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Zafacznik nr 5 — Generator Technologii — do ogtoszenia nr 2024-3740-198315

Wymogi dla Dynamicznego Generatora Technologii

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

Spetech swoje wyroby produkuje jednostkowo, ilos¢ indekséw wynosi kilkadziesiat tysiecy. Kazdy wyréb
mozna wykona¢ na kilka réznych sposobdw 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 pdtproduktéw) moze dochodzi¢ 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 Sciezki wytwdrcze gotowego produktu —
wysSwietlone powinno zosta¢ zuzycie materiatowe, czasy realizacji, stany magazynowe uzywanych
materiatow/potproduktow.

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

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

Na Rysunku 2 przedstawiono rozwiniecie wszystkich mozliwych Sciezek grupy wyrobdw o nazwie
SPETOSPIR SWZ.
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Rysunek 2- rozwiniecie wszystkich scieZzek ztozeniowych gtownego produktu

Ideg generatora jest uproszczenie pracy. Na Rysunku 3 pokazano mozliwe Sciezki technologiczne
produktu SPETOSPIR SWZ z uzyciem filtra po wymiarach gabarytowych okreslonego produktu.
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Rysunek 3 — rozwiniecie sciezek pasujacych do wymiaru i materiatu

By wytworzy¢ opisywany wyrob, 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
uszczegotowienia zadeklarowanego materiatu.
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Rysunek 4 - rozwiniecie sciezek wykonania pofproduktu

Na Rysunku 4 przedstawiono rozwiniecie $ciezek wykonania potproduktu w postaci pierscienia
wewnetrznego przy czym wyswietlone Sciezki zostaty przefiltrowane po wymiarach i materiatach.
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Rysunek 5- rozwiniecie sciezki PW28 wykonania pierscienia wewnetrznego z niezbednymi pofproduktami i
materiatami

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

System musi pokazac 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 ilos¢
materiatu na wykonanie jednego pierscienia (ij) oraz na realizacje catosci zamowienia (ic).

Oferowany przez Panstwa system musi zapewniac takg funkcjonalnosc.
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W przypadku grupy SPETOSPIR SWZ rozwiniecie Sciezek technologicznych pierscienia zewnetrznego
(Rysunek 1) jest analogiczne jak w przypadku pierscienia wewnetrznego.

Na wszystkie grupy towarowe zastosowano identyczng budowe generatora jak w przypadku opisanym
powyzej.

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

Wymagamy utworzenia petnej funkcjonalno$ci 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.



