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Abstract 
Purpose - The purpose is to contribute with knowledge regarding cost calculations 

during variating lot quantity. To achieve the purpose, it was broken down to two 

questions that are presented below. 

[1] Which costs can be identified in manufacturing units?  

[2] How should product costing be constructed to handle variety in lot quantity? 

Method and implementations - During the study a case study have been conducted to 

gather empirical data and a literature study to gather theories. In the case study we used 

observations, interviews and document study to gather empirical data. Collected 

empirical data was analyzed against theory to answer the studies questionnaire and 

through that achieve the purpose.  

Result - The result consists of the identified costs in the studied field and a model for 

costing that can handle variation in lot quantity. The costs are explained with help of 

the activity in the production where it arose, which is the result of the first question. To 

answer the second question, different models for cost accounting have been analyzed 

to identify their strengths and weaknesses in regard of variating lot quantity. During the 

analysis different characteristics was identified that cost calculations should include to 

handle variating lot quantity. These characteristics have formed the developed model 

and given it the characteristics a model for cost calculations should have when 

calculating with variating lot quantity. The model was compared with self-costing to 

make the result clearer. 

Implications - The results implications are both theoretical and practical since the result 

affects the practice and extend the theories regarding costing with variating lot quantity. 

The practical implications are the impact on the way cost calculations are performed 

with variating lot quantity. Unlike the practical implications the theoretical are going 

both ways as theory have affected the result and the result are affecting the theory. The 

result is showing that today’s way of cost calculation is deficient when handling 

variation in lot quantity, which leads to questioning of the established theories and 

further research is needed for complementing or developing. 

Further research - The reports result is founded on a case study with a single case 

which lower the results generalizability. Further research to strengthen generalizability 

can be conducted with a case study that have multiple cases. The result hasn’t been 

tested in the practice so further research can be performed with practical 

implementation of the reports result.  

Limitations - The case study was of single case characteristic which mean that one 

company was studied. To increase the level of generalizability the case study could 

have been conducted at multiple businesses with different conditions.  

Keywords - Costing, spreadsheet models, lot quantity variation, batch size variation, 

time based costs.  
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Sammanfattning 

Syfte - Syftet med denna studie är att bidra med kunskap gällande kostnadskalkylering 

vid volymvariation. För att uppnå syftet bröts det ner i följande två frågeställningar.  

[1] Vilka kostnader kan identifieras i operationsenheter?   

[2] Hur bör en kostnadskalkyl utformas för operationsenheter vid volymvariation?   

Metod och genomförande - Under studiens gång har en fallstudie bedrivits för att 

anskaffa empiri och en litteraturstudie för att anskaffa teori. I fallstudien användes 

observationer, intervjuer och dokumentstudier för insamling av empiri. Den insamlade 

empirin analyserades tillsammans med teori för att besvara studiens frågeställningar 

och på så sätt uppfylla syftet.   

Resultat - Studiens resultat identifierar de kostnader som uppstod i det studerade 

området samt en kalkylmodell som kan hantera volymvariation. Kostnaderna förklaras 

med hjälp av de aktiviteter i tillverkningen där de uppstod, vilket är resultatet på den 

första frågeställningen. För att besvara den andra frågeställningen har olika 

kostnadskalkylmodeller analyserats för att undersöka deras styrkor och svagheter vid 

volymvariation. Genom analysen framkom olika egenskaper en kostnadskalkyl borde 

ha för att hantera volymvariation. Dessa egenskaper har format studiens kalkylmodell 

och gett den de egenskaper som en kostnadskalkyl vid volymvariation borde ha. 

Studiens kalkylmodell jämfördes sedan med självkostnadskalkyl för att tydliggöra 

resultatet.  

Implikationer - Resultatets implikationer är både teoretiska och praktiska då resultatet 

påverkar praktiken men även utökar teorin inom kalkylering vid volymvariation. De 

praktiska implikationerna är den påverkan resultatet har på utförandet av kostnads-

kalkylering vid volymvariation. Till skillnad från rapportens praktiska implikationer så 

går de teoretiska implikationer åt båda håll då teorin påverkat studiens riktning men 

även då resultatet påverkar teorin. Resultatet påvisar att kalkylmodeller inom 

volymvariation är bristfälliga vilket leder till at de kan ifrågasättas och vidare forskning 

behövs för att komplettera eller utveckla dessa.  

Vidare forskning - Studiens resultat är grundat på en fallstudie av enfalls karaktär 

vilket sänker resultatets generaliserbarhet. Vidare studier för att stärka generaliser-

barheten kan genomföras med en flerfallstudie. Studiens kalkylmodell har inte testats i 

praktiken så vidare studier kan bedrivas genom att praktiskt implementera rapportens 

resultat.   

Begränsningar - Den bedrivna fallstudien var en enfallsstudie vilket betyder att endast 

ett företag studerades. För att öka generaliserbarheten kunde fallstudien bedrivits på 

fler företag med olika förutsättningar. 

Nyckelord - Kostnadskalkylering, kalkylmodeller, volymvariation och tidsbaserade 

kostnader. 
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1 Introduktion 

Introduktionskapitlet presenterar bakgrunden till problemet för att smalna av till 

problemformuleringen. Därefter redogörs för syftet och frågeställningarna. 

Avslutningsvis förklaras hur studien avgränsats och hur rapporten disponeras.  

1.1 Bakgrund 
För att kunna hantera kunders efterfrågan krävs förståelse för vad som skapar värde för 

kunder (Porter, 2008). Kundens efterfrågan kan enligt Porter (2008) ses som en 

påverkan på företagen. Genom påverkningar från kund har utvecklingen medfört att 

tillverkande industrier implementerat nya produktionsstrategier för att arbeta mot ökat 

kundvärde (Chen, Li, & Shady, 2010). Ökat kundvärde är enligt George (2002) att öka 

kvaliteten i produkten, reducera ledtiden eller minimera kostnaderna. Kortare ledtid 

från tillverkaren till kund har ökat kundens möjligheter att minska sitt lager och därmed 

minimera kostnader (Kraiselburd, Pibernik, & Raman, 2011). Med en kortare ledtid kan  

en kund beställa produkter precis innan kundens behov uppstår vilket medför att 

volymerna i beställningar minskat men beställningsfrekvensen ökat (Srinivasan, 2012). 

Låga volymer har medfört att antalet ställ i tillverkningen har ökat (Mayerson, 2012).  

1.2 Problembeskrivning 
Självkostnadskalkylering är en av de välbeprövade produktkostnadskalkylerna för 

tillverkande företag (Alnestig & Segerstedt, 2008). Självkostnadskalkyler används för 

att sammanställa alla kostnader en produkt genererar i ett företag (Andersson, 2008). 

Idag kallas självkostnadskalkylen ofta för traditionell kostnadskalkyl (Alnestig & 

Segerstedt, 2008). Exaktheten i självkostnadskalkyleringen har varit ifrågasatt många 

gånger (Lere, 2001; Nachtmann & Needy, 2003; Sherrard et al., 1997). 

ABC-kalkylering är en förbättring av självkostnadskalkylen. Detta då ABC-kalkylering 

beräknar kostnadsfördelningen mer exakt än de traditionella påläggskalkylerna 

(Skärvad & Olsson, 2012). Genom att identifiera de kostnader som produkter förbrukar 

i form av resurser beräknas kostnaderna mer exakt. Trots att ABC-kalkyleringsmetoden 

är mer exakt än tidigare kalkyleringsmetoder har även ABC-kalkyleringsmetoden 

brister. För att kostnadskalkyler som använder sig av ABC-kalkyleringsmetod inte ska 

kräva för mycket resurser av företag så används ofta olika påläggskostnader för olika 

produktfamiljer (Meade et al., 2008).  Olika produktfamiljer får därför en bestämd 

snittkostnad, vilket endast fungerar om volymen i tillverkning är konstant. Vid 

volymvariation är därför ABC-kalkylering missvisande (Sherrard et al., 1997; Meade 

et al., 2008).   

För att en verksamhet ska behålla eller utöka sin marknadsandel måste priset på varan 

vara ett konkurrenskraftigt pris. Priset måste vara fördelaktigt för både kund och 

tillverkare. För verksamheter är det viktigt att produkten är lönsam samtidigt som 

kunden måste tillfredsställas för att inte byta leverantör (Lere, 2001). Vilket ställer krav 

på att kostnadskalkyler för produkter är korrekta. Korrekta kostnadskalkyler har alltid 

varit ett problem, huvudsakligen på grund av felaktiga kostnadspålägg på produkterna 

(Meade et al., 2008). Dagens komplexitet för tillverkande verksamheter har gjort att de 

indirekta kostnaderna utgör en större del av slutpriset för en produkt. Vid användning 

av den traditionella självkostnadsmodellen resulterar mindre variation i direkta 

kostnader i stora utslag för tillverkningskostnaden på grund av stora pålägg (Skärvad & 

Olsson, 2012).  
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1.3 Syfte och frågeställningar 
I problembeskrivning framgår att det är svårt för verksamheter att kalkylera rätt pris för 

en produkt vid varierande volym. Vidare framgår att verksamheter måste ha förståelse 

och rätt data för sina produkter för att kunna göra kalkyleringar vid volymvariation.  

Syftet med studien är därför följande: 

Att bidra till kunskap om kostnadskalkylering vid volymvariation. 

För att uppnå syftet måste först aktiviteter i tillverkningen identifieras. Identifierade 

aktiviteter skapar en möjlighet att analysera vilka kostnader som påverkas vid 

volymvariation. Detta uppnås genom att svara på första frågeställningen:  

[1] Vilka kostnader kan identifieras i operationsenheter? 

Genom analys av identifierade aktiviteter som påverkar operationsenheter kan mönster 

mellan volymvariation identifieras som grund för utformning av en kostnadskalkyl som 

fungerar vid volymvariation. Den andra frågeställningen är följande:  

[2] Hur bör en kostnadskalkyl utformas för operationsenheter vid volymvariation? 

1.4 Omfång och avgränsningar 
Studiens omfång är interna operationsenheter, vilket illustreras i Figur 1-1. En 

operationsenhet är där en operation sker i ett tillverkandeflöde, exempelvis en maskin 

som står för en del eller hela förädlingen av en produkt (Mattson, 2004). Aktiviteter 

som påverkar resursåtgång i operationsenheter kommer att inkluderas i studien.  

 

Figur 1-1 Studiens omfång. 

Endast produkter som tillverkas mot kundorder har inkluderats i studien. Produktion 

mot kundorder kan skapa volymvariation då tillverkningsvolymen styrs av kunden. 

Kapitalkostnad för material påverkas inte av variation i volymen vilket betyder att den 

är konstant oavsett volymvariation enligt Lumsden (2012). Således behandlas inte 

kapitalkostnad i studien. 

1.5 Disposition  
Rapporten inleds med bakgrunden till det problem studien kommer att behandla. 

Nästkommande rubrik är problembeskrivningen vilket har lagt grunden för studien. 

Problemformuleringen ger en mer specifik beskrivning av fokusområdet samt den 

problematik som lett till formulering av rapportens syfte och frågeställningar. Omfång 

och avgränsningar förklarar studiens omfång samt varför vissa delar inte har inkluderats 

i studien. 
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I studiens andra kapitel beskrivs vilka metoder som använts för att svara på 

frågeställningarna. Kapitlet innehåller en förklaring till hur arbetsprocessen har utförts 

och hur arbetet har fördelats. Studiens design, varför den valts samt varför fallföretaget 

är passande förklaras under rubriken design. I datainsamling beskrivs de olika metoder 

som används för att anskaffa empiri och i delkapitlet dataanalys beskrivs hur analysen 

av empiri genomförts. Kapitel två avslutas med studiens reliabilitet och validitet.  

Det tredje kapitlet förklarar de olika teorierna som har använts för studien för att skapa 

förståelse för bakgrunden och problemet. I detta delkapitel kommer olika termer som 

används i rapporten att förklaras. Teorier som använts för att besvara frågeställningarna 

förklaras och illustreras för att öka läsarens förståelse inom studerat område. För att öka 

läsarens förståelse för operationsenheterna förklaras operationsenheternas terminologi 

i delkapitlet 3.2. 

I det fjärde kapitlet redovisas studiens empiri. I kapitlet ges en övergripande 

beskrivning av den verksamhet där studien utförts. Kapitlet innehåller relevant empiri 

för att besvara rapportens frågeställningar. 

I femte kapitlet analyseras rapportens empiri för att ge svar på frågeställningarna. I 

kapitlet analyseras empirin med hjälp av teorin för att besvara studiens frågeställningar. 

Diskussion och slutsatser är det sjätte kapitlet i vilket studiens resultat diskuteras. Hur 

resultatet påverkar i praktiken och teorin diskuteras samt studiens begränsningar 

diskuteras. Kapitlet avslutas med författarnas slutsatser och hur vidare forskning kan 

bedrivas. 
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2 Metod och genomförande 

Kapitlet innehåller en översiktlig beskrivning av studiens arbetsprocess. Vidare 

beskrivs studiens ansats och design. Därefter beskrivs datainsamling och dataanalys. 

Kapitlet avslutas med en förklaring om studiens reliabilitet och validitet. 

2.1 Koppling mellan frågeställningar och metod 
I följande delkapitel illustreras de metoder för datainsamling som används för att 

besvara studiens frågeställningar. Figur 2-1 beskriver kopplingen mellan studiens 

frågeställningar och använda metoder.  

 

Figur 2-1 Koppling mellan frågeställningarna och metoder. 

För att besvara studiens första frågeställning, Vilka kostnader kan identifieras i 

operationsenheter? har fallstudie och litteraturstudie genomförts enligt Figur 2-1, 

översta del. Litteraturstudie användes för att studera och ta fram problemformuleringen, 

teorier, vetenskapliga metoder och kalkylmetoder. Intervjuer, dokumentstudier och 

observationer är datainsamlingsmetoder som ingick i fallstudien. Fallstudien utfördes 

för att skapa djupare förståelse för de aktiviteter som påverkar operationsenheterna. 

Empirin från fallstudien sammanställdes och analyserades. Genom analysen 

identifierades aktiviteter som genererade kostnader i en operationsenhet. Resultatet från 

analysen svarade på första frågeställningen.  

Andra frågeställningen, Hur bör en kostnadskalkyl utformas för operationsenheter vid 

volymvariation? besvarades genom att använda insamlad empiri och resultatet från 

första frågeställningen. Empiri och teorier användes även som grund för att analysera 

etablerade kostnadskalkyler, vilket identifierade egenskaper som en kostnadskalkyl 

måste ta hänsyn till för att klar av volymvariation. Egenskaperna användes sedan för att 

konstruera studiens kalkylmodell och därigenom svara på andra frågeställningen.  
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2.2 Arbetsprocessen 
Figur 2-2 ger en övergripande bild över hur arbetet med studien har fördelats. Figuren 

delar in arbetsprocessen i ett antal större faser som innehåller olika aktiviteter, som 

visas i Figur 2-3. Studien pågick under 2015, med start i januari. Studien påbörjades 

med utformandet av problemformuleringen. När det teoretiska problemet var 

identifierat och syftet med studien blivit definierat initierades metodfasen där de 

metoder som krävdes för att uppnå studiens syfte togs fram. Under empiriinsamlingen 

bedrevs intervjuer, observationer och dokumentstudier på fallföretaget. Under 

anskaffningen av empiri och teori analyserades samtidigt empiri för att kunna besvara 

frågeställningarna och uppfylla studiens syfte. Den analys som bedrevs samtidigt som 

empiriinsamlingsfasen bestod av strukturering av data och genom det identifierades 

mönster i insamlad empiri.   

 

Figur 2-2 Studiens faser.  

Under analysen av data började vissa delar av resultatet framkomma och 

avslutningsfasen påbörjades i vilket resultatet presenterades. I slutet av maj tog studien 

ett uppehåll fram till september. Uppehållet berodde på att rapporten inte var redo att 

redovisas i maj och författarna pausade studien för att samla sina idéer och tankar för 

att i september återuppta studien. Författarna hade även andra obligationer under dessa 

tre månader i form av studier och arbete då studien var pausad. I början av september 

fortsatte studien med analys och litteraturstudie. Litteraturstudien som återupptogs var 

den samma som innan uppehållet så författarna anser att en litteraturstudie har bedrivits 

under studien. Dessa två faser pågick sedan tillsammans med avslutningsfasen till dess 

att studien avslutades. 

 

 

 



Metod och genomförande 

7 

 

Figur 2-3 Studiens aktiviteter. 

Studien inleddes med att identifiera problemområde med hjälp av en intervju hos 

fallföretaget. För att säkerställa att problemområdet var generellt både teoretiskt och 

praktiskt genomfördes litteraturstudier inom kostnadskalkyleringsmetoder. Problem-

formuleringen formades med hjälp av empiri och teori för att trattas ner till syftet i 

studien. Utifrån syftet och problemformuleringen formulerades två frågeställningar. I 

metodfasen bestämdes de metoder som skulle användas i studien. Litteraturstudien 

bedrevs parallellt för att öka förståelsen för metoder som skulle användas i studien. I 

empirifasen gjordes datainsamling på fallföretaget. Resultatet av den första 

frågeställningen var grunden för att besvara andra frågeställningen. För att besvara 

andra frågeställningen behövdes ytterligare teorier och litteraturstudier. Resultatet av 

andra frågeställningen var teoretiskt. Avslutningsfasen involverade diskussioner och 

slutsatser för att kunna färdigställa en slutrapport och för att kunna sprida resultatet.  

2.3  Ansats  
Enligt Patel & Davidson (2011) så finns det tre olika relationer mellan teori och empiri. 

De tre begrepp som nämns är induktion, deduktion och abduktion. Induktion förklaras 

som att teori utformas genom att studera empiri. Deduktion utgår från teori och tidigare 

kunskap för att sedan prövas mot empiri (Patel & Davidson, 2011). Om forskarens 

resultat framkommer genom att gå mellan teori och empiri kallas det för abduktion 

(Patel & Davidson, 2011).  
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Utgångspunkten i studien var en intervju som genomfördes på fallföretaget för att skapa 

förståelse för problemet med noggranna beräkningar. Genom en inledande intervju 

identifierades problemområdet som behandlas i studien, vilket kan förklaras som en 

induktiv ansats. Studien övergick sedan till deduktion då litteratur studerades för att 

skapa en förståelse för verkligheten. Efter att litteratur studerats påbörjades fallstudien 

på företaget. Komplettering i teori och litteraturen krävdes efter att fallstudien påbörjats 

och arbetssättet var därför iterativt. Att arbeta iterativt mellan teori och verklighet 

förklaras som abduktion enligt Patel & Davidson (2011). Studien var därför abduktivt, 

vilket illustreras i Figur 2-4. 

 

Figur 2-4 Studiens ansats, figuren bygger på Patel & Davidsson (2011, s 25).  

Studiens metodiska ansats var kvalitativ men utfallet av metoderna gav både kvalitativ 

och kvantitativ empiri. Kvalitativ empiri syftar på kategorisk empiri i form av vad som 

sker, kvantitativ empiri är numerisk empiri som tider och kostnader (Yin, 2012). Den 

metodiska ansatsen definierades som kvalitativ då en fallstudie användes för att 

anskaffa empiri. Yin (2012) benämner en fallstudie som kvalitativ men skriver även att 

utfallet kan vara både kvalitativt och kvantitativt. Det kvalitativa utfallet bestod av 

empiri som anskaffades genom observationer och intervjuer. Den kvantitativa empirin 

anskaffades genom observationer och dokumentstudier.  

Genomförandet av de kvalitativa metoderna bedrevs på fallföretaget. Holme & Solvang 

(1997) förklarar att det är viktigt att vara nära det studerade området då det ger en 

djupare förståelse för området. Enligt Yin (2011) ger en kvalitativ ansats insikt i vad 

som påverkar det studerade området. Detta var viktigt då insikt i de påverkande 

faktorerna krävdes för att besvara första frågeställningen. 

2.4 Design  
Kriterierna för vilken typ av forskningsstrategi som ska användas är enligt Yin (2009) 

beroende på hur frågeställningen formuleras samt om observatören kommer påverka 

det studerade området. Avgörande vid valet av forskningsstrategi är även om det är 

nutid eller dåtid som skall studeras. En av frågeställningarna är formulerad som en hur-

fråga där observatören inte hade som intuition att påverka det studerade området. För 

att besvara frågeställningen krävdes det även att metoden gav en djup förståelse för 

studerade område. Med dessa kriterier finns det fallstudie och historisk studie kvar av 

de forskningsstrategier som Yin (2009) skriver om. För att besvara frågeställningen 

studeras det nuvarande läget vilket resulterade till att fallstudie valdes. Som tidigare 

nämnts var ett mål med forskningsstrategin att få djupare förståelse inom området, 

vilket en fallstudie genererar enligt Yin (2009). 
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Det finns olika typer av fallstudier som kategoriseras efter antalet fall som studerats och 

antalet analysenheter i dessa. Enligt Yins (2006) definition av fallstudier kan studiens 

fallstudie förklaras som enfallstudie med två analysenheter. Enfallstudie betyder att 

fallstudien enbart genomfördes på ett företag (Yin 2006). Fallstudien har bedrivits inom 

ett företag med varierande volym i tillverkningen på grund av att de flesta 

beställningarna tillverkas mot kundorder och produkterna är specifika för kunden. 

Företaget använder en kalkylmodell som grund vid prissättning vilket kan bli 

problematiskt om kalkylmodellen inte kan hantera volymvariation. Med dessa faktorer 

ansåg författarna att företaget var lämpligt att genomföra fallstudien på.  

Analysenheter förklaras som vilka områden datainsamling har bedrivits mot (Yin 

2006). Datainsamlingen bedrevs mot två typer av operationsenheter i tillverkningen på 

fallföretaget och fallstudien klassificeras därför som enfallstudie med två 

analysenheter.  

2.5 Datainsamling 
Under studiens gång användes olika metoder för att anskaffa empiri. Använda metoder 

var litteraturstudie, intervjuer, observationer och dokumentstudier.  

2.5.1 Intervjuer 
Datainsamling genom intervjuer bedrevs mestadels på plats på fallföretaget. Vid vissa 

tillfällen har även telefonkontakt och email-konversationer använts, vilket har bidragit 

till bättre utnyttjande av tid och resurser. Intervjuer användes för att skapa förståelse för 

verksamhetens nuvarande läge.   

För att undvika att frågorna var bristfälligt formulerade och resulterade i felaktiga svar 

kontrollerades svaren med respondenten i efterhand. Genom att utvärdera svaren med 

respondenten säkerställdes resultatet av intervjun. En semistrukturerad intervju bygger 

på förbestämda frågor med möjligheteten att ställa följdfrågor till respondentens svar 

(Bell, 2010). De förbestämda frågorna agerade som en riktlinje för intervjun och 

respondenten fick den tid som krävdes för att diskutera och svara på frågorna. 

Följdfrågorna var aldrig riktade för att minska risken att respondenten skulle känna krav 

på att leverera viss empiri. Med det menas att frågorna inte ledde respondenten in på ett 

svar som var önskat av författarna. Missförstånd kan uppstå på grund av bristfälligt 

formulerade frågor, missuppfattning av respondent samt att den intervjuade kan känna 

sig pressad att leverera empiri eller uppvisa en nivå inom området som skiljer sig från 

verkligheten (Yin, 2006). Genom att ställa följdfrågor till respondenten kunde även 

otydlighet och risken för missuppfattningar minskas. 

De två första intervjuerna på fallföretaget var ostrukturerade. Ostrukturerade intervjuer 

användes för att identifiera problematiska områden hos fallföretaget utan att påverka 

respondenten svar med riktade frågor. En intervju med ostrukturerad karaktär är som 

ett samtal, inriktat på ett specifikt område (Bell, 2010). 

Intervjun som skedde 22 januari gjordes över telefon för att säkerställa att det utarbetade 

utkastet av problemformuleringen överensstämde med företagets syn på problemet. 

Utkastet skickades även till fallföretaget för att säkerställa att problemet var korrekt 

uppfattat. Frågeformuläret för den semistrukturerade intervjun återfinns i Bilaga 1. 

Intervjun den 18 mars med fallföretagets marknadschef genomfördes med syftet att öka 

författarnas förståelse gällande prissättning. Vilket behövdes för att utvärdera och 
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diskutera hur resultatet kan påverka praktiken och teorin. Tabell 2-1 nedan redovisar 

när intervjuerna bedrevs, vilket syfte de hade, vem som var respondent och intervjuns 

tillvägagångsätt. Intervjuerna skedde antingen ansikte mot ansikte vilket kallas direkt i 

tabellen eller över telefon. 

Tabell 2-1 Genomförda intervjuer 

 

2.5.2 Observationer 
Observationer ägde rum på plats för att skapa en korrekt uppfattning om vad som 

verkligen händer. För att observera vad som verkligen händer måste observationer 

bedrivas på plats enligt Holve & Solvang (1997). De genomförda observationerna var 

fria från interna åsikter, genom att författarna genomförde observationerna. 

Observationerna var öppna observationer. Enligt Holme & Solvang (1997) betyder 

öppna observationer att personal som påverkats haft vetskap om att observationer skett 

samt varför de gjorts. Observationsmallen som användes finns bifogad som Bilaga 2 

och i Tabell 2-2 finns information om tid och datum för de genomförda observationerna. 

Tabell 2-2 Genomförda observationer 

 

Observationerna som redovisas i tabell 2-2 är de observationer som genererat empiri 

som använts under analysen och format studiens resultat. Den empiri som inte 

inkluderas har använts för att verifiera redovisad empiri. Detta gjordes för att garantera 

att empirin i rapporten stämmer med verkligheten och att analysen inte baseras på falsk 

information. Genomförda observationer bedrevs i tillverkningen av fallföretaget. Under 

observationerna observerades de olika arbetsmomenten operatören genomförde samt 

den tid arbetsmomenten tog att genomföra. Tiderna klockades med ett stoppur som 

noterades i observationsmallen som finns bifogad som Bilaga 2. Av de sju 

observationer som gjordes på fallföretaget finns endast två bifogade som bilagor i 

Datum Syfte (Vad) Roll Typ Metod (Hur) Tid 

2015-01-06 Bakgrund och 
problemformulering 

VD Direkt Ostrukturerad 60min 

2015-01-22 Bekräfta bakgrund och 
problemformulering 

VD Telefon Ostrukturerad 10min 

2015-03-18 Prissättning Marknads-
chef 

Direkt Semistrukturerad 10min 

2015-03-24 Operatörens 
arbetsmoment 

Operatör Direkt Semistrukturerad 20min 

2015-03-24 Operatörens 
arbetsmoment 

Operatör Direkt Semistrukturerad 15min 

Datum Operationsenhet Observerat Tid 

2015-03-16 CNC Arbetsgång/tidtagning 5 h 

2015-03-16 Kap Arbetsgång/tidtagning 1 h 

2015-03-17 CNC Arbetsgång/tidtagning 5 h 

2015-03-18 Kap Arbetsgång/tidtagning 0.5 h 

2015-03-20 CNC Arbetsgång/tidtagning 3 h 

2015-03-24 Kap Arbetsgång/tidtagning 2 h 

2015-03-24 Kap Arbetsgång/tidtagning 2 h 
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studien. De två bifogade observationerna används i rapporten som underlag för 

beräkningar till studiens kalkylmodell. Författarna anser att de fem övriga 

observationerna inte ger läsaren bidragande information för att förstå och granska 

studien. Med den anledningen valdes att inte redovisa dessa observationer.  

2.5.3 Litteraturstudien 
Genom litteraturstudien togs existerande teorier inom det studerade området fram och 

liknande studier studerades för att få ökad kunskap inom ämnesområdet. 

Litteraturstudien användes delvis för att förstå och formulera studiens bakgrund och 

problemformulering, vilket krävde insikt och förståelse för dagens tillverkande 

verksamheter. För att veta hur första frågeställningen skulle besvaras studerades både 

teorier och metoder i litteraturstudien. Litteraturstudien användes för påbyggnad av det 

teoretiska ramverket för att komplettera teorier beroende på utfallet av första 

frågeställningen, vilket illustreras tidigare i Figur 2-3 Studiens aktiviteter. 

Sökmotorerna som används vid litteratursökning var Primo och Google Scholar. 

Rapporter och artiklar genererades från sökmotorernas olika databaser som exempelvis 

ABI/INFORM, Science Direct, Business Source Premier och Taylor & Francis. För att 

bredda sökningarna gjordes de vid behov även på engelska. För att ytterligare öka 

inkommande data gjordes sökningar på olika versioner av samma uttryck som till 

exempel ”lot size” och ”lot quantity”. I Tabell 2-3 illustreras författarnas sökord. 

Tabell 2-3 Sökord 

Område Sökord 

Kalkyler och kostnader Kalkylmetoder 

 Cost accounting 

 Kostnadsberäkning 

 Kostnad 

 Cost 

 Produktkostnad 

 Product cost 

 Självkostnadskalkylering 

 ABC / Activity Based Costing 

 Time-Driven Activity-Based Costing 

 Absorption Cost 

Volymvariation Volymvariation  

 Lot size  

 Lot quantity 

 Batch size  

Metod för forskning Forskningsmetodik 

 Kvalitativ forskning 

 Qualitative research 

 Fallstudie 

 Case studie 

Logistik Lean 

 Production management 

 Operation management 

 Logistik 
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2.5.4 Dokumentstudier 
För att få större insikt och djupare förståelse i nuvarande läge och skapa djupare 

förståelse angående fallföretagets operationsenheter och fallföretagets kostnader 

genomfördes dokumentstudier. Dokumenten som användes försågs av fallföretaget och 

innehöll data gällande fallföretagets kostnader för operationsenheter. Dokument 

bifogas inte i studien då dokumenten innehåller kostnader som ej är offentliga. 

Kostnaderna som anges i studien är hämtade från dokumenten. 

2.6 Dataanalys 
Under dataanalysen användes metoden mönsterpassning. Mönsterpassning görs genom 

att empirin jämförs med det teoretiska ramverket för att kontrollera om empirin 

överensstämmer med etablerade teorier (Yin, 2009). För att verifiera anskaffad empiri 

användes metoden triangulering. Det finns olika typer av triangulering beroende på 

användningsområde. Flick (2009) förklarar fem olika trianguleringar, varav studien 

använder tre. Triangulering som användes i dataanalysen var forskartriangulering, 

teoritriangulering och datatriangulering. Forskartriangulering genomfördes genom att 

författarna bedrev anskaffning av empiri oberoende av varandra, som sedan jämfördes 

med varandra. Teoritriangulering genomfördes genom att behandla empiri med olika 

teorier från olika infallsvinklar. Denna typ av triangulering kan även användas som en 

metod för att öka möjligheten att uppnå en högre nivå av kunskap i studerat område, då 

fler teorier studeras (Flick, 2009). Anskaffad empiri kontrollerades mot ytterligare 

källor för att säkerställas. Detta tillvägagångssätt kallas för datatriangulering enligt 

Flick (2009).  

Dataanalysen för första frågeställningen genomfördes på empiri som anskaffats genom 

observationer och intervjuer. En databas med insamlad empiri upprättades i Excel. För 

att skapa struktur i databasen delades empiri in i kategorier. När empirin blivit 

organiserad bröts den ner. Nedbrytningen skapade möjlighet att identifiera mönster. 

Nedbrytning förklaras av Bergman & Klefsjö (2012) som stratifiering. Efter 

stratifieringen kategoriserades empirin på nytt i förhållande till identifierade mönstren. 

För de identifierade aktiviteterna upprättades Ishikawadiagram1. Upprättandet av 

Ishikawadiagrammet gjordes för att analysera de kostnader som påverkade 

aktiviteterna.  

Resultatet och empirin från första frågeställningen användes som data till andra 

frågeställningen. För att svara på andra frågeställningen jämfördes vilka kalkylmetoder 

enligt teori som är vanligt förekommande i verksamheter för att beräkna kostnader för 

produkter. Styrkor och svagheter identifierades för kalkylmodellerna. 

 

 

 

                                                 

1 Ishikawadiagram används för att identifiera grundläggande orsak för ett problem.  
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2.7 Reliabilitet och validitet 
Reliabilitet definieras enligt Patel & Davidsson (2011) som att anskaffning av 

information sker på ett korrekt sätt. Ett exempel är att om en mätning genomförts med 

hög reliabilitet betyder det att om en oberoende mätning genomförs i samma område 

kommer resultatet vara detsamma eller liknande. För att stärka reliabiliteten har 

triangulering använts. Triangulering har använts för att motverka misstolkningar av 

anskaffad empiri. Metoden användes vid observationer och intervjuer. För att öka 

reliabiliteten gällande intervjuer har samma frågor ställts till flera personer och svaren 

har sedan jämförts. Reliabilitet och validitet för intervjuerna beskrivs i delkapitel 2.5.1. 

Observationer genomfördes av två observatörer och således minskade risken för 

felbedömning. Genom detta tillvägagångssätt stärks en studies reliabilitet enligt Patel 

& Davidson (2011) Om en differens noterades i observationerna diskuterades detta 

mellan observatörerna och sedan observerades detta område på nytt för att garantera att 

empirin från observationerna överensstämde med verkligheten. 

Ett protokoll upprättades vars uppgift var att stärka reliabiliteten och fungera som en 

riktlinje för datainsamling under fallstudien. Enligt Yin (2006) stärks reliabiliteten 

genom att ha riktlinjer för datainsamlingen. För att ha möjlighet att upprepa den 

genomförda fallstudien dokumenterades valda metoder och vad de givit studien. För att 

läsaren av studien ska kunna skapa en egen uppfattning om reliabiliteten bifogas de 

underlag som användes under fallstudien. De observationer som inte bifogats, 

exkluderades på grund av bristen av relevans. 

För att uppnå validitet är det viktigt att det som är bestämt att undersökas även är det 

som undersöks och att mätningar sker med lämpliga metoder (Patel & Davidson, 2011). 

Vid mätningar av tider användes ett tidtagarur. För att försäkra att författarna och 

fallföretaget hade samma syn på vad som skulle undersökas, genomfördes en intervju 

för att bekräfta studiens riktning och på så sätt verifierades området som skulle studeras. 

Under intervjuerna lät författarna respondenten förklara sin syn på området för att 

verifiera samsyn. Området som skulle undersökas säkerställdes och på så sätt ökade 

validiteten. Genom att studera området med hjälp av teorier framkom vilka delar som 

orsakade fallföretagets problem och med den informationen kunde korrekt område 

studeras inom fallföretaget. Problemet för fallföretaget var kostnadskalkylering vid 

volymvariation. Tillvägagångsättet stärker validiteten ytterligare då både teori, 

fallföretaget och författarna verifierat vart studien skulle bedrivas. 

Det finns två begrepp gällande validitet och de är intern- och extern validitet. En hög 

intern validitet skapas genom att resultatet överensstämmer med verkligheten och att 

det som sagts ska mätas har mätts (Merriam, 1994). Extern validitet är huruvida 

resultatet går att generalisera (Merriam, 1994). 

Vid genomförandet av en fallstudie existerar hot mot den interna validiteten i form av 

falska samband (Yin, 2011). Falska samband är en slutsats gjord på korrelation mellan 

till exempel händelser eller beteende, vilket inte definierar den grundläggande orsaken.  

För att undvika detta hot har framtagen empiri och slutsatser kontrollerats mot teori. 

Under studiens analys av empirin användes mönsterpassning som enligt Yin (2006) 

stärker den interna validiteten. 
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Som nämnt tidigare behandlar extern validitet om resultatet går att generalisera. Genom 

en generellt utformad frågeställning uppnås en viss grad av generalisering. För att 

ytterligare stärka den externa validiteten genomfördes analytiska generaliseringar som 

enligt Yins (2006) teori stärker extern validitet. Detta gjordes genom att utforma en 

generell teori med en del av resultatet. Att fallföretaget använde självkostnads-

kalkylering resulterade i att indirekta kostnader identifierades som ett problem. Om 

studien skulle återskapas på ett annat företag är det inte säkert att det skulle 

uppmärksammas eller fått samma påverkan på resultatet. Detta anser författarna sänker 

rapportens generaliserbarhet för att det påverkade rapportens resultat. 

Resultatet av den andra frågeställningen är baserat på resultatet av den första 

frågeställningen, empiri och teori. Reliabiliteten för resultatet av första frågeställningen 

och empirin stärks av det tidigare som nämnt i detta delkapitel. Detta kombinerat med 

etablerade teorier anser författarna stärker reliabiliteten för resultatet av den andra 

frågeställningen. Författarna anser dock att validiteten för andra frågeställningen 

sjunker på grund av att resultatet inte har testats i praktiken. 
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3 Teoretiskt ramverk  

Kapitlet ger en teoretisk grund och förklaringsansats till studiens syfte och 

frågeställningar. 

3.1 Koppling mellan frågeställningar och teori 
I följande delkapitel beskrivs den teori som ger den teoretiska grunden för att besvara 

studiens frågeställningar. Figur 3-1 beskriver kopplingen mellan studiens 

frågeställningar och använda teori. 

 

Figur 3-1 Koppling mellan frågeställningar och teori. 

Det teoretiska ramverket är utformat efter studiens två frågeställningar. Första 

frågeställningen, Vilka kostnader kan identifieras i operationsenheter? utgår ifrån 

teorier som förklarar aktiviteter och kostnader som kan hänvisas till operationsenheter. 

Andra frågeställningen, Hur bör en kostnadskalkyl utformas för operationsenheter vid 

volymvariation? grundas på empiri från första frågeställningen och teorier för 

kostnadskalkylering.  

3.2 Terminologi för operationsenheter 
I detta delkapitel kommer olika termer som används i rapporten att förklaras. Detta görs 

för att öka läsarens förståelse inom området operationsenheter. Nedan i Figur 3-2 

illustras de tider som nämns i stycket för att skapa en bättre förståelse för terminologin. 

En operationsenhet är där en operation sker i ett tillverkande flöde, exempelvis en 

maskin som står för en del eller hela förädlingen av en produkt (Mattson, 2004). En 

operation styrs av en operatör som sköter förberedande och avslutande aktiviteter samt 

driver eller övervakar operationen. Operationstid är den åtgångna tiden för att tillverka 

hela batcher med produkter samt förberedande och avslutande aktiviteter (Jonsson & 

Mattsson, 2007). 

Omställning av en maskin kallas vanligtvis för ett ställ och består av aktiviteter som 

krävs för att påbörja en operation eller för att avsluta en operation (Mattson, 2004). 

Aktiviteter som kan ingå i ett ställ är rengöring, förberedelse av material, byte av 

verktyg och kalibrering av maskin (Mattson, 2004). Den tid det tar för operatören att 

genomföra ett ställ kallas för ställtid.  
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Figur 3-2 Terminologi för operationsenheter. 

Innan operationen kan påbörjas måste materialet vara klart för att bearbetas. För att 

materialet ska kunna bearbetas måste det förberedas i form av inmatning i 

operationsenheten. Efter stycktiden måste produkten plockas ur maskinen och även 

justeras, mätas eller skickas vidare i produktionen, detta kallas efterbearbetning. 

Stycktiden är den tid som krävs för att bearbeta en produkt och den tid det tar att 

tillverka alla produkter benämns som produktionstid enligt Jonsson & Mattsson (2007). 

Cykeltid motsvarar den tid det tar att tillverka en produkt i en operation, inklusive 

inmatning, operation och efterbearbetning (Jonsson & Mattsson, 2007). 

3.3 Kapacitet 
I kapitlet kapacitet används Jonsson & Mattsons (2007) definitioner av kapacitet. 

Jonsson och Mattsons definition av kapacitet används då kostnadskalkylen Time 

Driven Activity Based Costing behandlar kapacitet på liknande sätt. 

En organisations kapacitet är dess förmåga att utföra operationer med tillgängliga 

resurser. Det finns olika sätt att räkna på kapacitet. Beräknas kapaciteten på en 

operationsenhet som är aktiv dygnet runt alla dagar på ett år fås den teoretiska 

kapaciteten. Detta är ett mått på den teoretiskt maximala kapaciteten för till exempel en 

produktion men är ej något som går att uppnå i verkligheten. Så istället för att räkna på 

den teoretiska kapaciteten används nominell kapacitet, bruttokapacitet och 

nettokapacitet.  

Vid beräkning av kapacitet kan olika parametrar användas. Vald parameter kommer att 

slås ut över vald tidsperiod och sedan redovisa uppnådd eller uppskattad kapacitet. De 

vanligaste parametrarna att använda sig utav vid beräkning av kapacitet är mantimmar 

per period eller maskintimmar per period. Det förekommer även att beräkning sker med 

kilo, antal eller kronor per period som enhet. När företaget väljer vilken parameter som 

ska representera deras kapacitet är det viktigt att denna representerar verksamheten för 

att ge ett korrekt värde för kapaciteten. 

När nominell kapacitet beräknas måste fyra enheter beaktas. Dessa fyra enheter är antal 

operationsenheter, antal skift per dag, antal arbetstimmar per skift och antalet 

arbetsdagar per period. 

För att inte överse bortfall av kapacitet används bruttokapacitet. Här tas hänsyn till 

eventuella bortfall av kapacitet i form av reparationer, personalfrånvaro och för annat 

underhåll som krävs för att bedriva operationen. 

För att beräkna nettokapaciteten måste hänsyn för indirekt tid och ej planerbar tid 

beräknas. Att ta hänsyn för indirekt tid betyder att eventuella väntetider och ställtider 
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beaktas och subtraheras från den tillgängliga tiden. Den ej planerbara faktorn uppstår 

när omarbetning av produktionsplaneringen krävs. Figur 3-3 illustrerar de olika 

kapacitetsbegreppen. 

 

Figur 3-3 Relationen mellan de fyra kapacitetsbegreppen (Jonsson & Mattson, 2007, s. 

109). 

3.4 Kostnader 
När en produkt behandlas i en operationsenhet förbrukas olika resurser som bidrar till 

kostnader. Alnestig & Segerstedt (2008) anser att material, arbete och drift är de 

områden som genererar kostnader. Dessa tre områden har använts som utgångspunkt 

vid definiering av kostnader och vart de framkommer. 

Den operatör eller de operatörer som bearbetar eller styr bearbetningen av råmaterialet 

står för kostnader kopplade till arbete. Kostnader som ingår i arbete är lön, försäkringar, 

arbetsgivaravgifter, semesterersättning och utbildningar (Alnestig & Segerstedt, 2008). 

Tillsammans bildar dessa kostnader den kostnad företaget faktiskt betalar för arbetet 

operatören genomför.  

Kostnader inom drift syftar på de kostnader som tillkommer vid bearbetning av 

råmaterialet. Här ingår maskinkostnader, kapitalkostnad för maskin, hyra, PIA samt 

kostnader för verktyg (Alnestig & Segerstedt, 2008). När en produkt genomgår 

bearbetning uppstår kostnaden för PIA vilket står för Produkter I Arbete (Jonsson & 

Mattsson, 2005). Den totala kostnaden för drift är den kostnad företaget betalar för att 

bedriva sina operationsenheter.  

Kapitalkostnad för maskin består av två olika delar. Dessa två delar är kalkylmässiga 

avskrivningar för maskinen och kalkylmässiga räntekostnader för maskinen. 

Kalkylmässiga avskrivningar motsvarar det värde maskinen minskar med på grund av 

slitage och ålder (Andersson, 2008). De kostnader som tillkommer med räntan för 

förbrukat kapital vid anskaffning av maskinen benämns som kalkylmässiga 

räntekostnader (Andersson, 2008). 

Kostnaden för att använda en maskin ses som en maskinkostnad och involverar olika 

kostnader. Kostnader som ingår i maskinkostnaden är energikostnader i form av el samt 

kostnader för service och underhåll (Andersson, 2008). 
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Avskrivning av en maskin beskriver skillnaden i värde mellan två olika tidpunkter 

(Andersson, 2008). Att beräkna den korrekta differensen av värde kan vara 

problematiskt så företag använder förenklingar och fördelar värdet maskinen har på den 

tid den förväntas vara i bruk (Andersson, 2008). 

Det finns olika tillvägagångssätt vid beräkning av avskrivning men vid bokförings-

mässig avskrivning måste vissa regler från skattelagstiftningen följas. Det som skiljer 

de olika avskrivningsmetoderna är fördelningen av avskrivningsbelopp. Vid linjär 

avskrivning används en satt procentsats och ursprungliga anskaffningsvärdet vid 

beräkning och avskrivningsbeloppet kommer att vara det samma under hela 

avskrivningstiden (Andersson, 2008). Avskrivning av inventarier och maskiner kan 

enligt skattelagstiftningen beräknas med att värdeminskningen kommer vara som störst 

i början av dess livslängd (Andersson, 2008). Värdeminskningen kommer att avta 

successivt under livslängden för till exempel den anskaffade maskinen. Denna metod 

benämns som degressiv avskrivning. Val av avskrivningsprincip vid extern redovisning 

styrs av företagets skattehänsyn. När ett företag investerar eller till exempel producerar 

en produkt binder det kapital (Andersson, 2008). Det kapital ett företag väljer att binda 

i till exempel anläggningstillgångar eller produkter genererar räntekostnader. Den 

kostnad som uppstår styrs av den ränta företaget betalar för förbrukat kapital.   

3.5 Volymvariation 
Partiformning är de kvantiteter som tillverkas eller beställs vid ett ordertillfälle. För att 

bestämma partiformning finns ekonomiska och icke-ekonomiska motiv (Lumsden, 

2012). Problemet för verksamheter som tillverkar mot behovskvantitet är att 

kostnaderna för en produkt kan variera mycket beroende på antalet. Det beror på två 

kostnader, ordersärkostnad och lagerhållningskostnaden. Ordersärkostnaden är 

kostnaden som uppkommer vid varje enskild order (Lumsden, 2012). Ordersärkostnad 

kan vara relaterade till tillverkningen och inkluderar då ställtidskostnader men även 

kostnaderna för en inköpsprocess. Den andra kostnaden är lagerhållningskostnad som 

innefattar kapitalbindning, lagerlokaler och hanteringsutrustning (Lumsden, 2012). 

Lagerhållningskostnaden är linjärt beroende mot antalet produkter som lagerförs vilket 

illustreras i Figur 3-4 nedan. Summan av lagerhållningskostnaden och 

ordersärkostnaden motsvarar totalkostnaden för produkten (Lumsden, 2012). 

Förhållandet mellan dessa illustreras i Figur 3-4. 

 

Figur 3-4 Totalkostnad (Lumsden, 2012, s. 363). 
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3.6 Ishikawadiagram 
Ishikawadiagram introducerades av Kaoru Ishikawa 1943 och användes ursprungligen 

för att identifiera orsaker till kvalitetsproblem. Ishikawadiagram benämns även ibland 

som orsaks-verkan-diagram eller fiskbensdiagram (Bergman & Klefsjö, 2012). 

  

Figur 3-5 Ishikawadiagram. 

Genomförandet av ett Ishikawa diagram börjar genom att grundorsaker till det 

observerade problemet sätts ut som i Figur 3-5. Grundorsakerna beskrivs grundligare 

för att kunna identifiera flera påverkandefaktorer för varje orsak, vilket illustreras i 

Figur 3-6. Ishikawadiagrammets användningsområde berör inte endast problemlösning 

utan kan användas då strukturering av påverkandefaktorer för orsaker behöver göras 

(Bergman & Klefsjö, 2012). 

 

 

Figur 3-6 Flera påverkansfaktorer för orsak 1. 
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3.7 Självkostnadskalkylering 
Självkostnadskalkylering använder produkter som kalkylobjekt där direkta kostnader 

kopplas till kalkylobjekten. Kostnader som inte direkt kan kopplas till en specifik 

produkt utgör en indirekt kostnad. De indirekta kostnaderna som delas av flera 

kostnadsställen fördelas sedan med hjälp av fördelningsnycklar till aktuella 

kalkylobjektet. 

 

 

 

 

 

Figur 3-7 Kostnadsfördelning Självkostnadskalkylering (Andersson, 2008, s. 105). 

Direkta kostnaderna kategoriseras enligt följande: 

Direkt material(DM) Materialkostnader för kalkylobjekt. 

Direkt lön(DL) Lönekostnader för kalkylobjekt. 

Indirekta kostnaderna fördelas till följande områden: 

Materialomkostnader(MO)  Kostnader för inkommande materialflöde. 

Tillverkningsomkostnader(TO) Kostnader för tillverkning. 

Administrationsomkostnader(AO)  Kostnader för administration och ledning. 

Försäljningsomkostnader(FO) Kostnader för marknadsundersökning  

 och försäljning. 

Affärsomkostnader(AFFO)  AO och FO behandlas som en  

 gemensam kostnad. 

Summan av alla indirekta kostnader under tidsperioden fördelas sedan på de direkta 

genom olika fördelningsnycklar. MO fördelas på DM och TO fördelas på DL. AFFO 

fördelas på tillverkningskostnaden. TO kan även fördelas som kronor per maskintimme 

(Skärvad & Olsson, 2012). Vinstmarginalen fungerar som ett sista pålägg för att ta fram 

försäljningspriset (Andersson, 2008). Exempelvis kan en fördelningsnyckel vara 

volym, tidsanspråk, värdeandel eller orderrad (Alnestig & Segerstedt, 2008).  

 

Dagens komplexitet för tillverkande verksamheter har gjort att de indirekta kostnaderna 

utgör en större del av slutpriset för en produkt. Vid användning av 

självkostnadsmodellen ger därför mindre variation i DL stora utslag för 

tillverkningskostnaden, då pålägget blir stort i procent mot DL (Skärvad & Olsson, 

2012).  
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3.8 ABC-kalkylering  
Att räkna ut rätt kostnad för en produkt eller tjänst har varit diskuterat lika länge som 

kalkyleringsmetoderna funnits (Meade, Kumar, & Kensinger, 2008). Johnson och 

Kaplan (1987) påpekar att den traditionella självkostnadskalkylen saknar underlag för 

prissättningsbeslut, då den är för schablonmässig. Vidare identifierar Johnson och 

Kaplan (1987) också ett fåtal företag med välutvecklade kalkylsystem. Kaplan och 

Cooper (1988) utvecklade därefter en kalkyleringsmetod som fokuserar på aktiviteter 

och de resurser som aktiviteterna förbrukar. Kalkyleringsmetoden är idag känd som 

Activity Based Costing (ABC-kalkylering). 

På samma sätt som i självkostnadskalkyl används kalkylobjekt, men istället för 

indirekta pålägg blir kostnadsfördelningen beroende på kalkylobjektets 

aktivitetsförbrukning. Aktivitet är det som förbrukar input för att skapa output. 

Aktiviteterna kan kopplas till resurser. Resurser är den input som krävs för att utföra en 

aktivitet i form av arbete, material eller teknologi. För att kunna räkna på resurser så 

används kvantitativa mått för exempelvis lön, materialkostnader och avskrivningar i 

monetära värden.  Resursdrivare används som fördelningsnyckel för att kunna fördela 

kostnader till aktiviteter. Resursdrivare används för att kostnaden för resurser inte kan 

hänföras till endast en aktivitet och fördelas beroende på utnyttjandegraden i olika 

resurser. Aktivitetsdrivare är ett mått på användandegraden av aktiviteten och används 

för att tilldela kalkylobjektet de kostnader som aktiviteten förbrukar.  

 

Figur 3-8 Kostnadsfördelning ABC-kalkylering (Andersson, 2008, s. 142). 

ABC-kalkylen fördelar direkta kostnader direkt till kalkylobjektet, på samma sätt som 

traditionell självkostnadskalkyl vilket visas i Figur 3-8. Indirekta kostnader fördelas via 

fördelningsnycklar för aktiviteter. Det finns aktiviteter som är direkt riktade mot ett 

kalkylobjekt som inköp eller borrning av en detalj. De direkt riktade kostnaderna 

koppas direkt till kalkylobjektet. Indirekta kostnader som underhåll av maskiner 

påverkar de direkta kostnaderna för resurser och ska därför ingå som kostnad för de 

direkta kostnaderna. För att kunna koppla kostnader till olika aktiviteter, kräver ABC-

kalkyleringsimplementationen att intervjuer eller undersökningar utförs där anställda 

uppskattar procentuellt hur mycket tid som används till olika aktiviteter.  

Procentandelen blir sedan fördelningsnyckeln för de indirekta kostnaderna.  
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3.9 Time Driven Activity Based Costing 
Teoretiskt uppstår inga problem med ABC-kalkylering. Kaplan (2004) ifrågasätter 

dock sin egen metod då den vid praktisk implementering har skapat problem då 

kalkyleringsmetoden inte klarat av komplexa verksamheter där det finns många 

aktiviteter. Anledningarna har varit långa implementeringstider och för dyrt för att hålla 

igång metoden. Genom att förenkla kalkyleringsmetoden har Kaplan (2004) tagit fram 

ett alternativ till ABC-kalkylering, nämligen Time Driven Activity Based Costing 

(TDABC). TDABC fokuserar endast på två parametrar, kostnad per tidsenhet för att 

tillhandahålla resurskapacitet och tiden för förbrukning av resurskapacitet i form av 

produktion, tjänster och kunder.  

Kostnaden för att tillhandahålla resurskapacitet kan uppskattas på flera sätt. Sätten som 

Kaplan (2004) tar upp skiljer sig ifrån tidigare ABC-kalkylering där medarbetare 

intervjuas. I TDABC uppskattas nettokapaciteten vilket brukar vara runt 80%-85% av 

den nominella kapaciteten (Kaplan & Anderson, 2004). Enligt Kaplan (2004) kan 

kapaciteten även hämtas från föregående månads nettokapacitet. Nettokapaciteten i 

minuter multipliceras med kostnaderna för aktiviteten och kostnaden för att 

tillhandahålla kapacitet fås i monetära värden per minut. TDABC är baserat på samma 

aktiviteter som i ABC-kalkylering och således lika komplex vid identifieringen av olika 

aktiviteter.  

Tiden för förbrukning av resurskapacitet görs genom att mäta tiden för en enhet i en 

aktivitet, vilket kan göras via intervjuer med personal som besitter relevant kunskap. 

Tiden som förbrukas är i detta fall kopplat till produktens resursutnyttjande och är 

oberoende av operatörens tid med produkten. Genom att multiplicera faktorerna med 

varandra fås kostnaden för olika aktiviteter (Kaplan & Anderson, 2004).  
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4 Empiri 

I detta kapitel redovisas det företag där studien har bedrivits samt den empiri som 

anskaffats genom fallstudien. 

4.1 Företagsbeskrivning 
Företaget som fallstudien bedrivits på var Interal AB och informationen i detta stycke 

kommer från intervju med fallföretagets VD:n. Fallföretaget grundades år 1976 och 

tillverkade då enklare komponentlösningar av olika metaller men även kompletta 

produkt- och systemlösningar av en mer komplex karaktär. 1999 valde fallföretaget att 

enbart tillverka produkter i aluminium, att utveckla en expertkompetens inom området 

tillverkning av aluminiumprofiler och även hög materialkännedom inom aluminium. 

Företaget har i dagsläget cirka 50 anställda och deras årliga omsättning har de senaste 

tre åren varit cirka 50 MSEK.  

Sedan 2001 har verksamheten bedrivits i både Sverige och Kina. Från Kina beställs 

gjutet gods i aluminium. Med det gjutna godset från Kina kombinerat med profilerna 

från Sverige kan fallföretaget leverera hela systemlösningar till sina kunder. Enligt 

VD:n så är det expertkompetens, hög materialkännedom och systemlösningar som gör 

dem konkurrenskraftiga. Dagens produkter består av både standardprodukter som 

beställs regelbundet av kunder och produkter som enbart beställs vid ett enskilt tillfälle.  

Vilken marknad deras kunder agerar inom varierar kraftigt då aluminium används i alla 

möjliga lösningar och produkter. Exempel på marknader deras kunder agerar inom är 

telekom, elektronik, fordon, inredning, verkstadsindustrin samt vårdsektorn. 

Kundbasen består av återkommande kunder såväl som engångskunder.  

4.2 Operationsenheter 
Genom intervjuer med operatörer och observationer av operationsenheterna 

anskaffades information gällande operationsenheterna. Det som benämns i studien som 

operationsenhet är CNC eller Kap. CNC är en förkortning av Computer Numerical 

Control och är ett system för att styra verkstadsmaskiner. CNC automatiserar 

tillverkning så att produktion kan ske på ett enhetligt sätt. Kap är en maskin används 

för att kapa råmaterial till lämplig bredd och längd inför bearbetning i CNC.  

CNC har en så kallad spindel som håller ett visst antal verktyg. Verktygen kan ha olika 

funktioner men kan även vara samma verktyg med olika dimensioner. Under 

bearbetningen av en produkt kan flera olika verktyg användas. CNC väljer verktygen 

operatören angett och styr verktyget efter givna koordinater med hjälp av 

koordinataxlar.  

I Kap kapas råmaterialets dimensioner efter önskade mått på produkten. Operatören 

ställer Kap efter de mått råmaterialet ska kapas efter. Efter det kan operatören bunta 

ihop råmaterialet med flera stycken av lika dant råmaterial för att öka antalet bearbetade 

produkter per kapning. Detta är endast möjligt om råmaterialets dimensioner tillåter det. 

Exempel på råmaterial som kan buntas är material utformat som stänger, plåt och 

profiler. Materialet kapas av en roterande klinga och flyttas sedan till en lastbärare.  
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4.3 Fallföretagets kalkyleringsmetod 
Fallföretaget använder idag självkostnadskalkylering för att beräkna olika kostnader för 

olika produkter. Självkostnadskalkylering finns förklarat i delkapitel 3.7. 

Självkostnadskalkyleringen använder pålägg för att fördela de indirekta kostnaderna till 

kalkylobjekt. Påläggen sker efter fasta procentsatser enligt fallföretagets affärssystem. 

En skillnad mellan den traditionella självkostnadskalkyleringen och fallföretagets är att 

fallföretaget använder ett pålägg för lagerkostnad i form av lagerhantering och 

lageromkostnad.  

Då en ny produkt ska tillverkas upprättas en förkalkyl. Detta görs utanför affärssystemet 

med hjälp av erfarenhet och intern kunskap. Med hjälp av förkalkylen skapas en 

uppfattning av materialåtgång samt vilka resurser som krävs för att tillverka produkten. 

De pålägg och kostnader som framkommer i förkalkylen infogas sedan i ordern för att 

beräkna kostnaden för produkten. Förkalkylen ligger till grund för beräkning av 

produktens försäljningspris. 

4.4 Operatörens arbetsuppgifter 
Bearbetningen av en produkt initieras av att en operatör tilldelas en order. Det första 

operatören gör är att kontrollera att produktens 3D-fil överensstämmer med kundens 

aktuella krav. Om 3D-filen inte stämmer korrigeras den så att den uppfyller kundens 

krav. När 3D-filen är korrekt tolkar operatören produktens ritning för att identifiera vad 

som ska göras samt vilka arbetsmoment som ingår i detta stadie. Operatören ställer 

maskinen för att anpassa den efter aktuell produkt. Om det finns behov för rengöring 

av maskinen genomför operatören det innan stället initieras. Om tidigare produkt var 

samma som aktuell och inga ändringar gjorts krävs ingen omställning och 

bearbetningen kan påbörjas. Vid en omställning måste rätt program väljas för produkten 

och fixturer som produkten placeras i monteras i CNC. När maskinen är ställd för 

produkten som ska bearbetas testar operatören om resultatet är inom kundens 

toleransgränser. Om resultatet är godkänt placerar operatören råmaterialet som ska 

bearbetas vid aktuell operationsenhet. 

Vid bearbetning av en produkt som inte tidigare tillverkats av fallföretaget krävs det att 

3D-fil, fixturer och program framtas. Framtagandet av produktens 3D-fil görs av 

personal som har kompetens inom 3D-design. Detta görs även för fixturer som 

fallföretaget tillverkar själva. CNC programmeras för att bearbeta produkten av en 

operatör med kompetens inom programmering av CNC. Alla operatörer har inte 

kompetensen att designa 3D-filer eller programmera CNC så detta måste göras av 

utbildad personal på fallföretaget.   

När produkter tillverkas som inte tidigare har bearbetas av operatören, tar det ett tag 

innan operatören känner sig säker och kan bli effektivare sitt arbetssätt. Om produkten 

kräver enklare bearbetning i maskiner räcker det med femton produkter innan 

operatören kan fokusera på att utföra arbetsmomenten snabbare. En enklare bearbetning 

förklarar operatören som exempelvis mindre än tre bearbetningsmoment i produkten. 

Exempel på en enklare bearbetning kan vara en produkt med ett svarvmoment och två 

borrningar. När produkterna har en hög komplexitet, då maskinen gör mycket detaljer 

på produkten, upplever operatören att det inte går att fokusera på effektivitet, utan måste 

fokusera på sitt arbete. 
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När en produkt bearbetas med tillräckligt lång stycktid kan andra uppgifter genomföras 

av operatören medan produkten bearbetas. Operatören kan till exempel assistera 

medarbetare eller bedriva andra arbetsuppgifter eller underhåll. Andra aspekter som 

påverkar operatörens arbete är produktens egenskaper. De egenskaper som påverkar 

operatören är produktens utformning, vikt och volym. Produktens utformning påverkar 

operatören vid montering i maskinen samt vid ställ. Produktens vikt och volym 

påverkar operatören före och efter bearbetning i form av fysisk påfrestning. Antal 

produkter påverkar inte operatörens arbetstid per produkt. 

4.5 Identifierade aktiviteter 
Genom intervjuer och observationer identifierades aktiviteter under operationstiden. 

För att lättare hantera aktiviteterna delades de in i fyra kategorier, ställ av maskin, 

förberedande aktiviteter, bearbetande aktiviteter och avslutande aktiviteter.  

För att kunna initiera bearbetning måste maskinen ställas efter aktuell order. Vad ställ 

inkluderar för arbetsmoment förklaras i delkapitel 3.2. Det som benämns som 

förberedande aktiviteter är arbetsmoment som operatören måste genomföra för att 

bedriva bearbetningen. Under denna aktivitet sker inmatning av material samt 

korrigering av material vid behov. Korrigeringen kan bestå av att rengöra materialet 

samt i vissa fall buntas flera bitar råmaterial ihop för att bearbetas. Under den 

bearbetande aktiviteten befinner sig materialet i maskinen. Operatörens uppgift under 

bearbetande aktivitet är att kontrollera maskinen så att den gör det den ska och om 

problem uppstår lösa dessa. Avslutande aktiviteter är de arbetsmoment operatören 

genomför efter att materialet genomgått bearbetning. Efter bearbetningen är genomförd 

plockar operatören ut produkten från maskinen och justerar kanter samt rengör det 

bearbetade materialet vid behov. Därefter placeras produkten i lastbärare för att 

antingen paketeras för transport eller skickas vidare i produktionen. 

4.6 Identifierade tider 
Under fallstudiens genomförande har observationer av operationsenheter bedrivits och 

empiri insamlats. Empiri som erhållits är tider i operationsenheten. Operationsenheter 

som observerades var CNC och Kap. Insamlad empiri från observationer finns bifogade 

enligt Tabell 4-1.  

Tabell 4-1 Studiens observationer 

Operationsenhet: Observations nr: Bilaga: 

CNC Observation C1 Bilaga 3 

Kap Observation K1 Bilaga 4  

 

Tider från observationerna är sammanställda i Figur 4-1 och Figur 4-2 på nästa sida 

med enheten (hh:mm:ss). Mer detaljerade tider från observationen finns i bilagorna 

enligt Tabell 2-2.  
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Figur 4-1 Observerade tider C1. 

 

Figur 4-2 Observerade tider K1. 

4.7 Identifierade kostnader 
Under genomförda intervjuer och dokumentstudier identifierades kostnader för 

fallföretagets operationsenheter. I Tabell 4-2 redovisas data från dokumentstudier och 

från intervjun med fallföretagets VD.  

Tabell 4-2 Kostnader för CNC och Kap 

Kostnadsställe   Kostnad per månad  

Operatör 30 000 kr  

CNC, hyra 4 950 kr   

CNC, drift 7 500 kr  

CNC, försäkring 400 kr  

CNC, avskrivning  80 000 kr  

CNC, verktyg 40 000 kr  

Kap, hyra 1 200 kr  

Kap, drift 1 500 kr  

Kap, försäkring 80 kr  

Kap, avskrivning 16 000 kr  

Kap, verktyg 8 000 kr  

 

Snittid Totaltid

Ställning av maskin: 00:56:00

Förberedande aktiviteter: 00:00:17 00:14:22

Bearbetande aktiviteter: 00:04:58 04:08:14

Avslutande aktiviteter: 00:00:26 00:21:52

Sista produkt: 00:03:40

Antal 50

Total: 05:44:09

Tid/Styck: 00:06:53

Tid/styck, utan ställ: 00:05:46

Snittid Totaltid

Ställning av maskin: 00:27:58 00:27:58

Förberedande aktiviteter: 00:00:06 00:10:00

Bearbetande aktiviteter: 00:00:09 00:15:00

Avslutande aktiviteter: 00:00:06 00:10:17

Sista produkten: 00:02:23

Antal: 100

Total: 01:05:38

Tid/Styck: 00:00:39

Tid/Styck, utan ställ: 00:00:23
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5  Analys 

I kapitlet analyseras insamlad empiri med hjälp av det teoretiska ramverket. Genom 

analysen kommer studiens två frågeställningar att besvaras.  

5.1 Analys av kostnader och aktiviteter 
För att svara på den första frågeställningen, Vilka kostnader kan identifieras i 

operationsenheter? var det nödvändigt att identifiera vilka kostnader som uppstod i de 

olika aktiviteterna. För att identifiera vilka kostnader som fanns användes 

Ishikawadiagram. Enligt Bergman & Klefsjö (2012) används Ishikawadiagram för att 

identifiera grundorsaker eller strukturera ett område. I analysen användes 

Ishikawadiagram för att identifiera de kostnader som uppstår under ställ av maskin, 

förberedenade aktiviteter, bearbetning och avslutande aktiviteter. I detta kapitel 

analyseras olika aktiviteter och vilka kostnader som kan kopplas till dessa.  

I studiens empirikapitel beskrevs tillvägagångsättet vid bearbetning av en lagd order. 

Genom empirin kunde de arbetsmoment eller objekt som genererade kostnader 

identifieras. För att identifiera vilka arbetsmoment som ingår i aktiviteterna samt vilka 

kostnader som uppstår i dessa så har Ishikawadiagram använts.   

Det första som skedde innan en order påbörjades var att ritningar och dylikt 

kontrollerades eller skapades om det var en produkt som inte hade tillverkats tidigare. 

Efter det ställdes maskinen till den aktuella produkten, vilket innebar montering av 

verktyg samt att maskinen programmerades för att kunna bearbeta produkten. 

Operatören måste även transportera material som ska bearbetas till den maskin som ska 

bearbeta ordern samt rengöra maskinen vid behov. Ställ definieras enligt Mattson 

(2004) som aktiviteter som krävs för att påbörja eller avsluta en operation. Författarna 

valde att inkludera de tidigare nämnda arbetsmomenten i aktiviteten ställ, framtagning 

av ritning, montering av verktyg, programmering av maskin, framtagning av material 

och rengöring av maskin, då dessa arbetsmoment krävs för att påbörja tillverkningen 

av en order. För att bedriva dessa aktiviteter krävs en operatör, maskin och lokal vilket 

betyder att kostnader uppstår för företaget.  

En operatör kostar i form av lön, försäkring, arbetsgivaravgift, semesterersättning och 

utbildning (Alnestig & Segerstedt, 2008). Då det är operatören som genomför 

arbetsmomenten i aktiviteten ställ av maskin, binds operatörens kostnader till 

aktiviteten ställ av maskin. När operatören monterar verktyg eller programmerar 

maskinen kan maskinen inte användas till annat och på så sätt utnyttjas resursen och 

dess kostnader under den tiden och detta måste tas i beaktning. Kostnader för 

operationsenheten som inkluderas i denna aktivitet är avskrivning och försäkring då 

maskinens kapacitet utnyttjas utan att vara i drift. Fallföretagets kostnader för lokalen 

består av hyra då företaget hyr lokalen som tillverkningen bedrivs inom.  

Under observationerna identifierades något som författarna benämner som 

förberedande och avslutande aktiviteter. I dessa aktiviteter inkluderas hantering av 

material före och efter bearbetningen i form av inmatning och uttag av material i 

operationsenheten. Innan råmaterialet kan bearbetas krävs det ibland att det korrigeras 

samt rengörs av operatören. Det kan även finnas behov av korrigering eller rengöring 

för bearbetat material. Arbetsmomenten i förberedande och avslutande aktiviteter 

bedrivs i tidigare nämnd lokal och utförs av en operatör samt utnyttjandet av 
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operationsenheten. Med det binds operatörens kostnader, lokalens hyra samt 

avskrivning och försäkring för operationsenheten.  

Vid framtagningen av vilka kostnader som uppstår i de olika aktiviteterna identifierades 

att det i tre av aktiviteterna uppstod samma kostnader. Dessa tre aktiviteter är ställ av 

maskin, förberedande och avslutande aktiviteter. Till en början slogs förberedande och 

avslutande aktiviteter samman. Sammanslagningen motiverades med att båda var 

återkommande under operationstiden, deras arbetsmoment upprepades under 

operationstiden samt att deras kostnader var desamma. Författarna insåg att den totala 

tid det tar att genomföra förberedande och avslutande aktiviteter under en operationstid 

kunde ses som en aktivitet. Vid användning av totaltiden för båda aktiviteter gavs 

möjlighet att ta fram en tidsbaserad kostnad. Analysen visar att med en tidsbaserad 

kostnad så spelar det ingen roll om arbetsmomenten är återkommande eller sker en gång 

under operationstiden. Med den insikten och att ställ av maskin hade samma kostnader 

som den sammanslagna aktiviteten, kunde även dessa slås samman. Den nya aktiviteten 

som består av de tre tidigare nämnda benämns som stödjande aktiviteter och illustreras 

i Figur 5-1.  

 

Figur 5-1 Stödjande aktiviteter. 

När produkter bearbetas i operationsenheten benämns det som bearbetande aktiviteter. 

Som i tidigare aktiviteter förbrukas resurser i form av operatör, operationsenhet och 

lokal. Men i denna aktivitet är operationsenheten i drift och därmed tillkommer 

kostnader. I delkapitel 3.4 beskrivs kostnader för drift som maskinkostnader, 

kapitalkostnad för maskin och verktyg (Alnestig & Segerstedt, 2008). Efter att studerat 

empirin och teorin har författarna valt att dela upp dessa kostnader då avskrivningar har 

behandlats under operationsenheten i tidigare aktiviteter. De utgifter som krävs för att 

driva operationsenheten är istället benämnda som drift och innefattar el, service, 

förbrukningsmaterial och reparationer. Kostnader för de verktyg som används av 

operationsenheten har valts att inkluderas som en kostnad i operationsenheten. 

Ishikawadiagrammet i Figur 5-2 nedan illustrerar vilka kostnader som binds till 

bearbetande aktiviteter.  
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Figur 5-2 Bearbetande aktiviteter. 

I detta delkapitel har kostnader i operationsenheterna identifierats och kopplats till de 

aktiviteter som genererar dem. Detta ger svar på studiens första frågeställning, Vilka 

kostnader kan identifieras i operationsenheter? 

5.2 Analys av kostnadskalkyler 
Den andra frågeställningen, Hur bör en kostnadskalkyl utformas för operationsenheter 

vid volymvariation? besvarades genom att kalkylmetoderna från det teoretiska 

ramverket analyserades utifrån hur de klarar av volymvariation. I analysen 

identifierades styrkor och svagheter i de olika teorierna, vilket skapade möjlighet att 

utveckla en kombination av kalkylmetoderna. Som tidigare nämnts i studien ifrågasätts 

kostnadskalkylerna av olika författare. Genom att analysera kalkylmetoder från det 

teoretiska ramverket kunde svagheter och ofullständighet tas fram, vilket behövdes för 

att kunna utforma en kalkylmetod som klarade av volymvariations beräkningar.  

5.2.1 Självkostnadskalkyl 
I delkapitel 3.7 förklaras att självkostnadskalkylen är opålitlig i verksamheter som har 

stora indirekta kostnader i förhållande till direkta kostnader för lön och direkt material. 

Fallföretaget använder sig av självkostnadskalkyl där de indirekta kostnaderna är 

fördelade i ytterligare en kategori, nämligen lageromkostnader som beräknas på DM. 

Fallföretagets användning av ytterligare ett indirekt kostnadsställe får kostnaden av MO 

och TO att minska. Det blir således ett steg i rätt riktning för att motverka problemet 

med självkostnadskalkylernas stora pålägg.  

På grund av självkostnadskalkylens schablonmässiga pålägg uppstår inkorrekta 

kostnadsberäkningar. Som bekräftas i delkapitel 5.1 påverkas operationstiden av 

batchvolymen. I delkapitel 5.1 analyserades olika kostnader i operationsenheten som 

kunde fördelas till olika aktiviteter. I självkostnadskalkylen kan TO pålägget beräknas 

som maskintimmar. Vid en snittkostnad för varje maskintimme blir pålägget inkorrekt 

mot verkligheten. Självkostnadskalkyleringsmetoden klarar därför inte av att beräkna 

kostnader korrekt.  

Självkostnadskalkylens indirekta kostnader delas in i MO, TO och AFFO som kan 

används som ett kostnadspåslag på DM, DL och produktionskostnaden. Framtagandet 

av indirekta kostnader görs vanligtvis under en tidsperiod då alla kostnader identifieras 

och fördelas till ett indirekt kostnadsställe. För att självkostnadskalkylen skall beräkna 

kostnader korrekt krävs således att påläggen motsvarar verkligheten. 
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5.2.2 ABC-kalkylering 
ABC-kalkyleringsmetoden fördelar direkta kostnader för produkter på samma sätt som 

självkostnadskalkyleringsmetoden. I delkapitlet 3.8 förklaras att ABC-kalkylering 

använder sig utav resursdrivare för att fördela indirekta kostnader för resurser som 

används till kalkylobjekt. I delkapitel 4.4 framkommer att operatören ibland kan vara 

behjälplig vid andra kalkylobjekt under operationstiden. Genom resursdrivare delas 

indirekta kostnader för aktiviteter upp beroende på hur stor del av kostnaden i 

aktiviteten kalkylobjektet förbrukar. ABC-kalkylering kan alltså klara av att kalkylera 

kostnader för kalkylobjekt trots att resurserna delvis används i andra kalkylobjekt, något 

som självkostnadskalkyleringsmetoden inte klarade av.  

Att implementera ABC-kalkyleringsmetod inom ett företag är komplext enligt Kaplan 

(2004). Att undersöka alla aktiviteter och resursdrivare inom ett företag för att få fram 

exakta kostnader för olika områden är tids- och resurskrävande. Undersökningen för att 

få fram tidsåtgången för olika aktiviteter sker med hjälp av intervjuer. Det finns en risk 

att intervjuade personen kan uppleva att den måste prestera bättre än normalt (Yin, 

2006). Resultatet från intervjun kommer därför att påverkas av de individer som 

intervjuas.  

På grund av komplexiteten vid framtagande av ABC-kalkyleringsmetoder är det 

kostsamt att upprätthålla korrekt information för alla aktiviteter i företaget, då intervjuer 

för tidsberäkningar och uppdatera kostnadsdrivare måste underhållas konstant. Från 

intervjun med operatören framkom att produkters tillverkningskomplexitet påverkade 

operatörens arbete, liksom utformning, vikt och volym. ABC-kalkyleringsmetoden 

använder kostnader för olika aktiviteter, exempelvis borrning eller inköp av en produkt 

vilket är baserat på kostnader för tidigare tillverkade produkter. Studiens fallföretag har 

som beskrivits i delkapitel 4.4 olika nivåer av komplexitet och variation av produkter. 

I delkapitel 4.1 framkom även att fallföretaget har kunder som endast lägger en order. 

För att kunna ta fram en korrekt kostnadsoffert på en ny produkt krävs 

kostnadsberäkningar för varje arbetsmoment i operationsenheterna och om en liknande 

produkt inte tillverkats tidigare kan det bli svårt att bestämma kostnad i förväg.  

I ABC-kalkyleringens beräkning av produkter är det kostnaden för den förbrukade 

resursen som bestämmer vilken kostnad som skall tillföras kalkylobjektet. Teoretiskt 

sett klarar därför ABC-kalkyleringen av volymvariation. I 1.2 förklaras att ett av ABC-

kalkylens problem är dess stora resursutnyttjande på grund av komplexitet. För att 

minska på resursutnyttjandet används olika snittkostnader för olika produktfamiljer. 

ABC-kalkyleringen blir därför missvisande vid volymvariation, då den får liknande 

svagheter som självkostnadskalkylens påläggskostnader.  

5.2.3 Time Driven Activity Based Costing 
TDABC-kalkyleringsmetoden är framtagen som en förbättring av ABC-

kalkyleringsmetoden med fokus på att förbättra ABC-kalkylens komplexitet. TDABC-

kalkyleringsmetoden resulterar inte i samma problem som självkostnadskalkylen och 

ABC-kalkylen gällande indirekta kostnader då de hanteras på olika sätt. I TDABC-

kalkylering summeras samtliga kostnader för att kunna räkna ut en kostnad per 

tidsenhet. Kostnaden för ett kalkylobjekt beräknas då tiden för kalkylobjektet mäts och 

multipliceras med kostnaden per tidsenhet. I TDABC-kalkylering får kalkylobjekten 

bära de kostnader som finns när aktiviteter står still. Det uppstår därför aldrig några 

indirekta kostnader att fördela, då alla kostnader fördelas mot förbrukad tid.  
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Problemet som analyserades i delkapitel 5.2.2 gällande nya kunder och att uppskatta 

prisuppgifter blir på grund av TDABC-kalkyleringens utformning lättare. 

Kalkylmodellen kräver endast en uppskattad tid för de aktiviteter kalkylobjektet skall 

genomgå, då kostnaden per tidsenhet redan är bestämd. 

Då det är den åtgångna tiden som kostnaden beräknas på kommer volymvariation 

behandlas bättre i TDABC-kalkylering än Självkostnadskalkylering och ABC-

kalkylering. Som beskrivs i delkapitel 5.1 varierar tiden beroende på batchstorleken. 

Stycktiden var jämn och återupprepande, medan ställtiden endast skedde en gång.  I 5.2 

identifierades olika aktiviteter i operationsenheten. Olika kostnader uppstod vid olika 

aktiviteter och således är TDABC-kalkylen inte exakt vid volymvariation.  

5.3 Egenskaper för kostnadskalkyl vid volymvariation 
Under analysen av kostnadskalkylerna från det teoretiska ramverket analyserades hur 

metoderna klarade av volymvariation. I analysen framkom även att kostnads-

kalkylernas hantering av indirekta kostnader har betydande roll för 

kostnadsberäkningar vid volymvariationen. För att utforma en förbättrad 

kostnadskalkyl användes kostnadskalkylernas styrkor och svagheter.  

För en mer korrekt kostnadskalkyl måste kalkyleringsmetoden hantera de indirekta 

kostnaderna på ett bättre sätt än de analyserade kalkylmetoderna. I delkapitel 5.2.1 

beskrivs hur självkostnadskalkylens indirekta kostnader motverkade korrekta 

kostnadsuträkningar då självkostnadskalkylens pålägg inte var korrekt fördelade 

jämfört med verkligheten. Fallföretaget använde ytterligare pålägg och skapade fler 

uppdelningar i de indirekta kostnaderna än grundteorin för självkostnadskalkylen. Att 

dela upp de indirekta kostnaderna beroende på var det uppstår är en likhet med ABC-

kalkyleringen. I ABC-kalkyleringen är lösningen för indirekta kostnader att de fördelas 

med resursdrivare och olika aktiviteter binder indirekta kostnader beroende på 

aktiviteternas resursutnyttjande. I TDABC-kalkylering finns inga indirekta kostnader 

att fördela, då både direkta och indirekta kostnader för en aktivitet tillförs direkt till 

kalkylobjektet. Tidbaserad enhet används som fördelningsnyckel och bestämmer 

kostnaden för kalkylobjektet. Detta medför att TDABC-kalkylering inte fördelar 

kostnader efter vilken tillverkningsaktivitet som sker i tillverkningen, utan tiden som 

förbrukas i aktiveter. Analysen visade att inte fördela indirekta kostnader mellan olika 

aktiviteter fungerar och ger en mer korrekt kostnadskalkylering vid volymvariation. 

Egenskapen bör därför beaktas vid utformandet av en kalkylmodell.  

I analysen framkom att kostnader beror på hur länge och vilka aktiviteter som sker i 

operationsenheterna. En kostnadskalkyl borde därför utformas så att den tar hänsyn till 

olika kostnader beroende på tidsåtgång i aktiviteter. Det vill säga att om stycktiden 

utgör en liten procent av operationstiden borde kostnaderna som identifierats för 

bearbetande aktiviteter vara små i förhållande till produkter som har en stor del av 

operationstiden i stycktid. En lämplig lösning är en tidsbaserad kostnadskalkyl i likhet 

med TDABC-kalkylering, då de observerade tiderna för aktiviteter är olika vid 

volymvariation.  

Komplexiteten i ABC-kalkylen påverkar uppenbarligen dess förmåga att räkna ut 

kostnader för produkter. I teorin borde ABC-kalkylen klara av att beräkna 

volymvariation, men som (Sherrard et al., 1997; Meade et al., 2008) skriver så blir det 

kostsamt att använda ABC-kalkyleringsmetoden och företag använder istället 
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snittkostnader. Det är därför viktigt att kalkyleringsmodellen blir lättimplementerad 

samtidigt som den måste använda mindre resurser för underhåll än ABC-kalkyleringen. 

Risken vid grövre förenkling av aktiviteterna är att resultatet blir inkorrekt som i 

TDABC-kalkylering. I analysen identifierades att TDABC-kalkyleringsmetoden inte 

tar hänsyn till de olika kostnaderna som olika aktiviteter i operationsenheterna 

förbrukar. Att olika aktiviteter förbrukar olika kostnader har lyfts fram flertalet gånger 

i studien och blir således viktigt vid utformandet av en kostnadskalkyl.  

I delkapitel 5.1 redovisas kostnader för aktiviteter i operationsenheterna. Det 

fastställdes att samma kostnader uppstår under ställ, förberedande aktiviteter och 

avslutande aktiviteter och de sammanställdes därför till en aktivitet. Studien har alltså 

tagit fram två olika aktiviteter som binder kostnader i operationsenheterna. Då 

kostnaderna var samma slogs dessa aktiviteter ihop, vilket beskrivs i delkapitel 5.1. 

Skillnaden för aktiviteterna var endast att ställning av maskin endast skedde en gång 

per operationstid medan materialhanteringsaktiviteterna var återkommande. I analysen 

konstaterades att en tidsbaserad kostnad borde användas och medförde möjligheten att 

aktiviteter som förbrukar samma kostnader kan förenklas till en aktivitet. I jämförelse 

med ABC-kalkylering och TDABC-kalkylering skulle två aktiviteter kunna vara 

lämpligt för att inte bli lika komplext som ABC-kalkylering och TDABC-kalkylering.  

5.4 Utformning av kalkylmodell  
I föregående delkapitel redovisas de egenskaper som identifierats i analysen som 

viktiga egenskaper för en kalkylmodell för volymvariation. För att utveckla en 

kalkylmodell som beräknar kostnader mer korrekt användes alla de egenskaper som 

beskrivits i föregående delkapitel.  Nedan förklaras hur studiens kalkylmodell använder 

egenskaperna. 

Inga indirekta kostnader  

Som tidigare analyserats så påverkar indirekta kostnader kalkyleringsmetoderna 

negativt vid volymvariation. Studiens kalkylmodell binder kostnader till tidsbaserade 

aktiviteter och således uppstår inga indirekta kostnadsfördelningar. Det görs genom att 

produkter som tillverkas bär kostnaderna som finns för att operationsenheterna skall 

finnas tillgängliga.  

Tidsbaserad kostnadskalkyl 
Volymvariationer varierade alltid i tid enligt observationerna. Genom att mäta tiden för 

aktiviteter i operationsenheterna kan tider användas som fördelningsnyckel. 

Två aktiviteter som förbrukar kostnader 
Bearbetande aktiviteter och stödjande aktiviteter är de två aktiviteter som operations-

enheternas kostnader fördelas på. Tider för dessa aktiviteter används som 

fördelningsnyckel för kostnaderna.  

Lättillämpad och resurssnålt underhåll 
Kostnaderna som identifierades som stödjande aktiviteter identifierades även i 

bearbetande aktiviteter, således uppstår en del lika stora kostnader under stödjande och 

bearbetande aktiviteter. De unika kostnaderna för bearbetande aktiviteter beräknas för 

sig. Kalkylmodellens beräkningar blir således simpel och okomplex. Kalkylmodellens 

fördelning av kostnader illustreras i bild Figur 5-3 på nästa sida. 
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Figur 5-3 Studiens kostnadsfördelning. 

Kostnader för operationsenheterna fördelas till två olika aktiviteter. Kostnaderna för 

varje aktivitet fördelas beroende på aktiviteternas förbrukade tid. Nedan finns exempel 

på beräkningar för studiens kalkyleringskalkyl. 

5.4.1 Studiens kalkylmodell 
Kalkylexempel: Nominellkapacitet vid 1-skift under en vecka är 40 timmar. 

Nettokapaciteten på 80 procent. Nettokapaciteten i timmar: 40h * 80% = 32h. 32h 

nettokapacitet får således bära kostnaderna för de 8h då maskinerna är stillastående.  

40h nominellkapacitet med  nettokapacitet på 32h motsvarar 1920 minuter på en 

arbetsvecka. 1920 minuter skall alltså bära alla kostnaderna som finns för 

operationsenheterna under veckan. 

 

Tabell 5-2 kommer från genomförd dokumentstudie som presenterades i delkapitel 4.7. 

I delkapitel 5.1 framkommer att kostnader för stödjande aktiviteter även uppstår under 

bearbetande aktiviteter. Kostnaderna i  

Tabell 5-2 visualiserar endast de kostnaderna som tillkommer under bearbetande 

aktiviteter.  

Tabell 5-1 Kostnader för CNC vid stödjande aktiviteter 

Kostnadsställe: Kostnad per månad 

Operatör 30 000 kr 

Lokal 4 950 kr 

Operationsenhet 80 400 kr 

Totalt 115 350 kr 

 

Tabell 5-2 Kostnader för CNC vid bearbetande aktiviteter 

Kostnadsställe: Kostnad per månad 

Operationsenhet 40 000 kr 

Drift 7 500 kr 

Totalt 11 875 kr 
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Kostnader för Kap visualiseras i tabeller på samma sätt som CNC, fast i Tabell 5-3 och 

Tabell 5-4. 

Tabell 5-3 Kostnader för Kap vid stödjande aktiviteter 

Kostnadsställe: Kostnad per månad 

Operatör 30 000 kr 

Lokal 1 200 kr 

Operationsenhet 16 000 kr 

Totalt 47 280 kr 

Tabell 5-4 Kostnader för Kap vid bearbetande aktiviteter 

Kostnadsställe: Kostnad per månad 

Operationsenhet 8 000 kr 

Drift 1 500 kr 

Totalt 9 500 kr 

 

I Tabell 5-5 nedan har kostnad per vecka räknats ut i den andra kolumnen. Kostnad per 

vecka är den totala månadskostnaden för de stödjande aktiviteterna som finns uträknade 

på understa raden i Tabell 5-1 och Tabell 5-3. Kostnaderna divideras med fyra då 

uträkningen använder fyra veckor per månad. Kolumnen för nettokapacitet  motsvarar 

nettokapaciteten som operationsenheterna kan används vid 40h skift per vecka, och en 

nettokapacitet på 80%. Sista kolumnen visar vad kostnaden per minut blir för de olika 

operationsenheterna. Kostnad per minut för de stödjande aktiviteterna fås genom 

kostnad per vecka genom nettokapaciteten i minuter. Kostnad per minut för bearbetande 

aktiviteter visas i Tabell 5-8 och Tabell 5-10 med kostnadsberäkningar ovan respektive 

tabell. 

Tabell 5-5 Kostnader för stödjande aktiviteter i operationsenheterna 

Operationsenhet, aktivitet Kostnad per vecka 
 

Nettokapacitet 
 

Kostnad per minut 

CNC, stödjande aktiviteter 28 838 kr 1920 min 15,02 kr 

CNC, bearbetande aktiviteter 11 875 kr - - 

Kap, stödjande aktiviteter 11 820 kr 1920 min 6,16 kr 

Kap, bearbetande aktiviteter 2 375 kr - - 

 

Kostnaden per minut från Tabell 5-5 för stödjande aktiviteter kan även användas som 

kostnad för att tillhandahålla kapacitet i operationsenheterna utan att 

operationsenheterna tillverkar produkter. Kostnaden för att tillhandahålla kapacitet 

ovan liknas med TDABC-kalkyleringens kostnad för kapacitet. TDABC-

kalkyleringens kostnad för att tillhandahålla kapacitet innehåller samtliga kostnader för 

en aktivitet, alltså även kostnaderna för när aktiviteten används. I studiens analys 

framkommer olika kostnader beroende på om aktiviteten används eller ej och kostnad 

för att tillhandahålla kapacitet borde således inte vara samma som totala kostnaden för 

operationsenheten.  

Tidigare i analysen konstaterades att under bearbetande aktiviteter uppstår fler 

kostnadsställen jämfört med stödjande aktiviteter. Kostnaden per minut för bearbetande 
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aktiviteter beror också på hur stor del av nettokapaciteten används till bearbetande 

aktiviteter. För att beräkna kostnaderna under bearbetande aktiviteter måste således mer 

detaljerad information om produktionstiden användas.  

Studiens kalkyleringsmetod exemplifieras vidare med hjälp av empiri från 

observationer vid fallföretaget, vilka återfinns bifogade i studien som Bilaga 3 och  

Bilaga 4. Siffrorna i nedan är hämtade från Bilaga 3 CNC och Bilaga 4 Kap fast med 

minuter som enhet för tid. Räkningsexemplet nedan görs på en produkt som 

observerades i både CNC och Kap. Antalet produkter som tillverkades var 50 stycken. 

Tabell 5-6 Observerade händelser och tider i CNC 

Händelse Minuter Aktivitet 

Ställning av maskin: 56,00 Stödjande 

Förberedande aktiviteter: 14,38 Stödjande 

Bearbetande aktiviteter: 248,23 Bearbetande 

Avslutande aktiviteter: 21,88 Stödjande 

Sista produkt: 3,67 Stödjande 

Totalt: 344,15 - 

 

Händelserna under den observerade operationstiden kategoriseras som stödjande- eller 

bearbetande aktiviteter enligt Tabell 5-6 ovan. Tiderna för olika aktiviteter summerades 

och finns summerade i Tabell 5-7.  

Tabell 5-7 Summerade tider per aktivitet för CNC 

Aktivitet  Minuter 

Stödjande: 95,92 

Bearbetande: 248,23 

Totalt: 344,15 

Kostnad per minut för stödjande aktiviteter finns redan uträknat i Tabell 5-5. Nedan 

följer uträkningen för kostnad per minut för bearbetande aktiviteter.  

 

Totalkostnaden som måste täckas vid bearbetning hämtas från Tabell 5-5, 11 875 

kr/vecka. Operationstiden för observerade produkten i exemplet var 344,14 minuter i 

CNC, vilket är 17,92 procent av en veckas nettokapacitet på 1920 minuter. 344,14 

minuter /1920 minuter = 17,92% . Hade samma produkt tillverkats under hela veckan 

med samma operationstider hade totalkostnaden för bearbetande aktiviteter täckts om 

de motsvarade 17,92 procent av kostnaden. Det vill säga 17,92 procent av 11 875 kr = 

2128,51 kr. Kostnaden per minut blir 2 128,51 kr /248,23 minuter = 8,57 kr/min.  

 

8,57 kronor/minut blev kostnaden som tillkommer på bearbetande aktiviteter utöver 

kostnaderna för stödjandeaktiviteter. Kostnaden för en bearbetande minut blir således 

8,57kr + 15,02kr = 23,59 kr.  

Tabell 5-8 Totalkostnad CNC studiens uträkning 

Operationsenhet, aktivitet Tidsåtgång Kostnad per minut Kostnad 

CNC, stödjande aktiviteter 95,92 min 15,02 kr 1 441,00 kr 

CNC, bearbetande aktiviteter 248,23 min 23,59 kr 5 859,79 kr 

Totalt 344,15 min - 7 297,42 kr 
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Utöver CNC genomgick även den observerade produkten bearbetning i en Kap-

operationsenhet. Tiderna från Kap är sammanställda i Tabell 5-9. 

Tabell 5-9 Observerade händelser och tider i Kap 

Händelse Tidsåtgång Aktivitet 

Ställning av maskin: 18,38 min Stödjande  

Förberedande aktiviteter: 4,58 min Stödjande 

Bearbetande aktiviteter: 4,68 min Bearbetande 

Avslutande aktiviteter: 1,05 min Stödjande 

Sista produkt: 4,88 min Stödjande 

Totalt: 33,58 min - 

 

Beräkningen för bearbetande aktiviteter för Kap beräknas på samma sätt som för CNC 

tidigare i räkningsexemplet.  

Totalkostnaden som måste täckas vid bearbetning hämtas från Tabell 5-5, 2 375 

kr/vecka. Operationstiden för observerade produkten i exemplet var 33,58 minuter i 

Kap, vilket motsvarar 1,75 procent av en veckas nettokapacitet på 1920 minuter. 33,58 

minuter /1920 minuter = 1,75%. Hade samma produkt tillverkats under hela veckan 

med samma operationstider, hade totalkostnaden för bearbetande aktiviteter täckas om 

de motsvarade 1,75 procent av kostnaden. 1,75 procent av 2 375 kr = 41,45 kr.  

kostnaden per minut blir 41,45 kr /4,68 minuter = 8,87 kr/min. 

8,87 kronor/minut tillkommer på bearbetande aktiviteter utöver kostnaderna för 

stödjandeaktiviteter. Kostnaden för en bearbetande minut blir således 8,87 kr + 6,16 kr 

= 15,03 kr. 

Tabell 5-10 Totalkostnad Kap studiens uträkning 

Operationsenhet, aktivitet Tidsåtgång Kostnad per minut Kostnad 

CNC, stödjande aktiviteter 28,90 min 6,16 kr 177,92 kr 

CNC, bearbetande aktiviteter 4,68 min 15,03 kr 70,37 kr 

Totalt 33,58 min - 248,29 kr 

 

Totalkostnaden för operationsenheterna adderas och totalsumman fås. 7 297,42 kr + 

248,29 kr = 7 545,70 kr.  
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5.4.2 Självkostnadskalkyl 
Studiens kalkylmodell testas mot en teoretisk självkostnadskalkyl som baserad på 

samma tider och kostnader som uträkningarna ovan. Självkostnadskalkyleringen skiljer 

ej på kostnader beroende på operationsenhet, utan samtliga kostnader som användes 

ovan anses därför vara TO förutom operatörskostnaden. I  

Tabell 5-11 finns kostnaderna summerade för både CNC och Kap. 

Självkostnadskalkylen i exemplet nedan beräknar TO på maskintimmar, då detta är 

enligt delkapitel 3.7 lämpligt vid höga maskinkostnader.  

Tabell 5-11 Kostnader vid självkostnadskalkylering 

Kostnadsställe: Kostnad per månad 

Operatör 60 000 kr 

Lokal 6150 kr 

Operationsenhet 144400 kr 

Drift 9 000 kr 

Totalt 219 630 kr 

 

DL är kostnaden för två operatören och är 60 000 kr per månad. Två operatörer ger 

möjlighet till 80 arbetstimmar per vecka. Enligt tidigare exemplet går det fyra veckor 

på en månad. Veckokostnaden blir således 60 000 kr per månad /4 = 15 000 kr/vecka. 

Timkostnaden bli 15 000 kr per vecka / 80h = 187,5 kr/h. Minutkostnaden för DL blir 

således 187,5 kr/h /60 min = 3,125 kr/min.  

TO är totala kostnaden från  

Tabell 5-11 utan operatörskostnaden. 219 630 kr – 60 000 kr = 159 630 kr/månad. 

159 630 kr/månad = 39907,5 kr/vecka. Timkostnad blir 39907,5 kr/vecka /80 = 498,84 

kr/h 

Minutkostnaden för en maskinminut blir således 498,84 kr/h / 60min = 8,31 kr/min. 

Minutkostnaderna för respektive DL och TO multipliceras mot operationstiden. 

Operationstiderna hämtas från Tabell 5-8 och Tabell 5-10, 344,15 minuter respektive 

33,58 minuter. Total maskintid = 344,15 + 33,58 = 377,73 maskinminuter. Studiens 

kalkyleringsmetod använde sig utav 80% nettokapacitet och för en korrekt jämförelse 

beräknas självkostnadskalkylen på samma nettokapacitet. 377,73 minuter / 80% = 

472,16 minuter 

Tabell 5-12 Totalkostnad Självkostnadskalkyl 

Kostnadsställe Tidsåtgång Kostnad per minut Kostnad 

DL 472,16 min 3,125 kr 1475,50 kr 

TO 472,16 min 8,31 kr  3925,58 kr 

Totalt   5 401,08 kr 
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5.4.3 Jämförelse av kostnadskalkyler 
För att jämföra kostnadsberäkningarna för olika volymer används de observerade 

tiderna från Bilaga 3 och Bilaga 4. Tiderna från Bilaga 3 finns presenterade nedan i 

Figur 5-4 för att visa hur beräkningarna gjordes.  

 

Figur 5-4 Observerade tider C1. 

Snittid är totaltiden genom antalet tillverkade enheter. I det observerade fallet var det 

50 stycken. Tiden för ställ och sista produkt har ej genererat en snittid då de endast 

uppstått en gång per operationstid. Med tider från Bilaga 3 och Bilaga 4 har 

operationstider tagits fram för olika volymer. Tiderna har sedan använts för att göra 

kostnadsberäkningar enligt delkapitel 5.4.1 och delkapitel 5.4.2. Resultatet av 

jämförelsen finns presenterat i Tabell 5-13. 

Tabell 5-13 Jämförelse av kostnadskalkylerna 

Snittid Totaltid

Ställning av maskin: 00:56:00

Förberedande aktiviteter: 00:00:17 00:14:22

Bearbetande aktiviteter: 00:04:58 04:08:14

Avslutande aktiviteter: 00:00:26 00:21:52

Sista produkt: 00:03:40

Antal 50

Total: 05:44:09

Tid/Styck: 00:06:53

Tid/styck, utan ställ: 00:05:46
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6 Diskussion och slutsatser 

Kapitlet inleds med diskussion av studiens resultat. Vidare diskuteras studiens 

implikationer samt dess begränsningar. Författarnas rekommendationer redovisas 

tillsammans med slutsatser som framkommit under studien. Avslutningsvis diskuteras 

möjligheten för vidare forskning. 

6.1 Resultat 
Syftet med studien var att bidra med kunskap om kostnadskalkylering vid 

volymvariation. För att skapa förståelse för volymvariation var identifiering av de 

kostnader som finns i operationsenheter nödvändigt. Genom förståelsen för 

kostnaderna tillsammans med analys av befintliga kostnadskalkyler kunde egenskaper 

för en kostnadskalkyl som beräknar kostnader vid volymvariation identifieras. Med 

förståelse för kostnaderna, vart de uppstod samt de identifierade egenskaperna kunde 

en kostnadskalkyl som kan hantera volymvariation tas fram.  

6.1.1 Vilka kostnader kan identifieras i operationsenheter? 
För att besvara studiens första frågeställning, Vilka kostnader kan identifieras i 

operationsenheter? identifierades kostnader i operationsenheterna genom fallstudie och 

litteraturstudie. Kostnader som identifierades under fallstudien bekräftades med teori 

från litteraturstudien. För att kunna kategorisera kostnaderna användes de observerade 

aktiviteterna i operationsenheterna. Kostnader kopplades sedan till de aktiviteter där de 

uppstod, vilket författarna anser fördelar kostnaderna så likt verkligheten som möjligt.  

Under analysens gång konstaterades att de fyra observerade aktiviteterna kunde 

förenklas till två aktiviteter. Förenklingen gjordes genom att det framkom att ställ av 

maskin, förberedande och avslutande aktiviteter hade samma kostnader. Då en 

tidsbaserad kostnad var målet kunde dessa slås samman och en total tid för dessa kunde 

ses som en aktivitet. Detta sänkte kalkylens komplexitet vilket var ett problem för ABC 

och TDABC enligt problembeskrivningen. De framtagna aktiviteterna är stödjande 

aktiviteter och bearbetande aktiviteter. Deras kostnader kan ses i Figur 5-1 som 

illustrerar stödjande aktiviteter och Figur 5-2 för bearbetande aktiviteter. 

6.1.2 Hur bör en kostnadskalkyl utformas för operationsenheter vid 
volymvariation? 
Under analysen av kostnadskalkyler identifierades de kritiska egenskaperna som 

kostnadskalkyler bör ha för att beräkna volymvariationer korrekt. Egenskaperna 

användes för att besvara studiens andra frågeställning, Hur bör en kostnadskalkyl 

utformas för operationsenheter vid volymvariation? Nedan är de sammanfattade 

egenskaperna från delkapitel 5.3 som författarna identifierade och använde vid 

utformandet av kalkyleringsmetoden. 

Inga indirekta kostnader 
Genom att låta kalkylobjekten bära kostnader för när operationsenheterna inte 

producerar behöver inte kalkylmetoden fördela indirekta kostnader genom att alla 

kostnader fördelas mellan två aktiviteter. Detta kan göras genom att använda sig utav 

en kalkylmodell vilken låter nettokapaciteten bära kostnaderna för den nominella 

kapaciteten, på samma sätt som i TDABC-kalkylering.  
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Tidsbaserad kostnadskalkyl 
För att klara volymvariationen bör kostnadsfördelningen baseras på förbrukad tid, då 

volymvariationer enligt observationerna alltid varierade i tid. Genom att mäta tiden för 

aktiviteter i operationsenheter kan tiden användas som fördelningsnyckel. 

Två aktiviteter som förbrukar kostnader 
Studiens identifierade kostnadsområden vid operationsenheterna kan fördelas till 

bearbetande- och stödjandeaktiviteterna. Kostnader som bör ingå i de olika aktiviteterna 

finns förklarade i 5.2. Kostnaderna fördelas mot den tid som uppmäts för varje aktivitet. 

Kostnad per tidsenhet tas fram genom att totalkostnaderna för aktiviteterna delas med 

nettokapaciteten. Som förklarades i föregående delkapitel så bär nettokapaciteten 

kostnaden för den nominella kapaciteten. Kalkylmodellen genererar en kostnad per 

minut för de olika aktiviteterna, vilket enkelt kan bindas till olika kalkylobjekt. 

Lättillämpad och resurssnålt underhåll 
Genom att utforma kalkyleringsmodellen för volymvariation på ovan angivna sätt, 

kommer även kalkylmodellen vara lättillämpad och underhållet av kalkylmodellen 

kommer vara resurssnålt. 

Genom att endast binda kostnader mot två aktiviteter skiljer sig metoden mot studiens 

tidigare analyserade modeller. ABC-kalkylering och TDABC-kalkylering använder sig 

utav likadana aktiviteter, medan kostnadsfördelningen sker på olika sätt. Aktiviteterna 

på detaljnivå som ABC- och TDABC-kalkylering använder sig utav har visat sig vara 

för dyr att underhålla för många företag. Studiens kalkylmodell är baserad på en kostnad 

per tidsenhet, vilket gör den lämplig för volymvariation, då förbrukad tid enligt studiens 

observationer alltid varierade beroende på volym.  

6.2 Implikationer 
Om ett företag vill bibehålla eller utöka sin marknadsandel krävs det att de har ett 

konkurrenskraftigt pris på sina produkter, vilket nämns i problembeskrivningen. Med 

framtagen modell kan en korrekt kostnad för tillverkning av en produkt tas fram och på 

så sätt säkra att satt försäljningspris inte resulterar i förlust för någon av parterna. När 

ett företag sätter sitt försäljningspris baseras det ofta på den kostnad som genererats av 

företagets kostnadskalkyl. Studiens resultat visar att om företaget använder sig av en 

självkostnadskalkyl vid beräkning av kostnader vid volymvariation kommer inte alla 

kostnader tas i beaktning på ett korrekt sätt. Detta kan resultera i att det satta priset inte 

täcker alla kostnader som produkten genererat eller att den del av priset som var tänkt 

som vinst i verkligheten används för att täcka kostnader. Även slutkunden kan bli 

påverkad av för om deras leverantör inte kan täcka sina kostnader så finns en risk att de 

försvinner från marknaden. 

Valet av teorier påverkade utförandet av studien och på så sätt rapportens resultat. Att 

självkostnadskalkylering, ABC-kalkylering och TDABC-kalkylering valdes för att 

djupare studeras och analyseras ledde till de egenskaper identifierade i analysen. Om 

andra kalkylmodeller hade studerats kunde resultatet varierat från nuvarande modell. 

Rapportens resultat har även teoretiska implikationer då resultatet består av 

framtagandet av en teori. Författarna anser att resultatet kan påverka hur det ses på 

etablerade kalkylmodeller då de studerade modellerna inte kan hantera volymvariation. 

Detta leder till att tidigare teorier ifrågasätts gällande deras precision vid 

volymvariation. I ABC-kalkylering och TDABC-kalkylering så är det komplexiteten 
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som problematiserar framtagningen av en korrekt kostnad. Så framtagandet av en 

kalkylmodell som kan hantera volymvariation utan att kräva detaljerat och kostsamt 

underhåll bidrar till teorin. Rapportens resultat visar att det är möjligt att kalkylera 

kostnader vid volymvariation och att vidare forskning krävs för att utveckla teorier 

inom området kalkylering vid volymvariation. 

6.3 Begränsningar 
Bakgrunden till studien bygger på att volymvariationer för tillverkande industrier 

uppstått då kunder påverkar företags volymstorlek för att kunden vill minimera ledtider 

och kostnader för lager. Båda författarna har studerat logistik och risken det medför är 

att tidigare studier har påverkat utformandet av bakgrunden. Skulle författare med 

annan bakgrund ha gjort studien finns en möjlighet att bakgrunden till problemet 

formulerats på ett annat sätt. Om studien genomförts med en annan formulering av 

problemet kan det resultera i att resultatet varierat från nuvarande.  

Genomförd studie har använt sig utav en fallstudie i form av en enfallsstudie vilket 

betyder att anskaffning av data har bedrivits på ett företag. Fallföretagets förutsättningar 

och tillvägagångssätt har således påverkat studiens riktning och resultat. Fallföretagets 

kalkyleringsmetod har resulterat i att fokus har riktats mot självkostnadskalkylering och 

dess brister viket har påverkat framtagandet av studiens modell. Studiens avgränsningar 

i form av att endast fokusera på de företagsdelar där stora kostnader uppstår kan även 

ha påverkat resultatet av studien. Skulle kostnader för fler företagsdelar undersökts 

finns möjligheten att fler aktiviteter hade identifierats och således generera ett annat 

resultat. En studie på ett annat företag där arbetsgången varierar från studerat företag 

skulle kunna resultera i andra aktiviteter som binder kostnader. Då aktiviteterna i 

studien är ställ, förberedande aktiviteter, bearbetande aktiviteter och avslutande 

aktiviteter anser författarna att dessa går att applicera på de flesta tillverkande företagen. 

Detta hade verifierats om fler företag hade inkluderats i fallstudien och om anskaffning 

av empiri bedrivits på fler företag hade rapportens generaliserbarhet ökat. 

Den framtagna modellen i rapporten är av teoretisk karaktär då den inte har testats i 

praktiken. Om modellen hade testats i praktiken så hade dess trovärdighet ökat men om 

modellen verkligen ska kontrolleras borde den testas på ett annat företag än 

fallföretaget. Som tidigare sagt så har fallföretaget till viss del påverkat utvecklingen 

av modellen men författarna anser att denna modell gå att applicera på företag med 

liknande förutsättningar.  

6.4 Slutsatser och rekommendationer 
Rapportens resultat bidrar med kunskap gällande kostnadskalkylering vid 

volymvariation. I rapporten resultat redovisas de kostnader som skall beaktas samt en 

modell för kalkylering vid volymvariation. 

Modellen utifrån rapportens resultat genererar en korrekt kostnad oavsett vilken volym 

som tillverkas. Som tidigare nämnt i problembeskrivningen är en korrekt prissättning 

viktig för att både kund och leverantör och rapportens resultat kan hjälpa företag med 

detta. Genom att sätta ett mer korrekt pris på produkter alternativt snabbt sätta riktpris 

vid offertförfrågningar, då företag som tillämpar kalkylmodellen endast behöver 

uppskatta tillverkningstiden för produkten.  



Diskussion och slutsatser 

42 

Författarna rekommenderar att tillverkande företag ser över sina kostnader vid 

volymvariation samt hur priset sätts vid olika volymer. Om ett system med felaktiga 

kostnader eller tider används kan det leda till att företaget förlorar pengar på grund av 

ett för lågt försäljningspris eller skadar kundrelationen med ett för högt. Vid 

användandet av framtagen modell kan företaget beräkna hur mycket en produkt kostar 

att tillverka oberoende av tillverkningsvolymen. 

6.5 Vidare forskning 
Resultatet som redovisas i rapporten har inte testats i praktiken. För att stärka resultatet 

anser författarna att vidare forskning kan bedrivas i form av praktisk prövning. 

Rapportens empiri är baserat på en enfallsstudie vilket sänker resultatets 

generaliserbarhet. För att öka resultatets generaliserbarhet kan vidare forskning bestå 

av en flerfallsstudie på liknande företag. 

Om ett företag vill bibehålla eller utöka sin marknadsandel krävs det att de har ett 

konkurrenskraftigt pris på sina produkter, vilket nämns i problembeskrivningen. 

Genom att bedriva vidare forskning med rapportens resultat kan modellen verifieras 

och användas i praktiken. Framtagna modellen har likheter med 

värdeflödeskartläggningens icke- och värdeadderande aktiviteter, kanske kan 

kalkylmetoden tillämpas på de aktiviteterna för att enkelt räkna på vad minskandet av 

ledtider kan generera för kostnadssänkningar.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

Referenser 

43 

 Referenser 
 

Alnestig, P., & Segerstedt, A. (2008). Produktkalkyler (2 ed.). Malmö: Holmbergs. 

Andersson, G. (2008). Kalkyler som beslutsunderlag (6 ed.). Lund: Studentlitteratur. 

Bell, J. (2006). Forskningsmetodik. Danmark: Studentlitteratur. 

Bergman, B., & Klefsjö, B. (2012). Kvalitet från behov till användning (5 ed.). Lund: 

Studentlitteratur. 

Chen, J. C., Li, Y., & Shady, B. D. (2010). From value stream mapping toward a 

lean/sigma continuous improvement process: an industrial case study. 

International Journal of Production Research, 48(4), 1069-1086. 

Cooper, R., & Kaplan, R. S. (1988, September-October). Measure cost right: Make the 

right decisions. Harvard Business Review, pp. 96-103. 

Flick, U. (2009). An introduction to qualitative research (4 ed.). London: Sage 

Publications. 

Holme, I. M., & Solvang, B. K. (1997). Forskningsmetodik. Lund: Studentlitteratur. 

Jonsson, P., & Mattsson, S.-A. (2005). Logistik – Läran om effektiva materialflöden. 

Lund: Studentlitteratur. 

Jonsson, P., & Mattsson, S.-A. (2007). Produktionslogistik. Lund: Studentlitteratur. 

Kaplan, R. S., & Anderson, S. R. (2004). Time-Driven Activity-Based Costing. 

Harvard Business Review, 82(11), 131-138. 

Kraiselburd, S., Pibernik, R., & Raman, A. (2011). The Manufacturer's Incentive to 

Reduce Lead Times. Production and Operations Management, 20(5), 639-653. 

Lere, J. C. (2001). Your Product-costing System Seems to Be Broken: Now What? 

Industrial Marketing Management, 30(7), 587–598. 

Lumsden, K. (2012). Logistikens grunder. Lund: Studentlitteratur. 

Mattson. (2004). Logistikens termer och begrepp. Stockholm: Brolins Offset. 

Mayerson, P. (2012). Lean supply chain & logistics management. McGraw-Hill books. 

Meade, D. J., Kumar, S., & Kensinger, K. R. (2008). Investigating impact of the order 

activity costing method on product cost calculations. Journal of Manufacturing 

Systems, 27(4), 176-189. 

Merriam, S. B. (1994). Fallstudien som forskningemetod. Lund: Studentlitteratur. 



 

Referenser 

44 

Nachtmann, H., & Needy, K. L. (2003). Methods for handling uncertainty in activity 

based costing stystems. the Engineering Economist: A Journal Devoted to 

theProblems of Capital Investment, 40(3), 259-282. 

Patel, R., & Davidson, B. (2011). Forskningsmetodikens grunder. Lund: 

Studentlitteratur. 

Porter, M. E. (2008). The five competitive forces that shape strategy. Harvard Business 

Review, 86(1), 79-93. 

Sherrard, W. R., McEwen, M., & Williamson, J. E. (1997). Activity-Base costing: 

Multiple lot size effect. Journal of Applied Business Reserach, 13(2), 103-108. 

Skärvad, P.-H., & Olsson, J. (2012). Företagsekonomi 100 (15 ed.). Malmö: Liber. 

Srinivasan, M. M. (2012). Building LEAN supply chains with the theory of constraints. 

McGraw-Hill. 

Yin, R. K. (2006). Fallstudier: design och genomförande. Malmö: Liber. 

Yin, R. K. (2009). Case Study Research. Los Angeles: Sage. 

Yin, R. K. (2011). Qualitative Research from start to finish. New York: The Guilford 

Press. 

 

 

 

 

 

 

 

 



Bilagor 

45 

 

Bilagor 

Bilaga 1 Intervjuformulär operatör 

Bilaga 2 Observationsblankett 

Bilaga 3 CNC 

Bilaga 4 Kap  
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Bilaga 1 Intervjuformulär operatör     1 

 

1 Vid en ny produktorder, vad är din uppgift? 

2 Hur skiljer sig ditt arbete om du tillverkat produkten tidigare? 

3 Hur många gånger ska du ha tillverkat produkten för att du ska känna dig säker? (bli effektivare) 

4 Kan du göra något annat när produkten arbetas med? 

5 Hur skiljer sig ditt arbete beroende på produkten? 
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Bilaga 2 Observationsblankett     2 
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Bilaga 3 CNC      3 

 

 

 

 

 

Produktionsinfo Planerat

Snittid Totaltid

Ordernummer: Antal: 50 Ställning av maskin: 00:56:00

Förberedande aktiviteter: 00:00:17 00:14:22

Artikelnummer: 5310020 Ställtid: 00:56:00 hh:mm:ss Bearbetande aktiviteter: 00:04:58 04:08:14

Artikelnamn: P-automat Stycktid: 00:03:00 hh:mm:ss Avslutande aktiviteter: 00:00:26 00:21:52

Operationsenhet: TC-32B Total: 03:00:00 hh:mm:ss Sista produkt: 00:03:40

Antal 50

Första gången produkt. Total: 05:44:09

Tid/Styck: 00:06:53

Antal: HH:MM:SS Aktivitet: Tid/styck, utan ställ: 00:05:46

1 00:00:10 Förberedande 00:00:10

00:04:57 Bearbetande 00:04:57

00:00:26 Avslutande 00:00:26

1 00:00:11 Förberedande 00:00:11

00:04:57 Bearbetande 00:04:57

00:00:29 Avslutande 00:00:29

1 00:00:15 Förberedande 00:00:15

00:04:57 Bearbetande 00:04:57

00:00:29 Avslutande 00:00:29

1 00:00:15 Förberedande 00:00:15

00:04:57 Bearbetande 00:04:57

00:00:24 Avslutande 00:00:24

1 00:00:19 Förberedande 00:00:19

00:05:04 Bearbetande 00:05:04

00:00:17 Avslutande 00:00:17

1 00:00:10 Förberedande 00:00:10

00:04:57 Bearbetande 00:04:57

00:00:16 Avslutande 00:00:16

1 00:00:26 Förberedande 00:00:26

00:04:57 Bearbetande 00:04:57

00:00:40 Avslutande 00:00:40

1 00:00:32 Förberedande 00:00:32

00:04:57 Bearbetande 00:04:57

00:00:29 Avslutande 00:00:29

00:03:40 Bearbeta uttagen produkt

00:56:00 Ställtid
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Bilaga 4 Kap       4 

 

Produktionsinfo Planerat

Snittid Totaltid

Ordernummer: Antal: 50 Ställning av maskin: 00:18:23

Förberedande aktiviteter: 00:00:55 00:04:35

Artikelnummer: 5310020 Ställtid: 00:30:00 hh:mm:ss Bearbetande aktiviteter: 00:00:56 00:04:41

Artikelnamn: P-automat Stycktid: 00:00:10 hh:mm:ss Avslutande aktiviteter: 00:00:13 00:01:03

Operationsenhet RSP 600 Total: 00:38:20 hh:mm:ss Sista produkt: 00:04:53

Antal 50

Första gången produkt. Total: 00:33:35

Tid/Styck: 00:00:40

Antal: HH:MM:SS Aktivitet: Tid/styck, utan ställ: 00:00:18

10 00:01:13 Förberedande 00:01:13

00:00:57 Bearbetande 00:00:57

00:00:23 Avslutande 00:00:23

10 00:00:45 Förberedande 00:00:45

00:00:50 Bearbetande 00:00:50

00:00:10 Avslutande 00:00:10

10 00:00:59 Förberedande 00:00:59

00:01:00 Bearbetande 00:01:00

00:00:12 Avslutande 00:00:12

10 00:00:49 Förberedande 00:00:49

00:00:58 Bearbetande 00:00:58

00:00:08 Avslutande 00:00:08

10 00:00:49 Förberedande 00:00:49

00:00:56 Bearbetande 00:00:56

00:00:10 Avslutande 00:00:10

00:03:40 Sista prod

00:18:23 Ställtid

00:01:13 Rapport


