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Med en udstrakt grad af
automatisering

Ombygning af Division Bglgepaps
fabrik i Grenaa har bl.a. betydet, at
trucks er blevet erstattet med selvkg-
rende transportband og transfervogne i
produktionsomradet. Dertil kommer
automatisering pa maskinerme samt
palletering ved hjeelp af robotter.

side 3-4

SCM og SAP
Integrationen af SCA Packagings tre
balgepapfabrikker har kreevet en feelles
IT-platform, og projektet med imple-
mentering af SAP og standardisering
af papkvaliteter og konstruktionstyper
er netop afsluttet.

side 6

Kundernes forventninger
- og fordele
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Kunderne har stadig starre forventnin-
ger til deres emballageleverandgr, - om
et teet samarbejde, der kan optimere
kundens produkt. Og SCAs nye
segmentorienterede salgsorganisation
tilgodeser i hgj grad dette krav.

side 8-10

Hverdagen er travl pa

bolgepapfabrikken

Alene ved Division Bglgepap i Grenaa

forlader 35-40 lastbiler hver dag

fabrikken med feerdige emballager.

Bag denne enorme maengde ligger en

travl hverdag for fabrikkens seelgere,

ordrebehandlere, planleeggere, udvik-

lere, grafikere, produktionsfolk m.fl.
side 12-13

Pakkemaskiner til det hele
SCA Packagings afdeling for Pakke-
systemer har ogsa til huse ved fabrik-
ken i Grenaa. Og samarbejdet er taet
mellem béde salgs- og udviklingsfolk i
Division Bglgepap og Pakkesystemer.

side 14-15
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Nye brikk
pa plads i Grenaa

SCA Packagings bglgepapfabrik i
Grenaa her netop gennemgaet en
forvandling, der har gjort den
seerdeles konkurrencedygtig.

Den 25. november 2002 tog Grenaas
borgmester Gert Skov og direkter Finn
Bradlgs, Division Bglgepap, det fgrste
spadestik til et starre nybyggeri ved SCA
Packagings fabrik i Grenaa. Dermed tog
man ogsa hul pa et omfattende projekt for
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modernisering af hele fabrikken til en samlet
pris pa 205 mio. kr.

Nu, to et halvt ar efter, er projektets mange
forskellige brikker faldet pa plads. Fabriks-
arealet er blevet udvidet med 6.300 m?, der
har givet plads til opfarelsen af et nyt rulle-
lager og en udvidelse af feerdigvarelageret
med 1.500 m2. En ny stor og avanceret
belgepapmaskine er blevet installeret, den
evrige maskinpark er blevet ombygget og
opgraderet, og flowet gennem fabrikken er

er er faldet

SCA Grenaas
nye bolgepap-
maskine har
tilfort fabrikken
ny effektiv
kapacitet og
veesentlig starre
fleksibilitet.

blevet lagt helt om, bl.a. ved hjeelp af auto-
matiske transportbaner.

Projektet har kostet arbejdspladser, men
kapacitetsforggelser og automatiseringer har
til gengeeld betydet en sa kraftig effektivise-
ring, at fabrikken nu fremstar som en af
Europas bedste, med en konkurrencekraft,
der vil sikre virksomheden i mange ar
fremover.

side 2-4

Balgepapenheder samlet i én
effektiv organisation

| lgbet af 2004 er SCA Packagings bglge-
papenheder blevet samlet i én Division
Balgepap. Samtidig har SCA valgt at forlade
den traditionelle funktionsopdelte organisa-
tion til fordel for en matrixorganisation, hvor
supply chain tankegangen seetter proces-
serne i fokus, og hvor salgsindsatsen er
blevet organiseret i teams og rettet ind mod
kundesegmenter for at yde den mest
kompetente kundeservice.

Til at understatte den nye organisation er
der tillige implementeret et nyt feelles SAP-
system, der sikrer, at virksomhedens tre
produktionsenheder og kundeservicecentre
kan fungere optimalt sammen.

side 5-6

Division Balgepaps nye samlede salgs-
organisation er et team af eksperter inden
for hver deres kundesegmenter.



2\ SCA intro
2

Direktgr

Finn Bradlgs,
SCA Packaging
Division Bglgepap

Konkurrencekraft
| hgjsaedet

Med ombygningen af vores fabrik i Grenaa har vi
indfriet en meget vigtig malsaetning; nemlig at skabe
den mest moderne bglgepapfabrik af sin art i Europa. |
hele processen har vi haft skarp fokus pa fire afge-
rende brikker: Teknologi, tankegang, medarbejdere og
kunder; og ganske som i puslespillet kan ingen af
disse brikker st& alene. Kun ved at passe perfekt ind i
hinanden, kan de danne helheden; det fulde billede.

Og det resultat vi star med i dag, er netop en fabrik,
der, i kraft af sin avancerede teknologi, en ny supply
chain-tankegang og ikke mindst sine dygtige og
engagerede medarbejdere, nu er gearet til at tilgodese
vores kunder pa helt optimal vis, og som har et
vaesentligt potentiale for fremtidig vaekst.

Konkurrencekraften har afggrende betydning for, at vi
kan betjene vores kunder optimalt. - Med konkurrence-
dygtige priser, en absolut hgj ensartet kvalitet samt en
hgj leveringsservice, der bl.a. byder pa starre fleksibili-
tet, et vaesentligt ekstra kapacitetspotentiale og evnen
til at saette principperne for just-in-time produktion i
hgjseedet.

Denne forggede konkurrencekraft kan i hgj grad
tilskrives de fysiske aendringer vi har foretaget pa
Grenaa-fabrikken, som i gvrigt kan fejre sit 40 ars
jubileeum den 1. august i ar. Produktionsteknologien er
blevet kraftigt opgraderet med bl.a. den nye bglgepap-
maskine, vareflowet er blevet vaesentligt forbedret, og
Vi har vundet megen effektivitet, lsnsomhed - og godt
arbejdsmiljg - ved en fuld automatisering af varetrans-
porten og en hgjere automatisering af produktions-
maskinerne bl.a. ved hjaelp af robotter.

Nok sa vigtig for vores nye styrke er ogsa det faktum,
at vi har faet samlet vores danske bglgepapenheder i
én samlet Division Bglgepap. Og det er ikke bare af
navn, men i hgj grad af gavn, fordi vi har understgttet
denne proces med to meget veerdifulde tiltag; dels at
dreje organisationen til at veere en supply chain
organisation, dvs. proces- og segmentorienteret; og
dels at implementere en feelles IT-platform, der sikrer,
at enhederne nu kan fungere som én.

Sidst men allermest, sa er vores medarbejdere selve
ngglen til vores nye steerke konkurrencekraft. - De gik
helhjertet ind for, at vi skulle iveerkseette denne
omfattende modernisering. De har ydet en formidabel
indsats for at f& den gennemfart, ogsa selv om det
beted nedlaeggelse af arbejdspladser, og de star ved
det handtag, som bestemmer balancen mellem
kundebehov og effektivitet. Det kraever kompetence og
dygtighed, og derfor er de vores vigtigste ressource!
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Fabrikken 1 Grenaa:
Moderniseret for 205

Sidelgbende med op-
farelsen af nye byg-
ninger, installation af
nye maskiner og en
omfattende omlaeg-
ning af indretning og
flow er driften pa
SCAs Grenaa-fabrik
blevet opretholdt.

| 2002 tog SCA Packaging
Denmark hul pa at realisere
projekt ,New Grenaa"“, dvs.
at modernisere virksom-
hedens bglgepapfabrik i
Grenaa. Projektet indebar
udvidelse af det hidtidige
fabriksareal med 6.300 m?,
opfarelse af et nyt rullelager,
udvidelse af feerdigvare-
lageret med 1.500 m?,
investering i en ny stor
bglgepapmaskine, ombyg-
ning og opgradering af den
gvrige maskinpark samt en

omlaegning af hele flowet i
fabrikken, ikke mindst ved
hjeelp af automatiske trans-
portbaner i hele produktions-
omradet. - Et projekt, til en
samlet pris pa 205 mio. kr.,
der gennemgribende har
gndret hele tankegangen for
produktionsplanleegning, og
som har betydet en reduk-
tion i medarbejderstaben og
overgang fra treholds- til
toholdsdrift. Og altsa et pro-
jekt, som nu er gennemfart.

Ngdvendig modernisering
Flere faktorer dannede bag-
grund for SCA Packagings
beslutning om at investere
massivt i en modernisering
af fabrikken. Anders Glud,
der tidligere var fabrikschef
ved Grenaa-fabikken, og
som patog sig rollen som
projektleder pd New Grenaa,
forklarer: — Flere af vore ma-
skiner var nedslidte, f.eks.

@nsket om en mere effektiv produktion gjorde ombygningen

nadvendig, siger projektleder Anders Glud.

var den gamle bglgepap-
maskine fra 1974, og den
skulle enten gennemga en
gennemgribende moderni-
sering eller skiftes ud. Sam-
tidig oplevede vi en stigende
konkurrence fra udenland-
ske producenter, og det
ngdvendiggjorde en effekti-
visering af vores produktion.

— Ud over at investere i den
nye bglgepapmaskine, valg-
te vi sdledes ogsa at skifte
en inline-maskine og en
planstansemaskine ud med
nye, med langt starre kapa-
citet. Vi ombyggede vores
kombinerede bglgepap- og
massivpapmaskine til kun at
producere massivpap, og sa
har vi opdateret og installe-
ret en trykmaskine fra vores
nedlagte fabrik i Brandby.
Den er, sammen med en
planstansemaskine, reelt
den eneste tilgang i antallet
af maskiner, mens kapacite-
ten pa de avrige er blevet
gget saledes, at vi i dag kan
producere det samme pa to
skift, som vi brugte tre skift
til far.

Flowet strgmlinet

— Samtidig valgte vi at flytte
rundt p& ca. halvdelen af
maskinerne for at fa et
bedre flow. Den gamle ind-
retning var opstaet ved
knopskydning, hvor nye
maskiner efterhanden var
blevet sat ind, hvor der var
plads, og det havde over
arene givet anledning til en
del intern transport. De nye
automatiske transportbaner
og indfarelse af robot-
handtering i forbindelse med
palletering har rundt regnet

overfladiggjort 12 trucks, der
hver korte 24 timer i dagnet,
og det giver naturligvis en
omkostningsbesparelse, der
kan veere med til at betale
de store investeringer.
Samtidig har vi faet forbed-
ret arbejdsmiljget vaesentligt
ved at have faet en meget
mere rolig fabrik og ved at
have afskaffet en del
ensidigt gentaget arbejde,
forklarer Anders Glud.

Ingen stop i driften
Fabrikkens nuveaerende
fabrikschef, Mogens Juul,
har sammen med Anders
Glud skullet fa den sidelg-
bende modernisering og
drift til at g& op i en hgjere
enhed. Rent praktisk har
man grebet det an ved hele
tiden at tilstreebe at etablere
ny kapacitet, far man nedtog
bestdende.

— Og det har veeret en udfor-
dring og forandringsledelse
pa hgijt plan, men vi er nu
godt pa vej til at indfri mal-
saetningen om at blive mere
konkurrencedygtige, siger
Mogens Juul.

— Séledes er vi nu i stand til
at producere det samme
med 260 medarbejdere, som
vi far skulle bruge 330 med-
arbejdere til. Men det be-
tyder naturligvis, at vi har
mattet igennem den triste
proces at reducere staben af
timelgnnede medarbejdere
med 70. Vore medarbejdere
var dog indstillet p& disse
forandringer, og vi iveerk-
satte en raekke initiativer,
der skulle hjeelpe de op-
sagte medarbejdere videre.
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Produktions-
leder Arne
Stink (tv)
og operatar
Torben
Jensen ved
den nye
balgepap-
maskine,
som syv
medarbej-
dere har
veeret pa
kursus i
Japan for at
leere at
kende.

mio. Kr.

Omvendt tankegang

— Og alle har ydet en impo-
nerende indsats, understre-
ger Mogens Juul. — Iszer nar
man teenker pa, at vi samti-
dig skulle til at teenke i helt
nye baner omkring styring af
driften. Fabrikken er i prin-
cippet blevet vendt pa hove-
det; hvor vi far producerede
pap og ,skubbede" det igen-
nem systemet, sa ,treekker”
vi det nu fra faerdigvare-
lageret. Det betyder bl.a. at
vi har faet reduceret mellem-
varelageret fra godt 1 mio.
m?2 til 150.-200.000 m?.

Teknisk afdeling pa overtid
Ikke mindst Teknisk afdeling
i Grenaa har haft noget at se
til. — Det har veeret et keem-
pe koordineringsarbejde at
fa det hele til at glide, siger
afdelingsleder Lars Riis. —
Og omfanget af de omrader,
hvor vi bade skulle bygge

om, flytte maskiner og re-
etablere produktion og sam-
tidig opretholde produktion
har veeret meget omfatten-
de. Feks. matte vi lukke
fabrikken af pa tveers for at
installere transportbaner, og
det kolliderede naturligvis
med vores truckkarsel. Men
det lykkedes at holde driften
kerende, saledes at der kun
var lukket ned lgrdag efter-
middag og sgndag.

— Alle maskinleverandgrerne
har haft teknikere pa plads i
perioder fra tre uger til naes-
ten et ar, hvilket bl.a. indebar,
at vi var omkring ti nationali-
teter samlet, og samtidig har
vi trukket pa en lang reekke
lokale handveerkere, der hel-
digvis har veeret gode til at
levere. Men det har virkelig
kreevet stor fleksibilitet fra
alle, supplerer Hans Midller,
veerkfarer for elafdelingen.

Fabrikschef Mogens Juul (tv) og leder af teknisk afdeling

Lars Riis glaeder sig over det nye effektive produktionsmilje.

Tunge lgft 1 en

Kodeordet i SCA
Grenaas nye fabrik er
automatik. Det geelder
ogsa for handtering
af de store papirruller.

| forbindelse med udbygnin-
gen i Grenaa valgte SCA
0gsa at etablere et nyt rulle-
lager, hvor de op til 4,5 tons
tunge ruller papir star klar til
at komme i bglgepapmaski-
nen. Hgjden i det nye lager
er sa stor, at der kan sta tre

ruller, hver pa ca. 2,8 meter,
oven pa hinanden.

Samtidig anskaffede man to
avancerede klemmetrucks,
der kan dreje rullerne vand-
ret, - vel og maerke ved at
vippe dem fremover, sa de
umiddelbart kan anbringes i
den vogn, der automatisk
karer dem direkte ind til op-
haengning i rullestanden pa
bglgepapmaskinen. Tidligere
matte en truckchauffer kere
rullerne ind til maskinen.

gaffelvending

Bolgepap | hastige baner

0og stor bredde

Bglgepapmaskinen er
dobbelt sa& hurtig som
sin forgaenger.

Rygraden i den forsteerkede
Grenaa-fabrik er den nye
store japansk byggede Mit-
subishi bglgepapmaskine.
Maskinen, der er 136 meter
lang, har en produktions-
hastighed pa 385 meter i
minuttet og en banebredde
pa 2,80 meter, og den er ud-
styret s&dan, at SCA Packa-
ging Grenaa kan producere
B, C, BC, E, EB og F-flute.

Den gamle maskine karte
190 m/min. i en bredde pa
2,45 meter, og den nye er
altsd mere end dobbelt sa
hurtig som forgeengeren.

— Samtidig er det en mere
hgjteknologisk maskine, der

ikke styres ved hjaelp af me-
kaniske handtag, men af
computere, papeger produk-
tionsleder Arne Stink. — Vi
har endvidere opnéaet starre
sikkerhed og fleksibilitet,
fordi kassettemaskinen til
riffelvalserne, dvs. de valser,
der former det midterste

bglgelag, ved nedbrud kan
flyttes hen pé den anden
singlefacer. Derudover er
den nye maskine en sakaldt
bzeltemaskine, dvs. at den
traditionelle pressevalse er
erstattet med et beelte, som
sikrer en mere stabil limning
af fluting og overbane.

Maskinen kan forudindstilles
pa en raekke parametre, sa
den selv skifter indstillinger,
nar man splejser over til
andet papir. — Og netop i
forbindelse med ordre- og
formatskift er det veesentligt,
at det nu kan ske uden tab
af hastighed. En vandskeerer
gndrer simpelt hen bredden
ved at skeere et relevant snit
pa tveers af banen i farten,
forklarer Arne Stink, der og-
sa oplyser, at formatskift far
foregik ved, at en tveerkniv
klippede hele banen over.

Rullerne i ,den vade ende®,
dvs. starten af maskinen,
kommer automatisk ind fra
rullelageret og bliver haengt
op i rullestanden, hvor man
blot skal treekke papiret ind i
splejseren og seette tape pa,
og derefter er den nye rulle
klar til splejsning.

Ubergrt af menneskeh

600.000 emballager
handteres hver dag
helt automatisk. Det
har gavnet bade
arbejdsmiljg og
effektivitet.

Resultatet af den omfat-
tende automatisering der er
gennemfart pa fabrikken i
Grenaa er, at ca. 600.000
emballager hver dag produ-
ceres, handteres og pallete-
res - ubergrt af menneske-
hand. Bortset fra opstilling
og kvalitetskontrol.

Det seneste teknologiske
skridt er installation af auto-
matisk fratagning og pallete-
ring med robotter ved
Grenaa fabrikkens inline
maskiner. Ud over konse-
kvenserne for fabrikkens
effektivitet, har det ogsa
betydet en vaesentlig reduk-
tion af EGA - bevaegelser.

Robotterne stabler selv
emballagerne pa paller ved
hjeelp af pakkekoder, som
genereres via et vare- eller

ordrenummer. P& basis af
denne kode finder robotten
selv den rigtige palleterings-
kode og information om der
skal anvendes mellemlaegs-
ark ved palleteringen.

-

and
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Pa selvkgrende
baner og vogne

Produktionsomradet i
Grenaa-fabrikken er
blevet bundet sam-
men af et imponeren-
de netveerk af selvkg-
rende transportbaner
og transfervogne.

Fabrikkens nye transportba-
ner lgber pa langs af produk-
tionsflowet, transfervognene
karer pa tveers. Dermed kan
pappet automatisk bringes
fra belgepap- og massivpap-
maskinen hen til et stort
antal mellemlagerbaner, og
herfra videre til de baner,

der fungerer som fadelinier
for de enkelte maskiner. En-
delig farer transportbaner
de faerdige emballager til
automatisk palletering og
feerdigvarelager. Transport
med gaffeltrucks er saledes
afskaffet i store dele af fa-
brikken.

Alle konverteringsmaskiner-
ne producerer ,med strgm-
men"“. Eneste undtagelse er
trykmaskinerne, som er dre-
jet 180°. Pappet karer forbi
disse maskiner inden det
bringes til fadelinierne, og
forklaringen pa denne slgjfe

er naturligvis, at pappet efter
endt trykning igen skal med
strgmmen til stanse- og
limemaskiner.

I rigtig reekkefglge
Banesystemet er leveret af
den amerikansk-engelske
producent Avanti. — Og val-
get faldt pa dette anlzeg, for-
di selve styringen af syste-
met passer godt til den ma-
de, hvorpa vi styrer fabrik-
ken generelt, forklarer pro-
jektingenigr Svend Poulsen.
— Transportsystemet skulle
kunne fungere sammen med
vores system til produktions-

Projektingenior Svend
Poulsen i en af de tveer-
gadende karebaner for
fabrikkens i alt ni transfer-
vogne.

planleegning, der styrer op-
marchering af pap til de for-
skellige ordrer i den rigtige
reekkefglge og pa de rigtige
baner. Softwaren optimerer
f.eks. pa banebredde. Af
pladshensyn har vi forskel-
lige bredder pa transport-
banerne, og systemet skal i
valg af transportbane tage
hgjde for bredden pa pap-
pet, séledes at pladsen bli-
ver udnyttet mest optimalt.

Uden paller

| hele baneomradet trans-
porteres pappet uden paller,
stakkene star altsa direkte
pa transportbandet. — Og det
er forklaringen pa, at vi valg-
te plastband og ikke ruller til
banerne. Plastbandet forhin-
der det, vi kalder sheet-walk,
altsa at arkene forskubber
sig lidt ved transport, og det
gor stabiliteten pa stakkene
langt bedre. Og en af forde-
lene er naturligvis, at vi ikke
har en masse paller bundet i
mellemlagerfunktionen.

— Hvis banesystemet er fyldt
helt op, kan det rumme ca.
400.000 m? pap, men nor-
malt har vi kun omkring det
halve antal m? stdende. Og
det er en meget stor forbed-
ring i forhold til det tidligere
mellemvarelager, men det
stiller samtidig staerre krav til
vores planlaegningsfunktion,
fastslar Svend Poulsen.

Trykmaskiner |

Operatgrer, der kan
betjene alle tryk-
maskinerne, feelles
kliché- og farvelager,
og lgbende vedlige-
hold sikrer fleksibel
og optimal drift.

| forbindelse med at SCAs
Grenaa-fabrik har faet
stregmlinet produktionsflowet,
er der ogsa blevet etableret
et decideret trykcenter, hvor
virksomhedens tre solo-
maskiner, dvs. maskiner,
som kun trykker, er anbragt
ved siden af hinanden.

Maskinerne i trykcenteret er
en ,Superflexo-maskine®,
der kan kare avanceret
flexotryk i op til fem farver,
en firefarve flexomaskine til
avanceret tryk, og endelig
en firefarvemaskine til mere
enkelt tryk.

De to maskiner til avanceret
tryk kerer med samme mak-
simale arkbredde, nemlig
1,6 meter, mens den mindre
maskine kan kgre starre ark
- helt op i en bredde pa 2,40
meter. Og dermed kan man
ogsa tilgodese trykbehov pa
de store arkbredder, bgalge-
papmaskinen kan produ-
cere. For massivpappets

vedkommende kgrer det
meste gennem trykmaski-
nerne, - ofte med tryk i fem
farver, og typisk beregnet for
fiskeriindustrien.

Har givet stor fleksibilitet
— Det har givet stor fleksi-
bilitet, at maskinerne nu star
ved siden af hinanden,
papeger produktionsleder
Mogens Loch Rasmussen.
— | trykcenteret har vi feelles
farvelager og eget farveblan-
dingsanleeg samt et feelles
klichélager. Og dels kan
flere af klichéerne kare pa
alle maskinerne, dels kan en
stor del af vore operatarer
betjene alle tre maskiner,
ligesom de selv kan blande
farve, sa vi har optimale
muligheder for en stabil drift.

et center

Vedligehold er planlagt
For yderligere at sikre den
optimale drift opererer man
med rutiner for ,planlagt
vedligehold®“, hvor maski-
nerne efter tur lukkes ned
for at blive gaet igennem. —
Vores afdeling for teknisk
vedligehold har stor indsigt i
maskinerne, sa de bliver i
hgj grad holdt kerende, og
opstar der fejl, kan de altid
hurtigt udbedres, siger
Mogens Loch Rasmussen.

Yderligere trykkapacitet
Ud over kapaciteten i tryk-
centeret trykkes der ogsa pa
virksomhedens flexomaski-
ner (tryk og stans) og inline-
maskiner (tryk, stans og
limning). Af sidstnaevnte har
man to, hvoraf den ene er

helt ny, med tre trykveerker,
og kan kare med arkbredde
2,40 meter. Den anden har
fire farveveerker og kan kere
1,4 meter i bredden. Og pa
disse maskiner har man
skabt en tilsvarende fleksibi-
litet.

Jget hastighed

Alle trykmaskinerne er ble-
vet forsynet med automatisk
illegning og fratagning. Pa
inline-maskinerne mangler
den eeldste endnu automa-
tisk ilaegning. — Men det har
givet et stort lgft, idet vi har
faet reduceret EGA-bevae-
gelser og har opnaet en
hastighedsforggelse, og det
er klart noget, vi vil arbejde
videre med, siger Mogens
Loch Rasmussen.

Mogens Loch Rasmussen (th) og operater Jesper Dstergdrd ved den nye inline-maskine.

Planlaegningen
starter bagfra

Ombygningen af
fabrikken i Grenaa
samt implementering
af et nyt integreret
SAP-system pa SCA
Packagings bglge-
papfabrikker har gjort
planleegningen i
Division Bglgepap
mere fleksibel.

— De to hovedelementer i
ombygningen af Grenaa-
fabrikken, den nye store
bglgepapmaskine, der er
betydeligt hurtigere og mere
fleksibel, og det nye trans-
portbanesystem, som rum-
mer hele mellemvarelageret,
danner grundlag for at be-
nytte en anden produktions-
filosofi, nemlig pull-tanke-
gangen. Og det har, kombi-
neret med en integration af
det administrative system,
givet os helt andre vilkar -
og muligheder - i planleeg-
ningen, siger Laila Buus, der
er planlaegningsleder pa
SCAs bglgepapfabrikker i
Taulov og Stevnstrup.

— Til forskel fra tidligere plan-
leegger vi nu bagleens gen-

nem processen. Udgangs-
punktet for enhver ordre er
blevet den aftalte leverings-
tid, og herfra beregner vi,
hvor mange operationer
ordren skal igennem, og
hvor lang tid disse tager.
Dermed kan vi fastleegge,
hvornér vi skal have pappet
ud af bglgepapmaskinen.

Mellemvarelager reduceret
— Konverteringsmaskinerne
skal med andre ord traekke
pappet veek fra banerne, og
dermed skal det veere
produceret pa bglgepap-
maskinen og veere marche-
ret op pa banerne i den raek-
kefalge, hvori de forskellige
maskiner er planlagt til at
skulle videreforarbejde det.
Og nok sa vigtigt: Med
overgangen til transport-
baner er mellemvarelageret
blevet reduceret betragteligt,
i gennemsnit til mellem en
fierdedel og en femtedel, og
det indebeerer naturligvis, at
pappet ikke skal sta ret
leenge pa banerne.

— Dermed er vores planleeg-
ningshorisont ogsa blevet
meget kortere. Det giver en
langt starre fleksibilitet, som
i hgj grad vil tilgodese vores
kunder, men det betyder
ogs4, at vi skal have godt
styr pa vores ordrebog og
prognoser. Kapaciteten skal
hele tiden veaere ngje afstemt
med ordrebogen og de
lovede leveringstider.

Overordnet styring i SAP
Til at styre bl.a. den ende
har SCA Packaging netop
implementeret et nyt feelles
SAP-system. — Endnu har vi
forskellige planlaegnings-
systemer pa de tre fabrikker
i divisionen, men vi spejler
dem over i SAP, som der-
med kan bruges til den over-
ordnede planlaegning, og det
betyder, at vi nu kan fungere
som én virksomhed, undta-
gen pa detaljeplan. Det inde-
beerer ogs4, at vi fremover vil
kunne skabe en bedre ba-
lance og stabilitet pa de tre
fabrikker, fastslar Laila Buus.

Datavaliditet afgagrende

— | kraft af den fleksibilitet
den nye bglgepapmaskine
giver, har vi nogle helt nye

muligheder med den bag-
udrettede planlaegnings-
strategi, der tager udgangs-
punkt i leveringstid, pointerer
SCM chef John Madsen.

— Vi har defineret en mal-
seetning om, at vi leverer
mindst 98% til tiden, og det
felger vi op pa dagligt. Men
det stiller store krav; dels til
at vi er meget fleksible og i
stand til at reagere hurtigt
pa afvigelser i planlaegnin-
gen, og dels til at datadis-
ciplinen er i hgjsaedet, fordi
de procestider, vi arbejder
ud fra, skal svare til virkelig-
heden, idet der ellers vil
opsta ungjagtigheder i
forhold til planleegningen.
Delivery performance bliver
til stadighed vigtigere, og det
geelder ikke blot leveringsti-
der pé specifikke klokke-
sleet, men ogsa pa meeng-
der, sa en af de ting vi f.eks.
arbejder meget med, er at
tage hgjde for den tid og den
maengde spild, det tager at
kare en maskine ind.



— Den traditionelle funktionsopdelte organisation forhindrer,
at virksomhedsprocessen fungerer optimalt, og derfor har vi
valgt at tage udgangspunkt i en procesorienteret supply
chain-tankegang, understreger direktar for SCAs Division
Balgepap, Finn Bradlos.

~ Ny samlet proces-

0g segmentorienteret

Bolgepap-enhederne
i SCA blev sidste ar
slaet sammen og or-
ganisationen aendret,
sé& udgangspunktet i
dag er proces, seg-
menter og teams.

— SCA Packaging Denmark
er jo oprindeligt etableret
som en sammenstykning af
et par store danske virksom-
heder, der havde hver deres
kultur og historie. Farst kab-
te SCA Koncernen Danapak
Papemballage A/S og aret
efter, i 2000, kgbte man Da-
nisco Pack og fusionerede
dem til ét selskab. | farste
omgang valgte man dog, ik-
ke mindst af hensyn til kun-

derne, at bevare strukturen i
de to bglgepapvirksomhe-
der i hver sin division, men
fra 1. januar 2004 valgte vi
at samle enhederne i én
division, siger Finn Bradlgs,
direktar for SCA Packagings
Division Bglgepap.

— De to organisationer hav-
de leert hinanden at kende,
vi var allerede langt i en
integrationsproces, og det
var den logiske konsekvens
at drage, for at kunne udnyt-
te vores potentiale fuldt ud.
Samtidig gnskede vi at er-
statte den traditionelle funk-
tionsopdelte organisation,
der forhindrer, at virksom-
hedsprocessen fungerer op-
timalt, med en procesorien-
teret, og i lgbet af 2004 fik vi

‘organisation

farst etableret en supply
chain-organisation, og siden
fik vi samlet salgsorganisa-
tionen under en nyansat
salgsdirektar.

Segmentopdelt salg

— Samtidig fandt vi det helt
ngdvendigt at foretage en
segmentopdeling af salget.
Vores salgsstrategi er, at vi
vil vide mere om emballering
hos vores kunder, end de
selv gar, og det er en meget
forpligtende strategi, der
indebeerer, at vores salgere
skal arbejde dybt hos kun-
den og sarge for, at vi far sa
megen viden om hele forsy-
ningskaeden som muligt.

— Ligeledes skal den del af
supply chain organisationen,

Stgrre radgivende kompetence
med ny organisation

Division Bglgepaps
procesorienterede
organisation giver
nye muligheder.

— Overgangen fra den funk-
tionsopdelte organisation til
matrixorganisationen er en
stor forandring, fastslar SCM
chef John Madsen. — Dette
med at kigge pa tveers og at
operere med en procesejer,
der har ansvaret for proces-
sen, uanset om denne hgrer
hjemme under ens organisa-
toriske chef, er en tanke-
gang, som man skal veenne
sig til. Men det vil helt klart
fremme vores samlede virk-
somhedsproces, at vi frem-
over kommer til at arbejde
malrettet med de tre proces-
ser, forsynings-, produkti-
ons- og salgsprocessen.

SAP understgtter

— SAP, som vi netop er ble-
vet feerdige med at imple-
mentere i Division Bglgepap,
understgtter i hgj grad den
procesorienterede organisa-
tion og er derfor et vigtigt
redskab i omlaegningen af
organisationen, hvor de tre
fabrikker og kundeservice-
afdelinger skal til at fungere
som én samlet enhed,
understreger John Madsen.

Salg til segmenter

Den eksterne salgsstyrke i
Division Bglgepap blev reelt
lagt sammen den 1. septem-
ber sidste ar, i forbindelse
med anseettelsen af salgsdi-

rektar Erik B. Christensen.
— Og vi har allerede imple-
menteret den segmentopde-
ling, som vi fandt afggrende
for at styrke den ekspertise,
vi kan tilbyde vore kunder,
oplyser han.

Segmentopdelingen er fore-
taget pa grundlag af de
gennemgéaende omrader,
som virksomheden allerede
betjente, og er udmgntet i
felgende segmenter: food,
non-food, mejeri, slagteri,
medico, mgbler, grossister,
fisk, frugt/grent, drikkevarer
og petfood.

Viden frem for geografi
— Vi har altsa valgt at gere
op med den geografiske
opdeling, for i stedet at
styrke den faglige viden
og kompetence pa de
enkelte segmen-

ter, siger Erik

B. Christen-

sen. — Kunderne har en klar
forventning om, at vi til sta-
dighed bliver mere vidende
om netop deres omrade, og
vores mal er, at vi skal veere
en endnu mere innovativ
partner, som lgbende styrker
vores knowhow over for kun-
derne, og dermed ogsa kan
pavirke deres omkostnings-
niveau i gunstig retning.

— | forste reekke er det natur-
ligvis de eksterne seelgere,
som bliver eksperter pa hver
deres omrade, og som i hg-
jere grad skal fungere som
specialiserede radgivere.
Men med den nye proces-
orienterede organisation vil
de teams, som vi bygger op
omkring det
enkelte
segment,
0gsa give
kunderne

mulighed for at treekke pa
stor specialviden hos med-
arbejderne i vores kundeser-
vice.

Slagkraftig
udviklingsfunktion

— Med den nye samlede divi-
sion og den nye organisation
vil vi f& langt starre slagkraft
og kunne have mere malret-
tet fokus p& innovation og et
struktureret udviklingsarbej-
de, baseret pa de optime-
ringsveerktgjer, som ligger i
SCA-regi, siger udviklings-
chef Peter Malbek.—Bl.a.
forventer jeg, at vi
vil komme til at
arbejde mere i
internationale

netvaerk. Og en af ambi-
tionerne er netop, at vi skal
bidrage til at skabe gkono-
misk konsekvens i forsy-
ningskeeden ved at tage del
i den samlede optimering af
emballagen i forhold til den
logistik, den skal igennem.

SCA har tre designafde-
linger med i alt ti konstruk-
terer og fem grafikere, og de
udvikler arligt ca. 10.000 nye
emballager, hvoraf mange er
komplicerede nyudviklinger.

Fra venstre salgsdirektar
Erik B. Christensen,
udviklingschef Peter

Malbek og SCM

e chef John

Madsen.

e,

der har relation til kunde-
service, dvs. internt salg og
udviklingsfunktionerne, ogsa
segmentopdeles, sledes at
vi skaber steerke teams med
stor ekspertise omkring de
enkelte kundesegmenter,
hvor en feelles optimering
med kunden er i fokus. -
Kunderne skal have det, de
forventer, og det skal vi
sikre, at de far sa effektivt
og rationelt som muligt, siger
Finn Bradlgs.

Vi taler
samme

sprog

Den nye samlede Division
Bolgepap teeller ogsa tre
kundeserviceafdelinger, i
hhv. Brandby, Grenaa og
Stevnstrup. Og her har
man umiddelbart kunnet
notere de eendringer, som
den nye samlede organi-
sation og det feelles SAP-
system, har betydet.

Henrik Madsen, der er
teamleder i kundeservice
i Stevnstrup, siger: — Man
kan sige, at vi nu pa flere
mader taler samme sprog.
Dels giver det feelles ad-
ministrationssystem os nu
lige adgang til informatio-
nerne pa alle tre bglge-
papfabrikker, hvor vi fgr
matte igennem en intern
medarbejder pa den pa-
geeldende fabrik.

— Og dels vil den optime-
ring hen imod segment-
opdelingen, som de
interne teams ogsa skal
gennemga, i hgjere grad
gare os til eksperter i det
pageeldende kunde-
segment, - helt pa linie
med den udvikling, den
eksterne salgsorganisa-
tion har veeret igennem.
Og endelig vil vi i kraft af
procestankegangen bade
have teette relationer til de
gvrige funktioner i supply
chain-organisationen og
til salgsorganisationen.
Dvs. lige fra ravaren bliver
kabt ind, og til emballa-
gen er leveret.
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Feelles IT-platform
IvViteten

gger effekt

SAP er ikke et IT-
projekt, men et veerk-
taj, der skal styrke
konkurrencekraften
for den samlede
Division Bglgepap.

— Det var naturligvis et levn
fra fortiden, nar SCA Packa-
gings tre bglgepapfabrikker i
hhv. Taulov, Stevnstrup og
Grenaa, og de tre kunde-
servicesfdelinger i Stevn-
strup, Grenaa og Brandby

havde forskellige systemer
og styringsveerktgjer, men
som én samlet division var
det ngdvendigt, at vi fik
skabt én feelles reference-
ramme, forklarer Division
Belgepaps SCM chef John

Madsen om baggrunden for
divisionens implementering
af SAP.

— SAP er farste skridt i det
forretningsprojekt vi kalder

o

“2B1”, altsa “at blive én”,

SAP som dansk pilotprojekt

SCA Packaging Den-
mark er farst til at
indfgre SAP og op-
bygger derfor en
reekke templates til
hele SCA Packaging
Europe.

De seneste par ar har ude-
lukkende staet i SAP’s tegn
for projektleder Lars Jeppe-
sen, der bl.a. tidligere har
veeret IT-chef. — Det har vee-
ret et gigantisk projekt. Det
vi implementerer, styrer hele
virksomheden, dvs. ordrer,
logistik, indkab, ravarer,
gkonomi m.v., men dermed
far vi ogsa for alvor bundet
de forskellige enheder
sammen. Man kan naesten
sige, at vi nu far gennemfart
fusionen helt, siger han.

Skabelon for hele SCA

— De danske enheder er de
forste til at implementere
SAP i dette omfang i SCA
Packaging-regi, og vi funge-
rer som et pilotprojekt, hvor
det er tanken, at det gvrige
SCA skal ggre brug af de er-
faringer, vi opsamler, og de
skabeloner vi opbygger, og
det gor naturligvis projektet
endnu mere spaendende. Vi
anvender primeert standard
SAP-moduler, men den méa-

——

A

de, hvorpa vi veelger at kon-
figurere disse, er branche-
tilpasset og skabelon/
template for det gvrige SCA.

Gennemskuelighed

— Totalt set opnar vi en langt
starre gennemskuelighed fa-
brikkerne imellem, og syste-
met kommer ogsa til at give
et langt bedre samlet over-
blik, f.eks. over belastning af
produktionskapaciteten.

LN

Projektleder Lars Jeppesen og key-user Lena Smedegaard vurderer her en af de mange
funktioner i SAP.

— Ja, vi vil fa data i SAP, som
vil aendre pa vores forestillin-
ger, fordi vi nu har det sam-
me grundlag at male de tre
fabrikker op imod, supplerer
key-user pd SAP, Lena
Smedegaard, der har ansvar
for Finance og Controlling-
modulerne, og som i gvrigt
har veeret med pa holdet sa
leenge, at hun var involveret i
processen med at fa udvalgt
det rigtige system.

Internationalt projekt
Projektet karer pa engelsk
og ud over projektlederen og
de danske key-users er der
ogsa SCAs SAP-konsulenter
pa sidelinien. — Sa vi er fast
15-20 mennesker i gruppen,
hvor vi skal fa forskellige kul-
turer til at smelte sammen og
fa det til at fungere. Men det
er en forngjelse at se, hvor-
dan folk er vokset med op-
gaven, siger Lars Jeppesen.

eller “to bliver til én”, naeste
skridt vil pa sigt blive at
indfagre faelles planleegnings-
systemer i produktionen.

Samme begrebsverden

— Men allerede med SAP
kommer vi et langt stykke,
idet vi far alle vore kunder til
at ligger i den samme data-
base, ligesom alle varer, alle
veerktgjer, alle papirer, trans-
portplanlaegning og lagre vil
ligge i det felles SAP-
system. Dermed opnar vi
stor gennemsigtighed i sy-
stemet, og vi far den samme
begrebsverden i hele divisi-
onen, saledes at vi f.eks. har
en feelles sprogbrug, nar vi
taler om konstruktionstyper
og farver.

— Nar vi derefter ogsa far et
feelles planlsegningssystem
koblet p4, vil vi for alvor
kunne se effekten af, at vi
har faelles ordreindbookning
og feelles kapacitetsreser-
vation. Vi vil simpelt hen fa
det totale overblik, der vir-
tuelt vil veere det samme
uanset, hvor man sidder,
fastslar John Madsen, der
har veeret teamleder for den
SAP-projektgruppe, som har
beskaeftiget sig med logistik.

Forretningsprojekt

— Og det vil virkelig komme
vore kunder til gode. SAP er
nemlig ikke bare et IT-
projekt. Det er et veerktgj for
2B1, og dermed er det heller
ikke en gruppe IT-folk, som
bestemmer, hvordan
systemet skal se ud. Den

made, SAP skal fungere pa,
skal veere baseret pa, hvad
forretningen har behov for, -
og det er at kunne fungere
som én virksomhed.

— SAP er ogsa kun ét ele-
ment i 2B1. | princippet har
2B1 mange grene i sig, men
set fra supply chain er det et
skridt, der virkelig vil noget,
fordi vi opnar synlighed mel-
lem salgskontor, ordrebog,
ordreindgang, lagerbehold-
ning og transportplanlaeg-
ning. Samtidig vil maden at
agere og svare pa veere den
samme i hele organisatio-
nen, og dermed er f.eks.
leveringstid baseret pa hele
den kapacitet, som er til
radighed i divisionen.

Styrket konkurrencekraft
— Og det vil bade give starre
konkurrencekraft og fleksibi-
litet, bedre service og starre
overblik, uanset hvor man
som kunde kommer i kontakt
med SCA. Vi vil virkelig fa en
slagkraftig enhed, og det vil
ogsa give fordele set fra
kundeside, siger John
Madsen, der ogsa peger pa,
at SAP kan give en reekke
andre nye muligheder:

— Pa kommunikationen vil vi
fa kortere vej til kunderne,
fordi vi kan kommunikere
direkte fra SAP-systemet.
Og endelig har mange af
vore kunder ogsa SAP, hvor
vi kan tilbyde at foretage
lagerstyring direkte hos dem
ved hjeelp af deres produkti-
onsplaner, siger han.

Kaere bgrn har
nu kun ét navn

Implementeringen af SAP
har betydet, at der er ble-
vet skabt overensstem-
melse mellem betegnel-
serne pa kassetyper, papir-
og bglgepapkvaliteter,
maskiner, formveerktgijer,
klichéer og farver hos de
tre fabrikker i Division
Bglgepap, - og i forhold til
resten af SCA Europe.

— SAP var en helt oplagt
anledning til at fa tilpasset
vores betegnelser, for et af
problemerne mellem vore
fabrikker har netop veeret,
at vi hver iseer havde for-
skellige - og meget traditi-
onsbunde - navne til de
forskellige elementer, siger
key-user pa SAP, Sgren
Sgrensen, der tidligere var
ansat i konstruktions-
afdelingen, og som i sin
nuvaerende rolle primeert
har haft ansvar for standar-
disering af betegnelserne
for kassetyper og bglge-
papkvaliteter.

— Til de forskellige kasse-
typer er vi nu géet over til
at anvende FEFCO type-
betegnelserne, der er

international standard, og

som bestar af en firecifret
talkode. Efter denne kode
har vi sa et internt efter-
navn, der beskriver kassen
yderligere i forhold til vores
system.

— Tilsvarende har vi navn-
givet vore bglgepapkvali-
teter i henhold til SCAs
standard, der er forberedt
til en international stan-
dard, der klassificerer ved
hjeelp af styrkeegenskaber.

Farverne har samme lyd
— Ogsa nar vi taler om far-
verne, skal vi nu sige det
samme, siger SAP key-
user Michael Wilhardt, der
tidligere var produktions-
koordinator i SCAs display-
division Sgren Berggreen.
— Farvekoderne er ogsa en
SCA standard og dermed
altsa en feellesbetegnelse
for alle SCA Packagings
fabrikker.

— Endelig har vi faet lagt
alle eksisterende veerktg-
jer, ca. 15.-20.000, og
endnu flere klichéer over i
SAP med en standardise-
ret navngivning og format-
tering, forklarer han.



70 arbejdspladser
nedlagt:

Alle fik
tilbudt
uddan-
nelse

Processen med at redu-
cere antallet af timelan-
nede medarbejdere ved
Grenaa-fabrikken blev
indledt med en raekke
informationsmgader, hvor
det blev forklaret, hvad
projektplanerne ville inde-
baere. Herunder ogsa, at
de ngdvendige opsigelser
skulle forega i to faser. Og
dato for disse blev varslet.

Derefter blev der forhand-
let en lokalaftale pa plads,
der specificerede vilka-
rene for indferelse af ny
teknologi. Aftalen rum-
mede en fastfrysning af
lennen og af den saedvan-
lige bonusaftale i en
periode. Endvidere spe-
cificerede den vilkar for
beregning af fratreedel-
sesgodtgarelse og
efteruddannelse. Saledes
fik alle opsagte medarbej-
dere tilbudt forleengelse af
deres opsigelse med
efteruddannelse i det
samme antal uger, som
de havde opsigelsesvar-
sel. Medarbejderne
vedtog lokalaftalen.

Alle medarbejdere var
herefter til en personlig
samtale med et konsu-
lentfirma, der arbejdede
ud fra tre aftalte punkter,
som hver skulle vaegte
med en tredjedel: Ancien-
nitet, holdning og faglige
kvalifikationer. Og efter-
falgende foretog et internt
AUA-nzevn (Anseettelse,
Uddannelse og Afskedi-
gelse), hvor tillidsfolk,
arbejdsleder og omradets
chef indgik, den endelige
vurdering.

Efter opsigelse gennem-
gik de bergrte medarbej-
dere en uges kursus i
sindividuel kompetence-
afklaring” pa det lokale
AMU-center, hvor de bl.a.
blev guidet igennem,
hvilke muligheder man
har pa arbejdsmarkedet
og fik vejledning i at sgge
pa nettet. Endvidere blev
der udarbejdet et profil-
haefte, der blev sendt ud
til ca. 200 virksomheder i
lokalomradet.

Endelig blev der etableret
et jobkontor pa fabrikken,
hvor man printede jobs ud
fra internettet, og hvor der
stod en computer, s man
selv kunne sgge m.v. Her
sad ogsa en konsulent,
som man kunne spgrge til
rads.

/

Udstrakt loyalitet fra

medarbejdernes side

Medarbejderne pa
Grenaa-fabrikken har
udvist enorm forsta-
else for, at virksom-
heden matte geares
til at overleve.

— Da vores investeringsan-
sggning for ombygning af
Grenaa-fabrikken blev fore-
lagt SCAs koncernledelse, 1a
der allerede en aftale med

medarbejderne omkring
projektet, og der er ingen
tvivl om, at det havde
afgerende betydning for, at
ansggningen gik igennem,
forteeller direktar for Division
Bglgepap, Finn Bradigs.

— Vi lagde simpelt hen ud
med at foranstalte en af-
stemning blandt medarbej-
dere, hvor mélet var at fa
etableret en lokalaftale om
projektet, der indebar, at

lgnnen blev fastfrosset, og
den seedvanlige bonusaftale
blev sat pa stand by i
perioden fra marts 2001 til
marts 2005.

— Og medarbejderne tog
heldigvis den modige be-
slutning, at de gerne ville se
projektet gennemfert, ogsa
selv om det umiddelbart ville
koste et antal arbejdsplad-
ser. Vore medarbejdere har
veeret fantastisk loyale og

har udvist en enorm forsta-
else for, at virksomheden
skulle veere gearet til at
overleve, og de har ogsa
haft blik for, at nar vi fik
skabt starre konkurrence-
kraft og et helt andet
kapacitetspotentiale, skulle
der ogsa gerne pa sigt ligge
flere arbejdspladser.

Hard proces
— Der skal ikke herske tvivl
om, at det har veeret en hard

Fra venstre drefter fabriks-
chef Mogens Juul, direktar
Finn Bradles, tillidsmand
Karl René Sgrensen,
tillidsmand Kjeld Hulvej,
tillidsmand Leif Kolding og
talsmand Karl Klemmensen
projektets forlob.

proces, men vi forsggte pa
alle mader at ggre den sa
god som mulig. Feks. havde
vi forud lovet at lave en
timing pa forlgbet, og det
betad, at vi varslede de
ngdvendige opsigelser i to
runder, og altsa leenge far,
de individuelle opsigelser
faldt. Det indebar selvsagt,
at vi ikke kunne vide os
sikre p&, om vi faktisk havde
medarbejderne frem til det
tidspunkt, hvor teknikken var
pa plads, og der var naturlig-
vis nogen, der - heldigvis -
fandt andet arbejde under-
vejs, siger Finn Bradlgs.

Kompetent og aben dialog
— Selv om processen har
veeret hard, - ogsa for de
medarbejdere, som skulle
blive her, s& er den forlgbet
meget fattet, den har veeret
retfeerdig, og der har ikke
veeret uenigheder undervejs,
og generelt star der respekt
omkring den made, hvorpa
den har veeret keart. Vores
tillidsfolk har veeret yderst
kompetente, og de har
veeret indstillet pa en meget
aben dialog i de AUA-naevn
(Anseettelse, Uddannelse og
Afskedigelse) vi nedsatte.

— Efterfglgende kan vi da
ogsa gleede os over at en
del har fundet andet arbejde.
Endelig er der ogsa nogle,
som har valgt at ga pa
efterlgn, siger Finn Bradlgs.

Modig beslutning

Medarbejderne har
stort set alle veeret
bergrt af omstillings-
processen.

— Grenaa-fabrikkens med-
arbejdere udviste stort mod
ved at veelge investerings-
lgsningen, fastslar Leif
Kolding, der er en af tre til-
lidsmeend for kartonnage-
arbejderne.

— Det er altid sveert at skulle
deltage i at nedlaegge ar-
bejdspladser, og en re-
duktion pa ca. 70 timelan-
nede medarbejdere er
meget omfattende. Men da
vi i sin tid fastlagde aftale-
grundlaget, var vi ngdt til at
tage stilling til, om virksom-
heden skulle risikere at
stagnere pa sigt, hvis man
ikke investerede, eller om vi
skulle acceptere at miste
nogle arbejdspladser nu, og
sa til gengeeld sikre de
tilbageveerende jobs effek-
tivt. En beslutning, som blev
truffet ved afstemning blandt

kartonnagearbejderne.

— Det stod klart, at investe-
ringen ville indebaere, at der
ikke skulle bruges s& mange
medarbejdere i virksomhe-
den, og opsigelserne kom til
at bergre samtlige afdelin-
ger. Men det stod ogsa klart,
at virksomheden ville f& mu-
lighed for at blive helt ander-
ledes levedygtig med sa stor
en investering.

Mange tiltag

Der blev iveerksat mange til-
tag for at hjeelpe de opsag-
te. Saledes blev der lavet en
aftale om fratraedelsesgodt-
gerelse.

— Samt en aftale om efterud-
dannelse med lgn, der var
skruet sddan sammen, at de
medarbejdere, som havde
den starste anciennitet, og-
s& fik den leengste uddan-
nelse, forklarer Leif Kolding,
der oplyser, at Grenaa-
fabrikken har en gennem-
snitlig anciennitet blandt de
timelgnnede pa 17-18 ar.

— Samtidig var udveelgelses-
processen meget omhygge-
lig, idet vi ikke bare kiggede
pa anciennitet, men ogsa pa
fleksibilitet/rutine og indsats.

— Derudover var der mulig-
hed for at konsultere en psy-
kolog, for de, der matte gn-
ske det. Desuden har det
lokale AMU-center og Tek-
nisk Skole hjulpet meget i
forbindelse med planleegning
af kurser.

Alle har veeret bergrt

— Processen har naturligvis
veeret veerst for de kolleger,
som skulle forlade os, men
det har pavirket os alle, at
det matte veere sadan, og
derfor har det ogsa veeret
imponerende at se, hvor
loyalt alle - ogsa de opsagte
- har knoklet og har vist stor
ansvarlighed for, at hele
omstillingsprocessen skulle
lykkes, siger Leif Kolding.

— Og generelt set, har stort
set alle kunnet registrere
eendringer i hverdagen. Sa-

ledes er ca. 75% af medar-
bejderne blevet direkte pa-
virket, enten fordi de er kom-
met pa nye maskiner eller
ved, at maskinerne er blevet
flyttet.

— En af de vanskeligste ting i
processen har for alle invol-
verede veeret, at fabrikken
undervejs matte tilbyde flere
af medarbejderne en for-
leengelse af opsigelsen, for

at f dagligdagen til at
haenge sammen. Det har
bestemt ikke veeret optimalt,
understreger han, og tilfgjer:

— Virksomheden har forsggt
at holde et hgijt informations-
niveau, men fra medarbej-
dernes side kunne vi godt
have gnsket det endnu
hgjere, for usikkerheden
ligger konstant og gnaver i
sadan en situation.
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Maksimerer
kompetencerne

Division Bglgepaps
organisations-
&ndring skal styrke
radgiverrollen.

— Og det kommer den helt
klart til, siger key account
konsulent Per Sgrensen, der
har ansvar for segmenterne
medico og drikkevarer.

— Segmentopdelingen be-
tyder, at vi som emballage-
konsulenter vil opsamle
langt starre viden inden for
vores respektive segmenter.
Vi vil med andre ord fa mak-
simeret vores kompetencer,
og i langt hgjere grad blive
eksperter inden for det spe-
cifikke omrade.

— Og det er netop, hvad
kunderne i stigende grad
eftersparger. De gnsker, at vi
bade kender deres produk-
tion, men i hgj grad ogsa de
vilkar, som de skal agere pa
i deres forsyningskaede, og
det geelder hele vejen fra

eventuelle lovkrav eller seer-
lige regler, over handterin-
gen hos deres kunder og til
bortskaffelse af emballagen.
Malet er naturligvis, at vi
skal bidrage til at pavirke
vore kunders produkter i en
positiv retning over for
deres kunder.

De samordnede sy-
stemer i resten af
den nye organisa-
tion vil ogsa komme
vore kunder tilgode,
dels vil vi kunne udnytte
vore produktionsfaciliteter
mere optimalt, og dels vil vi i
hgjere grad kunne tilgodese
fremtidige krav om f.eks. at
foresta lagerstyring af
kundens emballager.

Optimal synergi - ogsa i
forhold til baglandet
Emballagekonsulent Peter
Thygesen, der har ansvar for
food-segmentet, er ogsa
begejstret for den nye orga-
nisation: — Den indebeerer,
at vi nu kan fa fuldt udbytte

T

af den synergi, vi har poten-
tiale til. | baglandet vil ikke
mindst SAP betyde, at vi bli-
ver langt bedre til at kapaci-
tetsudligne og dermed at

tilbyde de optimale leve-
ringsvilkar.

— Men en af de meget steer-
ke parametre i den nye orga-

nisation, mener jeg ogsa, er
de teams, vi far opbygget
omkring kunden. Den eks-
terne salgsstyrke vil i hgj
grad komme til at agere som
teamleder for de interne
grupper, der ogsa bliver seg-
mentopdelte, og de, dvs.
interne seelgere, emballage-
udviklere og
grafikere, vil
ogsa tilegne
sig seerlig
viden og
kompetencer
omkring det
enkelte seg-
ment. Der-
med vil de
ogsa i hgjere
grad kunne fun-
gere som radgivere over for
kunden og dennes
designbureau.

Merveerdi i
hele kaeden
— For kunder-
ne bliver vo-
res nye seg-
mentopdeling
afgjort en for-
del, siger salgs-
chef for segmen-
terne mgbler, gros-
sister og frugt / gront,
Flemming Zielke. — Vi vil bli-
ve meget staerke pa viden
omkring vore kunders kun-
der, og dermed er vi i stand
til at rAdgive vore kunder, sa

vi kan f& maksimeret lgn-
somheden og skabt mer-
veerdi i hele kaeden. - Det
kan veere ved at skabe in-
teressante og seelgende lgs-
ninger, men ogsa ved at lgse
eventuelle problemer i logi-
stikkeeden. Vi vil f.eks. ofte
kunne medvirke til at identifi-
cere, hvor det bedste poten-
tiale ligger, og vi er godt rus-
tet med en udviklingsafde-
ling, som har specialviden
om de enkelte segmenter.

Bedre service til kunderne
Der er heller ikke nogen tvivl
om fordelene ved den nye
organisation hos salgschef
René Christensen, der har
ansvar for segmenterne
food, non-food, drikkevarer
og medico:

— Kunderne bliver til stadig-
hed mere effektive selv, og
deres krav til os vokser
tilsvarende. Derfor er det
0gsa vigtigt, at vi optimerer
pa den service, vi kan yde,
og det bidrager Division
Bglgepaps nye organisation,
hvor bade produktion, supp-
ly chain og salg er blevet
samlet i teams, kraftigt til.

— Kunderne eftersparger i
hgj grad det, vi vil kunne
fremover, og jeg er sikker
pa, at de hilser vores nye
malseaetninger velkomne.

Et samlet team - en
styrke for kunderne

Med organisationsaendringen i SCA Packagings Division
Balgepap er salgsorganisationen blevet til én enhed.

— Og dermed er vi for alvor blevet gearet til fremtiden, siger
salgsdirekter Erik B. Christensen. — Vi er blevet meget
steerkere af at vaere blevet samlet, fordi vi nu i endnu hgjere
grad kan drage fordel af hinandens ekspertiser. Der er
simpelt hen kommet flere kreefter ud af det, og det vil natur-
ligvis komme vore kunder tilgode. Samtidig betyder vores
nye segmentopdeling, at vi bliver vaesentligt styrket i den
know-how, vi kan bista vore kunder med, og dermed ogsa at
vi i endnu hgjere grad kan udgve den konsulentrolle, som vi
anser for saerdeles vigtig i et marked, hvor vareproducen-
terne ofte presses héardt af deres kunder.

Salgsteamet i SCA Packagings nye Division Balgepap:
a) René Christensen, salgschef (food, non-food, drikkevarer,

medico),
b) Niels Ole Mols (mejeri),
c) Jens Sagrensen (mejeri),

d) Palle Christensen (mabler),

e) Peter Thygesen (food),

f) Erik Bo Christensen, salgsdirektor
g) Flemming Zielke, salgschef (mabler, grossist, frugt/gront),

h) Ole Lyneborg (food),

i) Aksel Glerup (eksport fisk),

J) Per Serensen (medico, drikkevarer),

k) Kurt W. Andersen (food),

I) Henning Skovgaard (grossister, frugt/grent, non-food),

m)Finn Christensen (fisk),

n) Michael Holst Jensen (non-food) og

0) Benny V. Olesen (slagteri, petfood).

| teamet indgar endvidere Mads Arbjerg (mebler), der var pa
ferie, da fotooptagelsen fandt sted.



SCA
Packaging
leverer bade
inder- og
yder-
kartoner til
Unomedicals
katetre og
urinposer.

Emballageleveran

som udviklingspartner

For Unomedical er en
global koncernaftale
med lokal support
den optimale Igsning.

Med fabrikker i Mexico,
England, Danmark, Hvide-
rusland, Singapore, Malay-
sia og Australien, og med
distribution i endnu flere lan-
de, har Unomedical, der har
specialiseret sig i udvikling,
produktion og markedsfaring
af sterile medicinske en-
gangsartikler til hospitaler og
sundhedssektoren, behov
for en stor og globalt reprae-
senteret emballageleveran-
dar. Group Procurement
Manager hos Unomedical,
Mogens Anchersen, siger:

Synergi i koncernen
— Hver fabrik har sin egen

logistik- og indkgbschef,
men som koncernindkgbs-
chef er det mit ansvar, at vi
skaber synergi pa tveers af
gruppen. Nar det geelder
kartonnage og bglgepap ko-
ber man séledes selv ind i
hver enhed, men malsaetnin-
gen er, at vi koordinerer det,
s& volumen er en samlet
starrelse, der kan sendes i
udbud. Det giver os de star-
ste fordele, men er naturlig-
vis 0gsa interessant for
leverandgrsiden, alts& en
rigtig win-win situation.

— Derfor er det helt afgg-
rende for os, at vores em-
ballagelevandgar er stor nok
til at kunne lgfte opgaven,
og det vil sige ogsa har en
global repraesentation, der
tilgodeser vores egen. Vi
gnsker at have en samlet

koncernaftale, hvor vi kan
blive supporteret af lokale
enheder, og det har vi fundet
hos SCA Packaging.

Over landegraenser

— Feks. har vi en stor ud-
fordring p& det danske
marked, hvor vi primeert kan
opretholde den hgjteknologi-
ske og fuldautomatiske pro-
duktion. Saledes lukker vi nu
et par af vore danske fabrik-
ker og abner i stedet en ny
fabrik i Slovakiet til semi-
automatisk produktion. Her
er det naturligvis vigtigt, at
vores emballageleverandar
ogsa er til stede.

— Ligeledes er det fint, at
SCA bade er repraesenteret
pa det danske og det engel-
ske marked. Vi gnsker nem-
lig at blive serviceret pa en

made, sa vi ikke ligger inde
med for store lagre, og det
optimale er derfor, at SCA
Danmark leverer til SCA UK,
som leverer til os i det tem-
po, vi har behov for. Det er
en af de lgftestaenger, som
kan tilgodese vore gnsker
om Igbende at reducere vore
omkostninger.

Mal om standardisering

— Samtidig har vi en malsaet-
ning om og et stort poten-
tiale for at fa standardiseret
vores produktpalette af
emballager, ogsa selv om

Koncernindkebschef
Mogens Anchersen lsegger
stor veegt p&, at SCA
Packaging har en global
repraesentation, der tilgode-
ser Unomedicals egen.

vore kunder i et vist omfang
har forskellige krav. Og vi
har ogséa en forventning om
at vores konsulent hos SCA
Packaging, Per Sgrensen,
skal sidde med pa farersee-
det i den proces med at fa
gjort status og fa standardi-
seret og optimeret.

— Vores strategi er, at vi
Ilgbende skal konsolidere og
effektivisere. Og i den forbin-
delse er det vigtigt at have
leverandgrer, der kan ga
med ind i udviklingsproces-
sen. Leverandgrer, som har
kompetencen til at suppor-
tere os i processen, og det
har SCA.

Produkterne stiller
seerlige krav

— Ud over kravene til fleksi-
bilitet og palidelighed, sa
skal vores emballageleve-
rander ogsa kunne opfylde
de seerlige krav til kvalitet,
som medico-branchen har.
Vi steriliserer f.eks. vore em-
ballager, og det er naturlig-
vis helt afgegrende, at kva-
liteten er tilpasset, sa de
f.eks. ikke falder sammen
under denne proces. Og pa
det punkt har SCA Packa-
ging bade meget stor kom-
petence og lang erfaring,
understreger Mogens
Anchersen.

Unomedical ejes af venture-
fonden Nordic Capital og har
pa verdensplan omkring
4500 ansatte og omseetter
for ca. 1,9 mia. kr.

Det totale
og maske
globale
overblik

— En af de parametre,
som til stadighed bliver
vigtigere for vores kunder,
er praecision med hensyn
til leveringstid. Hvor det
for ar tilbage var nok at
levere i en given uge, er
kravet i dag ofte en spe-
cifik dato, eller sagar et
klokkesleet, papeger
salgschef René Christen-
sen, Division Bglgepap.

— Udviklingen peger ogsa
i hgjere grad i retning af,
at vi som emballage-
leverandgrer skal ind og
tage del i, om kundens
lager af emballager svarer
til behovet. | yderste kon-
sekvens at vi forestar

genopfyldning.

— Ogsé pa udviklings-
siden vil vi fremover blive
draget stadigt dybere ind.
Det stiller store krav til
vore kompetencer som
radgivere og som udvik-
lere, og det vil til stadig-
hed betyde teettere sam-
arbejde med vore kunder
- p& mange niveauer og
for mange af vores
funktioner.

— Endelig bliver vores
kunder ogsa hele tiden
sterre og mere internatio-
nalt orienterede, og der-
med vil kravet om, at vi
kan servicere dem pa den
globale scene vokse,
bade i form af gnsker om
én central key account
manager, om globale
koncernaftaler og om
leveringsdygtige SCA-
enheder i deres lokal-
omrader, og det er vi i hgj
grad gearet til i SCA Kon-
cernen, understreger
René Christensen.

Kundeforventninger
er helt centrale

Regelmaessige
kundeanalyser dan-
ner grundlag for en
effektiv identificering
af indsatsomrader
hos SCA Packaging
Denmark.
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Preecision mht.
leveringstid

Hvert andet &r modtager
kunderne hos SCA Packa-
gings forskellige enheder et
omfattende spgrgeskema,
der har til formal at afdsekke,
hvilke parametre kunderne
anser som de mest betyd-
ningsfulde (bla sgjler) samt

Daglig héndtering
af ordreafvikling

Konsulenternes
kompetence

hvordan kunderne vurderer
SCAs tilsvarende perfor-
mance (ragde sgijler).

— Dermed har vi et godt
veerktgj til at identificere
indsatsomrader, som der
umiddelbart bliver formuleret

Medarbejdernes
produktkendskab

en handlingsplan for, siger
marketingchef Torben K.
Nielsen, SCA Packaging
Denmark. — Vi ved, at kon-
stant forbedring er ngglen til
fremtidig succes i vores
samarbejde med kunderne.

Veesentlige fremskridt

— Den seneste analyse for
Division Bglgepap, viser, at
Vi har realiseret vaesentlige
fremskridt pa en lang raekke
omréader, i forhold til analy-
sen for to ar siden. Men

Leveringstid pa  Lever kva/itetsstyring'

konstruktionsprever

analysen afdaekker ogs3, at
vi stadig har omrader, som
vi skal have forbedret yder-
ligere. Et af dem, er vores
preecision med hensyn til
leveringstid, og pa det punkt
kan vi gleede os over, at net-
op udvidelsen og ombygnin-
gen af Grenaa-fabrikken, og
den nye samlede Bglgepap-
organisation, der har faet
implementeret et nyt inte-
greret SAP-system, vil fa
helt afggrende betydning for
vore muligheder for at styre

op til krav

Kreativitet i
emballageuadvikling

produktionskapaciteten langt
bedre fremover.

— Samtidig kan vi gleede os
over, at vi, nar det f.eks. dre-
jer sig om vore konsulenter
og medarbejderes kompe-
tence og vores kreativitet,
matcher eller endda overgar
forventningerne. - Det far os
dog ikke til at hvile pa laur-
baerrene, for det er netop
omrader, hvor kravene vil
vokse yderligere i fremtiden,
siger Torben Nielsen.

Leveres miljerigtige
produkter
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Kravene andrer
sig markant

Udviklingen pa dag-
ligvaremarkedet gar
sa staerkt, at det pa
flere omrader er lidt
af et kunststykke at
tilpasse emballagerne
i samme takt.

Dagligvaresegmentet har
gennem de seneste ar vae-
ret under en steerk strukturel
forvandling, hvor discount-
konceptet vinder stadig star-
re indpas.— Udviklingen har
veeret steerkest pa europae-
isk plan, men det har i hgj
grad ogsa smittet af pa det
danske marked. Hvor vi for ti
ar siden sa en discountandel
pa bare 10% herhjemme, sé
udger denne andel i dag om-
kring 25%, og om fem-seks
ar forventer man, at den vil
vaere vokset til 45%, siger
emballageudviklingschef i
SCAs Division Bglgepap,
Flemming Larsen.

— P& det europeeiske mar-
ked bliver butikskoncentra-
tionerne sa steerke, at de
veelger at differentiere sig
med egne handelsmaerker

frem for meerkevarer. P& det
danske marked er differen-
tieringen ikke helt s& udtal,
men bade Coop og Dansk
Supermarked opererer dog
med en reekke egne meerker.
Samtidig eksponerer man i
langt hgjere grad produkter-
ne direkte i transportembal-
lagen, der altsd ogsa skall
veere egnet som displayem-
ballage, og som skal kunne
profilere varen og skabe
genkendelighed.

Effektiv handtering

— Samtidig stiller detailhan-
delen stadig sterre krav om
en effektiv emballagehand-
tering i hele forsyningskee-
den. Det indebeerer krav om
optimeret logistik og handte-
ring pa lagrene samt en gget
effektivitet, nar produkterne
skal gares salgsklare, f.eks.
at de skal kunne abnes
uden brug af kniv. Det resul-
terer ofte i gnsker om en lgs-
ning med lgse bunde og lag,
som er hurtig at handtere
uden brug af kniv. Samtidig
bliver stabelbarhed pa den
abnede emballage ogsa af
starre betydning, ndr man

eksponerer direkte i den.
Det betyder, at der er nye
krav til emballagekonstruk-
tioner og papkvaliteter, hvor
kravet bl.a. er, at emballa-
gerne skal veere hvide bade
ud- og indvendigt for at
haeve produktprofilen.

Avanceret tryk

— Med kravet om produkt-
profilering via displayembal-
lagen falger ogsa nye skeer-
pede krav til trykket pa den,
papeger Flemming Larsen. —
Hvor balgepapemballagerne
far var forsynet med et for-
holdsvist enkelt tryk, s& har
emballagerne til den tyske
detailhandel i dag sjeeldent
mindre end et firefarvet tryk,
og ofte med krav til trykkvali-
teten, som kun kan leveres i
offset eller preprint. Trykket
skal matche primaerproduk-
tet, og man profilerer efter-
handen steerkere pa display-
emballagen, f.eks. med et
foto af serveringssituationen,
end pa salgsemballagen.

Modsatrettede tendenser
— Hvis man sammenstykker
alle disse krav, sa er flere af

Division Bglgepap

af de nye bund/lag-los-
ninger, der er lette at 4bne.

dem modsatrettede, og de
kan umiddelbart veere van-
skelige at tilgodese. F.eks. er
de udbydere, som har spe-
cialiseret sig i offsettryk, ikke
gearet til at trykke transport-
emballager, og da slet ikke i
dobbelt-dobbelt kvaliteter, og
lige nu kan man sige, at de-
tailhandelen har lagt sig fast
pa nogle krav, som ikke un-
derstgttes effektivt af den
produktionsteknologi, der er
til radighed. Hos SCA kan vi
udbyde alle de gnskede
trykteknikker, vi har dog en
opgave i at tilpasse vort

produktprogram og proces-
ser til de nye krav, hvilket vi
er godt i gang med.

Ogsa nar det geelder den
bestaende pakketeknologi
hos vareproducenterne og
butikkernes nye krav til em-
ballagerne, er der modsaet-
ninger, Flemming Larsen
forklarer: — Hovedparten af
den pakketeknologi, der star
hos danske producenter af
dagligvarer og kemisk-tek-
niske produkter, er beregnet
til lagereffektive emballager,
og de nye og mere butiks-

orienterede emballager vil
kreeve ny pakketeknik, eller
at vi begar det kunststykke
at modificere og tilpasse de
bestdende emballager, sa
de kan opfylde de nye krav,
men kan kare pa bestdende
pakketeknologi.

— Endelig vil vareproducen-
terne opleve, at de forskel-
lige keeder anvender embal-
lagerne pa forskellig made,
og her er det vores ambition
at udvikle multifunktionelle
emballager, der kan tilgode-
se dette, fastslar han.

Effektive emballager

| Dansk Supermarkeds forsyn

Emballageguide skal
sikre effektivitet og
paen eksponering i
butikkerne.

Dansk Supermarked har, i
samarbejde med SCAs
udviklingsafdeling i Division
Balgepap, faet udformet en
seerlig emballageguide, der
gennemgar, hvilke krav dag-
ligvarekaeden har til de em-
ballager, man skal handtere i
keedens mange butikker.

Guiden specificerer en
reekke generelle krav, men
er i hgj grad ogséa udformet
som et praktisk hjeelpemid-
del til de mange vare-
producenter, som hver dag
leverer alskens produkter til
Netto-, Fatex- eller Bilka-
butikkernes hylder. Saledes
kan man under kategorier
for primaeremballager som
daser, glas, karton, poser,
flasker og tunge poser finde
anvisninger pa hvilke em-
ballager, der er bedst egnet
til en given opgave. Dansk
Supermarkeds ideal-
emballage er en kombineret
transport- og udstillings-
emballage, og guiden
beskriver f.eks. hensigts-
maessige bund-/lagkonstruk-
tioner, gnsker til starrelse af
facing, informationer til

lager- og butiksmedarbejde-
ren omkring handtering etc.

Emballager far

starre betydning
Indkagbsdirektor hos Dansk
Supermarked, Mogens
Jensen, forklarer om bag-
grunden for udarbejdelsen af
emballageguiden: — Den
harde konkurrence pa dag-
ligvaremarkedet betyder na-
turligvis, at vi rationaliserer
overalt, hvor det er muligt.
Og et af de omrader, hvor vi
kan det, er inden for embal-
lage. Dette omrade far sam-
tidig stadig sterre betydning,
fordi salget vinder kraftigt
frem i discount-segmentet,
hvor en veesentlig starre
andel af produkterne ekspo-
neres direkte i emballa-
gerne, set i forhold til i de
traditionelle supermarkeder.

— Overordnet laegger vi stor
veegt pa, at alle vores varer
bliver leveret i en transport-
emballage, som har en
stabilitet, der efterlever de
behov, der er pa et fuldauto-
matisk lager og kan modsta
transporten til butikken pa
en mixet palle, men nok sa
vigtigt, som ogsa er let at
abne og umiddelbart kan
anvendes til eksponering af
varen i butikken. Hensigten
med vores emballageguide

er séledes, at vi gnsker at
sikre starst mulig effektivitet
i butikkerne samt at emballa-
gen fremstar peen, indby-
dende og med et grafisk de-
sign, der understgtter varen i
salgssituationen og er let at
bortskaffe.

Eksponering

uden brug af kniv

| kravet om stabilitet i lager-
og transportsituationen pa
den ene side og om embal-
lager, der er lette at abne
peaent pa den anden, ligger
vel i princippet en indbygget
konflikt?

— Det er naturligvis lettest
kun at tilgodese det ene af

kravene, og hidtil har det
ofte veeret stabiliteten, man
har taget hgjde for. Det har
givet anledning til problemer
med at dbne emballagerne,
og efter oplukning har de
ikke veeret paene, men har
haft forrevne kanter etc.,
pointerer Mogens Jensen.

— Brug af kniv til at abne
emballagerne har veeret
meget udbredt, men det har
givet anledning til en raekke
skader; bade pa medarbe;j-
dere og péa produkter, som
man kom til at skaere i, nar
kniven gik for dybt ind. Der-
for har vi ogsa som mal, at
vi ikke vil se knive i butik-
kerne mere. Emballagerne

Ingskaede

skal veere konstrueret, s&
det ikke er ngdvendigt.

— Det kan f.eks. ggres ved at
man benytter lgse bunde og
l&g, eller det kan opnas ved
hjeelp af perforeringer etc.
Ofte emballagelgsninger,
som vil veere lidt dyrere, men
her er man ngdt til at kigge
pa regnestykket i den sam-
lede forsyningskaede, hvor
de ofte kan vise sig billigere.

Indgéende studier i
forsyningskaeden

| forbindelse med udformnin-
gen af emballageguiden har
Dansk Supermarked og
SCA Packaging veeret rundt
i alle Dansk Supermarkeds
butikstyper og pa lagrene for
at vurdere de forskellige
emballagers egnethed. — Og
det har veeret et meget po-
sitivt samarbejde, understre-
ger Mogens Jensen. — SCA
Packaging besidder en me-
get stor viden om emballa-
gerne til vore leverandgrer,
0og man er samtidig interes-
seret i at udvikle sig. Hos
SCA er man helt pa det rene
med, hvor vigtigt det er at
kigge pa slutbrugeren, og vi
har ikke fortrudt, at vi gik ind
i dette projektsamarbejde
med SCA Packaging.

— Den guide, vi har faet ud

af det, er et godt veerktgj for
vore indkgbere, og den vil
typisk blive sendt til de
leverandgrer, som vi matte
have en diskussion med. Det
skal dog ogsa siges, at en
raekke af vore leverandgrer
allerede imgdekommer vores
krav. Men vi mgder ogsa
jeevnligt vareproducenter,
som alene taenker produkti-
onsteknisk, og hvis vi ikke
kan overbevise dem om, at
det er ngdvendigt at kigge
pa hele forsyningskaeden, sé
kan vi veere ngdt til at fra-
veelge disse leverandgrer,
fastslar Mogens Jensen.

— Vores mél er, at alle
emballager fremover skal
kunne abnes uden brug af
kniv, siger indkebsdirektar
Mogens Jensen, Dansk
Supermarked.



SCA Packaging
Denmark:

Hvis man stablede de
papirruller, som SCA
Packaging Denmark hvert
ar forarbejder pa fabrik-
kerne i Division Bglgepap,
ovenpa hinanden, ville
man na 120 km ud i
verdensrummet. Rullede
man papiret ud i én lang
bane, ville man na mere
end 8 gange jorden rundt.
Veegten udger i alt ca.
150.000.000 Kg.

Og sé er SCA Packaging
Denmark ikke bare bglge-
pap. Virksomheden, der
er en af Danmarks starste
emballageudbydere, har
samtidig det bredeste
produktprogram, der tillige
teeller grundmaterialer
som massivpap, karton-
nage og Flamingo®.

Dertil kommer, at virk-
somheden har en hgijt
specialiseret produktion
af displayemballager og
besidder en omfattende
ekspertise inden for
pakkeautomatisering.
Endvidere udbyder SCA
Packaging et meget bredt
sortiment af emballage-
tilbehgr, og endelig har
man egen produktion af
stanseveerktgijer i virk-
somheden SCA Packa-
ging DieNamic, der er
Skandinaviens starste, og
som pa arsbasis produce-
rer omkring 12.000 forme.

SCA Packaging Denmark,
der har en omsaetning pa
ca. 1,8 mia. og beskeefti-
ger 1.400 medarbejdere,
er opdelt i syv special-
divisioner: Bglgepap,
Emballageservice,
Flamingo®, Kartonnage,
Pakkesystemer, Display
og DieNamic og har
produktions-/salgsenhe-
der beliggende 19 steder i
landet. Heraf hgrer de fire
til Division Bglgepap, tre
til Emballageservice, to til
Kartonnage, fem til
Flamingo®, én fremstiller
stanseveerktgijer, Display
rader over to, og én afde-
ling varetager Pakke-
systemer. Hovedkontoret
ligger i Risskov.

SCA Packaging Denmark
ejes af den svenske
koncern SCA (Svenska
Cellulosa Aktiebolaget),
der producerer og seelger
absorberende hygiejne-
produkter, emballage-
Igsninger og publikations-
papir. Produkterne frem-
stilles neesten udeluk-
kende af genbrugs- og
reproducerbare materia-
ler. SCA ejer omkring to
mio. hektar produktiv skov
og beskaeftiger ca. 53.000
medarbejdere i mere end
50 lande.

Del af SCA Packaging Europe:

Et familieskab,
der vil noget!

SCA Packaging kan
tilgodese kunde-
behov bade pa tveers
af forskellige materia-
letyper og pa tvaers af
landegreaenser.

Familieformerne og -forgre-
ningerne er mange inden for
SCA Koncernen. | Danmark
bestar familien af en raekke
forretningsomrader med
hver sin ledelse: Bglgepap,
Kartonnage, Display, Embal-
lageservice, Pakkesystemer,
DieNamic og Flamingo, der
er fordelt p& 20 lokaliteter
over hele landet.

Synergi i familieband

— P& alle disse omrader er vi
blandt de tre sterste udby-
dere p& markedet, og det
giver os naturligvis gode
muligheder for at servicere
de starste danske produkti-
onsvirksomheder med en
raekke forskellige emballage-

lgsninger, siger adm. direkter
Torben Therkelsen, SCA
Packaging Denmark.

— Og netop de mange mate-
rialeformer inden for samme
familie skaber muligheden
for at levere kundetilpassede
emballagelgsninger, der
kombinerer de bedste egen-
skaber fra flere materialer i
én optimal lgsning. Det in-
terne netveerk sikrer, at ele-
menterne i den samlede lgs-
ning, passer til hinanden og
tilgodeser kundens behov.

— Samtidig skaber det teette
familieskab en bred platform
for udveksling af erfaringer
og gode ideer, saledes at or-
ganisationen lgbende udvik-
ler sig. Og endelig giver det
mulighed for at udnytte dyrt
specialudstyr, der findes i de
forskellige afdelinger, til glae-
de for kunder i hele virksom-
heden, papeger Torben
Therkelsen.

Tilpasset markedet
Markedet for emballagelgs-
ninger eendrer sig lgbende,
hvilket ogsa betyder aendrin-
ger for SCA Packaging:

— Sammenleegningen af
bglgepapafdelingerne i Dan-
mark er et udtryk for en ngd-
vendig optimering pa grund
af den skarpe konkurrence-
situation, ligesom indfarel-
sen af feelles IT-systemer
skal veere med til at styre
SCA optimalt i forhold til be-
rgringsfladerne med vore
kunder. Det geelder kunder i
Danmark, men vil i stigende
grad ogsa komme til at geel-
de i forhold til internationale
kunder, der betjenes i feel-
lesskab med de gvrige virk-
somheder i SCA Packaging.

Pa europeeisk

eller globalt plan

— For netop familieskabet
med SCA Packaging Euro-
pes mere end 220 salgs- og

Familieskabet
giver os
unikke
muligheder for
bade at
kombinere
materialer og
viden samt at
betjene
kunder
uanset hvor
pa kloden de
madtte drage
hen, pointerer
adm. direktar
for SCA
Packaging
Denmark,
Torben
Therkelsen.

produktionsenheder, fordelt
over hele Europa, giver unik-
ke muligheder for at levere
samlede Igsninger til multi-
nationale kunder med pro-
duktionsanlaeg i mange for-
skellige lande. Samtidig kan
alle vore konstruktgrer traek-
ke pa en feelles database,
der rummer samtlige de
lgsninger, vi har udviklet, og
derved er det muligt at lgse
selv komplicerede konstruk-
tionsopgaver meget hurtigt.

— Samarbejdet pa tveers af

greenserne kommer ogsa de
kunder til gode, der veelger
at flytte dele af deres pro-
duktion til @steuropa eller
Asien, - i begge tilfaelde
omrader, hvor SCA kan
hjeelpe med en overflytning
af emballager til andre SCA
produktionsenheder.

— | SCA-familien har vi et
stort gnske om at servicere
vore kunder s& godt som
muligt, uanset hvor i verden
de er placeret, understreger
Torben Therkelsen.

Dokumenterer miljg, kvalitet,
sikkerhed og minimering

|-l

SCA Packagings kva-
litetsafdeling sikrer, at
savel nationale som
internationale regler
0og SCAs malseetnin-
ger bliver overholdt.

Nggleordene for SCA Packa-
ging Denmarks kvalitets-
afdeling, der er beliggende
ved fabrikken i Taulov, er
produktsikkerhed, miljg-
pavirkning og kvalitetsni-
veau, og s& holder afdelin-
gen rede pa virksomhedens
produktsortiment og foreta-
ger avancerede laboratorie-
prevninger.

— | samrad med de enkelte
divisionsledelser er en af
vores fornemmeste opgaver
at nedbryde SCAs overord-
nede visioner og mal til
parametre, der er praktisk
handterlige og malbare, si-
ger kvalitetschef Joan
Mathiesen.

Forestar koordination

— Derudover forestar vi koor-
dinationen mellem de natio-
nale enheder og koncernens
internationale afdelinger om-
kring de miljghandlingspla-
ner, der skal sikre, at vi altid
driver virksomheden med de
lavest mulige miljgpavirk-
ninger.
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Vores kunder laegger stadigt oftere dokumentations-
opgaverne hos os, og dermed bliver samarbejdet endnu
teettere, siger Joan Mathiesen. Foto: Nils Rosenvold.

Afdelingen har ogsa til
opgave at sikre, at de mate-
rialer, der anvendes og
produceres, overholder den
geaeldende lovgivning. Det

indbaerer, at man indhenter
dokumentation fra virksom-
hedens leverandgrer, lige
som man selv kan foretage
analyser.

Dokumentation pa

en raekke omrader

— Og med den stadigt sti-
gende specialisering, kom-
mer vi ogsa ind i et endnu
teettere samarbejde med
vores kunder omkring doku-
mentation. Det er blevet
mere og mere almindeligt, at
de leegger denne opgave
hos os, og vi far pa den
made sterre indsigt i netop
deres produktion, og bliver
dermed ogsa endnu bedre i
stand til at radgive dem,
papeger Joan Mathiesen.

Dokumentation er der ogsé
behov for, nér det geelder
Emballagedirektivets krav
om emballageminimering,
der er udmgntet i den sa-
kaldte ,forebyggelses-
standard®“. Og her forestar
SCA Packaging, i samar-
bejde med en kunde og med
Teknologisk Institut som
konsulent, et projekt for
Miljgstyrelsen, der skal om-
forme EUs forebyggelses-
standard (CEN-standarden
DS/EN 13428) til et praktisk
veerktgj.

Avancerede malinger
Laboratoriet har ogsa en
reekke opgaver af teknisk art
i forhold til produktionen,
ligesom man samarbejder
med de forskellige konstruk-

tionsafdelinger, hvor det kan
handle om at foretage ana-
lyser af en given emballage.

— Vi har naturligvis ogsa et
teet samarbejde med salgs-
afdelingerne, siger Joan
Mathiesen. — De ved selv en
fantastisk masse om de em-
ballager, de saelger. Men de
har mulighed for, via labora-
toriet, at fa foretaget uddy-
bende test af f.eks. stab-
lingsstyrke, spraengstyrke,
sammentryknings- og gen-
nemslagsmodstand pa for-
skellige emballagelgsninger
og bglgepapkvaliteter.

— I lighed med konstruk-
tgrerne anvender laborato-
riet ogsa ,MIDAS", SCAs
designsystem, der er et
virtuelt, internetbaseret
bibliotek, hvori vi kan finde
et utal af konstruktions- og
designlgsninger samt
papirkombinationer, sa vi
over for vore kunder kan
tilbyde den mest optimale
emballagelgsning.

— Endelig har laboratoriet til
opgave at overvage vore
bglgepapkvaliteter med hen-
syn til overholdelse af
styrkenormerne - det er jo
blandt andet styrkeegen-
skaber, vi seelger, understre-
ger Joan Mathiesen.
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SCA Intro

Division Bglgepap
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Puslespillet skal ga op hver dag

Hverdagen pa fabrik-
ken i Grenaa byder pa
et utal af forskellige
opgaver, inden lastbi-
lerne kan leesses med
feerdige emballager.

Skiltet pa den dar, som alle
ordrer til SCA Packagings
Division Bglgepap skal ind
ad, hedder Kundeservice.
Her sidder de teams, der
danner bagland for den
udfarende salgsstyrke; -
teams, der ogsa er godt pa
vej til at blive orienteret mod
de segmenter, som salgs-
organisationen nu er opdelt
i, - teams, der er sammensat
af interne saelgere, embal-
lageudviklere og grafikere, -
og teams, der i meget hgj
grad har direkte kontakt til
kunderne.

Tilgodeser flest muligt
bedst muligt
Salgsassistent Inge
Carstensen, der er en del af
mejeriteamet forteeller:

— Naturligvis kommer ordrer-
ne ofte ind via vores ekster-
ne saelgere, men de kommer
ogsé i hgj grad direkte fra

kunderne - pa mail, fax, via
EDI m.v.

— Vi laegger ordrerne ind i
vores system i et taet sam-
arbejde med planlaegnings-
afdelingen, s& vi kan tilgode-
se flest mulige, bedst muligt.
Samtidig seetter vi nye op-
gaver i gang hos emballage-
udviklerne og grafikerne,
ligesom vi udarbejder tilbud,
bestiller nye veerktgjer etc.
Fakturakontrol og eventuelle
kundegnsker om f.eks.
&ndrede pakkemgnstre er

ligeledes en del af vores
hverdag i Kundeservice.

Nye muligheder med SAP
— | forbindelse med, at vi har
faet implementeret SAP, har
vi i gvrigt faet en raekke nye
muligheder. Saledes var vi
f.eks. startet op hos en
enkelt kunde med SCAs e-
Service ,Smart*, hvor vi kan
gé ind og se kundens pro-
duktionsplan og derudfra
selv kan styre produktion af
emballager, og med SAP vil
denne handtering blive end-
nu lettere fremover, forteeller
Inge Carstensen.

Kortere produktlevetider
Nar det geelder udvikling af
nye emballager, bliver pul-
sen til stadighed hurtigere.
— Og det skyldes flere ting,
siger emballageudvikler
Bodil Rytter, der ogsa sidder
i mejeriteamet og betjener
Arla Foods. — Dels far pro-
dukterne en stadig kortere
levetid, og det betyder, at
kundens kunder hele tiden

Salgsassistent Inge Carstensen ved den skaerm, hvor ordrerne befordres videre i systemet,
- til produktionsplanlaegning, til emballageuaviklere, til grafikere og til formvaerksted m.v.

gnsker kortere deadlines. Og
dels betyder de elektroniske
kommunikationsformer, med
bl.a. e-mails, at man kan
modtage forslag, rettelser
og tilbagemeldinger lynhur-
tigt.

— Vi anvender ogsd SCAs e-
veerktgj ,Dart” til udveksling
af datafiler, og det indebae-
rer, at der kommer en link op
pa kundens skeerm, sa snart
der er lagt et forslag ud til
vurdering. Generelt har jeg
et meget teet samarbejde
med emballageingenigrerne
hos Arla, hvor vi hele tiden
spiller ping-pong om de
enkelte forslag, for at finde
den helt rigtige lgsning. Og i
de tilfelde, hvor der ogsa er
en maskinlgsning involveret,
foregér det naturligvis ogsa i
teet samarbejde med SCA
Pakkesystemer.

Altid handprgver ogsa
Bodil Rytter er ofte at finde
ved virksomhedens plotter,
der stanser de forskellige

konstruktionsforslag ud. — Vi
fremstiller ogsa altid fysiske
handpraver, som mejeriet s&
kan f& vurderet hos sine
kunder.

— Og netop nu har vi mange
speendende udfordringer.

Dels gar flere og flere over til
lgse 1ag, fordi det giver pae-
nere kanter, nar emballagen
er abnet, men det stiller
andre krav i transportleddet.
Og sa er der p.t. mange
kunder, som foretraekker de
kraftige dobbelt-dobbelt
kvaliteter, som er meget
kreevende at fremstille hand-
prever af, forteeller hun.

Tryk bliver flottere

En meget stor del af de em-
ballager, som produceres pa
Division Bglgepaps Grenaa-
fabrik, er med tryk. Gitte
Kristensen, der er grafiker i
Food-teamet, har sdledes
nok at se til:

— De emballager, vi produce-
rer anvendes i stigende grad
til at eksponere produkterne
i butikken, og derfor kommer
der ogsa tryk pa flere af
dem; og iseer i de seneste
par ar har vi set en udvik-
ling, der kreever mere avan-
ceret flexotryk, i op til fem
farver. Der stilles starre og
starre krav til pasning mel-
lem farverne og pasning
mellem tryk og stans. Kli-
chéerne fremstiller vi sely,
idet vi har egen kliché-
afdeling, og til avancerede
opgaver med store krav til
pasning, kan vi fa fremstillet
computer-to-plate klichéer.

Andre tolerancer i flexo
Ofte er det design, som er

Emballageuavikler Bodil Rytter er ved plotteren i gang med at vurdere om den konstruktion,
der sé hensigtsmaessig ud i sin elektroniske udgave, ogsa er det i den fysiske udgave.
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Planlaegningsassistent Susanne Friis og planlsegningsleder Kenneth Aamann agerer i et
system, hvor der i gennemsnit blot er pap til tre til fire timers produktion foran maskinerne.

valgt til yderemballagerne,
baseret pa elementer, der er
hentet fra den primeere
emballage. Og det kan af og
til veere problematisk, fordi
designbureauerne. som
regel teenker i offset, og
flexo kreever andre toleran-
cer. Det indebeerer at vi ma
tilpasse til flexo, hvilket
kraever en regodkendelse af
designet hos kunden. Det
koster bade ekstra tid og
penge, og derfor forspilder
vi aldrig en lejlighed til at
papege, at vi gerne vil med
pa rad tidligt i forlgbet, un-
derstreger Gitte Kristensen.

Leveringsservice

i hgjseedet

Krumtappen i hele det ind-
viklede puslespil er planlaeg-
ningsafdelingen, der har an-
svaret for, at alle de mange
ordrer kommer igennem de
mange forskellige maskiner
til rette tid.

— Vi skal sikre, at vores leve-
ringsservice lever op til vor

malsaetning, som i ar er
98%, - det svarer i praksis
til, at der maksimalt ma vee-
re 3 ordrer ud af en dags-
produktion pa 150, der bliver
forsinkede, siger afdelingsle-
der for planlaegningen
Kenneth Aamann.

— Normalt er leveringstiden
fem dage pa inline-opgaver
og ti dage pa andre opgaver.
Og det skal vi overholde ved
hele tiden at disponere, sa vi
har den forngdne kapacitet
til rAdighed, via finplanlaeg-
ning pa kort sigt og grov-
planlzegning pa langt sigt.

— Vi er som enhver anden
industri underlagt begraens-
ninger, hvilket der bl.a. tages
hgjde for via et seet spille-
regler. Eksempelvis kan en
ordre pa bglgepapmaskinen
ikke annulleres, nar den farst
er planlagt. Og vi ma ikke
booke mere end 80% af ka-
paciteten, de resterende 20
er til afvigelser, hastesager
og totaloptimering af driften.

Flaskehals det rigtige sted
Kenneth Aamann og hans
afdeling styrer efter det sa-
kaldte flaskehalsprincip,
hvilket betyder, at det af-
gerende for totaloutputtet
malt i ordrer og m? er, hvad
der kommer igennem de af
fabrikkens maskiner, som
udger flaskehalsen.

— Vi har dog gode mulighe-

der for at udjeevne pa
maskinparken, fordi vi har
flere maskiner, der kan lgse
de samme opgaver, siger
planleegningsassistent
Susanne Friis. — Det kan
dog ogsa lade sig gere at
Jase" en ordre fast pa en

Nar opgaven er godkendt til tryk har grafiker Gitte Kristensen ogsa ansvar for
filmfremstilling. Og kontrol af disse.
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Selvom hele produktionsomradet i dag betjenes af transportbaner i stedet for trucks, sa er
der dog stadig trucks i resten af fabriksomradet. Her i vareforsendelsen.

bestemt maskine. Feks. er
hastigheden ikke lige stor
pa alle maskinerne, men de
kan til gengeeld vaere prak-
tiske til mindre serier, hvis
omstillingstiden er kort.

Stabilitet er vigtig

— | gennemsnit er der pap til
tre til fire timers produktion
foran de forskellige maski-
ner, s ved stop pa pap-
maskinen er det vigtigt, at
den hurtigt kommer op igen,
siger hun.

— Ja, det er vigtigt med sta-
bilitet i produktionen, og der-
for tager vi ogsé hgjde for
afvigelser ved hjeelp af his-
torik, som danner baggrund
for vores planlaegningsarbej-
det, og hertil er kommunika-
tion mellem afdelingerne
vigtig, understreger Kenneth
Aamann.

1.300-1.500 paller i dagnet
Lis Lykke Nielsen er afde-
lingsleder for feerdigvare-
lager og forsendelse i Divi-

sion Bglgepap, og hun har
saledes ansvar for den sid-
ste del af de mange feerdige
emballagers rejse.

— P& Grenaa-fabrikken pak-
ker vi 1.300 til 1.500 paller i
dagnet. Transportbanerne
fra de forskellige konverte-
ringsmaskiner leder frem til
det centrale palle-terings-
anleeg, hvor varerne auto-
matisk anbringes pa paller
og forsynes med eventuelle
top- og bundplader.

— Derefter har vi pa feerdig-
varelageret tre pakkelinier til
paseetning af en evt. pose
samt straekfilmomvikling.
Og herfra kan varerne sa
kares ud pa lastbilerne, og
vi kan foretage fakturering,
der afslutter ordren i syste-
met.

Vognmand er online

| alt kagrer der 35-40 lastbiler
ud fra Grenaa-fabrikken i
dagnet, og pa dem alle star
der Jensby.

— Vi samarbejder teet med
vognmand Jensby, der selv
disponerer og sammensaet-
ter turene. Jensby er online
med os, og virksomheden
har disponeringsfolk sidden-
de i Stevnstrup og Taulov.

SAP vil integrere

— | gvrigt har vi store forvent-
ninger til det SAP-system, vi
netop har implementeret i
divisionen. Det har veeret
omfattende at indkare, men

det vil sikre starre effektivtet,
at vi IT-maeessigt far integre-
ret vores grunddata og kan
fungere som én fabrik, siger
Lis Lykke Nielsen.

Afdelingsleder for faerdigvarelager og forsendelse, Lis Lykke Nielsen, kan hver dag falge
laesningen af 35-40 af vognmand Jensbys lastbiler ved Grenaa-fabrikken.

...-.Iz
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Systemer,
der optimerer
produktionsflowet

Sortimentet hos

SCA Packaging
Pakkesystemer
speender lige fra den
lille manuelle pakke-
maskine, til de store
avancerede, fuldauto-
matiske pakkelinier.

Alex Rasmussen, chef for
SCA Packaging Pakke-
systemer, fremhaever det
teette samspil mellem SCAs
emballage- og pakke-
maskinekonstruktarer.

— Hos SCA Pakkesystemer
har vi den overordnede
malsaetning at optimere
lansomheden og driftssikker-
heden hos vore kunder. Det
tilbyder vi at gare ved at
optimere produktionsflowet
bedst muligt ved hjeelp af en
pakkelgsning. Der er seks
overordnede fokusomrader,
hvor en investering i pakke-
udstyr som regel kan skabe
en markant gevinst, siger
Alex Rasmussen, chef for
SCA Packaging Pakke-
systemer.

— Saledes er vi f.eks. eks-
perter i at optimere pap-
konstruktionerne, s mate-
rialeforbruget minimeres.

— Endvidere vil en pakkelgs-
ning ofte resultere i lavere
pakkeomkostninger, enten i
form af mindre lgnomkost-
ninger eller faerre bearbejd-
ningsprocesser. Samtidig vil
en automatisering typisk
give en hurtigere gennem-
lgbstid pr. produkt, og der-
med altsa give en kapaci-
tetsforggelse.

— Endelig vil en automatise-
ring som regel betyde en
vaesentligt forbedret ergono-
mi, fordi de monotone EGA-
beveegelser kan afskaffes,
papeger han.

Bredt produktsortiment
SCA Pakkesystemer har et
bredt sortiment af pakke-
systemer, der spaender helt
fra den lille manuelle pakke-
maskine, over de store
avancerede, fuldautomatiske
pakkelinier med integrerede
fadesystemer og efterbe-
handling, og til lgsninger ba-
seret pa robotter, der giver
en enestaende fleksibilitet i
produktionen.

Robotter er f.eks. oplagte til
palleteringsopgaver eller
ilaegning/fratagning, og
robotpakning kan udbygges
med visionssystemer til ori-
entering af produkterne etc.

— De enkelte lgsninger ud-
vikles i teet samarbejde med
vores kunder, og bliver der-
med skraeddersyede, sa de
opfylder den enkelte kundes
behov, understreger Alex
Rasmussen.

Systemerne designes med
basis i et bredt sortiment af
testede og afprevede kva-
litetsmaskiner - heriblandt
bakkerejsere, kartonrejsere,
krympeudstyr, wrap-around
enheder, jig-systemer,
palleterings- og transport-
udstyr m.m.

— Vores store styrke er, at vi

Division Bglgepap

kan lgse enhver opgave, vi
bliver stillet - uanset star-
relse. Erfaringen og kompe-
tencen til at lgfte opgaverne
er resultatet af mange ars
intensivt arbejde inden for
bade food og non-food - fra
mejeri til mgbelindustri.

Det optimale samspil

— Endelig er vi i den unikke
situation at veere i familie
med en af markedet fgrende
emballageleverandgrer. |
princippet er det to vidt
forskellige produktions-
specialer at fremstille hhv.
emballager og pakkesyste-
mer, men i en automatiseret
emballeringsproces er
emballagen afhaengig af
pakkemaskinen og omvendt,
og derfor ber de to elemen-
ter ogséa veere udviklet
optimalt til hinanden.

— Med to forskellige leveran-
darer kan kunden havne i en
slags ,ingenmandsland®,
hvor det kan veere vanskeligt
at placere ansvaret for, at
lgsningen ikke fungerer
optimalt. Det sker ikke hos
SCA Packaging, hvor vore
lgsninger udvikles til hin-
anden i et steerkt samar-
bejde mellem vore embal-
lage- og pakkemaskine-
konstrukterer, understreger
Alex Rasmussen.

® Robota

{li 11 robotter har over-
taget det ensidigt
gentagne arbejde hos
Seeby Fiskeindustri
pa tre fuldautomati-
ske pakkelinier fra
SCA Pakkesystemer.

Saeby Fiskeindustri produce-
rer makrel pa dase i en raek-
ke forskellige varianter, der
for nogles vedkommende
pakkes direkte i en pap-
emballage, der bl.a. fungerer
som displayemballage ude i
supermarkederne. Men en
meget stor del af daserne
bliver pakket i den velkendte
rgde krympefolie, f.eks. tre
ad gangen. Og denne pak-
ning foregik tidligere manu-
elt.

Ville ikke acceptere
arbejdsskader

Nar daserne kom ud til pak-
keriet, stod en reekke med-
arbejdere og flyttede dem
over pa indlgbsbanen til

Fotos: Allan Malmberg



SCA Pakkesystemer
har udviklet et nyt
modulopbygget
koncept til fuldauto-
matisk pakning af
produkter i todelte
yderemballager.

— Detailhandlen har gennem
de seneste ar stillet stadig
starre krav til fleksibiliteten i
produktions- og leverings-
faserne hos deres leveran-
dgrer, og ganske som Divi-
sion Bglgepaps emballage-
udviklere kan vi notere mar-
kante aendringer i kravene til
emballagerne, og dermed
ogsa til de pakkesystemer,
der skal h&ndtere de nye
emballagetyper, som er pa
hastig fremmarch, - ikke
mindst i discountsegmentet,
siger salgsleder Allan
Bendix fra SCA Packaging
Denmarks Division Pakke-
systemer.

— Butikkernes krav til det,
der ofte vil veere kombine-
rede transport- og display-
emballager, omfatter bl.a. en
god stablingsevne, at de kan
abnes uden brug af kniv og
derefter se peene ud, at de
giver en optimal facing-/
displayeksponering samt at
de er lette at bortskaffe.
Disse krav vil ofte betyde, at
butikkerne foretraekker to-
delte yderemballager, pri-
meert udformet som display-
bakker med et indvendigt
lgst |1ag eller et udvendigt
punktlimet 1g.

Kraever ny pakketeknik

— Den hidtidige pakketekno-
logi, har ikke veeret gearet til
at handtere den type em-
ballager, men for at give
producenterne mulighed for
at imgdekomme de nye krav,

nlaeg afskaffer

krympeanleegget. Efterfal-
gende stod endnu nogle
medarbejdere for at an-
bringe de krympede daser i
kasser eller pa paller, og
den proces tog Seeby
Fiskeindustri sidste ar skridt
til at f& automatiseret. Det
var dog ikke i den hensigt at
spare medarbejdere, og
faktisk er der ingen pa virk-
somheden, som har mistet
sit arbejde pa baggrund af
automatiseringen.

— De linier, som i dag er
gndret til fuldautomatiske
linier, var vores eldste, og
der var bade uhensigtsmaes-
sige arbejdsstillinger og tun-
ge lgft ved dem. Det kunne
give arbejdsskader, som vi
ikke gnskede at acceptere,
siger Seeby Fiskeindustris
tekniske chef, Niels Bak.

Begyndte med sorteringen
SCA Pakkesystemer fik
opgaven med at automati-
sere denne pakkeproces.

Salgsleder
Allan Bendix
fra SCAs
Division
Pakke-
systemer
ved den
nyudviklede
maskine, der
kan pakke i
bund/lag-
lasninger.

Automatisk pakning
| fremtidens emballager

har SCA Pakkesystemer nu
udviklet et modulopbygget
standardkoncept til fuldauto-
matisk pakning af produkter
i 1ag/bund-lgsninger, oplyser
Allan Bendix.

SCA Pakkesystemers nye
pakkekonceptet bestar af en
reekke standardmoduler,
herunder en modulopbygget
Pick & Place fyldeenhed i
form af en tophaengt ABB
flexpicker robot med integre-
ret visionsystem til detekte-

Projektleder Henrik Sgren-
sen forteeller: — Det begynd-
te med en testopstilling af et
sorteringsanleeg i pakkeriet,
idet vi undersggte, om vi
kunne Igse den del af op-
gaven pa en tilfredsstillende
made. Og det endte med det
starste robotanlaeg, vi til
dato har leveret, malt pa
antallet af robotter.

Hos Seeby Fiskeindustri har
man ikke et stort antal dase-
starrelser, men til gengeeld
viste det sig, at der faktisk
var mange forskellige krav
fra Saeby’s kunder til pak-
ningen. Der var tale om for-
skellige krav til pallestarrel-
sen, antal lag, kassestarrel-
ser, folieomvikling, placerin-
gen af etiketterne o.s.v.

Robotter er fleksible

— Fleksibilitet var altsa helt
afggrende, siger Henrik
Sgrensen, — og det er netop,
hvad robotter er seerdeles
velegnede til, det kraever

ring, orientering og ilaegning
af produkter i den rejste
bakke. Til paseetning af lag
benyttes en modulopbygget
standardcelle baseret pa en
6-akset ABB industrirobot til
plukning, foldning og pa-
seetning af lag. Cellen kan
bade pafare indvendige
ulimede l&g samt udvendige
limede |&g. P& bakker med
limede |&g farer robotten
ferst lag-arket forbi en lim-
pistol, hvor limen péafares, og
derefter foldes laget og

EGA

blot, at man far lagt alle de
gnskede pakkeprogrammer
ind i programmeringen. |
Seeby’s tilfaelde kom vi op
pa ca. 40 forskellige.

Det endelige anlaeg med tre
pakkelinier og 11 robotter
daekker over to store robot-
ter - én robot, der sikrer, at
alle pakkelinierne bliver
forsynet med enten %, ¥a
paller eller kasser og én, der
serger for palleteringen af
fyldte kasser.

Dernaest kommer seks sma
sakaldte turborobotter. De er
ganske sma, men kan til
gengeeld kere meget hurtigt.
Der er to turborobotter til
hver pakkelinie. Deres arbej-
de er at danne det mgnster,
som hvert lag daser skal
lzegges i. Efterfglgende star
der en robot for hver linie,
der henter produktlaget og
placerer det enten pa paller
eller i kasser, ligeledes
sgrger robotten for at hente

limes pa bakken. Dertil kom-
mer en servodrevet bakke-
rejser, en servodrevet
indexbane til bakketilfarsel
samt standard bandtrans-
porterer til produkttilfarsel.

Flere funktioner

Allan Bendix beskriver for-
lgbet gennem den nye pak-
kelinie: — Fra bakkerejseren
fores de limede og rejste
bakker frem pa indextrans-
portaren, der er forsynet
med integreret tracking-

Henrik Serensen fra SCA
Pakkesystemer ved anlaeg-
get hos Saeby Fiskeindustri.

bundpap og mellemleegspap.
Sidste led er palleterings-
robotten.

Ud over selve de 11 robot-
ter, er anlaegget ogsa udsty-
ret med en stor folievikler
med en automat til topfolie,
og en transfervogn, der kan
hente paller fra det gamle
pakkeanlaeg, som stadig
star i hallen, og som handte-
rer nogle specielle starrelser
paller og displayemballager.

Kapaciteten er gget

— Seeby Fiskeindustri har
opnaet en markant kapaci-
tetsforggelse pa cirka 60-
70% i forhold til det antal
daser, som de ansatte kun-
ne klare via det manuelle
system, siger Henrik Sgren-
sen. — Tillige er systemet
fremtidssikret, bl.a. ved at
man har valgt de sma
turborobotter, der kan kere
meget hurtigt, - s& anleegget
kan, hvis der er behov for
det, sagtens speedes op.

kontrol, séledes at robottens
hastighed synkroniseres
med indexbanens hastighed.

— Under transporten kan
bakkerne evt. skratstilles,
séledes at fyldningen af dem
kan forega fra enden. Det
kan veere praktisk til display-
emballager, hvor produkter-
ne efterfglgende skal rejses
pa hgjkant i emballagen for
at opna den bedste facing,
papeger han. — Produkterne
bliver tilfgrt pa et band med

hgj friktion, sa deres position
fastholdes under hele trans-
porten.

—Ved indlgb i robotcellen er
hver enkelt produkts place-
ring og orientering blevet
afleest af visionsystemet, der
efterfglgende plukker
produkterne fra bandet,
orienterer dem og placerer
dem i bakken i det forud
definerede pakkemganster.

— Robotcellen kan ogsa
anvendes til miks af flere
produktvarianter i samme
bakke. Varianterne kan en-
ten fremfares til robotcellen
pa flere adskilte tilfarsels-
baner eller udsorteres fra
én bane via visionsystemet,
og derefter placeres i forud
definerede mgnstre i bak-
ken.

Moduler efter behov

— Hver enkelt robotcelle kan,
afhaengigt af produkt, hand-
tere op til 80 produkter/min.,
og da systemet bestar af
standardmoduler, kan disse
sammenseettes efter behov,
indtil den gnskede kapacitet
er opnaet, pointerer han.

— Efter at bakken er blevet
fyldt med produkter, trans-
porteres den videre frem
mod enheden til paseetning
af 1&g, hvor der kan paseet-
tes bade ulimede indvendige
lag eller limede indvendige
1ag.

— Systemet er saledes me-
get fleksibelt og kan hurtigt
omstilles til andre produkt-
formater. Og skulle man
ognske det, kan det med
nogle fa tilpasninger aendres
til at kunne pakke i andre
emballagetyper, som f.eks.
foldekasser, siger Allan
Bendix.
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Division Bglgepap

Feelleseuropeeiske kompetencer og faciliteter

En af fordelene ved at vaere en del af en stor international
virksomhed som SCA er, at der er kreefter til at udvikle nye
kompetenceomrader til gleede for vores kunder, medarbe;j-
dere og SCA’s egen konkurrencekraft.

SCA R&D

SCA Packaging Research,
der ligger i Sundsvall, 400
km nord for Stockholm,
udfarer strategisk R&D
inden for forretningsom-
radet SCA Packaging. Der
er 30 personer ansat i to
divisioner: hhv. R&D, som
fokuserer pa strategisk
forskning hovedsagelig for

bglgepapdelen, og Contai-
nerboard Process Deve-
lopment, CPD, som arbej-
der med procesudvikling
for SCA Containerboard.

— SCA Packaging Re-
search forsker i omrader
som nye materialer, ny
bglgepapteknologi, papir-

teknologi, emballageegen-
skaber, herunder konstruk-
tion, styrke- og trykegen-
skaber, kvalitetssikring,
produktsikkerhed, forsy-
ningskaeden, og sa fore-
tager vi avancerede labora-
toriepravninger, siger
Senior Project Manager
Ragnhild Délling.

e-Services by SCA

| lgbet af de sidste to ar
har SCA Packagings e-
Business team med suc-
ces installeret mere end 50
e-Services, der forbinder
SCA Packaging fabrikker
og deres kunder over hele
Europa. Installationen af

SCA e-solutions som
SMART, CART, DART og
INTER-ACT by SCA har vist,
at en dybtgaende forstaelse
af kundens forsyningskeede,
er af vital betydning for
succesfuld e-Business.
Derfor er alle SCA
Packagings e-Business
veerktgjer ogsa blevet inte-
greret, sa man kan tilbyde
kunderne en omfattende
pakke med lgsninger til sty-
ring af e-Supply Chain pa en
endnu mere effektiv made.

\ g'} e-Supply Chain i aktion
— Nar en kunde foretager en
forespgrgsel, kan designer-
ne bade hos kunden og hos
SCA Packaging f.eks. arbej-

1 4

SAP Team pa arbejde i Grenaa

— Seks uger fer “go live” rykke- de SAP teamet ind pa fabrik-
ken i Grenaa. De kommer di-
rekte fra Stevnstrup og Taulov
fabrikkerne, hvor de nye sty-
resystemer netop er blevet
indfert. Selve sammenseetnin-
gen af SAP Teamet viser pa
bedste made, hvordan SCA
arbejder pa tveers af nationali-
teter. Danskere, svenskere,
belgiere, franskmaend,
tyskere, indere og - ja, men-
nesker fra mange lande sam-
arbejder i dette projekt.

| SCA Packaging Denmark sgger vi aktivt at drage fordel af
de mange kompetencer der er til radighed i SCA koncernen.
Her pa bagsiden har vi prevet at synliggere nogle af disse
feelles kompetencer og faciliteter.

Den leerende organisation

— | en stor organisation som
SCA Packaging Europes er
det naturligvis oplagt, at vi
ger brug af resultaterne i de
enkelte enheder og regioner
til at lzere af hinanden og
dermed at optimere vores
samlede konkurrenceevne,
siger projektingenigr Anders
Glud. — Og det ggr vi ved
hjeelp af processer som
f.eks. ,Eurobest", ,Best
Practice” og ,Impackt”, der
praktiseres for alle SCA
Packaging Corrugated pro-
duktionsenheder i de fem
europaeiske regioner.

— | Eurobest saetter enhe-
derne deres egne mal for
produktionsforbedring pa
deres forskellige maskiner i

de sammen ved at anvende
designveerktgjet DART by
SCA, som reducerer tidsfor-
bruget og forhindrer misfor-
stdelser i hele design- og
udviklingsprocessen, for-
klarer global Account Mana-
ger hos SCA, Arnout van
Leersum.

Med online ordrebestillings-
veerktgjet CART by SCA,
kan kunden logge pa og
afgive en ordre, mens han
samtidig kan fglge status og
fa et klart overblik over
leveringstiden.

— Ved at anvende SMART by
SCA, kan vi pa eget initiativ
matche vores produktion og

— | SCAs Business Informa-
tion Warehouse samler vi
informationer fra alle vore
forretninger i Europa. Det ger
det nemt at sammenligne pa
tveers af fabrikker og at kom-
binere informationer fra for-
skellige systemer i én ana-
lyse forteeller Filip Quintelier,
der er FICO Consultant, og
som netop nu bistar den
danske organisation med
opbygning af de nye informa-
tionssystemer.

det kommende &r, og i den
forbindelse definerer de ogsa
den planlaegning og de hand-
linger, der er ngdvendige for
at n& malene. Lgbende gen-
nem aret vurderes de opnae-
de resultater s& op mod den
oprindelige malsaetning, og
ngdvendige yderligere tiltag
opstartes. Siden indfgrelsen
for ni &r siden har Eurobest-
processen udviklet sig til at
veere en af de vigtigste me-
toder for SCA Packaging til at
gennemfgre produktivitets- og
omkostningsforbedringer.

— Med Best Practice gar vi
skridtet videre og kigger pa, i
hvilke enheder de bedste re-
sultater ligger. Det maler vi
ved hjeelp af en beregning af

levering med kundens
produktionsplanleegning
og lagerbeholdning for at
sikre korrekte og rettidige
leverancer af produkter.
Dette forbedrer forsy-
ningskeedens gennem-
sigtighed i begge ender,
forklarer eSupply Chain
Manager Eva Hansson.

Mange af vore danske medarbejdere indgar aktivt i SCA’s
internationale netveerk og kompetencecentre. Vi sgger
derigennem at bidrage til SCAs langsigtede udvikling
samtidig med, at vi pa kort sigt far veerdi af samarbejdet.

+Achievement Ratio“, som ta-
ger hgjde for de konditioner,
pa hvilke resultatet er opnaet.
Det kan f.eks. handle om se-
riestarrelser, opstillingstid,
hastighed p& maskinen,
uplanlagte stop etc. Derved
kan man ,nulstille* forskellige
konditioner, og tallene kan
dermed anvendes til at vur-
dere forskellige enheder op
imod hinanden. Men ogsa
stadig til at male den forbed-
ring, man totalt set opnar i

fremkommer mulighederne
for de enkelte produktions-
steder, der derefter seetter
mal for de enkelte proces-
ser. Erfaringerne fra de ste-
der med Best Practice
bringes videre til de gvrige
produktionssteder og
dermed bliver det en
leerende organisation,
forklarer Anders Glud.

forhold til tdiligere &r, i en
starrelse som kombinerer alle
vigtige data.

— Impackt 2005 er en proces,
hvor de enkelte produktions-
enheders ,performance” vur-
deres, bade pa produktion og
supply chain, og sammen-
holdt med Best Practice

Paneuropeaeisk og
global service

— SCA Packaging har en
unik global deekning, og
dermed mulighed for at
implementere nye globale
emballagekoncepter for
paneuropeeiske eller
globale kunder. Processen
foregar via de nationale
salgs- og designorganisa-
tioner, som er ansvarlige
for modtagelse og effektu-
ering af ordrer, levering,
service samt vedligehol-
delse af lokale kunde-
enheder, siger salgsdirek-
tor ved SCA Packaging
Denmarks Division Balge-
pap, Erik B. Christensen.

— Vi streeber efter at kunne
understgtte vore internatio-
nale kunder bl.a. ved at
sikre dem den samme
corporate identity over hele
verden.

Udvikling har hgjeste prioritet

— For bedre at kunne til-
godese kundernes stadigt
stigende krav om innova-
tive og effektive emballage-
lgsninger, skal vigtigheden
af konstruktion og design
anerkendes. Vore design-
teams har faet hgjeste pri-
oritet. Vi har leert at teenke i
koncepter, og at give vores
designere det ngdvendige
frie rum til at udvikle deres

Unikke
design-
redskaber

(T

fulde kreativitet. Designere
og salgsstyrken arbejder teet
sammen, og i Norden har vi
for nylig lanceret et koncept
med ‘Designcentre’, hvor vi
har mulighed for at praesen-
tere vores samlede produkt-
palet og samtidig komme i
dialog med kunden, siger
Magnus Renman, der er
Product Development
Manager i Nordic Region.

SCA Packaging har mere
end 250 designere/konstruk-
terer i Europa, og de har en
raekke unikke e-veerktgjer til
radighed. Saledes udviklede
et team af erfarne designere
allerede i 1996 den sakald-
te Midas-applikation, som
alle SCAs konstruktarer/de-
signere har adgang til via
Intranettet. | dag er Midas
stadig "kogebogen” med
opskrifter og anvisninger for
SCA Packagings designere.

Indholdet vokser dagligt,
og i gieblikket rummer den
mere end 1.000 designs.

Og i 2004 udviklede Box
Mechanics Team hos SCA
Packaging R&D ,SAM*
(Strength Assimilator Mo-
dule), der er bedre end al
anden software til bereg-
ning af emballagestyrker og
korrekt valg af bglgepap-
kvaliteter. lllustrationen
viser SAM i funktion.



