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Sammanfattning

Forpackningsindustrin kdnnetecknas av komplexa order med stora variationer pa storlekar, farger, tryck
och form. Anledningen till att produktionen av forpackningar ar sa pass komplex beror pa att varje order
ar kundspecifik da kunderna kraver att forpackningarna maéter deras specifikationer och speglar deras
produkt. For att tillfredsstalla dessa krav maste forpackningsindustrin vara flexibel och anpassa sig till
kundens énskemal. For att sékerstélla stabila processer sker darfor vanligtvis standardisering inom
forpackningsindustrin.

Standardisering har blivit en grundpelare inom den moderna industrin da standardisering ligger till
grund for att sakerstélla positiva resultat, effektivitet och produktivitet, och ddrmed sakerstélla att ett
foretag fortsatter vara konkurrenskraftigt. Det finns vél beskriven teori om hur man ska ga tillvaga vid
en standardisering av en process, dven de positiva och negativa effekterna av en standardisering av en
process &r valdokumenterade. Men det saknas dock valdokumenterad teori om hur olika faktorer som
existerar inom en process kan paverka sjalva standardiseringsprocessen. Syftet med studien ar darfor
att belysa de faktorer som har en inverkan pa standardiseringen av en produktionsprocess inom
forpackningsindustrin.

For att kunna undersdka detta genomférdes ett case som grundade sig i att skapa en standard av en
omstallningsprocess hos Smurfit Kappa Sweden & Norway:s fabrik i Torup, Halland. Smurfit Kappa
ar ett av varldens ledande foretag inom tillverkning av forpackningar. Under skapandet av standarden
iakttogs varje steg i skapandeprocessen for att lyfta faktorer som antogs paverka standardiseringen for
att senare kunna analysera och utvardera om dessa faktorer underlattar eller forsvarar standardiseringen
av en produktionsprocess.

Analys av iakttagelserna kunde konstatera att det ar en hel del faktorer som paverkar skapandet av en
standard for en produktionsprocess inom forpackningsindustrin, vilka kunde kopplas till den
existerande teori om faktorer som paverkar en standardisering. Huvudsakligen paverkade dessa faktorer
standardiseringen negativt da en majoritet av faktorerna forsvarar en standardisering av processen.
Aterkommande var att férpackningsindustrins komplexa processer hade en avsaknad om struktur och
tydliga transaktioner, vilket var nagot som forsvarade en standardisering genom hela
standardiseringsprocessen. Samtidigt ar en standardisering for en produktionsprocess inom
forpackningsindustrin genomfoérbar aven om standardiseringsprocessen kan ses som mer omfattande.

Nyckelord: Faktorer, Standardisering, Case, Produktionsprocess, Forpackningsindustrin.



Abstract

The packaging industry is known for its complex processes with large variations regarding size, color,
print and shape. The reason why the production of packaging is complex is due to that every order is
customer-specific because the product need to meet the client’s requirements and reflect the product.
To be able to fulfill the client’s requirements the packaging industry’s production processes need to be
both flexible and able to adjust to the client. To be able to ensure stable processes the execution of
standardization is common within the packaging industry.

Standardization has become crucial in the modern industry due to that a standardization can ensure
positive results, efficiency and effectiveness, to ensure that the company still remains competitive on
the market. There is well-documented research about how to execute a standardization as well as the
positive and negative effects from a standardization of a process, but research about factors that impact
the standardization is very limited. Therefore, the purpose of this study is to highlight the factors that
have an impact on a standardization of a production process within the packaging industry.

To be able to examine these factors a case will be executed, which was based on creating a standard for
a changeover process at Smurft Kappa Sverige AB:s plant in Torup, Halland. Smurfit Kappa is a leading
company on the global market in the packaging industry. During the creation of the standard findings
were discovered in the different steps which were used to present the factor that were assumed to impact
the standardization, to able to analyze and evaluate if these factors had a positive or negative impact on
the standardization of the changeover process.

The analyze of the factors could identify that there are a lot of factors that impact that standardization
process for a production process in the packaging industry, which could be related to the existing
research about factors that impact a standardization. Principally these factors had a negative impact on
the standardization, due to that most of the factors did aggravate the standardization of the process.
Recurrent is that the packaging industry have complex processes, which have a lack of structure and
clear transitions, which were something that aggravated the standardization during the entire
standardization process. At the same time a standardization is achievable even if the standardization
process can be seen as more extensive.

Key words: Factors, Standardization, Case, Standardization Process, Packaging Industry.
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Niklas Aberg och Anna Stenstrom for all den hjalp de bistatt med samt att de har givit oss méjligheten
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Ordlista

Arbetsbord = Arbetsyta dér vita arbetskort finns samt dér utforande av kvalitetskontroll genomfors.
Ark = Fyrkantigt wellpapp-material som konverteras till lador.

Bakre jamnare = Maskindel for att mekaniskt jamna arken sa att de ar parallella med avseende pa
langden.

Bredd = Arkets matt som ligger i flodesriktningen.

Bunt = ett bestamt antal lador som &r staplade pa varandra.

Buntaren = Maskin som sétter band runt en bunt.

Datorn = Syftar till den dator som &r placerad vid arbetsbanken.

Draggummi = gummi som sitter pa stansen for att kunna dra ark genom maskinen.

Dragstans = Stans utan knivar och bara draggummi.

Fargkod = Bokstavs- och sifferkombination som indikerar vilken farg det ar.

Fargspann = Forvaring for en unik farg.

Fargstall = plats dar farg kan pumpas in fran fargspann.

Fargvals = maskindel som distribuerar farg.

Flodesriktning = den riktning processens material ror sig i.

Forare = Operatdren som ansvarar for den sena delen av maskinen sett till flodesriktningen.
Fotocell = Sensorn som avgor nér buntar skickas vidare till palleteraren.

Framre jamnare = Maskindel for att jamna arken sa att de &r parallella med avseende pa bredden.
Gult arbetskort = Ett gult papper med information om korningen som foljer med genom hela
produktionsprocessen.

Ilaggaren = Maskin som transporterar, distribuerar och jamnar ark fran mellanlager till inmatningen.
Inmatare = Operatéren som ansvarar for den tidiga delen av maskinen sett till flodesriktningen.
Inmatning = Maskinens initiala del som matar in arken.

Kliché = plastark som tar upp farg och skapar tryck pa ladan.

Kdérning = Genomférande av en order.



Lador = Slutprodukt som skapas genom att konvertera arken.

Langd = Arkets matt som ligger vertikalt mot flodesriktningen.

Line Clearance = Innebdr att maskinens framfart ar klar.

Maskindator = Syftar till datorn dar maskinens instéliningar justeras.

Mellanlagg = Kartongskivor eller wellpapp som laggs mellan ladorna for att géra pallen stabil.
OMP = Affarssystemet som anvands for bland annat dokumentation, planering och kvalitetskontroll.
Palleteraren = Maskin som sammanfogar buntar och lagger dessa pa en pall utifran ett pallménster.
Lagger aven till mellanldgg vid behov.

Pallménster = Hur buntarna struktureras pa pallen.

Procedural knowledge = kunskap som behdvs vid utférandet av en viss uppgift.

Rillar = Spar i ark som underlattar vikning, bendmns &ven vikrillar.

Rorligt rullband = Ett rullband som kan forflytta sig for att kunna transportera ark eller lador.
Stans = Stans med knivar och draggummi som skar ark till Iadans efterfragade.

Tacit Knowledge = kunskap som &r svar att dverfora till en annan person genom att skriva ner det eller
verbalisera det.

Tjockleck = Wellpapp-arkens hojd.

Tryckkort = Bifogas med klichéer och indikerar fargkoder, tryckordning samt hur det fardiga trycket
ska se ut.

Tvéarkniv = Knivar som skar ut flikar pa arkens kanter.

Upprakningen = Maskindel som raknar antalet lador och skapar buntar.

Vitt arbetskort = En kopia av det gula arbetskortet.

Wellpapp = vagigt inre papp, kallad fluting, med palimmat papp pd bada sidor, kallat liner.



1. Inledning

| detta kapitel presenteras rapportens bakgrund, som mynnar ut i rapportens syfte och darefter preciseras
forskningsfragorna. Vidare presenteras syftets avgransningar och kapitlet avslutas genom att presentera
rapportens disposition.

1.1 Bakgrund

Forpackningsindustrin dr avgdrande for att det moderna samhallet ska fungera, eftersom férpackningar
ar vasentliga for att underlatta hantering och distribution av varor. Forpackningarna lamnar samtidigt
nddvéndig information, exempelvis streckkoder, och ger varan en identitet (NE, 2019). 2010 omsatte
den svenska forpackningsindustrin 70 miljarder kronor och var en arbetsplats fér dver 20 000 personer
(Helander, 2010). Den svenska forpackningsindustrin har sedan dess visat en stabil positiv tillvéxt och
har under de senaste artionden genomgatt en vasentlig internationalisering (NE, 2019).

Forpackningsindustrin kdnnetecknas av kundspecifika order, som innefattar olika storlekar, intervall,
antal farger och komplexitet med avseende pa stansning, eftersom varje forpackning ar anpassad till sin
produkt. Detta gor att produktionsprocesser inom forpackningsindustrin kraver flexibilitet for att kunna
anpassa sig efter det fluktuerande flodet. For att kunna hantera flexibla produktionsprocesser upprattas
vanligtvis standarder, for att sdkerstélla att produktionsprocesserna ar fortsatt stabila trots ett varierande
orderflode (Smurfit, 2019).

Detta &r nagot Vries (1999) understryker och forklarar att standardisering har blivit en av grundpelarna
inom den moderna industrin. Eftersom standardisering ligger till grund for att sakerstédlla positiva
resultat, effektivitet och produktivitet, och darmed sékerstalla att ett foretag fortsdtter vara
konkurrenskraftigt. Da standarder i vissa fall kan vara skillnaden mellan framgang och misslyckande
pa marknaden (Vries, 1999). Men en standardisering ar inte alltid enkel att genomfdra, for vid en
standardisering av en process finns det flertalet faktorer som har en inverkan pa standardiseringens
omfattning och framgang (Romero et al., 2015). Detta géller dven for en standardisering av en
produktionsprocess inom férpackningsindustrin.

Det existerar val beskriven teori om olika tillvagagangssatt vid skapandet av en standard och om de
positiva och negativa effekterna fran en standardisering av en process, men denna teori ar oftast kopplad
till endast ett tekniskt omrade, en produkt eller ett perspektiv (Vries, 1999). Dessa teorier tar heller inte
hansyn till hur olika faktorer spelar roll vid skapandet av en standard (Romero et al., 2015). Det finns
darmed en brist pa forskning inom de faktorer som forsvarar och underlattar en standardisering av en
produktionsprocess inom férpackningsindustrin.

For att kunna minska detta forskningsgap och identifiera vilka faktorer som underlattar och férsvarar
en standardisering av en produktionsprocess inom forpackningsindustrin, kommer en standard att
skapas for en omstallningsprocess pa Smurfit Kappas fabrik i Torup.



1.2 Syfte

Rapportens syfte &r att undersoka vilka faktorer som har en inverkan vid standardisering av en
produktionsprocess inom forpackningsindustrin. For att understka detta genomfordes ett case, dér caset
utgar fran en teoretisk standardmetod som ligger till grund for standardiseringen av den valda
omstallningsprocessen. Caset kommer presentera iakttagelser for att avgora hur dessa kan relateras till
den existerande teori om vilka faktorer som paverkar en standardisering, samt ligga till grund for att
analysera de faktorer som forsvarar och underlattar en standardisering inom férpackningsindustrin.

1.2.1 Forskningsfragor

e Hur relaterar de faktorer som paverkar en standardisering av en produktionsprocess inom
forpackningsindustrin till existerande forskning om faktorer som paverkar en standardisering?

o Vad underlattar standardisering av en produktionsprocess inom férpackningsindustrin?

e Vad forsvarar standardisering av en produktionsprocess inom forpackningsindustrin?

1.3 Avgransningar

Forpackningsindustrin bestar av manga olika produktionsprocesser men rapporten har avgransats till att
endast studera de faktorer som har en inverkan pa en standardisering av omstéllningsprocessen for
maskin 406. Denna omstallningsprocess antas aterspegla en produktionsprocess inom forpacknings-
industri och darfér har évriga produktionsprocesser inom foérpackningsindustrin uteslutits i studien.

Rapporten avgransas till att endast behandla de faktorer som direkt har en koppling till
standardiseringsprocessen. Darmed tas inte ta hansyn till ekonomiska faktorer som har en inverkan pa
standardisering av en produktionsprocess inom férpackningsindustrin, da detta inte ar direkt kopplat till
standardiseringsprocessen.

1.4 Rapportens disposition

Inledningsvis presenteras Smurfit Kappa for att ge lasaren en forstaelse for foretaget och casets
forutsattningar. Vidare bestar den teoretiska referensramen av tva teoriomraden som ar teori om vilka
faktorer som paverkar en standardisering samt teori om genomforande av en standardisering for en
process. Aven rapportens metod bestar av tva huvudsakliga omraden, dar forsta omradet behandlar hur
casets har skapats och genomforts och det andra omradet behandlar hur iakttagelser insamlats och
analyserats mot den teoretiska referensramen. Vidare presenteras casets genomforande, dar resultat fran
varje steg i casets standardiseringsprocess presenteras. De iakttagelser som gjordes i caset presenteras i
rapportens faktiska resultat, som ligger till grund for att besvara forskningsfragorna. Rapportens analys
undersoker de iakttagelserna som presenteras i resultatet, mot den teoretiska referensramen for att
identifiera kopplingar och belysa deras inverkan pa en standardisering. Utifran analysen dras slutsatser
som besvarar fragestallningarna.



2. Smurfit Kappa Sweden & Norway

Detta avsnitt ger en beskrivning av Smurfit Kappa Sweden & Norways organisation och historia. En
beskrivning av Smurfit Kappas fabrik i Torup kommer &ven att ge, samt en maskinbeskrivning av
maskinen som ar fokus i caset.

2.1 Nulage

Smurfit Kappa dr ett av varldens ledande foretag inom tillverkning av forpackningsldsningar, bland
annat forpackningar, rdvara och bag-in-box. | Europa ar Smurfit Kappa den ledande aktéren pa
marknaden och dem har dven verksamhet i bade Nord- och Sydamerika, totalt har de 350
produktionsenheter och &r verksamhet i 34 lander. Huvudkontoret ligger i Dublin med regionala
huvudkontor i Amsterdam och Miami. Globalt sett har de cirka 45 000 anstéllda och 2017 hade dem en
omsattning pa 8,6 miljarder Euro (Smurfit Kappa, 2019).

2.1 Historia

Det ursprungliga foretaget grundades ar 1934 med syftet att forse den irlandska marknaden med
kartong- och packlador. 1938 forvarvades produktionen av Jefferson Smurfit och foretaget vaxte snabbt
till en av Irlands ledande producenter och introducerades pa den irlandska borsen ar 1964 (Smurfit
Kappa, 2019).

Yiterligare expansioner etablerades ar 1998 nar Jefferson Smurfit gjorde en sammanslagning med
Chicago baserade Stone Container Corporation. Sammanslagningen 6ppnade upp en ny marknad med
nya mojligheter och operationer i USA. Tillvéxten resulterade i att foretaget var pa vég att utvecklas till
en varldsledande industri inom tillverkning av pappershaserade forpackningar (Smurfit Kappa, 2019).

Ar 2005 gjordes en sammanslagning av Jefferson Smurfit och det nederlandska féretaget Kappa
Packaging. Kappa Packaging grundades ar 1974 och var Europas storsta producent av wellpapp- och
kartongférpackningar. Sammanslagning resulterade i att foretagets namn andrades till det vi kédnner till
idag, Smurfit Kappa (Smurfit Kappa, 2019).

En av grundorsakerna till framgangen var det unika integrerade produktionssystemet som tillampades.
Systemet innebar att produktionsanlaggningarna kan bli forsedda med ramaterial direkt fran egna
leverantdrer, som skogs- och pappersbruk. Som en ledande aktér inom hallbar produktion har Smurfit
Kappa investerat mycket kapital i atervinningsanlaggningar som forser produktionen med atervunna
fibrer som ateranvands i tillverkningen (Smurfit Kappa, 2019).

2.2 Vision

Smurfit Kappas vision &r att vara ett globalt beundrat foretag som levererar saker och forstklassig
avkastning till alla aktieagare. Medlen att uppna visionen grundas i en stark tro av ansvarstagande av
deras anstallda, av miljon och av de lander som foretaget &r verksamt i (Smurfit Kappa, 2019).

For de anstéllda har Smurfit Kappa utvecklat en industriledande arbetsrutin som ska hjélpa de anstallda
att utvecklas och driva deras karriarer framat. Arbetsrutinernas mal ar aven att beléna de anstéllda och
bevara dem inom organisationen (Smurfit Kappa, 2019).



For kunderna erbjuder Smurfit Kappa innovativa, kundfokuserade, hallbara och kostnadseffektiva
paketerings- och logistiklosningar (Smurfit Kappa, 2019).

Smurfit Kappas mal &r att skydda miljon och de jobbar kontinuerligt med forbattringar i prestation for
att reducera utslapp, minimera deras klimatavtryck och inverkan pa miljén. P4 de marknader som
Smurfit Kappa befinner sig ser de till att inte ha nagon negativ effekt utan snarare att det lokala samhallet
gynnas av deras narvaro (Smurfit Kappa, 2019).

Sammantaget ar det dessa varderingar som driver framgangen och definierar Smurfit Kappa som
foretag, samt resulterar i att bade kunders och aktieagares krav uppfylls (Smurfit Kappa, 2019).

2.3 Smurfit Kappa Torup

Till Smurfit Kappas fabrik i Torup levereras ravarumaterial i form av papper via jarnvag fran Gavle.
Ravarumaterialet produceras internt vid Smurfit Kappas egna pappersbruk lokaliserat i Pited.
Produkterna som sedan produceras i Torup ar flexotrycka wellpappforpackningar, offset lador eller
lador utan tryck. Fabriken i Torup har tre inline-maskiner, tre rotationsstansar samt en planstans.
Fabrikens specialisering ar wellpappsférpackningar bland annat med tjocklekarna B (3 mm), C (4 mm)
och S (2 mm), men erbjuder d&ven BB (6 mm) samt BC (7 mm). Fabriken ar &ven unika med att kunna
kora sma inline lador (Smurfit Kappa, 2019).

Ravarumaterialet lagras forst, under en kortare period i ravarulagret innan det gar ut i produktionen.
Innan materialet kan anvandas i bland annat inline-konverteringsmaskinerna maste det omvandlas fran
wellpappravara till brukbart wellpapp. Wellpappravaran bearbetas i en wellpappmaskin dar den
slutgiltiga wellpappens tjocklek och flute bestams beroende pa vad som onskas av kund. Sedan
transporteras wellpappen till 1amplig inline-konverteringsmaskin med hjalp av automatiserade rullband
i fabriken. Wellpappen bearbetas sedan i inline-konverteringsmaskinerna och trycks samt stansas efter
en kundspecifik order. N&r ordern ar fardig palleteras de fardiga wellpapprodukterna och skickas till
bandning for att sedan forvaras pa fardigvarulagret innan det skickas ut (Smurfit Kappa, 2019).

Allt mackel som uppstar under vardekedjan samlas ihop med hjélp av ett mackelband som gar igenom
hela fabriken. I slutet av bandet komprimeras macklet ihop i en makuleringsmaskin och skickas sedan
tillbaka med jarnvag for att atervinnas och ateranvandas i framtida produktion (Smurfit Kappa, 2019).

2.4 Maskinlayout

Maskinlayouten bestar av flera delar men har samlingsnamnet Martin 618, Inline 406/407 men benamns
M406 eller 406:an i rapporten, se ungeférlig position av bendmnda delar i den forenklade
maskinlayouten i figur 2.1. Maskinlayoutens input ar ark fran wellpapp-maskinen och outputen ar
fardiga lador i form buntar som levereras fardiga pa en pall.

Maskinlayoutens forsta del & en eMF Minifeeder. Denna bendmns som il&dggaren i rapporten.
Ildggarens funktion &r att transportera och distribuera inkommande ark till inmatningen.

Maskinlayoutens huvuddel &r en FFG 618 Quatro Flexo Folder Gluer som implementerades 2015.
Denna. bendmns som Maskin i rapporten och har flertalet funktioner. Den matar in ark som sedan kan
tryckas med upp till fyra farger. Maskin ar utrustad med torkutrustning som torkar fargen pa arken.



Vidare kan maskinen beskara ark utefter énskade matt med hjélp av stansar, slitsknivar och tvéarknivar.
Maskinen har dven méjlighet att skapa rillar. Slutligen skapar maskinen lador genom att vika och limma
arken innan de skickas till upprakning, dar maskinen raknar ladorna och skapar buntar, vilket &r
maskinens output. Maskinen har en maximal hastighet pa 26 000 ark per timme och minsta accepterade
arkstorlek ar 0,15 m.

Vidare bestar maskinlayouten av en I1SB-3G. Denna bendmns i rapporten som buntaren. Buntarens
funktion ar att parallellisera och sétta band runt buntar. Maskinlayoutens sista del & en FFG Palletizer.
Denna benamns palleteraren i rapporten. Palleteraren organiserar och staplar inkommande buntar pa en
pall utefter ett pallmonster samt lagger till mellanlédgg vid behov.

Flédesriktning

| Stall for Klichéer | | Stall for fargspann | | Skap med tvarknivar | | Hylla fér dragstansar |

\.5& I

Maskm ‘ Buntaren ‘ Palleteraren
Rérligt rullband | Ilaggaren Framre Fargstall
}{ ]amnare ||

Héjd och
sénkbart

rullband /| Fargvalsar ‘\/| Stansar | ‘ Limning fvikning |

| Fotocell || Mellanlégg |
- | | Inmatning ‘ | Maskinpassage H Tvarknivar |

Mellanlager fér ark | Arbetsbord || Datorn

Bakre
jamnare

Stéll for stansar Rérligt rullband

= Rullband

Figur 2.1, forenklad maskinlayout som visar berdrda delar. Figuren &r inte skalenlig.



3. Teoretisk referensram

For att genomfora arbetet har ett antal teorier anvants som grund for att uppna syftet att underséka vad
som underlattar och forsvarar skapandet av ett standardiserat arbetssatt i forpackningsindustrin.
Teorikapitlet ar uppdelat i tva delar. Den forsta delen bearbetar de existerande teorier om de faktorer
som paverkar standardiseringsprocessen, for att ha som grund for att besvara forskningsfragorna. Andra
delen bearbetar teorier for skapandet av en standard, som anvéands som underlag for caset.

3.1 Faktorer som paverkar standardisering av en process

Det finns val beskriven teori om positiva och negativa effekter fran standardiseringen av en process,
men saknas nast intill teori om de faktorer som paverkar en standardisering av en féretagsprocess
(Romero et al., 2015). Rapporten har darfor valt att utga fran tva av de fa forskningsarbeten som
behandlar de faktorer som paverkar standardiseringen av en process.

3.1.1 Romero et al. kontextuella faktorer

Romero et al. (2015) genomfdrde en litteraturundersokning i syfte att presentera de faktorer som
paverkar en standardisering samt deras inverkan pa en standardisering av en process. Romero et al.
presenterar i sin litteraturundersdkning en kontextuell modell, som presenterar elva kontextuella
faktorer, pa en extern, intern och direkt niva, och deras relation till standardisering av en process. Vidare
presenterar modellen hur olika typer av standardiserade omraden paverkar foretagets prestation.
Rapporten kommer endast presentera de elva kontextuella faktorer som Romero et al. presenterar.

3.1.1.1 Externa faktorer

Enligt Romero et al. (2015) finns pa en extern niva tre faktorer som paverkar standardiseringen av en
foretagsprocess. Extern niva syftar till foretagsnatverket och dess omvarld. Dessa faktorer ar féljande:

El: Kulturella skillnader, syftar till de skillnaderna i nationell kultur som finns i
standardiseringsprocessen (Romero et al., 2015). Ang and Massingham (2007) forklarar att
desto storre kulturella skillnader, desto fler svarigheter att Gverfora kunskap mellan kulturerna,
exempelvis pa grund av olika kulturella normer och sprak (Ang and Massingham 2007, s. 17).
Denna faktor har darmed en negativ Kkorrelation till standardiseringen av en process och
forsvarar standardiseringsprocessen (Romero et al., 2015).

E2: Olika regelverk, vilket innebéar skillnader i regler och lagar framst pa en nationell niva,
vilket har en negativ korrelation till standardisering, eftersom exempelvis att standarder och
dess innehall behover skilja sig mellan landerna dar den anvands (Romero et al., 2015).

E3:. Maktdistans, vilket syftar i detta fall till hur makten &r fordelad och till vilken grad
skillnader i makt accepteras (Romero et al., 2015). Organisationer med 1ag maktdistans, alltsa
organisationer dar makt till en hog grad fordelas lika, har en hogre niva av integration av
erfarenhet och kunskap (Moffat and Archer 2004, s. 263). Darmed har maktdistans en negativ
korrelation till standardisering av en process (Romero et al., 2015).



De externa faktorerna antas inte ha nagon storre inverkan i casets fall. Standardiseringsprocessen
omfattas endast av en vald process, som aterfinns inom ett foretag och ett land och darmed antas
foretagsnatverket och dess omvarld inte  har nagon stérre negativ inverkan pa
standardiseringsprocessen. Eftersom det antas att det inte finns nagra storre nationella eller kulturella
skillnader mellan operatérerna, samtidigt som regler och lagar &r ovésentliga da de ar gemensamma for
de involverade personerna, antas detta inte paverka standardiseringsprocessen negativt. Dock ar
maktdistansen i omstéllningsprocessen éar inte kdnd och det kan finnas vissa maktskillnader mellan
operatorer och tjansteman, vilket kan forsvara standardiseringen.

3.1.1.2 Interna faktorer
Enligt Romero et al. (2015) finns det sex kontextuella faktorer pa en intern niva, dar intern niva syftar
till det foretaget standarden beror. De interna faktorerna ar féljande:

I1: Antalet olika platser standarden kommer anvandas pa, vilket syftar pa hur decentraliserad
standardens  anvandningsomrade &r. Detta har en negativ  Kkorrelation till
standardiseringsprocessen, eftersom det exempelvis & mer omfattande att skapa en standard
for tio fabriker istallet for en (Romero et al., 2015).

12: Centralt IT-system, vilket syftar till att gemensamma IT-l6snhingar anvands for
standardernas anvandningsomrade, exempelvis att samma affarssystem anvands. Detta har en
positiv korrelation med standardisering av en process da exempelvis standarderna inte behover
anpassas till flera olika IT-system (Romero et al., 2015).

13: Produkttyp, vilket syftar till graden av variation i processens output av produkter. Variation
i produkttyp har en negativ korrelation i det avseendet att det &ar svart att skapa standarder om
det finns hoga variationer, da det kan skilja sig i processens genomférande (Romero et al.,
2015).

I4: Mognadsniva, syftar till processens mognadsniva, alltsa hur utvecklad och bearbetad
processen ar (Rosenkranz et al. 2010, s. 59). Processens mognad har en positiv korrelation till
standardisering, eftersom det underléttar att standardisera en process som redan &ar bearbetat
och utvecklad (Romero et al., 2015).

I5: Centraliseringsgrad, vilket syftar till hur centraliserad organisationsstrukturen ar, alltsa hur
stor del av makten och ansvaret som aterfinns hogt upp i hierarkin (Romero et al., 2015). Girod
& Bellin (2011) beskriver att hierarkiskt natverk som baseras pa bade vertikala och horisontella
relationer underlattar centralisering av beslut fran huvudkontor. D& far standardisering en
havstangseffekt baserat pa principen att ledarskap distribuerats i det hierarkiska natverket och
chefer tillats att ta beslut och benchmarka deras processer (Girod och Bellin, 2011).
Centraliseringsgraden har darmed en positiv korrelation med standardisering av en process
(Romero et al., 2015).

16: Antalet sammanslagningar och uppkop, vilket syftar till de sammanslagningar och uppkop
som foretaget har gjort med andra foretag. Detta eftersom foretag med olika produktutbud eller
tjanster oftast kraver variation i processerna som skapar, levererar och underhaller produkterna
eller tjanster (Tregear 2010, s. 314). Detta medfor att antalet sammanslagningar och uppkop
har en negativ korrelation med standardiseringsprocessen eftersom det skapar ett behov av
variation i processer (Romero et al., 2015).



De interna faktorerna antas innehadlla bade faktorer som kan forsvara och underlatta
standardiseringsprocessen. Som tidigare namnt skapas standarden for en utvald process i en fabrik, med
endast ett IT-system, vilket antas underldtta standardiseringen. Vidare &r omstéllningsprocessen en
vdletablerad process som har anvénts av foretaget i decennier och darmed bor processen ha en mognad
som antas underlatta standardiseringen. Dessutom antas Smurfit Kappa Sweden & Norway ha en tydlig
hierarki med en relativt hog centraliseringsgrad, vilket kan underlatta standardiseringen.
Omstallningsprocessen antas dock inte ha varit delaktig i varken sammanslagningar eller uppkop pa
senare tid och darmed antas denna faktor inte paverka standardiseringen. Men omstallningsprocessen
behandlar kundspecifika order och har en hog grad av variation av produkter, vilket antas forsvara
standardisering.

3.1.1.3 Direkta faktorer

Enligt Romero et al. (2015) finns pa en direkt niva tva faktorer som paverkar standardiseringen av en
foretagsprocess. Direkt niva syftar ocksa till interna faktorer men i detta fall relaterar faktorerna direkt
till den studerade processen, i rapportens fall omstallningsprocessen. Dessa ar foljande:

D1: Niva av struktur, vilket antingen kan syfta till niva av tydliga transaktioner i en process
eller hur val strukturerad processen ar (Romero et al., 2015). En process med hog niva av tydliga
transaktioner har en tydlig vdg mellan input och output, exempelvis processens kund och
leverantor. Detta dr vanligt i rutinsbaserade processer och ovanligt i mer kreativa processer som
ar icke rutinsbaserade processer, eftersom dessa ar dppna for mer kreativ beslutsfattning, ar
ostrukturerade, omatbara och inte repeterbara (Tregear 2010, s. 314). Bade processer med en
tydlig struktur och processer med tydliga transaktioner underlattar standardiseringsprocessen
(Lillrank 2003; Schafermeyer et al. 2010, s. 6-9). Darmed har niva av struktur en positiv
korrelation med standardiseringsprocessen (Romero et al., 2015).

D2: Personliga skillnader, vilket syftar pa anstélldas personlighet i form av kunskap och
erfarenhet. En process som kraver medel eller hog erfarenhet eller underforstadd kunskap har
en lagre potential for en lyckad standardisering (Schafermeyer et al. 2010, s. 5). Dessutom
forsvarar skillnader i personliga preferenser, speciellt mellan anstallda och chefer en
standardisering (Tregear 2010, p. 314). Darfér har personliga skillnader en negativ korrelation
till standardiseringsprocessen.

De direkta faktorerna har en tydlig relation till standardiseringsprocessen eftersom de har en direkt
paverkan. Omstéllningsprocessen antas ha en otydlig struktur da den kraver flexibilitet av utférandet av
moment, vilket kan forsvara standardiseringen. Omstallningsprocessen antas aven krava underforstadd
kunskap for vissa moment samtidigt som det kan finns vissa skillnader i personliga preferenser
angaende utférande mellan operatorer, darmed kan detta forsvara standardiseringen.

3.1.2 Schafermeyer et al. sjufaktorsmodell

En av faktorerna som Romero et al. (2015) bearbetar i sin teori, bendmnd personliga skillnader, baseras
pa Schafermyer et al. (2010) teori om faktorer som paverkar en standardiseringsprocess. | relation till
Romero et al. teori som bearbetar faktorer som paverkar standardiseringen pa olika strukturella nivaer,
fokuserar Schafermyer et al. teori mer pa direkta faktorer som har en inverkan pa den studerade
processen.



Schéfermeyer et al. (2010) presenterar en sjufaktorsmodell for att initialt avgéra hur lyckad en
standardisering av en process blir. Den belyser sju olika faktorer som kan ha en inverkan pa
standardisering av en process. Faktorerna bendmns H1-H7, for att underlétta hanvisning till faktorerna.
Faktorernas kan kategoriseras efter graderna hog, medel eller 1ag. Faktorerna &r foljande:

H1: Variation av input, vilket syftar till den grad av variation for processens input. For en lyckad
standardisering bor processen innehélla en lag grad variation av input (Schafermeyer et al.
2010).

H2: Variation for processens output. En hdg variation av dessa moment ¢kar antalet faktorer
som behdver tas hansyn till i skapandet av en standard. Darfor ar en lag variation énskvérd da
det forenklar standardiseringsprocessen (Schafermeyer et al. 2010).

H3: Sekventiell variation, vilket syftar till variation av ordningsféljd vid processens
genomférande. Om denna faktor ar lag, det vill sdga att momenten maste utforas i en viss
ordningsfoljd for att genomfdra processen, existerar farre variationer av hur en standards
tillvagagangssatt kan se ut. Det ar med andra ord positivt med en lag sekventiell variation
(Schafermeyer et al. 2010).

H4: Frekvens av upprepade identiska moment. Om flera moment &r identiska i processen och
upprepas ett flertal ganger minskar antalet moment i hela processen som behéver analyseras
och standardiseras, da det enbart kravs att standardisera dessa moment vid ett tillfalle
(Schafermeyer et al. 2010).

H5: Opalitlighet i processen, vilket syftar pa hur stabil processen ar. Om moment i processen
kan ha varierande resultat dven om utférandet av momentet ar likadant forsvarar det
standardiseringsprocessen (Schéafermeyer et al. 2010).

H6: Graden av tolkande, som syftar till tolkande som behdver goras vid genomforande av
processen. En process som bestar av manga osakerheter och mycket information som maste
uttydas och tolkas forsvarar standardiseringen (Schafermeyer et al. 2010).

H7: Grad av tacit knowledge, rapporten valjer att anvanda tacit knowledge da svensk
Overséttning med samma betydelse avsaknas. Faktorn syftar till hur stor del av processen som
kraver underforstadd kunskap. Den underférstadda kunskapen ar svar att formedla vidare till
nagon annan och denna kunskap utvecklas oftast i takt med att erfarenhet erfordras. Om
processen kraver en hog grad av underforstadd kunskap forsvarar det standardiseringen av
processen, da det ar svart att dokumentera och konkretisera i textformat. En 1ag grad av tacit
knowledge underléttar ddrmed en standardisering (Schafermeyer et al. 2010).

Schafermeyer et al. teori antas ha en koppling till standardiseringsprocessen da faktorerna ar direkta
kopplade till processen. Omstéllningsprocessens input ar alltid wellpappark, men samtidigt kan arkens
dimensioner skilja markant och darmed kan detta antas som en faktor som férsvarar en standardisering.
Det &r &ven ként att forpackningsindustrin praglas av kundspecifika order vilket medfor att processens
output vanligtvis ar unik. Detta bidrar till att omstéllningsprocessen kréver flexibilitet i form av
anpassning av utforandet till den pagaende omstéllningen, vilket antas forsvara standardiseringen.
Processen innefattar &ven levande material, exempelvis pappret som anvédnds i produktionen av
kartonger, da det paverkas av ravarans kvalité och luftfuktigheten i lokalen. Detta kan bidra till
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opalitliga resultat fran momenten och bor forsvara en standardisering. Som tidigare namnt antas aven
omstallningsprocessen kréava tacit knowledge och detaljerad forstaelse for vissa moment, och detta ar
darmed en faktor som kan forsvara en standardisering. Dock har omstallningsprocessen nagra identiska
moment da omstallningsprocessen exempelvis kan omfatta att installera fyra olika farger under en
omstallning, vilket bér underlétta standardiseringen.

For att kunna sakerstélla att standardiseringen blir lyckad bor alla faktorer, utom faktorn for frekvens
av upprepade identiska moment, aterspegla en lag grad. Frekvensen av upprepade identiska moment
bor vara hig (Schafermeyer et al., 2010). Modellen sammanstélls i figur 3.1. Varje faktor presenteras
med deras beteckning samt deras 6nskvarda tillstand, exempelvis H1: lag.

Variation av input H1:lag

Variation for
processens output

H2: l3g

Sekventiell variation

H3: l3g _l

Framgang for
standardisering
av en process

Frekvens av upprepade

— H4:ho
identiska moment °8

Opalitlighet i processen HS: lag

Graden av tolkande Hé: lag

Grad av tacit
knowledge

H7: l3g

Figur 3.1, sjufaktorsmodell som péverkar en standardisering av en process. Fritt efter Schafermeyer et al. (2010).

3.2 Standardiseringsmetoder

Vriej (1999) forklarar att genom att anvanda systematiska standardmetoder kan problem som
invandningar mot standarder undvikas, eftersom dessa gynnar mangfald i form av idéer och perspektiv,
vilket i sin tur Okar chansen for effektivare och mer kreativa losningar samtidigt som det skapar
delaktighet (Vriej, 2010).

3.2.1 Teori om standardiseringstekniker

Vid skapandet av ett standardiserat arbetssatt finns det ett flertal metoder att anvénda sig av. Rapporten
valjer att utga fran de tva standardiseringstekniker som Amiss et al. (2016) belyser, vilka ar analytisk
standardisering och konservativ standardisering. Analytisk standardisering innebdr att en standard
skapas helt fran grunden baserat pa resultat fran empiriska undersokningar, till exempel observationer
och intervjuer. Konservativ standardisering innebdr att hansyn till redan existerande dokumenterat
material tas. Materialet som konservativ standardisering grundas pa kan till exempel vara andra eller
gamla foretagsstandarder eller konkurrenters standarder. Amiss et al. menar att i regel gar det inte att

10



skapa ett standardiserat arbetssatt med enbart en av teknikerna, utan att ta hansyn till den andra. Malet
med standardiseringsteknikerna ar att integrera bade analytisk standardisering och konservativ
standardisering for att hitta en kompromiss som utnyttjar det basta materialet fran bada, och darmed
uppna ett optimalt resultat (Amiss et al., 2016).

3.2.2 Susantos metod for standardisering

Det finns flertalet metoder for framtagande av standarder, men rapporten valjer att utga fran Susantos
standardmetod fran 1988, eftersom metoden antas vara tillampbar for rapportens case, da den har
detaljerade beskrivningar av varje steg, en tydlig ordningsfoljd samt tydliga resultat. Susantos metod
har uppstatt fran produktutvecklingsteori vilket aterspeglas i metodens uppbyggnad, men anses trots
detta vara tillampbar for framtagande av flertalet olika typer av standarder och kanske till och med for
alla typer (Vries, 1999). Standardmetodens syfte &r att framtaga kompakta standarder som latt kan
anvandas av dess anvandare och dess funktioner, ursprungligen for ingenjorer och som stéd for tekniska
innovationer (Susanto, 1988). Standardmetoden inkluderar modularisering av arbetsmoment vilket &r
ett viktigt tema for metoden. Metoden grundar sig pa sex olika steg med tydliga beskrivningar av
genomfdrande, dar varje steg mynnar ut i ett konkret resultat. Detta presenteras i tabell 1, dar forsta
kolumnen presenterar de olika stegen och dess genomférande och den andra kolumnen presenteras
resultatet fran motsvarande steg.

Tabell 1, Susantos standardmetod. Fritt efter Vries. (1999).

Steg i standardutvecklingen Resultat

1. Steg for belysning och specifikation av foreslaget av att utveckla en | Lista med krav.
standard, vilket inkluderar att undersoka pa teknisk, vetenskaplig och

organisatorisk niva genomforbarheten av det foreslagna nya arbetssattet.

2. Steg for skapande av forslag, vilket inkluderar: att
o Utveckling av funktionell specifikation av standard.

o  Generera specifika l6sningar pa att uppfylla specifikationerna.
o Val av lampliga standardkoncept.

e Kontrollera dessa koncept mot tekniska,

organisatoriska kriterier.

Losningar  for
uppfylla kraven.

ekonomiska och

3. Steg for att skapa en global design for standarden, vilket inkluderar att
understka moduliseringsmdjligheter.

Utkast pa standard.

4. Steg for att skapa en detaljerad design for standarden.

Fardigstallt forslag pa
standard.

5. Steg for testande av standard, vilket inkluderar testa lampligheten av
standarden och vid behov modifiera standarden och testa igen.

Testresultat och ett
fardigstallt forslag pa
standard.

6. Steg for att slutgiltiga standarden, vilket inkluderar slutgiltiga andringar
och publicerande av standarden.

Slutgiltig standard.
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4. Metod

For att identifiera vad som forsvarar och underlattar en standardisering av en omstallningsprocess inom
forpackningsindustrin gjordes inledningsvis en litteraturstudie dér teori om vilka faktorer som paverkar
en standardisering samt genomférande av hur en standard kan skapas insamlades. Utifran de valda
teorierna om standardiseringsprocessens genomférande skapades ett case, vilket innefattade att skapa
en standard for en omstallningsprocess pa Smurft Kappa Sverige AB:s fabrik i Torup. Utifran caset
presenteras iakttagelser som har gjorts, vilket &r rapportens resultat. Resultat analyserades sedan for att
kopplas till det teoretiska underlaget om de faktorer som paverkar en standardisering av en process, for
att pa sa satt kunna besvara rapportens forskningsfragor. Den &vergripande metodstrukturen
sammanstélls i figur 4.1.

CASE

Val av
Litteraturstudie Observationer Intervjuer Testperiod
standardmetod

Faktorer som
paverkar Resultat

standardisering lakttagelser

Figur 4.1, 6vergripande metodstruktur fér rapporten.

4.1 Case

For att kunna identifiera vilka faktorer som paverkar standardiseringen av produktionsprocess inom
forpackningsindustrin skapades och genomfdrdes ett case. Dér casets syfte var att ligga till grund for
rapportens resultat i form av iakttagelser som gjordes under casets genomforande. | detta kapitel
beskrivs casets genomférande, dar involverade personer och valt tillvagagangssatt presenteras.

4.1.1 Involverade personer

Anledningen till att operatrerna involveras i caset var for att de ansags besitta en processkannedom
som var nodvandig for att skapa den analytiska standardiseringen. Att enskilda operatérer valdes
grundar sig till viss del at slumpen da caset paverkats av Smurfit Kappa Sweden & Norway:s
arbetsrotation. Samtidigt har viss anpassning gjorts for att sékerstalla att operatérer med olika bakgrund
involverades. Da operatorerna hade en variation i erfarenhet, dar fordelningen lag mellan 3 manader till
25 ar. Erfarenhet syftar i detta fall till hur lange operatéren har varit anstalld inom foretag. De berérda
operatdrerna hade aven olika maskinrelation, dar ordinarie innebdr att operatérens huvudsakliga
arbetsomrade &r 406:an och inhoppare innebdr att operatdren har ett annat huvudsakligt arbetsomrade.
Operator 1 hade en annan maskin som huvudsakligt arbetsomrade och arbetade endast vid 406:an da
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operatdrens ordinarie maskin hade servicestopp. Operatdr 6 arbetade i arbetspoolen och tackte upp for
ordinarie operatérer under raster, da produktionen lag efter planerat utfall pa grund av tidigare stopptid.
Resterande operatorer var ordinarie. De involverade operatérerna sammanstalls i tabell 2, som visar
operatdrernas anonyma bendmning, erfarenhet och maskinrelation.

Tabell 2, de berérda operatdrernas bendmning, erfarenhet och maskinrelation.

Bendmning Erfarenhet [4r] Maskinrelation

Op1 25 Inhoppare
Op 2 3 Ordinarie
Op 3 2.5 Crdinarie
Op 4 .25 Crdinarie
Op5 30 Ordinarie
Op 6 1 Inhoppare
Op 7 ) Ordinarie
Op &8 .25 Ordinarie
Op 9 3 Crdinarie

Enligt Amiss et al. (2016) ar det svart att skapa en standard genom att endast anvanda analytisk
standardisering, utan detta bor integreras med en konservativ standardisering (Amiss et al., 2016). For
att komplettera casets analytiska standardisering involverades darfor en kvalitetschef och en
maskinspecialist, i syfte att bidra med dokumenterat material i form av standarder och riktlinjer for
kvalitetskontrollen och maskinen, for att pa sa sétt bidra med en konservativ standardisering. Detta
gjordes for att kunna hitta en kompromiss som utnyttjar det basta materialet fran bada perspektiven och
darmed skapa ett battre resultat pa standarden.

Fabrikens kvalitetschef har varit pa Smurfit Kappa Sweden & Norway i over fyra ar, men har varit
verksam inom pappers- och férpackningsindustrin i nastan 30 ar. Bortsett fran sin roll som kvalitetschef
pa Smurfit Kappa Sweden & Norway i Torup har personen rollen kvalitets- och miljochef for Smurfit
Kappa i Sverige och Norge. Kvalitetschefen har varit delaktig i framtagandet av kvalitetskontroller i
produktion, dédrmed kvalitetskontroller i omstéliningsprocessen. Personen har dock inte arbetat som
operatdr och har inte sjalv genomfort en omstallning.

Maskinspecialisten arbetar sedan 21 ar tillbaka pa maskintillverkaren, som byggt 406:an. Personen &r
relaterad till Smurfit Kappa i Torup da han genomfor arliga servicetillfallen.
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4.1.2 Skapande av Standard

Susantos modell for standardisering utgar fran produktutvecklingsindustrin, men som Henk J. de Vries
(1999) beskriver ar modellen godtycklig for framtagande av olika typer av standarder (Vries, 1999).
For kunna ta fram en standard i forpackningsindustrin behdver varje steg i modellen anpassas for
forpackningsindustrin.  Anledningen att Susantos model valdes var for att det saknades
standardmodeller som var anpassad for skapandet av standarder inom forpackningsindustrin och
darmed valdes en generell standardmetod, som kan tillampas. Nedan konkretiseras hur varje steg tolkas
for forpackningsindustrin, stegets genomférande samt vad steget resulterade i.

e Steg 1: Lista med krav tolkades som en lista med nédvandiga moment for att genomfdra en
omstallning. Denna lista skapades genom observationer dar nddvandiga moment identifieras
och dokumenteras. Steget resulterade i en lista med nddvandiga moment samt en lista med
ovriga moment som presenteras i tva tabeller.

e Steg 2: Losningar for att uppfylla kraven, tolkades som férdelning mellan operatérerna,
ordningsféljd, beskrivning av moment samt saker att tanka pa vid genomférande av moment.
Denna data samlades in genom intervjuer med operatérerna. Steget resulterade i att den
empiriska data sammanstélldes och presenterades i tva tabeller och en bilaga, se tabell 8, tabell
9 och bilaga 2, som sammanfattar fordelning, ordningsfoljd, momentbeskrivning samt saker att
tanka pa vid genomférande av moment.

e Steg 3: Standardens globala design tolkades som en faststalld férdelning och ordningsféljd,
vilket skapades genom att tolka empiriska data for fordelning och ordningsfoljd fran
intervjuerna. Steget resulterade i en faststalld fordelning och ordningsfoljd for standarderna,
som presenteras i tva tabeller, en for fordelning och en for ordningsfoljd.

e Steg 4: Standardens detaljerade design tolkades som faststallda beskrivningar och saker att
tanka pa for varje moment, vilket skapades genom att tolka empiriska data for beskrivning av
moment och saker att tdnka pa vid genomférande av moment, fran intervjuerna. Steget
resulterade i en detaljnivd om genomfdrande av varje moment, vilket implementerades i
standarderna, och darmed resulterade steg i ett forsta utkast av standarden.

e Steg 5: Testande av standard genomfordes genom intervjuer med operatérer for att fa
aterkoppling pa standarderna. Ut6ver detta genomfordes en intervju med maskinspecialist samt
mojligheter att Iamna anonym feedback. Steget resulterade i feedback pa standarderna.

e Steg 6: Standarderna reviderades genom genomférande av slutgiltiga &ndringar samt att
standarderna publicerades och testades av operatorer. Steget resulterade i en slutgiltig standard.

4.1.3 Observationer

Att observationer genomfordes i casets steg 1 var framst for att det ansags som en effektiv metod for
att samla in iakttagelser som paverkar en standardisering. Detta eftersom observationer ar direkt
kopplade till processen samtidigt som processen observerades ur ett externt perspektiv, da kannedomen
om processen sedan tidigare var lag. Detta medforde att processen till stor del observerades ur ett ofargat
perspektiv, vilket gjorde det enklare att se processens brister och férdelar. Detta bidrog till att det var
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enkelt att faststélla iakttagelser som kunde paverka en standardisering utifran de upplevelser och intryck
fran observationerna. Observationer valdes ocksa eftersom det ar en fordelaktig metod for att fa en
grundlaggande forstaelse for en process, men metoden ar dock begransad da den inte tar hansyn till alla
aspekter, som motivation och attityd (Sreejesh et al., 2014, s 78). Darmed kompletterades
observationerna senare i caset med intervjuer.

Observationerna som genomfordes var till stor del deltagarobservationer, vilket innebér att operatdrerna
var informerade om varfor de observerades och hade en relation med observatérerna.
Observationsmetoden valdes da den har hég flexibilitet och skapar mojligheter for att stalla
ostrukturerade fragor som kan vara avgorande for att forsta observationerna (Sreejesh et al., 2014, s
81).

Operatorerna involverades i studien i ett tidigt skede for att bygga en Iangsiktig relation och undvika att
operatdrerna upplever obehag av observattrens narvaro (Sreejesh et al., 2014, s 81). Observationerna
genomfordes genom att en observatdr skuggade en operatér under omstéllningsprocessen och
dokumenterade varje moment operatéren genomforde, dar observatdren stallde fragor i de fall
fortydligande av moment behdvdes. Som observator togs framst en deltagande roll, vilket innebar att
observattren endast informerar om observationernas syfte utan aktiv involvering i det sociala samspelet
(Sreejesh et al., 2014, s 81). Detta gjordes for att undvika att observationerna paverkades av
operatdrernas sociala normer.

4.1.4 Intervjuer

Intervjuer antogs som en effektiv metod for att komplettera iakttagelser fran observationerna. Detta
eftersom intervjuer bidrar med ett direkt perspektiv som kopplat till processen, da intervjupersonerna
besitter en hog kannedom om processen och kan darmed pavisa brister och fordelar som &r svart att
identifiera fran enbart observationer. Detta gjorde det enkelt att faststalla iakttagelser som kunde
paverka en standardisering utifran intervjupersonernas erfarenhet i kombination med de upplevelser och
intryck fran genomfdérandet av intervjuerna. Genom att tillampa bade observationer och intervjuer
kunde iakttagelser identifieras fran olika perspektiv samtidigt som detta var avgérande for att faststalla
iakttagelser da de vanligtvis var aterkommande.

Alla intervjuer som genomfordes var personliga intervjuer, vilket ar fordelaktigt da intervjuperson
kunde fa fortydligande av intervjuaren och darmed kan lamna ett mer precist svar. Enligt Sreejesh et al.
(2014) ar ocksa personliga intervjuer aven fordelaktig da det finns mojlighet att fa mer detaljerade svar
samtidigt som intervjuns langd skapar goda forutsattningar att fa svar pa alla intervjufragor (Sreejesh
etal., 2014, s 63). Samtliga intervjuer genomfordes av en intervjuperson och tva intervjuare.

Forsta intervjun som genomfordes i casets steg 2 med operatdrerna var en flerdelad intervju som
baserades pa listan med nddvandiga moment. Inledningsvis fick operatdren méjlighet att revidera listan
genom att lagga till eller ta bort moment. Sedan fick operatéren fordela samtliga momenten mellan de
tva operatorerna som genomfor omstallningsprocessen, som benamns forare och inmatare. Vidare fick
operatoren bestamma en ordningsfoljd for bade inmatare och forare. Intervjun avslutades med att
operatoren fick beskriva genomférande av varje moment samt belysa saker som ar viktiga att tanka pa
vid genomfdrandet. En strukturerad intervjuform valdes for att sakerstélla att empiriska data var likartad
for underléttande av analys.
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For att fa en djupare forstaelse for hur kvalitetskontroller ska genomforas teoretiskt intervjuades
kvalitetschefen i casets steg 2. Intervjun var en semistrukturerad intervju som utgick fran fyra 6ppna
fragor och dar majlighet till foljdfragor fanns, se bilaga 1. En semistrukturerad intervjuform valdes for
att inte paverka intervjupersonens svar och ge intervjupersonen mojlighet att belysa de saker som ansags
viktiga.

Andra intervjun med operatérerna som skedde i casets steg 5 var en semistrukturerad intervju dér
standarderna presenteras for operatéren som fick lasa igenom dem, sedan tillfrdgades operatoren att
pavisa fordelar och nackdelar med standarden. En semistrukturerad intervjuform valdes for att inte
paverka intervjupersonens svar samt att ge majligheter till foljdfragor och darmed fa en djupare
forstaelse om givna fordelar och nackdelar.

Slutligen intervjuades en maskinspecialist i syfte att ge feedback pa utkasten av standarderna for att
sakerstalla att viktiga detaljer inte missats samtidigt maskinspecialisten kunde papeka eventuella fel.

4.1.5 Intervjuanalys

Den empiriska data fran forsta intervjun med operatorerna analyseras for att faststalla fordelning och
ordningsfoljd, vilket gjordes i casets steg 3. For att faststalla férdelningen mellan operatrerna
analyserades operatdrernas fordelning genom en kvalitativ tolkning dar momenten fordelas baserat pa
majoriteten. For att faststdllda ordningsfoljd togs hansyn till beroende ordningsfoljd. Vidare
analyserades operatdrernas ordningsféljd genom tolkande, dér den faststallda ordningsféljden amnade
att aterspegla alla operatorers ordningsféljd. | de fall dar det var svart att aterspegla alla operatorerna
anvéndes erfarenhet som beslutsfaktor.

For att skapa ett utkast av standarden behévdes beskrivningarna av moment samt “saker att tinka pa
vid genomférande av moment” komprimeras till ett format som var mer lampligt att anvénda i
standarderna, vilket gjordes i steg 4. Detta gjordes genom tolkande av den empiriska data for att
identifiera vilken information som &ar ndédvandig.

4.1.6 Testperiod

Testperioden som genomfordes i casets steg 5, genomfordes i syfte att sékerstalla att standarderna kunde
forstas av operatorerna samtidigt som operatorerna kunde ge bekréftelse pa att data hade uppfattats
korrekt. Testperioden inleddes med andra intervjun med operatdrerna, innan standarderna
implementerades i 406:an, dar operatdrerna under tva veckor uppmanades att testa standarden och
kunde Iamna anonym feedback. Feedbacken samlades in och tolkades for att revidera standarden i casets
steg 6.

4.1.7 Skapande av slutgiltiga standarder

| steg 6, sattes den slutgiltiga standarden upp vid maskinen sa att operatérerna tydligt kunde se den och
dar arbetskorten placerades i anslutning till standarden. Op 2 och Op 8 f6ljde sedan standarden steg for
steg under genomforande av omstéllningsprocessen, genom att framst folja ordningsféljden pa
standarden for att sakerstélla att omstéllningen var genomférbar. Operatdrerna observerades for att
sakerstalla att de foljde standarden. Totalt uppévades standarden pa tre omstallningar for att sakerstélla
standardens funktionalitet.
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4.2 Insamling av iakttagelser

For att kunna identifiera de faktorer som paverkar en standardisering av en produktionsprocess inom
forpackningsindustrin ansags det nodvandigt att skapa en standard for en sadan process. Darfor
genomfordes ett case som grundade sig i att skapa en standard for en omstallningsprocess inom
forpackningsindustrin. For att kunna samla in iakttagelser var caset en avgorande del, eftersom
iakttagelser skedde l6pande under hela casets genomfdrande. Varje iakttagelse samlades in och
dokumenterades om de antogs paverka processens i form av brister eller fordelar, vilket i sin tur ansags
paverka en standardisering av processen.

Observationerna och intervjuerna var centrala for insamlingen av iakttagelser da de hade en stark
anknytning till processen och dessutom innefattade olika perspektiv vilket var fordelaktigt for att belysa
iakttagelserna. Detta bidrog till att det var under observationerna och intervjuerna de flesta iakttagelser
gjordes. Men samtidigt gjordes iakttagelser senare i caset vilket framst berodde pa att en faktisk standard
skapades, vilket pavisade andra iakttagelser da det medforde att den insamlade data behévde bearbetas
och analyseras. Aven under testperioden gjordes iakttagelser da operatorerna fick majlighet att se den
faktiska standarden och darmed kunna belysa brister och fordelar i form av feedback, vilket bidrog till
iakttagelserna fran ett annat perspektiv. For att sakerstélla reliabilitet samlades iakttagelserna
genomlépande in fran tva olika perspektiv, i form av bada rapportagarna, och efter att en iakttagelse
upptacks kontrollerades det att denna var aterkommande och att iakttagelserna uppfattats pa samma
satt.

4.3 Analys

Rapportens analys @&mnar till att tolka de iakttagelser som gjordes i caset och presenterades i
resultatdelen. For att gbra detta grundar sig analysen i att jamféra de identifierade iakttagelserna mot
den teoretiska referensramen, i form av Romero et al. modell for kontextuella faktorer pa en extern,
intern och direkt niva samt Schafermeyer et al. sjufaktorsmodell. Varje enskild iakttagelse tolkades for
att identifiera eventuella kopplingar till de faktorer som presenteras i de tva teoretiska modellerna.
Vidare tolkades varje iakttagelses inverkan pa standardiseringsprocessen genom att jamfora hur
faktorns inverkan framstalls i teorin i relation till hur faktorn faktiskt paverkade standardiseringen i
caset. FOr att tydliggora identifierade relationer mellan iakttagelser och de faktorer som framstalls i
teorin véljer analysen att koppla en bendmnd iakttagelse till de bendmningar faktorerna har i den
teoretiska referensramen, exempelvis, E1 som syftar pa Romero et al. forsta externa faktor. Rapportens
analys sammanfattar avslutningsvis de bendmnda iakttagelserna, deras relation mot Romero et al.
modell samt Schéafermeyer et al. modell och deras inverkan pa standardiseringen i en tabell. Tabellen
syftar till att visualisera iakttagelsernas koppling till den teoretiska referensramen, deras inverkan pa
standardiseringsprocessen samt visualisera faktorer som varit aterkommande genom casets
genomforande.

4.4 Diskussion

Metoden som valts for skapandet av en standard har tillampat olika véldokumenterade teorier. Sjalva
tillvadgagangssattet for skapandet av en standard grundar sig i tva olika teorier som har sammanslagits
for att sékerstalla legitimiteten.

Metodvalet har sin utgangspunkt i operatorerna, vilket kan ha en negativ effekt pa resultat da rapporten
utgar fran att operatérerna vet bast. Samtidigt ar detta fordelaktigt da det skapar involvering och har
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varit en avgorande del i att bygga relationer samt kunna skapa goda mdjligheter for att standarden ska
accepteras. Det har dven varit en avgérande del for att kunna genomféra en analytisk standardisering.
Men operatdrernas praktiska kunskap har dven kombinerats med mer teoretisk kunskap, dar
kvalitetschefen har teoretiskt kunskap om omstallningsprocessens kvalitetskontroller och
maskinspecialisten fran Bobst har teoretiskt kunskap om maskinen och dess begransningar, vilket bidrar
med en konservativ standardisering. Vilket gjordes for att sdkerstdlla att standarden inte enbart
baserades pa en analytisk standardisering. Detta medfor att resultatet utgar fran flera perspektiv, vilket
gor att praktisk och teoretisk kunskap férmedlas och darmed aterspeglar resultatet verkligheten till en
hogre grad.

Innan genomforandet av caset hade spenderades mycket tid inne i fabriken vilket bidrog till att skapa
en relation till operatrerna. Denna relation kan haft bade en negativ och positiv inverkan pa resultatet.
I borjan av studien innan ett storre fortroende for oss byggts upp kan vi ha sett som auktoritdra och
skrammande som kom for att utvardera deras arbete, vilket kan ha lett till att operattrerna inte varit helt
arliga med oss vid vissa intervjutillfallen i radsla att de skulle sdga nagot fel eller utféra ett moment
felaktigt. Nar relationen byggts upp och operatorerna kande sig trygga med oss sags vi snarare som en
mellanhand, eller medel, for operat6rerna att uttrycka sig och fa igenom férandringar som vi sedan
kunde formedla till kontoret och se till att det fick genomslag.

Metodvalets svaghet ar tidsperiodens omfattning, da testperioden blev begransad till att endast
genomfora enklare tester av standarderna da tidsramen var begransad. Detta medfor att det ar svart att
sékerstélla standardernas funktionalitet, samtidigt &r standarden ett levande dokument och kommer
revideras kontinuerligt efter implementation vilket medfér att standardernas funktionalitet kommer
sékerstéllas over en langre tid.

Metodvalet utgick fran en generell standardmetod vilket medforde att tolkningar behévde goras for att
anpassa metoden till den valda processen. Detta medfor att metoden styrts av tolkningarna som i sin tur
har paverkat resultatet. Darmed kan resultatet variera om andra tolkningar gors. Samtidigt har metoden
bestatt av flertalet logiska steg for att skapa standarder fran borjan, vilket medforde att standarderna har
byggts pa och revideras I6pande under studiens gang.

Rapportens resultat grundar sig i ménskliga iakttagelser vilket medfor att det finns en chans att faktorer
som paverkar standardiseringen har missats. Antagningsvis sa ar det lattare att iaktta faktorer som
forsvarar standardiseringsprocess da vi sjalva genomfor en standardisering och kan identifiera de
faktorer som forsvarat vart arbete. Det ar inte alltid lika tydligt att iaktta de faktorer som underléttar,
sarskild nar endast en standardisering genomférts och darmed finns ingen tydlig referenspunkt att
jamfora med.

Vissa iakttagelser kan grunda sig i slumpen och uppstatt pa grund av tillfalliga omstandigheter,
exempelvis att ett extra moment behdver genomforas for att maskinen har tillfalliga brister. Samtidigt
har alla iakttagelser faststallts fran tva perspektiv och i den man som var mojligt kontrollerats om de
varit aterkommande, exempelvis upptéckter vid observationer kontrollerades vid nastkommande
observationer.
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5. Case: Skapande av standard

| detta kapitel redovisas varje steg i caset, dar varje stegs praktiska genomfdrande presenteras samt vad
steget resulterade i.

5.1 Steg 1: Observationer

Totalt utfordes 25 observationstillfallen som motsvarade totalt 50 observationer, varav 24 observationer
utfordes pa dagskiftet och 26 pa kvallsskiftet. Inga observationer genomfdérdes under nattskiftet, men
eftersom operattrerna véxlar skift med jdamna mellanrum lyckades operatérer som vanligtvis jobbar
nattskiftet observeras. Se observationernas fordelning i tabell 3, som visar observationerna férdelning
mellan de olika skiften.

Tabell 3, observationernas férdelning mellan de olika skiften

Dagskiftet | Kvéllsskiftet | Nattskiftet | Totalt

24 26 0 50

Utifran observationerna sammanstélldes tva listor utifran identifierade moment. Momenten som
sammanstalldes i listorna beskriver inte utférandet pa en detaljniva utan identifierar snarare momenten
i processen pa en mer overgripande niva. Momenten kategoriseras mellan nodvandiga moment och
ovriga moment, dar de nodvandiga momenten bestar av moment som identifierats i en majoritet av
observationerna och som uppskattas som vasentliga for att en omstallning ska kunna genomfdras.
Resterande moment klassades som 6vriga. Tabell 4 sammanstaller omstallnings-processen identifierade
nddvéandiga moment i en inbdrdes ordning.

Tabell 4, omstéllningsprocessens identifierade nddvandiga moment.

Lista med nédvandiga moment
Ta vara pa det gula arbetskortet

Fyll i kvalitetskontroll fér farsta l1adan
Kdr ut sista ark i slutet av maskinen
Manuell utkdrning av sista ark

Skriv ut palletiketter

Nollstall buntare.

Genomférande av orderbyte i systemet
Starta tvatt av fargvalsar

Tvatta fargstall

Installera farg

Hdjupp ildggare

I3 ggare installningar

Inmatning instéliningar

Karinildggare

Byta klichér

Infoga sparbarhet

Testkdrning

Kontrollera ladorma

Kontrollera farg

Grundinstallningar i maskindatorn
Finjustering i maskindatorn

lustera instédllningar efter kontroll av lador
5§tt pa palletiketter och féregdende arbetskort samt stéll in palleterare
Justera rullband och fotocell

Byt/fyll pa mellanlagg

Oppna maskinen

Byt stansar

Justera/byt tvdrknivar
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De 6vriga momenten definieras som moment som endast skedde vid enstaka omstallningar och ansags
darmed som moment som uppstod vid specialfall och kan ddrmed uteslutas i standarden. Samtidigt som
det kan konstateras att dessa moment har en viktig roll i omstéllningsprocessen nar de uppstar, eftersom
de é&r nddvandiga for genomforandet av processen. De o&vriga identifierade moment for
omstéllningsprocessen sammanstélls i tabell 5, ddr moment presenteras i inbdrdes ordning.

Tabell 5, omstéllningsprocessens identifierade 6vriga moment.

Lista med ovriga moment
Kontakta kliché-avdelningen

Byta batteri pd skruvdragare

Byta mackelvagn

Justera ark till ild ggare
Kontakta planering

Kontrollera och justera limmet

Rensa maskinen frin mackel
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5.2 Steg 2: Intervjuer

| steg 2 genomfordes totalt sju intervjuer, ddr sex intervjuer genomfordes med operatOrerna och en
intervju genomfordes med kvalitetschefen.

5.2.1 Forsta intervjuer med operatorer

De sex intervjuerna genomfordes med sex olika operatrer med olika bakgrund. Intervjuerna tog mellan
40 och 60 minuter per intervjutillfalle. 1 intervjuerna hade operatérerna inledningsvis mojlighet att
komplettera listan med nddvandiga moment men valde att inte gora detta eftersom den redan omfattade
alla kritiska moment.

5.2.1.1 Fordelning

| intervjuerna med operatorerna fick de aven fordela moment som aterfinns i listan med nodvéandiga
moment. Operatorernas intervjusvar sammanstélls i tabell 6, dér varje operatérs férdelning aterfinns i
kolumnen som deras anonyma benamning som titel. I tabellen star | for inmatare och visualiseras med
en gron farg, F star for forare och har en rod farg och slutligen betyder F/I att moment kan tilldelas
antingen forare eller inmatare, vilket visualiseras med en gul farg. Intervjusvaren visar att operatérerna
i stort sétt var 6verens om en teoretisk fordelning mellan férare och inmatare.

Tabell 6, fordelning av moment mellan operatérer baserat fran intervjusvar fran sex olika operatorer.

Ta vara pd det gula arbetskortet | F/1 F | F |
Fyll i kvalitetskontroll for forsta 18dan F F F F F F
K ut sista ark i slutet av maskinen F F F F F F
Manuell utkérning av sista ark I I I I I I
Skriv ut palletiketter F F F F F F
MNollstall buntare. F F F F F F
Genomfarande av orderbyte i systemet F F F F F F
Starta tvart av fargvalsar I I I I I I
Twatta fargstall I I I I I I
Installera farg I I | | | |
H6j upp ildggare I I I I I I
Ildggare instdllningar I I I I I I
Inmatning instéllningar I I I I I I
Korinildggare I I | | | |
Byta klichér I I | | | |
Infoga spérbarhet I I I I I I
Testkdrning F F F F F F
Kontrollera l[Adorna F F F F/l F F
Kontrollera farg F F/l F F/l F |
GrundinstdlIningar i maskindatorn F F F F F F
Finjustering i maskindatorn F F F F F F
Justera installningar efter kontroll av 13dor F F F F F F
Satt ph palletiketter och féregdende arbetskort samt stéll in palleterare F F F F F F
Justera rullband och fotocell F F F F F F
Byt/fyll pd mellanl3gg F F F F F F
Oppna maskinen F/l F/l Fl Fl F/l F/l
Byt stansar F/l F/1 F/l F/l F/l F/l
Justera/byt tvdrknivar F/l F/1 F/l F/l F/l F/l
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5.2.1.2 Ordningsfoljd

Efter att operat6rerna fordelat moment mellan férare och inmatare fick de vidare i intervjun bestdimma
en ordningsfoljd for bade operator inmatare och forare. Utifran intervjusvaren sammanstalldes
operatorernas ordningsfoljd i en tabell, dar varje operators intervjusvar aterfinns i den kolumn som har
deras anonyma benamning som titel, se tabell 7. I tabellen presenteras operatérens ordningsfoljd for
inmatare, i den kolumner som bendmns I, och deras ordningsfoljd for forare presenteras i den kolumn
som bendmns F. | tabellen har ordningsféljden numrerades i en stigande ordning, dar exempelvis
nummer 1 indikerar att det ar det forsta moment som genomfors i ordningsféljden. Ordningsféljderna i
tabellen har &ven fargkodats med en rod-gron fargskala, for att visualisera ordningsféljden.
Operatorerna hade en relativt gemensam uppfattning i vilken ordning momenten bér genomféras. Dock
fanns det vissa skillnader, vanligtvis att turordningen for ett eller flera moment forvaxlats. Den enda
operatdren som skiljde sig markant var Operatdr 8:s fordelning for Foraren.

Tabell 7, ordningsféljd av moment baserat pa intervjusvaren fran sex olika operatorer.
Op2 Op 4 Op5 Op7 Op8 Op9

Moment Il F I F 1 F I FE | F | F
Ta vara pa detgula arbeiskortet 2 2|1 2 1] 2
Fyll i kvalitetskontroll fér forsta ladan 17 18 19 17 18 17
Kor ut sista ark i slutet av maskinen 1 3 2 1 2 1
Manuell utkérning av sista ark 1 1 1 1 1 1
Skriv ut palletiketter 2 4 3 3 2
Nollstall buntare. 5 5 9 4 !
Genomforande av orderbyte i systemet 4 2 3 2 5 3
Starta tvatt av fargvalsar 3 7 5 5 5 B
Tvatta fargstall 4 8 & 6 6 7
Installera farg 5 9 7 9 7 10
Hoj upp ildggare B 4 2 4 2 4
|13 ggare installningar 7 3 3 3 3 3
Inmatning instdlIningar 8 10 4 13 4 5
Korinildggare 15 14 14|14 13 15
Byta klichér 9 5 8 7 8 8
Infoga sparbarhet 10 [ 9 8 9 9
Testkérning 13 14 15 13 14 13
Kontrollera ladorna 14 15 16| 15 | 14 15 14
Kontrollera farg 15 [ 15 [ 16 17] 16 | 15 16| 14 | 15
Grundinstdllningar i maskindatorn 5 5 6 4 9
Finjustering i maskindatorn 6 13 7 5 10 9
lustera instéliningar efter kontroll av lador 16 17 18 16 17 16
S&tt pa palletiketter och féregdende arbetskort samt stéll in palleterare 7 6 8 6 11 5
Justera rullband och fotocell 7 9 7 12 6
Byt/fyll pa mellanldgg 9 8 10 8 13 7
Oppna maskinen 11 | 10|11 |10 |10 (1110|1010 &6 |11 | 10
Byt stansar 1211|1211 |11 (12|11 |11]31 | 7 |12]11
lustera/byt tvdrknivar 13 |12 |13 |12 |12 (13|12 (12|12 8 |13 |12

5.2.1.3 Momentbeskrivning

Intervjuerna med operatdrerna avslutades med att de fick beskriva genomfdrandet av varje moment
samt saker att tanka pa vid genomférandet. Utifran detta sammanstélldes operatérernas beskrivningar
av genomforandet av momenten samt saker att tanka pa vid genomférande av momenten, se bilaga 2.
Gemensamt var att alla operatdrerna hade liknande beskrivningar for genomférande av moment. De
mer erfarna operatdrerna hade dock mer att bidra med gallande saker att tanka pa vid genomforande av
moment, &n vad de mindre erfarna operatorerna hade.
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5.2.2 Intervju med Kvalitetschef

Kvalitetschefen forklarar att kvalitetskontroll ska genomforas pa alla order som tillverkas i fabriken och
ar uppdelad i fyra olika segment, uppstartskontroll, forsta ladan kontroll, stickprov samt sista ladan
kontroll, se figur 5.1, som presenterar varje segment och dess innehall. Utav dessa fyra segment &r det
endast uppstartskontrollen och férsta Iadan kontrollen som genomférs i omstéllningsprocessen, dar
uppstartkontrollen sker innan testkorning och forsta ladan kontroll sker i samband med testkorning.
Intervjupersonen forklarar att uppstartskontrollen grundar sig i att kontrollera att maskinen har rétt
forutsattningar for att kora ordern och darmed kontrolleras, line clearance, ingaande ravara/material,
stansar, klichéer, farg och tryckordning. Forsta ladan kontrollen kontrollerar att maskin &r ratt installd
genom att sikerstélla att ladans dimensioner, funktion, stansning, vikning och liming, tryck, buntning
och palletering &r korrekt. Kvalitetschefen forklarar avslutningsvis att kvalitetskontrollen har tidigare
dokumenteras pa det gula arbetskortet, men den 1 april implementerades ett nytt affarssystem i fabriken
och darmed dokumenteras kvalitetskontrollen digitalt, direkt i OMP pa datorn.

Ritt forutsattningar in i maskinen? Korrekt instélld maskin? Stabila produktionsforhallanden? std dven sista ladan mot specifikation?

Dimensioner * Funktionkontroll * Dimensioner
Funktionkontroll * Funktionkontroll
Stansning * Justeringsbehov vid * Stansning
Vikning/Limning hastighetsférandri- *  Vikning/Limning
Tryck ngar? e Tryck

Buntning * Buntning
Palletering * Palletering
Behov av stans och
kliché justeringar?

Line clearance
Ratt
ravara/material
Ratt stans

Rétt klichéer

Ratt farg
Rétt tryckordning

UPPSTARTSKONTROLL "FORSTA LADAN KONTROLL” STICKPROV ”SISTA LADAN KONTROLL”

Figur 5.1, Kvalitetskontrollens delar frén Smurfit Kappa Sweden & Norway.
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5.3 Steg 3: Global design

Utifran intervjusvaren géllande fordelningen skapades en fordelning som sedan anvéndes i standarden.
Dér den foreslagna fordelningen baseras pa majoriteten av intervjupersonernas svar. Den faststéllda
fordelningen presenteras i tabell 8. | tabellen star | for inmatare och visualiseras med en gron farg, F

star for forare och har en rod farg och slutligen betyder F/I att moment kan genomforas av antingen

forare eller inmatare, vilket visualiseras med en gul férg.
Tabell 8, faststalld fordelning av moment mellan operatérer.

Ta vara pd detgula arbetskortet

Moment Var fardelning

Fyll i kvalitetskontroll fér farsta lddan

Kor ut sista ark i slutet av maskinen

Manuell utkérning av sista ark

Skriv ut palletiketter

MNollstdll buntare.

Genomfiérande av orderbyte i systemet

Starta watt av fargvalsar

Twatta fargstill

Installera farg

Hojuppildggare

Ilaggare instllningar

Inmatning installningar

Karinildggare

Byta klichér

Infoga sparbarhet

Testkérning

Kontrollera lddorna

Kontrollera farg

GrundinstdlIningar i maskindatorn

Finjustering i maskindatorn

Justera instéliningar efter kontroll av [Ador

Satt pd palletiketier och féregdende arbetskort samt stdll in palleterare

Justera rullband och fotocell

Byt/fyll p& mellanldge

=
E
|
E
E
=
I
|
|
I
I
I
|
|
I
E
E
E
=
E
E
E
E
E

Oppna maskinen

F/l

Byt stansar

F/I

Justera/byt tvarknivar

F/l
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Utifran intervjusvaren for ordningsfoljd skapades en ordningsfoljd for Inmatare respektive Forare,
vilket anvandes i standarden. Forslaget pa ordningsfoljden baseras pa att forsoka matcha operatdrernas
foreslagna ordningsféljder. Forslaget tar &ven hansyn till moment som &r beroende av andra, exempelvis
att maskinen maste vara 6ppen for att byta stansar samt justera eller byta tvéarknivar. Slutligen skapades
en skiss for att identifiera kortast avstand for att minimera onddiga forflyttningar, vilket gjordes for att
bestdmma ordningen i fall dar det var svart att ta ett beslut. | tabell 9 presenteras den faststéllda
ordningsfoljden for inmatare i den kolumnen som bendamns | och den faststéllda ordningsféljden for
forare presenteras i den kolumnen som benamns F. | tabellen har ordningsféljden numrerades i en
stigande ordning, dar exempelvis nummer 1 indikerar att det &r det férsta moment som genomfors i
ordningsfoljden. Ordningsfoljderna i tabellen har dven fargkodats med en réd-gron fargskala, for att

visualisera ordningsféljden.

Tabell 9, faststalld ordningsfoljd av moment.

Var ordning

F

Ta vara pa det gula arbetskortet 2
Fyll i kvalitetskontroll for forsta ladan 17
Kir ut sista ark i slutet av maskinen 1
Manuell utkbrning av sista ark 1
Skriv ut palletiketter 2
Mollstall buntare. 9
Genomforande av orderbyte i systemet 3
Starta tvdtt av fargvalsar 5
Twatta fargstall 3]
Installera farg 7
Hojupp ildggare 4
I3 ggare instllningar 3
Inmatning installningar 10
Kirinildgeare 14
Byta klichér 8
Infoga sparbarhet 9
Testkdrning 13
Kontrollera ladorna 14
kKontrollera farg 15
Grundinstdliningar i maskindatorn 4
Finjustering i maskindatorn 5
Justera instéllningar efter kontroll av lador 16
Satt pd palletiketter och foregdende arbetskort samt stall in palleterare 3]
Justera rullband och fotocell 7
Byt/fyll pa mellanlagg a
Oppna maskinen 11 10
Byt stansar 12 11
lustera/byt tvarknivar 13 12
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5.4 Steg 4: Detaljerad design

Den faststéllda fordelningen av moment mellan operatdrerna och den faststéllda ordningsfoljden av
momenten, kompletterades genom faststallda standardens detaljerade design. Standardens detaljerade
design faststalldes genom att komprimera beskrivningarna av moment samt saker att tanka pa vid
genomforande av moment. Dessa sammanfogades till ett utkast av standarden se bilaga 2 och 3. Dér
bilaga 2 innefattar standardens utkast for forare och bilaga 3 innefattar standardens utkast for inmatare.

Utkastet pa standarden erhaller ett tydligt tillvagagangssatt for omstallningsprocessen och en tydlig
fordelning av momenten mellan operatérerna. Dar varje moment i processen kompletterades med en
detaljerad beskrivning av momenten utférande samt saker att ha i atanke nar momentet utfors.

5.5 Steg 5: Testperiod

Efter att utkastet av standarden hade skapats genomfdrdes en testperiod, som innefattade intervjuer med
operatdrer och en maskinspecialist. Det fanns dven mdjlighet att ldmna anonym feedback under
testperioden.

5.5.1 Andra intervjun med operatdrerna

Operat6rerna hade inga storre invandningar pa standarden och pavisade att de var néjda med resultatet.
Dock pavisade bade Op 2 och Op 9 att fininstallningar i maskindator inte stimde Gverens med den
ordning som de personligen utfér momentet i. De forklarade att olika operatérer gor olika men av
erfarenhet att har de mérkt att det & mer effektivt att gora finjusteringarna av instéllningarna i
maskindatorn efter det att alla delar ar pa plats, eftersom det finns en risk att installningarna éndras vid
exempelvis ett stansbyte.

5.5.2 Intervju med maskinspecialist

Maskinspecialisten har teknisk kunskap om maskinen och hade darmed svart att uttala sig om
standardens operativa moment, fordelning mellan operatérerna samt ordningsfoljd. Men
Maskinspecialisten pavisade fel angaende de tekniska momenten i standarderna.

Maskinspecialisten pavisade att det som stod i standarden géllande tvéarknivarna inte var korrekt ur ett
teoretiskt perspektiv och fortydligade att det fanns en instruktionsruta placerad inne i maskinen som
visar vilka tvarknivar som ska anvandas for olika tjocklekar. Maskinspecialisten forklarade att den
beskrivning operatorerna hade gett angaende tvarknivarna kan medféra negativa effekter, da det ar hog
risk att tvarknivarna gar sénder.

Maskinspecialisten pavisade dven att standarderna avsaknaden av en vasentlig del, vilket &r byte av
slitsknivar. Maskinspecialisten hanvisade till en annan instruktionsruta placerad inne i maskinen och
forklarade att en kérning vanligtvis anvander tva 100 mm:s slitsknivar, men nar arkets langd &r storre
460 mm samtidigt som ladans innematt &r mindre an 200 mm anvands istéllet tre 100 mm:s slitsknivar.
Maskinspecialisten pavisade att trots att det &r ovanligt att tre slitsknivar behovs anvéandas, ar det
nddvéndigt for att kunna kora vissa order.

Maskinspecialisten understrok faktumet att det ar battre att gora fininstaliningarna i maskindatorn efter
att alla delar ar pa plats baserat pa samma argument som operatorerna.
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5.5.3 Anonym feedback

Den anonyma feedbacken bestod endast av nagra saker, vilket aterigen pavisade att operatérerna &r
nojda med standarden. Dock upplevdes standarderna som svarlast och svara att anvanda i praktiken.
Den anonyma feedbacken pavisade &ven ett stavfel samt andra ordningsféljden pa ett moment.

5.6 Steg 6: Slutgiltig standard

Utifran feedbacken fran testperioden reviderades standarderna. Dar mindre sprakliga justeringar
genomfdrdes. For att forenkla visualiseringen av standarden delades den upp i fyra olika segment med
olika farger med avseende pa vilket skede i omstéllningen momentet genomfors. Arbetskort utefter
fargkodningen skapades for att underlatta anvandningen av standarden och gora den mer funktionell.
De slutgiltiga standarderna presenteras i bilaga 5 och 6, dar bilaga 5 innefattar slutgiltig standard for
forare och bilaga 6, innefattar slutgiltig standard for inmatare. Arbetskorten presenteras i bilaga 7 och
8, dar bilaga 7 innehaller arbetskorten for forare och bilaga 8 innehaller arbetskorten for inmatare.

Den slutgiltiga standarden testades slutligen tre ganger och operatorernas feedback var enbart positiv.

De var ndjda med arbetsordningen av standarden och de tyckte att uppdelningen av standarden var bra.
Samt pavisade att fargkodning och arbetskort underlattade visualiseringen och det funktionalitet.
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6. Resultat

| detta kapitel redovisas de iakttagelser som gjordes i samband med skapandet av caset. Faktorerna som
lyfts har dokumenterats pa grund av att de tolkas som faktorer som kan ha en inverkan pa skapandet av
en standard av en omstallningsprocess.

6.1 Steg 1. Observationer

Under observationerna kunde det konstateras att omstallningsprocessen &r en omfattande process med
flertalet moment som kan brytas ner i delmoment. Dar &ven de enklaste moment kan brytas ned i
flertalet delmoment.

Som listan med 6vriga moment antyder kan det aven uppsta flertalet 6vriga moment. Bara under de 25
observationer uppstod sju 6vriga moment som kan ses som undantag. Observationer visade dock att
dessa moment &r ndédvandiga for att kunna fullgdra omstallningsprocessen.

Observationerna visade att det ar svart att standardisera vissa moment da de kraver en detaljforstaelse.
Denna detaljforstaelse for momenten ar erfarenhetsbaserad och kan kopplas till tacit knowledge
eftersom det kan ta lang tid for en operator att fa denna kunskap, exempelvis installningar i
maskindatorn som kréaver erfarenhet fran den specifika maskinen.

Att varje order &r kundspecifik kan bidra till att vissa moment kan hoppas Over vid i
omstallningsprocessen, vilket gor att omstallningsprocessens omfattning kan variera markant. | vissa
omstallningar som observerades behodvde bara en kliché bytas, medan betydligt mer omfattande
omstallningsprocesser observerades.

Observationerna pavisade att omstéllningsprocessen bestar av ett antal moment som ar enkla att
genomfora, da dessa moment endast kraver ett enklare praktiskt utférande. Som observator skapades
nodvandig kunskap for att genomfdra vissa moment efter endast nagra observationer, vilket pavisar
procedural knowledge.

Observationerna pavisade dven att vissa moment i processen utfors ibland mer an en gang per
omstallning. Detta gallde framst for moment kopplade till farg och klichéer, da maskin har kapacitet att
trycka fyra farger, vilket innebar att samma moment kan beh6va upprepas fyra ganger.

Observationerna visade aven att omstéllningsprocessen har viss flexibilitet eftersom en operators
ordningsféljd mellan olika omstéllningar. Detta kunde bero pa att omstallningsprocessen hade olika
omfattning eller att ett dvrigt moment uppstod och operatérerna behdver anpassa sig till detta.

Observationerna visade &ven att arbetsfordelningen kunde skilja mellan operatorer. Detta blev tydligt
nér olika arbetsskift observerades. Det fanns dven operatdrer som valde att rotera arbetsuppgifter med
sin kollega i samband med omstallningsprocessen.

Slutligen var det svart att definiera nar omstallningsprocessen borjar samt slutar. Detta eftersom

omstallningsprocessen inleds i samband med att foregaende korning avslutas samt att vissa moment i
omstallningen kan forberedas under foregaende orders korning. Rapporten fick darfor definiera
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omstallningsprocessen start som manuell utkorning av sista lador fran foregdende korning och
omstallningsprocessen slut som nar kvalitetskontrollen for forsta ladan ar genomford.

6.2 Steg 2: Intervjuer

Fdrsta intervjun med operatorerna visade att de i stort sett hade samma teoretiska uppfattning géallande
om hur arbetet ska fordelas mellan operatérerna. Alla operatdrer var d&ven Gverens om att momenten
géllande stansar och tvarknivar ska genomfdras av den operatdr som hinner dit forst.

Forsta intervjun med operatorerna visade ocksa att operatorerna har olika uppfattning momentens
ordningsfoljd, dock handlar det oftast om att ett eller flera moment forvaxlats. Samtidigt gjorde
iakttagelsen att vissa ordningsféljder identifieras vilket beror pa att vissa moment ar beroende av att
andra ar genomforda.

Forsta intervjun med operatorerna framhavde att operatorerna hade vissa svarigheter att bestamma en
exakt ordningsfoljd baserat pa att 6vriga moment kan uppsta samt att omstéllningsprocessen ar olika
omfattande beroende pa korningen och darmed omsluter denna inte alltid alla presenterande moment,
exempelvis nar samma farg anvants vid tidigare korning ar ett fargbyte inte nddvéandigt.

Intervju med kvalitetschefen visade att genomférande av moment kan &ndras, exempelvis att
kvalitetskontrollen kommer redovisas direkt i affarssystem istéllet for pa det gula arbetskortet.

Fdrsta intervjun med operat6rerna visade &ven att operatorerna i stort sett hade samma beskrivning for
genomfdrande av moment. Samtidigt gjorde iakttagelsen att de mer erfarna operatérerna till storre del
bidrog med saker att tanka pa, da de mindre erfarna operatérerna hade svarare att komma pa saker att
tanka pa.

Forsta intervjun med operatdrerna pavisade aven att vissa moment var svara att beskriva i ord, da de
kraver kunskap som é&r svart att definiera da den &r erfarenhetsbaserat. Detta blev tydligt nar
operatérerna hade svart att forklara vissa moment pa en detaljniva, exempelvis installningar i
maskindator.

Forsta intervjun med operatorerna pavisade att de mer erfarna operatorerna hade en djupare forstaelse
varfér momenten genomférs medan de mindre erfarna operatdrerna mer gjorde som dem var upplérda.
Detta identifierades da de mer erfarna operatérerna kunde forklara mer utforligt och besvara fragor
géllande moment.

6.3 Steg 3: Global design

Steg 3 visade att det var enkelt att faststalla en fordelning da operatérerna hade en liknande teoretisk
uppfattning om hur moment ska férdelas mellan operatérerna.

Dock gjorde iakttagelsen att det var svarare att faststdlla en ordningsfoljd eftersom operatérerna
pavisade storre skillnader for den teoretiska fordelningen.

29



6.4 Steg 4: Detaljerad design

Materialet fran tidigare steg i caset var omfattande och det uppstod darfor en komplikation att skapa en
kompakt standard samtidigt &r visuell, da standarden var begransade till ett A3 format. Darmed gjordes
iakttagelsen att det ar svart att gora standarden kompakt samtidigt som den &r visuell. Det &r viktigt att
ha i atanke hur standarden ska anvandas i praktiken, da den maste vara funktionell med avseende pa
lasbarhet och estetisk design.

lakttagelsen att ett anpassat sprak maste anvands for att sakerstélla att innehallet forstas gjordes. Detta
gjordes da spraket som anvandes vid skapandet av standarden bidrog till missforstand och forvirring
hos operatér. Da operatrerna gjorde forandringar som var motsagelsefulla mot den information de
tidigare givit. Detta da de tidigare hade tolkat momentet annorlunda och insag nar de fick fortydligande
om momentet att de genomfor dessa i ett senare skede. Eftersom det sprdk och termer som anvants
skiljde sig fran det sprak som operatorerna sjélva anvander vid benamning av diverse moment i
processen. Steget 4 visade dven att komplicerade formuleringar vid beskrivning av moments utférande
kan leda till komplikationer i att ta till sig informationen.

6.5 Steg 5: Testperiod

Under testperioden gjordes iakttagelsen att operatdrerna har skapat genvagar i omstéllningsprocessen,
exempelvis hade maskinens instruktionsrutor tolkats till enklare tumregler, som inte ar helt korrekta.

Testperioden pavisade dven att operatorerna hade installningen att standarden endast var anvandbar for
nyanstallda operatorer, da de sjalva tycker att den &r onddigt for eget bruk. Vilket pavisar att det har
skapat ett eget arbetssatt och inte vill &ndra pa sina etablerade arbetsrutiner.

6.6 Steg 6: Slutgiltig standard

Inga iakttagelser av faktorer som underlattar eller forsvarar standardiseringen av omstéllningsprocessen
gjordes i casets steg 6. Detta pa grund utav att standarden i princip var klar och inga ytterligare
forbéattringar belystes nér operatdrerna testade standarden.
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7. Analys

| detta kapitel analyseras iakttagelserna fran casets resultat med avseende pa hur dokumenterade
faktorerna paverkar standardiseringen av en process genom att jamfara och koppla dem med teori.

7.1 Steg 1: Observationer

Omstallningsprocessen ar en komplex process som bestar av manga moment som i sin tur kan brytas
ner till delmoment. Det har innebar att det finns méanga potentiella forslag pa variationer av
ordningsféljder nar en standard skapas. Enligt modellen fran Schafermeyer et al. kan det har kopplas
till faktor H3. Graden av sekventiell variation har en negativ korrelation till en standardiseringsprocess
framgang. Alltsa forsvarar detta standardiseringen av omstéllningsprocessen.

Att 6vriga moment kan uppsta pavisar att processen till viss del ar opalitlig, eftersom den innehaller
moment som ibland behéver kompletteras for att uppna samma resultat. Detta kan darmed kopplas med
faktor H5, som pévisar att en opélitlig process forsvérar en standardisering. Ovriga moment kan &ven
medfora att processen blir ostrukturerad och innehdller otydliga transaktioner, da det vanligtvis ar
oférutsagbart nar dvriga moment uppstar. Detta kan kopplas med faktor D2, som pavisar att en avsaknad
av struktur forsvarar standardiseringen. Ovriga moment kan dven medféra sekventiell variation, da
ordningsféljden behdver justeras i samband med att ett Gvrigt moment uppstar, detta kan kopplas med
faktor H3 och forsvarar en standardisering.

Omstallningsprocessen innehaller vissa moment som till stor del baseras pa tacit knowledge. Det kan
kopplas till faktor D2 och H7 som bada belyser tacit knowledge som en faktor som fdrsvarar
standardiseringsprocessen eftersom tacit knowledge ar svart att dokumentera och formulera i text. Detta
forsvarar standardiseringen till viss del. Men eftersom detta forekommer framst vid moment som
innefattar maskindatorn, da de kraver kunskap om maskinen och dess nuvarande avvikelser, forsvarar
det inte standardisering i stor utstrackning. Majoriteten av momenten bestar snarare av procedural
knowledge, vilket &r motsatsen till tacit knowledge, som underlattar skapandet av en standard eftersom
genomforandet ar latta att konvertera till text.

Eftersom varje order &r kundspecifik ar omstéllningsprocessens omfattning hela tiden olika, i vissa fall
behover alla moment i processen utféras medan i vissa fall &r det enda som byts ut en kliché. Detta kan
kopplas bade tills Schafermeyer et al. faktor H1 och H2 samt Romero et al. faktor 13. En hdg variation
av produkttyp samt en hog variation pa input och output i processen kan resultera i att det skiljer sig
mellan processens utforande fran omstéllning till omstéllning vilket forsvarar standardiseringen av
omstallningsprocessen.

Omstéllningsprocessen bestar av vissa moment som har identiska uppforanden, vilket ar nagot som kan
kopplas till Schafermeyer et al. faktor H4, som belyser att detta ar nagot som underlattar standardisering.
Samtidigt galler detta endast fatalet moment, framst vid byte av flera farger och klichéer, vilket endast
sker vid fa omstallningar. Darmed underlattar denna faktor endast standardiseringen till en liten del.

En varierande ordningsfoljd for olika operatorerna pavisar att det finns en avsaknad av tydlig struktur

for processens genomférande samtidigt som det visar att personliga preferenser har en inverkan pa
processens utférande, vilket kan kopplas ihop med Romero et al. faktor D1 och D2. Samtidigt medfor
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varierande ordningsféljder en hog sekventiell variation, vilket bidrar att standarden kan utformas pa
flertalet olika satt, vilket kan kopplas ihop med faktor H3. Darmed &ar den varierande ordningsféljden
hos operatdrerna en faktor som forsvarar en standardisering.

Det forekommer i viss utstrackning skillnader i arbetsférdelningen mellan de olika operattrerna, detta
eftersom vissa operatorer ar stationerade pa samma position under arbetes gang medan andra operatorer
valjer att véxla position efter varje omstéllning. Denna inkonsekventa arbetsférdelning kan kopplas till
Romero et al. faktor D1 och D2. Det finns ingen genomgaende struktur som ar accepterad av samtliga
operatorer samt att deras personliga preferenser spelar roll i fordelning av arbetsuppgifterna. Detta
forsvarar skapandet av en standard for omstallningsprocessen.

Att omstallningsprocessen inte har en tydlig start och slut, pavisar aterigen avsaknad av struktur da
omstallningsprocessen ar homogen med avslutning fran foéregdende order, vilket kan kopplas till
Romero et al. faktor D1. Detta innebar ocksa att standarden kan skapas pa flera olika satt beroende pa
vad som definieras som start och slut, vilket i sin tur bidrar till sekventiell variation och kan kopplas till
faktor Schafermeyer et al. H3. Detta forsvarar en standardisering, men behdver inte har sa stor inverkan
om ett start och slut definieras.

7.2 Steg 2: Intervjuer

Att operatorerna till stor del &r teoretiskt Gverens om hur momenten ska férdelas mellan operatérerna
pavisar att omstéllningsprocessen har en mognad som understryker att processen ar utvecklad och
valetablerad, vilket kan kopplas till Romero et al. faktor 14. Detta pavisar aven att finns en teoretisk
struktur for processen samtidigt som det visar att skillnader i personliga preferenser &r minimala i detta
fall, vilket kan kopplas med Romero et al. faktor D1 och D2. Att operatorerna till stor del &r teoretiskt
dverens om hur momenten ska fordelas ar en faktor som underlattar standardiseringen, samtidigt ar det
intressant att belysa att operatorernas teoretiska asikt i detta fall skiljer sig fran deras praktiska
utférande.

Likt analysen av observationerna fran Case steg 1 har operatorerna en teoretiskt varierande asikt om
ordningsféljden for processens genomforande. Detta kan aterigen kopplas ihop med Romero et al.
faktor D1 och D2 samt Schafermeyer et al. faktor H3, vilket forsvarar en standardisering. Men det
pavisar dven att det finns en brist i processens mognadsgrad, Romero et al. faktor I14. En brist i
mognadsgraden har en negativ inverkan pa standardiseringsprocessen och forsvarar standardiseringen
av omstallningsprocessen.

Vissa arbetsmoment i processen dr beroende av att andra moment redan ar utférda innan de kan
paborjas, med andra ord existerar redan en bestamd arbetsordning for vissa moment. Detta minskar
antalet variationer av en standard som ar majlig, eftersom moment ar Iasta till varandra.

Detta kan relateras till Schafermeyer et al. faktor H3, som sager att en liten grad av variation pa moment
gynnar  standardiseringsprocessen.  Alltsa & detta positivt for standardiseringen av
omstallningsprocessen.

Ovriga moment kan inte placeras i ordningsféljden d& de oftast sker nar de ar nodvéandiga som

komplement for att fardigstalla ett annat moment. Detta visar aterigen att processen har en otydlig
struktur med otydliga transaktioner och darmed kan denna faktor kopplas med Romero et al. faktor D1.
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Att de 6vriga momenten inte kan placeras i ordningsfoljden visar ocksa att processen kan vara opalitlig
och darmed kopplas denna faktor med Schafermeyer et al. faktor H5. Denna faktor forsvarar darmed
standardisering.

For omstallningsprocessen behdver inte alltid alla moment genomforas, da skillnaderna mellan order
kan variera. Detta understryker aterigen en otydlig struktur som kréver flexibilitet och kreativ
beslutsfattning, vilket kan kopplas med Romero et al. faktor D1. Samtidigt sa bidrar denna faktor till
att sekventiella variationer uppstar eftersom vissa moment inte behéver genomforas och darmed skapas
en variation av ordningsfoljd vid genomforandet. Detta kan darmed relateras till Schafermeyer et al.
faktor H3.

Med tiden utvecklas miljon standarden befinner sig i vilket resulterar i operationella férandring i
utforandet av arbetet. En standard som funkar pa ett sétt i ett visst skede ar inte garanterad att funka i
ett annat skede. Standarden kan behdvas revideras for att anpassa till de nya forhallandena, vilket
forsvarar skapandet av en standard. Detta kan dras en parallell med Romero et al. faktor 11. Faktor 11
behandlar skapandet av en standard for bruk i fler an en plats, inte for hur tidens utveckling paverkar
en standard. Men problematiken d&r densamma, vid skapandet av en standard for flera platser &r
problemet att miljon inte ar identisk. Om en framtida andring av miljon standarden befinner sig i sker
uppstar samma problem, standarden kan fortfarande vara brukbar men inte anpassade till fullo. Déarav
forsvarar detta framstallandet av en standard for omstallningsprocessen.

Operatorerna hade liknande beskrivningar av genomférandet av moment, vilket visar att processen har
en hog mognadsniva, eftersom den &r val etablerade och utvecklad hos operatérerna. Denna faktor kan
darmed kopplas till Romero et al. faktor 14 och underlattar en standardisering av processen da det finns
goda forutsattningar for att skapa beskrivningar av moment.

De erfarna operatorerna bidrog till en storre grad till saker att tanka pa vid genomférande av moment,
vilket belyser att momenten kraver kunskap och erfarenhet for att kunna genomfaras pa ett effektivare
satt. Detta kan kopplas med Romero et al. faktor D2, som pavisar att dessa personliga skillnader
forsvarar en standardisering.

Att vissa moment inte kunde beskrivas utforligt av operatorerna visar aterigen pa att dessa ar baserade
pa tacit knowledge. Detta kan kopplas med Romero et al. faktor D2 och Schafermeyer et al. faktor H7,
och som tidigare namnt forsvarar detta standardiseringen, samtidigt handlar detta endast om nagra
moment.

De erfarna operatorerna har djupare forstaelse da de kunde forklara varfor saker och ting genomfordes,
medan mindre erfarna operatorer inte hade samma forstaelse och gav intrycket att det gjorde som de
blivit upplarda. Detta pavisar att det finns personliga skillnader i form av kunskap och erfarenhet, vilket
kan relateras till Romero et al. faktor D2 och Schéafermeyer et al. faktor H7, som tidigare nd&mnt
forsvarar standardiseringen.
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7.3 Steg 3: Global design

Att det var enkelt att faststélla en fordelning av moment for operattrerna visar att det finns tydlig
teoretisk struktur for hur moment ska fordelas, vilket kan relateras till Romero et al. faktor D1 och
underldttar en standardisering.

Att det var svarare att faststalla en ordningsféljd for genomférande av moment visar dock att det finns
brister i processens struktur, vilket ocksa kan relateras till Romero et al. faktor D1 men i detta fallet
pavisar det en forsvaring av standardiseringen.

7.4 Steg 4: Detaljerade design

Vid skapandet av en standard av en omfattande process kan det vara mycket information som ska tas
hansyn till och inkluderas i standarden for att sakerstalla att standarden blir sa valgjord som majligt.
Detta kan resultera i en standard med s& pass mycket information att det kan bli komplicerat att
presentera standarden pa ett visuellt tydligt sitt med koncisa beskrivningar. Teorierna som studien
grundar sig i ndmner inget om detta som ett potentiellt problem vid skapandet av en standard. Men efter
egna erfarenheter om detta och med feedback fran operatorer tar vi detta problem pa storsta allvar. Om
standarden inte kan formedlas och illustreras pa ett tydligt satt kan forvirring uppsta och risken att
standarden blir feltolkad finns. Detta kan resultera i en forsvaring vid skapandet av en standard for
omstéllningsprocessen.

For att en standard ska kunna formedlas till och tolkas korrekt av operatérerna ar det viktigt att spraket
och formuleringarna som brukas ar det samma som hos operatérerna. Om saker bendmns olika i
standarden i jamforelse med hur operatérerna benamner saker kan missforstand och forvirring uppsta.
Det &r dven viktigt att formuleringarna inte ar for komplicerade, standarden maste forklara momenten
med ett vardagligt och lattforstatt sprak for att sakerstélla att all information &r enkel att ta till sig.
Romero et al. faktor E1 lyfter problematiken av blandning av kulturer och sprak vid en standardisering.
Detta fall &r inte sa extremt som att det existerar en sprakbarriar, men det kan uppsta skillnader i
dialekter, slang och hur saker benamns bland operatdrerna. For att instruktioner ska férmedlas tydligt
finns ett krav pa att det inte ska uppsta nagra forvirringar och misstolkningar. Detta komplicerar
skapandet av en standard da insikt i hur operatorerna kommunicerar sinsemellan krévs.
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7.5 Steg 5: Testperiod

Det framkom att operatorerna skapat genvagar genom att tillampa egna regler som skiljer sig fran
uppsatta regler, i form av regler for kvalitetskontroll och maskininstéllningar. Detta kan dras en parallell
med Romero et al. faktor E2, som visar att skillnader i lagar och regler forsvarar en standardisering.
Romero et al. belyser att detta framst bercrs pa en extern niva men i rapportens fall paverkar regler pa
en direkt niva standardiseringen. Att operatorer skapar genvagar pavisar aven att det finns rum for
tolkande i processen eftersom det finns mojlighet att skapa egna regler, vilket kan kopplas till
Schéfermeyer et al. faktor H6, som pavisar att tolkande i en process forsvarar en standardisering.

lakttagelserna visade att de mer erfarna operatorerna endast sag standarden anvéandbar i ett
upplarningssyfte och inte for eget bruk, vilka visar pa att operatrerna har skapat sina egna preferenser
pa att utfora processerna, vilket kan kopplas till Romero et al. faktor D2. Men det kan dven kopplas till
Romero et al. faktor D2 baserat pa antagandet att denna faktor beror pa maktdistans, dar skillnader i
makt inte accepteras och darmed aterfinns motstridigheter mot standarden hos operatorerna. Detta
innebdr att denna faktor forsvarar standardiseringen av en process.

7.6 Steg 6: Slutgiltig standard

Eftersom inga iakttagelser av faktorer som underlattar eller forsvarar standardiseringen av
omstallningsprocessen gjordes i detta moment, pa grund av att standarden var fardigstalld utan nagra
forslag pa forandringar, finns inget material att analysera.

7.7 Analys av de faktorer som inte kopplats till iakttagelser

De iakttagelser som gjordes kan kopplas till majoriteten av de faktorer som Romero et al. och
Schéfermeyer et al. presenterar i sin teori. Men det ar fyra faktorer som presenteras i teorin som inte
kopplas till nagra iakttagelser. Gemensamt for dessa faktorer ar att de &r interna och ingar i Romero et
al. teori. Anledningen till att de inte har kopplats till nagra iakttagelser antas vara for att dessa faktorer
framst syftar till organisationen och dess relation till omvarlden och i caset studerades endast en
produktionsprocess som endast hade en plats och ett IT-system, dér inte sammanslagning eller uppkop
har skett. Darfor antas dessa faktorer underlattat standardiseringen utan att det har varit markbart i form
av iakttagelser.
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7.8 Sammanstallning av analys

For att skapa en tydligare dverblick av analysen sammanstélldes iakttagelserna fran varje steg i en tabell,
se tabell 10. Tabellen presenterar hur analysen har kopplat iakttagelserna till de faktorer som Romero
et al. och Schéfermeyer et al. presenterar. Vissa iakttagelser har inte kopplats till nagra faktorer vilket
aterspeglas av tomma celler i tabellen. Tabellen har dven en kolumn som belyser faktorernas paverkan
pa standardisering av en produktionsprocess inom forpackningsindustrin, dér “+” innebér att faktorn i
detta fallet underlattar standardisering, och motsatt innebér “-” att faktorn forsvarar standardisering.

Tabell 10, sammanstalining av analys, dar iakttagelserna kopplas till den teoretiska referensramen och
presenterar deras inverkan pa standardisering.

lakttagelser Kopplingh | Inverkan
Romero et al. [Schdfermeyer et al.

Steg 1
Manga moment som kan brytas ner i mindre moment. H3 -
Ovriga moment kan uppsta. D1 H3, H5
Vissa moment kraver tacit knowledge. D2 H7 -
Vissa moment kan hoppas 6ver i vissa omstallningar. 13 H1, H2 -
Vissa moment ar enkla att genomféra. Procedural Knowledge. D2 H7 +
Vissa moment aterupprepas. H4 +
Ordningsfoljd kan variera for olika operatorer. D1, D2 H3 -
Fordelning mellan operatdrer varierar. D1, D2 -
Svart att identifiera processens bérjan och slut. D1 H3
Steg 2
Operatdrerna var teoretiskt verens om arbetsfordelning. 14, D1, D2 +
Operatorerna hade teoretiskt olika uppfattning om ordningsfoljd. D1, D2 H3 -
Vissa moment dr beroende av andra moment. D1 H3, H4 +
Ovriga moment kan inte placeras i ordningsfoljden. D1 H5 -
Vissa moment behover inte alltid genomforas. D1 H3 -
Moment kan dndras med tiden. 11 -
Operatoérerna hade liknande momentbeskrivning. 14 +
Erfarna operatorerna bidrog mer till saker att tanka pa. D2 -
Vissa moment ar erfarenhetsbaserad och kraver tacit knowledge. D2 H7 -
Erfarna operatérerna hade djupare forstaelse an nya operatorer. D2 H5, H7 -
Steg 3
Enkelt att faststdlla en fordelning. D1 +
Svarare att faststalla en ordningsféljd. D1 -
Steg 4
Svart att gora standarden kompakt. -
Svart att gora standarden visuell. -
Maste anvdnda ett anpassat sprak. E1l -
Steg 5
Operatorerna har skapat genvagar. E2 H6 -
Operatorerna ville inte anvanda standarden sjalva. E3 -
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8. Slutsats

| detta kapitlet presenteras rapportens slutsats, som innehaller faktorernas relation till den existerande
teorin, de faktorer som paverkar en standardisering av en produktionsprocess inom forpacknings-
industrin samt avslutas med 6vriga slutsatser.

8.1 Faktorernas relation till den existerande teorin

Studien visar att de faktorer som har paverkat standardiseringen av en produktionsprocess inom
forpackningsindustrin har en tydlig relation till den existerande teori om faktorer som paverkar en
standardisering, eftersom det finns tydliga kopplingar mellan flertalet iakttagelser och teoretiska
faktorer. Detta galler framst de faktorer som direkt ar anknutna till processen, da de flesta iakttagelser
ar direkt anknutna till processen. Samtidigt finns det vissa teoretiska faktorer som inte kunnat kopplas
till iakttagelser, vilket antas bero pa att de inte haft en paverkan pa den valda produktionsprocessen och
har darmed undermedvetet underlattat standardiseringen. Det finns dven faktorer som forsvarade
standardiseringen men som inte kunde kopplas till den existerande teorin. Dessa faktorer handlar om
standardens funktionalitet, i form av en visuell tydlighet och ett komprimerat innehall. Anledningen till
att dessa faktorer inte aterfinns i den valda teorin kan bero pa att de paverkade standardiseringen i ett
sent skede och kan dessutom vara specifika for den valda processen eftersom standarden till hdg grad
amnar anvandas som ett hjalpmedel for att genomfdra processen. Detta understryks av arbetskorten.
Trots att dessa faktorer inte kan relateras till teorin har de en inverkan pa en standardisering av en
produktionsprocess och bor darfor tas i hansyn vid standardisering av en produktionsprocess inom
forpackningsindustrin.

8.2 Faktorer som paverkar en standardisering av en
produktionsprocess inom férpackningsindustrin

Det kan konstateras att standardiseringen framst paverkas av att produktionsprocesser inom
forpackningsindustri ar komplexa med kundspecifika order samtidigt som produktionsprocesserna ar
beroende av andra processer runt omkring. Detta gor att det finns en avsaknad av struktur da det
forekommer viss brist pa tydliga transaktioner samtidigt som det uppstar sekventiell variation. Detta
faktum kanns generellt avgorande for en standardisering av processer da den aterfinns i bade
Schafermeyer et al. och Romero et al. teori. Vilket dven understryks i rapportens fall da denna faktor
varit aterkommande och forsvarat standardiseringen genom hela standardiseringsprocessen.

Produktionsprocesser inom forpackningsindustri bestar av moment som till stor del bestar av antingen
procedural knowledge eller tacit knowledge, vilket var en av de framsta faktorerna som paverkade
standardiseringesprocessen. Procedural knowledge ér i stor utstrdckning lattare att standardisera an tacit
knowledge, da sjalva utforandet av momentet ar latt att formedla och uttrycka i text i jamforelse med
tacit knowledge, dar erfarenhet av momentet kravs for att kunna utféra det korrekt samt att det kan
uppsta problem med att formulera en tydlig forklaring. En Gvervagande del av momenten inom
forpackningsindustrin bestar av procedural knowledge och darmed &r det generellt enkelt att konvertera
till momenten till text, vilket var ndgot som underléttade standardiseringen. Samtidigt forsvarade
momenten som innehall tacit knowledge standardiseringen genom hela standardiseringesprocessen.
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8.3 Ovrigt

Vid skapandet av en standard for en produktionsprocess inom férpackningsindustrin &r det en hel del
faktorer som underlattar eller forsvarar standardiseringen. Majoriteten av faktorerna som lyftes antas
ha en negativ inverkan pa skapandet av en standard for en produktionsprocess. Detta innebér dock inte
att en standardisering &r olamplig att genomfora, en standardisering kan fortfarande vara fordelaktiga
och gynnsam for foretaget. En orsak som kan ha paverkat att fordelningen var ojamn mellan faktorer
som underlattar och forsvarar skapandet av en standard kan bero pa av att nar saker fungerar som de
ska, utan att nagon vidare problematik, belyses i manga fall inte detta och tas istallet for givet.

Det kan dven konstateras att standarden &r lamplig att anvéndas i ett upplérningssyfte. Eftersom
standarden ger nyanstallda en given ordningsfoljd samtidigt som standarden bidrar med en
grundlaggande processforstaelse, vilket underlattar upplarningen av nyanstéllda. Detta kan darmed vara
ett argument for att standardisera en produktionsprocess inom forpackningsindustrin trots att
standardiseringsprocessen kan vara omfattande.

Slutligen kan slutsatsen att det bor arbetas aktivt med att kontinuerligt forbattra och utveckla standarden.
Eftersom rapporten pavisar att en standard aldrig ar perfekt, eftersom det finns alltid nagot som kan
forbattras. Det kommer troligtvis uppsta kontinuerlig feedback da olika personer har olika arbetssatt
och preferenser. Dessutom genomgar forpackningsindustrin som vilken annan industri forandringar och
darfor ar det viktigt att vara medveten om att standarden kraver underhall for att fortsétta vara aktuell.
Detta belyser faktumet att det ar viktigt att arbeta med stdndiga forbattringar for att sakerstalla att
standarden utvecklas kontinuerligt, vilket ar nagot som initialt bors tas hansyn till.

38



9. Vidare arbete

For vidare arbete rekommenderas att undersdka huruvida en standard ar lamplig att implementera i en
process beroende pa vilka forutsattningar som existerar i forvdg. Rapporten utgar fran att
omstallningsprocessen ar lamplig att standardisera, men i vissa fall behdvs det fattas beslut om en ska
standardiseras eller inte och darmed kan det vara intressant att studera hur en process forutséttningar
paverkar en standardisering, for att pa sa satt skapa kannedom om standardiseringsprocessens
omfattning i ett tidigt skede.

Da rapportens testperiod blev begransad pa grund av en begransad tidsram och darmed kan ett vidare
arbete innefatta att genomfora en langre och mer utforlig testperiod for att utvérdera standarderna, for
att undersoka hur de paverkar faktorer som omstallningstiden samt upplarningstid. Vidare hade
foretaget som behandlas i rapporten ingen standard och darmed kan ett vidare arbete vara att undersoka
hur metoden fungerar pa ett foretag som redan har en standard.

Rapporten utgar fran Susantos standardmetod men det existerar andra metoder och tillvagagangssatt
vid skapandet av en standard. Darfor rekommenderas att underséka hur resultatet hade paverkats om en
annan standardmetod hade anvénts. Det kan &ven vara intressant att undersdka hur olika
standardmetoder skiljer samt belysa deras likheter. Vidare skulle det vara intressant att utveckla en
specifik standardmetod for forpackningsindustrin. Inom férpackningsindustrin existerar processer
utéver omstallningsprocessen, darfor hade ett vidare arbete kunnat goras pa hur en
standardiseringsprocess skiljer mellan olika processer inom forpackningsindustrin.
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11. Bilagor

Bilaga 1, Intervjuunderlag till kvalitetschefen

MowobdhdE

Bakgrund/roll?

Hur ska det kontrolleras?
Vad ska kontrolleras?

Hur ska det dokumenteras?
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Bilaga 2, momentbeskrivningar samt saker att tanka pa vid genomforande av moment.

Ta vara pa det gula arbetskortet

de av moment

Ta arbetskortet fran inkommande ark och forflytta till arbetsbanken vid dator dar orderbyte sker.

Arbetskortet ar pa gult papper medan kopior dr pa vitt papper. Arbetskortet kommer fran tidigare delar av
produktionsprocessen och aterfinns i arken fran wellpappmaskinen. Viktigt att inte glémma att forflytta
arbetskortet da arbetskortet annars kan hanga med in i maskinen och orsakar onGdig stopptid och trasiga
maskindelar. Det maste dven finnas pa plats vid genomférande av kvalitetskontroll.

Fyll i kvalitetskontroll for forsta ladan

Fylli kvalitetskontrollen pa baksidan av det gula arbetskortet.

Kommer genomféras i OMP efter 1:a april.

Kor ut sista ark i slutet av maskinen

Manuell informning av arken i buntaren. Dra sedan ut arken ut ur buntare och se till att de palleteras.

Anvand hjalppinne for att kunna na att dra ut arken i buntaren.

Manuell utkoming av sista ark

Hall in tvd knappar vid maskinens inmatning, fér att kéra igenom de sista arken i manuellt lage.

Knapparna maste héllas in tills det att sista arket dr ute ur maskinen, vilket visas pa displayen vid inmatning.

Skriv ut palletiketter

Anvind ordersystem pa datorn for att skriva ut pallettiketter.

Kontrollera ordernummer och antalet pallettiketter som ska sitta pa pallen.

Nollstall buntare.

Anvand display som sitter pa buntare och aktivera manuell styrning och aktivera sedan hemlage.

Manuell styrning illusteras av en hand och hemlaget av ett hus.

|Genomforande av orderbyte i systemet

Avsluta tidigare order i ordersystemet, och vilj ny order, och vilj sedan nista order i kéordning. Aktivera

Ordersystemet ar nytt.

Starta tvatt av fargvalsar

Avaktivera fargen pa display vid inmatning. Ga sedan till fargstall och klicka pa knappen for att starta tvatt.

Tvétten kor vanligtvis 510 s (kan justeras vid display vid inmatning). Knappen fér att starta tvatten illusteras
av en vattenkran.

vatta fargstall

Anvind vattenslangen och diskborste for att manuellt rengora fargstallen. Skolj av och skrubba tills det blir
rent.

Viktigast ar att pumpens munstycke blir rent da det ar den som har kontakt med fargen.

Installera farg

Hamta fargspann och jamfor med arbetskort sa att det blir korrekt farg. Placera i fargstall och starta
fargpump, ndr man ser att fargen pumpas igenom placeras fa i orifa
Aktivera fargen pa displayen vid inmatningen.

Om samma firg anvants en langre tid finns risk fér fortjockning. Spad med vatten fér att motverka. Samma

problem kan uppsta om firgen statt utan lock en langre tid, dtgirda pd samma satt. OBS! Spad inte med for

mycket vatten da fargnyansen kan andras. Anvand ritningen och kontollera fargerna och att det hamnar pa
ratt plats.

Hoj upp ilaggare

Anvand kontrollerna pé ilaggarens rullband eller pa displayen.

Behover goras for att kunna 6ppna maskinen. Hgj tillrackligt for att smidigt kunna passera under.

lldggare installningar

Mata in matt pa arken utifran arbetskortet.

Se till att gafflarna som plockar upp arken inte ar langre an bredden pa arken, da risk finns att mer @n en
stapel av ark lyfts upp.

Inmatning installningar

Andra riktning pa spakarna vid inmatning for att justera efter arkens métt. Fyll manuellt pa med de forsta
arken.

Maskinen maste vara stangd nar detta genomfors. Finns instruktioner fér vilket lage spakarna ska vara
instéllda pa pa maskinen.

Kor in ilaggare

Anvénd kontrollerna pa ildggarens rullband eller pa displayen for att sanka ner och placera ilaggaren lagligt
vid inmatningen. Starta ilaggaren och justera rullbandets jamnare.

Viktigt att den framre jamnaren ligger lagligt mot arken vid inmatningen.

Hémta kliché fran klichéstall och kontrollera med arbetskort att det ar korrekt. Hoj upp fargvalsar. Avlagsna

arbetskortet. Ex 2B. Byt/fyll sedan pa mellanligg i metallladan over palleteraren.

Byta Klichér Kolla pa ritningen och kontrollera att klichéma sitter pa ratt plats. Heltickande firg kors endast i vals
& anvand kliché och hang den bland anvinda klichér. Installera den nya klichén. nummer 2. Svart farg brukar alltid kéras i vals nummer 3.
arbarh arkni a inati ki ar och veck k llera att detta
e & B h E | i ) Sparbar gen ar en av ;i >
Infoga sparbarhet Hamta sparbarhetsmarkning och placera pa angiven plats pa klichén. stitienier. Kari kras med vilken fitg som hilst:
Starta maskinen och kér igenom négra lador och stéing sedan av igen. Detta gérs fér att skapa lador for kontroll
Kontrollera ladorna Ta en av ladorna och genomfor kvalitetskontrollen. Anvand matinstrument. Vik alltid ihop ladan.
IKontrollera firg Starta Color iControl pa dator, och v:gr:rc:ﬁzf:rnr;mr:\:; S‘Bt;nummer). Vilj en av farg och anviand Detta gbrs inte p& helsvart firg.
Sk pa ordernummer(TB-nummer) och valj ur resultaten. Har man inte kort kérningen innan kan man scka
Grundinstallningar i maskindatorn pa en lada med samma matt, vilket underlattar installningen. Finns inte heller detta far man laggain allt fran
grunden.
A A 7 S A 4 Kan endast go ka i skin och justerar k le pa vilka avvikel kinen har,
|Finjustering i maskindatorn Finjustera recepted beroende pa hur maskin mar och presterar just nu. nen GRS A .m oc" man l.‘.ls er?r Lihe !
vilket d@ndras over tiden.
Justera instélIningar efter kontroll av lador Utfran kvali justeras instéllningarna i maskindatorn.
Satt pa palletik och foregdende arbetskort samt stall in palleterare k Il och sedan nollstaller (satter i manuellt age). Valj sedan den nya kérningen. skickas iskt till pall nar receptet ar skapat/ha
Byt/fyll pa mellanlsgg Man byter mellanligg b de pa pall tvilket kan ses i palleteraren, man har dven matten pa Matten pa mellanlagget kan raknas ut genom att ta langden och (bredden *2) och matcha med ett pallinlagg

som ér lite storre.

ustera rullband och fotocell

Flyttar fotocellen beorende pa hur stort arket &r. Man |aser/éppnar dven rullbandet genom att snurra pa en
vev. Detta ska matchas med fotocellen.

Ta bredden pa arken och multiplicera med en heltalsfaktor till det blir storre &n 1200 mm, eftersom det ar
ligst pa skalan. Stéll sedan in pa underliggande 100-tal, exempelvis 4
bredd), vilket innebir att fotocellen stills in pd 1500 mm.

)*375( )

Oppna maskinen

Hall in knapp vid inmatningen.

Finns en knapp for att bara 6ppna en del av maskinen sa man endast far tillgang till stansarna och en annan
knapp dar man éppnar hela maskinen och far tillgang till bide stansar och tvarknivar och slitsar.

Hémta stansar och kolla jamnfér med arbetskortet att de ar korrekta. Avmontera nya stansar och montera

Matcha triangeln pa stansen med trianglen i maskinen for att sakerstalla att stansen hamnar ratt. Kontrollera|

att lossa dom helt och stta fast nya tvérknivar.

Byt stansar dragningen, eftersom dragningen helst ska sitta éver vikrilarna for att inte fa mérken pé utsidan. Gér de inte
sedan nya stansar. Z 5
det kan man skara bort denna dragning.
AT ., o A o s Man kér tvarknivar som ar 19.5 mm pa alla ark, forutom pa S-well (2 mm tjockleck) da kor man tvarknivar
- Tvarknivarna justeras genom att lossa dom och forflytta deras position pa valsen. Tvarknivama byts genom
Justera/byt tvarknivar

som dr 18 mm. Manuell justering av tvarknivar gérs endast om man ska ha en férlang limflik. Alternativ tas
bort helt om man ska ha en fullstindigt forlingd limflik.




Bilaga 3, standard for operator forare.

STANDARD FOR OPERATOR FORARE

1 Kor ut de sista arken i slutet av maskinen
- For manuellt in arken i buntaren och dra sedan ut arken ur buntaren, anvand hake for att nd. Kontrollera att dem palleteras.

2 Skriv ut palletiketter

- Anvand OMP pa datorn for att skriva ut pallettiketter. Kontrollera ordernummer och antalet pallettiketter som ska sitta pa pallarna.

3 Genomforande av orderbyte i systemet
- Anvdand OMP for att avsluta nuvarande order och starta sedan nasta order i korordningen. Aktivera sedan instéallningslage.

4 Grundinstallningar i maskindatorn

- Om korningen korts tidigare, sok pa ordernummer och hamta receptet i maskindatorn.

- Om korningen ar ny, sok efter en ldda med samma matt alternativt skapa ett nytt recept.

5 Finjustering i maskindatorn
- Justera instdllningarna i maskindatorn beroende pa maskinens nuvarande avvikelser.

6 Sétt pa palletiketter och foregaende arbetskort samt still in palleteraren

- Satt pa palletiketter och det gula arbetskortet pa sista pallen.
- Avaktivera pallerteraren och nollstdll genom att satta palleteraren i manuellt ldge, valj sedan den nya ordern.

7 Byt/fyll pa mellanlagg

- Om den nya korningen kan anvanda samma mellanlagg, kontrollera att det finns tillrdckligt med mellanldagg och fyll pa vid behov.

- Om den nya korningen behdver andra mellanldgg, ta bort nuvarande mellanlagg och kolla pa pallmonstret. Rakna sedan ut hur stort mellanlagget
behdver vara genom att rakna ut totala bredden och totala langden. Matcha detta med ett mellanldagg som ar marginelt storre.

8 Justera rullband och fotocell

- Multiplicera buntens bredd med x antal buntar s3 att den totala bredden 6verskrider 1200 mm. Avrunda nedat till ndrmsta 100-tal och stall in
fotocellen pa detta varde. Exempel, 4 (antal buntar)*380 (bredden) = 1520 (total bredd), vilket innebar att fotocellen stélls in pa 1500 mm.

- Justera rullbandet sa det matchar fotocellen, skruva medurs pa spaken for att lasa rullbandet och moturs for att Idsa upp.

9 Nollstall buntare

- Aktivera manuell styrning pa buntarens display och centrera buntaren genom att stdlla in hemlaget.

10 Oppna maskinen (Om Operatér Inmatare paborjat detta moment fortsitt med nidsta moment)
- Kontrollera att ildggaren ar upphdjd och att ingen person utgor en sakerhetsrisk.

- Anvand knapp vid inmatningen. Man kan vélja att 6ppna en del av maskinen sa man enbart far tillgang till stansar alternativt 6ppna hela
maskinen, vilket gors om man behover justera eller byta tvarknivar.

11 Byt stansar (Om Operatér Inmatare pabérjat detta moment fortsitt med nidsta moment)
- Avlagsna foregaende stansar och hing upp dessa under "anvdnda" i stansstall.

- Hdmta nya stansar och kontrollera att stansnummer stammer éverens med arbetskortet.
- Kontrollera stansarnas dragning, sa att dragningen helst ligger 6ver vikrilarna. Om de inte gor detta kan dragningen i vissa fall skaras av.
- Montera stansarna. Se till att triangel pa stansen matchar med maskinens triangel.

12 Justera/byt tvarknivar (Om Operatér Inmatare paborjat detta moment fortsdtt med nidsta moment)
- Tvarknivarna justeras manuellt genom att lossa och forflytta deras position pa valsen. Detta gors da ladan ska ha forlangd limflik.
Om ladan ska ha en fullstandigt forlangd limflik avldgsnas tvarknivarna helt.

- Tvarknivarna byts da tjocklecken pa arken dndras. 19.5 mm tvarknivar anvands pa alla ark forutom S-Well (Ark med 2 mm tjockleck), dar
anvands 18 mm tvarknivar.

- Kontrollera att ingen person utgor en sakerhetsrisk och stang sedan maskinen fullstandigt.

13 Testkorning

- Uppstartkontroll, kontrollera line clearance och sakerstéll att det &r ratt rdvara/material, ratt stans, ratt klichér, ratt farg samt ratt tryckordning.

- Starta produktionen pa lag hastighet, producera nagra lador och stang sedan av produktionen igen.

14 Kontrollera ladorna

- Ta en lada fran testkdrning och kontrollera dimensioner, funktion, stansning, vikning/limning, tryck, buntning samt palletering.

- Kontrollera ocksa ladans farg genom att starta Color iControl pa datorn och valj ratt ordernummer. Mat sedan alla farger, forutom svart, med
fargmataren.

15 Justera instéllningar efter kontroll av Iador

- Utifran identifierande avvikelser fran kontroll av lIador, justera instéllningarna i maskindatorn.

- Genomgor moment 14 och 15 tills Iadan ar godkand, starta sedan produktion och gor en slutgitlig kontroll vid full hastighet. Justera installningar vid behov.

16 Fylli kvalitetskontroll for férsta ladan
- Fylli kvalitetskontrollen for forsta ladan i OMP pa datorn.




Bilaga 4, standard for operator inmatare.

STANDARD FOR OPERATOR INMATARE

1 Manuell utkérning av sista ark
- Anvand knappar vid inmatningen for att manuellt kdra igenom de sista arken.
- Hall inne knappar tills arken passerat genom hela maskinen.

2 Ta vara pa det gula arbetskortet

- Hamta det gula arbetskortet fran inkommande ark och lagg vid arbetsbanken.

3 llaggare instéllningar
- Skriv in arkens matt utifran arbetskortet pa ildggarens display.
- Viktigt att ilaggarens gafflar inte sticker ut mer an arkens bredd.

4 Hoj upp ilaggare

- Satt ilaggaren i en saker hojd.

5 Starta tvatt av fargvalsar
- Avaktivera fargvals pa displayen vid inmatningen.

- Klicka pa knapp som illusteras av en vattenkran for att starta tvatt av fargvalsar.

6 Tvatta fargstall
- Anvand vattenslang och diskborste for att rengora fargstall.
- Rengor fargpumpens munstyckte ordentligt, da den har direktkontakt med fargen.

7 Byta klichér
- Hamta klichér och kontrollera att klichénummer stammer 6verens med arbetskortet.
- Hoj upp fargvals och avldgsna féregadende kliché.
- Montera ny kliché och justera sa att klichén &r centerad mot fargvalsens markering.
- Hang upp foregdende klichér och anvidnd bifogat tryckkort for att kontrollera att ordning pa farger och klichéer ar korrekt.
- Placera tryckkort vid maskindator.

8 Infoga sparbarhet
- Hamta sparbarhetsmarkning och placera pa angiven plats pa klichén. Notera att sparbarheten kan kéras i vilken farg som helst.
- Kontrollera att sparbarheten stimmer. Sparbarheten dr en kombination av maskinnummer, ar och veckonummer.
- Sdnk ner fargvals.

9 Installera farg
- Hamta fargspann och kontrollera att fairgkod stimmer 6verens med arbetskortet.
- Placera fargspann i ratt fargstall och placera fargpumpens munstycke i fairgspannet.
- Starta inpumpning av farg och nar fargen runnit igenom systemet placeras fairgpumpens utmatningsror i fargspannet.
- Aktivera fargvals pa displayen vid inmatningen.

10 Inmatning installningar
- Fyll manuellt pad med ark i inmatningen. Kontrollera att det ar ratt ingdende ark.
- Vrid pa spakar vid inmatningen sa att arkens langd ligger inom angivet intervall, se maskinens instruktionsruta.

11 Oppna maskinen (Om Operatér Forare paborjat detta moment fortsitt med nista moment)
- Kontrollera att ildggaren ar upphdjd och att ingen person utgor en sdkerhetsrisk.

- Anvand knapp vid inmatningen. Man kan vilja att 6ppna en del av maskinen sa man enbart far tillgang till stansar alternativt 6ppna hela
maskinen, vilket gérs om man behdver justera eller byta tvarknivar.

12 Byt stansar (Om Operatér Forare paborjat detta moment fortsitt med nista moment)
- Avldgsna foregdende stansar och hdng upp dessa under "anvanda" i stansstall.
- Himta nya stansar och kontrollera att stansnummer stammer éverens med arbetskortet.
- Kontrollera stansarnas dragning, sa att dragningen helst ligger 6ver vikrilarna. Om de inte gor detta kan dragningen i vissa fall skaras av.
- Montera stansarna. Se till att triangel pa stansen matchar med maskinens triangel.

13 Justera/byt tvarknivar (Om Operator Forare pabérjat detta moment fortsitt med ndsta moment)
- Tvarknivarna justeras manuellt genom att lossa och forflytta deras position pa valsen. Detta gors da ladan ska ha forlangd limflik.
Om ladan ska ha en fullstandigt forlangd limflik avldagsnas tvarknivarna helt.

- Tvarknivarna byts da tjocklecken pa arken dndras. 19.5 mm tvarknivar anvands pa alla ark forutom S-Well (Ark med 2 mm tjockleck), dar
anvands 18 mm tvarknivar.

- Kontrollera att ingen person utgér en sdkerhetsrisk och sting sedan maskinen fullstdndigt.

14 Kor in ilaggare

- Sank ner ilaggaren sa att ildggarens framre jamnare ligger mot ark i inmatningen.

- Aterstill ilaggarens bakre jamnare. Starta sedan iliggaren och kor fram ark hela vagen till inmatningen.
- Stéll sedan in ildggarens bakre jdmnare sa att den ligger mot arken.

- Overvaka ildggaren och inmatningen under testkérningen.




Bilaga 5, slutgiltig standard for operator forare.

STANDARD FOR OPERATOR FORARE

- For manuellt in arken i buntaren och dra sedan ut arken ur buntaren, anvand hake for att nd. Kontrollera att dem palleteras.

- Anvand OMP pa datorn for att skriva ut pallettiketter. Kontrollera ordernummer och antalet pallettiketter som ska sitta pa pallarna.

- Anvand OMP for att avsluta order och starta nasta order i korordningen. Aktivera sedan instéallningslage.

4 Grundinstallningar i maskindatorn
- Om korningen korts tidigare, sok pa ordernummer och hamta receptet i maskindatorn.

- Om korningen ar ny, sok efter en ldda med samma matt alternativt skapa ett nytt recept.

5 Sitt pa palletiketter och arbetskort samt still in palleteraren

- Satt pa palletiketter och det gula arbetskortet pa sista pallen.

- Avaktivera pallerteraren och nollstdll genom att satta palleteraren i manuellt lage, valj sedan den nya ordern.

6 Byt/fyll pa mellanligg

- Om koérningen kan anvdnda samma mellanlagg som foregaende kérning, kontrollera att det finns tillrackligt med mellanldgg och fyll pa vid behov.

- Om korningen behover andra mellanldgg, ta bort nuvarande mellanlidgg och kolla pa pallménstret. Rikna sedan ut hur stort mellanldgget behéver vara
genom att rdkna ut totala bredden och totala langden. Matcha detta med ett mellanldgg som ar marginelt storre.

7 Justera rullband och fotocell

- Multiplicera buntens bredd med x antal buntar sa att den totala bredden 6verskrider 12200 mm. Avrunda nedat till nirmsta 100-tal och stall in
fotocellen pa detta varde. Exempel, 4 (antal buntar)*380 (bredden) = 1520 (total bredd), vilket innebar att fotocellen stalls in pa 1500 mm.

- Justera rullbandet sa det matchar fotocellen, skruva medurs pa spaken for att lasa rullbandet och moturs for att lasa upp.

8 Nollstall buntare

- Aktivera manuell styrning pa buntarens display och centrera buntaren genom att stélla in hemlaget.

9 Oppna maskinen (Om Operatér Inmatare pabérjat detta moment fortsitt med nidsta moment)
- Kontrollera att ildggaren ar upphdjd och att ingen person utgor en sdkerhetsrisk.

- Anvand knapp vid inmatningen. Man kan valja att 6ppna en del av maskinen sa man enbart far tillgang till stansar alternativt 6ppna hela
maskinen, vilket gérs om man behdver justera eller byta tvarknivar.

10 Byt stansar (Om Operatér Inmatare pabérjat detta moment fortsidtt med nidsta moment)
- Avldgsna foregdende stansar och hdng upp dessa under "anvanda" i stansstall.
- Hdmta nya stansar och kontrollera att stansnummer stimmer éverens med arbetskortet.
- Kontrollera stansarnas dragning, sa att dragningen helst ligger 6ver vikrilarna. Om de inte gor detta kan dragningen i vissa fall skaras av.

- Montera stansarna. Se till att triangel pa stansen matchar med maskinens triangel.

11 Justera/byt tvirknivar (Om Operator Inmatare pabérjat detta moment fortsitt med nista moment)
- Om ladan ska ha forlangd limflik justeras tvarknivarna manuellt genom att lossa och forflytta deras position pa valsen.
Om ladan ska ha en fullstandigt forlangd limflik avlagsnas tvarknivarna helt.

- Tvarknivarna byts da tjocklecken pa arken dndras. 19.5 mm tvarknivar for S och B well (1.5-3 mm), 21.0 mm tvarknivar for C well (3-4.5 mm) och
22.5 mm tvarknivar for BB och BC well (4.5-6 mm).

- Vanligtvis anvands 2 slitsknivar, men om totalldngden &r stérre 4n 460 mm samtidigt som innemattet ar mindre dn 200 mm anvénds 3 slitsknivar.
- Kontrollera att ingen person utgér en sdkerhetsrisk och stang sedan maskinen fullstandigt.

12 Finjustering i maskindatorn (Pabérjas nir moment 11 ir avslutat)
- Justera instéllningarna i maskindatorn beroende pa maskinens nuvarande avvikelser.

13 Testkorning

- Uppstartskontroll, kontrollera line clearance och sikerstill att det ar ratt rdvara/material, ratt stans, ratt klichér, ratt farg samt ratt tryckordning.
- Starta produktionen pa lag hastighet, producera nagra lador och stang sedan av produktionen igen.

14 Kontrollera ladorna
- Ta en lada fran testkorning och kontrollera dimensioner, funktion, stansning, vikning/limning, tryck, buntning samt palletering.

- Kontrollera ladans farg genom att starta Color iControl pa datorn och valj ratt ordernummer. Mat sedan alla farger (utom svart) med fargmataren.

15 Justera instédllningar efter kontroll av lador

- Utifran identifierande avvikelser fran kontroll av lador, justera instdllningarna i maskindatorn.
- Genomfor moment 14 & 15 tills Iddan ar godkand. Starta produktion och gor en slutgitlig kontroll vid full hastighet. Justera installningar vid behov.

16 Fylli kvalitetskontroll for forsta ladan
- Fyll i kvalitetskontrollen for forsta ladan i OMP pa datorn.




Bilaga 6, slutgiltig standard for operatdr inmatare.

STANDARD FOR OPERATOR INMATARE

- Anvand knappar vid inmatningen for att manuellt kora igenom de sista arken.
- Hall inne knappar tills arken passerat genom hela maskinen.

- Hamta det gula arbetskortet fran inkommande ark och lagg vid arbetsbanken.

- Skriv in arkens matt utifran arbetskortet pa ilaggarens display.
- Viktigt att ildggarens gafflar inte sticker ut mer an arkens bredd.

- Satt ilaggaren i en sdker hojd.

5 Starta tvatt av fargvalsar
- Avaktivera fargvals pa displayen vid inmatningen.
- Klicka pa knapp som illusteras av en vattenkran for att starta tvatt av fargvalsar.

6 Byta klichéer
- Hamta klichéer och kontrollera att klichénummer stammer 6verens med arbetskortet.
- H6j upp fargvals och avldgsna féregaende klichéer.
- Montera nya klichéer och justera s& att klichén &r centrerad mot fargvalsens markering.
- Hang upp foregaende klichér och anvand bifogat tryckkort for att kontrollera att ordning pa farger och klichéer ar korrekt.
- Placera tryckkort vid maskindator.

7 Infoga sparbarhet
- Hdmta sparbarhetsmarkning och placera pa angiven plats pa klichén. Notera att sparbarheten kan koéras i vilken farg som helst.
- Kontrollera att sparbarheten stimmer. Sparbarheten dr en kombination av maskinnummer, ar och veckonummer.
- Sank ner fargvals.

8 Tvatta fargstall

- Anvand vattenslang och diskborste for att rengora fargstall.
- Rengor fargpumpens munstyckte ordentligt, da den har direktkontakt med fargen.

9 Installera farg
- Hamta fargspann och kontrollera att fairgkod stimmer 6verens med arbetskortet.
- Placera fargspann i ratt fargstall och placera fargpumpens munstycke i fargspannet.
- Starta inpumpning av farg och nar fargen runnit igenom systemet placeras fairgpumpens utmatningsror i fargspannet.
- Aktivera fargvals pa displayen vid inmatningen.

10 Inmatning installningar
- Fyll manuellt pa med ark i inmatningen. Kontrollera att det ar ratt ingaende ark.
- Vrid pa spakar vid inmatningen sa att arkens langd ligger inom angivet intervall, se maskinens instruktionsruta.

11 Oppna maskinen (Om Operator Forare paborjat detta moment fortsidtt med ndsta moment)
- Kontrollera att ildggaren ar upphdjd och att ingen person utgor en sdkerhetsrisk.

- Anvand knapp vid inmatningen. Man kan vélja att 6ppna en del av maskinen sa man enbart far tillgang till stansar alternativt 6ppna hela
maskinen, vilket gérs om man behdver justera eller byta tvarknivar.

12 Byt stansar (Om Operatér Férare pabérjat detta moment fortsitt med nasta moment)
- Avldgsna foregaende stansar och hing upp dessa under "anvanda" i stansstall.
- Hdmta nya stansar och kontrollera att stansnummer stimmer 6verens med arbetskortet.
- Kontrollera stansarnas dragning, sa att dragningen helst ligger 6ver vikrilarna. Om de inte gor detta kan dragningen i vissa fall skaras av.
- Montera stansarna. Se till att triangel pa stansen matchar med maskinens triangel.

13 Justera/byt tvirknivar (Om Operator Inmatare pabérjat detta moment fortsitt med nista moment)
- Om ladan ska ha forlangd limflik justeras tvarknivarna manuellt genom att lossa och forflytta deras position pa valsen.
Om ladan ska ha en fullstandigt forlangd limflik avlagsnas tvarknivarna helt.

- Tvarknivarna byts da tjocklecken pa arken dndras. 19.5 mm tvarknivar fér S och B well (1.5-3 mm), 21.0 mm tvarknivar for C well (3-4.5 mm) och
22.5 mm tvarknivar for BB och BC well (4.5-6 mm).

- Vanligtvis anvands 2 slitsknivar, men om totallingden &r storre 4n 460 mm samtidigt som innemattet ar mindre an 200 mm anvands 3 slitsknivar.

- Kontrollera att ingen person utgor en sakerhetsrisk och stang sedan maskinen fullstandigt.

14 Kor in ilaggare

- Sank ner ildggaren sa att ildggarens framre jamnare ligger mot ark i inmatningen.

- Aterstill ilaggarens bakre jamnare. Starta sedan iliggaren och kor fram ark hela vagen till inmatningen.
- Stdll sedan in ilaggarens bakre jamnare sa att den ligger mot arken.

- Overvaka ildggaren och inmatningen under testkérningen.




Bilaga 7, arbetskort for operator forare.

DEL 2 - Operator Forare

Arbetskort for Operator Forare _______instillningar
4 Grundinstillningar i maskindatorn

4.1 - Om korningen korts tidigare, sk pa ordernummer och hamta receptet i maskindatorn.

DEL 1 - Operatér Forare 4.2 - Om korningen ar ny, sok efter en Iada med samma matt alternativt skapa ett nytt recept.

Orderskifte 5 Sitt pa palletiketter och arbetskort samt stéll in palleteraren
5.1 - Satt pa palletiketter och det gula arbetskortet pa sista pallen.

1.1 - For manuellt in arken i buntaren och dra sedan ut arken ur buntaren, anvand hake for att na. 5.2 - Avaktivera pallerteraren och nollstdll genom att satta palleteraren i manuellt lage,
Kontrollera att dem palleteras. vadlj sedan den nya ordern.
6 Byt/fyll pa mellanlagg
2.1 - Anvand OMP pa datorn for att skriva ut pallettiketter. Kontrollera ordernummer och 6.1 - Om korningen kan anvanda samma mellanlagg som foregdende korning,
antalet pallettiketter som ska sitta pa pallarna. kontrollera att det finns tillrdckligt med mellanldgg och fyll pa vid behov.

6.2 - Om korningen behover andra mellanlagg, ta bort nuvarande mellanlagg och kolla pallmonstret.

3.1 - Anvdand OMP for att avsluta order och starta sedan nésta order i korordningen. Rakna sedan ut hur stort mellanldgget behdver vara genom att rékna ut totala bredden och
Aktivera sedan installningslage. totala langden. Matcha detta med ett mellanlagg som ar marginelt storre.

7 Justera rullband och fotocell
7.1 - Multiplicera buntens bredd med x antal buntar sa att den totala bredden dverskrider 1200 mm.

DEL 3 - Operator Forare

Stansar och tvarknivar Avrunda nedat till narmsta 100-tal och stéll in fotocellen pa detta varde. Exempel,

9 6ppna maskinen (Om Inmatare pﬁbarjat detta moment, 35 vidare) 4 (buntar) *380 (bredden) = 1520 (total bredd), vilket innebar att fotocellen stalls pa 1500 mm.
9.1 - Kontrollera att ildggaren ar upphdojd och att ingen person utgor en sakerhetsrisk. 7.2 - Justera rullbandet sa det matchar fotocellen, skruva medurs pa spaken for att lasa rullbandet
9.2 - Anvand knapp vid inmatningen. Man kan vélja att 6ppna en del av maskinen s& man enbart far och moturs for att Iasa upp.

tillgang till stansar alternativt dppna hela maskinen, vilket gérs om man behdver justera eller 8 Nollstall buntare
byta tvérknivar. 8.1 - Aktivera manuell styrning pa buntarens display. Centrera buntaren genom att stalla in hemlaget.
10.1 - Avlagsna foregaende stansar och hang upp dessa under "anvanda" i stansstall. DEL 4 - Operatér Forare
10.2 - Himta nya stansar och kontrollera att stansnummer stammer 6verens med arbetskortet. Testkdrning
10.3 - Kontrollera stansarnas dragning, sa att dragningen helst ligger 6ver vikrilarna. 12 Finjustering i maskindatorn (Paborjas nir moment 11 ar avslutat)
Om de inte gor detta kan dragningen i vissa fall skdras av. 12.1 - Justera instéllningarna i maskindatorn beroende pa maskinens nuvarande avvikelser.
10.4 - Montera stansarna. Se till att triangel pa stansen matchar med maskinens triangel. 13 Testk&rning
11 Justera/byt tvarknivar (Om Inmatare p5b6rjat detta moment, gé vidare) 13.1 - Uppstartkontroll, kontrollera line clearance och sikerstéll att det &r riatt rdvara/material,
11.1 - Om ladan ska ha forlangd limflik justeras tvarknivarna manuellt genom att lossa och forflytta ratt stans, ratt klichér, ratt farg samt ratt tryckordning.
deras position pa valsen. 13.2 - Starta produktionen pa |ag hastighet, producera nagra lador och stédng sedan av produktionen igen.
Om ladan ska ha en fullstandigt forlangd limflik avlagsnas tvarknivarna helt 14 Kontrollera ladorna
11.2 - Tvarknivarna byts da tjocklecken pa arken dndras. 14.1 - Ta en lada fran testkérning och kontrollera dimensioner, funktion, stansning, vikning/limning,
19.5 mm tvarknivar for S och B well (1.5-3 mm), 21.0 mm tvarknivar fér C well (3-4.5 mm) tryck, buntning samt palletering.
och 22.5 mm tvarknivar for BB och BC well (4.5-6 mm). 14.2 - Kontrollera lddans farg genom att starta Color iControl pa datorn och valj ratt ordernummer.
11.3 - Vanligtvis anvands 2 slitsknivar, men om arkets totalldngd ar storre dn 460 mm samtidigt som Mat sedan alla farger (utom svart) med fargmataren.
innemattet (matt mellan vikflikar) ar mindre an 200 mm anvands 3 slitsknivar.
11.4 - Kontrollera att ingen person utgor en sdkerhetsrisk och stang sedan maskinen fullstandigt. 15.1 - Utifran identifierande avvikelser fran kontroll av Iddor, justera instdllningarna i maskindatorn.
15.2 - Genomfér moment 14 och 15 tills Iadan ar godkand. Starta produktion och gor en slutgitlig
kontroll vid full hastighet. Justera installningar vid behov.

16 Fyll i kvalitetskontroll for férsta ladan
16.1 - Fylli kvalitetskontrollen for forsta ladan i OMP pa datorn.




Bilaga 8, arbetskort for operator forare.

Arbetskort for Operator Inmatare

DEL 1 - Operator Inmatare
Orderskifte

1.1 - Anvand knappar vid inmatningen for att manuellt kora igenom de sista arken.

1.2 - Hall inne knappar tills arken passerat genom hela maskinen.

2.1 - Hamta det gula arbetskortet fran inkommande ark och lagg vid arbetsbanken.

3.1 - Skriv in arkens matt utifran arbetskortet pa iliggarens display.

3.2 - Viktigt att ildggarens gafflar inte sticker ut mer dn arkens bredd.

4.1 - Satt ilaggaren i en saker hojd.

DEL 3 - Operator Inmatare
Stansar och tvarknivar

11 Oppna maskinen (Om Forare paborjat detta moment, ga vidare)

11.1 - Kontrollera att ildggaren ar upphdjd och att ingen person utgor en sdkerhetsrisk.

11.2 - Anvand knapp vid inmatningen. Man kan valja att 6ppna en del av maskinen sa man enbart far

tillgang till stansar alternativt 6ppna hela maskinen, vilket gors om man behover justera eller
byta tvarknivar.

12 Byt stansar (Om Férare paborjat detta moment, ga vidare)

12.1 - Avlagsna foregaende stansar och hang upp dessa under "anvanda" i stansstall.

12.2 - Hamta nya stansar och kontrollera att stansnummer stammer 6verens med arbetskortet.

12.3 - Kontrollera stansarnas dragning, sa att dragningen helst ligger over vikrilarna.
Om de inte gor detta kan dragningen i vissa fall skdras av.

12.4 - Montera stansarna. Se till att triangel pa stansen matchar med maskinens triangel.

13 Justera/byt tvédrknivar (Om Férare pabérjat detta moment, ga vidare)
13.1 - Om ladan ska ha férlangd limflik justeras tvarknivarna manuellt genom att lossa och forflytta

deras position pa valsen.
Om ladan ska ha en fullstandigt forlangd limflik avldgsnas tvarknivarna helt

13.2 - Tvarknivarna byts da tjocklecken pa arken andras.

19.5 mm tvarknivar for S och B well (1.5-3 mm), 21.0 mm tvarknivar for C well (3-4.5 mm)
och 22.5 mm tvarknivar for BB och BC well (4.5-6 mm).

13.3 - Vanligtvis anvands 2 slitsknivar, men om arkets totallangd ar stérre an 460 mm samtidigt som
innemattet (matt mellan vikflikar) ar mindre dn 200 mm anvands 3 slitsknivar.

13.4 - Kontrollera att ingen person utgor en sdkerhetsrisk och stang sedan maskinen fullstandigt.

DEL 2 - Operator Inmatare
Farg och klichéer

5 Starta tvatt av fargvalsar
5.1 - Avaktivera fargvals pa displayen vid inmatningen.

5.2 - Klicka pa knapp som illusteras av en vattenkran for att starta tvatt av fargvalsar.

6 Byta klichéer

6.1 - Hamta klichéer och kontrollera att klichénummer stammer 6verens med arbetskortet.

6.2 - HOj upp fargvals och avldgsna foregdende klichéer.

6.3 - Montera nya klichéer och justera sa att klichén ar centrerad mot fargvalsens markering.

6.4 - Hang upp féregaende klichér och anvand bifogat tryckkort for att kontrollera att ordning
pa farger och klichéer ar korrekt.

6.5 - Placera tryckkort vid maskindator.

7 Infoga sparbarhet

7.1 - Hamta sparbarhetsmarkning och placera pa angiven plats pa klichén.

Notera att sparbarheten kan koras i vilken farg som helst.

7.2 - Kontrollera att sparbarheten stammer.
Sparbarheten ar en kombination av maskinnummer, ar och veckonummer.

7.3 - Sank ner fargvals.

8 Tvatta fargstall

8.1 - Anvand vattenslang och diskborste for att rengora fargstall.

8.2 - Rengor fargpumpens munstyckte ordentligt, da den har direktkontakt med fargen.

9 Installera farg
9.1 - Himta fargspann och kontrollera att fargkod stimmer éverens med arbetskortet.

9.2 - Placera fargspann i ratt fargstall och placera fargpumpens munstycke i fargspannet.

9.3 - Starta inpumpning av farg och nar fargen runnit igenom systemet placeras fargpumpens
utmatningsror i fargspannet.

9.4 - Aktivera fargvals pa displayen vid inmatningen.

10 Inmatning installningar
10.1 - Fyll manuellt pa med ark i inmatningen. Kontrollera att det ar rdtt ingaende ark.

10.2 - Vrid pa spakar vid inmatningen sa att arkens langd ligger inom angivet intervall,
se maskinens instruktionsruta.

DEL 4 - Operator Inmatare
Testkorning

14 Kor in ilaggare

14.1 - Sank ner ilaggaren sa att ildggarens framre jamnare ligger mot ark i inmatningen.

14.2 - Aterstill iliggarens bakre jamnare. Starta sedan ilaggaren och kor fram ark hela vagen till

inmatningen.

14.3 - Stall sedan in ildggarens bakre jamnare sa att den ligger mot arken.

14.4 - Overvaka ildggaren och inmatningen under testkérningen.




