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Zatacznik nr 2 do zapytania ofertowego

nr 2025-12-0001 dotyczacego

dostawy systemu do Realizacji i Zarzadzania Produkcja MES

(Manufacturing Execution System) wraz z instalacja, konfiguracja i szkoleniem

Wymagania funkcjonalne systemu Realizacji i Zarzadzania Produkcja
(Manufacturing Execution System, w skrocie MES).

Gerda SP. z 0.0. uzywa systemu ERP Comarch XL. W niniejszym opisie odniesienia do systemu
Comarch ERP XL maja wylacznie charakter informacyjny i wynikaja z faktu, Zze jest to obecnie
wykorzystywany przez Zamawiajacego system ERP. Zamawiajacy dopuszcza rozwigzania rownowazne
w zakresie integracji, o ile zapewniajg one pelng i stabilng wymiane danych z uzywanym systemem ERP
Zamawiajgcego.

Wszystkie funkcjonalnosci, interfejsy i mechanizmy wymiany danych opisane w niniejszym
dokumencie maja charakter wymagan funkcjonalnych, a nie technologicznych.

Do systemu tego trafiaja wszystkie zamowienia sprzedazy od klientow. W systemie przechowane sg tez
wszystkie indeksy towarowe wraz z ich parametrami (stany, stany minimalne i maksymalne, czasy
odtworzenia, kontrahenci bedacy dostawcami danych towardw, itp.). Indeksy, ktére sg produktami firmy
zawieraja dodatkowo technologie produkcji, bedace zbiorem informacji koniecznych do wytworzenia
produktu. Na podstawie zamowien sprzedazy generowane sg zlecenia produkcyjne, ktére sa obiektami
systemowymi przechowujacymi informacje o pozadanych datach realizacji produktu (na podstawie
zamoéwien sprzedazy klientow) oraz sposobie ich realizacji (na podstawie technologii produkcyjnych
przypisanych do produktu). Nastgpnie zlecenia produkcyjne sa planowane w trybie recznym lub
automatycznym (APS) Planowanie polega na sprawdzeniu, czy jesteSmy w stanie wykona¢ dany
produkt na zadany termin w oparciu o informacje zawarte w technologii i dodatkowo kalendarze
dostepnosci i wydajnosci zasobow produkceyjnych. Nastepnie zaplanowane operacje nalezy przesta¢ do
realizacji. Systemami zarzadzajacymi zaplanowanymi operacjami na hali produkcyjnej sa systemy klasy
MES, ktore umozliwiajag petlne odwzorowanie w czasie rzeczywistym procesow produkcyjnych
i okotoprodukcyjnych oraz sa swego rodzaju interfejsem na linii ERP/APS- hala produkcyjna.

Zamawiajacy wymaga dostawy 40 licencji stanowiskowych, w tym 14 maszynowych, gdzie dane
wysylane sa automatycznie z maszyny do MES i z systemu MES do maszyny oraz 26 licencji
operatorskich.

Zamawiajacy informuje, iz prowadzi dziatalnos¢ produkcyjng w szesciu budynkach produkcyjnych,
zlokalizowanych na réznych dziatkach. Planowanie produkcji prowadzone jest w sposob centralny,
obejmujacy wszystkie zasoby produkcyjne znajdujace si¢ w ww. lokalizacjach w zwiazku z potrzeba
produkcji i dostarczania komponentow i potproduktow.

W zwigzku z tym zakres licencji systemu MES musi uwzglgdnia¢ pelng mozliwosé
rejestrowania i $ledzenia procesow produkcyjnych we wszystkich budynkach produkcyjnych w ramach
jednej, scentralizowanej instalacji systemu.

I. System musi spelnia¢ nastepujace wymagania

1. Import zlecen produkcyjnych. System MES musi umozliwia¢ import zlecen produkcyjnych
z systemu ERP Comarch XL i systemu APS Zamawiajacego wraz ze wszystkimi szczegoétami
ich wykonania (operacje produkcyjne, termin realizacji, materiaty, gniazda produkcyjne,
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zasoby produkcyjne). Dzieki takiej funkcjonalno$ci mozliwa bedzie cyfrowa obstuga zlecen

produkcyjnych.

2. Rejestracja produkcji, rejestracja czasu pracy operatorow za pomocg loginu i hasta oraz z
wykorzystaniem technologii zblizeniowej, rejestracja przestojow i awarii. W ten sposob
mozliwe bedzie badanie wskaznikéw OEE ang. Overall Equipment Effectiveness — catkowita
efektywno$¢ wyposazenia)

3. Komunikacja z maszynami. System musi pozwala¢ na trwale polaczenie z maszynami
produkcyjnymi w celu odczytywania aktualnie udostepnianych sygnatow (takich jak m.in. stan
i czas pracy), pojawiajacych si¢ alarméw czy informacji o ilosci wyprodukowanych sztuk.
W efekcie otrzymujemy wiarygodne dane z parku maszynowego o statusie i realizacji zlecenia
produkcyjnego w czasie rzeczywistym. W polaczeniu z informacjami ze stanowisk
operatorskich (pkt 2) da to pelny obraz produkcji. Wymagane integracje przedstawione sa
w punkcie II.

4. Kontrola rzeczywistego zuzycia materialow w procesach produkcyjnych. Integracja z systemem
ERP i systemem APS pozwala na state $ledzenie i kontrolg zuzytych materiatoéw. Deklaracja
ilosci wyprodukowanych wyrobow odbywa si¢ automatycznie (na podstawie sygnatu
z maszyny) lub recznie, za pomoca panelu produkcyjnego. Pracownik moze wyswietli¢ liste
materiatow (BOM) przypisang do aktualnie wykonywanej operacji i zadeklarowaé zuzycie
poszczegolnych materialdw. Pozwala to monitorowac rzeczywista ilo$¢ zuzytego materiatu.

5. Instrukcje stanowiskowe. Operator moze w dowolnym momencie wyswietli¢ rysunki
techniczne, pliki instrukcji zataczone do wybranego stanowiska pracy lub operacji,
dokumentacj¢ techniczng oraz inne zatgczniki przeznaczone dla pracownikow w panelu
aplikacji. Wywolanie powyzszych instrukcji czy rysunkéw moze si¢ rowniez odbywaé
automatycznie.

6. Kontrola jakos$ci procesu. Umozliwia zgtaszanie wadliwych detali. Definicje planow kontroli
jako$ci pozwalaja na biezace monitorowanie jakosci produktéw, eliminujgc produkty
niezgodne, co znacznie obniza koszty produkcji. MES i digitalizacja planéw kontroli, pozwalaja
na unikanie tworzenia stosow dokumentacji papierowej, prowadzac operatora w prosty sposob
przez czynno$ci kontrolne i pomiarowe. Dokonanie pomiaru ma odbywac si¢ za pomoca
narzedzi pomiarowych z modutem bluetooth lub innym pozwalajacym na transfer pomiaru do
wskazanych pdl arkusza kontroli w trybie wywotawczym automatycznie.. Operator musi miec¢
rowniez mozliwos¢ wykonania kontroli jakosci i wpisania jej wynikow w trybie recznym.
Ponadto w tym zakresie konieczne sg nastepujace funkcjonalnosci:

e  Mozliwos¢ raportowania sztuk OK i NOK
o  Mozliwos¢ wywotywania zdarzen przez system—np. koniecznosci pomiaru
o  Wybdr wady materiatu z predefiniowane;j listy

7. Logistyka wewnetrzna obrebie tego zespotu funkcjonalno$ci najwazniejszymi zagadnieniami
sa:

a. Zarzadzanie dynamicznym planem zapotrzebowania na surowce generowanym
w oparciu o zlecenia produkcyjne — musi zawiera¢ informacje o doktadnym czasie
(w przyblizeniu do minuty) dostarczenia materiatu na konkretne gniazdo produkcyjne.
Zlecenia produkcyjne sa podzielone na operacje produkcyjne. Do kazdej operacji
przypisane sa gniazda produkcyjne (zawierajace zasoby produkcyjne) oraz materialy,
ktore zuzywane sg przy wytworzeniu danego indeksu w konkretnej operacji — zgodnie
z technologiag produkcji. W ten sposob otrzymujemy pelne zapotrzebowanie na
materialy w podziale na gniazda w przedziale czasowym z bardzo duzg doktadnoscia.
Zaimplementowana funkcjonalno$¢ ma pozwala¢ na tworzenie zlecen logistycznych
w MES, ktore beda zawieraly wszystkie materiaty konieczne do dostarczenia na
konkretne gniazdo produkcyjne w zadanym okresie czasu (ewentualnie ilo$ci
elementdw). Realizacja takiego zlecenia logistycznego bedzie polegata na wystawieniu
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odpowiednich dokumentéw po stronie Comarch XL. Po stronie oferenta jest
wystawienie niezbednych do tego celu danych dla udostepnionego API XL.
Jednostki logistyczne i obstuga kanbandéw. Oprocz materiatéw dostarczanych na
produkcje do konkretnej operacji produkcyjnej istnieje potrzeba zarzadzania
materiatami, ktore znajdujg si¢ na magazynie produkcyjnym i zarzadzana jest poprzez
kanbany. W tym celu konieczna jest tez funkcjonalno$¢ pozwalajaca na zarzadzanie
jednostkami logistycznymi. (tworzenie okreSlonych, rdéznych pojemnikoéw
kanbanowych, jednostek transportowych, pdl odktadczych, itp.). Obstuga kanbanow
ma odbywac si¢ na podobnej zasadzie jak opisana w podpunkcie 7c obstuga gniazd
produkcyjnych (faktycznie to jest jej cze$¢). Dodatkowo ma by¢ zaimplementowana
funkcjonalno$¢ umozliwiajaca wywotanie potrzeby uzupehienia kanbandéw z pulpitu
operatora MES.
Wizualizacja dostaw do gniazda oraz stané6w magazynowych materiatow przy
gniezdzie produkcyjnym. W celu utatwienia zarzadzania dostawami do poszczegdlnych
gniazd nalezy wykona¢ wizualizacj¢ ruchow magazynowych i buforébw w magazynach
produkcyjnych na pulpicie MES dla operatora z Dziatu Logistyki. Wizualizacja ta ma
zawieraC liste gniazd produkcyjnych wraz z ich materialowymi buforami. Kazde
gniazdo ma zawiera¢ przynajmniej 3 bloki oznaczone: aktualna produkcja, bufor,
magazyn buforowy. Kazdy z tych blokéw ma wyswietla¢ liczbe aktualnie posiadanych
kompletow elementow, Wartosci liczbowe w blokach bedzie mozna wyznaczy¢ na
podstawie znajomosci danej jednostki logistycznej i wykonanych wyrobéw gotowych
(meldunki z MES z produkcji). Ponizej przyktadowy widok takiego rozwigzania
Magazyn

Produkcja Bufor buforowy

Gniazdo 1
Gniazdo 2 25
Gniazdo 3

Wywolywanie koniecznosci odbioru palet z produktami gotowymi. Pierwszym
scenariuszem bedzie reczne tworzenie zlecen logistycznych. Polega¢ on bedzie na
dodawaniu produktow do zlecenia logistycznego za pomocg skanera. Nastepnie w tle
wykonywane beda odpowiednie dokumenty w systemie ERP Comarch XL.Drugim
mozliwym sygnatem wywolujacym takie zlecenie logistyczne bedzie meldunek ze
stanowiska MES na koncowej operacji produkcji detalu. W tym miejscu bedzie istniata
potrzeba zliczania meldunkéw operacji koncowych. Po stronie oferenta jest
wystawienie niezbednych do tego celu danych dla udostepnionego API XL

Obstuga konieczno$ci odlozenia wadliwej sztuki na pole odktadcze i wywotania
dodatkowego materiatu. W procesach produkcyjnych mogg trafi¢ si¢ wadliwe sztuki.
Niekiedy sztuki takie wymagaja niewielkich zmian aby za pomocg dodatkowego
materialu staty si¢ sztukami pelnowarto$ciowymi. W procesie nalezy odlozy¢ taka
sztuke na pole odktadcze i wywota¢ do niej dodatkowy materiat w celu kontynuacji
produkcji. Ten rodzaj zlecenia logistycznego bedzie si¢ odbywal bardzo podobnie do
zlecenia z pkt.7a, jednak moze dotyczy¢ tylko pojedynczych sztuk sktadnikow
produktu.

8. Rejestracja przeptywu materiatu. System musi mie¢ mozliwo$¢ walidacji przeptywu materiatu
w ramach zlecenia produkcyjnego oraz powigzan pomiedzy zleceniami. Ma tez realizowac

kontrolg statusu jako$ciowego materialu. Wymagana jest mozliwo$¢ raportowania odstepstw od

domyslnych technologii produktowych.

9. Rejestracja przeptywu produktu (traceability)w zleceniu produkcyjnym zgodnie z operacjami

technologicznymi. wraz z czynnikami $srodowiskowymi i rejestracja operatorow w calym ciagu
produkcji Wymagana jest mozliwo$¢ raportowania odstepstw od domyslnych technologii

produktowych. Do realizacji tego zagadnienia konieczne bedzie znakowanie materialow
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i potproduktow w procesie produkcyjnym. Wydruk etykiet moze odbywac¢ si¢ z systemu MES
lub z systemu ERP Comarch XL wywolujac odpowiedni wydruk w nim zdefiniowany przy
wykorzystaniu udostepnionych przez producenta zestawu bibliotek (funkcji) standardowych.
Mozliwa jest tez praca hybrydowa
10. Wizualizacja:
= Stan maszyn/linii
=  Wydajno$¢/OEE, itp.
»  Mozliwo$¢ wizualizacji na TV — dedykowane raporty
e  Wyswietla OEE i op6znienia produkcji dla biezacej zmiany
e Aktualizuje dane w czasie rzeczywistym na podstawie raportow lub
cykli maszyny
11. Dostawca zobowiazany jest zapewnic petng i stabilng integracje¢ systemu MES z posiadanym
przez Zamawiajacego systemami ERP Comarch XL i systemem APS oraz przeprowadzi¢
instalacje, konfiguracje i uruchomienie systemu w srodowisku produkcyjnym Zamawiajgcego.

II. Wymagane integracje

1. Integracja z systemem Comarch ERP XL i systemem APS w zakresie: Wymiana danych
dotyczacych zlecen produkcyjnych i ich szczegdtow ( operacje, zasoby produkcyjne, gniazda
produkcyjne, marszruta, produkty, materiaty) z systemami Comarch XL i systemem APS. Za
wykonanie integracji dwustronnej odpowiedzialny bedzie Oferent

2. Wymiana danych w czasie rzeczywistym o realizacji zlecen produkcyjnych do Comarch XL i
systemu APS.

3. Import informacji o indeksach produktowych i materialowych z Comarch XL lub systemu APS.
Za wykonanie integracji dwustronnej odpowiedzialny begdzie Oferent.

4. Dwustronna integracja z centrum obrobczym Salvanini za pomocag plikow XML/txt oraz
podglad stanu automatycznego magazynu WMS. Za wykonanie integracji dwustronnej
odpowiedzialny bedzie Oferent

5. Dwustronna integracja z maszynami sterowanymi za pomocg sterownikow PLC marki Siemens
z rodziny S7. Dane beda udostepniane w sterowniku Siemens S7 w postaci bloku danych
(DB)..Za wykonanie integracji dwustronnej odpowiedzialny bedzie Oferent.

6. Synchronizacja ma si¢ odbywac w oparciu o bezposrednig komunikacje z bazg danych systemu
Comarch XL lub API udostgpnionego przez Zamawiajgcego przy zachowaniu pelnej
integralnos$ci danych

7. Po stronie oferenta pozostaje wybor technologii i mechanizméw stosowanych do integracji, pod
warunkiem zachowania zgodnosci z systemami wykorzystywanymi przez Zamawiajacego oraz
zachowania pelnej ciaglosci dziatania systemow produkcyjnych Zamawiajacego.

II1. Szkolenie

Zamawiajacy wymaga, aby w ramach realizacji przedmiotu zaméwienia Wykonawca przeprowadzit
kompleksowe szkolenie uzytkownikoéw systemu MES obejmujace zarowno personel operacyjny, jak
i techniczny.
Szkolenie musi zosta¢ zrealizowane w wymiarze nie mniejszym niz tacznie 56 godzin dydaktycznych,
w tym:
1. co najmniej 40 godzin szkolenia dla uzytkownikow kluczowych (Operatorzy z produkcji,
Logistycy/Magazynierzy, Utrzymanie Ruchu) — obejmujacego w szczegodlnoscei:

- zasady pracy w systemie MES,

- tworzenie, modyfikacje i analiz¢ raportow,

- obstuge narzedzi do wizualizacji procesow produkcyjnych,

- interpretacj¢ wskaznikow i OEE,

4|Strona



==~ PLAN
-

2.

KRAJOWY s Sfinansowane przez . * ok
Rzeczpospolita Uriie Europetsk bl
ODBUDOWY - Polska NextGenerationEU Taan”

- tworzenie i obshluge dokumentéw magazynowych w module logistyki wewnetrzne;j
co najmniej 16 godzin szkolenia dla zespotu IT (administratorow systemu) — obejmujacego
w szczegolnoscei:

- konfiguracje systemu i parametréw integracyjnych,

- nadawanie uprawnien uzytkownikom,

- utrzymanie i monitorowanie pracy systemu,

- podstawy administracji bazg danych i wykonywania kopii bezpieczenstwa,

- obsluge mechanizméw integracji z systemem ERP Comarch XL i APS.

Szkolenia muszg by¢ prowadzone w jezyku polskim, w formie stacjonarnej w siedzibie Zamawiajgcego
lub w formule on-line (za zgoda Zamawiajacego), przez osoby posiadajace odpowiednie kwalifikacje
i doswiadczenie w zakresie wdrozen systemow klasy MES.

Po zakonczeniu szkolenia Wykonawca zobowigzany jest do przekazania Zamawiajagcemu materialow
szkoleniowych w formie elektronicznej (PDF) oraz imienne;j listy uczestnikow wraz z potwierdzeniem
odbycia szkolenia.

IV. Informacje dodatkowe:

1.

Szczegodlowa specyfikacja list dokumentow i ich zawartosci zostanie doprecyzowana w toku
wdrozenia, w ramach prac analitycznych, z zachowaniem zakresu funkcjonalnego okreslonego
w niniejszym dokumencie.

Zamawiajacy wymaga wsparcia uzytkownikéw Gerda przez okres pot roku od momentu
produkcyjnego uruchomienia systemu w petnej wersji.

Zamawiajacy wymaga wsparcia posprzedazowego, eliminacji/poprawy bltedow niewykrytych
w czasie testow systemu przez okres pot roku od momentu startu produkcyjnego systemu
w pelnej wersji.

Zamawiajacy przewiduje mozliwo$¢ rozszerzenia wspoOtpracy z Wykonawca w zakresie
dalszego rozwoju systemu po zakonczeniu wdrozenia, na podstawie odrgbnych zlecen lub
umow.

Zamawiajacy preferuje prowadzenie projektu w podejsciu zwinnym (Agile), z etapowym
przekazywaniem przyrostéw funkcjonalnych do uzytkowania.
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