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Sammanfattning

Rolfs sdg & hyvleri ér en industri som funnits i 100 ar. Enheten har historiskt sett byggt pa en
vision om att sonderdela stocken med ett s& hogt volymutbyte som mdjligt. Virket har sagats
for att forsorja den egna vidarefordadlingsenheten. Detta har inneburit en vidareforddlingsenhet
med ett brett register av produkter for att kunna ta tillvara pa alla dimensioner och kvalitéer
som sagen har frambringat.

Pa senare tid har konkurrensen inom den tramekaniska industrin blivit allt hardare. Foretagen i
branschen har tvingats effektivisera sitt arbete och manga specialiserar sig pd enstaka
produkter. Setra Rolfs sdg & hyvleri har darfor beslutat sig for att gora en utredning om vilka
produkter som de bor inrikta sig mot. Som forutsittning for detta har en tillforlitlig kalkyl
blivit absolut nddvéndig att ta fram. Kalkylen ska kunna anvindas som underlag for val av
vilka produkter som ska produceras i framtiden samt fungera som resultatuppfoljning for
tillverkningsorder.

Problematiken med att gora en produktkalkyl i trdmekanisk industri dr att rdvaran som
anviands dr heterogen, bdde vad géller trdets inneboende egenskaper och i detta fall dven
matten. Detta gor att resultatet kan variera for en tillverkningsorder beroende péd vilken
insatsvara som anvinds. En annan utmaning ir att en ravara genererar ett flertal slutprodukter.

ABC kalkylering har fordelen att den gar att anpassa till den verksamhet som ska analyseras.
Ovanstdende utmaningar med heterogen ravara har i modellen hanterats genom att det gér att
fylla i fyra olika ravarutyper for en tillverkningsorder. P4 sa sétt finns det mdjlighet att se hur
olika ravarutyper paverkar tillverkningsordern. Utmaningen med den divergerande processen
16stes genom att behandla tillverkningsordern som kalkylobjekt.

For att dokumentera arbetet kring utvecklandet, och anvindningen av kalkylen, har denna
rapport skrivits. Rapporten behandlar framtagandet av den situationsanpassade ABC-kalkyl
som anvénts, samt resultaten for de order som producerats pa hyvel 2 och 3 samt bandsag 2
mellan 23 mars och 23 april 2015.

Resultaten for perioden har varit mycket goda trots stora variationer i intdkter for olika

produkter. Ett fatal av produkterna har uppvisat negativa resultat, dock har alla produkterna
uppvisat positivt tickningsbidrag 1.

Nyckelord: ABC, trdmekanisk, aktivitetsbaserad



Abstract

Setra Rolfs Sawing & Planing Mill is a company that has existed for 100 years. Historically,
the mill has had a vision to decompose the log with as high volume yield as possible and its
primary goal has been to supply its own processing unit with wood. The result of this is a
processing unit offering a wide range of products in order to take advantage of all dimensions
and qualities that have been produced.

In later years, the competition in the planed wood industry has become increasingly fierce.
Companies in the industry have therefore been forced to streamline their manufacturing and
many companies have decided to specialize in producing only a small number of products.
Therefore, Setra Rolfs Sawing & Planing Mill has decided to investigate which products they
should focus on. As a part of this investigation a reliable spreadsheet has become
indispensable to develop. The spreadsheet may be used as a basis for selecting which products
to produce and serves as a tool for performance monitoring of the production orders.

The problem with making a product calculation model in the industry for wooden products is
that the materials that are used are heterogeneous, both in terms of wood’s intrinsic
characteristics and in this case also its dimensions. This means that the results can vary for a
manufacturing order, depending on the feedstock used. Another challenge is that one single
commodity generates a variety of end products.

Using ABC calculation is advantageous as it can be adapted to the operation that is to be
analyzed. The challenges mentioned above regarding heterogeneous raw material have been
handled in the model by allowing the user to fill in up to four different types of commodity for
each manufacturing order. In this way it is possible to see how different commodity types
affect the manufacturing order. The challenge regarding the divergent processes was solved by
treating the production order as a calculation object.

This report has been written to document the development and usage of the calculation model.
It also deals with the development of the situation-specific activity-based costing used, and the
results of the orders produced at planer 2 and 3 and band saw 2, between March 23rd and
April 23rd 2015.

The results for the period have been very good despite large variations in income from various
products. A few of the products have been tested with negative results, however all products
exhibited positive contribution margin.

Keywords: ABC, wood-products, activity-based



Forord

Efter fyra och ett halvt ar av teoretisk inldrning &r det slutligen dags att omvandla denna
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Inledning

Bakgrund

Bakgrunden till detta examensarbete &r att Setra Rolfs tidigare saknat en objektiv
produktkalkyl for sina vidareforddlade produkter. Bedomningen om en produkt dr I6nsam eller
inte har istdllet grundat sig pa en subjektiv, erfarenhetsbaserad, bedémning.

Ségen 1 Rolfs skiljer sig delvis frdn andra sdgverk i Sverige d& den har en lag sorteringsgrad
pa timret som tas in, men en desto mer avancerad sag. Bade sdgarna for centrum- och
sidoutbyte stdlls om kontinuerligt for att maximera utbytet ur varje stock.
Fulloptimeringssdgar som detta kallas &r mycket ovanliga i Sverige pad grund av att
stockmatningen blir lag eftersom klingorna ska stéllas om mellan varje stock. Systemet blir
dven mycket kénsligt och kraver noggrann instdllning, kalibrering och kontroll for att inte saga
utanfor de tilldtna dimensionerna. D4 detta tenderar att brista kommer det en del virke med
avvikande matt till torken. Detta sker exempelvis nir postningen strévar efter att saga 62x125
och resultatet 1 stéllet blir 60x125. Vid justering kommer man att tvingas ldgga dessa i ett
separat fack tillsammans med andra bitar med avvikande matt som sedan antingen far siljas
som en billig lagkvalitativ produkt eller hyvlas. Vid hyvleriet kommer denna typ av virke att
hyvlas ner en dimensionsklass for att kunna siljas som en produkt av god kvalitét. Vid tidigare
nidmnda postning skulle det kanske gatt att klyva och hyvla till tva bitar 28x120. Istéllet
tvingas de reducera ner den till dimension 45x120. For att motverka att detta skall ske finns
det ett dvermal pa sigen. Ar malprodukten 50 mm tjock ir instillningen p& sdgen x-antal
millimeter hogre for att inte underskrida mélmaéttet. Att mer ska hyvlas innebédr ofta att
hyvlarna maste sdnka matningshastigheten for att spindlar och spénsug ska klara av
belastningen.

Révaran, som gér fran justerverk till hyvleri, dr alltsd ovanligt heterogen pa Setra Rolfs.
Eftersom de alltid haft en strategi att de ska kunna fa ut sa hogt virde som mojligt ur varje
stock, har de ofta valt att hyvla ner virke med ej avsett matt i stillet for att avyttra det till ett
lagre marknadspris. Detta gors trots en betydligt storre tidsdtgang i produktionskedjan.
Kombineras detta dessutom med en ambition att tillfredsstilla sina kunders unika behov, blir
resultatet ocksé ett mycket stort produktsortiment och stora lagervolymer.

Den nya ledningen pa Setra Rolfs upplever ett behov av att kunna bedéma lonsamheten pa de
olika vidareforddlade produkterna. Malet &r att effektivisera produktionen, minska
produktsortimenter samt 6ka volymerna av de produkter som kvarstér i sortimentet.

Foretagspresentation

Setra Group

Genom en sammanslagning &r 2003 av Mindab och Assidomidn Timber skapades ett av
Sveriges storsta trdindustriforetag, Setra Group (ATL, 2003). Denna sammanslagning skapade
ett foretag med ungefir 900 anstillda och 4,1 miljarder kronor i omséttning. Setra dgs till 50
procent av Sveaskog, till 49 procent av Mellanskog och den sista procenten delas av c:a 1500
mindre aktiedgare (Setra Group, 2014).

Koncernen har i dagsldget nio sigverk, tre forddlingsenheter och tva husfabriker. Sdgverken 1
Malé och Rolfs har integrerad sdgning och hyvling. Den storsta delen av forsdljningen sker
som sdgade travaror men de har dven ett stort sortiment av forddlade produkter i form av till



exempel limtrd, massiva trdgolv, utegolv, trall samt ytter-, och innerpanel. (Setra Group,
2014).

Rolfs sdg och hyvleri

Rolfs sdg har alltid haft som malsittning att anvdnda sd mycket som mgjligt av stocken for att
klara sig i den hardnande konkurrensen. Sagningen har varit fokuserad pa att utnyttja
fordelarna med det senvuxna virke som finns i1 norra Sverige samt for att forse den egna
vidareforadlingen (Olofsson, 1996).

I dagsldget har Rolfs sdg & hyvleri en kapacitet att sdga ungefiar 100 000 kubikmeter och
vidarefordadla omkring 50 000 kubikmeter. Rdvaran bestdr av 80 % tall och 20 % av gran.
Enheten producerar hela sis-standarden, konstruktionsvirke, utom-, och inomhusplaneler,
kundanpassade specialprofiler, tryckimpregnerade virke och fingerskarvade produkter (Setra
Group, 2013).

Vidareforadlingen pa Rolfs sdg och hyvleri

Vidarefordadlingen pé Rolfs sag och hyvleri bestar av fem hyvlar, varav en &r utrustad med
fingerskarv, en bandsdg samt en anldggning for tryckimpregnering. For att kora en av dessa
hyvlar kridvs det tvd man. En som styr inmatning och sortering och en som har hand om
paketeringen. Bandségen kriver tre man; en for inmatningen, en for sortering efter klyvning
och en som paketerar. Utdver detta har hyvleriet tre resurspersoner. En produktionsledare som
fungerar som operativt ansvarig och har ansvar for kommunikation mellan kontoret och
produktionen samt att se till att verksamheten flyter smidigt. Vidare finns en slipare som dven
ar husets mekaniker. Han har god kunskap om maskinparken och kan reparera det mesta.
Dessutom finns en “allt 1 allo” som skoter om att plasta av inkommande paket, plocka stré och
mycket annat som krédvs fOr att operatorerna ska kunna koncentrera sig pa att hélla sd hogt
tempo som mojligt vid sin maskin. Tryckimpregneringen beddoms kunna skdétas av en
truckforare. Denne har dock dven andra ansvarsuppgifter vilket kridver att annan personal ofta
far hjélpa till d& behov uppstar. En mer detaljerad beskrivning av vidareférddlingen finns
presenterad i Bilaga 2 och 3

Tidigare forskning

Befring (1994) rekommenderar att alltid inleda litteratursékningen med det verk som ligger
narmast 1 tid och rum. Det &r alltsa att foredra att borja med att ldsa saker som publicerats 1
Sverige eller ndrliggande lander under senaste tiden. D detta ger en bra utgdngspunkt gir det
senare att orientera sig bland internationell facklitteratur (Befring, 1994). Déarfor inleddes
litteratursokningen genom att titta igenom kurslitteraturen fran utbildningen samt gamla
examensarbeten frin institutionen.

Kurslitteraturen och examensarbetena ledde ofta till intressanta kéllor. Detta kompletterades
med sokningar av litteratur i databaser sasom ISI web of Knowledge, Uppsatser.se, Libris och
google scholar. For att hitta si mycket relevanta verk som mojligt har nyckelord sasom
Aktivitetsbaserad, kalkylering, ABC, hyvleri, sdgverk och produktkalkylering anvénts for att
finna relevant kunskap. Motsvarande sokord pé engelska har anvénts for att fanga relevant
litteratur 1 internationella studier.

For att sdkerstdlla hog reliabilitet anvéndes 1 forsta hand akademiskt granskade kéllor. Enbart
stycken for till exempel foretagspresentationen har inhdmtats fran annan litteratur.



Vanligtvis ar produktkalkyler hemliga dd de utgdr en viktig del i fOretagets strategi. De
examensarbeten pd liknande omraden som finns dr Peter Bengtsson E-uppsats fran 2012,
Harald Nylinders E-uppsats fran 2011 och Karolina Hettingers D-uppsats fran 2006.

Bengtsson (2012) gjorde en utredning f6r Moelven Vénerply AB som utifran betalningsviljan
for plywood, den egna industrins kostnader och révarans egenskaper, berdknar
betalningsformégan for timret. I arbetet anvdndes ABC-metodiken (som beskrivs 1
teorikapitlet) for att berdkna foretagets egna kostnader uppdelat pa de olika diameterklasser
som anvinds. Kalkylen foljer Anderssons (2001) rdd for sjdlvkostnadskalkylering om
kausalitet, védsentlighet och hanterbarhet som noggrannare finns beskrivna under rubriken
”sjadlvkostnadskalkylering”. Bengtsson (2012) har haft hog fokus pa hanterbarhet i sin kalkyl,
delvis pa bekostnad av kausaliteten pa vissa poster.

Nylinder (2011) utvecklade mjukvara for produktkalkylering inom vidareforddling pd nu
nedlagda Booforssjo ABs enhet i Hjortkvarn. Han anvinde sig av ABC-metoden (som
beskrivs nedan) for att fordela kostnaderna. Arbetet syftade till att analysera resursforbrukning
vid produktion av olika produkter som sedan skulle kunna anvéndas for att effektiversera
utnyttjandet av hyvleriet. Hans modell var utformad efter berdrda tjanstemdns behov och
kunskap for att den skulle kunna anvéndas l16pande 1 verksamheten. Samtidigt dr analysen av
kostnaderna och kostnadsfordelningen mycket noggrant utford.

Hettinger (2006) gor i sin D-uppsats en utredning i hur stor grad skogsindustrier anvinder sig
av “target costing”. Hennes undersokning bygger pa kvalitativa intervjuer med SCA Timber
AB och Setra Group AB om hur dessa foretaget jobbar med kalkyler i ekonomistyrningen.
Hon kommer fram till att foretagen jobbar med maélkostnadskalkylering eftersom de forst tar
reda pa vad marknaden &r beredda att betala for produkten for att sedan bestimma vad deras
hogsta tillverkningskostnad far vara. Target costing” anvdnds dven i bigge foretagen for att
halla nere kostnaderna i produktionen.

Djupare studier som utforts i detta dmne é&r:

Korpunen et al. (2010) genomforde en ABC-kalkyl i ett sdgverk vars produktion var c:a
200 000 m3sv per ar. De identifierade produktionsprocesserna och kostnadsstrukturen.
Produktionsprocesserna i deras fall delades upp i virkesmottagning/avlastning och sortering,
barkning/sagning och kantning, rdsortering och stroldggning, samt torkning och packning for
transport. Aktiviteterna, resurserna och kostnadsdrivarna identifierades for varje process.
Kostnadsdrivarna har sedan anvénts som grund for kostnadsférdelningen pa kostnadsbéraren.
Forfattarna argumenterar for fordelarna med aktivitetsbaserad kalkylering kontra traditionell
volymbaserad. Till exempel kan de fdnga upp variationer i resultatet mellan olika dimensioner
och ldngdklasser (Korpunen et al., 2010).

Tunes et al. (2007) skriver om fordelning av rdvarukostnaden i norsk sagverksindustri.
Révaran for industrin dr barrtrd som méts 1 kubikmeter fast under bark. Rapporten beskriver
den divergerande process dér en stock ger upphov till malprodukter i form av plank och bréader
samt biprodukter i form av flis och span. Under torkningen kommer &ven plankorna att
krympa négot. Centrumutbytet dr vanligtvis den produkt som genererar storst intdkt medan
sidobrddorna och biprodukterna genererar betydligt mindre per volymenhet. Den storsta
kostnaden 1 sagverket dr rdvarukostnaden och da révaran genererar ovannidmnda fyra
produkter innebér det att stocken &r en gemensam kostnad fram till den punkt d& den fordelas 1
slutprodukter. Med en gemensam kostnad menar fOrfattarna en kostnad som inte gar att



hérleda direkt till en slutprodukt. Problemet &r att sidbrddor och biprodukter generar ett ligre
forsiljningspris dn ravarukostnaden for att framstélla dem. Men anledningen till att de
uppkommer &r att sdgverket strdvar efter att producera plankor. Forfattarna tar upp fyra
metoder for att fordela ravarukostnaden (Tunes et al., 2007). D& ravaran dr en sa stor del av
den totala kostnaden for tramekanisk industri, dr det av stor vikt att férdela denna kostnad pa
ett korrekt sétt for att kunna presentera en korrekt kalkyl. Med hjilp av Tunes et al. (2007)
metoder for kostnadsfordelning gér det att gora réttvisa fordelningar av rdvarukostnaden pé de
olika slutprodukterna forséljande perspektiv, volymbaserat, forséljningsprisgrundad,
realiserbart pris och bruttomarginalen for produkten (Tunes et al., 2007).

Korpunen et al. (2010), Bengtsson (2012) och Nylinder (2011) visar att aktivitetsbaserad
kalkylering boér anvdndas inom trdmekanisk industri vid produktkalkylering. Speciellt
resonemanget som fors av Korpunen et al. (2010) visar tydligt vilka mojligheter det finns att
pavisa specifika faktorer sdsom ldngdernas och diametersklassernas direkta péverkan pé
resultatet med hjdlp av det aktivitetsbaserade synséttet.

Teorin kring produktkalkylering 4r vilkiind och beprévad i produktionsindustrin. Aven for
tramekanisk industri finns det ett antal studier som berér &mnet och minga foretag i branschen
har tagit till sig metodiken. Daremot &r det bara Nylinder (2011) som gjort en studie om
produktkalkylering inom vidareforddlingen. En del av avsikten med detta arbete ar att
undersoka lampligheten 1 den generella kalkyleringsteorin, for tillampning i vidareforadling av
trdvaror inom hyvling, klyvning och impregnering. P4 detta sdtt bidra till utvecklingen av
kunskap avseende produktkalkylering inom trimekanisk vidareféradlingsindustri.

Aven om Nylinder (2011) ocksé riknat pa 16nsamheten hos vidareforidlade produkter skiljer
sig dennes visentligt fran denna rapport. Nedan foljer nigra av dessa skillnader:

e Nylinder (2011) beskriver konjunkturen som forhallandevis svag under den period da
han utférde sin produktkalkylering. De relativt sma tramekaniska bolagen hade déliga
resultat pd grund av hdga ravarupriser, stark krona och en vikande marknad. Denna
kalkyl dr utford at ett betydligt storre bolag i en tid dd kronan &r svag jamfort med
dollarn, den inhemska marknaden for vidarefordadlade produkter dr timligen god och
marknaden forutspds att ligga kvar pd den nivin. Under Nylinders (2011) studie
handlade det till stor del om att hitta produkter som gav positivt tickningsbidrag for att
foretaget skulle klara 1dgkonjunkturen. Den relativt starka marknaden i1 nuldget gor att
detta arbete mest troligt kommer finna ett antal produkter positiva och foretagets
storlek ger formodligen mojlighet att sdlja pa betydligt fler marknader.

e Nylinders (2011) arbete tar med aktiviteterna transport och avtal. Da studien
fokuserade pd produktionen &r kostnaderna for transport och avtal inte rdknade som
enskilda aktiviteter utan jamnt fordelade pa producerade kubikmeter. Att ta med dessa
aktiviteter riskerar att forsvaga effekterna som gar att se i kalkylen av den faktiska
vidareforadlingen. Dessutom &r kostnaden for sdljare svar att hirleda till en
tillverkningsorder. Detta dd en stor del av tiden for en sdljare gér ét till att bearbeta
marknaden utan att direkt sidlja. Dessutom varierar forsiljningskostnaderna kraftigt for
olika kunder och produkter. En réttvis kostnadsfordelning av dessa hade inte gétt att
genomfora utan en betydande dokumentation under ldng tid. Genom att fordela
forséljningskostnaden jimnt Over kubikmetrarna som produceras fokuserar detta
arbetet framforallt pd variationer i produktionen. Nylinder (2011) fangade & andra
sidan den faktiska l6nsamheten f6r hyvelordern.
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e Detta arbete har till stor del utforts genom manuell datainsamling da det inte funnits att
tillgd automatiskt insamlade uppgifter som varit tillfredsstdllande. Nylinder (2011)
jobbade med att utveckla en kalkyl enligt automatisk insamlad data. Hans arbete
bestod till stor del i att strukturera Hjortkvarns olika datasystem till en kalkyl. Det hér
arbetet blir pa sa satt till stor del en rekommendation om vilka data foretaget bor samla
in for att kunna gora tillforlitliga produktionsuppfoljningar.

Syfte

Syftet med arbetet var att skapa en kalkylmodell i Microsoft Excel anpassad f{or
lonsamhetsbedomning av vidareforddlade produkterna hos Setra Rolfs sag och hyvleri. Detta
uppfylldes genom att en situationsanpassad standardmodell provades ut. Ytterligare ett syfte
var att berdkna l6nsamheten pa ett antal tillverkningsorder, samt att berdkna den ekonomiska
konsekvensen av att upphora med produktionen av olénsamma order.

Fragestillningar

For att uppfylla syftet har rapporten utgétt fran foljande tre frigor, alla géllande
vidareforadlingsdelen av Setra Rolfs sag & hyvleri:
e Pavilket sitt gar det utforma en kalkylmodell for att gora 16nsamhetsbedomningar pa

orderniva?

e Vad blir det ekonomiska resultatet pa tillverkningsorder utférda mellan 23mars och 23
april 2015?

e Vad blir den ekonomiska konsekvensen av att upphdra med produktionen av
olonsamma produkter?

Avgrinsningar

e Arbetet dr avgrénsat till att behandla produktion av tillverkningsorder som utnyttjar
hyvel 2 och 3,bandsag 2 samt impregneringsanldggningen pa Setra Rolfs 1 Kalix
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Modell

Allmant om kalkylering

For att berdkna tillverkningskostnaderna per tillverkningsorder kriavas en kalkylmodell. Innan
en sadan kan genomforas bor principerna for berdkningen beskrivas.

Kalkyl

Syftet med kalkyler &r att ge ett beslutsunderlag for produktval, tillverkningsmetod, val av
kunder, val av order, samt val av marknader. Listan kan goras lang (Andersson, 2001).
Hansson & Nilsson (1999) hédvdar att produktkalkylen dr ett system for analys och kontroll av
lonsamheten. Den kan ocksd anvindas for att kontrollera lonsamheten for olika
produktgrupper samt for att skapa en sa rittvis prissittning som mojligt (Hansson & Nilsson,
1999)

Kalkylering dr ett bra verktyg for att bedoma ekonomiska resultat. Kalkylering ger &ven ett
bra underlag for vidare analyser. Mgjligheten att gora analyser skiljer sig beroende pa vilken
kalkylmetod som anvinds varfor en noggrannare beskrivning av metoderna beskrivs nedan.
Men innan beslut om kalkyleringsmodell tas méste man bestimma hur kostnaderna skall
fordelas och da bor begreppet kalkylobjekt behandlas.

Kalkylobjekt

Namnet produktkalkyl antyder att produkten dr kalkylobjektet. Ddremot kan objektet (dven
kallat kostnadsbararen) for en kalkyl vara varje enskild produkt, en produktserie, ett
produktslag eller en hel produktklass (Johansson & Samuelsson, 1997). Det som styr vad
kalkylen ska fokusera pa &r skillnader i kundorder med avseende pa olikheter i forséljnings-,
och tillverkningsverksamhet. Om skillnaderna uppstar i bigge delar ar det 1ampligast att rikna
pa produktenheter for samtliga kostnader. Uppstdr skillnaderna  enbart i
tillverkningsverksamheten bor kalkylen uppréttas per produktenhet for
tillverkningsomkostnaderna, och  kundspecifik, alternativt per kundkategori, for
forsdljningskostnader. I 6vriga fall &n ovan ndmnda bor kalkylen vara kundunik eller fokusera
pa kundgrupper (Olsson, 2012).

Under arbetets gang har tillverkningsorder anvints som kalkylobjekt da den dr styrande for
kostnaderna 1 tillverkningsverksamheten. Eftersom kalkylen ska kunna anvidndas f{or
lonsamhetsbedomning har det varit nodvéandigt att ldgga pd kostnader for transport till den
kund vars prislista anvénts for att bedoma intékterna.

Ett grundliggande begrepp inom kalkylering som bor avhandlas innan de olika
kalkylmetoderna ar kostnadsbegreppet da det inom produktkalkylering delas in i olika typer.
Det dr dven hir vi finner de storsta skillnaderna mellan olika metoder for produktkalkylering.

Kostnader

Kostnaderna i ett foretag brukar delas in i fasta och rérliga beroende av hur de paverkas av
fordndringar 1 foretagets verksamhetsvolym (Olsson, 2012). Enligt Andersson (2001) é&r
grundprincipen for uppdelningen av dessa kostnadsslag att rorliga kostnader dndras efter
fordndringar 1 tillverknings- och forséljningsvolym, medan fasta kostnader &r opaverkade av
volymforandringar (Andersson, 2001). Det dr dock viktigt att komma ihdg att begreppen
“fasta och rorliga kostnader” bara giller vid volymfordndringar. Fortfarande kan beslut
fordndra en “fast kostnad”. Vid budgetplaneringar kan ett foretag ta beslut som innebar att till
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exempel lokaler sdgs upp eller att maskiner séljs vilket innebédr att de fasta kostnaderna
sjunker (Bergstrand, 1997). Vid en nirmare granskning av ett foretags kostnader framgar det
att uppdelningen 1 fasta och rorliga kostnader dr vél bred, vilket gor att en noggrannare
forklaring av begreppen ér av betydelse (Andersson, 2001).

Fasta kostnader kan delas in i tre typer. Helt fasta, halvfasta och driftbetingade fasta kostnader
(Andersson, 2001). Helt fasta kostnader &r ofordndrade oberoende av fordndringar i
produktionsvolym, till och med om verksamhetsvolymen gar ner till noll (Johansson &
Samuelsson, 1997). Halvfasta kostnader dr kostnader som &r fasta inom ett visst intervall och
sedan ror sig sprangvis. Exempel pa detta kan vara lokalkostnader eller antal arbetande skift.
De ligger stabilt inom ett produktionsvolymsintervall for att sedan 6kas da en ny lokal behdver
hyras for att klara av en produktionsékning (Andersson, 2001). Om de halvfasta kostnaderna
ror sig med sma tidsintervaller kan det vara lampligt att behandla dem som rorliga kostnader
alternativt dela in de i en fast och en rorlig del (Johansson & Samuelsson, 1997).
Driftbetingade kostnader ar de som ligger konstant ndr produktionen dr igdng men som
bortfaller d& produktionen stér stilla. Exempel pa detta dr belysning i lokalerna (Andersson,
2001).

Kostnader kan bara rdknas som fasta eller rorliga under ett visst tids- och volymintervall
(Olsson, 2012). Detta eftersom ingen kostnad kan halla sig konstant om produktionen sténdigt
utvidgas. Sa smaningom kommer det krdvas investeringar som medfor fordndringar i
kostnaderna (Olsson, 2012), (Johansson & Samuelsson, 1997). Alla fasta kostnader blir alltsa
halvfasta vid mycket stora produktionsfordndringar (Johansson & Samuelsson, 1997).

Bergstrand (1997) kritiserar att I1onekostnader 1 manga kalkyler behandlas som fasta kostnader
eftersom han inte ser ndgot langsiktigt samband mellan verksamhetsvolym och 16nekostnader.
Dessutom ar 1onekostnaderna relativt fasta for ett foretag i sin helhet. Daremot dr de tdmligen
rorliga for en enskild aktivitet eller verksamhet. Detta pad grund av att personal som inte
behdvs 1 en verksamhet troligtvis forflyttas till en annan. Genom detta resonemang kan
lonekostnader och dven ospecificerade produktionsmaskiner ses som rorliga kostnader for en
verksamhet men som fasta kostnader for foretaget (Bergstrand, 1997).

Rorliga kostnader delas upp 1 tre kategorier enligt Andersson (2001), ndmligen proportionellt
rorliga kostnader, degressivt rorliga kostnader och progressivt rorliga kostnader. Det som
skiljer dem &t &r hur de fordndras i forhallande till volymen. Proportionellt rorliga kostnader
Okar proportionellt med volymokningar. Degressivt rérliga kostnader kar 1 langsammare takt
an okningen 1 volym. Progressivt rorliga kostnader 6kar i snabbare takt &n volymokningen
(Andersson, 2001).

En annan indelning som gors i1 produktkalkylering dr mellan direkta och indirekta kostnader.
Direkta kostnader ér sddana kostnader som kan hirledas till produktionen av det objekt som
kalkylen avser (kostnadsbdraren alternativt kalkylobjektet) (Olsson, 2012). Typiska exempel
pa detta dr material och arbete (Johansson & Samuelsson, 1997). Indirekta kostnader @r
sadana kostnader som inte kan maétas for kalkylobjektet (Olsson, 2012). Alla kostnader gér att
kategorisera som antingen direkta eller indirekta, det finns inget tredje alternativ. Daremot &r
gransdragningen for vad som é&r en direkt och indirekt kostnad mer komplicerad. Det som styr
detta dr hur mycket tid och resurser som dr ldmpligt att anvédnda for att fa veta exakt hur
mycket rdvara en produkt krdver for att produceras och diarigenom fi reda pa den direkta
kostnaden (Olsson, 2012).
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De sista kostnadstyperna som det dr nddvindigt att beskriva innan det gir att beskriva
kalkylmetoderna ar sér-, och samkostnader. Detta &r viktiga begrepp for att forsta
konsekvensen av att sluttillverka produkter.

Sdrkostnader ar de kostnader som uppstar som en effekt av ett beslut. Sarkostnaden anser
alltsé de kostnadsfordandringar som uppstér vid ett handlingsalternativ givet att 6vriga faktorer
ar identiska i1 handlingsprogrammet. Det kostnader som forblir oférdndrade oavsett val av
handlingsalternativ bendmns som samkostnader (Johansson & Samuelsson, 1997).

Kalkylmetoder

Enligt Olsson (2012) bér alla kalkyler utformas som foljande: Lonsamhetsmétt = Andrade
intdkter +/- dndrade kostnader — alternativkostnaden. Vanligen anvinds sjidlvkostnadsmetoden
vid léngsiktiga lonsamhetsbedomningar. Detta innebdr att alla kostnader fordelas pa
kalkylobjektet, bade sdr-, och samkostnader. Medan bidragsmodellen bara ser till
sdrkostnaderna gor det den lamplig att anvdnda vid kortsiktiga beslut (Hansson & Nilsson,
1999). Det Olsson (2012) talar om é&r att sjdlvkostnadskalkylen bor ligga som grund for
foretagets langsiktiga beslut. Om foretaget déarutover har outnyttjad maskintid kan en
bidragskalkyl anvéndas for att bedoma huruvida det ar kortsiktigt l6nsamt att kora en
extraorder. Nedan finns bidragskalkylering och sjdlvkostnadskalkylering noggrannare
beskrivet.

Bidragskalkylering

Det dr en kortsiktig kalkyl som enbart tar hdnsyn till de kostnader som uppstar av ett beslut.
Viktiga begrepp inom bidragskalkylering &r sérintékt, sdrkostnad, samintikt och samkostnad.
Vid bidragskalkylering anvénds ofta begreppet tdckningsbidrag (det tickningsbidrag som
behandlas hér kallas dven tickningsbidrag 1 (TB1)). Detta riknas ut genom att ta sdrintdkt
minus sdrkostnad. Téackningsbidraget dr alltsa den forandring av fOretagets resultat som
uppstar av det aktuella beslutet. For att exemplifiera detta innebér det att om nagon siger att
en vara har 30 kr 1 tickningsbidrag, innebér det att resultatet 6kar med 30 kr vid forséljning av
en enhet till. Dock bortser bidragskalkylen fran alternativkostnader. Detta innebér att
intuitionen maste sdga att alternativkostnaden ar ldg for att bidragskalkylen ska vara en
ndgorlunda korrekt approximation (Olsson, 2012).

Sannolikheten att alternativkostnaden &r ldg for beslutet okar om beslutets effekter ar
kortvariga samt om foretaget har ledig kapacitet.

Bidragskalkylen ldmpar sig framf6rallt att anvéndas efter analys av foretagets kapacitet i form
av till exempel maskiner, administration och lokaler. Om det inte finns nagra andra
anvandningsomrdden for kapaciteten, eller att alternativen ger lag lonsamhet, &r
bidragskalkylen lamplig.

D4 arbetet stravar efter att gora en kalkyl pa vilka produkter som foretaget bor styra sin
produktion mot ricker inte analysnivdn som en bidragskalkyl kan bidra med. Denna analys
ska kunna ligga till grund for langsiktiga beslut varfor en metod som fordelar alla kostnader ar
nodvindig. Daremot kan det vara ldmpligt for Setra att géra bidragskalkyler 1 framtiden, om
till exempel de produkter som de véljer att fokusera pa, inte upptar all tid i maskinerna.

Ovanstaende kapitel syftar till att ge dig som ldsare en grundforstaelse for den teori som
anvéants 1 arbetet. Nedan foljer den teori som anvénts for att besvara frdgestéllningen i syftet.
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Utveckling av kalkylmodell for Ionsamhetsbedomning i tramekanisk industri

Sjilvkostnadskalkylering

Vid sjdlvkostnadskalkylering belastar direkta kostnader kalkylobjektet pa en gang. De
indirekta kostnaderna registreras for ett kostnadsstille. De indirekta kostnaderna méste sedan
fordelas pa produkterna genom nagon form av fordelningsnyckel. Sjalvkostnadskalkyleringen
styrs av tre principer: Kausalitetsprincipen talar om att varje kalkylobjekt ska bdra den del av
den indirekta kostnaden som den sjélv gett upphov till. Visentlighetsprincipen bygger pa att
den exakta fordelningen méiste balanseras mot att kalkylen fokuserar pad de mest visentliga
kostnaderna. Hanterbarhetseprincipen innebir att kalkylarbetet inte ska bli allt for kostnads-,
och arbetskriavande (Andersson, 2001).

Valet av fordelningsnyckel forutsdtter god kausalitet pa kort och ldng sikt. Den bor darfor
samvariera med kostnadsfordndringar pd kort och lang sikt (Andersson, 2001). Négra av de
vanligaste formerna av sjialvkostnadskalkyler ar paldggskalkyler, funktionsbaserade kalkyler,
avdelningsbaserade kalkyler och aktivitetsbaserade kalkyler. Dessa finns beskrivna nedan.

Sjalvkostnadskalkylering &r det sjélvklara wvalet for att goéra en ldngsiktig
lonsamhetsbedomning. Platschefen vill kunna gora analyser om interneffektivisering,
minskning av kostnader och dkning av produktionen av ett antal produkter, vilket en korrekt
utford sjidlvkostnadskalkyl bor kunna ge ett bra underlag for vid framtida analys. Nedan foljer
fyra av de vanligaste metoderna for sjélvkostnadskalkylering:

Palaggskalkylering

Ar den enklaste typen av sjilvkostnadskalkyl. Enligt Olsson (2012) samlas alla indirekta
kostnader upp i1 en stor pott och fordelas sedan pd produkterna genom en ldmplig
fordelningsgrund. Utrdkningen for detta sker 1 tvé steg. I det forsta divideras omkostnaderna
genom summan av pdlidggsbasen for alla produkter. Med példggsbas menas den direkta
kostnaden som de indirekta kostnaderna fordelas pa. Detta kan vara till exempel direkt 16n
eller direkt material. I steg tvd multipliceras paldggssatsen med példggsbasen for
produktenheten. For att fa fram paldggssatsen divideras de indirekta kostnaderna med summan
av paldggsbaserna (Olsson, 2012). Enligt Andersson (2001) fordelas kostnaderna i en
paldggskalkyl alltid som en paldggssats till de direkta kostnaderna. Vanligen anvinds f6ljande
paldggsbaser: Materialomkostnaderna  (MO) fordelas pé direkt material (DM),
tillverkningsomkostnaderna ~ (TO)  pa  direkt  I6n (DL). Sedan fordelas
administrationsomkostnaderna ~ (AO)  och  fOrsdljningsomkostnaderna ~ (FO)  pa
tillverkningskostnaden. I manga fall redovisas AO och FO tillsammans och kallas da
affairsomkostnader (AFFO). Anderssons (2001) metod forutsdtter att direkta och indirekta
kostnader varierar proportionellt med varandra. En produkt med héga materialkostnader
forvintas alltsd ha hoga materialomkostnader 1 den ovanndmnda fordelningsnyckeln
(Andersson, 2001).

Den stora fordelen med denna typ av kalkyl &r att den &r mycket létt att genomfora utifran
budget. Diaremot finns det ingenting som sédger att direkta och indirekta kostnader skulle
variera proportionellt med varandra 1 ett hyvleri. Ett enkelt exempel pa hur direkta och
indirekta kostnader inte samvarierar dr det virke som har avvikande maétt. Detta virke skulle
betinga ett lagt marknadsvirde vid forséljning, vilket gor att inpriset till hyvleriet blir lagt.
Den direkta kostnaden blir alltsd 1ag, men att sedan bearbeta detta skulle ta 1dng tid och ta
mycket kapacitet, varfor den indirekta kostnaden skulle bli hog.
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Funktionsbaserad kalkylering

I funktionsbaserad kalkylering struktureras de direkta kostnaderna i fyra kategorier: direkt
material, direkta 16ner, speciella direkta tillverkningsomkostnader och speciella direkta
forsdljningsomkostnader. For indirekta kostnader finns det ocksd fyra kategorier:
materialomkostnader, tillverkningsomkostnader, administrationsomkostnader och
forsdljningsomkostnader. Materialomkostnaderna fordelas i detta fall oftast pd antingen
kvantitet eller virdet pa direkt material. Tillverkningsomkostnader fordelas vanligen pa nagon
av foljande tre metoder: direkt arbetstid, direkt 16n 1 kronor och maskintid.
Affarsomkostnaderna fordelas pa relativa eller absoluta tal da det &r svéart att fordela detta
kostnadsslag pa ett rattvist sétt. Att fordela kostnaderna pa relativa tal innebér att
tillverkningskostnaden hojs lika mycket for alla produkter. Detta gor att produkter som é&r dyra
att tillverka far béra stora delar av affirsomkostnaderna. Om det daremot fordelas lika i
absoluta tal innebidr det att AFFO-palidgget blir lika stort i kronor for varje produkt (Olsson,
2012).

Problematiken med funktionsbaserad kalkylering é&r till stor del densamma som for
paldggskalkyler. Effekten av denna typ av schablonmaéssig fordelning &r att vissa produkter far
ta alldeles for stor del av de indirekta kostnaderna medan andra, ofta lagkvantitativa
produkter, belastas med en relativt liten del av de indirekta kostnaderna.

Avdelningsbaserad kalkylering

I denna modell fordelas foretagets indirekta kostnader efter dess organisationsstruktur. En stor
fordel med detta dr att kalkylen kan utforas utan att samla in ndgon ny data dé alla foretag har
separata budgetar och redovisningar for sina avdelningar. Férdelen med denna typ av kalkyl ar
att den &r létt att forstd och dessutom &r enheten en accepterad uppdelning av foretaget.
Nackdelen ir att det dr svart att hitta rimligt orsak/verkan-samband mellan avskrivningar for
avdelningskostnader och kalkylobjekt dd det finns kostnader av olika karaktir inom en
avdelning. En l6sning pé detta problem skulle kunna vara att dela upp kostnaderna inom varje
avdelning men da gir dock fordelen av att ha en 6verskddlig och lattforstaeligt kalkyl snabbt
om intet, eftersom kostnadsgrupperna snabbt véxer (Olsson, 2012).

I avdelningsbaserade kalkyler talas det om tva typer av avdelningar, direkta och indirekta.
Direkta avdelningar &r de enheter som dr producerande. Dessa avdelningars kostnader kan
fordelas till de specifika produkterna. Indirekta avdelningar bidrar med olika typer av
stodfunktioner men producerar sjélva inte nagonting. Detta kan vara olika typer av service-,
och underhallsavdelningar. Dessa avdelningars kostnader fordelas pa de direkta avdelningarna
genom en fordelningsnyckel som beddmer hur stor del av den indirekta avdelningens funktion
varje avdelning utnyttjar (Olsson, 2012).

Dé kalkylen behandlar vidareforddlingen riktar den sig bara mot en direkt avdelning som far
hjilp av stddavdelningar. Dock kommer inte en traditionell avdelningsbaserad kalkylering
uppna den analysnivd som dr nddvéndig for att gora I6nsamhetsbedomningar pa enskilda
produkter.

Aktivitetsbaserad kalkylering (ABC-kalkylering)

Traditionella kalkyler har en tendens att underskatta kostnaderna for ldgkvantitativa produkter
med hog komplexitet. Aktivitetsbaserad kalkylering ger ofta en béttre bild da den beddmer
kostnadsobjektets resursansprék, istéllet for att anvdnda schablonmaéssiga fordelningsmonster
som strévar efter att behandla alla kostnader som direkta (Hansson & Nilsson, 1999). ABC-
kalkylering innebér att foretag delar in sin produktion i aktiviteter. Foretagets indirekta
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kostnader fordelas pd dessa aktiviteter varpa de producerade produkterna far bara den delen av
den indirekta kostnaden baserat pa hur mycket den anvénder aktiviteten (Olsson, 2012).

Arbetsgangen for en ABC-kalkyl kan delas in i fyra steg: Det forsta steget &r att dela in
foretagets verksamhet 1 avgriansade aktiviteter. Dessa ska vara uppdelade pa ett sétt s& de kan
skiljas fran varandra och kostnaderna kunna fordelas och foljas upp. Till exempel bor det ga
att urskilja personlig forsdljning frén 6vriga forséljningskostnader. Varje aktivitet skall dven
vara mitbar i siffor, exempelvis skall det kunna mitas hur ménga besok och telefonsamtal
som gjorts vid personlig forséljning. Den enda direkta kostnaden i ABC-kalkylering é&r
materialkostnaden. Det andra steget ér att for varje aktivitet bestimma den totala kostnaden
genom att addera kostnadsorsakerna (Hansson & Nilsson, 1999). Identifiera ett méitt pa
kostnadsorsakerna som dr mojligt att f6lja upp, bade for kalkylobjektet och totalt. Kostnaderna
kan vara relaterade till en rad olika saker, till exempel tillverknings- eller kundorder, antalet
producerade enheter eller som en del i en produktgrupp. I det tredje steget ska kostnaderna
berdknas for varje enhet i varje kostnadsorsak. Detta ska sedan multipliceras med antalet
kostnadsorsaker for kalkylobjektet. Det fjdrde steget dr att summera kostnadsorsakerna for
objektet (Hansson & Nilsson, 1999).

De framsta anvdndningsomrddena for ABC-kalkyler ar att kunna goéra produktval,
prissittningar och kostnadskontroller. Detta klarar dven andra kalkyler av att gora, men den
stora fordelen med ABC ér att den dven kan anvéndas for att visa l6nsamheten for olika
orderstorlekar och effekten av anpassningsgrad till specifika kunder. Det gor ABC-
kalkyleringen ldmplig for foretag med ett stort antal produktslag, stora kvantitetsskillnader
mellan produkter och order samt hog andel omkostnader for icke producerande aktiviteter.
Nackdelen med ABC-kalkylering &r att virdet av kalkylen ibland kan vara bristfillig.
Huvudorsaken &r att den &r svér att genomfora, vilket leder till brister i precision och sédkerhet.
Genom att ABC-kalkylen kriver mycket ny information som behdver samlas in dr detta 1
manga fall kostnadskrdvande. Hansson & Nilsson (1999) anser att den stdrsta begridnsningen
ar att kalkylen bara fokuserar pa sjdlvkostnader, vilket bara ger underlag for langsiktiga
atgdrder. I ABC-kalkylen behandlas alla kostnader som rorliga, vilket gor att de forutsétts
variera over tid, 1 och med volymfordndringar. Som ett komplement till ABC bor steg-, och
bidragskalkyler anvindas. Som exempel kan ndmnas beslut dér det handlar om att foretaget
ska acceptera en order som bér upp sidrkostnaderna men inte samkostnaderna. Dock finns det
enligt Hansson & Nilsson (1999) inga anvisningar om hur sdrkostnader kan urskiljas. Det
finns dven bristande mojligheter att jamfora sambanden med intdktssidan for att rdkna ut till
exempel alternativkostnader. Ett annat problem med ABC é&r att kostnader forvéntas vara
proportionella mot volymen. Detta stimmer ofta relativt bra vid volymoékningar, men
kostnader brukar vara dvergangstroga vid volymminskningar. Det kan vara nddvéndigt att
redovisa en del kostnader schablonmaéssigt dven i ABC. Till exempel d& kostnadsorsaken &r
svirbedomd eller orsakssambanden ar svaga. Det kan avse kostnader for lokaler, saminkdpta
insatsvaror, styrelse och sé vidare (Hansson & Nilsson, 1999).

ABC-kalkyler dr den basta kalkylmetoden for den typ av bedomning som skall genomforas 1
detta arbete. D4 tidigare forskning pekar at samma hall verkar det givet att anvdnda sig av
denna kalkyleringsmetod. Dessutom har Setra Rolfs ett stort antal produkter varav vissa dr
mycket ldgkvantitativa. Som tidigare ndmnt skriver Hansson & Nilsson (1999) att ABC-
kalkylering inte undervdrderar kostnaderna for sma produkter vilket traditionella
kalkyleringsmetoder tenderar att gora.
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Anderssons (2001) réd r att anvénda sig av en sddan standardmodell som skraddarsys for det
specifika behovet och eftersom tidigare forskare varit enhélliga i sitt val av ABC-metoden dr
den ett sjdlvklart val.

Processbeskrivning

For att ABC-modellen ska vara s& korrekt som mdjligt har en processbeskrivning genomforts
for att ge en sd god forstaelse som mojligt for kostnadsstrukturen pa vidareforddling. Roos
(2001) skriver att det ar viktigt for foretaget att identifiera tre typer av processer, ndmligen
huvudprocesser, stddprocesser och ledningsprocesser. Huvudprocesser kan forenklat
beskrivas som de overgripande processer som ir syftet med verksamheten. De beskriver ocksa
att ett foretag 1 regel bara har ett fatal huvudprocesser (Roos, 2001). I fallet med Setra Rolfs
sag och hyvleri skulle detta 1 s& fall vara att producera ett antal produkter utifrdn en stock
genom sonderdelning. Vissa av dessa produkter vidareférddlas genom torkning, justering och
sa vidare. Stodprocesser dr enligt Roos (2011) saddant som finns for att foretaget ska fungera sa
bra som mojligt men som inte skapar nagot eget véirde i sig. Det finns ofta ett stort antal
stodprocesser 1 ett foretag, exempelvis; produktionsplanering, budgetering och underhall
(Roos, 2001). P& Rolfs finns det elektriker, mekaniker, produktionsplanerare och ett antal
personer som jobbar med diverse budget och ekonomifragor. Dock skdts en stor del av dessa
processer centralt och benidmns i resultatrikningen som en overheadkostnad. Aven i
produktionen finns det produktionsledare och slipare som har som uppgift att f4& maskinerna
och operatdrerna att producera sa effektivt som mojligt. Ledningsprocesser ér till for att styra
de dvriga processerna. Ledningsprocessen kan ledas in i fyra huvuduppgifter. Faststdlla vigen
och bestimma vilket hall foretaget ska utvecklas ét. Visa vdgen och kommunicera ut varfor de
ska ga en viss vig och sitta upp delmal for att uppné mélen. Skapa forutsdttningar finansiellt,
strukturmissigt och resursméssigt for att foretaget ska kunna folja den bestdmda végen.
Uppfolining och korrigera sa att foretaget utvecklas at rétt och korrigera for eventuella
avikelser (Roos, 2001). Huvudsakligen ar det platschefen som skoter ledningsprocessen pé
enheten. Denne ir i sin tur understélld en centralt placerad chef med administrativ personal
runt sig. Platschefens arbete lokalt gor att produktionsledare, produktionsplanerare och sa
vidare ocksa blir en del i ledningsprocessen, genom att f4 delta i méten med platschefen och
sedan bryta ner dennes tankar i en ledning som &ar anpassat for just deras avdelning och
process.

Roos (2001) beskriver att en process ér relaterad till andra processer genom ett system.
Processerna kan relatera till varandra genom att vara 6verordnade, underordnade eller befinna
sig pd samma niva. Forfattarna véljer att beskriva processerna utifran vilken detaljniva de ér
pa genom foljande systematik. En process byggs upp av delprocesser som 1 sin tur byggs upp
av aktiviteter (Roos, 2001). Huvudprocessen hos Setra Rolfs i Kalix dr egentligen bearbetning
av trastocken till ett antal sdljbara produkter. Vad géller detta arbete kommer fokus ligga pa
vidareforddlingen. Vidareforddlingen &r en delprocess av huvudprocessen. Vidare kommer
fokus att ligga pa de olika aktiviteterna som bygger upp vidareforadlingsdelprocessen. En mer
detaljerad beskrivning av dessa aktiviteter finns presenterat i Bilaga 1

Som sista teoretiska begreppsbas vad géller processkartlaggning beskriver Roos (2001)
processens komponenter. Han rekommenderar att anvdnda foljande komponenter: Objekt in
vilket dr det som startar processen, aktivitet beskriver det som forddlar objekt in (eller nagon
annan input variabel), resurser ar det som krdvas for att aktivitet skall kunna utforas,
information dr i detta sammanhang det som stddjer och styr processen, Objekt ut ér, som
uttrycket antyder, resultatet av processen och anvénts som eventuellt objekt in 1 ndsta process
(Roos, 2001). Vidareforadlingsprocessen borjar rent praktiskt med att sdgat virke kommer till
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enheten och blir dir igenom ett objekt in. Vad som ska goras med detta virke, nér det ska vara
klart och s vidare har kommunicerats ut fran produktionsplaneraren, vilket utgér processens
nodvéndiga information. Aktiviteten som sedan utfors dr den hyvling, klyvning och
impregnering som beskrivs i tillverkningsordern. Vad som sedan producerats blir da objekt ut,
det vill sdga en hyvlad och/eller kluven brida eller planka som eventuellt har impregnerats. I
Bilaga 2 och 3 finns en detaljerad genomgang av delprocessen vidareforadling.

Kalkylmodell

Kalkyler syftar till att avspegla den verkliga situationen med den verkliga kostnadsstrukturen.
Vid konstruktion av en kalkylmodell ar det viktigt att géra en avvagning mellan hanterbarhet
och exakthet. D4 kalkylmodellen bor vara en del i1 foretagets formella styrning &r det viktigt att
berdrda i foretaget accepterar och anvinder den. Kalkylmodellen har goda mdjligheter att
accepteras om den ar latt att begripa, uppfattas som rittvis och beaktar viktiga aspekter 1
foretaget. Alltséd géller det att kalkylen har god kausalitet utan att bli allt for komplex
(Andersson, 2001). Genom att bygga en modell dédr s& ménga kopplingar som mdjligt redan ar
gjorda blir anvindarvéinligheten hog. P& detta sétt har en modell kunnat skapas med hog
exakthet utan att forlora anvdndbarhet.

Kalkylens kvalitet préaglas till stor del av kvaliteten pa de grunddata som finns tillgénglig
eftersom kalkylen aldrig kan bli battre dn dessa. Grunddata kan ofta inhdmtas fran foretagets
informationssystem 1 form av till exempel redovisning och statistik, men 1 vissa fall kravs
specialstudier. Grunddata, eller kalkylunderlaget som det ocksd kan kallas, maste i samtliga
fall granskas och vérderas. For att grunddata ska passa in i kalkylmodellen kan det 1 vissa fall
vara nddvindigt att transformera om dessa. Detta kan exempelvis vara att fordela kostnader
mellan avdelningar, tidsperioder eller produkter (Andersson, 2001).

Att skapa en modell av verkligheten dr mycket komplex eftersom verkligheten sillan beter sig
systematiskt. D4 fOretaget inte jobbar helt efter fastslagna, vdldokumenterade rutiner dr det
svart att skapa en modell som dr helt rittvisande utan specialstudier. Specialstudierna
forsvaras av att datasystemen som &r ténkta att registrera tider och volymer historiskt sett inte
fungerat pa ett tillfredsstéllande sitt. Detta gor att data om tidsétgéngar och till viss del dven
volymer fatt inhdmtas genom specialstudier.

Utformning av kalkylmodell

Vid utformning av en kalkylmodell gar det ofta att anvdnda en standardmodell och anpassa
den efter den aktuella situationen. Det &r vid val av en standardmodell viktigt att bedoma hur
bra den modellerar verkligheten och dess anvdndarvinlighet. Vare sig kalkylen gors frdn en
standardiserad modell eller situations anpassas, krdvs det god kunskap om den verkliga
forbrukningen av foretagets resurser (Andersson, 2001).

Valet av kalkylmodell styrs dven av om kalkylen skall anvidndas som forkalkyl eller
efterkalkyl. Forkalkylerna anvénds vanligtvis till produktval, tillverkningsmetodik,
produktionsvolymer, val av order och outsourcingbeslut. Efterkalkylerna anvénds till
kostnadskontroll, resultatanalys samt uppfoljning av forkalkyler (Andersson, 2001).

Eftersom data till forkalkyler mestadels saknats, har fokus i arbetet varit att gora efterkalkyler.

Forhoppningsvis kommer utbyten, postningstider och sd vidare kunna ligga som grund for
kommande arbete med att ta fram en modell for forkalkyler.
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Ekonomiskt resultat av tillverkningsorder

Enligt Hansson & Nilsson (1999) avser resultat den differens som uppstar da kostnader
subtraheras fran intdkter. Resultat kan presenteras pd en rad olika sitt, till exempel 16nsamhet
dé resultat sitts i relation till ndgot exempelvis omséttningen. Men om en speciell resurs ér
begransande faktor for handlingsfriheten dr det viktigt att anvinda ett lonsamhetsmétt som
stiller resultatet i relation till den begriansande faktorn (Hansson & Nilsson, 1999).
Vidareforddlingsenheten pa Rolfs sdg har en begridnsande faktor i tillverkningstid. Déarfor
beskrivs lonsamheten som kronor per timme ordertid. Vanligare dr i och for sig att rdkna pa
resultat per volymenhet. Dock skulle det missa en del av syftet dd det handlar om att tjina sa
mycket per produktionstimme som mojligt.

Effekten av att inte tillverka en order

Trang sektion

Eller flaskhals som det ocksa kan kallas, dr ndr alla tillgédngliga resurser av ett visst slag
utnyttjas. I ett foretag kan det finnas en eller flera trdnga sektioner. Malséttningen bor alltid
vara att utnyttja alla trdnga sektioner pa ett optimalt sitt. Infor en beslutssituation bor dessa
analyseras omsorgsfullt. Var de tranga sektionerna uppstar kan variera fran situation till
situation (Andersson, 2001).

Pa kort sikt d4r samkostnaden densamma for alla handlingsalternativ. Detta gor att det gar att
uteslutande fokusera pé sarintdkter och sidrkostnader for att den tranga sektionen ska generera
sa hogt tickningsbidrag som mdjligt (Andersson, 2001).

Om en flaskhals innebdr en betydelsefull begrinsning bor en utredning géras om den ska
byggas bort med en investering eller elimineras genom omorganisation. Det uppstar vanligen
nya flaskhalsar efter en tid eller med 6kad verksamhetsvolym (Andersson, 2001).

I ett hyvleri dr det sdllan sjdlva maskinen som é&r trdng sektor utan snarare in-, och
utmatningen. Vid bandsdgen &r det ofta sortering som begrinsar da varje bit ska bedomas av
en operatdr. De trdnga sektorer som vanligen begrénsar hastigheten pé hyvlarna ér sorteringen
vid intaget, spansugen och paketeringen. Sorteringen vid intaget skots styckvis vilket gor att
framforallt korta lingder blir begriinsande i sorteringen. Aven sidana rivaror som &r av ligre
kvalitet kan begrdnsa hér, d& operatéren tvingas dra ner pa hastigheten for att kunna bedéma
kvaliteten pa trdet. Spdnsugen dr dimensionerad for att kunna hélla undan spanet dé ravarorna
haller korrekta matt, men kan begridnsa desto mer da sdgen levererar 6vermatt. Utlastningen
och paketeringen kan begrinsa framforallt beroende pa vilken typ av paketeringen som ska
utforas. Om produkten till exempel ska stroas titt for impregnering gor det att operatoren
tvingas dra ner pa hastighet for att hinna ldgga in alla stron. I impregneringen begrénsas
arbetet av tidsdtgangen for processen, och under vinterhalvéret begrinsas det dven av att
impregnerade paket ska forvaras frostfritt under minst tre dygn innan avyttring.

Det gar ocksa att se sjédlva vidarefordadlingen som trdng sektion om det gér att fa tag i rdvara
till, och sdljarna har mgjlighet att silja, andra produkter dn de som for nérvarande produceras.
Andersson (2001) skriver att det géller att producera sd hogt tdckningsbidrag 1 per enhet i en
trdng sektion. Detta genom att ha en optimal produktkombination i den trdnga sektionen
(Andersson, 2001). I detta fall &r produktionstiden i vidareforddlingsenheten den trédnga
sektionen vilket skulle innebédra att foretaget bor striva efter att generera sa hogt
tackningsbidrag 1 per timme som mdjligt.
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Modellens tillampning

For att forstd den bakomliggande teorin och de begrepp som anvinds far ldsaren en
grundldggande forstielse genom rubriken allmént om kalkylering”. Déremot &r det viktigt att
bara ta upp sddan teori som anvénds eller krivs for att ldsaren ska fd en fOrstdelse for
resultatet. Teorin kring utformandet av en kalkylmodell &r hidmtad ur teorin f{or
sjdlvkostnadskalkylering. Den standardiserade modellen har sedan situationsanpassats med
hjédlp av en processbeskrivning. Under rubriken “kalkylmodell” finns det redovisat
svagheterna i kalkylmodellen for att sedan beskriva teorin bakom skapandet av modellen. Den
modell som skapats utifrdn detta har sedan anvénts for att goéra en lonsamhetsbedomning
grundat i resultat per timme. For att berdkna den ekonomiska konsekvensen av att inte kora en
order har teori om tdckningsbidrag 1 i1 trang sektion anvints. Denna beskrivning finns
askadliggjord i Tabell 1.

Tabell 1 Visar vilken teori som anvdnts for att besvara var forskningsfrdaga

Forskningsfraga Modell Bakomliggande teori
Utformning av kalkylmodell Situationsanpassad ABC-kalkyl Sjdlvkostnadskalkylering
Processbeskrivning
Kalkylmodell
Utformning av kalkylmodell
Resultat per tillverkningsorder Lonsamhet per timme Situationsanpassad ABC-kalkyl

Ekonomiskt resultat

Effekt av att inte kora en Téckningsbidrag 1 per timme Situationsanpassad ABC-kalkyl
tillverkningsorder Téckningsbidrag 1 i tréng sektion

For att uppnd en réttvisande modell med mdjlighet att bedoma Ionsamheten for olika
tillverkningsorder dr en aktivitetsbaserad kalkyl nodviandig. ABC-kalkylen ger mdjlighet till
en fullstindig kostnadsfordelning utan att gd efter en volymmassig schablon. Friheten med
ABC-kalkylen ar att aktiviteterna kan anpassas efter hur verksamheten ser ut och diarigenom
gér det att skapa en kalkyl som forhoppningsvis blir accepterad av foretaget.
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Metod

Undersodkningsansats

Fallstudie (Casestudie)

Detta idr en typ av fallstudie, vilket ofta anses vara en kvalitativ metodform medan denna till
stor del kommer att bli kvantitativ. Bryman (1989) anser att de allra flesta kvalitativa studier
ar en typ av fallstudier. Daremot ir inte alla fallstudier kvalitativa dé& en fallstudie d4ven kan
inkludera kvantitativ metod (Bryman, 1989) vilket denna studie kommer att géra. Bryman
(1989) menar att en “casestudie” (eller en fallstudie pa svenska) i dess vanliga innebord
inriktar sig mot en speciell plats (Bryman, 1989). Dé detta arbete enbart kommer rikta sig mot
Setra Rolfs stimmer det bra med den klassiska synen pé vad en fallstudie dr. Att den bara ar
fokuserad till en plats innebdr enligt Bryman (1989) att den forlorar mdjligheten att bli
generaliserbar och det dé inte heller gér att géra jamforelser, vilket hade varit mgjligt om tva
eller fler platser anviints for studien. A andra sidan finns det stora likheter mellan olika
hyvlerier och med tanke pd att denna modell och den modell Nylinder (2011) skapade har
stora likheter kan formodligen kalkylmetoden appliceras pé andra liknande enheter. For att
genomfora arbetet kommer det krdvas mdjlighet att anvdnda flera olika metoder for
datainsamling. Detta ar inget problem enligt Bryman (1989) som dessutom menar att
fallstudien kan inkludera kvantitativa och kvalitativa metoder.

En stor skillnad mellan en fallstudie och en vanlig kvantitativ metod &r enligt Bryman (1989)
att fallstudien innehéller betoningar. Detta kan anses vara ett maste i denna typ av studie da de
kommer behova pavisa vilka faktorer, forutom val mélprodukt, som styr lonsamheten i en
tillverkningsorder. For att uppnd detta har Brymans (1989) rekommendationer anvints i
fallstudiemetoden for att skapa en forstaelse for de delar av verksamheten som inte dr
dokumenterade. Denna kunskap har sedan anvénts under litteraturstudien for att tillgodogora
sig teoretisk kunskap. Detta kanske enligt vissa dr ett ndgot udda anvdndningsomrade for
fallstudier, men det styrks av Bryman (1989) som anser att det dr lampligt att anvinda
fallstudier fOr att testa teorier och prova resultaten fran tidigare studier.

De flesta fallstudier bygger pa ett flertal datainsamlingsmetoder enligt Bryman (1989). Han
fortsitter sitt resonemang med att detta harleder till den kvalitativa metoden som ofta intensivt
anvinder tva eller fler datakédllor. Bryman (1989) menar att fordelen med att i en fallstudie
anvinda bade kvantitativ och kvalitativ metod &r att det gar att kontrollera validitet i resultaten
genom att viga de tva infallsvinklarna mot varandra. Exempel pé detta har i tidigare studier
varit att anvinda enkétundersokningar i kombination med semistrukturerade intervjuer. |
denna studie har kvalitativa metoder 1 form av deltagande observation i kombination med
intervjuer anvénts. Den kvalitativa metoden anvidnds sedan for att sétta upp och samla in data
for den kvantitativa metoden.

Datainsamling

Deltagande observation

Forfattaren har under studiens géng befunnit sig pd Setra Rolfs sdg och hyvleri. Ejvegard
(2009) beskriver detta som deltagande observation. Deltagande observation dr da forskare
skildrar en process som denne sjilv dr delaktig i, alternativt dr del i organisationen eller pa
ndgot annat sétt har god insikt. Enligt Ejvegards (2009) rekommendationer har deltagande
observation anvints for att forstd processen. Nackdelen med deltagande observation dr att det
ar 1att att tappa objektivitet (Ejvegard, 2009). Denna risk har kénts ganska uppenbar under
arbetets gang da vissa personer inom organisationen ként att studien dr viktigt och spannande
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och dirfor agerat positivt och varit mycket hjdlpsamma medan andra sett med mer skepticism
pa studien och hellre dragit sig undan. For att sékerstilla hog reliabilitet har dven de lite mer
skeptiska personerna fitt visa upp sitt arbete. En annan nackdel &r att det &r oerhort
tidskravande samtidigt som det dr svart att pa forhand veta om det kommer ge nigon relevant
information (Ejvegard, 2009). Det stora informationsflodet i kombination med att det krivts
mycket tid har gett hog validitet i forstaelsen for processen. Om bara intervjuer genomforts for
att forstd processen hade risken varit att respondenten bara beskrivit sina huvudsysslor och
gett den bild av processen som denne upplevt vid just den tidpunkten. Att tillbringa mycket tid
pa hyvleriet har dven gett mojlighet att forstd vilka utmaningar som finns f{or
vidareforddlingen vilket har stirkt validiteten. For att dokumentera det viktiga under den
deltagande observationen har anteckningar kontinuerligt skrivits.

Intervjuer

Att hitta en intervjuform som ldmpar sig for studien har varit svart, d4 syftet med intervjuerna
till stor del varit att fa folk att beskriva sitt arbete spontant. Till en borjan verkade
“ostrukturerade intervjuer” vara det lampligaste. Ejvegard (2009) menar att ostrukturerade
intervjuer har den fordelen att intervjun blir flexibel, med 1&g styrningsgrad och mojlighet till
en djup forstaelse. Metoden ger dven stor frihet bade for intervjuare och respondent (Ejvegard,
2009). Denna intervjuform skulle vid forsta anblicka vara ett perfekt komplement till den
deltagande observationen. Men efter en tid visade det sig att denna intervjuform ar farligt nira
och kan forvixlas med grounded theory”. Denna metod skulle definitiv inte besvara syftet pa
ett tillfredstéllande sdtt. Med anledning av detta fortsatte arbetet med att finna en ldmplig
intervjuform.

Bryman (1989) menar graden av struktur i en kvalitativ intervju varierar kraftigt. Fran
undersokningsstudier som dr vildigt strukturerade med standardiserade, vél inkapslade fragor,
till riktigt ostrukturerade intervjuer utan tidsram eller forformulerade fragor. I bésta fall en
intervjuguide dér intervjuaren har med de viktigaste frdgorna denne vill ta upp. For att besvara
syftet och inskaffa forstaelse for att skapa en rittvisande kalkylmodell var inte nagon av dessa
intervjuformer riktigt aktuell da viktig information formodligen skulle g& forlorad om en
undersokningsstudieintervju skulle ha genomforts. Och en helt ostrukturerad intervju skulle
formodligen ge ett sddant dverflod av icke relevant information att studien skulle riskera att
forlora fokus.

Vanliga kvalitativa forskningsintervjuer tenderar enligt Bryman (1989) att vara 10st
strukturerade med malséttning att fa respondenten att tdnka pé problemet som studeras utan att
begrinsa deras tankar. Darfor dr det svart att exakt kategorisera vilken typ av intervjuform
som anvéants. Eftersom intervjuklimatet varit mer av ett samtal dn en strikt héllen intervju,
intervjuaren har létit respondenten tala till punkt i det &mnet de vill prata men med inldgg styrt
samtalen mot det som é&r intressant och girna Onskat fortydliganden dédr resonemangen é&r
luddiga. Enligt Bryman (1989) dr det att betrakta som en relativt ostrukturerad intervjuform péa
grinsen mot att vara semistrukturerad. For att identifiera var fortydliganden behdvdes i
resonemangen och dokumentera det som sades fordes kontinuerligt anteckningar.

En del av respondenterna vill inte bli ndmnda vid namn. Darfor har det inte angetts vem som
sagt vad, annat dn i fallet med platschef och controller.

Forstd processen

Enligt Andersson (2008) méste den som utformar eller viljer en kalkylmodell ha mycket god
kunskap om verkligheten som den avser att modellera. Bland det viktigaste att forstd &r hur
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resursforbrukningen i foretaget ser ut (Andersson, 2001). Med anledning av detta har det varit
viktigt att under arbetets gang tillbringa en stund varje dag ute i produktionen och fi en
forstaelse for det arbete som utfors och forstd maskinerna pa platsen. Detta har genomforts
genom att arbeta tillsammans med de anstdllda och stdlla fragor under arbetets gang.
Operatorerna har dven sjdlva kommit med tilldgg utover de frdgor som stéllts da de ansett det
viktigt for att beskriva sitt arbete.

I Gvrigt har storsta delen av tiden tillbringats pa Rolfs kontor. Denna nérvaro har gett
mojlighet att fi en bild av den 6vergripande situationen genom att lyssna pa kommunikationen
mellan de som jobbar administrativt samt deltagande i produktionsmé&ten. Det har dven funnits
mojlighet att prata med personer i alla typer av befattningar dad problem uppstatt eller det
funnits ett behov att diskutera.

Sammanstallning och analys av data

Deskription

Kan ocksé kallas for beskrivning och handlar, precis som det later, om att redogdra for hur
nagonting ser ut eller fungerar. Aven om denna metod kan verka enkel uppfattas den ofta som
komplex, d4 det méste finnas en systematik i metoden. All data méste kategoriseras och
sorteras. Det maste finnas ett sammanhang 1 det som framstills, vilket kréver ett stindigt urval
for att klara av att framhéva det visentliga (Ejvegéird, 2009). Eftersom en rad olika metoder
for datainsamlingen anvints blir den deskriptiva delen av arbetet stor och komplicerad med
behov av sammanvégningar.

Deskription dr en metod som anvénds till att besvara fragestdllningar av tdmligen allmin
karaktir for att f4 en Overblick. Till exempel &r objektet vélorganiserat, &ar
utvecklingsmojligheterna goda och sé vidare (Ejvegard, 2009). Alltsa har deskription anvénts
for att dra upp riktlinjer i arbetet for att sedan kompletteras med mer ingdende metoder.

Metoden ar helt empirisk och anvinds ofta for att virdera en situation och skapa en dverblick
for att 16sa situationen (Ejvegard, 2009). Genom att l4sa kalkyleringsteori och efter samtal
med handledaren pa SLU uppstod forstielse for att det var viktigt med deskription for att
kunna utfora kalkylen pé ett sétt som fordelar kostnader pa ett réttvist sitt samt identifierar de
viktigaste processerna

Kvantifiering

Innebidr att ndgonting kan rdknas, alltsd dr det formulerat i siffror eller andra termer som
motsvarar siffror. Kvantifierade data kallas dven harddata” och kan anvindas statistiskt. En
stor fordel med hard data &r att de gér att presentera i form av diagram och Tabell er. Dessa
presentationsformer ar overgripliga och lattforstdeliga samtidigt som den tar forhallandevis
lite plats. Databearbetningen kan ske via statistikprogram. Med hjélp av detta kan avancerade
statistiska analyser genomforas. Motsatsen till ”harddata” dr “mjukdata” eller som det ocksa
kallas kvalitativa data. Denna information kan inte omformuleras i numeriska termer
(Ejvegard, 2009). For att skapa en kalkylmodell har mjuk data samlats in och anvints. For att
sedan kunna genomfora en kalkyl har hard data anvénts.

Modellbildning

Modellens avsikt &dr att utveckla teorin till att ge en bestdmd bild av verkligheten. En
komplicerad modell har storre chans att dterspegla verkligheten @n en forenklad sadan.
Komplexiteten 1 en modell bor styras av vad den ska anvéndas till (Ejvegard, 2009).
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Kalkylen har skapats i Excel, d& programvaran kan anvédndas av de flesta och dven ar det
kalkylprogram som ar ldttast att programmera i for den ovane. Det finns dven en kolumn for
tackningsbidrag 1 for att kunna bedéma om tillverkningsordern bidrar till att ge ett bra resultat
for foretaget 4ven om den aktuella tillverkningsordern uppvisar ett negativt resultat.

Kalkylobjekten som arbetet fokuserar pd é&r tillverkningsorder. Dérfor har det inte varit
nddvéndigt att fordela kostnaderna pé de olika slutprodukterna (till exempel mélprodukt och
span) utan istéllet kunna fokusera pa tillverkningsorderns totala intékter och kostnader. For att
bryta ner den totala summan gér det istdllet att se vilken intdkt som en viss midngd ravara
inbringat eller intdkten per timme.

De grunddata som ursprungligen varit avsedda att anvéndas till kalkylen ar sddant som
foretaget sjdlva samlat in genom datorprogram. Tyvirr har funktionen i1 programmet inte varit
fullgod och delvis bristande kunskap om hur programmet bor anvéndas har gjort att dessa data
varit bristfalliga. Det som framkommit genom detta dr vilka volymer som anvints i varje
tillverkningsorder och vilka volymer som kommit ut av slutprodukt och urldgg. Diremot kan
detta till viss del vara felaktigt d& varje pakets etikett maste registreras som anvént i datorn.
Om etiketten saknas eller av annan anledning inte avregistrerats kan det uppstd en situation
dir det enligt datorn har producerats storre volym dn vad som anvints av ravara. For att fa
fram data om tidsatgédngen per tillverkningsorder har operatérerna fyllt i en blankett.
Anledningen till detta &ar att det dataprogram som skulle registrera tidsitgdngen per
tillverkningsorder inte fungerade pa ett tillfredsstéllande sétt. Ett exempel pd blanketten finns
redovisat 1 Bilaga 1.

Priset for trdrdvaran har enligt 6nskemal frdn controllern angetts i form av det marknadspris
som den sdgade trdvaran betingat om det salts pa marknaden for sdgad trivara istéllet for att
anvéndas till vidareforddling. Det virke som har haft mindre matt an avsett har erlagts det pris
som skulle betingats om de sélts som lagkvalitativ produkt. Detta for att kalkylen ska stdimma
med lagervirderingarna. I ovrigt har anskaffningspriserna i forsta hand anvénts till grund for
kostnaderna da de bor ge den mest korrekta bilden och dessutom é&r létta att tillgd 1 form av
fakturor. De kostnader som inte kunnat fordelas direkt utifrdn forbrukning har istillet
fordelats utifrén fjolarets resultatrakning.

Processbeskrivning

For att genomfora en processkartliggning finns ett antal metoder enligt Ljungberg och
Larsson (2001). Under studiens géng foljdes produktionskedjan upprepade ganger och de
involverade personerna intervjuades. Detta kallas enligt Roos (2001) for att gora en “walk
through”.  Samtidigt har ett deltagande 1 produktionsmotena déar platschef,
produktionsplanerare, underhéllschef och produktionsledarna for de olika avdelningarna var
delaktiga gett vardefull kunskap. Under dessa moten talades mycket om hur de olika delarna
fungerade med varandra och dér ytterligare information behdvdes var det Oppet att stélla
fragor. Denna typ av moéten liknar till viss del det Roos (2001) kallar virtuell walk through”.
Enligt dem innebér detta att processkartldggaren kallar till ett mote med representanter for
hela processen. Dessa far sedan beskriva sin del kompletterat av frigor fran
processbeskrivaren (Roos, 2001).

Den forstaelse som uppnétts for processen finns sammanstilld 1 processbeskringen i Bilaga 2
och 3. Tillvigagéngssittet for att sammanstdlla detta har varit en genomldsning av
anteckningar fran intervjuer och deltagande observation. Till en borjan spaltades de viktigaste
faktorerna upp for att sedan utvecklas med hjilp av 6vrig information.
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Kalkylunderlag

Vanligtvis rekommenderas att produktkalkyler ska goras efter budget eftersom de bor vara den
korrektaste kostnaden for aktuell period. Detta var dven tanken i borjan av arbetet men pa
grund av brister i budgeten kédndes detta inte trovirdigt. Déarfor har 2014 ars resultatrikning
anvants dad den framstod som mer komplett. D4 maskinerna dr desamma och nagra storre
fordndringar inte skett fran 2014 framstér 4nda dessa siffror som valida.

Etiska aspekter

Under intervjuerna har ett stort antal personer fatt agera respondent. Storsta delen av
informationen har varit av allmén karaktdr men vissa saker som sagts har varit av sddan natur
att den skulle kunna kopplas till en person. I sddana fall har information samlats in frdn annat
hall alternativt beskrivits pé ett sadant sétt att de inte gar att utlisa vem som ar respondenten.

Eftersom ménga av de data som anvénts i kalkylen &r sddana som é&r att betrakta som
foretagshemligheter &r de siffror som presenterats i1 resultatkapitlen “en réttvisande
kalkylmodell” helt och héllet fiktiva. I kapitlen ” resultatet av tillverkningsorder” och
”ekonomisk konsekvens av att inte tillverka olonsamma produkter ” dr resultaten presenterade
pa ett sddant sétt att de inte gér att koppla resultatet till en produkt.
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Resultat

En rattvisande kalkylmodell

Som tidigare ndmnt har ABC metoden varit grund till detta arbete. Utifran processbeskrivning
har standardmodellen anpassats for att ge en sé réttvis kostnadsfordelning som mojligt.

Enligt ABC-modellen har f6ljande aktiviteter identifierats; bearbetning, paketering,
impregnering, utlastning & forsdljning. Nedan finns dessa aktiviteter och utrdkningar kring
dem beskrivet.

Ravara

Forsta sidan dér det gér att fylla 1 nigot sjdlv kallas hyvieriet. En kopia av denna sida finns
presenterad i Figur 1. I denna kan anvédndaren fylla i vilka dimensioner som anvints for att
producera en mélprodukt och vilka volymer som anvénts av respektive dimension.

Efterkalkyl: Hyvelorder X Startdatum:
Produkt & révara Hojd (mm) __ Bredd (mm) |Benamning Karming mjmin Korning min 3 %
Dimention 1 fére hyvel: 50 150) Matningshastighet dim 1 13133 Inledande postning i
Dimention 2 fére hyvel: Matningshastighet dim 2 0,00) K8rtid ink oplanstopp dim 1 1
Dimention 3 fére hyvel: Matningshastighet dim 3 0,00) Postning till dim 2
Dimention 4 fére hyvel: Matningshastighet dim 4 0,00) K8rtid ink oplanstopp dim 2
Dimention 1 efter hyvel: 5 125] Genomsnittlig matningshasti 131,33 Postning till dim 3
Dimention 2 efter hyvel: Producerad LPM av dim 1 131,3333333 K8rtid ink oplanstopp dim 3
Producerad LPM av dim 2 B Postning till dim 4
ill antal ex av malproduke 1 1 Producerad LPM av dim 3 E K8rtid ink oplanstopp dim 4
till antal ex av m3lproduke 2 Producerad LPM av dim 4 E Total tid
Borthyvlat enligt matt dim 1 Producerad LPM Total
Borthyvlat enligt métt dim 2
Borthyvlat enligt matt dim 3 Révaruvolym m3 Révaru lopmeter raknat frén ravara Lok
Borthyvlat enligt matt dim & Révaru volym 1 1 Révaru lapmeter 1 1333333333
Borthyvlat for profilering 0,50% REvaru volym 2 Révaru lapmeter 2 0
Révaru volym 3 Révaru I8pmeter 3 0
Utfall (volymutrakning) 1PM MENO Révaru volym & Révaru lapmeter 4 0
M3Iprodukt 1 1 m3ak  |volymtotalt 1 Lopmeter totalt 133,3333333
M3lIprodukt 2 1 m3 ak
Mélprodukt totalt m3 ak 6 Ravarupris Kr/m3 Span & flisvolym total [ |
Spén produkt 1 m3t Révarupris 1
Span produkt 2 m3f Révarupris 2 Faktiskt anvanda lopmeter T apivjor |
Span produkt 3 m3f Révarupris 3 Matningshastighet 10
Spén produke 4 m3t Révarupris 4
Span Totalt i m3f
Spill avdim 1 1 Forsaljningspris SEK
Spill avdim 2 1 M3 Iproduke 1 Ipm
Spill av dim 3 1 Walprodukt 2 Ipm
Spill avdim 4 1 Span 0| m3s
Spill totalt spill m3nem
Kalibreringsvirke 1 1 0,0075 x|m3 ak Kalibreringsvirke 0] m3s
Kalibreringsvirke 2 1 0 x|m3 ak
Kalibreringsvirke 3 1 ] x|m3 2k
Kalibreringsvirke 4 1 0 x|m3 ak
Kalibreringsvirke rotalt 4 0.0075 ofm3 ak

Figur 1. En dversiktsbild av arbetsbladet “hyvieriet”.

Sagad vara handlas oftast i kubikmeter medan vidareforddlad vanligtvis handlas i 16pmeter.
Diérfor fyller den som anvinder arket 1 ravarans volym och malproduktens 16pmeter.

Modellen kan rdkna pa upp till fyra olika ravarudimensioner i en tillverkningsorder. Eftersom
hyvlarna bara klyver till maximalt tvd olika dimensioner och bandsdgen har som mest tvé
malprodukter 1 sin tillverkningsorder har modellen utrymmen for tva malprodukter. Dar av ar
maélprodukter aggregerade fran de olika insatsvarorna eftersom modellen blivit otymplig om
de hallits isédr. I Figur 2 visas de delar frdn Figur 1 upp som innehéller utrdkningar som beror
volymer.

27



Produkt & révara

Dimention 1 fére hyvel:
Dimention 2 fare hyvel:
Dimention 3 fare hyvel:
Dimention 4 fare hyvel:

Hajd (mm)

50

Bredd

(mm)
150

Dimention 1 efter hyvel:
Dimention 2 efter hyvel:

45

145

Benamning

till antal ex av malprodukt 1
till antal ex av malprodukt 2

Borthyvlat enligt matt dim 1

Borthyvlat enligt matt dim 2

Borthyvlat enligt matt dim 3

Borthyvlat enligt matt dim 4

Borthyvlat for profilering

0,50%

Utfall (volymutrakning) LR
Malprodukt 1
Malprodukt 2
Malprodukt totalt
Span produkt 1

Span produkt 2

Span produkt 3

Span produkt 4

Span Totalt

Spill avdim 1

Spill avdim 2

Spill avdim 3

Spill avdim 4

Spill totalt
Kalibreringsvirke 1
Kalibreringswvirke 2
Kalibreringsvirke 3
Kalibreringsvirke 4
Kalibreringsvirke totalt

e i e

4

M3NO

0,0075
0
0
0
0,0075

=N

m3 ak

Ilm3 ak
0.0lm3 ak

m3f

10| m3f
O m3f
I m3f

m3f

m3 ak
m3 ak
m3 ak
m3 ak
m3 ak

Kirning m/min

Matningshastighet dim 1 131,33
Matningshastighet dim 2 0,00
Matningshastighet dim 3 0,00
Matningshastighet dim 4 0,001
Genomsnittlig matningshasti 131,33

Producerad LPM av dim 1

131,3533553

Producerad LPM av dim 2

Producerad LPM av dim 3

Producerad LPM av dim 4

Producerad LPM Total

Ravaruvolym m3
Révaru volym 1
Réwvaru volym 2
Rawvaru volym 3
Révaru volym 4
Volym totalt

[ 1

Ravaru lopmeter riknat fran raw: LPM
Ravaru I6pmeter 1
Ravaru I6pmeter 2
Révaru I5pmeter 3
Révaru I6pmeter 4
Lipmeter totalt

133,3333333

133,3333333

0|

ol

L

0

ISpé’m & flisvolym total |

Faktiskt anvanda lopmeter
Matningshastighet

T #DIv/o!

1,0

Figur 2. Visar pa de delar av kalkylbladet Hyvleriet som berér utrdkningar om volymer. For att detta skulle gd
att formatera till att presenteras pd ett A4 har vissa av cellerna flyttats.

Spillet dr det som hyveloperatren véljer att 14gga ur innan hyveln. Orsaken till att de 14ggs ur
ar vanligtvis kvalitetsfel i form av rota, for stor vankant eller vridenhet. Volymen av detta
skattas av en av resurspersonerna som mirker dem med en specifikation innan de ldmnar

hyvleriet.

Kalkylen blir annorlunda i modellen for bandsagen. Da ingen sortering sker innan klyvning
skapas istéllet ett flertal kvalitéer av malprodukterna. Darfor blir ”spillet” en mycket liten del
av bandsédgens kalkyl. Diaremot sorteras virket efter klyvning. Detta sker pa tre laggare. I Figur
3 finns visas att det kan finnas upp till tre olika kvalitéer av varje mlprodukt.
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Utkall (volymurtrikningl  LPM M3MO Ravaruwalym 4

Malpradukt 1kualivet 2 ] " m3 ak Walym tatal 1]
Malproduke 1kualivet 2 7 m3 ak

Malprodukt 1kualitet 3 & m3 ak & Havarupris Krlm3
Malprodukt 2 kualitat 1 m3f Ravarupriz 1

Malpradukt 2 kvalitet 2 m3F Ravarupriz 2

Malpradukt 2 kvalitat 3 m3F Ravarupriz 3

Malproduke torale 5 m3F Ravarupriz &

Span pradukt 1 " m3F

Span pradukt 2 T Farsaliningspris SER

Span produkt 3 r Malprodukt 1kvalitet 1 lpm
Span praodukt 4 = Malpradukt 1kealitet 2 lpm
Span Totalt i x Malpradukt 1lkealitet 3 lpm
Spill av dim 1 1] Malprodukt 2 kualitat 1 lpm
Spill av dim 2 m3 ak Malpradukt 2 kvalitet 2 lpm
Spill avw dim 3 md ak Malprodukt 2 kyvalitet 3 mds
Spill av dim ¢ m3 ak Span m2nom
Spill rotalt m3 ak Spill m3z
K;ibreringsuirke 1 or S0 wlm3 ak Kzlibreringsuirke 1]
Kalibreringsvirke 2 1} B

Kalibreringsuirke 3 L] ]

Kalibreringswirke ¢ 1} X

Kalibreringsvirke totalt 0" =D 1]

Figur 3. Visar den anpassade modellen for att bandsdgen kan producera flera kvalitéer av samma mdlprodukt.

En strivan genom arbetet har varit att kunna rdkna fram en korrekt spénvolym for
tillverkningsordern. Teoretiskt framstar det som att den bésta metoden var att rdkna area in
minus area ut ganger producerade I6pmeter. Pa detta sétt skulle det ga att rdkna ut hur stor
spanvolym som teoretiskt producerats vid skapandet av den mindre dimensionen. Utover detta
finns en ruta som rdknar pd hur stor del av den framhyvlade profilen som inte fyller ut det
angivna mattet. Men pa grund av att de angivna “métten in” &r s pass osdkra dr denna metod
tveksam. Darfor anviands cellen ”spén & flisvolym” som underlag for att rdkna fram intékten.
Detta framridknas genom: volym in minus volym malprodukt ut minus spill minus kalibrerings
virke. Dérigenom forutsitts att allt som kommer in och inte blir malprodukt, spill eller
kalibreringsvirke blir spdn och flis. Didremot kvarstdr det andra tankesdttet som en sorts
kontrollfunktion om siffrorna fran en tillverkningsorder verkar felaktiga s& gér det att
kontrollrdkna en rimlig volym spén och flis.

Som anvéndare av modellen fyller man i de orangea rutorna. Dessa data gar att himta fran
produktionsrapporten. Bortsett fran “borthyvlat for profilering” som (om man ska anvénda
den) far inhdmtas fran produktspecifikationen och kalibreringsvirke d& denna volym fylldes i
manuellt av operatorerna under datainsamlingsperioden av examensarbetet.

De roda rutorna dr utrdkningar som stimmer teoretiskt men som inte blir tillforlitliga i
praktiken. Ravarulopmetrarna baseras i en utrdkning av 16pmeter fran kubikmeter efter
angivna matt. D4 rdvarans maétt inte alltid stimmer mot angivet matt blir 16pmeterantalet
felaktigt. Eftersom denna siffra ligger till grund for “producerade 16pmeter av dimension n”
blir inte heller denna korrekt. Denna dr i sin tur ett ingdngsvirde i matningshastigheten. Det
stdr ddremot kvar eftersom det kan komma till nytta den dag da sagverket kommit till en
16sning med sagmatten. Det kan dven vara intressant att titta pad hur matningshastigheterna
fordndrar sig mellan olika rdvarutyper.

Tidsatgang

Tidsatgangen é&r fordelad pa foljande sétt. Varje tillverkningsorder innehaller vilka
slutprodukter som ska produceras. S& det forsta som gors ér att stilla in maskinen sa att rtt
maétt och profil ska komma ut. I fallet med bandsdg innebér det bara att de fasta valsarna runt
bladet och inmatningen stélls in pd ett sddant sétt att ritt dimension produceras. Undantaget ar
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da vissa specialdimensioner ska produceras och hela sdgbordet méste roteras for att skapa ett
snitt som inte dr lodrétt. Detta gor att stélltiden for bandsédgen generellt sétt dr ganska lika
oavsett vilka produkter som foljer efter varandra. D4 en hyvel ska stdllas om &dr det betydligt
mer komplicerat. Stilltiden péverkas till stor del av vilka profiler och dimensioner som foljer
efter varandra. Detta di antalet kuttrar som behdver bytas varierar mycket. Aven vilka tryck
som ldggs 1 inmatningen behdver korrigeras. Darfor dr det av stor vikt att produktionsplanera
hyvlarna for att minimera stélltiden. Bade hyvlarna och bandsagen kan f4 behov av en mindre
omstdllning pé grund av att de bytt rdvara, dessutom kan manga andra faktorer variera en del
pa grund av att annan rdvara anvidnds. D4 en postning kors anvinds ofta ett antal bitar till
kalibrering. De bitar som inte fir de ratta métten och profilen kapas i mindre bitar och gér till
flisning.

I Figur 4 visas de celler som anvédnds i1 kalkylen for att fora in tidsdtgédngar for
tillverkningsorder. Eftersom dessa data har fyllts i manuellt genom att operatdrerna uppgett
start och stopptider for olika moment har dessa tidsdtgangar dérefter fyllts in 1 Tabell en som
visas i Figur 4. Viktigt att komma ihag #r att dagskiftet gdr mandag till fredag. Atta timmar
och tjugo minuter per dag. Nar fikarasterna, luncher och aterkommande mdten sker ar det
viktigt att rdkna bort dessa frdn ordertiden eftersom momenten annars kan bli onaturligt langa.
De som jobbar tvaskift/kvill har arbetat in fredagen under sin kvillsvecka. Detta genom att
borja tidigare och ta kortare raster 4n de som jobbar dagtid. I berdkningen finns &ven en
budgeterad haveritid for varje maskin.

Karning min h %
Inledande postning 1
Kértid ink oplanstopp dim 1 1

Postning till dim 2
Kdrtid ink oplanstopp dim 2
Postning till dim 3
Kértid ink oplanstopp dim 3
Postning till dim 4

Kértid ink oplanstopp dim 4
Total tid

Figur 4. Visar pd de celler som fylls i for att visa tidsdatgangen i hyvleriet.

I instruktionerna fanns en flik dér operatorerna fick skriva en kommentar om maskinen fatt sta
av en anledning som é&r orsakat av tekniskt fel snarare @n slitage for just den hyvelordern.
Exempel pa detta har under arbetets gang varit avslitna remmar och motorer som behovt
service. Det finns dven postningar som dragit ut pa tiden pd grund av omsténdigheter som inte
styrs av produkten utan snarare allmént slitage. Néar denna typ av haverier uppstatt har den
tiden dragits av fran tidsatgdngen for tillverkningsordern. Frdn fjolarets kortid har den
procentuella haveritiden som inte orsakats av tillverkningsorder dragits av.

Fordelning av kostnader

Nedan foljer en beskrivning Over hur kostnaderna fordelats pd de fyra aktiviteterna
bearbetning, paketering, impregnering och gemensamma. I Bilaga 4 finns formlerna for
fordelningen redovisat.
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Ravara

Révaran till hyvleriet pd Setra Rolfs sdg kommer i forsta hand fran egen sdgning. I dessa fall
sker en internfakturering frén justerverk till hyvleri pa anvént levererat virke. Liksom for de
flesta tramekaniska industrierna utgdér ravara den 1 sédrklass storsta kostnaden.
Révarukostnadens storlek for olika produkter styrs av inkdpspriset och vilken kvantitet som
forbrukas. Forbrukningens storlek styrs av vilken dimension som anvénds och vilken kvalité
den héller. Kvalitén styr genom att lag kvalité ger upphov till mer utldgg.

I hyvlarna styr dimensionen genom att det utifrdn en viss mangd 32x100 gar att producera lika
manga I6pmeter av 28x95 som frén en lika stor miangd 30x100. Réknar vi pa kubik ravara blir
det dessutom fler 16pmeter av 30x100 &dn 32x100. Fordelen med nagot grovre dimensioner &r
att de minskar risken for att verktygen 1 hyvlarna borjar spinna.

Fordelning av rdvarukostnaden

Hur manga I6pmeter som producerats och hur stor volym ravara som anvints finns registrerat
1 datasystemet. Déarfor ar rivarukostnaden kopplad direkt till kalkylobjektet som &r
tillverkningsordern. D4 det finns angivet vilka kubikmeter som hyvleriet ftt levererat, och
fatt betala for, 4r det den kostnaden som anvints som ravarukostnad. Genom att ta de
l6pmeterantal som producerats dividerat pa hur manga exemplar malprodukt som kommer ut
ur en insatsvara har det gatt att berékna faktiskt anvinda l6pmeter.

Bearbetning

De kostnaderna som ldggs pa denna post dr de som uppkommer vid sjidlva produktionen. I
detta finns kostnader for personal, diverse forbrukningsmaterial sisom stdmpelfarg, el, vdarme,
reparationer, service, underhdll, avskrivningar, lokalkostnader, forsédkringspremier och
administration. Aven den truck som #r aktiv endast runt hyvleriet ligger under denna aktivitet.

De bésta grunddata som finns for vidareforddlingens kostnader &r fjolarets resultatrdkning. D&
inga storre fordndringar skett sedan fjolaret har dessa siffror anvénts istéllet for hyvelbudgeten
som kalkylerat en stor fordndring av produktionen. Dessutom 6nskade foretagets controller att
dessa anvinds eftersom hon ville kunna jamfora kalkylen mot lagervirderingen. Borttaget ur
resultatrdkningen &ar kostnader for material sdsom révara, impregneringsvitska och
paketeringsmaterial.

Fordelning av bearbetningskostnader

Hyvelkostnaderna baseras pa data som matas in i arket “hyvleriet”. Denna ligger som grund
for fordelning av tidigare nimnda kostnader. Stravan har varit att forsoka hitta den rédtta
kostnadsdrivaren till alla kostnadsposter. Exempel pa kostnadsdrivare ér tillverkningsorder,
tidsatgédng och lopmeter ut.

Impregnering

Underhéllschefen hade goda kunskaper om de direkta kostnaderna 1 form av vatten och
impregneringsmedel. Han hade @ven god dokumentation pd hur mycket som gick at av de
olika medlen vid olika impregneringsklasser och tradslag. Eftersom det egentligen bara ar tall
som impregneras dr det dir fokus ligger. Det dr allmént kant att de bara ar splintveden i tall
som tar upp impregneringsmedlet, darfor adr det viktigt att veta fordelningen av kdrnved
respektive splintved i ordern. Det finns mojlighet att rakna pé en graninblandning i fall att det
ska impregneras alternativt att det av ndgon anledning blivit en inblandning.
Impregneringsklasserna delas in i A och AB dér A-klassat virke &r allt virke frdn dimension
45x145 och uppat. Detta virke skall tala direkt mark-, och vattenkontakt sa darfor kravs det
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mer vitska for denna impregnering. AB-klassat &r allt virke som impregnerats och dr under
45x145. Detta virke tal inte direkt mark- och vattenkontakt. Det vanligaste
impregneringsmedlet gor virket gront, men det finns dven impregnering som gor virket brunt.
Skillnaden &r att i den bruna tillsdtts pigmentlos farg. Denna farg dr mycket dyr vilken gor att
dven en liten inblandning ger stora utslag pa impregneringskostnaden.

Fordelning av impregneringskostnader

Forbrukningsmaterialet for impregnering &r beréknat direkt pa ordern genom bladet visat i
Figur 5. Vérden for splintvedsandel for olika produkter dr grundat i tidigare statistik framtaget
av personalen péd kontoret. Utdver detta har dvriga kostnader himtats ur resultatrdkningen
och fordelats pa lampligaste kostnadsdrivare. Dessa kostnader ér till exempel kostnader for
truck, avskrivningar och lokaler. En viktig kostnadsdrivare i detta fall &r antalet omgangar
som korts. Da det kan innehalla olika antal paket beroende pa bland annat lingd och
planeringsrelaterade faktorer dr det viktigt att den siffran stimmer.

Impregneringskostnad

Volym producerad i hyvel 1 15,0 m3ak Producerad volym ej férdelad 0,0 Impregneringmedel kostnac€/kg  kr/kg
Volym producerad i hyvel 2 0,0 m3ak Producerad volym ej fordelad 0| Impregneringmedel 1
Imp grén A prod 1 15/m3ak Mégelmedel 2
Imp grén AB prod 1 m3ak Paket per batch Eq Farg 3
Imp brun A prod 1 m3ak
Imp brun AB prod 1 m3ak Blandning Gron  Brun
Imp grén A prod 2 m3ak Impregneringsmedel 87,2%| 85,0%
Imp grén AB prod 2 m3ak mégelmedel 12,8%| 12,8%
Imp brun A prod 2 m3ak Farg 0% 2,2%
Imp brun AB prod 2 m3ak
Vitskekostnader kr/kg Grén  Brun
Vedandel i virket prod 1 % Vedandel i virket prod 2 % Krikg 10,33 10,74
Furu karnved 50% Furu karnved
Furu splintved 50% Furu splintved Vitskefdrbrukning kg/m3 A AB
Gran Gran Furu kdrnved il 1]
Furu splintved 12 7
Direkt imp kostnad 1 kr Direkt imp kostnad 2 kr Gran 1 1]
Imp grén A prod 1 1031 Imp grén A prod 2 0,00
Imp grén AB prod 1 0,00 Imp grén AB prod 2 0,00 Vitskekostnad kr/m3 griin A AB
Imp brun A prod 1 0,00 Imp brun A prod 2 0,00 Furu karnved 10,33| 10,3325
Imp brun AB prod 1 0,00 Imp brun AB prod 2 0,00 Furu splintved 123,99 72,33
Gran 10,33| 10,3325
Totalt imp kostnad direkt Kr Vattenkostnad kr/ m3
Imp grén A 1031 Furu kdrnved 0,2] vitskekostnad kr/m2 brun A AB
Imp grin AB 0,00 Furu splintved 3 Furu karmved 10,74| 10,7355
Imp brun A 0,00 Gran 0,2 Furu splintved 128,83 75,15
Imp brun AB 0,00 Gran 10,74( 10,7355
Direkt kostnad total 1031
Fordelad kostnad 1460,63 €= 9,16/kr | 2015-03-17
Totalt 2492,04
Totalt / m3 166,14

Figur 5. Visar bladet som fylls i om varan skall impregneras.

Paketering

Under denna flik har materialkostnaden for emballering behandlats. Operatdren som skdter
detta och maskinkostnader for paketering har behandlar under fliken bearbetning. Om
paketeringen dr okomplicerad brukar operatdren hinna med att atgdrda saker som behover
goras kring hyveln men dr paketeringen av mer komplicerad karaktir tvingas operatdren dra
ner hastigheten pa hyveln och Okar dir igenom kostnaderna som belastar hyvelordern.
Materialkostnaden skiljer sig ddremot mycket mellan olika produkter. Det som impregneras
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ticks till exempel inte med nidgon huv utan belastas bara med kostnader for strd, etiketter och
mellanldgg (Banden ateranvédnds fran intaget, vilket gor att de inte uppstar nagon kostnad da
de fOrutsitts inkluderas i révarupriset). Medan vissa komplicerade monster krdver en rad
hornskydd och huvar.

Fordelning av paketeringskostnaderna

Arket for fordelning av paketeringskostnaderna finns presenterat i Figur 6. Varje producerat
paket dr forsett med en ID-mirkning dir det gér att se den ldngsta lingden. Genom denna
information gar det att registrera vilken typ av paketering respektive produkt skall ha och
dérefter rdkna pa den. Det finns ett antal olika emballeringstyper. Det den som rdknar far gora
ar, att satta in hur ménga av de olika typerna som ordern innehaller, for att f4 ut den korrekta
kostnaden.

Paketeringskostnad

Totala kostnader I Volym obeh 1 0

Imp Strd 108] |Valym obeh 2 0

Strd 0| | Férpackningstyp Antal Strélage Strén per Stron per |Mellanlage Band per p m/ bani Etiketter y m rullplast/p

Mellanlagg 27| | paket prod 1

Band 72| |Antal 3,9m huvar 3 3 2 4 I

3,89m huvar O] |Antal 4,2m huvar g 3 £ 4 3 x

4,2m huvar 0] |Antal 5,4m huvar 4 3 2 4 3x

5,4m huvar 0] |Antal special huvl 4 3 2 ] 3K

Special huvl 0] |Specialpaket 4 & 2 3 3K

Specialpaket 0] | Rullplast 3 2 r 3

Etiketter 90| | Antal paket prod 2

Rullplast 0] |Antal 3,9m huvar 3 3 s 4 3x

Totalt 297 |Antal 4,2m huvar 3 3 2 4 3x

Totalt / m3 20] |Antal 5,4m huvar 4 3 £ 4 3 x
Antal special huvl 4 3 2 B 3x

Kostnad kr Specialpaket 4 6 2 3 3 x

Imp strd 1|{Rullplast 3 2 7 3

Stré 2=t

Mellanlagg 2|4 impregnerad volym Produkq 15

Band 4l Iimpregnerad volym Produkd 0

3,9m huv 5|st Antal Strélage Strin per Strén per | Mellanldgg Band per p m / bani Etiketter / paket

4,2m huv 6|{Paket prod 1 3

5,4m huv 7| -4,2 3 12 3 3 2 3 3

Special huv 2144,5- 4 3 2 3 3

Specialpaket S|4{Paket prod 2 o

Etiketter 10 -4,2 3 3 2 3 3

Rullplast 11]44,5- 4 3 2 3 3

Figur 6. Visar arbetsbladet "paketering”.

Utlastning & Forsdljning

I denna flik har de kostnader som uppstar vid utlastning och forsdljning av en hyvelorder
redovisats. Operatdren som Oppnar fliken kommer métas av en ruta som ér redovisad i1 Figur
7. Om denna order inte ska koras i ndgon fler maskin fyller operatdren i att volymen ska lastas
ut. Om ordern ska koras igen fylls den i1 vid den slutliga kdrningen.

Antal paket 3
Kubikmeter 15,00
Kubikmeter som ska utlastas |

Figur 7. Rutan som fylls i arket "Utlastning och forsdljning” om en order dr firdig.

Fordelning av utlastnings & forsiliningskostnader

Under arbetets gang har det inte funnits mdjlighet att studera forsiljningsverksamheten, darfor
ar forsdljningskostnaden fordelad pé antal kubikmeter. Alltsd har fordelning gatt till pa sa satt
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att vidareforddlingens totala forsdljningskostnad har dividerats med vidarefoérddlingens totala
volym. Sedan har den aktuella orderns volym multiplicerats med kostnaden per kubikmeter.
Aven kostnaden for utlastning fordelas jimnt pa utlastad volym d4 stor del av produktionen
forst placeras pa ett fardigvarulager. Darifran plockas lastbilslass ihop efter kundens
bestéllning. Dérfor dr det svért att kartligga hur utlastningskostnadens variationer skulle
kunna beréknas utan specialstudier pa omradet.

Intikter

Intékterna for hyvleriet kommer genom f{orsédljning av maélprodukter, span/flis och “spill”.
Spill klassas i regel ner och séljs som VII sort eller vrak. D& det inte finns nagra
standardiserade prislistor for grossistforsédljning av virke pa hemmaplan har prislistor fran tva
aterforsdljare, som fOretaget ansdg vara vl representativa for deras fOrsdljning, anvénts.
Anledningen till att tva olika prislistor anvénts &r att foretaget séljer en del till Norge, som har
andra dimensioner dn Sverige. Vid produktion av specialprodukter har den prislista som hor
till just den kunden anvénts. Vanliga hemmaplanspriser for span/flis dit &ven
kalibreringsvirket hamnar da de flisas har anvints. Det virket som ldggs ur klassas om till VII-
sort eller vrak och siljs efter den prislistan for sdgade varor. I Figur 8 finns rutan for ifyllning
av forséljningspriser presenterad. Under arbetet har faktiska forséljningspriset anvints. Detta
innebér att kundens rabatter dragits av.

Farsiljningspris SEK

Malprodulkt 1 lpm
Malprodukt 2 lpm
Span 220 m3s
Spill m.3nom
k. alibreringzvirke 220l m3sz

Figur 8. Ruta i arket ”Hyvleriet” dir det gar att fylla i forsdljningspriser.

Summering

Alla bladen sammanfattas sedan i ett ark som kallas ”Summering”. Om ordern har kort i flera
maskiner hdmtas relevant data fran fliken ”om ordern ska kdéras i flera maskiner”. En bild pa
detta ark finns presenterat i Figur 9.

34



Till analysark Kostnader
Ravara 1 - kr
Ravara 2 - kr
Ravara 3 - kr
Ravara 4 - kr
Ravara total - kr
Hyvling total " #DIv/o!
Impregnering - kr
Packettering - kr
Utlastning - kr
Gemensamma - kr
Forsdljning - kr
Int3kter
Span " #DIv/ol
spill " aDIv/o!
Kalibreringsvirke i #DIV 0!
Ovriga ~
Ordertid (h)
Inledande postning 0,00
Kortid ink oplanstopp dim 1 0,00
Postning till dim 2 0,00
Kortid ink oplanstopp dim 2 0,00
Postning till dim 3 0,00
Kortid ink oplanstopp dim 3 0,00
Postning till dim 4 0,00
Kortid ink oplanstopp dim 4 0,00
Total tid 0,00

Figur 9. Bild pad innehdllet i arbetsarket "om ordern ska kéras igen”.

Dessa data kopieras in 1 den senaste ordern, i arket summering, under rubriken foregdende
order. Denna flik visas i Figur 10.
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Féregaende order
Till analysark Kostnader

Ravara 1

Ravara 2

Ravara 3

Ravara 4
Ravara total
Hyvling total
Impregnering
Packettering
Utlastning

Gemensamma

Farsdljning
Cwriga

Intdkter

Spdn

Spill
Kalibreringsvirke
Cruriga

Ordertid (h)

Inledande postning

Kidrtid ink oplanstopp dim 1
Postning till dim 2

Kirtid ink oplanstopp dim 2
Postning till dim 3

Kartid ink oplanstopp dim 3
Postning till dim 4

Kidrtid ink oplanstopp dim 4
Total tid

Figur 10. Hdr klistras data in fran foregdende maskins “om ordern ska kéras igen”.

De data som kopieras in under rubriken “foregdende order”, kopieras sedan automatiskt in 1
Tabell erna dér kostnader och resultatet visas i serien for “tidigare maskin” som syns i Figur
11 och 12.

Kostnaderna summeras for aktuell maskin och for en eventuellt foregdende maskin. Dessa
summeras sedan for en total orderkostnad som syns i Figur 11.

I de fall da den forsta maskinen kort en storre méngd i sin tillverkningsorder och dérigenom
skapat ravara till flera tillverkningsorder i ndstkommande maskin dr det ldmpligast att rdkna ut
en produktionskostnad per kubikmeter. Detta gér att rdkna fram genom att rdkna pd ravarupris
plus kostnader 1 forsta vidareforddlingssteget minus de intdkter som genereras. Allt utrdknat 1
kubikmeter. Detta har sedan anvénts som ravarupris per kubikmeter till ndsta maskin. Det ar
dven utrdknat hur stor tidsatgang det varit for att producera denna volym och anvint det som
en del i att rdkna ut resultat per timme. For att alla order i resultatet ska vara jimforbara har
denna metod anvénts till alla order.
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Aktuell maskin Tidigare maskin Totalt

Kostnader kr kr kr Ta

Ravara 1 - k& - K - k' #DI
Ravara 2 - & - kr - k' #DIVjO
Rawvara 3 - kr - kr - k! 0
Ravara 4 - - kr - kr'  #DIVJO
Ravara total I - ok - k| #DWV/O!
Hyvling total " #Dwvjo! - k" #owvjor T #Dvjo!
Impregnering - kr - K = D #DIV 0!
Packettering - kr - K - k" #DIVjoO!
Utlastning -k - ke - kr | #DNjO!
Gemensamma - kr - kr - ok’ #DIV/0!
Farsdljning - kr - kr o) I #DIV 0!
Ovriga b - ke - k| #DWNJO!
Totalt " osowjor 7 - k" #DIVfO!

Kr f m3 - kr - kr - kr

Figur 11. KostnadsTabell i arbetsbladet ”summering”.

Intékterna fran ordern rdknas ut och redovisas i en Tabell som finns visas i Figur 12. En
likadan ruta finns dven dér intdkterna fran foregdende maskin adderas.

Intdkter kr %

Malprodukt 1 kr | Avint fran malprodukt
M3lprodukt 2 kr | #DIV)

Malprodukt tot - kr 5 #DIV/o! Avtotal intdkt

Span " spwjer T sDvjo

Spill " sowjor T zDvjo

Kalibreringsvirke =~ #DIV/O! | #DIV/O!

Cwriga intdkter EDIV/D!

Totalt #DIV/0!

Figur 12. Ruta ddr intdkterna visas i arbetsarket "summering”.

Kostnaderna fran aktuell maskin och totalt for ordern dras fran intdkterna i1 varsin Tabell
underliggande Figur 12 1 arbetsbladet. I Figur 13 kan vi sedan se ett exempel pa en
resultatTabell .

Resultat kr

Totalt #DIV/D!
Per m3 #DIV/0!
Per h ordertid #DIV/0!
Procent HDIV/O!
TB1l #DIV/0!
TB1 per m3 #DIV/0!
TB1 per h ordertid #DIV/0!
Procent HDIV/D!

Figur 13. Visar resultat och TB1i arbetsbladet "summering”.

37



Att alla order kalkyleras med utgdngspunkt frdn samma prislistor finns det en genomsnittlig
fraktkostnad till kunderna. Dessa gar att ldgga in i en ruta beldgen under TB1. Denna finns
presenterad i Figur 14. Genom att fylla i den skapas utrdkningar for resultat och TB1 med den
snittmdssiga transportkostnaden utréknad.

| Transp kost per m3 l

Resultat eftertransport

Totalt T #piv/m
Per m3 r EDIV/O!
Per h ordertid " spiv/o
Procent

TB1 Y #DIV/O!
TB1 per m3 ¥ #Dv/o!
TB1 per h ordertid FooEDvfo
Procent

Figur 14. Resultat efter transportkostnad.

Resultatet av tillverkningsorder

Dé en order korts igenom modellen skapas ett arbetsblad kallad ”analys”™. I detta fylls relevant
in och utdata automatiskt in for att kunna anvdndas som underlag for en analys. Relevanta data
ar till exempel olika resultattyper, kostnader och tidsatgangar.

Efter att en order korts igenom kalkylen kopieras detta in i ett nytt dokument kallat Analys.
Beroende pa vilken maskin som anvénts och om det korts i flera maskiner finns separata
dokument for att gora en vidare analys.

I Figur 15 finns resultatet per timme for hyvel 2. Figuren tar med alla order dven den som
blivit kluven innan. I Figurerna som visar resultat och tdckningsbidrag 1 &r den order som har
lagst producerad volym placerats ldngst till vinster med stigande kvantitet at hoger. Order nr 5
har 1 detta fall 4ven korts genom sagen.

Med begreppet kr per timme menas total produktionstid. Sé i de fall dér rdvaran gatt igenom

tva maskiner raknas det in den tid det tagit for den forsta maskinen att producera fram den
volym som anvints av den senare maskinen for att producera en slutprodukt.
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Kr/h

Resultat hyvel2 kr/h

Order nr

Figur 15. Resultat per timme for hyvel 2. Sorterat med ldgst producerad volym till vinster.

I Figur 16 dr TB1 per timme for perioden redovisat.

14000

12000

10000

Kr/h

2000

Tackningsbidrag 1 hyvel2 kr/h

4 5 6 7 8 ] 10 11 12 13 14
Order nr

Figur 16. Tdckningsbidrag 1 per timme hyvel 2. Sorterat med ldgst producerad volym till viinster.
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En analys av resultatet och tickningsbidraget for order som anvénts av hyvel 3 har bara gatt
att genomfora pa fyra av tretton order dd den néstan alltid producerar varor som ska eller har
korts genom bandsdgen. D4 inte bédgge stegen gjorts under datainsamlingsperioden saknas
ravarupriset for den maskin som 4r sista steget i produktionen. Det har heller inte gatt att ge ett
utpris for bara ett steg da det saknas ett forsédljningspris for dessa halvfabrikat. Resultaten per
timme for dessa fyra order korda i hyvel 3 finns presenterat i Figur 17 och tidckningsbidrag 1
per timme &r presenterat i1 Figur 18.

Resultat hyvel3 kr/h

7000

5000

Kr/h

3000

2000

1000 -

Ordernr

Figur 17. Resultat per timme for hyvel 3. Sorterat med ldgst producerad volym till vénster.
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Tackningsbidrag 1 hyvel3 kr/h

12000

10000

2000

Order nr

Figur 18. Tickningsbidrag 1 per timme hyvel 3. Sorterat med ldgst producerad volym till vinster.

Under datainsamlingen genomfordes inga kérorder som enbart belastade bandsagen. De order
som har korts i bandsdgen och gar att gora en lonsamhetsbedomning pa finns darfor
presenterade 1 tidigare Figurer.

Ekonomisk konsekvens av att inte tillverka olonsamma produkter

Det totala tickningsbidraget 1 for hyvel 2 finns presenterat i den vénstra stapeln 1 av Figur 19,

i den hogra ir de order som uppvisat ett negativt resultat borttagna. Lagg mairke till intervallet
1 Y-axeln.

Totalt tackningsbidragl hyvel 2

1165

Tusental
[
[
3

1155 A

1150 A

Kr totalt

1145 -

1140 -

1135 -+ T
TB1 TB1 Utan oldnsam order

Figur 19. Tadckningsbidragl for hyvel 2 med och utan olénsamma order.
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Téackningsbidrag 1 for hyvel 3 finns presenterat pd samma sitt som for hyvel 2 1 Figur 20.

Totalt tackningsbidrag 1 hyvel 3

455000

450000 -

445000 -

440000 -

Kr totalt

435000 -

430000 -

425000 -
TB1 TB1 Utan olénsam order

Figur 20. Tackningsbidragl for hyvel 3 med och utan olénsamma order.

Att dven producera produkter som inte dr Ionsamma bidrar 1 detta fall till att stirka det totala
tackningsbidrag 1. Det positiva tickningsbidrag 1 bidrar alltsa till att bara upp foretagets fasta
kostnader och starker dir igenom det totala resultatet under perioden.

Med det stora antalet produkter som uppvisar ett positivt resultat 1 hyvleriet dr det viktigt att
gbra en analys av om det gar att producera storre volymer av de produkter som uppvisar
positiva resultat istdllet for att producera de order som bara ger positiva tickningsbidrag.
Dérigenom skulle foretaget generera ett béttre resultat och tickningsbidrag 1 per timme i
denna trdnga sektion dn med befintlig produktmix.
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Diskussion

Metoddiskussion

Datainsamling

Att anvinda sig av en metod som till stor del fOrlitar sig pa att ménniskor gor ritt ar givetvis
riskabelt. Maskinoperatérerna har varit ombedda att fylla i en del data tillhdrande periodens
olika tillverkningsorder. I detta finns givetvis en risk, da det kan hénda att operatoren glommer
bort att fylla i denna blankett. Vid upptéckt finns det en risk att operatoren skattar ett virde
vars exakthet kan vara bristfallig. Darfor har ifyllandet av formuldren kontinuerligt foljts upp
med uppmaningar till operatorerna att fylla i formuldret for att minska risken for att det ska bli
bortglomt.

De data som inhdmtats fran datasystemet kan ocksa vara felaktig da allt 1 detta ocksé fylls i
manuellt. I vissa fall finns det anledning att tro att volymer som anvints registrerats pa fel
order. Det finns dven en felkélla i att det virke som anvénts som ravara ofta statt i mellanlager
efter justerverket. Under denna tid kan specifikationer om paketet forsvinna och kanske bli
bortglomda att registreras som indata.

Andersson (2001) menar att all data i kalkylunderlaget maste granskas och vérderas. I det fall
da uppenbara felaktigheter funnits i kalkylunderlaget har déarfor felaktiga data transformerats
for att komma sa nédra sanningen som mgjligt.

Under arbetets gang har en stor del av tiden anvints till att forstd processen och for att fi en
korrekt bild av resursutnyttjandet. Under denna tid har processen observerats men dven
kompletterats med hjélp av intervjuer. Strdvan har varit att delta i alla olika moment av
processer samt tala med s& manga inblandade som mdjligt. Nylinder (2011) tillimpade en
liknande metod for att forstd processen dven om det varit i mindre utstrickning medan
Bengtsson (2012) anvint sig av beskrivningar fran administrativ personal. Vissa personer har
under detta arbete varit vildigt positivt instédllda till studien och gérna visat och beréttat medan
andra varit mer skeptiska. For att oka reliabiliteten for detta har direkta fragor stillts till de
personer som inte varit villiga att ta for sig och berétta spontant. Den information som
framkommit pa detta sitt har dven jamforts med andras uppfattningar.

ABC-kalkylen bygger i stor utstrackning pa tidsatgang som kostnadsdrivare. En generell tanke
bland folk inom Setra koncernen &r att denna typ av studie inte gér att genomfora, da det inte
finns ndgon stopptids registrering. Efter en genomgéing av befintlig data framkom det att den
insamling som gjorts av tidsdata inte alls dr korrekt. Dérfor utformades en manuell metod for
insamling av tidsatgdngar for att fa in dessa viktiga data med en uttalad ambition att den skall
vara lattanvind for operatorerna. I Bilaga 1 finns ett exempel pd den blankett som
operatorerna fatt fylla i. De tider som samlats innefattar inte stopptider som inte ar att rdkna
som haverier. Anledningen till att data samlats in pd detta sétt &r att studien behover fa fram
den tidsdtgang en produkt tar att producera. Stopptiderna bor definitivt inkluderas i detta
eftersom denna tid ocksa kostar pengar. Detta skapar en metod med hog validitet da det dr
kostnadsdrivarna som &r intressanta att mita. En stopptidsregistrering kan didremot vara
otroligt viktig om foretaget vill skaffa sig en battre forstielse for varfor resultatet ser ut som de
gor for olika tillverkningsorder.
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Arstid

All datainsamling gjordes 1 mars-april ménad. Tyvérr &r det en alldeles for kort tid for att
inkludera alla produkter som produceras. Det hade dessutom varit onskansvért att fa tillgang
till flera tillverkningsorder av samma produkt for att kunna jimfora data. Detta dr dessutom
borjan pa hogsdsongen for vidareforddlad trdvara. Darfor dr de tillverkningsorder som
produceras formodligen mer 16nsamma under denna period eftersom efterfragan ar stor och
foretaget kan antas producera produkter som ger bra resultat.

Dessutom ér detta en period i Norrbotten d4 medeltemperaturen ligger nira noll grader. Det
gor att problematiken med blanad och réta dr liten. Virket &r inte heller allt for kallt da
bearbetningen sker.

Resultatdiskussion

Kalkylen

Kalkylmodellen kan forbattras vésentligt genom att sékerstélla den automatiska insamlingen
av nddvéndiga data och sedan anpassa modellen pa ett sddant sétt att den enkelt kan behandla
de data som anvénds. Detta genomfordes av Nylinder (2011) och det som beskrivs dir bor
kunna anvdndas om denna modell skall borja anvidndas i den dagliga driften.

Dessutom kriaver en exakt kalkyl att de grunddata som anvénds dr exakta. Sa for att hoja
kalkylens exakthet bor foretaget identifiera, och dtgirda, bristerna i det system som samlar in
data 1 nuléget.

Postningstider

Postningstiden stod under datainsamlingsperioden for drygt 10 % av den totala arbetstiden pa
hyvel 2. Da maskinerna under postningstiden inte producerar ndgonting dr det av stor vikt att
forsoka minimera denna. Grundregeln dr att ju fler frdsar som behdver bytas och ju storre
skillnad det dr mellan produkterna desto lidngre postningstid. I produktionsplaneringen
planeras ofta for att minimera postningstiden. Detta innebér att den forsta av en serie liknande
order far ta en véldigt stor del av postningstiden och didrigenom béra kostnaden for
postningstiden, medan efterkommande order ger upphov till vildigt smd postningstider. For
att exemplifiera detta illustreras postningstiderna fran fyra order fran maskin tva i Figur 23.
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Figur 21. Visar postningstider fran fyra order kérda i hyvel tvd. Sorterade i faktisk kronologisk ordning.

Figur 23 visar tydligt pd vilken fordel en order kan ha om en liknande produkt tillverkats
direkt innan. Genom att producera produkter som liknar varandra i serier kommer endast den
forsta att belastas med en stérre ompostning. Ovriga i serien kommer enbart belastas med
mindre Kkorrigeringar. Déarfor kan det vara lampligt att fordela postningstiden pa
tillverkningsserier istéllet for pa enskilda order.

Vid ett val om en produkt bor produceras eller ej bor det utvéarderas hur bra den passar in 1 ett
produktionsschema. En produkt som passar daligt in i en produktionsserie skulle ge upphov
till stora postningstider bade for den angivna produkten och for ndstkommande produkt. En
produkt som liknar ndgon annan skulle daremot vara létt att kora i samma schema. Nylinder
(2011) ndmner dven detta problem och enligt honom skulle en 16sning for att ge en sd
rattvisande fordelning som mdjligt av postningstiderna vara, att fordela postningstiderna pa
produktslag.

Postningen kan dven delas in i tvd delar, en som dr orderberoende och en som orsakas av
slitage. Ofta klarar frasarna att kora hela serien och byts sedan ut pa grund av att ndgon annan
profil ska produceras. Efter att kuttrarna kort en produktionsserie kontrolleras alltid de utbytta
kuttrarna i slipverkstaden och, om behov finns, slipas de. Kuttrarna som sitter éver och under
byts aldrig pd grund av produktbyte utan pa grund av att de &r fOr slitna. Strdvan dr alltid att
byta dessa mellan tillverkningsorder d& maskinerna dnda star still for postning och &r
rengjorda. Nér kuttrarna maste bytas laggs alltsé hela postningstiden pé den tillverkningsorder
som mer eller mindre slumpmaéssigt drabbas av den.

For att fa in postningskostnaden pa ett sé rattvist sitt som mojligt bor den delas in i tre delar,
slitagebaserad, produkt och produktserie. Andersson (2001) talar om att det ar viktigt att gora
en avviagning mellan exakthet och komplexitet. Eftersom sjdlvkostnadskalkylen enligt
Andersson (2001) ska bygga pa kausalitets, védsentlighets och hanterbarhetsprincipen ér en
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aggregering av postningstiderna dirfor nddvédndig for att hanterbarheten och visentligheten
inte ska begriansas for mycket av god kausalitet.

Ravarukostnader

Révarukostnaden utgdr den 1 sdrklass storsta kostnadsposten for en vidareforadlingsenhet. For
att skapa en kalkyl med hog visentlighet bor darfor denna post vara vil genomtiankt och exakt.
I detta arbete anvidnds efter onskemdl fran fOretaget, marknadspris for sdgad vara som
ravarupris for vidareforadling.

Som sagverk med tillhorande vidarefordadling produceras en del sdgade dimensioner for att
forsdrja den egna vidareforddlingen snarare #n att maximera det egna resultatet. Onskvirt
skulle vara att gora en kalkyl som kan rdkna pd en viardemaximering fran stock till fardig
vidareforadlad produkt.

Forsiljningskostnader

En av de mest komplicerade kostnaderna att fordela ar forséljningskostnaden. Anledningen till
detta dr att forsédljningsresursen utnyttjas véldigt olika beroende péd vilken produkt som ska
sdljas. Det dr ocksda vildigt svart att kartligga hur stor resursforbrukning
forséljningsavdelningen har for forséljningen av en tillverkningsorder, da det inte finns nagot
tydligt samband mellan tillverkningsorder och forséljningsorder.

En annan sak som komplicerar fordelningen av forsdljningskostnader pé producerade
tillverkningsorder ar att forsdljningsresursen till stor del gar at till att hitta nya kunder samt
sdlja fler produkter och storre volymer till befintliga kunder. Detta innebér att de produkter
som produceras ocksd blir tvungna att bdra upp forsdljningskostnader fran produkter som
aldrig blir salda.

Med befintlig dokumentation var det bésta alternativet att fordela forséljningskostnaden jamnt
pa alla kubikmeter som lastades ut. Om bittre dokumentation funnits hade det férmodligen
varit béttre att fordela forsdljningskostnaden pa ndgon annan kostnadsdrivare, till exempel
kund, produkt eller vilken marknad det har silts mot.

Truckar

En kostnadsfordelning av truckarnas resursforbrukning har endast behandlats utifrdn den
volym de hanterar. Strdvan har varit att ta reda pa hur stor del av truckresursen en aktivitet
anvénder. Denna atging har varit mgjlig att fordela pa ett trovérdigt satt. Ddremot har det inte
funnits nagon metod for att fordela kostnaden inom aktiviteten pa ndgot annat sétt dn pa att
fordela truckens kostnad efter volymmassiga schabloner. Detta for att truckarna &r svéra att
kartlagga da de bade ingar 1 huvudprocessen pa Setra Rolfs och agerar som stodprocess.

Marknadens krav

Hyvel 2 och 3 pé Rolfs producerar framforallt mot svenska och norska bygghandeln. D4 dessa
kunder kréaver att producenten kan leverera hela deras specifikation av produkter, kan det
kréavas att en vidareforddlingsenhet producerar ett antal oldonsamma produkter alternativt kdper
in fran ndgon som kan producera dem billigare. Om inte hyvleriet klarar av att leverera en
produkt riskerar de att forlora forsdljningen av hela partier och 1 vérsta fall tappa kunden.

Diarfor bor man gora en analys av kundernas instéllning till minskat utbud, innan nigon
produkt slutar att produceras.
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Slutsats

For denna kalkyl dr det 1dmpligast att anvinda ABC-metoden. Framforallt for att det ger den
rattvisaste kostnadsfordelningen mellan olika tillverkningsorder.

Resultaten 1 denna rapport visar pd att vidareforddlingen gér bra. Det allra flesta order
uppvisar ett positivt resultat, och de som inte gor det uppvisar i alla fall ett positivt
tackningsbidrag 1. Att resultaten &r sd starka kan ha att géra med att studien &r gjord da
forsiljningen av hyvlad trdvara snart ska nd sin hogsdsong samt att studien bara behandlar de
maskiner som producerar storst volymer pa vidareforddlingsenheten.

Nylinder (2011) gor sin studie hos Booforssjo AB under en period da hyvelorderna uppvisar
negativa resultat och han rekommenderar att foretaget bor ta emot order som uppvisar ett
positivt taickningsbidrag 1. Precis som i1 denna studie har han anvént sig av en ABC-kalkyl for
att gora sin lonsamhetsbedomning.

Denna och Nylinders (2011) studie bygger pa fallstudier gjorda pa ett enda studieobjekt. Detta
skapar en lag generaliserbarhet (Bryman, 1989).

Med tanke pa de resultat som uppvisas bor Setra Rolfs fokusera pa de produkter som uppvisar
positiva resultat. Om mgjlighet finns att 6ka produktionen pa de mest lonsamma produkterna
bor det dessutom utvédrderas om det gar att minska produktionen av produkter som uppvisar ett
svagt resultat.

For traimekanisk vidareforddlingsindustri hade det varit intressant att se en studie som
fokuserade pa 1onsamheten per produktionscykel. En alternativ vidare studie skulle kunna vara
en scenarioanalys som behandlar fordndringen i kundens betalningsvilja i samband med
fordndringar av produktsortimentet.
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Bilagor

Bilaga 1. Exempel pa formular for tidsatgangar

Mal produkt:

Foregaende produkt

Insatsvara Maskin avstannad | Maskin startar Lopmeter anvandafor | Bandsagstannar Lopmeterutiagda
kalibrering
(insattsvara)
Kommentarer: Skaft:
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Bilaga 2. Beskrivning av maskinerna for vidareforadling

Under morgonskiftet i hyvleriet gar vanligtvis hyvel 2 och 3, fingerskarven och bandsigen.
Utover detta finns produktionsledaren, sliparen och resurspersonen pa plats. Dessutom har de
en truck som bara dgnar sig dt hyvleriet. Detta gor att det jobbar 13 man pa hyvleriet under
morgonskiftet. Normalt kors endast hyvel 3 pé eftermiddagsskiftet, men om det dr nddvandigt
kan dven hyvel 4 och 5 bemannas istéllet. Behov av truckassistans finns pa bigge skiften men
ar mer uttalad pad formiddagen vilket medfor att eftermiddagsskiftets forare far skdta om
stddning och forberedelser for nista dags produktion. Denne har dven ett stérre ansvar for
tryckimpregneringsanldggningen

Hyvel 2 dr en Waco Gigant installerad under borjan pa 1980-talet. Maskinen ar byggd i
gjutjarn och dr dirigenom mycket solid. De sex spindlarna i kombination med den solida
konstruktionen gor den ldmplig for tillverkning av enkla produkter sdsom trall och regelvirke.
Fran borjan var inmatningen, sorteringen och utlastningen till storsta del manuell, men genom
att under 90-talet investera i inmatnings-, och utlastningsutrustning fran Forslunds kunde
arbetet till hog grad automatiseras.

Hyvel 3 dr en Waco 3000 som &dven den installerats under borjan av 80-talet. Den har tio
spindlar vilket gor den mer flexibel och klarar av att gora betydligt mer spéarningar och
avancerade monster. Den dr ocksa byggd 1 gjutjdrn men pd grund av en svagare inmatning
anvénds den vanligtvis till trall och utvéndiga paneler. Samtidigt som hyvel 2 utrustades med
Forslunds kringutrustning fick dven hyvel 3 samma utrustning. Hyvel 2 och 3 delar pa en extra
utlastningsbana. Denna anvénds da hyvlarna klyver och/eller da produkten ska dndspontas
eftersom det dr den enda utlastningsbanan ansluten till hyvel 2 och 3 utrustad med utrustning
for andspontning.

Hyvel 4 dr en Waco 3000 som mest anvénds till innerpanel men det produceras dven en del
ytterpanel pa den. For att producera innerpanel dr den férsedd med plastning och utrustning
for dndspontning. Detta dr bra vid produktion av hogkvalitativa produkter som kraver
inplastning av mindre buntar, men processen tar tid och gar inte att kringgé dven om buntning
inte dr nddvindigt. Dessa uppgraderingar har skett succesivt genom aren sedan den
installerades. Dock utnyttjas den idag i1 begridnsad omfattning eftersom efterfrdgan pa
innerpanel for nédrvarande &r mycket liten. Den &r dessutom ldngsammare &r hyvel 3 vid
produktion av ytterpanel dd man inte kan fOorbigd ugnsprocessen. Den kan inte heller
producera grova dimensioner eller klyva i mer &n en dimension.

Hyvel 5 dr en Waco 1000. Till skillnad frdn de 6vriga hyvlarna dr denna gjord i stél istéllet for
gjutjarn. Den dr darigenom mycket klen i bade kraft och hallbarhet. Den installerades
ursprungligen for att hyvla lister, specialprofiler och mindre innerpaneler, men pé grund av
vikande efterfrigan pa innerpaneler och lister 1 furu samt att kunderna blivit allt mer
priskdnsliga i friga om specialprofiler sa star denna maskin till storsta del stilla.

Den senaste investeringen som dr gjord pd hyvleriet dr en utrustning for fingerskarvning. Den
installerades under mitten pa 2000-talet och &r forsedd med ett "Woodeye” som styr aptering
och sortering. Den klarar av att producera ldngder upp till 12m. Under véren 2015 pagér en
utredning om effektivisering av fingerskarven.
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Bandsag 2 ir en enbladig bandsdg. Den anvénds till storsta for att ta fram dmnen till de egna
hyvlarna fran den sédgade varan. Men vid tillverkning av ra-plan blir forfarandet omvént da
hyveln borjar med att hyvla fram 4 sléta ytor pa en brdda samt tva spar i mitten pd tjockleken.
Bandsagen sagar i denna spéarning och skapar ddrigenom tva bitar med 3 slédta och en ra yta.
De vanligaste produkterna som klyvs fram i bandsagen &r innerpanel, ytterpanel och trall.

Tryckimpregneringsanldggningen finns i en separat byggnad. Anldggningen bestir av en
impregneringstub, ett stort varmlager samt en fixeringskanal.

De trucktjanster som krivs for produktionen dr nigot svara att dverblicka. Klart &r dock att det
krivs en maskin som enbart finns vid hyvleriet d& de ar i full produktion for in, - och
utlastning. Utdver detta maste impregneringen skotas samt transport fran sag till hyvleri och
lastning av leveransklara produkter.
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Bilaga 3. Beskrivning av vidareforadlingsprocessen

En avgriansning i exjobbet har varit att enbart analysera produktionen péa hyvel 2 och 3 samt
bandsdg 3 och impregneringsanldggningen. Anledningen till detta ar att arbetet inte ska bli allt
for omfattande. De valda maskinerna ar de som anvinds absolut mest varfor deras produktion
ar viktigast for foretaget.

Vidareforddlingen pd Rolfs borjar i regel med att produktionsplaneraren skickar en
tillverkningsorder till hyvleriet. Sdljarna har da gett 6nskemal till produktionsplaneraren om
produkter de har fitt order pa, de har identifierats laga nivéer av lagerprodukter eller att de har
identifierats en sagad vara som behdver bearbetas for att kunna séljas. I tillverkningsordern
finns information om vilken malprodukt som ska produceras, vad det som vrakas ska klassas
som och vilka rdvaror som ska anvdndas, samt vilka volymer som ska anvédndas av varje
ravara. Det som skiljer ravarorna at &r vilken dimension och kvalitet de haller.
Produktionsplaneraren har valt vilken maskin som han anser ska anvidndas for produktionen,
samt vilken rdvara som ska anvdndas och vilka kvantiteter. Den som mottar
tillverkningsordern pa hyvleriet &r produktionsledaren. Denne sitter sig d4 och schemalidgger
vilken produktionsordning som ar ldmpligast. Han strivar efter att minimera postningstiderna
vilket gor att han planerar att sd likartade produkter som mgjligt ska folja efter varandra..
Denna planering paverkas av nédr produkterna ska vara fardiga. En annan viktig faktor som
produktionsledaren maste beakta dr att manga produkter forst ska ga igenom bandsagen innan
de ska hyvlas

Nar tillverkningsorder ska péborjas rent praktiskt borjar det med att en truck lyfter upp paketet
med révara till hyvleriets inmatningsband. Dessa rullas automatiskt in allteftersom maskinerna
producerar. Sedan emballeras paketen av manuellt, paketets id mirkning noteras for att kunna
knytas till en specifik tillverkningsorder. For att kunna registrera att detta anvénts i denna
tillverkningsorder. Stron, mellanldgg och band forflyttas till utlastningsdelen och ateranvénds
dé den féardiga produkten sedan ska paketeras. Paketen rullas sedan upp pé en hydraulisk lyft
som tippar lager for lager av rdvarupaketet ner i en buffert. Ur bufferten plockar ett matarband
upp bit for bit for transport mot en operatdr. Da den fOrsta biten i en tillverkningsorder eller en
ny ravarudimension kommer in avstannar denne maskinen och pabdrjar postningsarbetet.
Efter detta steg skiljer sig klyvprocessen frdn den som uppstar vid hyvling. Dérfér kommer
klyvningen beskrivas forst.

Postningen vid bandsdgen éar relativt enkel. Sjdlva sadgen star alltid fast och den ena valsen ar
fast efter postning. Den andra valsen dr ddremot rorlig for att bandsagen ska klara av att saga
nagot krokigt virke. Vid postning stiller operatdren den fasta valsen for att fa onskat matt fran
den bit som uppstar vid kapning mellan ségbladet och den fasta valsen. Sedan startar
operatdren bandsagen och kor igenom en test bit for att kontrollera att dimensionen blivit den
ritta. Ar den inte ritt stiller de om den fasta valsen och kor igenom en ny bit. Detta upprepas
tills matten ar korrekta. Den bit som dr mellan den rorliga valsen och bladet uppstar alltsa som
en konsekvensprodukt till sdgningen, da denna i regel fir ta hela 6vermaélet frdn den sdgade
ravaran. Postningen 1 bandsagen blir enbart annorlunda da specialpaneler ska tillverkas och
hela bordet vinklas for att sdga med en vinkel. Under tiden en operator gor detta slutfor de
Ovriga operatorerna den foregaende tillverkningsordern. Sedan stéller de in datorn pa de nya
som ska tillverkas sa att etiketter och dvriga instillningar blir ritt. Aven utlastningsbanan
behover kalibreras sa att den sorterar ratt om den klyver 1 tvd dimensioner. Nar det &r fardigt
hjélper de till med postningen av sjélva maskinen infor den nya uppgiften.
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Nér detta sedan &r klart gir operatorerna till sina respektive positioner och startar maskinen.
Den forsta operatoren vinder bitarna sa att margsidan ligger mot den fasta valsen om den ska
klyvas flera ganger, 1 annat fall &r det utan betydelse Operatdren ser dven till att inmatningen
mot maskinen gar smidigt. Han har dven i uppgift att reglera sa att matningshastigheten haller
ett tempo sa att utmatningen och sorteringen hinner med. En taktskillnad gor att bitarna gar
lite langsammare nirmare sadgen vilket gor att bitarna ligger dikt an genom sagen. Detta for att
inte slita pd sdgtinderna. Efter maskinen sitter en operatér som sorterar bitarna. De har att
vilja pé tre laggare, som dr for antingen malprodukt, omklyvningsvara eller vrak alternativt
tva kvalitéer av malprodukt och en vrak. Den sista operatdren skoter om att paketera varorna
som kommer ut pa de tva utmatningsbanorna, de som ska séljas som kluven vara emballeras,
de som ska klyvas fler ganger stroas och matas direkt upp pa inlastningsbanden igen.
Anledningen till detta &r att de oftast vill kora en liangdklass &t gdngen och eftersom
ompostningen ir sd pass ltt anses detta ga bra. Det som ska hyvlas maste stroas, bandas och
forses med mellanldgg i véintan pé fortsatt bearbetning.

Postningen vid hyvlarna dr mer komplicerad. Den borjar med att ena operatdren bldser rent
utrymme runt hyveln fran allt spdn som samlats under produktionen. Sedan skruvar han ur de
kuttrar som ska bytas for att skapa ritt monster. Under hela arbetets gdng bliser han rent sé
mycket som mdjligt med hjilp av tryckluft dd spanansamlingar riskerar att skapa haverier.
Dessutom é&r det betydligt ldttare att arbeta om det &r rent. Kuttrar och frésar stélls in med stor
noggrannhet. Det kan dven ldggas till sdgar om det ska klyvas i hyveln. Nar instdllningarna &r
fardiga matas en provbit igenom och operatorerna kontrollerar noggrant att alla instdllningar
ar korrekta. Provbitarna méts och hyvlingen 6vervakas till operatérerna dr ndjda med hur de
ser ut och matten ir exakta. Aven hir har den operatdr som skétt utlastningen gjort firdigt
foregaende TO, stéllt om utlastningsbanan och stillt in datorn innan denne hjélper till med
postningen av sjdlva hyveln.

Den operator som skoter inmatningen styr sedan vilka bitar som behover langdkapas for att bli
av med defekter och vilka bitar som behover vindas for att kunna utféra en korrekt
langdkapning. Dessa bitar skickas pa en speciell bana for att vandas och ldggas ater i bufferten
vid ravarupaketet. Operatorerna vander bitarna sé att den konvexa sidan hamnar 1 6nskat lage.
De tar dven beslut om vilka bitar som ska vrakas. Dessa 8ker ur maskinen innan hyveln och
laggs 1 speciell vagn. Detta virke klassas oftast som en sjundesort och anvinds till produktion
av lagkvalitativa produkter. Det virke som matas in i maskinen fors in dikt an mot varandra
for att inte skapa kanter som sliter pa maskinerna. Differerar virkesmattet mycket innebér det
risk for sd kallat sldpp om det &r tunnare &n forgdende d&mne eftersom kuttrarna inte fir faste
eller att maskinen fastnar om nastkommande bit dr for tjock. De for tjocka bitarna kraver dven
mer energi att hyvla. Dessutom genererar de mer span vilket gor att spdnsugen Overbelastas
och operatorerna tvingas sidnka hastigheten pa grund av detta. Nar virket hyvlats gar det ut pa
en utlastningsbana. Om det dven har kluvits delas de upp pa tvé banor varav extrabanan &r
forsedd med &dndspontningsaggregat. Utlastningsbanan med adndspont dr kopplad till bade
hyvel 2 och 3. Den andre operatoren skoter stroldggning och paketering av slutprodukten.

De produkter som ska impregneras hidmtas med en truck som tar dem antingen till
impregneringsanldggningen eller till ett mellanlager. I impregneringen har de perioder da de
antingen kor gront eller brunt. Skillnaden mellan dessa ér att i den bruna tillsétts ett fargmedel.
Varje sddan period dr uppdelad i en tid d& de kor A (virket som &r impregnerat med detta tal
mark och vattenkontakt) och AB (virket som &r impregnerat med detta tal inte mark och
vattenkontakt). Det som styr om de dr A eller AB &ar delvis koncentrationerna i
impregneringsvitskan men dven virkets dimension. Allt som dr 45x145 och uppat klassas som
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A och de som dr under 45x145 &r AB. Truckforaren lyfter sedan upp 6-10 paket pd en vagn
som star pad en rdls och matar direfter in dessa i impregneringstuben och startar
impregneringsprogrammet. Det som styr hur manga paket som gér in beror pd paketlingden
och hojden. Vanligtvis staplas tva paket ovanpa varandra. Nir det ar fardigt lyfts virke ut och
forflyttas inom impregneringsanlaggningen. Dér fir det std medan ett annat paket kors igenom
impregneringen. Da en annan laddning behover platsen forflyttas batchen till en
fixeringskanal. I denna far virket std i ca 3 dygn. Regelverket foreskriver att virket far tas ut ur
impregneringsanldggningen tidigast da de ar yttorrt och droppfritt. Det far ldmna
industriomradet tidigast tre dygn efter impregnering. Det ska under dessa tre dygn ha forvarats
1 plusgrader for att fixeras.
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Bilaga 4. Berakningar

Hyvleriet
Producerat (M>ak) = Producerade 16pmeter (m) / (hojd efter hyvel (m) x bredd efter hyvel (m))

Spill (m’no) = 16pmeter spill (m) / (h6jd innan hyvel (m) x bredd innan hyvel (m))

Kalibrering virke m’no = l6pmeter kalibreringsvirke (m) / ( héjd innan hyvel (m) x bredd
innan hyvel (m)

Spén och flis volym (m’f) = Révaruvolym (m’no) — malprodukt (m’ak) — Spill (m’no)

Lopmeter Révara (m) = Volym révara (m’no) / (hojd innan hyvel (m) x Bredd innan hyvel

(m))

Faktiskt anvénda I6pmeter (m) = Lopmeter mélprodukt 1 (m) / klyvning till antal malprodukt
1 + 16pmeter malprodukt 2 (m) / klyvning till antal produkt 2

Borthyvlat enligt matt (%) = 1 — (Hojd efter hyvel produkt 1 (m) x bredd efter hyvel produkt 1
(m) + Hojd efter hyvel produkt 2 (m) x bredd efter hyvel produkt 2 (m)) / (Hjd innan hyvel
(m) * Bredd innan hyvel (m))

(Alternativt spanmatt) Span (m’f) = (mélprodukt 1 (m’ak) + 16pmeter malprodukt 2 (m’ak)) x
(Borthyvlad enligt matt (%) + Borthyvlat {for profilering (%))

Timmar (h) = minuter (min) / 60
Matningshastighet = (Malprodukt 1 (m) + malprodukt 2 (m)) / (kortid 1 + kortid 2 + kortid 3 +
kortid 4)

Fordelning hyvleriet

Kostnads fordelning per kostnadspost i maskin (kr) = Kostnad fran resultatrdkning (kr) x andel
av resursen som anvéands till maskin X (%)

Kostnads fordelning per kostnadsdrivare 1 maskin X (kr) = Kostnad férdelat pa maskin (kr) /
producerat antal av kostnadsdrivare i maskin x under 2014 (st)

Kostnad fordelat per kostnadsdrivare i maskin X i aktuell order (kr) = Kostnad per enhet av
kostnadsdrivare (st) x antal kostnadsdrivare 1 ordern

Hyvelkostnad (kr) = Summa av orderkostnader (kr)

Impregnering
Impregneringsmedelskostnad (kr/kg) = impregneringsmedelkostnad (€) x valutakurs (kr)

Vitskekostnad blandat andelar (kr’kg) = Impregneringsmedelskostnad (kr) x andel
impregneringsmedel (%) + mégelmedel (kr) x Andel mégelmedel (%) + Farg (kr) x andel farg
(%)
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Vitskekostnad per tri typ (kr/m’) = Vitskekostnad blandade andelar (kr/kg) x
vitskeforbrukning furu kdrnved

Direkt kostnad impregnering per impregneringstyp (kr) = (Impregnerad volym (m’) x
vedandel furu kirnved (%) x vitskekostnad furu kirnved (m®) + Impregnerad volym (m’) x
vedandel furu kiirnved (%) x vattenkostnad furu kirnved (m’)) + (Impregnerad volym (m’) x
vedandel furu splintved (%) x vétskekostnad furu splintved (m’) + Impregnerad volym (m’) x
vedandel furu splintved (%) x vattenkostnad furu splintved (m’)) + (Impregnerad volym (m’)
x vedandel gran (%) x vétskekostnad gran (m’) + Impregnerad volym (m’) x gran kdrnved (%)
x vattenkostnad gran (m’))

Totalt direkt impregneringskostnad per impregneringstyp = Impregneringsprogram n produkt
1 + impregneringsprogram n produkt 2.

Total direkt impregneringskostnad = Totalt direkt impregneringskostnad program A grén +

Totalt direkt impregneringskostnad program AB gron + Totalt direkt impregneringskostnad A
brun + Totalt direkt impregneringskostnad AB brun.

Fordelad kostnad (kr) = Totalt fordelade kostnader fran impregneringsfordelning (kr)

Total impregneringskostnad (kr) = Total direkt impregneringskostnad (kr) + Total fordelad
impregneringskostnad (kr)

Total impregneringskostnad per m® (kr) = Totalt impregneringskostnad (kr) / Impregnerade
kubikmeter (m?)

Impregnerings fordelning
Antal paket (st) = Fran arbetsblad paketering: Paket producerade impregnering -4,2m produkt

1 (st) + Paket producerade impregnering -4,2m produkt 2 (st) + Paket producerade
impregnering 4,5-m produkt 1 (st) + Paket producerade impregnering 4,5-m produkt 2 (st)

Antal impregneringsbatcher i ordern (st) = Antal impregnerade paket i ordern (st) / antal paket
per batch (st)

Fordelade kostnader (kr) = (Kostnad frdn resultatrdkning (kr) / Fjolarets virde av
kostnadsdrivaren (n)) x Aktuell orders kostnadsdrivare

Totalt fordelade kostnader (kr) = Summa fordelade kostander (kr)

Paketering
Antal paket (st) = Fran produktionsrapport

Kostnad impregneringsstrod (kr) = antal paket (st) x impregneringsstro per paket (st) x kostnad
for impregneringsstro (kr)

Kostnad stro (kr) = antal paket (st) x str6 per paket (st) x kostnad for str6 (kr)

Kostnad mellanldgg (kr) = antal paket (st) + mellanldgg per paket (st) x kostnad mellanldgg
(kr)
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Kostnad huvtyp Y (kr) = antal paket med huvtyp Y (st) x kostnad f6r huvtyp Y (kr)
Kostnad specialhuv (kr) = antal paket (st) x kostnad specialpaket (kr)

Kostnad etiketter (kr) = Antal paket (st) x antal etiketter per paket (st) x kostnader per etikett
(kr)

Kostnad rullplast (kr) = Antal paket (st) x meter rullplast per paket (m) x kostnad per meter
rullplast (kr)

Total paketeringskostnad (kr) = Summan kostnad per emballage typ (kr)

Total paketeringskostnad per m® (kr) = Total paketeringskostnad (kr) / paketerad volym (m?)

Utlastning

Kostnad per kostnadsslag (kr) = Virde frdn resultatrdkning 2014 (kr) / kostnadsdrivarens
kvantitet fran budget (i detta fall m®) x kostnadsdrivar kvantitet frén ordern

Forsaljning
Kostnad per kostnadsslag (kr) = Virde frdn resultatrdkning 2014 (kr) / kostnadsdrivarens
kvantitet fran budget (i detta fall m®) x kostnadsdrivar kvantitet frén ordern

Summering

Kostnader
Révarukostnad (kr) per ravarutyp = Ravarukostnad (kr) x Ravaruvolym (m’no)

Révara totalt (kr) Summa Révarukostnader (kr)

Bearbetning totalt (kr) = Summa av hyvelkostnader fran ”fordelning hyvleriet” (kr)
Impregnering totalt (kr) = Total impregneringskostnad fran “Impregnering” (kr)
Utlastning (kr) = Total utlastningskostnad frén "utlastning & forsiljning” (kr)
Forséljningskostnad (kr) = Total forséljningskostnad fran utlastning” & forséljning” (kr)
Totalt (kr) = Summa av kostnader (kr)

D4 inklistringsTabell en anvinds adderas tidigare orders kostnader till totalen

Intikter

Malprodukt (kr) = kr per 16pmeter (rabatter avdragna) (kr) x 16pmeter av malprodukt (m)

Spén (kr) = Spanvolym m’f/0,32 (for att f& m’s) x kr per m’s span & flis
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Spill (kr) = Volym spill (m’no) x kr per kubikmeter (kr)

Kalibreringsvirke (kr) = kalibreringsvirke (m’) / 0,32 x kr per m’s span & flis
Ovriga intikter (kr) = Fylls i om nigon annan typ av intékt skett genom ordern
Total intdkt (kr) = Summering av intéktsslagen

Resultat

Resultat totalt (kr) = intdkter totalt (kr) — kostnader totalt (kr)

Resultat per m® (kr) = Resultat totalt (kr) / ravara volym (m”)

Resultat per h (kr) = Resultat totalt (kr) / ordertid (h)

Tackningsbidrag] totalt (kr) = Intdkter (kr) — rdvarukostnad (kr) — direkt impregneringskostad
(kr) — paketeringskostnad (kr) — sérkostnad utlastning (kr) — sarkostnad hyvleriet (kr)

Tickningsbidrag] per kubikmeter (kr) = Tdckningsbidrag] totalt (kr) / ravaruvolym (m’)
Resultat efter transportkostand (kr) = Resultat totalt (kr) — kubikmeter malprodukt (m3ak) x
transportkostnad per kubikmeter (kr)

Tackningsbidrag 1 per timme (kr) = Totalt tickningsbidragl (kr) / ordertid (h)

Totalt resultat efter transportkostnad (kr) = Totalt resultat (kr) — Transportkostnad per
kubikmeter (kr) x producerad 16pmeter méalprodukt (m®)

Resultat efter transportkostnad per kubikmeter (kr) = Resultat per m® (kr) — Transportkostnad
per kubikmeter (kr)

Resultat per timme efter transportkostnad (kr) = Totalt resultat efter transportkostnad (kr) /
ordertid (h)

Totalt tdckningsbidrag 1 efter transportkostnad (kr) = Téackningsbidrag 1 totalt (kr) —
transportkostnad per kubikmeter (kr) x producerade volym mélprodukt (m’)

Tackningsbidragl per kubikmeter efter transportkostnad (kr) = Téckningsbidrag 1 per
kubikmeter (kr) — Tranportkostnad per kubikmeter (kr)

Tackningsbidrag 1 per timme efter transportkostnad (kr) = Totalt tdckningsbidrag 1 efter
transportkostnad (kr) / ordertid (h)
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