedan. 
 

 
där: 
 

 Kostnaden för aktiv svarvning av 1m3to.ub. råvara för diameterklass 
d (kr). 
 

 Stockbyten per 1m3to.ub. råvara för diameterklass d (st.). 
 

 Tid att svarva en stock av diameterklass d (sek). 
 

 Timkostnad för svarven och råsorteringen (kr). 
 
3600 står för antalet sekunder som går på en timme (sek). 
 
 

 
där: 
 

 Kostnaden för stockbyte av 1 m3to.ub råvara för diameterklass d (kr). 
 

 Stockbyten per 1m3to.ub. råvara för diameterklass d (st.). 
 

 Tid att byte en stock av diameterklass d (sek). 
 

 Timkostnad för svarven och råsorteringen (kr). 
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3600 står för antalet sekunder som går på en timme (sek). 
 
Slutligen beräknades kostnaden för svarvning och råsortering med avseende på råvarans 
diameterklass enligt formeln nedan. 
 

  
där: 
 

 Kostnaden att svarva och råsortera 1m3to.ub. råvara av diameterklass d 
(kr). 
 
 
För att erhålla kostnaden för torkning av fanerark med avseende på råvarans diameterklass 
gjordes först beräkningen enligt formeln nedan.  
 

 
där: 
 

 Timkostnad för torken (kr). 
 

 Årlig kostnad för torken, d.v.s. drifts-, avskrivnings-, löne- och andel av 
gemensamma kostnader (kr). 
 

  Årlig drifttid för torken (h). 
 
Sedan beräknades tiden att torka fanerark med olika fuktklasser med avseende på råvarans 
diameterklass enligt formeln nedan. Provkörningen ligger till grund för utfallet av fanerark i 
fuktklasser för råvarans olika diameterklasser. 
 

 
 

  

 

  

 
där: 
 

 Tiden det tar att torka fanerark av fuktklass torra för råvara av diameterklass d 

(min). 
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 Tiden det tar att torka fanerark av fuktklass medium för råvara av 

diameterklass d (min). 
 

 Tiden det tar att torka fanerark av fuktklass medium för råvara av diameterklass d 

(min). 
 

 Fanerark i fuktklass torra för råvara av diameterklass d (st.). 
 

 Fanerarkens längd i råvarans diameterklass d (m). 
 

 Fanerarkslucka, d.v.s. avståndet mellan fanerark i torkprocessen (m). 
 

 Fanerark som torkas om i fuktklass torra för råvara av diameterklass d (st.). 
 

 Fanerark som torkas om i fuktklass medium för råvara av diameterklass d 
(st.). 
 

 Fanerark som torkas om i fuktklass våta för råvara av diameterklass d (st.). 
 
10,2 står för torkbanans matningshastighet (m/sek). 
 
3 står för antalet ark som får plats bredvid varandra på en torkbana (st.). 
 
4 står för antalet torkbanor som rör sig genom torken i våningar (st.).   
 
Slutligen beräknades den totala kostnaden att torka fanerakt av 1m3to.ub. råvara i 
diameterklass d enligt formlerna nedan. 
 

 
 
 

 
där: 
 

 Tiden det tar att torka fanerark som härstammar från 1m3to.ub. råvara av 
diameterklass d (min). 
 

 Kostnaden att torka fanerark som härstammar från 1m3to.ub. råvara 
av diameterklass d (kr). 
 

 Timkostnad för torken (kr). 
 
 
Övriga produktionsprocesser 
För att erhålla kostnaden för resterande produktionsprocesser med avseende på råvarans 
diameterklass gjordes beräkningen enligt formeln nedan. 
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där: 
 

 Kostnaden för övriga produktionsprocesser, d.v.s. drifts-, avskrivnings-
, löne- och gemensamma kostnader, per 1m3to.ub. för diameterklass d (kr).  
 

 Årlig kostnad för övriga produktionsprocesser, d.v.s. drifts-, avskrivnings-, 
löne- och andel av gemensamma kostnader (kr). 
 

 Utbytet mellan 1m3to.ub. timmerråvara och plywood med avseende på diameterklass 
d. 
 
87500 är den årliga produktionen av plywood (m3). 
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