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1 INLEDNING

Detta examensarbete ar utfort som ett projektarbete for ViskoTeepak™ (harefter
ViskoTeepak). Arbetet utfors som en del av ett storre projekt vars syfte ar att integrera
Movex datorsystemet till fullo vid fabriken 1 Hangd. ViskoTeepak ar en
marknadsledande producent inom cellulosa-, fiber- samt plastbaserade tarmar for
livsmedelsindustrin. Olika projekt inom bland annat produktutveckling samt forbéttring
av kvalitén gors hela tiden for att befasta eller forstarka positionen pa marknaden.

Vid ViskoTeepaks fabrik i Lommel, Belgien, har Movex systemet anvénts en langre tid
och man har som mal att helt och hallet ga 6ver till detta system &ven i Hango. Orsaken
ar att man vill forbattra kommunikationsférmagan mellan fabrikerna och malet ar att
vissa produkter som for tillfallet kors i Lommel relativt enkelt skall kunna bérja koéras i
Hangd om man sa 6nskar.

Ett problem som uppstatt i samband med Movex integreringen &r hanteringen av vissa
maskindelar. Detta examensarbete riktar sig framst mot gjutaren, en vasentlig maskindel
som befinner sig i borjan av produktionsprocessen. Gjutaren bestdammer bland annat
kalibern, viskosmangden och viskos typen SVC eller DVC pa fibertarmen. Da man i
Lommel enbart har DVC gjutare och mycket farre uppséttningar bor man i Hango lagga
upp hanteringen av gjutarna pa ett skraddarsytt vis.

| samband med Movex projektet har ocksé en rad olika subprogram introducerats. TIS

och TPS som detta arbete framst korrelerar till & underliggande program till Movex.

2 BAKGRUND OCH MALSATTNING

Da ViskoTeepak har utvecklat ett narmare samarbete med fabriken i Lommel, Belgien,
har det i praktiken betytt att man strdvar till att anvénda sig av samma datorsystem.
Systemet man anvénder sig av idag & Movex som &r ett affarssystem introducerat 1984
av Intentia. Fordelen Movex har &r den stora 6ppenhet for kommunikation med andra
system som man pa ViskoTeepak utnyttjat och byggt bland annat specifikations

programmet TIS och produktionsplanerings programmet TPS .
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TIS &r ett system som mojliggor produktionsinrattningar att halla ordning pa sina
specifikationer pa ett integrerat och elektroniskt satt. TIS &r ett Oppet system dar
specifikationer kan erhallas eller préntas fran externa program i detta fall Movex.

Pa fabriken i Hangd har det uppstdtt problem i samband med integreringen av
informationen om gjutarna och dess delar i TIS och MOVEX. Det system i vilket
gjutarna ar uppbyggt i Movex for tillfallet & under en 2SH-kod. Det innebar att de
definieras som lagervara istéllet for nagot lampligare typ produktions tillbehor. Detta ter
sig som ett fel vid produktionsplaneringen och systemet maste kringgas manuellt.

Systemet bor utvecklas sa att det ar latt att uppdatera och funktionerar korrekt.

2.1 Uppdragsgivare

ViskoTeepak &r en marknadsledande producent inom cellulosa-, fiber- samt
plastbaserade tarmar for livsmedelsindustrin. Foretaget fick sin nuvarande form da
Visko och Teepak slogs samman ar 2007. ViskoTeepak omfattar tre
produktionsfaciliteter, dessa finns i Hangd, Lommel, Belgien och Nuevo Laredo,
Mexico. Fabriken i Hango ar grundad ar 1952, fabriken i Lommel ar 1975 och den
yngsta i Mexico ar 2004.

3 UPPGIFTSBESKRIVNING

All detaljerad information om gjutare och deras tillbehdr &r for tillfallet dokumenterade
enbart pa vanligt papper vid produktionsutrymmen. En elektronisk lista finns men den
ar kraftigt foraldrad och darmed dven direkt felaktig i sin nuvarande form. Gjutarna ar
inlagda i Movex och TIS men under felaktig kod sa att produktionsplaneringssystemet
TPS ej fungerar som oOnskat. Aven informationen i Movex och TIS &r fordldrad da
uppdateringar i gjutarstocken gjorts men ej i programmen i frga. For att halla kvalitén
pa god niva kravs efter hand vissa justeringar pa gjutarna eller deras tillhérande delar
och dérmed &ndras uppgifterna. FOr att kunna fortskrida bor systemet uppdateras till
dags datum, fungera och vara enkelt att uppdatera med tanke pa framtida forandringar.

Detta examensarbete kommer delvis att fungera som en guide for hur man skapar nya
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produkt koder samt hur man implementerar dessa i TIS. Alla uppdateringar i systemen
sker i forsta hand i den parallella test miljon. | slutskedet och da det har pavisats att
uppdateringarna fungerar kan allt material fran testmiljon kopieras till den reella miljon.

| korthet ar uppfiten:

- Systematisera gjutarna.
- Fastsla och klargora begrepp tillnérande gjutarna och deras produkter sa att
béasta kvalitet uppnas.

- Synkronisera gjutarna med produktionsplaneringsprogrammet TPS.

4 ALLMANT OM FIBERTARMPRODUKTIONEN

For att fa en inblick av vad gjutare ar presenteras i detta kapitel fibertarmproduktionen
ytligt.

4.1.1 Fibertarmen och dess produktionsforlopp

Fibertarmen utgdr med sina speciella egenskaper ett unikt forpackningsmaterial for
livsmedelsindustrin. Tarmen har hog mekanisk hallbarhet, goda tojnings- och
krympningsegenskaper,  jamn  struktur, god  Kkaliberstabilitet ~samt goda

efterbehandlingsegenskaper.

Fibertarmen baserar sig pa tva huvudkomponenter, langfibrigt papper som tillverkas av
acaba-vaxtens (latinska Manilla hampa) fibrer och trécellulosa av hég kvalitet. Genom
kombination av dessa ravaror i tillverkningsprocessen fas ett rikligt urval av
fibertarmsprodukter av hég och jamn kvalitet. Tracellulosan ar av speciell typ med hog
alfahalt. Tracellulosan omvandlas till viskos som darefter stryks pa fiberpappret. Da
fiberpappret ar bestyrkt med ratt mangd viskos regenereras viskosen tillbaka till
cellulosa i ett spinnbad. Den raa tarmen genomgar sedan flera olika steg i en kemisk
process och som slutskede torkas den. For att uppna en effektiv torkning blases tarmen
upp i tubform. Fore och efter ugnen finns valsar som haller tarmen stangd. Mellan dessa

valsar tillsatts luften med Onskat tryck som reglerar fibertarmens flatbredd. Efter
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torkning &r tarmen klar och den rullas upp i rullor av 6nskad langd. Figur 1 visar
produktionsforloppet.

Fibrous casing production

Paossible colour
Long fiber paper
Hot air oven
Cellulose
—
| |Gy — . _
—_— | » )
— |

Winding

Viscose Cl > Vs 4‘ ’ , .‘ ‘

Viscose production
')/ 'J

Acid treatment, possible regeneration Inside treatment
and washing

Lye
CS2

7AISKO

Focus on Fibrous

Figur 2. Produktionsforloppet. ViskoTeepak

4.1.2 Viskos

Viskosen som bestryks pa fibertarmen tillverkas i ViskoTeepak med cellulosa-
xantogenatprocessen. Processen innebar att cellulosa blandad med natriumhydroxid
(NaOH) reagerar med kolsvavla (CS;) varvid det bildas cellulosa-xantogenat.Da
Cellulosa-xantogenatet, som ar ett cellulosa derivat, loses i svag NaOH-l6sning fas
Viskos. Kolsvavlan ar en mycket giftig kemikalie som irriterar bland annat hud, 6gon
och langvarig exponering kan medfora allvarliga hélsorisker. Det forskas mycket i att

hitta ett alternativ till cellulosa-xantogenatet pa grund av den giftiga kolsvavlan.
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4.1.3 Flatbredden

Flatbredden ar ett matt pa hur bred tarmen &ar da den ar flat. Flatbredden och darmed
ocksa diametern 6kar i samband med torkning eftersom den blases upp med ett bestamt
tryck. Det finns bestdmda varden for inom vilka flatbredden bor befinna sig vid

specifika kalibrar. Figur 2 visar en 65mms tarm fore och efter torkning.

Figur 2. Variation pa flatbredd fore och efter torkning.

4.1.4 Fibertarmens kemiska komposition

Fibertarmens kemiska komposition bestar presenteras i tabell 1.

Tabell 1. Fibertarmens kemiska komposition. ViskoTeepak

Komponent Fargad eller klar Vit pigmenterad
Regenerad cellulosa 50% 40%
Lang fibrat papper 25% 20%
Mjukgorare 20% 20%
Vatten 5% 5%
Tarmens fargpigment <1% 15%
Inner behandling <1%
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4.2 Gjutaren, dess delar och funktion

Gjutarens funktion &r att belagga tarmen med viskos. Det finns tva olika typer av
gjutare, SVC och DVC. De anvander sig bada av en yttergjutare, skillnaden mellan dem
ar att SVC gjutaren anvander sig av en passiv ring medan DVC gjutaren ar en aktiv inre

gjutare som aven belagger tarmen med viskos fran insidan.

4.2.1 SVC gjutaren

Yttergjutaren eller SVC gjutaren belagger tarmen med viskos fran tarmens utsida. SVC

gjutaren anvénder sig av en inre ring som pappret trycks emot, se figur 3.

Eftersom figur 3 enbart visar gjutaren ser man inte latt om det ar fragan om en SVC
eller DVC gjutare. Man bor fasta blicken pd vad som kan ses inne i pappersroret, dar
syns namligen gjutarringen som bekraftar att det ar en SVC gjutare. Den skarv som
bildas mellan gjutaren och ringen kallas for papperspalt och bestdmmer hur stor

viskosmangd gjutaren klarar av att beldgga pa pappret.

4.2.2 DVC gjutaren

Innergjutaren eller DVC gjutaren belagger tarmen med viskos fran insidan. Den
fungerar i princip pa samma satt som en SVC gjutare men i detta fall ar ringen utbytt
mot en DVC gjutare, se figur 4.

Innergjutaren bor ha egna inmatningsstéllen for viskosen eftersom den fungerar som en
sjalvstandig enhet. Pappersglappet mellan inner och yttergjutaren bestammer i detta fall

viskosmangden.
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4.2.3 Dubbelkammare och diverse tillbehor

Dubbelkammare ar en egenskap de nya gjutarna har. Det &r inte relevant att ga djupare
in pa vad det betyder, men bor namnas eftersom begreppet kommer att namnas langre
fram i arbetet.

Vaért att k&nna till &r att gjutarna har dven andra tillbehor an enbart en ring eller inre
gjutare. Vasentliga delar &r stang, pappersplat, pappersring samt spade. Dessa relaterar
enbart till kalibern och &r i sig inte bundna till specifika gjutare. Komplett information
for dessa finns i listorna som presenteras i foljande kapitel, arbetet kommer inte att ta

upp dessa delar i utférligare form.

5 SYSTEMKOMMUNIKATIONEN

Movex, TIS och TPS samarbetar med varandra i syfte att fa produktionsplaneringen
smidig. Movex som &r grundprogrammet ger allman information om gjutaren, var den
befinner sig samt det vasentliga hur manga gjutare det finns av samma kaliber med
samma egenskaper. TIS och dess specifikationer detta arbete riktar in sig pa definierar
vald produkt kod ratt gjutare eller alternativ om sadana finns. Denna information skall
produktionsplaneringssystemet TPS hantera pa det sétt att det inte gar att boka flera
gjutare an tillgangligt pd en och samma gang. Detta har varit ett problem med
nuvarande system da produktionsplaneraren varit tvungen att kolla upp med
produktionen om det verkligen & mojligt att kora sa som planerat. TPS borde direkt
meddela om for manga gjutare har bokats. I figur 5 illustrueras systemkommunikationen

mellan de tre programmen.
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TPS

TIS

Movex

Figur 5. Systemkommunikationen. Jerker Tuominen

6 EMPIRISKT ARBETE

En hel del information, riktlinjer samt klassificeringar var nédvandiga att fa till pappers
fore sjalva uppdateringarna av systemen kunde paborjas. Detta kapitel handlar om
informationsinsamling och nodvandig dokumentation som behdvdes for projektets

progression.

6.1 Uppdatering av gjutarlistorna

Under hosten 2009 inleddes en grundlig inventering av alla gjutare och dess delar.
Informationen dokumenterades upp pa vanligt papper av arbetarna och dokumenterades
delvis elektroniskt. Skribenten har tagit upp arbetet och slutfért den elektroniska
dokumenteringen. | manga fall har det varit nddvandigt att kolla upp med arbetarna
vilken information som verkligen stammer eftersom de befintliga listorna innehallit en
hel del felaktig information. Efter en diskussion med en grupp av inblandade kom vi
fram till att man behdver satta upp olika riktlinjer for hur gjutarna skall kategoriseras.

Gjutarna kan kategoriseras efter kaliber, viskostyp (SVC eller DVC) samt viskosméngd.
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6.1.1 Viskosmangd och viskostyp

Tabellen nedan visar vilka viskosmangder som bor koras for SVC respektive DVC
tarm. Det var nddvandigt att fastsla vilka viskosmangder som i fortsattningen skall
anvandas och vilken pappersspalt de har. Denna information tillhérande gjutarna var ett
av mina mal i uppgiftsbeskrivningen och detta bestamdes pa ett méte med
produktutvecklingsingenjoren, dveringenjoren samt gjutar bytarna.

6.1.2 Nya gjutarlistor

Tva nya gjutarlistor har skapats med avsikt att systematisera gjutarna som namnts i
uppgiftsbeskrivningen. Den forsta versionen innehaller all information relaterat till
gjutarna som dr till nytta da det skall bestallas nya gjutare eller helt nya uppséattningar.
Denna lista &r i forsta hand ordnad efter kaliber, men manga olika valmojligheter finns.

Figur 6 och figur 7 visar ett urklipp ur en omfattande lista gjord i Microsoft Excel.

6.1.3 Oversikt och forklaring av gjutarlistorna

Listan i figur 6 och 7 &r ratt kranglig att hitta ratt information om man till exempel
enbart vill séka hur manga X SVC gjutare som finns i lager. Listan innehaller mycket
onddig information om det inte ar frdgan om en bestallning av nya gjutare eller hela

uppsattningar. Listorna &r pa finska av produktionsmassiga skal.

| figur 6 och 7 finner man i detta exempel gjutarna uppradade enligt kaliber. Om det t.ex
finns ett X vid SVC kolumnen betyder det att denna gjutare ar en SVC gjutare. Mattet
pa yttergjutaren finns under ”Valuri @Sm” som betyder innerdiametern pa yttergjutaren.
De efterfoljande “Valurirengas” spalterna ger matten pa gjutarringen och framhéaver
vilken viskosmangd det da ar fragan om. Om det finns ett X dven under DVC spalten
bor man anvanda sig av listan i figur 7 dar uppgifter om diamtern for innergjutaren

presenteras.
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Efter ett méte med de inblandade beslutades det att det skulle goras en lista som &r
kategoriserad enligt viskosmangden och inte enligt kalibern som i féregaende exempel.
En lista kategoriserad enligt viskosmangden gor att man snabbt far en éverblick om till
exempel hur manga X SVC gjutare det finns tillgangliga. De bada nya listorna &r
uppdaterade och finns pa foretagets interna server. | fortsattningen uppdateras listorna
av forslagsvis produktansvarige. Figur 8 visar ett urklipp ur en omfattande lista gjord i

Microsoft Excel.

6.2 Skapande av maskinférdelningslista

Pa gjutar bytarnas begaran skapades aven en lista dar det kommer fram vilken gjutare
som bor eller kan koras pa vilken maskin. Det finns fyra olika maskiner och alla har
nagon egenskap som bestammer vilka kalibrar eller viskosmangder som skall koras var.
Listan ar framst gjord for inhoppare som inte forut kanner till vad som skall vart pa
grund av sin ringa erfarenhet. Utan tvekan ar listan ocksa till nytta for allman kannedom
inom fabriken och kunde sattas upp som en allman norm pa de interna servrarna.
Eftersom produktionspersonalen mestadels ar finsksprakika, ombads jag att gora listan
pa finska.

Listan presenteras i figur 9. Listan representerar linjerna 23 till 48 och beré&ttar vilken

caliber och viskosméngd som kors var.

7 UPDATERING AV PRODUKTIONSPLANERINGSSYSTEMET

7.1 Skapande av ny gjutarkod

Gjutarna i Movex hade forut en 2SH kod. Denna kod innebér att gjutarna hanterades
som lagervara pa samma satt som till exempel wc-papper och pennor. Detta ville
ViskoTeepak andra pa sa att de istallet relaterade till produktionen. En ny kod skapades
med beteckningen 2EH, dér 2” dr standard, E stér for "Equipment” och "H” foér Hanko.
Med den nya produktkoden ar det mojligt att utldsa vilken kaliber gjutaren har, &r det en
SVC eller DVC gjutare, har den dubbelkammare eller ej och med vilken viskosmangd
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den kor. Denna information var nodvéndig att fa med redan i gjutartkoden sa att Movex
skulle samarbeta med TIS och TPS korrekt. En allmén kodnyckel skapades for att
underlatta arbetet med skapande av nya koder. Kodnyckeln presenteras i figur 10.
Eftersom alla termer som anvands gar pa finska var det naturligt att gora listan pa

finska.

7.2 Information om nya gjutarkoden

Den nya gjutarkoden innehaller mera information dn den gamla. Den gamla innehéll
enbart 0:or efter kalibern. Eftersom gjutare pa samma kaliber kan ha en egenskap att
kora enbart X viskosmangd och bade X och Z ar det produktionsmassigt klokt att skilja
dessa at. Konkret betyder det att om vi har en kaliber som kan kora bade pa X och Z &r
det mojligt att se hur manga det finns av respektive sorter. | och med den gamla koden
var detta inte mojligt utan man fick enbart reda pa kalibern och antalet. Ett konkret
exempel kunde vara att vi har tva st X och tva st X och Z och kan da enbart boka tva st
gjutare till en produkt som kréver Z viskosmangd. Nyttan &r grafiskt illustruerad i figur
11.

8 TESTNING AV SYSTEMET

Eftersom alla nya koder och specs &r skapade i en testmiljo parallell med livemiljon gar
det att testa systemet i en testmiljo. Testen gar ut pa att boka produkter som normalt och
med avsikt boka for manga gjutare an tillgangligt for att fa reda pa vad som héander i det
fallet.

Det gick inte att testa det nya systemet direkt pa grund av att de nya alternativen i TIS
vallade problem i TPS. TPS har forut enbart haft en gjutare att vélja mellan medan den
nu i vissa fall har tva. Har definierar TIS vilken som bor anvéandas i forsta hand. IT-
avdelning i Lommel arbetade tre veckor med konfigureringen av TPS sa att programmet

kunde hantera alternativen som hade skapats.
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8.1 TPS TEST

| samarbete med produktionsplaneraren bokades fem stycken SVC 038 Kkalibers
produkter pa maskin 4. Enligt TIS bor det pa maskin 4 koras X viskosmangd, vilket
innebdr att enbart gjutare med denna egenskap kan koras.

De resterande bokningarna som ar intressanta bestod av tre stycken SVC 042 kalibers
produkter pa maskin 6, fyra SVC 106 kalibers samt en DVC 106 kalibers pa maskin 8.
Ett urklipp av resultaten i TPS ses i figur 12.

8.2 Analys

Da TPS markerar en bokning rod, som fallet & med SVC 038, innebdr det att ndgonting
ar fel. | detta fall ar fem gjutare bokade och enligt vara uppgifter har vi enbart tva
stycken tillgangliga. TPS fungerar alltsa korrekt.

Min personliga asikt &r att TPS i detta fall bor vidareutvecklas sa att det sager vad felet
ar, i detta fall att for manga gjutare har bokats. Detta torde dock vara en liten bagatell

for Lommels IT-avdelning.

Bokningen for SVC 042 ger ett bra exempel dér gjutare med flera alternativ har bokats.
Tva gjutare med enbart X viskosmangd och en med bade X och Z viskosméngd har

bokats. Aven detta fungerar som planerat.

Bokningen av fyra stycken SVC 106 och en DVC 106 framhéaver dock en brist i
systemet. Enligt uppgifter finns enbart fyra stycken yttergjutare tillgdngliga och hér har
fem stycken bokats utan att systemet aberopar felaktigheter. Felet uppstar da alla DVC
gjutare &r inlagda som skilda koder och beaktas darfér som hela uppsattningar. |
praktiken delar SVC och DVC samma yttergjutare for vissa kalibrar. Detta kommer
dock inte bidra med problem i framtiden eftersom det ar mycket osannolikt att alla
gjutaren for en viss kaliber bokas pd en och samma gang. Det &r vart att kanna till

problemet dven om det enbart ar teoretiskt.
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8.3 Slutsats av testen och vidareatgarder av ViskoTeepak

Systemen verkar i de preliminéra testen fungera enligt forvantningarna. Gjutarna ar
utforligt systematiserade, relevanta begrepp utredda och dokumenterade samt
systemkommunikationen mellan Movex, TIS och TPS fungerar som 6nskat.

For att dverga till det nya systemet bor all data fran testmiljon kopieras till den reella
miljon. Systemen &r fardiga att tas i bruk och nér det goérs ar upp till ViskoTeepak.

Samtidigt ar det ocksa viktigt att de uppratthalls och uppdateras i framtiden.
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BILAGOR / APPENDICES

1 UPPDATERING AV MOVEX OCH TIS — EN GUIDE

Denna bilaga kommer att fungera som en utférlig guide for hur man skapar nya koder i
Movex systemet och hur man bor uppdatera specsen i TIS. For att ha mojlighet att gora
andringar i dessa program kravs det att man har behdrighet, som for tillfallet fas av IT-

folket i Belgien.

Uppdatering av Movex

Skapande av ny kod i Movex

| detta exempel skapas en ny gjutarkod for en SVC 048 cal X gjutare.

For att skapa en ny kod i Movex gor man pa foljande satt:

1: Kor programmet "Movex explorer” och kommandot "mms001”

2: Skriv in vald kodfras, ex 2E i detta fall for att lista upp relaterade koder

3: Vélj en befintlig gjutare och kopiera denna

4: Skriv in den nya produktkoden och tryck ”Next”

5: Andra namn pa den kommande gjutaren

6: Kolla att det nya namnet registrerades ritt och tryck ”Next”

7: Tryck “Next” sex ganger. I dessa blad finns forhandsifylld information som inte
behover dndras eftersom den ar skapad for dessa gjutare och foljer med da man
anvénder sig av kopieringsmetoden i steg 3. Om man vill skapa en helt ny kod typ dar
det inte gar att borja med kopiering utan man bor skapa ny fran borjan, da ar dessa blad

vasentliga och kan inte enbart klickas forbi.
8: Kor kommandot "mms002”

9: Kopiera en befintlig gjutare och fyll i den nya gjutarkoden



10: Tryck “next” fyra ganger. Informationen &r som I steg 7 forhandsifylld.
11: K6r kommandot ”mms310”

12: Gjutarkoden ar nu skapad, nu aterstar att ange gjutarantal. Fyll i gjutarkoden i

vénstra faltet och fyll i en ”0” i filtet brevid. Tryck pa "new”

13: Ange gjutar antal vid “Ph. invent qty” och skriv ”EI” vid ”Trans reason” och tryck
,,Next’,

El = Entry of die

WI = Withdrawal of die

Fantomer

Fantomer ar en typ av kod som i vissa fall maste skapas for att fa TIS att fungera
korrekt. Fantomer behdvs i det fallet att kalibern och viskos typen &r likadana men den
ena gjutaren kan kora pa X viskosmangd medan den andra kan kora bade X och Z.
Fantomer maste ocksa skapas i det fall om tva gjutare ar identiska till specifikationerna,
men den ena har dubbelkammare medan den andra &r utan. Allmant kan sdgas ar att
fantomer bor skapas for alla SVC gjutare om det pa samma kaliber finns flera olika
koder.

For att skapa en fantom i Movex féljer man samma princip som i steg 1-7 i skapandet
av en gjutar kod. En fantom har kodnyckeln 2GH10S04500000, det vill sédga den
samma for gjutaren i fraga bortsett fran de tre forsta tecknen samt dubbelkammare och

olika viskosmangd beskrivs enbart med Oor.

Automatisk uppdatering av Movex

For att koderna skall bli aktiva och kunna anvéndas i bland annat TIS behdver de
aktiveras. Koderna som skrivs in i Movex befinner sig pA Lommels server och servern
uppdateras klockan 14.00 varje dag. Om det inte ar frdgan om nagon bradskande
andring ar det lampligast att véanta pa detta tillfalle annars kréavs det att man tar kontakt

till Lommels IT-avdelning och ber dem uppdatera koderna.



Uppdatering av TIS
Tva specs i TIS har direkt anknytning till gjutarna, dessa dr "A70DIETEST” och

“E70TEST”. Fantomerna definieras i det forst namnda och gjutarna 1 det senare.

Definiering av fantomer samt insattning av gjutare

Tillvagagangssattet for uppdatering ar det samma som for andra spec det vill sdga skapa
en ny version (referens), flytta fram datumet samt spara den nya versionen. FoOr att
klargéra de olika stegen foljer hdr nedan en liknande “steg for steg” guide som vid
skapandet av koder. Guiden é&r forenklad och forutsatter att anvéndaren har

baskunskaper i programmet.

1. Skapa en ny version av spec "A70DIETEST” och vilj ”Update spec table ref 3”.
Fantom koden véljs under #PROD listan. Om koden ar aktiv skall den ga att
valja i rullgardinsmenyn som uppenbarar sig.

Definiera fantomen enligt denna princip. En dubbelkammare bor vara forsta
alternativ. Det samma galler gjutare som enbart har ett alternativ, i vanligaste

fall de som enbart kan kéra med X viskosmangd.

Forklaringar:

#PROD = Fantom

#SEQ = Alternativ “1” eller “2”

QTY =1

Uom =P

BOM/BOE PRODUCT = Gjutar kod

BOM/BOE DESCRIPTION = Fylls | automatiskt efter att gjutar koden &r insatt

Da a@ndringarna &r gjorda, tryck ”Save & Exit” samt gor speccet aktivt genom att dndra

tillbaka datumet och spara.



2. Steg tva ir dndring av “E70NEWDIE”. F6lj samma princip som i féregaende

exempel och korrigera enligt detta vis, se bild. Avsluta med ”Save & Exit”.

En SVC gjutare med samma kaliber men flere alternative bor sdttas in som en fantom.
Genom att satta "=#MACH” undantaget fas en viss gjutare att reserveras till onskad
maskin, maskin 4 i detta fall. Orsaken héar &r att maskin 4 bor koras pa Z viskosmangd.
Observera att detta &r nédvandigt enbart i detta fall, har vi en SVC eller en DVC gjutare
som ar lika men dubbelkammare skiljer dem at, racker det att sitta den som fantom,
inget maskinundantag behovs.

Forklaringar:
EFVIS = Viskostyp, S for SVC, D for DVC
EFSIZ = Kaliber

#MACH = Maskin nummer



