INTERNAL

TEMAT 3

DIGITALIZACJA PROCESU SCHLEPPE DLA ZAKLADU POZNAN | WRZESNIA

Opis zaangazowanego dziatu fachowego i realizowanych przez
niego zadan:
PWL-1/2 - Sterowanie Pojazdami / Fahrzeugsteuerung

Dziat odpowiada za realizacje ustalonego planu produkcyjnego, nadzoru przebiegu produkcji oraz

raportowania wykonanej ilosci aut.

Szczegdlng role w zadaniach jednostki odgrywa raportowanie i monitorowanie budowy aut

zgodnie z przewidzianym w zamdwieniu terminem realizacji.

Opis tematu:

Obecna sytuacja:

Obecnie proces kontroli terminowej budowy aut (Schleppe - auta zalegte) nadzorowany jest przez
pracownika za pomoca czeSciowo zautomatyzowanego narzedzia (Office, skrypt VB),

wymagajacego nadzoru.
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logi z Listami Ob: ymi: X\ | \PWLI\PWL12\Treue i jek hi \D: b 1]
Wygenerowana Lista Schleppe: X:\Groups\PWL\PWLI\PWL12\Treue '\ jek hi \ listy'\
Katalog z wynikami:  X:\Groups\PWL\PWLI\PWL12\Treue Messung|Projekt Schieppe\Wyniki| Panel Schleppe 3.2
Baza KNR:  X:\Groups\PWL\PWL1\PWL12\Treue Messung|Projekt Schicppe\Baza.xisx
Obszary: ;DISPO, PL1Z, ini fernie it 3;Pilothala; Blokada ZP8;Anlauf piik; Z894

Modele:  ;Caddy;T5
Nazwa arkusza Schleppe:  Pans! Schisppe v3.2.xlsm
Dane tymczasowe:  X:|Groups|\PWL|PWLI|\PWL12\Treue Messung\Projekt Schieppe\tmp)

Dodatkowe arkusze: SFB Caddy, CV;5FB T6
Ilos¢ plikéw do wezytania danych | 10
umny do ukrycia w widoku (np. 8,10,12) 8,12
Poka? informacje dodatkowe  trus

Pokaz debugger  trus

Anlauf - Arkusze  POZ_Anlsuf Fzg
Anlauf - Zakres nagléwek Al:AT2

Anlauf - NR7;tester; Steuer
Tage: Formatowanie 01 - RED 30
Tage: Formatowanie 02 - YELLOW 10
Tage: Pomijane arkusze  Fertigung Spezislfzgs Cadoy;Fertigung Spezisitage T6
Stopka: Centralna Aleksandra Marciniak PWL-1/2 tel. +48 883 399 413
Stopka: Prawa  Kat 0.2, 2 lats, WEWNETRZNY
Leitstand wykluczenie - statusy  M100|M150]M160|M200|M300| RADE|M400|M500|ME00|
Odpowiedzialny Z894/2895 (PPQ-1/3)  P. Grelus
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Naktad pracy recznej dotyczy codziennej agregacji przygotowanych przez obszary danych celem
zestawienia ich w taki sposdb, aby pozwalaty na ciggty nadzér opdznionych aut w procesie
produkcyjnym. Jednoczesnie okreslenie przyczyn opdznienia oraz wskazanie obszaru

odpowiadajacego, w momencie kontroli, za status auta.
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Zdefiniowany problem:

e Zakres dziatan w tym procesie wykonywany przez pracownika recznie - duzy naktad pracy
e Mozliwos¢ powstania btedow a przez to ztg ocene sytuacji w procesie Schleppe
e Stanowi wyzwanie w przypadku zastepstw

Cel realizacji tematu:

e Petna automatyzacja procesu w zakresie pozyskania danych i opracowania wynikow
e Optymalizacja czasu na analize procesu
Zadania uczestnika konkursu:
e Mapowanie procesu

e Przygotowanie rozwigzania aplikacji bazujgcej na dostepnych narzedziach
informatycznych ( np. Power Apps)

e Przygotowanie instrukcji obstugi wraz z opisem funkcjonalnosci oraz uzytego kodu

o Wdrozenie rozwigzania wewnatrz infrastruktury firmowej
Kryteria oceny projektow:
e Wdrozenie przygotowanego narzedzia w procesie seryjnym

e Whptyw na poprawe jakosSci oraz optymalizacji naktadu czasu pracy potrzebnego na
wykonanie zadania

(;é BE THE BEST

INTERNAL



