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Zatacznik nr 5 — Generator Technologii — do ogtoszenia nr 2023-3740-181427

Wymogi dla Dynamicznego Generatora Technologii

Podstawowym zadaniem dynamicznego generatora technologii jest uproscic¢ i przyspieszy¢ prace technologéw. W
standardowych systemach klasy MRPII po wprowadzeniu nowego produktu nalezy recznie ustawi¢ optymalng
technologie.

Spetech swoje wyroby produkuje jednostkowo, ilosé indekséw wynosi kilkadziesiat tysiecy. Kazdy wyréb mozna
wykonac na kilka réznych sposobéw uzywajac réznych maszyn i réznych form materiatu wsadowego, z tego
wzgledu ilos¢ dostepnych technologii (Sciezek z przypisanymi materiatami dla jednego produktu wliczajgc Sciezki
technologiczne wykonania pétproduktéw) moze dochodzié do kilkudziesieciu. Firma posiada zdefiniowane $ciezki
technologiczne dla poszczegdlnych wyrobdw i potproduktdw. Wykorzystujac je, mozna w prosty i szybki sposdb
ustawic sciezki technologiczne wraz z materiatami i czasami dla wyrobdw jeszcze nie produkowanych, ale
posiadajgcych wyzej wspomniane technologie.

Modut ma wygenerowac i zaprezentowac wszystkie mozliwe $ciezki wytwdrcze gotowego produktu — wyswietlone
powinno zosta¢ zuzycie materiatowe, czasy realizacji, stany magazynowe uzywanych materiatéw/pétproduktow.

Gotowy produkt moze sktadac sie z materiatéw i/lub innych produktéw/ pétproduktéw. Technologie powinny by¢
prezentowane w strukturze drzewiastej, przy czym najwyzszym poziomem sg technologie ztozenia gtéwnego
produktu (Rysunek 1).
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Rysunek 1 — przyktadowy widok ztozenia gtéwnego produktu

Wszystkie sciezki technologiczne na kazdym mozliwym poziomie muszg posiada¢ mozliwos¢ filtracji po
zadeklarowanych parametrach (wymiary, materiaty).

Na Rysunku 2 przedstawiono rozwiniecie wszystkich mozliwych $ciezek grupy wyrobéw o nazwie SPETOSPIR SWZ.

[SPETOSPIR_SWZ-EN 1514 2-100-63(64)-0-0-3,00-4.50-3.00-115.00-127.00] A s 1] i] 1] ic 1| [— v] # w 0,00 h CRwW
Pierscien: SWZ1 SPETOSPIR S\WZ - MALOWANIE P\ERgCIEN\A ZEWNETRZNEGO | NAWIJANIA NA NAWITOKU DUZYM

Pierscien: SWZ2 SPETOSPIR SWZ - NAWIJANIA NA NAWITOKU DUZYM
Pierscien: SWZ5 SPETOSPIR SWZ - MALOWANIE PIERSCIENIA ZEWNETRZNEGO | NAWIJANIA AUTOMATYCZNEGO
Pierscien: 8WZ6 SPETQSPIR SWZ - METODA NAWIJANIA AUTOMATYCZNEGO

Rysunek 2- rozwiniecie wszystkich sciezek ztozeniowych gtdwnego produktu

Ideg generatora jest uproszczenie pracy. Na Rysunku 3 pokazano mozliwe Sciezki technologiczne produktu
SPETOSPIR SWZ z uzyciem filtra po wymiarach gabarytowych okreslonego produktu.

[SPETGSPIR_SwZ-EN 1514 2-600-100-0-0-3.00-4.50-3,00-610,00-622.00-656,00-813,00-316L-316L-F G C-CRS | st] 0]iif 1] ic] 1| [ Pierécien: SWZ1 SPETOSFIR SWZ - MALOWANIE PIERSCIENIA ZEWNETRZ v | 4 w| 8322|[  08gfh
DL_TASMA,_MIEKKA: [TASMA_DLUGOSC Pierscien: SWZ1 SPETOSPIR SWZ - MALOWANIE PIERSCIENIA ZEWNETRZNEGO | NAWILIANIA NA NAWITOKU DUZYM
GRUBOSC_\WYPELNIENIA_METALOWEGO: [0.18 Pierscien: SWZ2 SPETOSPIR SWZ - NAWLIANIA NA NAWITOKU DUZYM

Rysunek 3 — rozwiniecie sciezek pasujgcych do wymiaru i materiatu
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By wytworzy¢ opisywany wyrdb, w tym przypadku niezbedne sg materiaty w postaci tasm: metalowej oraz
grafitowej o okreslonych grubosciach i szerokosciach (Rysunek 1). Generator musi umozliwia¢ wybor innych niz
zadeklarowane grubosci w przypadku np. braku materiatu na stanie oraz uszczegétowienia zadeklarowanego
materiatu.

[SPETOSPIR_SWZ-EN 1514 2-600-100-0-0-3,00-4 50-3,00-610,00-622,00-656,00-813,00-316L-316L-F.G.C-CRS | s 0l ][ 1][Pierscien: SwZ1 SPETOSPIR SWZ - MALOWANIE PIERSCIENIA ZEWNETRZI v | 4 w[ 8322 098 (JRwW
DL_TASMA_MIEKKA [TASMA_DLUGOSC v]
GRUBCSC_WYPELNIENIA_METALOWEGO: [0.18 ~]
GRUBOSC_WYPELNIENIA_MIEKKIEGO: [ 0.5 v]
MAT TASM_META: [ 316L v
MAT_TASM_MIET: |_SIGRAFLEX Faill C/ FUS010C v]
NAW/IJARKA: [ Nawijarka NADOT v
RODZAJ_TASMY: [KUPNA - POCIETA ~]
ZNAKOWARKA: | ZNADT ~]

1. [PIERSCIEN_WEWNETRZNY-EN 1514 2-600-10.160-00-3160-3.00-622.00] st 0l dfiel 1|[= ~] % w[_26566] | CJRW
2. [TASMA_METALOWA-316L-0.18-5.00 st 986,61 iif 0.54922] ic| 0,5492] Pierscier: PW6 WEW. METODA TOGZENIA DZIUBKA NA TOKARKACH CNC Z PIERSCIENIA SUROWEGO.

Pieréci V7 WEW. METODA TOCZENIA DZIUBKA NA TOKARKACH CNC.
9 WASKI WEW. METODA GIECIA BEDNARKI Z DZIUBKIEM ORAZ ZGRZEWANIA,

3 ‘TAS MA_MIEKKA-F05010C-0.50-5.40-50000.00 st|  62300|
PW22 WASKI WEW. METODA WALCOWANIA DZIUBKA, GIECIA LISTWY A ORAZ ZGRZEW/ANIA

4 ’—P\ERSC\EN,ZEWNETRZNY—EN TEMZ—EGU-]DU-U-D-CHSGJM‘ st i Tic] Pierdciefi: PW24 WASKI WEW. METODA WALCOWANIA DZIUBKA, GIECIA LISTWY B | ZGRZEWANIA.
ljl l:l Pierss PW28 WASKI WEW. METODA GIECIA LISTWY A. ZGRZEWANIA | TOCZENIA DZIUBKA NA TOKARKACH KONWENCJONALNYCH DUZYCH,

Piercieri- PW29 WASKI WEW. METODA GIECIA LISTWY B. SPAWANIA | TOCZENIA DZIUBKA NA TOKARKACH KONWENCJONALNYCH DUZYCH
7 Pierdcien: PW30 WASKI WEW. METODA GIECIA LISTWY B. ZGRZEWANIA | TOCZENIA DZIUBKA NA TOKARKACH KONWENCJONALNYCH DUZYCH.

Rysunek 4 - rozwiniecie sciezek wykonania pdtproduktu

Na Rysunku 4 przedstawiono rozwiniecie Sciezek wykonania pétproduktu w postaci pierscienia wewnetrznego przy
czym wyswietlone sciezki zostaty przefiltrowane po wymiarach i materiatach.

[SPETCSPIR_SWZ-EN 1514 2-500-100-0-0-3.00-4.50-3.00-610.00-622.00-656,00-813.00-316L-316L-F.G.C-CRS| e 0] i 1]ic] 1 [Pier3cien: SWZ1 SPETOSPIR SWZ - MALOWANIE PIERSCIENIA ZEWNETRZ v | 4 w| 8322 098
DL_TASMA_MIEKKA: [TASMA_DLUGOSC ~]
‘GRUBOSC_WYPELNIENIA_METALOWEGO ‘ﬂ 18 v‘
GRUBOSC_WYPELNIENIA_MIEKKIEGO: [ 05 ~]
MAT_TASM_META: [ 316L ]
MAT_TASM_MIET ‘ SIGRAFLEX Fail C/ F05010C v‘
NAVIJARKA: [Nawijarks NADO1 ~]
RODZAJ_TASMY: [KUPNA - FOCIETA ~]
ZNAKOWARKA: | ZNAD1 ~]
1. [PIERSCIEN_WEWNETRZNY-EN 1514 2-600-10..160-0-0-316L-3,00-622,00] st] 0]iif 1ic| 1| [Fierdcier: Pvi28 WASKI WEV/. METODA GIECIA LISTWY A, ZGRZEWANIA | Tv | 4 w| 12124 2.03h
GIETARKA: | Gigtarka mala GIMO1 ~]
LosC_LsTEw
TOKARKA: | Tokarks karuzelowa (TKKD1) ~]|
1.1, [LISTWA-316L-3,00-8.00-2210.07-1.00 st 0]ii] 1]ic] 1| [Pierécier: LIS01 PIERSCIER WYKONYWANY Z LISTWY v] 4 w[_ 1027 00sh
BLACHA_ARKUSZ: [ BLACHA ~]
MaT: [ 3160 v
wss
111, [BLACHA-316L-3000.00-1500.00-3,00 ] «t[4387.437)if] 041373]ic[ 041373 w{__ 7.61|| Jh

Rysunek 5- rozwiniecie sciezki PW28 wykonania pierscienia wewnetrznego z niezbednymi pdtproduktami i
materiatami

Na Rysunku 5 przedstawiono technologie wykonania pierscienia wewnetrznego. W przypadku wybranej Sciezki
PW28 pierscien jest wykonany z listwy.

System musi pokazaé koszt wykonania (w) oraz czas operacji (h). Niezbedne jest okreslenie grupy maszyn, na
ktérych dana operacja bedzie realizowana, a system planowania i harmonogramowania dobierze, na ktérej
maszynie dana operacja bedzie wykonana.

Na Rysunku 5 w pozycji 1.1.1 pokazano stany magazynowe materiatu wsadowego (st) oraz ilo$¢ materiatu na
wykonanie jednego pierscienia (ij) oraz na realizacje catosci zamowienia (ic).

Oferowany przez Panstwa system musi zapewniaé taka funkcjonalnosé.

W przypadku grupy SPETOSPIR SWZ rozwiniecie $ciezek technologicznych pierécienia zewnetrznego (Rysunek 1)
jest analogiczne jak w przypadku pierscienia wewnetrznego.
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Na wszystkie grupy towarowe zastosowano identyczng budowe generatora jak w przypadku opisanym powyzej.

System musi mie¢ mozliwos$¢ dedykacji domysinej Sciezki wytwdrczej dla danego wyrobu.

Wymagamy utworzenia petnej funkcjonalnosci generatora technologii z wpisaniem przyktadowych technologii,
reszte technologii utworzy zespét informatyczno-technologiczny w firmie Spetech.

Dostawca systemu zapewni dokumentacje i staty dostep do funkcjonalnosci generacji technologii na etapie
wdrozenia i eksploatacji.



