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Szczegotowy opis przedmiotu zamowienia w ramach postepowania: 4/BGK/2016 z dnia 6
listopada 2017r. na dostawe ,Systemu IT do zarzadzania procesem produkcji”.

I. OPIS GLOWNY.

Przedmiotem zamodwienia jest kompleksowy system IT do zarzadzania procesem produkcji w oparciu o
dwa zasadnicze moduty:

- Modut 1 odpowiedzialny za efektywne planowanie typu APS,

- Modut 2 odpowiedzialny za szybka ewidencje typu MES,

Obydwa wymienione powyzej moduly muszg wspotpracowad z systemami ERP Zamawiajgcego (CDN XL
i Magazynier) i by¢ w petni zsynchronizowane w zakresie przetwarzania danych. Ponadto obydwa Moduty
muszg mie¢ mozliwos¢ wspolpracy z systemem Monaco, ktdry musi by¢ dostepny do wdrozenia w
nastepnej kolejnosci, poza obecnym zamowieniem.

Bazg calego rozwigzania, podstawowym Zrédiem informacji w systemie i migjscem gdzie beda
podejmowane kluczowe decyzje bedzie dziat planowania produkcji pracujgcy w systemie typu APS
(Modut 1).

Proces planowania produkcji ma umozliwi¢ szybkie podejmowanie decyzji zwigzanych z kluczowymi
zasobami przedsiebiorstwa. Jego przebieg ma zosta¢ uproszczony do niezbednego minimum, dajac
planiscie mozliwos¢ optymalizacji planu produkcyjnego. Podstawowymi zalozeniami nowego procesu
planowania produkcji w firmie SSC sa:

- Kompletacja danych przed przetworzeniem ich przez planiste,

- Objecie calego zakladu planem produkcyjnym,

- Automatyczne uwzglednienie wszystkich zamowien zaimportowanych do planu,

- Dynamiczne potgczenie z danymi sptywajacymi z produkgi.

Zrédtem danych o postepie produkcji ma by¢ system typu MES (Modut 2), ktdry ma umozliwic szybka i
elastyczng analize procesow. Modut 2 bedzie bazowym narzedziem do przekazywania planu na
produkcje.

Wdrozenie musi opiera¢ bedzie sie o 3 systemy (w tym o obecny system ERP), w ktoérych bedg
rejestrowane i przetwarzane dane. Kazdy z systemow bedzie petnit odpowiednig role w procesie
zarzadzania firma.

Modut 1 odpowiedzialny za efektywne planowanie typu APS ma by¢ odpowiedzialny za:

- Wygenerowanie planu produkcji,

- Przechowywanie regut uktadania planu,

- Przechowywanie regut oceny zasobdw,

- Rejestracje kalendarzy grup pracownikow,

- Wygenerowanie propozycji zakupu,

- Wygenerowanie zlecen produkcyjnych,

- Przechowanie regut oceny planu produkcyjnego,

- Mozliwos¢ modyfikacji regut bez koniecznosci kazdorazowego programowania.

Modut 2 odpowiedzialny za szybka ewidencje typu MES ma by¢ odpowiedzialny za:

- Zainicjowanie dokumentéw RW i PW,

- Ewidencje postepu produkcji,

- Czas pracy pracownikdw i maszyn.

Obecnie posiadany system CDN XL bedzie odpowiedzialny za rejestracje :

- Zaméwien od odbiorcow,

- Ofert i przeksztalcanie ich w zamdwienia do dostawcow,

- Zamowien do dostawcow,

- Standw magazynowych,

- Kartotek magazynowych,

- Dokumentow magazynowych (PZ/RW/PW/WZ/MM/INVENT).
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II. INFORMACIE NA TEMAT STANU ISTNIEJACEGO.

Opis stanu biezgcego obejmuje nastepujace elementy:

- Strukture firmy,

- Procesy biznesowe zachodzace w obszarach sprzedazy, zakupdw, gospodarki magazynowej,
technologii, planowania i ewidencji produkgji,

- Uczestnikéw procesu oraz ich wplyw na ich przebieg na poszczegdlnych etapach,

- Przeplyw i zakres danych pomiedzy poszczegdinymi komadrkami.

W firmie SSC podstawowymi aktorami w procesie zarzgdzania produkcjg sg planisci, wokadt ktorych
przeplywajg wszystkie informacje. Bezposrednim wsparciem dla planowania sg technolodzy, dziat
zaopatrzenia oraz kierownicy wydziatow produkcyjnych. Firma SSC gtdéwnie zajmuje sie wytwarzaniem
plyt rozdzielczych oraz plyt sterujacych. Produkcja prowadzona jest pod zamdwienie klienta.

W firmie SSC mozna wyrdznic kilka podstawowych struktur:

- Dziat kontaktu z klientem — Odpowiedzialny za ustalanie termindw i przyjmowanie zamowien,

- Dziat technologiczny — Dziat odpowiedzialny za wprowadzanie technologii,

- Dziat planowania — Dziat odpowiedzialny za przygotowanie planu produkcji,

- Dziat produkcji — Dziat odpowiedzialny za zarzgdzanie zasobami, wytworzenie wyrobu, wraz
wprowadzanie danych o wykonaniu,

Dziat zaopatrzenia — Dziatl odpowiedzialny za przeprowadzenie bilansu materiatowego i zamdwienie
brakujgcych materiatow.

W firmie SSC mozna wyrdzni¢ 3 glowne typy zamdwien od odbiorcow:

- Zamoéwienia ramowe — RAM,

- Zamowienia czastkowe — CZ,

- Zamowienia jednostkowe — CZP.

Proces obstugi zamdwien od odbiorcow jest zcentralizowany wokoét dziatu sprzedazy, ktdry na biezgco
wprowadza je do systemu CDN XL.

Poczatek procesu sktadania zamdwien w firmie SSC w wiekszosci przypadkéw jest inicjowany przez
wprowadzenie do systemu CDN XL zamowienia ramowego, ktére mozna potraktowac jako plan
sprzedazy. Kazda z pozycji zamOwienia ramowego posiada, kilka parametrow, ktdre ustalane sg na
poziomie procesu handlowego. Takimi parametrami sg:

- termin konca obowigzywania zamdwienia ramowego,

- ilos¢ mozliwa do jednorazowego wywotania,

- wielokrotno$¢ jednorazowego wywotania, ktorg nalezy utrzymywaé na stanie.

Odbiorcy realizujg zamodwienia ramowego przez wywotania, ktére wprowadzane sg do systemu ERP jako
zamowienia czgstkowe. Zamowienia te automatycznie pomniejszajg ilos¢ pozostatg do realizacji na
zamowieniu ramowym, ktdrego wywotanie sie dotyczy. Kazde z zamdwien czastkowych powinno byé
zgodne z parametrami zamdwienia ramowego, jednak w sporadycznych przypadkach zdarza sie, ze
klient pomimo wczesniejszych ustalen wywotuje cate zamdwienie ramowe. Pozycje na zamdwieniach
czastkowych posiadajg przypisana date wysyltki towaru do klienta, ktéra w trakcie realizacji zamdéwienia
moze z réznych przyczyn ulec zmianie.

Zamowienia jednostkowe, wprowadzane do systemu CDN XL nie s w zaden sposdb powigzane z
zamowieniami ramowymi. Proces ich obstugi jest analogiczny jak proces obstugi zamowien
czgstkowych.

Obstugg wszystkich zapotrzebowan zajmuje sie dziat zaopatrzenia. Standardowy proces obstugi
zakupow sklada sie z kilku etapow:

- okreslenie potrzeb zakupowych,

- wprowadzenie oferty zakupu do systemu CDN XL,

- wygenerowanie zamoéwienia do dostawcow z oferty,

- akceptacji zamowienia do dostawcow,

- wystania zamodwienia do dostawcy. _

Pierwszym etapem w procesie zakupdw jest okreslenie przez dziat zaopatrzenia, ktére materiaty nalezy
zamowic oraz w jakiej ilosci. Okreslenie tych parametréw odbywa sie przy pomocy zestawien w CDN XL.
Wydruk zestawienia posiada jedynie szczgtkowe informacje niezbedne do zamdwienia prawidtowej ilosci
materiatu, poniewaz ilos¢ do zamdwienia wynika z réznicy pomigdzy stanem magazynowym i potrzebami
wynikajacymi z kart pracy w systemie Sysklass. Zestawienia, z ktdrych korzysta dziat zaopatrzenia nie
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biorg pod uwage ramowych zamoéwien od odbiorcéw, wiec pracownicy dziatu zaopatrzenia musza
samodzielnie przeanalizowac potrzeby z nich wynikajgce badz zaczerpna¢ informacji u planistow.

W firmie SSC nie da sie wyodrebni¢ standardowych struktur materiatowych. Kazda ze struktur jest
tworzona oddzielnie. W obecnym procesie za tworzenie struktur odpowiadajg technolodzy, ktérzy do
tego celu wykorzystujg system Sysklass. W ramach systemu Sysklass definiowane sg rowniez marszruty.
Polaczenie marszrut i struktury materiatowej mozna potraktowac jako proces technologiczny. W ramach
jednego procesu technologicznego zdefiniowanego w systemie Sysklass mozna wyrdznic:

- Nagtowek konstrukcyjny,

- Operacje produkcyjne,

- Nagtéwek procesu technologicznego,

- Liste materiatow.

Obecnie zdefiniowane procesy produkcyjnie nie posiadajg danych dotyczacych czaséw wykonywania
operacji, jak réwniez nie posiadajg czasow przezbrojen. Taka sytuacja jest spowodowana faktem, ze
nawet po uzupeinieniu powyzszych danych obecny system nie przeprowadza na ich podstawie zadnych
obliczen. W procesie produkcyjnym brakuje réwniez jednoznacznych informacji dotyczacych narzedzi
dodatkowych, ktére powinny by¢ wykorzystywane do produkgji - taka informacja pojawia sie jedynie w
formie tekstowej w opisie czynnosci, ktdre nalezy wykona¢ w ramach danej operacji.

Struktura materiatowa zdefiniowana w systemie charakteryzuje sie duzg doktadnoscig dotyczaca
zuzywanych materiatow jak i ich norm. Duze zréznicowanie produkowanego asortymentu sprawia, ze
struktury moga posiadac od kilku do nawet kilkunastu pozioméw potfabrykatow.

Gtéwnymi ograniczeniami proceséw produkcyjnych w firmie SSC sa:

- dostepnos¢ surowcow

- dostepnos¢ poétfabrykatow

- dostepno$¢ operatoréw maszyn — pracownicy posiadajg specyficzne umigjetnosci a ich ilos¢ jest
ograniczona

- dostepnos¢ pozostatych pracownikdw

- ograniczenia wynikajace z parametréw maszyn

- ilos¢ dostepnych narzedzi

Ewidencja standw magazynowych obecnie jest prowadzona dwutorowo. Aktualnie zdefiniowane
magazyny w systemie CDN XL mozemy podzieli¢ na magazyny ksiggowe oraz na magazyny z grupy
1000. Magazyny grupy 1000 sa magazynami pozabilansowymi i stuzg do ewidencjonowania standw
materiatow i potfabrykatéw z przypisaniem ich do odpowiedniej lokalizacji. W stanie obecnym stany obu
magazyndw sie réznig. Bezposrednimi przyczynami takiego stanu sa:

- brak ewidencjonowania wszystkich przyje¢ i wydan materiatdw na magazynach 1000,

- rozchody z magazynow ksiegowych robione sg na podstawie struktur materiatowych jednak nie maja
odzwierciedlenia w rozchodach na magazynach grupy 1000,

brak narzedzi i mechanizmow, ktére synchronizowaly by przyjecia i wydania z magazyndw ksiegowych
i magazynow grupy 1000,

- brak rejestracji przewodnikow warsztatowych przez pracownikéw produkeyjnych co powoduje, ze
ilosci na magazynie 1000 sg szybciej aktualizowane niz na magazynach ksiegowych z powodu braku
inicjatora do wykonania dokumentu PW na magazynach ksiegowych wyrobdw gotowych i pétproduktéw.
Proces zwigzany z ewidencjg produkcji w firmie SSC rozpoczyna sie od przydzielenia zadan przez
kierownikéw do poszczegdlnych pracownikéw. Pracownicy otrzymuja, wydrukowane wczesniej z
systemu Sysklass, karty pracy. Karta pracy zawiera spis procesow, ktore sg konieczne do wykonania
oraz rysunki techniczne. Kazda ze zmian pracownikdw otrzymuje nowe zadania (karty pracy) — zlecenia
realizowane przez wczesniejsza zmiane nie sg kontynuowane. Pracownik moze wykonywac kilka
czynnosci w tym samym czasie na kilku maszynach. Po ukonczeniu zlecenia lub zmiany, pracownik
wprowadza informacje o czasie trwania danej operacji, ilosci wyprodukowanej oraz ilosci brakéw do
aplikacji udostepnionej na terminalach produkcyjnych. Dane wprowadzone za pomocg terminali
produkcyjnych trafiajg do systemu Sysklass. Informacje te rowniez zapisywane przez pracownika na
karcie pracy. Po realizacji danej karty pracy, za posrednictwem systemu Sysklass, sg generowane
dokumenty PW i RW w systemie CDN XL. Rozliczenia pracownikéw odbywaja sie na podstawie godzin

pracy.



Fundusze Unia Europejska
Eu I'ODE}SI('E Europejski Fundusz
Inteligentny Rorwdj Rorwoju Reglonalnego

Zatgcznik nr 3 do Zapytania ofertowego nr 4/BGK/2016
Kontrola jako$ci odbywa sie poprzez aplikacje dla dziatu kontroli jako$ci — dodatek do systemu CDN XL.
System umozliwia definiowanie cyklu kontroli jakosci. W systemie brakuje nastepujacych
funkcjonalnosci:
- weryfikacji, ktory pracownik dokonywat kontroli jakosci,
- mozliwosci wstrzymania statusem niezgodnym wyprodukowanej transzy produktu.
Dziat kontroli jakosci jest réwniez odpowiedzialny za prowadzenie reklamacji od klientéw. Reklamacje
sq wprowadzane poprzez specjalng strone internetowa przez klientéw. Na chwile obecng brakuje
nastepujgcych funkcjonalnosci:
- zarzadzanie reklamacjami w systemie w firmie SSC,
- informacji kto, jaka reklamacja sie zajmuje i jaki jest jej aktualny status.
W firmie SSC funkcjonujg miedzy innymi nastepujgce systemy:
- System ERP — CDN XL - bazowy system transakcyjny obstugujacy wigkszos¢ obszaréw przedsigbiorstwa
(zambwienia do dostawcdw, zlecenia produkcyjne, rozliczenie kosztéw),
- PTC Creo — program stuzacy do projektowania konstrukcji produktu,
- Sysklass — dodatek do CDN XL stuzgcy do definiowania technologii produktu,
- Magazynier — aplikacja magazynowa umozliwiajgca przyjmowanie, wydawanie oraz przesuwanie
towardw miedzy lokalizacjami,
- Zaméwienia czastkowe — dodatek do CDN XL stuzacy do wprowadzania zaméwien od klientéw,
- Kontrola jakoéci — dodatek do CDN XL wykorzystywany przez dziat kontroli jakosci.

III. KLUCZOWE WYMAGANIA DLA PRZEDMIOTU ZAMOWIENIA.

1. Glownymi celami biznesowymi sa:
- Usprawnienie i przyspieszenie sposobu planowania,
- Usprawnienie procesu MRP,
- Usprawnienie procesu planowania dostaw materiatu,
- Umozliwienie przeprowadzenia analizy ‘what if’,
- Dopasowanie planu produkcji do zaméwien ramowych,
- Podniesienie efektywnosci proceséw wewnetrznych (np. dystrybucja przewodnikéw),
- Zastgpienie systemu Sysklass, systemami do ewidencjonowania produkcji oraz definiowania
technologii,
- Synchronizacja planéw produkeyjnych.

2. Zestawienie wymagan.

Modut 1 odpowiedzialny za efektywne planowanie typu APS.

Licencja uprawniajgca do obstugi co najmniej 100 000 operacji harmonogramowanych w jednym planie
produkcji.

Kalkulacja liczby przyktadowych operacji harmonogramowanych w jednej sesji planowania:

. y taczna ilos¢ operacji w
Obiekt generujacy operacje Liczba Sredme_l- ficZba calym okresie

operacji >

planowania
Otwarte zlecenia produkcyjne 7.000 4 28.000
Zamowienia Ramowe (RAM) 1.430 1 1.430
Zamowienia czastkowe (CZ) 260 1 260
Zamowienia jednostkowe (CZP) 260 1 260
Dostawy potwierdzone 600 1 600
Stany magazynowe Surowcow 14.200 1 14.200
Propozycje zakupdw 200 1 200
Zlecenia wygenerowane na podstawie 67.200
A 16.800 4

zamowien ramowych
SUMA 112.150
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Planowanie diugo, srednio i krotkookresowe produkcji, ogdlne i szczegotowe.
Planowanie precyzyjne:

e precyzyjne planowanie krotko okresowe,

e tworzenie kompletnych harmonograméw uwzgledniajgcych wszystkie wprowadzone

parametry,

e petna analiza harmonogramow,

e tworzenie symulacji planu.
Planowanie $rednio i dlugo okresowe:

e planowanie diugo i $rednio okresowe przy szczegotowych danych podstawowych ale przy
nieograniczonej zdolnosci,
mozliwos¢ poziomowania obcigzen wzgledem czasu lub wg zasobow,
obliczanie obcigzen przy planowaniu dtugo okresowym,
tworzenie ogdlnego planu produkcyjnego dla poziomu warsztatu,

e analiza i tworzenie plandw sprzedazy.
Utrzymywanie i zarzadzanie technologiami i strukturami produktow:

e wprowadzanie jednego zestawu danych dla wszystkich typdw harmonogramadw,

o przeglad wszystkich warstw marszrut i receptur.
Zamowienia zakupu — bilansowanie zapotrzebowanie na materiaty/surowce zakupowe (zapotrzebowania
produkcyjne, stany minimalne). Agregowanie zapotrzebowan wzgledem minimalnej/ optymalnej/
maksymalnej wielkosci partii zakupu. Uwzglednienie lead time'u i generowanie zamowien zakupu
(propozycji zamowien zakupu) zgodnie ze zbilansowanga wielkoscig zapotrzebowanie na obliczong date.
Wymagana opcja autouzupetniania.

Wymagania funkcjonalne:

Lp Obszar Podobszar Wymaganie

i |Pinowsnienretivkei | Operatarzy w deflnlql’opera.tora powmr.\y by¢ opisane kompetencje zwigzane
z poszczegdlnymi maszynami

5 | Blanowarile produkeli | Operatarzy Komp.ete'n’qe powinny r[uec zapis liczbowy, ktdry moze wptyngc na
wydajnos¢ wedtug okreslonego wzoru

3 | Prwanis gtk Oy Kazdy ope're_ztor powinien byc¢ opisany indywidualnym kalendarzem
dostepnosci
Narzedzie do planowania produkcji powinno posiadac aktualne

4 | Planowanie produkcji | Operatorzy kalendarze dostepnosci (Pobrane z zewnetrznego narzedzia przy
kazdej sesji planistycznej)
Narzedzie musi umozliwi¢ rozgraniczenie miedzy operatorem

5 | Planowanie produkcji | Operatorzy wewnetrznym (zatrudnionym na state) i zewnetrznym
(tymczasowym)

A Pom—— Narzedzie powinno pozwoli¢ na wskazanie preferowanego
operatora dla danego typu procesu

19 | Planoweniie produke| Sprzeda Planow:imle zlecen opartych o sprzedaz wedtug: kanat dystrybucji
(np. kraj, eksport)

13 | Planowanie produkcji | Sprzedaz Planowanie zlecen opartych o sprzedaz wedtug: grupy klientéw

14 | PricimsmE produke| spraedsz Planowanie zlecen opartych o sprzedaz wedtug: grupy
asortymentowe

15 | Planowanie produkcji | Sprzedaz Planowanie zlecen opartych o sprzedaz wedtug: asortyment

16 | Planowanie produkcji | Sprzedaz Planowanie zlecen opartych o sprzedaz wedtug: klienta

17, | Pranasvattie prodike]l| spiadez Planowanie zlecen opartych o sprz_edaz wedtug: dowolnego
parametru wskazanego przez planiste

18 | Planowanie produkcji | Sprzedaz Prognozowanie marzy sprzedaZy w odniesieniu do planu

19 | Planowanie produkcji | Sprzedaz Rezerwacja mocy pod zapytania ofertowe
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Planowanie powinno opierac sie na narzuconej sekwencji wysytek

20 | Planowanie produkcji | Sprzedaz .
czesciowych
21 | Planowanie produkeji | Sprzedaz Rozrdznienie miedzy zamdwieniem klienta a zamowieniem
wewnetrznym
22 | Planowanie produkcji | Produkcja Przygotowanie wsadow do programu rozkroju
33 | Plancwanie produkeii| Produkeia Uwzglqc!mem.e. w’szédowos.cn wykrojnikow - uru.chamlama produkcji
od okreslonej ilosci materiatu do przetworzenia
24 | Planowanie produkcji | Produkcja Uwzglednienie typu ptyt do produkcji
25 | Planowanie produkcji | Produkcja Uwzglednienie typoszczeregu opakowarn
26 | Planowanie produkcji | Produkcja Uwzglednienie planowanych dostaw w planie produkcji
27 | Planowanie produkeji | Produkeja Uwzgle;d.r'uenle stanu magazynowego WG, PF, Surowcow w planie
produkcji
z p - o
28 | Pranowie prodig| Prodilkea Generow?mt_e zapotrzebowac na surowce i materiaty z
uwzglednieniem czasu dostawy.
29 | Planowanie produkcji | Produkcja Uwzglednienie planowanych zapotrzebowan w planie produkcji
30 | Planowanie produkcji | Produkcja Potaczenie operatora z produkcja
31 | Planowanie produkeji | Produkcja Uzale.znu?n]e efektywnosci pracy maszyny w odniesieniu do
wydajnosci operatora.
32 | Planowanie produkcji | Produkcja Zaplanowanie stanu produkcji w toku.
33 | Planowanie produkcji | Produkcja Obliczanie MRP na kazdym poziomie struktury
34 | Planowanie produkcji | Produkcja Ocena harmonogramu wedtug dowolnego kryterium
35 | Planowanie produkcji | Produkcja Mozliwos¢ recznej ingerencji: w czas trwania operacji
36 | Planowanie produkcji | Produkcja Mozliwos¢ recznej ingerencji: w zaangazowane zasoby
37 | Planowanie produkgji | Produkcja Mozliwos¢ recznej ingerencji: w zaangazowane materiaty
38 | Planowanie produkcji | Produkcja Uwzglednienie ograniczonej ilosci zasobhow
39 | Planowanie produkcji | Produkcja Uwzglednienie zasobdw alternatywnych
40 | Planowanie produkeji | Produkeja Wskazanie prlorytetoyv zas'obow, nP. wedtug wydajnosci, kosztu
pracy lub czasu oczekiwania zlecenia.
41 | Planowanie produkgji | Produkcja Mozliwos¢ przecigzenia zasobu, tylko po decyzji planisty
" . Pok i blemd lanie produkcji po stworzeniu cat
42 | Planowanie produkeji | Produkcja okazywanie problemoéw w planie produkcji p zeniu catego
harmonogramu.
43 | Planowanie produkcji | Produkcja Definiowane matrycy przezbrojen
Rozdzielenie Czasu przygotowawczo-zakonczeniowego na czas
44 | Planowanie produkcji | Produkcja przygotowawczy(Na poczatku operacji) i zakoriczeniowy(na koncu
operacji)
45 | Planowanie produkgji | Produkcja Mozliwo$¢ planowania zewnetrznego przezbrojenia.
: - K 5 RISl
46 | Planowanie produke]i | Produkeja Sy.stem‘ u.wzglecfinla' techpo!oglczne‘ma symalne i minima nt.a
wielkosci wsaddw i partii produkcyjnych podczas planowania
ledni = - ik K ; -
a7 | Prarswraie stk | Produkia Sy.stem’ u'wzg t-:;.dma ogran'lcanla wynikajgce z ekonomicznej
wielkosci partii produkcyjnej
Mozliwos¢ tworzenia zlecen naprawczych opartych o jednorazowe
48 | Planowanie produkcji | Produkcja receptury tworzone przez wytyczne Kl/technologa odnoénie
metody naprawienia danego wyrobu
I nia dl racji z duzg zmiennoscig cza
49 | Planowanie produkcji | Produkcja Obstuga p anowania d.alope ag) dezq qcasu
wykonania np. suszenie i sezonowanie
- — , s technGloBlezn
50 | Planowanie produkeji | Produkcja Uwzglec!nlanle zaleznosci czaséw operacji technologicznych od
warunkéw atmosferycznych
51 | Planowanie produkcji | Produkcja Optymalizacja planu produkcji pod waskie gardta
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Planowanie produkcji pod réwnowazenie obcigzenia zasobu

52 | Planowanie produkcji | Produkcja ey
krytycznego np. wykrojnikow
53 | Planowanie produkcji | Produkcja Uwzglednianie kooperacji przy planowaniu produkcji
54 | Planowanile produkei | Produlkeia qurzenle i uwzglqic.lmame pow.rlqzan _zlecen produkcyjnych
realizowanych w réznych wydziatach i podwykonawcach
55 | Planawanie produkdi | Pradukea Planolwanle zleceni produkeyjnych do przodu, wstecz i
dwukierunkowo
56 | Planowanie produld | Raperty Przygotowarfle planéw ruchéw materiatowych (wejscie do operacji
produkcyjnej)
57 | Planowante produkefi | Raperty Przygoto»zvan.ie planéw ruchéw materiatowych (wyjscie z operacji
produkcyijnej)
58 | Planowanie produkcji | Raporty Analiza obcigzenia: analiza brakéw i nadmiaréw materiatéw
59 | Planowanie produkcji | Raporty Analiza obcigzenia: analiza zapotrzebowan na zasoby
60 | Planowanie produkcji | Raporty Analiza obcigzenia: analiza ohcigzen i przecigzen zasobow
61 | Planowanie produkcji | Raporty Analiza obcigzenia: identyfikacja wolnych mocy i waskich gardet
: s enia: i T .
62 | Planowanie produkcji | Raporty A’nallza ot?uqlzenla automatlyczne oplltyma izowanie i
rownowazenie wykorzystania zasobow
. T—— K i : K -
63 | Planowanie produkji | Raporty Anallz? ohcigzenia llnte‘ra wane optymalizowanie wykorzystania
zasohdw z podpowiedziami Systemu
64 | Planowanie produkgcji | Raporty Analiza ohcigzenia: wizualizacja wynikow
65 | Planowanie produkcji | Optymalizacja | Wprowadzenie symulacji Whatlf
z T -
66 | Planowanie produkeji | Optymalizacja Stworzenle_.- standardowych strategii planistycznych wybieranych
przez planiste
67 | Planowanie produkcji | Optymalizacja | Mozliwos¢ reharmonogramowania wybranych czesci produkcji
68 [ Phiriowanisprodikeit | optyraiiss Optymallzaqallfosm i/lub czzf\su_trwanla ;?r%ezbrOJt?n w
harmonogramie z uwzglednieniem terminow realizacji.
. . . Agregowanie zleceni na te same wyrohy wedtug kryteriow
%9 | Hanewaniepresyiel {(Cptymaizecys ustalanych przez planiste, np. w ramach dwoch tygodni.
P P T kevinveh
A —— System optymall'zuy.e dob?r gniazd i I|r.1|| produ ‘ijnyc pod
wzgledem kosztow i czasdw wykonania operacji
71 | Planowanie produkcji | Technologia Reczne wprowadzanie technologii do narzedzia
72 | Planowanie produkcji | Technologia Mozliwos¢ importu technologii z zewnetrznego narzedzia
73 | Planowanie produkcji | Technologia System umozliwia uwzglednienie czasdw stygniecia
e m——— ——— Moiliw‘foé(: p‘c?dpiecia jednej te(’:hnologii produkcji do kilku réznych
wyrobdéw (rézne nazwy wyrobow)
75 | Planowanie produlicit | Technologia Tworze.nle nowej technologii na podstawie juz zdefiniowanych w
systemie
76 | Plsticwasic produlieit| Technologia Mozliwosé pr.ze'szuk|wan|a technologu .ze wzgledu na dowolny
parametr definiowany przez uzytkownika
77 | Planowanie produkcji | Technologia Wprowadzanie normatywnych strat produkcyjnych do technologii
78 | Planowanie produkcji | Technologia Globalne i masowe zmiany w technologii produkgji
T dad : =
79 | Planowanie produkeji | Technologia Moz |wost?vd0 aczania dodatkowych informacji tekstowych do
technologii
t iel iant h BOM zliwosci ini i
80 | Planowanle produkeji | Technologia OFJS uga \'NIF_' owariantowyc z mo'zlwyos,mq defmlc')wanla
wielopoziomowych alternatyw surowcow i potproduktéow
Obstuga wielowariantowych marszrut technologicznych
81 | Planowanie produkcji | Technologia alternatywne gniazda wytwarzania, ilosci obsad osobowych i

narzedzi specjalnych
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82 | Planowanie produkcji | Technologia Technologia okreéla: gniazdo produkcyjne/linie
83 | Planowanie produkgcji | Technologia Technologia okresla: kolejnosé operacji
84 | Planowanie produkcji | Technologia Technologia okresla: wielkos¢ partii
85 | Planowanie produkgcji | Technologia Technologia okresla: czasy technologiczne
86 | Plancwanie produkell | Techialoata Technolog_l.a .okr_esla: dodaFkowe uwagy zarov.\.rno_f:lo catej
technologii, jak i poszczegdlnych etapow realizacji
87 | Planowanie produkcji | Technologia Technologia okresla: powigzania pomiedzy operacjami
88 | Planowanie produkcji | Technologia Technologia okresla: straty
89 | Planowanie produkcji | Technologia Technologia okresla: zuzycia surowcdw i pétwyrobow
op | Platiowanis peadilkel | Technolsla Technologia okresla_: alternatywy surowcowe i alternatywne
sposoby wytwarzania
91 | Planowanie produkcji | Technologia Tworzenie kopii BOM i technologii dla zlecenia produkcyjnego
92 | Planowanie produkji | Technologia Mozh\."vosc modyfikowa.nla .t.echnolc'Jgu i BOM zy\rlazanej ze
zleceniem podczas realizacji zlecenia produkcyjnego
93 | Planowanie produkcji | Technologia Uwzglednienie podwykonawstwa w technologii
94 | Planowanie produkcji | Technologia Uwzglednienie surowcéw powierzonych w technologii
95 | Planowanie produkcji | Technologia Definiowanie operacji K] w ramach marszrut technologicznych
85 | Blanowante praduke|l [ Téchmelaglh Tworzentgjednorazm:\.rych marszrut i bom dla pf)trzeb zlecenia
produkcyjnego, zlecen naprawczych lub zdarzen TPM
97 | Planowanie produkgji | Technologia Definiowanie operacji typu podwykonawstwo
98 | Planowanie produkcji | Technologia Definiowanie gniazd roboczych
99 | Planowanie produkcji | Technologia Stawki specyfikujace robocizne, maszyne i koszty posrednie
100 | Planowanie produkcji | Technologia Okreslanie zdolnosci produkcyjnych gniazda produkcyjnego
16 | Planawanie produlell | Technelogia Deflnlowa'mle podstawowych i podrzednych zasobdw w gniezdzie
produkcyjnym
. . o Syst | i h produkcyjnych
102 | Planowanie produkgji | Realizacja ystem pozwala na raportowame danych produkcyjnych w
dowolnym momencie
103 | Planowanie produkcji | Realizacja System pozwala na wprowadzanie wynikow recznie do narzedzia
104 | Planowanie produkcji | Realizacja System pozwala na import wynikow z zewnetrznego zZrddta danych
1655 | Blanowarile;pradifke] Planovyame Automatlyczne i reczne tworzenie planu zakupdw zgodnie z
zakupow zasadami MRP
106 | Plisiawaniapradike) Planov’vame Autom,atyczne przeliczanie planu produkcji/sprzedazy na plan
zakupdéw zakupow
107 | Planowanie produkcii Planowanie Obliczanie zapotrzebowania na surowce na podstawie planowanej
P J zakupéw wielkosci produkcji i struktury materiatowej wyrobdw (BOM).
108 | Planowanie produkcji P]anov:fanie Definiowanie alternatywnych surowcéw.
zakupow
109 | Planowanie produkgji :iﬁc;\g:,me Mozliwosc¢ okreslenie warunkow stosowania zamiennikdw.
. Mozliwos¢ rownolegtego wykorzystanie kilku metod planowania
. .. | Planowanie , ;
110 | Planowanie produkcji b zakupow ze wzgledu na np. rodzaj produkowanego wyrobu,
P charakterystyke popytu.
. .. | Planowanie Generowanie proponowanej ilosci surowcéw do zamowienia na
111 | Planowanie produkgji , . L . . ) .
zakupow podstawie planu zakupow i standw bezpieczenistwa surowcow.
1% | Blanowsniepyatiel Plano\.?.ranie Definiowanie_zasad uz.upelniania stanow magazynowych surowcow
zakupow - cecha przypisana do indeksu.
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118/ Planowarispmdukd Planov’vame Automatyczne uwzglle;dnlenle stan?w magazynowych surowcow
zakupow podczas generowania planu zakupow.
- SdrEn - T —
114 Planowanie produkdji Planov'vanle Automaty.rczne uwzglednienie zarejo?strowanyc z f’acen
zakupow produkcyjnych podczas generowania planu zakupdw.
; .. | Planowanie Uwzglednianie statusu dostaw (w drodze, potwierdzone
115 | Planowanie produkgji , s . .
zakupow zamoéwienie, ...) podczas generowania planu zakupdw.
116 | Planowanie produkdji Planov’vame Generow?me mformacp o} aktual_nym poziomie zapasu na
zakupow poszczegodlnych indeksach materiatowych.
: Aktualizacja planu produkcji, plandéw sprzedazy po zmianach w
. .. | Planowanie . ; . .
117 | Planowanie produkcji Sakupdw terminach dostawy surowcdéw, zmianach ilosci dostarczanych
P SUroOWCoOw.
118 | Planowanie produkcji :;i?;f)\:)’v\.ime Oznaczanie jako krytyczne materiatéw o dtugim cyklu dostaw.
. .. | Planowanie Szacowanie zapotrzebowania na media na podstawie planow
119 | Planowanie produkcji ; iz
zakupow produkcji
. Generowanie harmonogramu dostaw na podstawie
. .. | Planowanie . o, .
120 | Planowanie produkcji . zarejestrowanych zamowien w systemie (harmonogram dostepny
zakupow
dla KJ).
121 | Plaswalie produke) Planovyanle Planowa.mle przyjecia dostawy wedfug danych z zewnetrznego
zakupow narzedzia
133 | Planowarile produiie] Plano»}ranle Plano.wame przyjecia dostawy wedtug danych wprowadzanych
zakupow recznie
123 | Planowanie produkcji | Logistyka Przygotowanie listy wydan pod zlecenia produkcyjne
124 | Planowanie produkcji | IT Rozwigzanie bazuje na jednej platformie wymiany danych
2 & Wszyscy uzytkownicy majg dostep do tych samych danych w czasi
125 | Planowanie produkcji | IT 2y y y Y majg P y Y ¥ zasie
rzeczywistym.
. . Kazda zmiana w harmonogramach produkgji jest widoczna dla
126 | Planowanie produkcji | IT .Z . , 5 : b I
uzytkownikow systemoéw powigzanych
197 | Planowarile produkeit| IT System twor-zy ko;?le harmonogram{ow na stanowisku roboczy-/ml
oraz powstajg kopie harmonograméw na serwerze danych/plikdw
198 | Plarbwanle produke| 1T Uzytkovymk mf)ze zmle!?lc. dowolny param.etr i strukture danych w
narzedziu bez ingerencji firmy zewnetrznej.
196 | Ewildencla produkeli | Produlkeja Rejestraq_a czynnosci bezposrednio zwigzanych z cyklem
produkcyjnym
130 | Ewidenla protakicn | Proflukela Rejestracfja czynnosci .posrednlch z mozliwoscig wybrania przyczyny
ze stownika w systemie
131 | Ewidencja produkcji | Produkcja Ewidencja czasu pracy pracownika na hali produkcyjnej
132 | Ewidencja produkcji | Produkcja Rejestracja ilosci wyprodukowanej
- 1 Tloac braka K n A
133 | Ewldencja produkeji | Produkeja REJEStI’?CJE‘i ilodci brakéw ze wskazaniem przyczyny jego
wystgpienia
134 | Ewidencja produkcji | Produkcja Rejestracja i §ledzenie czynnosci przygotowawczych
. . " . Rejestracja i §ledzenie przestojow maszyn ze wskazaniem
135 | Ewidencja produkcji | Produkcja ) ) . P J Y
przyczyny postoju
136 | Ewidenela produkei | Prodiikea Mqiliwoﬁé wprowadzania do_ ?iownika przyczyn dla czynnosci
posrednich, odpadu, przestojow
Autom zne zawieszenie wykonywanych czynnosci prz
137 | Ewidencja produkcji | Produkcja UTOmAtyL @ yronywany y przez

pracownika w momencie zakoiczenia czasu pracy
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Automatyczne wznawianie czynnosci zawieszonej z powodu

138 | Ewidencja produkcji | Produkcja . )
zakoriczenia czasu pracy
139 | Ewidencja produkeji | Produkeja m;i?vosc wprowadzenia zaokraglenia czasu pracy o 15 lub 30
140 | Ewidencja produkcji | Produkcja Mozliwo$c¢ zarzadzania rozmieszczeniem maszyn
141 | Ewidencja produkcji | Produkcja Mozliwos¢ zarzadzania alarmami ze wzgledu na czas, ilos¢
142 | Ewidencja produkcji | Produkcja Sledzenie pracy pracownikdw w czasie rzeczywistym
143 | Ewidencja produkcji | Produkcja Sledzenie pracy maszyn w czasie rzeczywistym
144 | Ewidencja produkcji | Produkcja Sledzenie postepu realizacji zlecen w czasie rzeczywistym
145 | Ewidencja produkcji | Produkcja Wykres aktywnosci maszyn
146 | Ewidencja produkcji | Produkcja Wykres aktywnosci dla operacji
147 | Ewidendja produkeji | Produkeja Graficzna prezenterlqa z uwzglednieniem layoutu zaktadu
aktualnych statuséw maszyn
148 | Ewidencja produkcji | Produkcja Analiza przestojéw maszyn
149 | Ewidencja produkeji | Produkcja Mozliwos¢ wygenerowania \.Afykresu P’areto uwzgledniajgc
parametry przyczyn przestojow, brakow
150 | Bwidencia produkdii | Prodiikea Mozlw\f.(-)sc okreslenia uzytego technologicznie materiatu dla danej
operacji
151 | Ewidencja produkcji | Produkcja Zarzgdzanie grupami pracownikow
152 | Ewidencja produkeji | Produkcja Rejestracfja’czynnosa produkcyjnych wykonywanych przez grupy
pracownikow
153 | Ewidencja produkcji | Produkcja Wykres statuséw czynnosci produkcyjnych
154 | Ewidencja produkcji | Produkcja Wykres statuséw zlecen produkcyjnych
155 | Ewidencja produkcji | Produkcja Wykres obciazenia maszyn
156 | Ewidencja produkcji | Produkcja Ewidencja id opakowania
157 | Ewidencja produkcji | Produkcja Sledzenie wykorzystania opakowan
T = K hinf =
158 | Ewidencja produkei | Produkega Mozhwoscf wprowadzenlfa\ doc!at owyc': in orma_q|
technologicznych w powigzaniu z partig / zleceniem
159 | Ewidencja produkcji | Produkcja Mozliwo$¢ wyswietlenia informacji dodatkowych do zlecenia
; ; . ’ Mozliwo$¢ wprowadzenia ograniczenia podczas rejestracji
160 Fiislericd prodoke)l: | Praduks produkcji - weryfikacja iloéci dostepnych (pobranych) materiatow
161 | Ewidencja produkcji | Produkcja Wykres aktywnosci pracownikéw
: Mozliwo$¢ pordwnania czasu spedzonego na hali produkcyjnej z
. . .. | Produkcja - : ’ ;
162 | Ewidencja produkcji czasem przepracowanym w zleceniach produkcyjnych i
Raporty o p ;
czynnosciach pos$rednich
163 | Ewidencja produkgji Produkcja Mozliwos¢ deﬂmow?ma wtiasnych raportdw na podstawie danych
Raporty zawartych w systemie.
164 | Ewidenja produkd Produkcja - Mozlw::osc gene'rowanla rzlalportow produkcyjnych z podziatem na
Raporty Zadanie, Zlecenie, Operacje
: : .. | Produkcja - Mozliwos$¢ generowania raportéw produkeyjnych z podziatem na
165 | Ewideficja pradulcy Raporty Zaktad, Wydziat, Pracownika
. . .. | Produkcja - Mozliwo$¢ generowania raportéw produkcyjnych z podziatem na
166 Ewidencja produkc]l Raporty Zaktad, Wydziat, Gniazdo, Maszyne
A : .. | Produkcja - s ’ ; .
167 | Ewidencja produkg;ji - Mozliwos¢ wygenerowania raportu technicznych kosztéw pracy
168 | Ewidencja produkgji ProdukGja - Mozliwos¢ zarzadzania raportami
Raporty

10
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169 | Ewidencja produkgji Prauls - Mozliwosc zarzadania i drukowania etykiet
Raporty
170 | Ewidencja produkcji a;c;(il:r\;.‘]a i Mozliwo$¢ udostepnienia raportow online na hali produkcyjnej
’ ; .. | Magazyny : G ;
171 | Ewidencja produkcji siprnrALy Zarzgdzanie lokalizacjami magazynowymi
- . .. | Magazyny R— o .
172 | Ewidencja produkgji araymediflieyhe Mozliwos¢ przypisania do maszyn lokalizacji przymaszynowych
173 | Buiidencia prodik] Magazyny ‘ Mozllwos.c wskazania lokalizacji w momencie dostarczenia partii
przyprodukcyjne | przez logistyka
197 | Ewidencja produkcji agazyny .| Drukowanie etykiet dla partii surowcow
przyprodukcyjne
; . .. | Magazyny Integracja dwukierunkowana z systemem ERP pod wzgledem
498 | Bwidenga produke) przyprodukcyjne | dokumentéw PZ, MM, RW, PW

Modut 2 odpowiedzialny za szybka ewidencje typu MES.
Legenda:
- PS - wymaganie podstawowe oparte o standardowa funkcjonalnos¢ systemu.

- PR — wymaganie podstawowe oparte o niestandardowg funkcjonalno$é systemu — wymagajace
rozszerzenia funkcjonalnosci.
- D — wymaganie dodatkowe — nie jest objete zakresem wdrozenia podstawowego i moze zostac
zrealizowane jako rozszerzenie.

| Opis wymagania | Priorytet
Zarzadzanie i ewidencja produkcji
1 Mozliwos¢ sprawdzenia kto, kiedy, na jakiej maszynie realizowat dane zlecenie. | PS
" | Weryfikacja szczegdtowej pracy pracownika
2. | Weryfikacja postepu realizacji zlecen PS
3 Raport przedstawiajacy realizacje danego produktu w odniesieniu do wszystkich | PS
' | zlecen na dany produkt
4. | Mozliwos¢ podgladu dokumentacji w formacie pdf na terminalu produkcyjnym PS
5. | Rejestracja ilosci odpadowej z mozliwoscig podania przyczyny PS
6. | Zestawienie, ktore operacje zajely wiecej/mniej czasu niz planowano PS
7. | Mozliwos¢ ewidencji oraz analizy czynnosci nieprodukcyjnych PS
8. | Mozliwos¢ ewidencji i analizy przyczyn przestojow maszyn PS
9 Rejestracja wejscia i wyjscia pracownika na hale produkcyjna — zgtoszenie | PS
' | gotowosci do podjecia zadania.
10.| Raport przedstawiajacy prace maszyny PS
1 Mozliwos¢ podpowiadania pracownikowi poprzedniej operacji podczas | PR
'| rozpoczynania operacji oraz kolejnej operacji podczas zakonczenia operacji
12 Mozliwos¢ potwierdzenia zgodnosci materialowej podczas raportowania ilosci | PR
‘| wyprodukowanej na terminalu produkcyjnym
13 Raport umozlwiajacy weryfikacje, ktore indeksy znajduja sie na magazynie, a nie | PR
'| sg w planie produkcji
14.| Mozliwos¢ wyznaczenia wskaznika PPM PR
Utrzymanie ruchu
Ewidencja czynnosci przez dziat utrzymania ruchu. Mozliwos¢ pozyskania | D
15.| informacji o czasie, ktdry uptyngt od momentu zgtoszenia do pojawienia sie
pracownika dziatu UR oraz czasie usuniecia awarii
16.| Mozliwos¢ pozyskania informagji o czestotliwosci awarii PS

11
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17.| Rejestracja czesci, ktdre zostaly uzyte w celu usuniecia danej awarii D
18.| Raport kosztéw danej awarii D
19.| Plan zadan dla dziatu UR. Mozliwo$¢é wprowadzania przegladéw maszyn D

Kontrola jakosci
20 Mozliwo$¢ wpisania wartosci paramfatru i zapisanie tej informacji w bazie danych | PR
'| systemu w operacjach kontroli jakosci
21.| Mozliwo$¢ przeprowadzenia statystycznej kontroli jakosci D

22.| Mozliwos¢ wprowadzania do systemu reklamacji od klientéw oraz ich zarzadzanie | PR

Jednym z gléwnych zatozen - wymagan jest zautomatyzowanie i przyspieszenie obiegu informacji w
firmie SSC, ktora ma w jak najwiekszym stopniu wyeliminowa¢ mailowy i papierowy obieg dokumentow.
Wymagany poziom licencji:

MES Core System — server nie mnigj niz 1

MES Uzytkownik nie mniej niz 10

MES Punkt Rejestracji Danych nie mniej niz 50

MES Core System — podstawowa licencja ma umozliwiac realizacje co najmniej nastepujacych
CZynnosci:

- Rejestracja i analiza ilo5¢ wyprodukowanych i ilos¢ brakow,

- Sledzenie czynnosci przygotowawczych,

- Sledzenie czynno$ci bezposrednich,

- Sledzenie czynnosci posrednich,

- Sledzenie przestojéw maszyn,

- Zarzadzanie operacjami grupowymi,

- Czas i Obecnosc¢ pracownika,

- Automatyczne zawieszanie czynnosci w przypadku zakonczenia czasu pracy,
- Automatyczne wznawianie czynnosci zawieszonej z powodu zakonczenia czasu pracy,
- Sledzenie status pracownikow,

- Sledzenie status zadan,

- Sledzenie status maszyn,

- Raportowanie produkcji z podziatem na Czynnos¢/Zlecenie/Etap,

- Raportowanie produkcji z podziatem na Zaktad/Wydziat/Pracownika,

- Raportowanie produkcji z podziatem na Zaktad/Wydziat/MPK/Maszyne,

- Raport kosztéw pracy,

- Wykres statuséw czynnosci,

- Wykres statusow zlecen,

- Wykres aktywnosci pracownikow,

- Wykres aktywnosci maszyn

- Wykres aktywnosci wg. operacii,

- Graficzna prezentacja statusow maszyn,

- Rejestrowanie przyczyn powstania brakow,

- Zarzadzanie i drukowanie etykietami,

- Raportowanie przyczyn przestojow,

- Analiza aktywnosci I przestojow maszyn,

- Zarzadzanie raportami,

- Standardowy interfejs z system informacyjnym.

MES Uzytkownik - podstawowe $rodowisko pracy umozliwiajgce minimum:

- Rejestracje i zarzadzanie danymi podstawowymi,

- Rejestracje i modyfikacje zlecen produkcyjnych,

- Generowanie dokumentéw produkeyjnych (np. przewodniki produkeyijne),

- Rejestracje i modyfikacje innych danych do ktorych uzytkownik posiada dostep w ramach posiadanych
uprawnien i udostepnionego poziomu licencji,

- Petng analize danych rejestrowanych w systemie.
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MES Punkt Rejestracji Danych - S$rodowisko pracy operatoréw na halach produkcyjnych
umozliwiajgce minimum:

- Rejestracje rozpoczecia/zakonczenia/zawieszenia czynnosci produkceyjnych i pozaprodukcyjnych,

- Rejestracje obecnosdi,

- Rejestracje ilosci dobrych i brakéow,

- Rejestracje awarii maszyn wraz z przyczynami,

- Przeglad listy zlecen.

Moduly 1 i 2 muszg mie¢ mozliwo$¢ petnej integracji z planowanym do zakupu w przysztosci systemem
odpowiedzialnym za zarzadzanie technologiami, ktéry ma by¢ rozbudowang platforma w, sktad ktérej
wejda co najmniej:
- zarzadzanie procesami biznesowymi,
- zarzadzanie relacjami z klientami,
- zarzadzanie zasobami ludzkimi,
- zarzgdzanie kapitatem ludzkim — tzw. miekki HR,
- zarzgdzanie technologiami.
Platforma musi posiadac co najmniej nastepujace cechy:
- Dostep do platformy przez przegladarke - co sprawia, ze nie ma koniecznosci instalowania
oprogramowania po stronie klienta,
- Dostgp do platformy wielu uzytkownikdw na raz (zgodnie z iloscia posiadanych licencji),
- katwos¢ definiowania nowych widokéw i zestawien, ktére moga by¢ przypisane indywidualnie do
uzytkownika.
Ponadto planowana do pézniejszego wdrozenia platforma:
- musi umozliwia¢ uniwersalne zarzgdzanie danymi technologicznymi z poziomu interfejsu uzytkownika
(tworzenie, edytowanie, usuwanie danych — w zaleznoéci od posiadanych uprawnief) oraz
przekazywanie ich do zewnetrznej bazy danych,
- ma bazowac na trzech gtéwnych modutach funkcjonalnych umozliwiajgcych:
e Modut komponentéw (M1) — umozliwia tworzenie uniwersalnych komponentéw (,klockéw”)
do pdzniejszego wykorzystania w szablonach technologicznych,
o Modut szablondw (M2) — umozliwia tworzenie szablondéw technologicznych w oparciu o
zdefiniowane komponenty,
e Modut technologii (M3) — umozliwia tworzenie unikalnych technologii na wyroby /
pdtprodukty poprzez wypetnienie szablonu technologicznego danymi.
Oferent bedzie musiat przedstawic prezentacje w zakresie mozliwosci integracji modutéw z planowanym
do zakupu w przysztosci systemem i jego funkcjonalnosc.
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