OPTIFER 4 - Flexibilitat und modernes Design

OPTIFER 4 - ein innovatives Produktionsplanungs- und -steuerungssystem fiir Unternehmen die Isolierglas, ESG, VSG, Mobelglas sowie
gemischte Produkte produzieren. OPTIFER 4 wurde unter der Microsoft Visual Studio.net® Umgebung entwickelt und fir die neueste
Betriebssystemgeneration ausgelegt.

Flexibilitdit ohne Grenzen

Produktionsrelevante Daten, die Sortiergruppen, Ausnahmeregeln, Abstellplatzgruppen, Reihenfolgen und andere Vorgaben beinhalten,
kdnnen vom Benutzer individuell definiert werden. Das System bietet eine integrierte CAD/CAM Funktionalitdt (maRstabsgetreue Skizzen),
Optimierung, Schneidcodeerstellung und Visualisierungssysteme (OPTIVIEW). Statistische Auswertungen kénnen, in Verbindung mit einer
Betriebsdatenerfassung, mit OPTIFER 4 Uber Volumina der individuellen Betriebsmittel Schneiden, Isolierglasverbund, VSG und Vorspannen
erstellt werden und sind durch den Anwender in ihrer Detaillierung jederzeit erweiterbar. Eine wichtige Funktion im Vergleich zu anderen
Systemen auf dem Markt ist die Flexibilitat und die intuitive Bedienbarkeit, die dem Benutzer hinsichtlich verschiedenster Funktionen
geboten wird.

Stammdaten
Mit OPTIFER 4 kann der Anwender fir seinen Betrieb die Produktionslinien (Betriebsmittel) mit den unterschiedlichen Parametern wie z.B.
MakRlimitierungen, Drehung, Anlagenflu und CNC-Code-Informationen anlegen. OPTIFER steuert alle derzeit gdngigen CNC-Maschinen des

Marktes atuomatisiert an und kann speziell generierte CAD-Modelle verarbeiten oder DXF-Dateien einlesen.

Planungsexperte
Das Planungsmodul stellt einen wichtigen integralen Funktions-
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zu anderen Systemen auf dem Markt ist die Flexibilitat, die dem
Benutzer hinsichtlich verschiedenster Funktionen geboten wird:
Gruppierungen, Reihenfolgen oder Sortiervorgaben kdnnen
individuell ohne Eingriff eines Programmierers oder System-
spezialisten angelegt werden.

Die Anzahl der verschiedenen Produktions-strategien im System
ist nahezu unbegrenzt. Aufgrund der Tatsache, dass Sortiervor-
gaben individuell pro Fertigungsgruppe eingestellt werden
kénnen, wird die gesamt Zuschnittausbeute eines Fertigungs-
loses kaum beeintrachtigt.
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Flexible Optimierungsparameter

OPTIFER 4 wird mit verschiedenen mathematischen
und stochastischen Optimierungsalgorithmen ausge-
liefert, die fiir die Optimierung eines Fertigungsloses
eingesetzt werden

In separaten Tabellen werden spezielle Parameter
hinsichtlich der integrierten Optimierung verwaltet:
Allgemeine Einstellungen, Algorithmenliste, Modell-
verteilung, Prioritdten und Rohformate. Die allge-
meinen Einstellungen steuern, die Darstellung des
Optimierungsergebnisses (Verschnitt oder Ausbeute),
die maximale Optimierungszeit und weitere Opti-
mierungskriterien. Die Parameter hinsichtlich der
Modellverteilung erlauben es genau zu bestimmen,
wie Modelle auf die verschiedenen Lagerformate oder
Traversen verteilt werden sollen (in den ersten Tra-

versen, im ersten Plan, im letzten Plan, etc.).
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OPTIFER 4 Experten Systeme
Das Expertensystem beinhaltet und unterstiitzt eine Reihe von verschiedenen Funktionen. Die wichtigsten sind hier der Auftragsexperte,

Fertigungslosexperte, Abrufexperte sowie der Depotexperte.

Abrufexperte - Filtersysteme
Auftrage oder Auftragspositionen, die flr die Fertigung bereit stehen, kdnnen dank des intelligenten Filtersystems aus den verschiedensten

Blickwinkeln analysiert und verplant werden. So kénnen z.B. Modelle, Sprossen und Auftrage mit Lochbohrungen oder Randausschnitten
vorgezogen und in getrennte Lose verplant werden, um damit die langere Durchlaufzeit dieser Auftrdage zu kompensieren. OPTIFER 4 bietet
hier Flexibilitdt ohne Grenzen und stellt sich genau auf die Bedirfnisse des Anwenders ein

Ein Auftrag kann als Ganzes oder alternativ als Teilauftrag zur Fertigung freigegeben werden (z.B. bei einer Isolierglaseinheit, bestehend
aus verschiedenen Glaskomponenten, kénnen zuerst die VSG-Komponenten und zu einem spateren Zeitpunkt die anderen Komponenten
abgerufen werden)

Verplanung

Die Lose kdnnen in der beschriebenen Art und Weise zusammengestellt und
durch Auswahl der gewlinschten Fertigungsstrategie verplant werden. Die
Anzahl der verschiedenen Strategien im System ist unbegrenzt, der Benutzer
~ wahlt die Strategie (inklusive Fertigungsgruppen und Reihenfolgen) aus, die
fiir das zu verplanende Los passend ist. Der Verplanungsprozess ordnet den
einzelnen Komponenten entsprechende Abstellplatznummern, Reihenfolgen
und Produktionsnummern zu und bestimmt so die gesamte Produktions-
reihenfolge. Vor Auswahl der Strategie kénnen die zugehorigen Fertigungs-
gruppen vom Benutzer nochmals eingesehen werden. OPTIFER 4 bietet hier
eine hochentwickelte und flexible Technik, die alle Produktionsbereiche
unterstiitzt. Wahrend der Verplanung werden die einzelnen Glasarten inklusive
Mengen und Optimierungskennzeichen angezeigt und kdnnen in der Reihenfolge
oder je nach Volumen (kleinere Mengen evtl. in den Handzuschnitt) verandert

werden.

Optimierung

OPTIFER 4 beinhaltet eine leistungsfahige im System integrierte Optimierung.
Der generelle Optimierungsmodus ist bereits durch die gewahlte Fertigungs-
strategie vorbestimmt. Das System beinhaltet reihenfolgeerhaltende ,just-
in-time’ Algorithmen, Random-Verfahren, (automatische Sortiersysteme),
sowie Duplex / Duplex-XT. Die Duplex und Duplex-XT Modi werden oft dann
benutzt, wenn wenig Abstellplatz vorhanden ist und nur eine begrenzte Anzahl
von A-Wagen zur Verfligung gestellt werden kann. Reihenfolgeerhaltende
Algorithmen werden fiir bestimmte Fertigungsgruppen eingesetzt, bei denen
Reihenfolgen erzwungen werden (z.B. bei Stufenisolierglas). Im Falle von
automatischen Versiegelungssystemen ist es sinnvoll, das Los in GréRen-
klassen einzuteilen und ,von grofR nach klein zu produzieren. Hiermit wird
direktes Verpacken hinter der Linie ermoglicht und unnotige Neueinstel-

lungen des Versiegelungssystems vermieden. Nach AbschluR der Optimierung
wird das Optimierergebnis angezeigt und kann ggf. vom Benutzer gedndert werden. Nach Abschluf} der Optimierung wird das Optimierergebnis
angezeigt und der Benutzer kann eingreifen, um das Ergebnis zu beeinflussen (Muster auflésen, FillmaRe -Depot Scheiben- hinzufiigen)
oder das gesamte Los zu verwerfen.

Online Optimierung

Die Online-Optimierung bietet genau einen Schneidplan pro Optimierungszyklus an. Eine interne Warteschlange wird durch die geplanten
Fertigungslose gebildet. Diese Fertigungslose wurden in einer bestimmten Produktionsreihenfolge vorverplant. Mit dem Start der Schneidlinie
werden die Einheiten mit der hochsten Prioritat ausgewahlt, um in dem nachsten Plan geschnitten zu werden. Um einen akzeptablen Ver-
schnitt zu erhalten, kdnnen auch Einheiten mit einer niedrigeren Prioritat freigegeben werden, um ein optimiertes Verschnittergebnis zu
erhalten. Bruchmeldungen aus der Produktion erhalten eine erhéhte Prioritdt, um einen schnellen Nachschnitt zu gewahrleisten.

Hanic stellt mit diesem Optimierungsverfahren sicher, dass es nicht zu einem Sortier- der Pufferiiberlauf oder einer Deadlock-Situation
kommt.

Normalerweise verplant die Optimierung einen Schneidplan pro Rohglas. Wenn eine Restplatte vorhanden ist, wird diese mit hochster
Prioritat bertcksichtigt. Das Online-System berticksichtigt alle notwendigen Informationen zu externem, in den Produktionsprozess



einzuschleusenden Glas, erzeugt die bendétigten CNC-Schneidplane und die Daten fiir die Brechbildanzeige. Hanic bietet eine Vielzahl von
Parametern an, welche, abhangig von Produkt-Mix und Volumen, das Programm konfigurieren und auf die notwendigen Belange in der
Produktion anpassen:

Parameter-Prioritdten fiir die gewlinschte Fertigungsreihenfolge,

Parameter-Prioritdten fir individuelle Glassorten (z. B. héhere Prioritat fir Glasart x als y),
Parameter-Prioritdten fur den Glas-Verschnitt,

Parameter-Prioritdten fir den Fillgrad des Sortiersystems,

Parameter-Prioritaten fur Ausfall und Bruch.

Oben genannte Parameter kénnen mit einer Standard-Konfiguration ausgeliefert werden oder von einer verantwortlichen Person, in
einem speziell gesicherten Menli, geandert und angepasst werden.
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Fertigungslosexperte

Dieser Experte registriert alle Fertigungslose, die erstellt werden und erlaubt die Verfolgung der Lose, dhnlich dem Auftragsexpertensystem.
AulRerdem werden neben dem stets aktuellen Losstatus die geplanten und produzierten Mengen eines Loses angezeigt. Auf Wunsch sind
weitere Detailinformationen Uber die enthaltenen Auftrage und Positionen verfligbar.

Verpackungsmittelexperte
Dieser Experte liefert aktuelle Details Gber Auftrage und Auftragspositionen mit den entsprechenden Verpackungsinformationen (manche

sind nur in Verbindung mit einem Barcodesystem (BDE.Net) verfiigbar).

Anzeige Fertigungsvolumen
Die zur Fertigung anstehenden verplanten und unverplanten Auftrdge werden geordnet nach Lieferterminen die Rohglasmengen dargestellt.

Hierbei umfallt das angezeigte Terminfenster alle Liefertermine in der Zukunft und zusatzlich die letzten drei zuriickliegenden Arbeitstage.
Pro Glasart (Float 4, Float 5, LOW E 1.1 4, etc.) kénnen die zugehdrigen Auftrage und weitere Detailinformationen angezeigt werden.

Ausfallwiachter

Der Ausfallwachter ist ein Programm, das im Wesentlichen im Hintergrund arbeitet und Ausfall verwaltet, kontrolliert und entsprechende
Berichte erzeugt. Dieses Modul ist in die verschiedenen Funktionalitdten der Hanic Software integriert.

Die Eingabe des Ausfalls wird entweder im Bedienfeld, in OPTIVIEW 4 ON oder durch manuelle Buchung vorgenommen. Die Ausfall-Daten
werden anschlieRend automatisch in die ,Leitstand” Datenbank geschrieben. Nach einstellbaren, zeitlichen Parametern fiihren diese

Eingaben zu den notwendigen Nachschnitten und melden die Daten an allen Orten standardmaRig im System als Ausfall.



