Zalacznik do zapytania ofertowego - Szczegétowy opis przedmiotu zaméwienia

SZCZEGOLOWY OPIS PRZEDMIOTU ZAMOWIENIA

Przedmiotem zamoéwienia jest zakup, dostawa i instalacja oprogramowania do robotyzacji
i cyfryzacji proceséw PRODUKCYJNO-LOGISTYCZNYCH (Al, MES, PLANOWANIE PRODUKC]I,
PLATFORMA-ON-LINE, KOMUNIKACJA M2M).

Szczego6towy opis przedmiotu zamdwienia (parametry minimalne):

Gloéwne cechy funkcjonalne wdrazanego systemu:

I.Obszar funkcjonalny - (MES)
Opis:

W ramach niniejszego wydatku, dokonany zostanie zakup warto$ci niematerialnej i prawne;j
w postaci licencji na jeden z elementéw systemu zarzadzania produkcja - system stuzacy
do zarzgdzania zasobami, produkcja i planowania produkcji. Zakup i uruchomienie niniejszego
elementu catoSciowego systemu zarzadzania produkcja, ma na celu informatyzacje
i automatyzacje proces6w zwigzanych z tworzeniem harmonogramu i planu produkcji.
Zakupywany system w zakresie zarzadzania zasobami, umozliwia¢ bedzie zbudowanie pelne;j
wiedzy o zasobach produkcyjnych (jednostkach roboczych, gniazdach produkcyjnych,
narzedziach, kooperantach itd.), posiadanych oraz wykorzystywanych w procesie wytworczym
przez nasze przedsiebiorstwo. Jednocze$nie w zakresie planowania produkcji modut umozliwi
automatyzacje procesu tworzenia szczeg6towych planéw produkcji w oparciu o zasoby/operacje
w odpowiedniej kolejnosci wykonania. W procesie harmonogramowania dla zlecen na produkgji,
system bedzie brat pod uwage takie elementy, jak: wymagang date realizacji, powiazania miedzy
operacjami, kalendarze oraz kompetencje zasobow, a takze ich wydajnos$ci i pracochtonnosé.
Ze wzgledu na strukture organizacyjng firmy Prosperplast, system musi zapewni¢ mozliwo$¢
pracy w $rodowisku rozproszonym bez koniecznoSci pracy terminalowej na serwerach. System
do zarzadzania zasobami i planowania produkcji (MES) musi posiada¢ nastepujace
funkcjonalnosci:

1. Zasoby produkcyjne - uzytkownik po otwarciu okna (formatki) z zasobami
produkcyjnymi bedzie moégt w uktadzie drzewiastym zbudowaé swojg strukture
organizacyjna w uktadzie:

-- ZAKLAD

------ Wydziat

-------- Gniazdo produkcyjne

----------- Maszyna

Na liscie z zasobami produkcyjnymi uzytkownik musi posiada¢ nastepujace kolumny:

Nazwa, numer - identyfikator zasobu, typ - pole z lista rodzaj zasobu (Stanowisko, Stawka
(stawka zwigzane z kompetencjg pracownika), Wydziat, Gniazdo, Osoba, Kooperacja, ilo$¢,
koszty (mozliwos$¢ zdefiniowania réznych pol kosztowych dot. zasobu), waluta.

Po wys$wietleniu szczeg6tow zasobu uzytkownik musi mie¢ dostep do nastepujacych pél:
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numer - identyfikator zasobu, nazwa - petna nazwa zasobu, czas pracy - pola okreslajace
minimalny oraz maksymalny czas dostepnosci zasobu, jednostka (jednostka czasu w: min.
sek., godzina, dzien), uzytkownik systemu - pole stuzy do przypisania zasobu
do uzytkownika systemu, koszty (pola okre$lajace koszty zasobu), typ operacji
(informacja o przydzielonych\przypisanych operacjach technologicznych do zasobu),
wersje (przeglad informacji zwigzanych zmianami wprowadzonymi na wybranym
zasobie), notatki - pozwala na zapisanie dodatkowych informacji dotyczacych
wskazanego zasobu. Ponadto w tym oknie ma znajdowaé sie sekcja umozliwiajaca
filtrowanie wg sposobu wykorzystywania zasobu tzw. flagi (znaczniki):

- Zasbb technologiczny - typ zasobu, ktéry mozna wykorzystywa¢ w procesach
technologicznych,

- Podmiot scenariusza - typ zasobu, ktéry mozna wykorzystywac¢ do przydzielania prac
dla poszczego6lnych etapéw WorkFlow

- Centrum planistyczne - typ zasobu, ktory okre$la, jakie wydziaty /gniazda sg centrami
planistycznymi, parametr ma by¢ uzywany na formularzach z planowaniem
do ograniczania stanowisk dla danego wydziatu lub planowania danych wydziatow,

- Zaséb z kolizjami - w planowaniu tego typu zaséb planowany z uwzglednieniem
kalendarzy, natomiast nie jest uwzgledniana jego zajetosci,

-Zaséb z limitem - w planowaniu tego typu zasobu uwzgledniana jest ilo$¢ osob
przypisana do tego zasobu na danej zmianie,

- Pomijaj w planowaniu - w planowaniu tego typu zaséb nie jest uwzgledniany.

2. Definiowanie i zarzadzanie kwalifikacjami pracownikow.

3. Wyliczenie TKW - system ma umozliwi¢ wyliczenie technicznego kosztu wytworzenia
wyrobu, bazujac na dokumentacji technologicznej wyrobu tj. BOM-u oraz procesu
technologicznego. Panel zawierajacy wyliczone TKW ma by¢ podzielony na zaktadki:

e Koszty - okno zawiera¢ ma pola przestawne, dzieki ktérym mozna robi¢ zestawienia
wedtug swoich oczekiwan, przestawianie p6l dziata¢ ma na zasadzie Drag and Drop,

e Koszty wedtug wybranego wykazu elementéw - widoczny ma by¢ podziat w formie
drzewa na materiaty i detale sktadowe, w kt6rym mozliwe jest zamykanie/otwieranie
poszczegblnych gatezi. W zaktadce tej poza kosztami widoczny jest: wariant,
dla ktérego dokonana jest kalkulacja, pozycja, typ elementu, petna nazwa, ilos¢,
jednostka miary, pracochtonno$¢, czas,

e Koszty wedlug zasobéw - zakladka ma ukazywaé koszty, jakie ponoszone
sg na poszczegdlnych  wydzialach firmy oraz na jakich stanowiskach
z uwzglednieniem stawki (operatora). Mozliwe jest takze zamykanie gatezi drzewa
oraz eksport danych do pliku.

Podstawowe pojecia:

- Czas okresla ilo$¢ jednostek czasu niezbednych na wykonanie odpowiedniego
detalu/ztozenia. Do obliczenia tej warto$ci wykorzystywane sa dane z procesu
technologicznego (czas jednostkowy, czas przygotowawczo-zakonczeniowy, czas
przygotowawczo -zakonczeniowy na partie),

- Pracochtonnos¢ okresla sume czasu operacji wykonywanej na maszynie i czasu, jaki musi
poswieci¢ operator do wykonania danego detalu/ztozenia,

- Koszty okresla wysoko$¢ naktadu finansowego firmy na dany zaséb lub element.

4. Bilansowanie materiatéow - funkcjonalno$¢ bilansu materiatbw ma zestawi¢ ze soba
zamoéOwienia zakupu, zamowienia sprzedazy, wygenerowane juz zlecenia produkcyjne,
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stany magazynowe poszczegdlnych materiatéw i na tej podstawie okresli¢ potrzebna ilos¢
do zamoéwienia.
Formularz Bilansu materiatéw ma by¢ podzielony na tabele z :

e materiatami - zawiera liste materiatéw, detali i innych rodzajéw elementow
wykorzystywanych w produkcji,

e zamoéwieniami - zawiera liste zamoéwien zakupu dla wybranego elementu,
aw przypadku zlozen i detali, takze liste zlecen produkcyjnych, ktérymi dany
element jest produkowany,

e zleceniami produkcyjnymi - zawiera liste zlecen, z ktérych wynika
zapotrzebowanie na wybrany materiat.

Formularz Bilansu materiatbw w czesci dotyczacej materiatbw, ma mieé¢ zawarte
nastepujace kolumny: numer elementu, indeks magazynowy (Indeks magazynowy
w systemie Comarch ERP XL), nazwa elementu, typ elementu, jednostka miary, ilo$¢
do zamdéwienia, czas dostawy, ilo§¢ na magazynie materiatow\surowcéw, ilos¢
na zaméwieniach zakupu w Comarch ERP XL, ilo$¢ na zleceniach produkcyjnych, ilos¢
na zaméwieniach sprzedazy w Comarch ERP XL, ilo§¢ na magazynie produkcyjnym, ilos¢
minimalna (stan minimalny, jaki musi by¢ na magazynie), ilo§¢ na magazynie kooperacji.

Na formularzu Bilansu materiatéw, w czesci dotyczacej zamoéwien musza by¢ zawarte
nastepujace kolumny: numer zamdwienia \ zlecenia produkcyjnego dot. pétproduktu,
ilos¢ na dokumencie, ilo$¢ zrealizowana, data realizacji, status dokumentu.

Na formularzu Bilansu materiatéw w czeSci dotyczacej zlecen produkcyjnych, muszg by¢
zawarte nastepujace kolumny: numer zlecenia, data zapotrzebowania, zapotrzebowanie
(ilos¢ jaka jest potrzebna), status zlecenia, ilo§¢ do zamowienia.

Ponadto z poziomu okna bilansu materiatéw, uzytkownik po zaznaczeniu wybranych pozycji
musi mie¢ mozliwo$¢ wygenerowania zamowienia zakupu oraz dokumentu przesuniecia
miedzymagazynowego w systemie Comarch ERP XL.

5. Bilansowanie produkcji - funkcjonalno$¢ bilansu produkcji ma zestawi¢ ze soba
zamoOwienia sprzedazy lub zamoéwienia wewnetrzne, wygenerowane juz zlecenia
produkcyjne, stany magazynowe poszczegélnych produktéw i na tej podstawie
wygenerowac zlecenia produkcyjne na ilo$ci niezbedne do zrealizowania zamoéwien.
Formularz Bilansu produkcji ma by¢ podzielony na tabele z:

e produktami - zawiera liste produkowany elementéw.

e zamoéwieniami - zawiera liste zamowien dla wybranego elementu.

e zleceniami produkcyjnymi - zawiera liste pozycji zlecen produkcyjnych
dla wybranego elementu.

Na formularzu Bilansu produkcji w czes$ci dotyczacej produktéw, majg by¢ zawarte
nastepujace kolumny:

e Numer elementu,

¢ Wykonanie - wariant wykonania elementu,

e Indeks magazynowy - Indeks magazynowy w systemie Comarch ERP XL,

e Nazwa elementu,

e Typ elementu,

e Propozycja - ilo$¢ sztuk, na jaka system "proponuje"” zatozy¢ zlecenie produkcyjne.
Jest ona wyliczana ze wzoru: Propozycja = Zapotrzebowanie - Prognoza - Stan mag.
got. - Stan min. (zaokraglone wzwyz do wielokrotno$ci seryjnosci).

e Zapotrzebowanie - suma ilo$ci ze wszystkich zaméwien (dotad niezrealizowanych),
ktérych data realizacji jest wcze$niejsza niz data wskazana na formatce. Uwzglednia
tez stan minimalny zdefiniowany w systemie Comarch ERP.

e Prognoza - suma ilo$ci ze wszystkich zlecen (dotad niezrealizowanych), ktorych data
realizacji jest wcze$niejsza niz data wskazana na formatce.



Stan magazynowy Péiproduktéw - suma iloSci znajdujacych sie na wszystkich
magazynach po6tproduktéw zdefiniowanych w systemie.

Stan magazynowy wyrobéw gotowych - suma ilo$ci znajdujacych sie na wszystkich
magazynach wyrobéw gotowych zdefiniowanych w systemie.

Stan minimalny - stan minimalny danego produktu, jaki powinien by¢ zawsze
dostepny na magazynie. Wartos¢ jest definiowana w systemie Comarch ERP XL.
Seryjnos¢ - ilos¢ sztuk, ktorej wielokrotno$¢ jest proponowana w zleceniu
produkcyjnym. Definiowana w powigzaniu elementu z indeksem magazynowym w
systemie produkcyjnym na formatce nagtéwek konstrukcyjny.

Zlecenie wewnetrzne - informacja, czy element jest produkowany zleceniem
wewnetrznym.

Formularz bilansu produkcji ma wyswietla¢ r6znymi kolorami rekordy, przez co operator
wie czy dane zlecenie jest zagrozone czy nie:

« Kolor zielony - podzespoty sg na magazynie lub w trakcie produkcji. Czas
wyprodukowania i montazu przed terminem realizacji zlecenia montazu.

» Kolor czerwony - podzespoty nie zostang wyprodukowane w terminie pozwalajacym
na montaz w zadanym terminie.

« Kolor pomaranczowy - podzespoty do montazu nie zostaty uruchomione

w odpowiedniej ilo$ci potrzebnej do zrealizowania wyrobu

6. Planowanie i harmonogramowanie produkcji - ramach tego obszaru niezbedne
sa nastepujgce formatki \ okna:

@)

Plan zasobéw - formularz ma pokazywac tabelarycznie, zbiorczo obcigzenie czasowe
zasobéw dla wybranego okresu czasu. Okno gléwne zawiera¢ ma drzewo zasobéw
wraz z ich obcigzeniem czasowym. Poszczeg6lne kolumny to:

e Numer - numer zasobu,

o Nazwa - nazwa zasobu,

e Typ - typ zasobu (Wydziat, Gniazdo, Stanowisko),

e Ilo$¢ - ilo$¢ danego zasobu,

e (Czas trwania zmiany - czas trwania zmiany pracowniczej dla danego zasobu,

e Alokacja (w godz.) - réznica w godzinach pomiedzy mozliwym czasem rozpoczecia
operacji, a faktycznym czasem zaplanowania operacji.

e Kolumny z konkretna dang (dla Jednostki podziatu dzier) lub przedziatami dat (dla
pozostatych Jednostek podziatu) - kolumny wyswietlajag zaplanowane obcigzenie
czasowe oraz maksymalne obcigzenie czasowe dla danego zasobu w wybranym
czasie.

Harmonogram zasobdw - formularz ma stuzy¢ do planowania zlecen produkcyjnych

w kontek$cie zasobéw. Funkcjonalno$¢ harmonogramu zasobéw umozliwiaé

ma zaplanowanie zlecen produkcyjnych w wybranym okresie czasu z uwzglednieniem

parametréw dla wybranego centrum planistycznego. Harmonogramowanie opiera
sie o obcigzenia zasobéw oraz ich kalendarz zmianowy. Filtrowanie powinno by¢
mozliwe wg takich parametréw jak:

e Data,

e Typy zasobow,

e Statusy zlecen produkcyjnych,
e Wydziat,

e Numer zlecenia,

e Pozycji zlecenia,

e llo$¢ zleconej do produkcji,

e Kontrahencie,



e Maszynie,

e Operacji technologiczne,

e Numerze zamowienia z systemu Comarch ERP XL.

System ma umozliwia¢ planowanie z wykorzystaniem narzedzi Azure Functions.

Ponadto system ma uwzgledni¢ dodatkowe parametry przy planowania, takie jak:
planuj kolizyjnie, planuj z uwzglednieniem materiatu, planowanie z zamiennikami
stanowisk, planowanie w obrebie danego stanowiska.

o Harmonogram zlecen - formularz ma stuzy¢ do planowania zlecen produkcyjnych oraz
do przegladu, w jakim czasie cate zlecenie zostanie zrealizowane. Harmonogram zlecen
przedstawiony w graficznej formie (wykres Gantta). Wykres ma umozliwia¢
uzytkownikowi przegladanie harmonogramu wedtlug zadanego okresu dzieki
parametrom - typ okresu i sterowaé przyciskami okres wcze$niejszy, pdZniejszy.
Formularz ma stuzy¢ do planowania zlecen produkcyjnych.

Opcje, jakie maja by¢ dostepne na pasku formularza Harmonogram zlecen:

e Wyszukiwanie pelno tekstowe - pole, w ktéorym wprowadzamy kryterium tekstowe.
Po rozwinieciu pola wyswietli sie lista ostatnich dziesieciu stosowanych kryteriéw,
wybranie spowoduje wyszukanie rekordéw spelniajgce kryterium.

e Kryteria filtrowania:

e Statusy - pole z listg statuséw pozycji zlecen dostepnych dla formularza -
W planie, w produkcji, zakoriczone,

e Datarealizacji od,

e Data realizacji.

o Szczegoly - opcja powoduje wyswietlenie/ukrycie pola ze szczegétowymi danymi
o wybranym zleceniu.

Ponadto zlecenia produkcyjne majg przyjmowac kolorystyke wg statusu i ponizszych zatozen:

e W planie - tego typu obiekty s3 oznaczone kolorem zielonym, zaplanowana data
zakonczenia jest wcze$niejsza niz wymagana data realizacji,

e W produkcji - tego typu obiekty sg oznaczone kolorem niebieskim, zaplanowana data
zakonczenia jest wcze$niejsza niz wymagana data realizacji,

e Zagrozone - tego typu obiekty s3 oznaczone kolorem zéltym, zlecenie zostato
zaplanowane, cze$¢ zlecenia powinna juz zosta¢ odrejestrowana, ale to nie zostato
zrealizowane,

e Przekroczenie daty realizacji - s3 oznaczone kolorem czerwonym, planowana data
zakonczenia zlecenia jest p6zniejsza niz ustawiona data realizacji,

e Zaplanowane - tego typu obiekty sq oznaczone kolorem zielonym, zaplanowana data
zakoriczenia jest wczesniejsza niz wymagana data realizacji.

o Planowanie zlecen - Planowanie zlecen ma stuzy¢ do szybkiego przegladu wszystkich
produkowanych zlecen pod katem planu produkcji. Pozwoli to bardzo szybko okresli¢, kiedy
produkcja dla danego zlecenia sie zakonczy, czy zostanie dochowany termin realizacji
zlecenia oraz czy wystepuja problemy z niedoborem komponentéw dla elementéw
produkowanych pod to zlecenie.

I[stotnymi kolumnami w tej formatce sa:
e Data realizacji - zaplanowana data, do ktérej powinno zosta¢ zrealizowane zlecenie.

e Planowana data zakonczenia - dzien, w ktérym zostanie zakonczona produkcja danego
elementu.

Po kliknieciu na wybrang pozycje na liscie, w dolnej czesci wyswietlajg sie wszystkie komponenty
wchodzace w sktad produkowanego elementu. Przy kazdym z tych elementéw, w kolumnie
Zlecenie/Magazyn mozne by¢ wpisany:



Numer zlecenia - jeZeli dany element produkowany jest zgodnie z zleceniem (w kolumnie
znajdowac sie bedzie numer tego zlecenia);

Magazyn - jezeli dany element zostanie pobrany z magazynu;

Zabraknie - jezeli brak wymaganej ilo$ci elementu w magazynie, ani tez nie jest
produkowany pod Zadnym zleceniem (lub jest produkowany w zbyt matej ilosci).

Ponadto poszczeg6lne pozycje w oknie gtdwnym formatki wy$wietlone majg by¢ w trzech
kolorach:
Zielonym - zlecenie zostanie wyprodukowane przed (lub doktadnie w) zatoZong data
realizacji
Pomaranczowym - zabraknie jednego lub wiecej komponentéow dla wyprodukowania
danego elementu
Czerwonym - zlecenie zostanie wyprodukowane po zatoZzonej dacie realizacji
Kontrola jakos$ci - na liscie kart kontroli uzytkownik ma mie¢ mozliwo$¢ przejrzenia
wszystkich kart kontroli wygenerowanych w systemie w trakcie realizacji produkgc;ji.
Na liscie muszg by¢ kolumny:
¢ Numer - numer karty kontroli
e Nazwa - tytut karty
o Typ karty:
- Karta operacyjna (wigzanie tylko z operacja),
- Kontrola dostawy materiatu (na formularzu pojawig sie materialy
ze specyfikacji, oznaczone do kontroli),
- Karta uruchomieniowa (powiazanie z operacjg, cechg, rejestracjg. Mozliwo$¢
powigzania danej cechy tylko z jedna kartg kontroli),
- Karta cechowana (powigzanie z operacja i cecha. Mozliwo$¢ powigzania wielu
kart kontroli do wielu cech).
e Status - bufor, zatwierdzona, anulowana,
e Data utworzenia,
e Wprowadzit - osoba wprowadzajaca karte do systemu,
e (Czy poprawna - informacja o tym, czy karta spetnia kryteria czy nie,
e Numer zlecenia - informacja, ktérego zlecenia dotyczy,
e Pozycja zlecenia,
e Numer elementu,
e Typ elementuy,
e (Cechowanie,
e Numer operacji - numer operacji, na ktérej wystepuje karta kontroli.

8. Narzedziownia - uzytkownik, po wyswietleniu okna (formatki) dotyczacej narzedzia,

uzytkownik musi mie¢ dostepne nastepujace pola:

e Numer - numer narzedzia,

e Nazwa - nazwa narzedzia,

e Wariant - wariant elementu,

e Pole Aktywny - oznacza czy dane narzedzie jest aktywne czy tez wycofane z uzycia,

e Typ-typ elementuy,

e Jednostka miary - jednostka w jakiej rozliczane jest zuzycie sie narzedzia
(np. cykle),

o Zywotno$¢ - iloé¢ jednostek miary (np. cykli), przez jakie moze by¢ uzywane
narzedzie, zanim zostanie przekazane do konserwacji/ztomowania/itd.,

e Uzycie w cyklu - ilo$¢ uzy¢ narzedzia (rozliczanych w jednostkach miary)
od ostatniej konserwacji/naprawy/itd.,

e Uzycie catkowite - ilos¢ uzy¢ narzedzia (rozliczanych w jednostkach miary)
od poczatku jego istnienia,

e Opis.

9. Mozliwos¢ produkcji na zamoéwienie (MTO) oraz produkcji na magazyn (MTS).



10. Generowanie automatycznych raportoéw, szczegétowa analiza zgromadzonych informacji,
prezentowanie aktualnych wskaznikéw OEE.
11. Podsumowania i rozliczenia kosztéw posrednich i kosztow bezposrednich produkc;ji.
12. Sledzenie przeptywu wyrobéw, identyfikowalno$é produkcji.
13. Obszar funkcjonalny - rejestracja produkcji musi posiada¢ nastepujace funkcjonalnosci:
o Rejestrowanie wykonanych operacji na panelach produkcyjnych - uzytkownik
po wyswietleniu okna do rejestracji, uzytkownik musi mie¢ dostepne nastepujace pola:

Numer zlecenia produkcyjnego,

Kod operacji,

llo$¢ do zarejestrowania,

[lo$¢ zarejestrowang,

Rodzaj cechowania,

Opis zawarty na pozycji zlecenia,

Kod kreskowy - mozliwo$¢ sczytania kodu kreskowego z przewodnika
warsztatowego,

Typ operacji - mozliwos$¢ wskazania operacji,

Pracownik \ pracownicy - mozliwo$¢ wskazania pracownika lub pracownikéw,
ktérzy wykonali rejestrowang operacje,

Karta kontroli - pole, w ktérym operator bedzie miat mozliwo$¢ wskazania
ewentualnej karty kontroli, w ramach ktérej dokonuje rejestracji,

Czas rozpoczecia rejestracji,

Czas zakonczenia rejestracji,

Czas trwania operacji,

[lo$¢ dobrych,

[lo$¢ brakow z mozliwoscig wskazania z listy rodzaju braku wraz iloscig przy
danym rodzaju braku,

Opis - miejsce na wpisanie uwag operatora do rejestracji,

Zmiana,

Waga.

Ponadto operator w momencie dokonywania rejestracji z poziomu otwartego
formularza rejestracji musi mie¢ dostep do dokumentacji zatgczonej do danej operacji
przez osoby, tworzacej dokumentacje wyrobu w oprogramowaniu do zarzadzania
obiegiem dokumentacji projektowe;j.

o Zglaszanie przestojow i awarii - uzytkownik po wysSwietleniu okna (formatki)
do rejestracji, uzytkownik musi mie¢ dostepne nastepujace pola:

Typ zdarzenie - uzytkownik z listy wskazuje rodzaj zdarzenia (lista stownikowa
do zdefiniowania w oprogramowaniu do zarzgdzania produkcja) np. awaria,
przestodj planowany, przestéj nieplanowany - brak materiatu, itp.

Stanowisko - stanowisko na, ktérym jest zdarzenie,

Planowana data zakonczenia,

Opis.

o Obstuga kart kontroli - uzytkownik po wyswietleniu okna (formatki) do rejestracji,
uzytkownik musi mie¢ dostepne nastepujace pola:

Kod elementu,

Nazwa elementu,

Numer zlecenia,

Kod operacji,

Typ \ rodzaj kontroli,

Numer karty,

Status karty kontroli: bufor, zatwierdzona, anulowana,
Rezultat kontroli,



e Opis - operator w tym polu moze wprowadzi¢ swoje uwagi.

Ponadto w ramach karty kontroli formatka ma mie¢ zaktadke - Parametry operacji,
zawierajaca pola:

Nazwa Kryterium, ktore jest sprawdzane,

Warto$¢ minimalna tego kryterium,

Wartos$¢ maksymalna tego kryterium,

Wartos¢ nominalna kryterium,

Wartos¢ - pole, w ktérym operator wpisze wartos¢ z pomiaréw,

e Opis.

o Wystawianie dokumentéw PW - operator w ramach rejestracji musi mie¢ mozliwos¢
wystawienia dokumentu PW, zgodnie z dokonang rejestracja ilosci w ramach danej
operacji.

o Wystawianie dokumentéw RW - operator w ramach rejestracji musi mie¢ mozliwos¢
wystawienia dokumentu RW na surowiec \ material, zgodnie z dokonang rejestracja
ilosci w ramach danej operacji.

o Mozliwos¢ wyswietlenia drzewa wyrobu (BOM-u) - uzytkownik, po wyswietleniu okna
(formatki) do rejestracji, musi mie¢ dostepne nastepujace pola:

e Numer zlecenia,

Kod elementu,

Nazwa elementu,

[lo$¢ jednostkowa,

Jednostka miary,

Stan magazynowy,

Element produkowany - informacji o tym, ktére elementy sa3 w ramach BOM

wyrobu produkowane i ewidencjonowane.

o Rejestrowanie przezbrojen - uzytkownik, po wySwietleniu okna (formatki)
do rejestracji, musi mie¢ dostepne nastepujace pola:

e Numer zlecenia,

e Kod operacji,

e Rodzaj cechowania,

e Kod kreskowy - mozliwo$¢ sczytania kodu kreskowego z przewodnika
warsztatowego,

e Typ operacji - mozliwo$¢ wskazania operacji,

Pracownik \ pracownicy - mozliwos$¢ wskazania pracownika lub pracownikéw,

ktérzy wykonali rejestrowang operacje,

Czas rozpoczecia rejestracji,

Czas zakonczenia rejestracji,

Czas trwania operacji,

Opis - miejsce na wpisanie uwag operatora do rejestracji,

e Zmiana.

o obstuga pracy w modelu Start - Stop oraz mozliwo$¢ recznej rejestracji czasu
na zleceniu, w zalezno$ci od tego, jaka metoda rejestracji czasu zostata okreslona przez
osobe tworzaca dokumentacje na poszczegoélnych operacjach w ramach technologii
przypisanej do danego wyrobu.

o obstuga kooperacji - uzytkownik, po wybraniu opcji kooperacji na liScie, musi mie¢
zaktadki:

a) przygotowanie - na liScie maja sie znaleZ¢ nastepujace kolumny:
e kod elementu,
e numer zamoéwienia,
e wariant,
e nazwa,



proces technologiczny,
kod operaciji,
numer przewodnika,
ilos¢,
data wykonania (planowana),
numer technologii.
b) wystanie do kooperacji,
e numer dokumentu,
e czynnoS$¢ - operacja u kooperanta,
e  opis,
data dokumentu.
c) przyjecie z kooperacji,
kod elementu,
numer zamowienia,
wariant,
nazwa,
proces technologiczny,
kod operacji,
numer przewodnika,
ilos¢,
e data przyjecia,
e numer technologii.

Ponadto uzytkownik musi mie¢ mozliwo$¢ grupowania po dowolnych kolumnach.

II. Obszar funkcjonalny - Al (Artificial Intelligence)

System z wykorzystaniem elementdw Al, z mozliwos$cig wsparcia w procesach:

@)

Prognozowanie zapotrzebowania na surowce i automatyczne zamawianie.
Zakupiony zostanie system\modul, ktéry bedzie odpowiedzialny za dziatanie Al
w nastepujacych obszarach:

¢ analizowanie stanu surowca w silosach, planéw produkcyjnych oraz czasu dostawy.
W oparciu o te dane, system bedzie z odpowiednim wyprzedzeniem tworzyt w systemie
Comarch ERP XL zamdwienie wewnetrzne dla magazynu surowcow na zasilenie
konkretnego silosa w brakujacy surowiec.

¢ Automatyczne nadzorowanie stanu zapaséw w magazynie - w polgczeniu z systemem
Comarch ERP XL i systemem MES, system bedzie monitorowat analizowanie ich poziomu
oraz prognozowat zapotrzebowania na czesci i surowce do produkcji. Na podstawie tych
danych, system wygeneruje automatycznie dokument zamoéwienia do zaakceptowania
przez odpowiedzialng za realizacje zakupow osobe, aby uniknaé¢ brakéw materiatowych,
oraz zminimalizuje zaburzenia w planach produkcyjnych zwigzanych z brakiem
surowcow.

Optymalizacja zuzycia energii.

System MES w potaczeniu z Al ma analizowa¢ dane dotyczace zuzycia energii przez
maszyny i procesy produkcyjne. Algorytmy Al uzywane beda do analizowania wzorcow
zuzycia energii, wykrywania anomalii i przewidywania przysziego zuzycia. Dzieki
informacji uzyskanej z urzadzen oraz z planu produkcji sztuczna inteligencja
przeanalizuje zasadno$¢ dziatania poszczegolnych maszyn. W wyniku analizy poinformuje
osobe odpowiedzialng za zarzadzanie maszynami o nie potrzebnym jej dziataniu
i zasugeruje, aby ja np. wylaczy¢, gdyz nie sa na nig zaplanowane w najblizszym okresie
zlecenia produkcyjne.

Predykcyjne konserwacje



System poprzez analize danych z maszyn, Al ma przewidywa¢ moment, kiedy dana
maszyna bedzie wymaga¢ konserwacji lub serwisu. Urzadzenia bedace elementami
Internet of Things, wspieraja predykcyjne konserwacje (PdM), monitorujgc stan maszyn
i urzadzen oraz przesytajac dane diagnostyczne do systemu MES. Dzieki temu system MES
ma automatycznie planowac przeglady i konserwacje na podstawie tych prognoz,
minimalizujgc przestoje i zapewniajgc ciggto$¢ produkcji. System ma monitorowaé
stopien zuzycia formy, wyliczajac go w oparciu o liczbe cykli uzycia innych parametréw,
takich jak ci$nienie i temperatura. Monitorujac stopien wykorzystania narzedzia(formy),
system ma w odpowiednim czasie zaraportowac o ztomowaniu lub przegladzie. Ponadto
pozadane jest raportowanie o narzedziach wymagajacych naprawy w najblizszym czasie,
wykorzystujgc algorytmy priorytetyzacji na podstawie np. cykli zuzycia badz elementow
w produkcji. System MES, dzieki kontroli nad stopniem zuzycia formy ma dostarczy¢
informacje, ze mamy w planie produkcyjnym zlecenia, ktérych nie bedziemy w stanie
wykona¢ ze wzgledu na stan formy.

o Planowanie produkcji

System MES ma wykorzystywac algorytmy Al do wspierania algorytmu generowania
harmonogramu produkgji. Algorytm uwzglednia¢ ma rézne czynniki:

* Dostepno$¢ maszyn oraz zamienniki stanowisk,

¢ Optymalizacja doliczania czaséw przezbrojen w zaleznoSci od realizowanego procesu
technologicznego,

e Integracja z narzedziownig (uwzglednienie dostepno$ci narzedzi, stanu
oraz przewidywanej daty naprawy),

* Uwzglednienie priorytetéw oraz terminéw realizacji zleceni produkcyjnych,

¢ Uwzglednienie dostepnos$ci materiatow (integracja z modutem bilansu materiatéw,
uwzgledniajacego stany magazynowe czy daty realizacji dokumentéw ZZ),

¢ Uwzglednienie obecnych oraz przewidywanych awarii maszyn bioragc pod uwage
$ledzone zdarzenia.

o Optymalizacja zuzycia energii na kg materiatu

Srednia zuzycia energii na kg materialu (per produkt), powinna byé wyznaczana
z maszyny najczeSciej uzywanej do produkcji konkretnego wyrobu. Celem analizy
jest, aby Al zaraportowala, ze koszt zwigzany z energia powinien by¢ skorygowany
w dokumentacji TPP, poniewaz czesto stosujemy zamienng maszyne generujaca wieksze
koszty, wynikajace z zuzycia energii elektrycznej lub zasugerowata, Zeby produkcja
odbywa sie na maszynach domyslnych.

II1.Obszar funkcjonalny - narzedzie analityczne klasy (BI)

Narzedzie analityczne umozliwiajgce analizowanie proceséw produkcyjnych. Modut (system)
ma umozliwia¢ tworzenia raportow, ktére beda mogty korzystac z réznych Zrédet takich jak: SQL,
OLAP, Excel. Uzytkownik bedzie moégt dokonywac prezentacji danych w formie graficznej
i tabelaryczne;.

IV.Obszar funkcjonalny - Platforma online dla klientéw

Platformy cyfrowa dla strategicznych klientéw biznesowych ma umozliwia¢ klientom szybkie
i fatwe sktadanie zaméwien online, z wgladem w historie transakcji oraz mozliwoscig $ledzenia
statusu zamdwienia. Kluczowym elementem platformy ma by¢ mozliwo$¢ $ledzenia zamoéwienia
w procesie produkcyjnym. Ponadto klient bedzie miat dostep do dokumentacji technicznej
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produktéw, filmoéw instruktazowy, oferty handlowej skierowanej do niego. Ma mie¢ mozliwos¢
réwniez ztozenia zapytania ofertowego czy tez zglosi¢ ewentualne reklamacje dotyczace
zakupionego towaru. Kazdy klient posiada¢ bedzie indywidualny login, na podstawie ktdérego
bedzie miat dostep do platformy w trybie on-line.

Zakres dostawy

o Zakup, dostawa i instalacja oprogramowanie;
o Licencja ma by¢ licencjg serwerowg, bez limitu uzytkownikéw;

o Pobranie niezbednych danych z maszyn w celu realizacji przedmiotu zapytania
oraz ich archiwizacja w okresie nie krétszym niz 5 lat od daty startu systemu;

o Uzupelnienie istniejacych sterownikow PLC, wlacznie 2z modyfikacjg
oprogramowania w zakresie potrzebnym do realizacji ewidencji przeplywu
produkcji pojedynczymi miejscami pracy i archiwacji danych technologicznych,
dotyczacych jakosci produkcji;

o Modyfikacje i dodatki do systeméw sterowania PLC w zakresie realizacji interface
na oferowany system MES;

o Interface do systemu TPP MONACO (obecnie w posiadaniu Zamawiajacego);
o Interface do systemu WMS MONACO (obecnie w posiadaniu Zamawiajgcego);
o Interface do systemu Comarch ERP XL (obecnie w posiadaniu Zamawiajgcego).

[lo$¢ - 1 komplet

UWAGA

Jezeli opis przedmiotu zamoéwienia zawiera w ktérymkolwiek miejscu odniesienie do znakéw
towarowych, patentéw lub pochodzenia, Zrédta lub szczegdlnego procesu, ktéry charakteryzuje
konkretnego producenta, nie stanowi to preferowania wyrobu czy materiatéw danego
producenta, lecz ma na celu wskazanie na cechy, parametry techniczne i jakoSciowe nie gorsze
od podanych w opisie. Zamawiajacy dopuszcza w takim przypadku sktadanie ofert
réwnowaznych z zastosowaniem innych materiatéw i urzadzen niz opisane nazwg producenta,
nazwg wtasng, znakiem towarowym, patentem lub pochodzeniem materiatéw czy urzadzen
stuzacych do wykonania niniejszego zamowienia, pod warunkiem, Ze zagwarantujg one uzyskanie
parametréw technicznych, eksploatacyjnych i jakoSciowych nie gorszych od zatozonych
w dokumentacji. Wykonawca, ktéry powotuje sie na rozwigzania rownowazne jest obowigzany
wykaza¢ na podstawie stosownych dokumentéw, Ze oferowane przez niego maszyny, urzadzenia
spetniajg okre$lone wymagania przez Zamawiajgcego. Ciezar udowodnienia, Ze wyréb jest
réwnowazny w stosunku do zatozen okreslonych przez Zamawiajacego spoczywa na sktadajagcym
oferte.
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