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KONCEPCJA ZASTOSOWANIA ARKUSZA
KALKULACYJNEGO DO WSPOMAGANIA
TWRZENIA DOKUMENTOW W PROCESIE
PRODUKCIJI TASM BLACHY

12.1 WPROWADZENIE

W obecnych czasach, w bardzo dynamicznie zmieniajagcym sie otoczeniu, dobrze
zorganizowane i sprawnie funkcjonujgce procesy w organizacji stanowia jeden z
podstawowych czynnikow pozwalajagcych na zapewnienie jej odpowiedniego poziomu
konkurencyjnosci. Nieodzownym elementem prawidlowo dziatajgcego procesu jest
niewatpliwie sprawne przetwarzanie danych oraz szybki przeptyw informacji. Powszechne
stosowanie do tego celu szerokiego spektrum réznych rozwigzan informatycznych jest
oczywiste. Na rynku istnieje obecnie kilkaset mozliwych do zastosowania, zréznicowanych
pod wzgledem zakresu funkcjonalnosci oraz zaawansowania technologicznego gotowych
pakietébw oprogramowania wspomagajacych zarzadzanie [1]. Niezaleznie od wdrozonych i
wykorzystywanych rozwigzan, nie sg one jednak zawsze w stanie sprosta¢ wszystkim nowym,
stale zmieniajgcym sie w miare funkcjonowania organizacji, wymaganiom w zakresie
rejestrowania i przetwarzania danych w celu uzyskania pozadanej informacji. Pojawienie sie
nowych nieprzewidzianych wczesniej problemoéw, koniecznos¢ spojrzenia na pewien wycinek
przedsiebiorstwa w sposéb bardziej szczeg6towy niz miato to miejsce dotychczas,
wprowadzenie nowych, innowacyjnych koncepcji w zakresie analizy danych to jedynie
niektére z sytuacji, ktére powodujg, ze stosowane dotychczas rozwigzania informatyczne
moga sta¢ sie niewystarczajgce. Zmiany w wykorzystywanych systemach wymagajg
najczesciej duzej ilosci czasu a ponadto sg zwigzane z duzym naktadem S$rodkéw. W takich
przypadkach mozliwym do podjecia dziataniem jest:

e zaniechanie przetwarzania danych i oczekiwanie na wprowadzenie nowych
funkcjonalnos$ci w wykorzystywanych systemach informatycznych,

e ,reczne” przetwarzanie danych i przygotowywanie wymaganych raportéw czy
dokumentow,

= stworzenie, w miare posiadanych mozliwosci, wiasnych narzedzi przetwarzajgcych dane i
generujgcych okre$lone dokumenty i raporty w sposéb automatyczny.

Wydaje sig, ze bardzo dobrym rozwigzaniem jest podjecie préby stworzenia wiasnego

narzedzia informatycznego. Dobrym S$rodowiskiem pozwalajgcym na stosunkowo szybkie
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tworzenie takich narzedzi mogg by¢ arkusze kalkulacyjne. Liczba i réznorodno$¢ dostepnych
funkcji i mechanizméw powoduja, ze powinny by¢ one powaznie traktowane jako srodowisko
dajgce bardzo duze mozliwosci i elastycznos¢ podczas tworzenia narzedzi automatyzujgcych
przetwarzanie danych. Niewatpliwg zaletg jest takze ich powszechno$¢. Arkusze kalkulacyjne
sg dostepne na wiekszosci komputerow w prawie w kazdej firmie. Dodatkowo zdecydowana
wiekszo$¢ pracownikéw deklaruje ich znajomos$¢ i stosowanie w pracy codziennej. Dzigki
wymienionym czynnikom narzedzia takie moga by¢ tworzone bezposrednio przez osoby
biorgce udzial w procesie przy wykorzystaniu dostepnych zasobow, co z reguly nie pociaga
za sobg koniecznosci ponoszenia wysokich kosztow..

W wielu publikacjach poswieconym arkuszom kalkulacyjnym mozna znaleZz¢ koncepcje
ich zastosowania do rozwigzywania probleméw, z ktorymi mozna spotka¢ sie w
przedsiebiorstwie. Mozna tu spotka¢ propozycje wykorzystania ich w obszarze r6znorodnych
analiz finansowych lub controllingu [2, 3, 4, 5, 6], w obszarze marketingu i sprzedazy [2, 5, 6,
7], zarzadzania kadrami [7, 8] czy zarzadzania jakos$cia [2, 9, 10]. Coraz czeSciej arkusze
kalkulacyjne sg postrzegane jako Srodowisko, w ktérym moga by¢ tworzone narzedzia oparte
na relacyjnym modelu danych. W literaturze przedmiotu [11] zaprezentowany zostat sposob
implementacji relacyjnej bazy danych w tym srodowisku. Proponowane sg rowniez koncepcije
narzedzi, wykorzystujacych relacyjny model danych, wspomagajgcych wybrane, realizowane
w organizacjach procesy [12, 13, 14, 15]. Koncepcja, opartego na relacyjnym modelu danych,
narzedzia pozwalajgcego na rejestrowanie istotnych danych oraz wspomagajgcego tworzenie
dokumentow wewnetrznych w procesie ciecia kregdbw blachy na tasmy zostala
zaprezentowana w dalszej czesci tego artykutu.

12.2 OPIS PROCESU | ZALOZONA FUNKCIJONALNOSC NARZEDZIA

Proces, na ktérym skupiono sie w ramach prowadzonych badan, zostat szczeg6towo
zidentyfikowany w ramach pracy dyplomowej realizowanej w badanym przedsiebiorstwie
[16]. W biezacym artykule przedstawiono jedynie elementy najistotniejsze z punktu widzenia
wykorzystywanych w nim dokumentéw. Kolejno$¢ poszczeg6lnych operacji, w ramach
ktérych tworzone sg dokumenty przedstawiono na rys. 12.1.

Proces rozpoczyna sie od przyjecia wsadu w postaci kregéw blachy walcowanej na
gorgco ha magazyn wsadu wydziatu. Przyjecie to jest rejestrowane w wykorzystywanym na
potrzeby finansowo ksiegowe systemie ERP za pomoca odpowiedniego dokumentu PZ. W
ramach przyjecia dla kazdego kregu zakladany jest takze dokument wewnetrzny o nazwie
»Karta kregu”. Wzor takiego dokumentu zostat przedstawiony na rys. 12.2. Podczas przyjecia
w ,,Karcie kregu” wprowadzany jest numer kregu zgodny z dokumentacjg producenta.
Wprowadzana jest rOwniez data przyjecia wsadu, gatunek stali oraz wybrane wartosci
nominalne takie jak: szeroko$¢, grubos¢ i waga. Na dokumencie zaznaczane jest rowniez
odpowiednie pole okreslajgce, czy dany kragg ma zosta¢ pociety na taSmy w ramach ustugi dla
klienta zewnetrznego, czy tez pociete taSmy trafig do hali profilowania. Pierwszym etapem w
calym procesie produkcyjnym jest ciecie kregu na taSmy. Na poczatku krag przeznaczony do
ciecia jest wazony i mierzony. Rzeczywista szeroko$¢, grubos¢, Srednica wewnetrzna,
Srednica zewnetrzna oraz waga sg zapisywane na ,,Karcie kregu” w czesci ,,Kontrola wsadu”.
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Na karcie zapisane zostaje rowniez imie i nazwisko pracownika, ktéry jest odpowiedzialny za
wykonanie pomiardw.

Rys. 12.1 Operacje procesu, w ramach ktérych tworzone sg dokumenty

KARTA KREGU

Numer kregu
Uitira
Produkcja wiasna

PRZYJECIE WSADU

DOala Numer Gatunek Szerokos$é Grubosé¢ Waga
wytopu
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Szerokos$¢ Grubo$é¢ Waga Odpowiedzialny

wewnetrzna zewnetrzna

PROCES CIECIA KREG OW
Lp. Numer pa®ma Waja Szerokos$¢ Uwagi

g wN R

Suma:
Waga ztomu Odpowiedzialny | |

REJESTRACJATASM
Odpowiedzialny

Rys. 12.2 Wzér dokumentu ,,Karta kregu”
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Po przeprowadzeniu procesu ciecia wszystkie taSmy zostajg zmierzone i wprowadzone
w ,,Karcie kregu” w czesci ,,Proces ciecia kregow”. Dla kazdej taSmy wprowadzana jest jej
waga i szerokos¢ oraz numer okreslajacy pozycje danej taSmy podczas ciecia, liczac od strony
pulpitu sterowniczego operatora. Jednocze$nie bezposrednio na wszystkich tasmach:
= zapisany zostaje w trwaty sposoéb numer pasma, szerokosc i grubosg,
= przyklejona zostaje etykieta pozwalajgca zidentyfikowac tasme, zawierajgca odpowiednie,

zalezne od miejsca przeznaczenia dane.

Przyktadowa etykieta zostata przedstawiona na rys. 12.3. W chwili obecnej na etykiecie
moze pojawi¢ sig maksymalnie dziewieé¢ pdl, wykorzystywanych do przedstawienia danych,
ktére zostaty juz wczesniej wprowadzone w ramach ,,Karty kregu”. W zaleznosci do odbiorcy
etykiety moga sie jednak rozni¢ ukladem pdl czy ich nazwami. Przyktadowo, pojawiajacy sie
na etykiecie numer pasma, moze by¢ wprowadzony w polu o nazwie ,,Numer pasma” lub w
polu o nazwie ,,Strona ciecia”, zas numer kregu, z ktérego wytworzona zostata taSma moze
zosta¢ przedstawiony w polu o nazwie ,,Nr kregu” lub w polu o nazwie ,,Numer partii”’. Na
etykietach dla niektérych odbiorcow moga pojawiac sie jedynie wybrane pola.

Nr kregu Nrwytopu Gatunek
Strona ciecia Wymiar Grubosc¢
Przeznaczenie Waga Data

Rys. 12.3 Przyktadowa struktura etykiety przyklejanej na taSme

Po wpisaniu wszystkich tasm na ,,Karte kregu”, obliczana jest ich catkowita waga a
takze ustalana jest waga pozostatego ziomu. Obie te wartosci takze umieszczane sg w
dokumencie. Na zakoriczenie w polu ,,Odpowiedzialny” wpisywane jest imie i nazwisko
pracownika odpowiedzialnego za pomiar i wpisanie danych o taSmach. W kolejnym kroku
wszystkie tasmy zostajg zarejestrowane w systemie ERP. Imie i nazwisko pracownika
odpowiedzialnego za te operacje zostaje wprowadzone w czesci ,,Rejestracja tasm”. Pociete
taSmy trafiajg do magazynu, skad w zaleznosci od zatozonego przeznaczenia moga zostac
wystane do klienta lub moga zosta¢ przetransportowane na hale ksztattownikow gietych na
zimno w celu dalszej obrébki. W przypadku, gdy tasma jest wysytana do klienta
zewnetrznego, fakt wysyiki jest rejestrowany w systemie ERP za pomocg odpowiedniego
dokumentu WZ. W stosowanym systemie ERP nie rejestruje sie natomiast przekazania
pocietych taSm do kolejnego, realizowanego w kolejnej hali procesu produkcyjnego, jakim
jest profilowanie taSm. W celu zapewnienia mozliwosci okreslenia, ktore tasmy zostaty
przekazane do kolejnego procesu a ktére w dalszym ciggu pozostajg na obszarze hali ciecia,
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podczas transportu tworzony jest dokument wewnetrzny o nazwie ,Specyfikacja
zatadunkowa”. Wz6r takiego dokumentu zostat przedstawiony na rys. 12.4.

Data

Lp. Numer kregu Numer pasna Gatuuek W aga

a s w e

W ystaw it tadow at Odebrat

Rys. 12.4 Wzér dokumentu ,,Specyfikacja zatadunkowa”

Reczne przygotowywanie dokumentow wymaga poswiecenia duzej ilosci czasu, jest
takze obarczone ryzykiem popetnienia bteddéw podczas przepisywania danych. Dodatkowo
posiadanie dokumentéw jedynie w postaci papierowej uniemozliwia szybkie wydobycie z
nich pozadanych informacji. Aby wyeliminowa¢ wymienione niedogodnosci, do
wspomagania zaprezentowanego procesu zaproponowano, stworzone na bazie arkusza
kalkulacyjnego Ms Excel, narzedzie informatyczne. Dla narzedzia tego zatozono nastepujgca
funkcjonalnos¢:

1. mozliwos¢ przygotowania na dany dzien zestawienia kregéw blachy znajdujacych sie w
magazynie wsadu,

2. mozliwos¢ przygotowania na dany dzien zestawienia taSm blachy znajdujgcych sie na
obszarze hali ciecia kregow,

3. mozliwos¢ identyfikacji dla kazdej taSmy, z jakiego kregu, wytopu oraz od jakiego
producenta pochodzi stal, z ktérej zostata wykonana,

4. automatyczne generowanie, bez koniecznosci ponownego wprowadzania powtarzajgcych
sie danych, wykorzystywanych w procesie dokumentdw takich jak:
- karta kregu
- etykieta taSmy
< specyfikacja zatadunkowa.

12.3 STRUKTURA ENCJI

Na podstawie przeprowadzonej analizy z uwzglednieniem zatozonej funkcjonalnosci
narzedzia informatycznego zaproponowano uwzglednienie w nim takich encji jak: ,,Krag”,
»Kontrola kregu”, ,,Ciecie kregu”, ,,Odbiorca”, ,Wytop”, ,,Dostawca”, ,Tasma”, ,, Tasma
dokument”, ,,Dokument W2Z”, ,Specyfikacja zaladunkowa”, ,Pracownik”. Ogdlng
charakterystyke wymienionych encji przedstawiono w tabeli 12.1.
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Tabelal2. 1 Ogodlna charakterystyka encji zidentyfikowanych dla badanego problemu
L.p. Nazwa encji Opis

1 ,.Krag” Krag blachy walcowanej na goraco. Jest podstawowym materiatem
wejsciowym dla realizowanego na wydziale procesu produkcyjnego.

2 »Kontrola kregu” Realizowane w procesie produkcyjnym dziatanie, w wyniku ktérego
zmierzone zostajg okreslone parametry kregu. Encja zostata wyodrebniona
w celu zobrazowania grupy atrybutow, ktorych wartosci dla danego kregu
msza by¢ wprowadzone w catosci lub w cato$ci musza pozostac puste.

3 ,.Ciecie kregu” Realizowane w procesie dziatanie, po ktérym dla danego kregu mozna
okresli¢ przypisang do niego wage ztomu. Encja zostata wyodrebniona w
celu zobrazowania grupy atrybutéw, ktorych wartosci dla danego kregu
mszg by¢ wprowadzone w catosci lub w cato$ci musza pozostac puste.

4 »Tasma” Potprodukt powstajacy w wyniku ciecia kregu blachy walcowanej na
goraco.

5 ,,Pracownik” Pracownik firmy

6 ,,Odbiorca” Odbiorca tasm, ktore powstajg z okreslonego kregu. Odbiorca moze by¢

firma zewnetrzna lub wydziat ksztattownikdw w zaleznosci, czy dany krag
jest ciety w ramach ustugi, czy w ramach procesu produkcyjnego
realizowanego z wykorzystaniem materiatu wtasnego.

7 ,,Dostawca” Firma zewnetrzna bedgca producentem kregu blachy walcowanej na goraco.

8 »Wytop” Identyfikowany za pomocg nadanego przez producenta numeru wytop, z
ktérego pochodzi okreslony krag blachy

9 ,.Dokument WZ” Dokument, za pomoca ktérego rejestrowane jest wydanie tasm do firmy
zewnetrznej
10 »Specyfikacja Dokument, za pomoca ktorego rejestrowane jest przekazanie taSm do hali
zatadunkowa” profilowania wydziatu ksztattownikow
1 »Taséma dokument” Encja obrazujgca wystgpienie taSmy w dokumencie rejestrujgcym wydanie

tasm poza hale ciecia kregow.

Dla poszczegdlnych encji zidentyfikowane zostaty okreslone atrybuty. Ich zestawienie
wraz z kréotka charakterystykg a takze nazwa skrocong, ktora zostata zastosowana w
utworzonym narzedziu informatycznym, zostaty przedstawione w tabeli 12.2.

Strukture zaproponowanych encji przedstawiono za pomocg modelu ERD na rys. 12.5.
Model zostat stworzony zgodnie z metodologia CASE*Method [17, 18]. Pomiedzy encjg
»Pracownik” oraz ,,Specyfikacja zatadunkowa” wystepujg zwigzki wielokrotne, ktére dla
unikniecia niejasnosci ha modelu zostaty dodatkowo nazwane.
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Tabela 12.2 Zestawienie, ogolna charakterystyka oraz nazwy skrécone atrybutow
zidentyfikowanych w ramach poszczegolnych encji

Nazwa
encji
,»Krag”

,,Kontrola
kregu”

,.Ciecie kregu”

,,raéma”

,,Pracownik”

,,Odbiorca”

7

,,Dostawca

»Wytop”

,,Dokument
wWz”

»Specyfikacja
zatadunkowa”

,Tasma
dokument”

Nazwa
atrybutu
,.-humer kregu”

,,Jdata przyjecia”
,.szerokos$é”
,»-grubos¢”
,»waga”

,,data kontroli”

,.szerokosé”
,,grubos¢”
,Srednica
zewnetrzna”
LSrednica
wewnetrzna”
,»waga”
,»waga ztomu”

,»,nhumer pasma”

,»waga”
,,5Zerokosc”
.uwagi”

,.kod pracownika”
,,nazwisko”
Himie”

,.kod odbiorcy”

»,hazwa”

Syp”

,.kod dostawcy”
L,hazwa”

,.-nhumer wytopu”

,.gatunek”
.numer
dokumentu”
T
.humer
specyfikacji”
o ot
,»pozycja w
dokumencie”

Skrécona
nazwa atrybutu
Nr_k

Data_p
Szer
Grub
Waga
Data_k

Szer k
Grub k
Sr_wew_k

Sr_zew_k

Waga k
Waga_z

Nr_p

Waga
Szer
Uwagi

Kod_pr
Nazwisko
Imie
Kod_o

Nazwa
Typ

Kod d
Nazwa
Nr_w

Gat
Nr_wz

Data
Nr_sp

Data
Poz_d

Charakterystyka

Nadawany przez producenta humer
identyfikacyjny kregu blachy

Data przyjecia kregu blachy do magazynu
wsadu

Zadeklarowana przez producenta, zgodna z
dokumentacja, szerokos$¢ kregu blachy [mm]
Zadeklarowana przez producenta, zgodna z
dokumentacjg, grubos¢ kregu blachy [mm]
Zadeklarowana przez producenta, zgodna z
dokumentacjg, waga kregu blachy [Mg]

Data pobrania kregu do pomiaru procesu ciecia,
przed ktérym nastepuje pomiar kontrolny
Zmierzona szerokos¢ kregu blachy [mm]
Zmierzona grubo$¢ kregu blachy [mm]
Zmierzona $rednica wewnetrzna kregu blachy
[mm]

Zmierzona $rednica zewnetrzna kregu blachy
[mm]

Rzeczywista waga kregu blachy [Mg]

Waga ztomu pozostatego z kregu blachy po
przeprowadzeniu procesu ciecia [Mg]

Numer pasma 0znhaczajacy jego pozycje
podczas ciecia, liczac od strony pulpitu
sterowniczego operatora.

Rzeczywista waga taSmy [Mg]

Rzeczywista szeroko$¢ tasSmy [mm]

Uwagi dotyczace procesu ciecia lub samej
tasmy

Kod identyfikujacy pracownika firmy.
Nazwisko pracownika

Imie pracownika

Kod jednoznacznie identyfikujacy odbiorce
tasm, kt6re powstajg z danego kregu.

Nazwa odbiorcy tasm

Typ odbiorcy okreslajacy, czy jest on firma
zewnetrzna, czy wydziatem ksztattownikow
Kod identyfikujacy producenta kregu blachy
Nazwa producenta kregu blachy

Nadawany przez producenta numer
identyfikujacy wytop, z ktérego pochodzi krag
blachy

Gatunek stali przypisany do danego wytopu
Numer jednoznacznie identyfikujgcy dokument
wz

Data wystawienia dokumentu WZ

Numer jednoznacznie identyfikujgcy dokument
»Specyfikacji zatadunkowej”

Data wystawienia specyfikacji zatadunkowej
Pozycja danej tasSmy w dokumencie
rejestrujagcymjej wydanie z hali ciecia kregow
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Rys. 12.5 Model zwigzkow encji dla zaproponowanego narzedzia informatycznego

12.4 REPREZENTACJA ENCJI W ARKUSZU KALKULACYIJNYM

Narzedzie informatyczne dla przedstawionego problemu zostalo opracowane przy
wykorzystaniu arkusza kalkulacyjnego MS Excel. W narzedziu tym wszystkie encje zostaty
przedstawione w postaci odpowiednich tabel podobnie, jak ma to miejsce w klasycznej
relacyjnej bazie danych, gdzie w wierszach znajdujg sie kolejne wystapienia encji zas w
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poszczegoblnych kolumnach przedstawione sg ich atrybuty. Encje ,,Krag”, ,,Kontrola kregu”
oraz ,,Ciecie kregu” ze wzgledu na charakter tgczgcego ich zwigzku a takze na brak
przestanek do przedstawiania ich w odmiennej kolejnosci w odpowiadajgcych im oddzielnych
tabelach, zostalty przedstawione za pomoca pojedynczej tabeli. Kazda ze stworzonych tabel
zostata umieszczona w osobnym arkuszu: ,,Krag”, ,,Kontrola kregu” i ,,Ciecie kregu” - arkusz
LKR”, , TASMA” - arkusz ,,TA”, ,Odbiorca” - arkusz ,,OD”, ,Wytop” - arkusz ,,WT”,
,Dostawca” - arkusz ,,DO”, ,,Pracownik” - arkusz ,,PR”, ,,Dokument WZ” - arkusz ,,WZ”,
»Specyfikacja zatadunkowa” - arkusz ,,SP”, ,,Tasma dokument” - arkusz ,,PD”.

W dalszej czeSci artykulu wymienione nazwy arkuszy sg traktowane jako nazwy
poszczegoblnych tabeli narzedzia. Oprocz atrybutdéw przedstawionych w tabeli 12.2 oraz na
rys. 12.5, w narzedziu, w poszczegdlnych tabelach zostaty takze utworzone kolumny dla
atrybutéw bedacych kluczami obcymi, odzwierciedlajgcymi zwigzki z innymi tabelami.
Zestawienie oraz krétka charakterystyka tego rodzaju atrybutéw zostaty przedstawione w
tabeli 12.3.

Tabela 12.3 Zestawienie oraz krétka chara kterystyka atrybutéw - kluczy obcych

Tabela Zwigzek Nazwa Opis
kolumny
Odbiorca-Krag” Kod_o Kod |den_tyf|_ku1_a‘cy odbiorce taSm, ktére powstang
w procesie ciecia danego kregu
 Wytop-Krag” NF W Il:lr:g"ler identyfikujacy wytop, z ktérego pochodzi
KR Pracownik-Krag” Kod_pr_r K(?d pracownllfa odpowiedzialnego za rejestracje
taSm w systemie ERP
 Pracownik-Ciecie kregu” Kod_pr t Kod _pI'aCOV\,/nlka, ktory kontroluje i wprowadza
wymiary tasm oraz wage ztomu
Pracownik-Kontrola kregu” Kod_pr_k Kod pracownlka, ktory_ko_ntroIUJe |,Wprowadza
wymiary kregu przed cigciem na taSmy
WT  Dostawca-Wytop” Kod_d Kod producenta, dostarczajgcego krag blachy z
danego wytopu
Numer kregu, z ktérego pochodzi dana tasma.
TA Krag-Tasma” N K tacznie Z nuUmerem pasma numer kregu tworzy
klucz ztozony, bedacy kluczem podstawowym w
tabeli ,,TA”.
Numer kregu identyfikujacego tasme (fragment
Nr_k klucza ztozonego z tabeli TA), ktdrej dotyczy

dana pozycja w dokumencie
Numer pasma identyfikujacego tasme (fragment
Nr_p klucza ztozonego z tabeli TA), ktérej dotyczy

7

. Tasma- Tasma dokument

PD dana pozycja w dokumencie
,,Dokumerlt W2 - Tasma Numer dokumentu, w ramach ktérego
dokument Nr_d rejestrowane jest wydanie danej taSmy poza hal
»Specyfikacja zatadunkowa - - .J . Jestwy g Y P ¢
) " ciecia
Tasma dokument
Wz »Pracownik-Dokument WZ” Kod pr w  Kod pracownika wystawiajgcego dokument WZ
»Pracownik-Specyfikacja Kod pracownika wystawiajacego specyfikacje
» Kod_pr_w
zatadunkowa zatadunkowg
»Pracownik-Specyfikacja . . . Lo
SP Zatadunkowa” Kod_pr_I Kod pracownika, tadujacego tasmy w hali ciecia
»Pracownik-Specyfikacja Kod pracownika, odbierajacego taSmy w hali
v Kod_pr_o . .
zatadunkowa profilowania
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Zwigzek wykluczajacy sie, ktéry wystepuje pomiedzy encja ,,TaSma dokument” oraz encjami
,Dokument WZ’' i ,Specyfikacja zaladunkowa”, przedstawiono wykorzystujgc metode
wspolnej dziedziny. W zwigzku z powyzszym w tabeli ,,PD”, dodana zostata dodatkowa
kolumna dla atrybutu ,, Typ_dok”. Atrybut ten moze przyjmowaé wartos¢ ,,WZ” lub ,,SZ” i
okresla, czy przedstawiony w danym wierszu numer dokumentu jest numerem dokumentu
WZ czy tez jest numerem specyfikacji zatadunkowej. Wszystkie stworzone tabele wraz z
uproszczonymi, fikcyjnymi danymi pozwalajgcymi na bardziej przejrzyste omowienie
narzedzia zostaty przedstawione narys. 12.6.

Arkusz "KR"
A B C O E F G H |
1 Nr k Kod o Oata_p Nr vi Szer Grub Waga Data k Szer k Gi
2 A4523443B5 Now ete 2012-06-02 233421 1500 3 17,555 2012-06-10 1502
3 A23523434B Wydksz 2012-06-05 233423 1510 3 16,966 2012-06-11 1514
4 A4&7324222 Now ete 2012-06-10 233459 1520 3 1S,145 2012-06-20 1522
Arkusz "KR" - ciagg dalszy Arkusz "DO"
J K L M N 0 P Q A B
1 Grub kSr wew kSr zew kWaga_k Kod_pr_k Kod_pr_t Kod_pr_r Waga_z 1 Kod d Nazwa
2 3 650 1594 17,555 NowJan MalAda KowJan 1,33 2 Hutl Huta 1 SA.
3 3 670 1575 16,966 MalAda MalAda KowJan 1,43 3 Hut2 Huta 2 S.A.
4 3 650 1607 1S,145 NowJan MalAda KowJan 7,12 4 Hut3 Huta 3 S.A
Arkusz "TA" Arkusz "PD"
A B C D E - B C D E F
1 Nr k Nr_p Waga Szer Uwagi 3 Nr k Nr_p Typ_dok Nr d Poz d
2 A4523443B5 1 5391 462,2 brak 2 A4523443B5 1 wz WZ1/06/2012 1
3 A4523443B5 2 5,391 462,2 brak 3 A4523443B5 2 wz WZ1/06/2012 2
4 A4523443B5 3 5,391 462,2 brak 4 A4523443B5 3 wz WZ1/06/2012 3
5 A23523434B 1 5.16B 4622 brak 5 A23523434B 1 sz $701/06/2012 1
6 A23523434B 2 5.16B 462,2 brak 6 A23523434B 2 sz $701/06/2012 2
7 A23523434B 3 5.16B 462,2 brak
B A467324222 1 5,499 462,2 brak
9 A467324222 2 5,499 462,2 brak
Arkusz "WZ" Arkusz "SP"
A B C A B C D E
1 Nr wz Data Kod_pr_w 1 Nr_sp Data Kod_pr_w Kod_pr_|I Kod_pr_o
2 WZ1/06/2012 2012-06-12 NowJan 2 SZ01/06/2012 2012-06-14 NowJan MalAda ProJer
Arkusz "OD" Arkusz "PR" Arkusz "WT"
A B C A B C A B C
1 Kod o Nazwa Typ 1 Kod_pr Nazwisko Imi-e 1 Nrw Kod d Gat
2 Nowete Nowe technologie SAA. f 2 KowJan Kowa Iski Jan 2 233421 Hutl S235JR
3 Ferrot Ferrotech sp. zo.o. f 3 NowlJan Nowak Jan 3 233423 Hutl S235JR
4 Wydksz Wydziat ksztattownikéw w 4 MalAda Maliniak Adam 4 233459 HutZz  S235JR

5 ProJder Profil Jerzy
Rys. 12.6 Ukitad tabel reprezentujacych poszczegoélne encje w arkuszu kalkulacyjnym

Oprocz przedstawionych narys. 12.6 arkuszy-tabeli, w narzedziu dodany zostat réwniez

arkusz ,,stownik” stuzacy do przechowywania dopuszczalnych wartosci dla takich atrybutéw
jak ,,Typ odbiorcy”, ,,Typ dokumentu” oraz ,,Gatunek”.
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12.5 INTEGRALNOSC DANYCH W POSZCZEGOLNYCH TABELACH

Na potrzeby prezentacji koncepcji narzedzia zatozono, ze dane moga by¢ wprowadzane
jedynie w wierszach od 1 do 10. Wszystkie prezentowane w artykule formuty odwotujg sie do
takich wilasnie zakreséw komoérek. W przypadku przedstawiania formuty dla wiekszego
zakresu komorek, formuta jest podawana w postaci odpowiadajgcej lewej gornej komérce
catego zakresu.

Istotnym elementem tworzonego narzedzia jest zapewnienie integralnosci danych
znajdujacych sie w poszczegdlnych tabelach. Wartosci atrybutéw bedacych kluczami obcymi
musza by¢ zgodne z wprowadzonymi wczesniej wartosciami odpowiednich kluczy
podstawowych. Dodatkowo wartosci wybranych atrybutow musza by¢é zgodne z
wprowadzonymi, dopuszczalnymi wartoSciami w arkuszu ,,stownik”. Zapewnienie zgodnosci
danych mozna uzyskaé¢ wykorzystujagc mechanizm sprawdzania poprawnosci danych, dzieki
ktéremu wartosci atrybutéw w odpowiednich kolumnach mogg byé wprowadzane przy uzyciu
rozwijanych list zawierajgcych wartosci dopuszczalne. Okreslajac zakresy, bedace zrédtami
dla poszczegdélnych list, wykorzystano ,,nazywane obszary arkusza”. Ufatwia to wielokrotne
stosowanie mechanizmu sprawdzania poprawnosci danych odwotujgcego sie do tego samego
zakresu zrodtowego w réznych miejscach skoroszytu. Odpowiednie obszary zostaty
zdefiniowane z wykorzystaniem funkcji PRZESUNIECIE() powigzanej z funkcjg
LICZIJEZELI() tak, zeby obejmowaty jedynie komorki, do ktérych wprowadzone zostaty
jakie$ wartosci. Dzieki temu, mechanizm faktycznie ogranicza mozliwe do wprowadzenia
wartosci a rozwijana lista obejmuje jedynie obszar zawierajacy rzeczywiscie wypetnione
komorki pomijajac komarki puste. W przypadku definicji trzech nazw obszaréw zastosowano
inne odwotania. W tabeli ,,PD” wprowadzany numer dokumentu jest numerem dokumentu
WZ lub numerem specyfikacji zatadunkowej w zaleznosci od wprowadzonej artosci atrybutu
»Typ_dok”. W tym przypadku w definicji nazwy obszaru zastosowano dodatkowo funkcje
JEZELI(). W przypadku obszaréw zawierajacych dopuszczalne wartosci dla atrybutow
. Typ_d” oraz ,,Typ_0” nie ma potrzeby stosowania jakichkolwiek funkcji, poniewaz w tym
przypadku zbiory wartosci nie bedg sie zmienia¢. Wszystkie zastosowane w narzedziu nazwy
obszaréw wraz z ich definicjami oraz tabelami i kolumnami, w ktorych zostaty wykorzystane
w ramach mechanizmu sprawdzania poprawnosci danych, przedstawiono w tabeli 12.4.

Obszarem, gdzie zastosowanie jedynie mechanizmu sprawdzania poprawnosci danych
jest niewystarczajgce, jest tabela ,,PD”. Kombinacja wartosci atrybutéw ,,Nr_k” i ,,Nr_p”
musi by¢ zgodna z istniejgcg juz kombinacjg tych atrybutéw w tabeli ,,TA”. W celu
zapewnienia zgodnosci zaréwno w tabeli ,,PD” jak i w tabeli ,,TA” dodano kolumny
pomocnicze nazwane ,Nr_k p”. Kolumny te wraz 2z zastosowanymi formutami
przedstawiono na rys. 12.7.

W tabeli ,,TA” formuta ,,FA” tworzy w kolumnie ,,Nr_k p” kod skladajacy sie z

wartosci atrybutéw ,,Nr_k” i ,,Nr_p”. Kolumna ta stanowi zakres zrodtowy dla rozwijanej
listy, z ktérej kod jest wprowadzany w tabeli ,,PD”.
W tabeli tej wprowadzenie wartosci atrybutéw ,Nr_k” i ,,Nr_p” ogranicza sie do

jednorazowego wprowadzenia wybieranej z listy wartosci w kolumnie ,,Nr_k_p”.
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Tabela 12.4 Nazwy do sprawdzania danych

Nazwa Odwotanie Tabela
obszaru i kolumna
Gat =PRZESUNIECIE(Slownik!$C$2;0;0;LICZ.JEZELI(Slownik!$C$2:$C$10;"<>" WT, Gat

&"):1)
Kod_d =PRZESUNIECIE(DO!$A$2;0;0;LICZ.JEZELI(DO!$A$2:$A$10;"<>"&"");1)  WT, Kod_d
Kod_o =PRZESUNIECIE(OD!$A$2;0;0;LICZ.JEZELI(OD!$A$2:$A$10;"<>"&"");1) KR,Kod_o
Kod_pr =PRZESUNTECIE(PR!$A$2;0:0:LICZ.JEZELI(PRI$A$2:$A$10:"<>"&""):1) KR, Kod_pr_t
KR, Kod_pr_k
KR, Kod_pr_r
Wz,
Kod_pr_w
SP, Kod_pr_w
SP, Kod_pr_I
SP_Kod_pr_o
Nr_d =JEZELI(PD!$D22="W2Z",; PD, Nr_d
PRZESIINIECIE(WZ!$A$2:0:0:TICZ.TEZETIWZ!$A$2:$A$10:"<>"&""):1):
PRZESIINIE,CIE(SP!$A$2:0:0:TICZ.. TEZETJ(SP!$A$2:$A$10:"<>"&"™):1))
Nr_k =PRZESUNTECIE(KR!$A$2:0:0:LICZ. TEZELI(KRI$A$2:$A$10:"<>"&"):1)  TA, Nr_k

Nr k p  =PRZESUNTEaE(TAI$G$2;0,0;LICZ.JEZELI(TA!$G$2:$G$10;"<>"&""):1)  PD, Nr_k_p

Nr_w =PRZESUNTECIE(WT!$A$2:0:0:LICZ. TEZELI(WT!$A$2:$A$10:"<>"&""):1) KR, Kod_w
Typ_d =Slownik!$B$2:$B$3 PD, Typ_dok
Typ_o =SlownikI$A$2:3A$3 OD, Typ

Arkusz "TA" Arkusz "PD”

A B C D E F G A B C D

i Nrk Nr p Waga Szer Uwagi Nr k p 1 Nrkp Nr k Nr_p Typ_dok

2 A4523443B5 1 5,391 462,2 brak 'A452344385-1 2 A452344385-1 AA4523£43S5 1\ W2 \Y)

12 D EA vV 14 v o,

13 15 B

FA
=] =JEZEU(A2<>" ;LEWYiA2;SZUKALTEKST("-"A2;1)-1);")
FC =JEZEU(A2<>,"FRAGMENT TEKSTU(A2,SZUKAJLTEKST(™ " 2;1)+1:2);"")

Rys. 12.7 Kolumny dodatkowe oraz formuty mechanizmu zapewnienia
zgodnosci danych w tabelach ,,TA”i,PD”

Wprowadzona wartos$¢ jest nastepnie rozbijana na odpowiednie trybuty sktadowe czyli
»Nr_K” i ,Nr_p”. W powyzszy sposéb zostaje zagwarantowane, ze wartosci atrybutéw
»Nr_K” i ,,Nr_p” w tabeli ,,PD” sa ustalone w oparciu o istniejgca wartos¢ kombinacji tych
atrybutéow w tabeli ,,TA”. Kolejnym zabezpieczeniem, ktére nalezy wprowadzié¢ w tabeli
,.PD” jest ograniczenie mozliwosci wielokrotnego wprowadzenia tej samej kombinacji
atrybutéw ,,Nr_k” i ,,Nr_p”, poniewaz kazda taSma moze pojawi¢ sie tylko na jednym
dokumencie. Do tego celu wykorzystany zostat mechanizm formatowania warunkowego o
parametrach przedstawionych na rys. 12.8.

W wyniku dziatania mechanizmu, w przypadku, gdy ta sama kombinacja numeréw
zostanie powtdrzona w kilku wierszach, wszystkie zawierajgce jg wiersze zostang wypetnione
kolorem czerwonym.
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Rys. 12.8 Formatowanie warunkowe zastosowane w tabeli ,,PD”

12.6 TWORZENIE RAPORTOW

Gtéwna funkcjonalno$¢ opisywanego narzedzia obejmuje mozliwos¢ automatycznego
generowania okreslonych raportéw oraz dokumentéw. Wszystkie wymagane raporty zostaty
stworzone przy pomocy formut wykorzystujacych takie funkcje jak: JEZELI(), ORAZ(),
LUB(), SUMA(), INDEKS(), PODAJ.POZYCIE(), JEZELI.BLAD(), MAX(), LEWY(),
SZUKAIJ.TEKST(). Pierwszym z tworzonych raportow jest zestawienie kregéw, ktére w
okreslonym dniu znajdujg sie w magazynie wsadu. Raport ten jest tworzony w arkuszu ,,ZK”.
Formuty wykorzystane do stworzenia tego raportu zostaty przedstawione na rys. 12.9.

Rys. 12.9 Formuty wykorzystywane do przygotowania zestawienia
kregéw na magazynie wsadu

W ramach utworzonego mechanizmu w arkuszu ,,KR” zostatly dodane dwie kolumny
pomocnicze z nagtébwkami ,,ZK_1” i ,,ZK_2” a w arkuszu ,,ZK” oprocz komérek zawartych
bezposrednio w raporcie dodano pomocniczg kolumne ,L” zawierajacg kolejne liczby
naturalne. Liczby te stanowig kod, na podstawie ktérego do raportu przeniesione zostang dane
odpowiednich kregéw blachy. W celu stworzenia raportu, w komérce D1 w arkuszu ,,ZK”
nalezy wpisa¢ odpowiedniag date. Wstawiona w kolumnie ,ZK_1” formula ,FD”,
wykorzystujgc wprowadzong date, zaznacza za pomocg wartosci ,,1” wiersze, z ktérych kregi
powinny zosta¢ pobrane do zestawienia. Formuta ,,FE” zlicza kolejne wartosci ,,1” tak, ze w
wierszach, z ktorych kregi majg zosta¢ pobrane pojawiajg sie kolejne liczby naturalne.
Poréwnujac liczby z naturalne z kolumny ,,L” z maksymalng liczbg z kolumny ,,.ZK_2”
formuta ,,FF” przenosi do kolumny ,Lp.” tyle liczb, ile kregbw znajdzie sie w tworzonym
zestawieniu. Na podstawie liczb w kolumnie ,,Lp.” oraz liczb w kolumnie ,,ZT_2” formuty
.FG” i ,,FH” wstawiajg w raporcie numery oraz wagi odpowiednich kregéw.

Kolejnym tworzonym raportem jest zestawienie taSm blachy znajdujacych sie w hali
ciecia. Raport ten jest tworzony za pomocg rozwigzania bardzo podobnego do rozwigzania,
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ktére zostato wykorzystane podczas tworzenia zestawienia kregdéw. Zastosowane w tym
przypadku formuty zostaly przedstawione na rys. 12.10.

Arkusz "TA" Arkusz "ZT”
A B € G H 1 J A B C D E

1 Nrk Nr_p Waga Nr_k p ZT 1 7T 2 1 Data 2012-06-12

2 A452344385 1 5,391 A452344385-1 o e 2 taczna waga tasm 15,504

3 A452344385 2 5,391 A452344385-2 0 0 3

4 A452344385 3 5,391 A452344385-3 ; D o 4 Lp Numer kregu  Numer pasm Waga

5 A235234348 1 5168 A235234348-1 1 1 5 1 jj A235234348 f i i i 5,168

6 A235234348 2 5,168 A235234348-2 | 1 2 6 2 |J A235234348 5,16B

7 A235234348 3 5,168 A235234348-3 | 1 3 7 3 3 A235234348/ Ly 3/ 5,16B

8 A467324222 1 5,499 A467324222-ly 3 S 4 ;-0 T !

9 Ad67324222 2 5499 A467324222-7 3 ig 5 K'HR M M

« *e

12 o Tog

A =JEZEU(TAIA2<>"™;JEZELI(ORAZ(INDEKS(KRI$H$2:$H$10,;PODAILPOZYCIE(TAIAZ KRISA$2:$A$10,0);1|<=ZTI$DS
1;LUB{JEZEU.Bt AD{JEZEL|(INDEKS{PD!$D$2:$D$10;PODAI.POZYOE(TAIG2,PDI$AS2: $A$10;0);1]*"WZ';INDEKS{
WZI$B$2:$B$10;PODAIPOZYGE{INDEKS{PDI$ES2:$E$10,PODAILPOZYGE{TAIG2;PDISAS$2:$AS1010);1), WZIAS
2iA$10;0);1):INDEKS(SP!$B$2:$B8%$10;PODAJ.PC)ZYCIE{INDEKS(PDI$ES2:$ES10;PODAL.POZYCIE(TAIG2,PDI$AS:
$AB$1010);1);SPISAS2$AS10,-0);1));™)>ZTISDSINEZEL 1Bt AD(JEZELI(INDEKS(PDI$D$2:$DS10;PODALPOZYQE(T
AIG2;PDI$A$2:$A$10;0);1)-"WZ";INDEKS(WZ!$B$2:$B$10; PODAJ. POZYCIE( INDEKS(PDI$ES2:$ESI ();PODAIPO
ZYCIE{TAIG2;PDI$A$2:$A$10;0):1);WZ! A$2:A$10;0);1);INDEKS(SPI$B$2:$B$10;PODAJ. POZYCIE{ INDEKS(PDISE
$2:$3E$10; PODAIL.POZYCJE{TAIG2;PDI$A$2:3A$10;0);1);SPISAS2:$AS10;0);1)); ")=""));1;0);"")

F *EZEU(A2<>"SIMA{$IS$2:12):™)

K =JEZEU(ZTIA5<=MAX{TAI$I$2:$1$10);ZTIA5;")

A =JEZELKB50™;INDEKS(TAI$A$2:$A$10;PODALPOZYGE{ZT!B5; TAI$I$2:$I$10;0);1.);™)

FM  *EZELI{B50"";INDEKS(TA!$B$2:$B$10;PODAI.POZYGE(ZT!BS; TAI$I$2:$1$10,-0);1);"")

AN =JEZELI(B50™;INDEKS(TAI$C$2:$C$10;PODA) POZYCIE(ZT!B5; TAI$I$2:$1$10;0);1);"™)

Rys. 12.10 Formuty wykorzystane do przygotowania zestawienia tasm
znajdujacych sie w hali ciecia

Glowna réznica w stosunku rozwigzania przedstawionego na rys. 12.9 polega na
koniecznos$ci zastosowania znacznie bardziej rozbudowanej formuty, ktéra zaznacza za
pomoca za pomoca wartosci ,,1” wiersze, z ktérych taSmy powinny zosta¢ pobrane do raportu.
W przypadku zestawienia tworzonego dla kregéw, daty przyjecia oraz daty kontroli, bedace
jednoczesnie datami ciecia poszczeg6lnych kregéw, pochodzity bezposrednio z tabeli ,,KR”
czyli tabeli, z ktorej pobierane sg takze dane kregdw. W przypadku zestawienia tasm sytuacja
jest bardziej ztozona. Dane taSm pochodzg z tabeli ,,TA”, data powstania tasmy jest datg
kontroli, kregu blachy, z ktérego powstata dana taSma i znajduje sie w tabeli ,,KR” , za$ data
opuszczenia przez taSme hali ciecia moze pochodzi¢ z tabeli ,,SP” lub ,,WZ” w zaleznosci od
tego, czy tasSma zostata przekazana do na hale ksztattownikéw, czy zostata wydana klientowi
zewnetrznemu. Dodatkowo Tabele ,,SP” i ,WZ” sg powigzane z tabelg ,,TA” za
posrednictwem tabeli ,,PD” przy czym powigzanie tabel ,,SP” i ,,WZ"” z tabela ,,PD” nastepuje
za pomoca zwigzku wykluczajgcego sie.

Kolejng, zatozong dla narzedzia, funkcjonalnoscig jest mozliwos¢ uzyskania
okreSlonych informacji zwigzanych z wybrang tasma. Krotki raport przedstawiajgcy te
informacje zostat stworzony w arkuszu ,,T1”. W arkuszu tym, po wprowadzeniu do komorki
»A2”, wybieranej z rozwijanej listy, identyfikujacej kazda tasme, kombinacji numeru kregu
oraz numeru pasma, wyswietlone zostajg zwigzane z dang taSmag wartosci atrybutéw takich
jak ,,Numer kregu”, ,,Numer wytopu”, :Gatunek” oraz ,Producent”. Zastosowane w tym
raporcie formuty zostaty przedstawione narys. 12.11.
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A B C D E
Tasma Numer kregu Numer wytopu Gatunek Producent
A452344385-1 Y A452344385 / 233421> S235]RN Hutl ~
A452344385-2 FO / EP FQ R ~

A452344385-3
A23523434S-1

1
2

-

=

i)
FO  =JE2ELI(A2<>"";LEWY(A2;SZUKAJ.TEKST( ~2;1)-1) )
P =INDEKS(KRI$D$2:3D$II;PODAJ.POZYCIE(B2KR 1$A$2:$A$10;0);1)
FO  =INDEKS(WTI$SC$2:$C$10; PODALPOZYCE(TIIC2WTISA$2:$A$10,0);1)
R =INDEKS(WTI$B$2:$B$10;PODALPOZYOE(TIIC2WTISA$2:$SA$100);1)

Rys. 12.11 Formuty wykorzystane do stworzenia raportu na temat wybranej tasmy

12.7 TWORZENIE DOKUMENTOW
Zgodnie z zalozeniami w narzedziu powinna istnie¢ mozliwos¢ tworzenia trzech
przedstawionych wczesniej dokumentow. Pierwszym z dokumentéw jest ,,Karta kregu”.

Nr_p KARTA KREGU
A452344385
AA52344385 ﬁ r Numer kregu: A452344385 )
AA52344385 Ustuga: . Nowe technologie
A235234348 Produkcja wiasna:
A235234348
A235234348 Nurmer Grubo$
AA67324222 Data / wytopu Gatunek bzerokost ¢ Waga
AdB7324222, 2012-06-02 233421 S235R° 1500 3 17,555
KONTROLAWSADU f™M1
Fz FAL Srednica  Srednica
Szeroko$¢ Grubo$¢ wewnetrz zewnetrzn Waga Odpowiedzialny
1502 3 650 1594 17,555 Nowvak Jarl
PROCES QEQAKREGOW A Fx
Numer
Lp. pasma/ Waga  Szeroko$¢ Uwagi
1 1! 5,391 452,2 brak
2 2 5,391 452,2 brak
3 3 5,391 452,2 brak
4 r 7T\
5 /L
Suma: /16.173
Waga ztomu: X 1,33 Odpowiedzialny: |Maliniak Adam
REJESTRAGATASM
[Odpowiedzialny: Kowalski Jan
FS  =JEZELI(INDEKS(OD!$CS2:$C$4;PODAJ.POZYCIE(INDEKS<KRISB$2:$B$10;

FU

FX
FY
FZ
FA

1

PODAJ. POZYCJ E(KKID3;KRISA$2:$A510;0);1); ODJ$A$2:SA510;0);1)="F";IN DEKS(ODJSB$2:$B$4;
PODAJ.POZYaE(INDEKS{KRI$BS2:$BS10;PODAJ.POZYCJIE(KKID3;KRI$A$2:SA$10;0);l); ODISA$2:$A$10;0);1);")
-JEZEU{INDEKS{ODISC$2:$C$4;PODAJ.POZYGE{INDEKS{KRI$SB$2:$BS10;
PODAJ.POZYCJE{KKID3;KRI$A$2:$A$10;0);1);0DI$A$2:$A$10;0);1)="W";INDEKS{ODI$B$2:$B$4;
PODAJ.POZYaE(INDEKS(KRI$B$2:$BSIO;PODAJ.POZY CIE(KKID3;KRI$SAS2:$A$10;0];1); ODISAS2:$A$10;0[;1);")
=INDEKS(KRISC$2:$C$10-PODA]_POZYaE(KKID3-KRISAS2:$AS10fl| |
*INDEKS{WTISC$2:SC$10;PODAJ.POZYQE(INDEKS{KRI$SD$2:$D$10;

PODAJ. POZYG E{KKID3;KRI$A$2:$A$10;0);1); WTI$A$2:$A$10;0);1)
=INDEKS{PRI$B$2:$B$10;PODAJ.POZYGE{INDEKS{KRI$SN$2:$N$10;

PODAJ.POZYGE(KKID3 KRI$A$2:$A$10;0),1),-PRISA$2:$A$10,0);1)&" "SINDEKS(PRISC$2:$C$10;

PODAJ. POZYG E(INDEKS{ KRI$N$2:$N$10;PODAJ. POZYG E(KKID3;KRI$AS$2:3A$10;0);1);PRISA$2:$A$10;0);1|
«JEZELI.BLAD{INDEKS(TAISB$2:$B$10;PODAJ POZYaE(KKIB17-TAISV$2r$VS10fl)-);")
=INDEKS(KRI$Q$2:$Q$10;PODAJ.POZYGE(KKID3;KRISA$2: SAS10;0);1)

=JEZELI(KKISDS3=TAIA2,1,0)

*SUMA{SUS2:U2)

Rys 12.12 Ukitad formut wykorzystanych do stworzenia ,,Karty kregu”

Dokument ten jest tworzony w arkuszu ,,KK” po wprowadzeniu do komdrki ,,D3”,
wybieranego z rozwijanej listy, numeru kregu. Uklad komérek w arkuszach ,,TA” oraz ,,KK”
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wraz z zestawem formut wykorzystanych w celu stworzenia ,Karty kregu” zostat
przedstawiony na rys. 12.12.

W celu przedstawienia w dokumencie danych taSm wyprodukowanych z wybranego
kregu zastosowano rozwigzanie podobne jak w przypadku prezentowanego wczesniej
zestawienia kregéw czy zestawienia tasm. W zwigzku z tym w arkuszu ,,TA” dodano dwie
pomocnicze kolumny ,,KK_1"i ,KK_2". Ze wzgledu na bardzo duzg liczbe formut w arkuszu
»KK”, na rys. 12.12 przedstawiono jedynie wybrane formuty. Pominieto formuly, ktére sa
prawie identyczne z formutami zaprezentowanymi a roznig sie jedynie adresami kolumn, z
ktoérych pobierane sg odpowiedni wartosci.

Kolejnym dokumentem, ktorego tworzenie powinno by¢ mozliwe przy uzyciu
opisywanego narzedzia jest przyklejana na kazda z taSm etykieta. Etykieta o przyktadowe;j
strukturze jest tworzona w arkuszu ,,ET” po wprowadzeniu w komoarce ,,A2” kombinacji
numeru kregu oraz numeru pasma identyfikujgcych pozadanag tasme. Uktad komoédrek w
arkuszu ,,ET” oraz formuty wykorzystane do tworzenia etykiety zostaty przedstawione na rys.
12.13. Réwniez w tym przypadku przedstawione zostaty jedynie wybrane formuty.

Rys. 12.13 Ukitad formut wykorzystanych do stworzenia etykiety

W zwigzku ze zréznicowana strukturg etykiet dla poszczegdlnych odbiorcéw tasm, dla
kazdego odbiorcy nalezy utworzy¢ oddzielny arkusz bedacy nieznaczng modyfikacjg arkusza
SET”.

Ostatnim dokumentem tworzonym w opisywanym narzedziu jest ,,Specyfikacja
zatadunkowa”. Dokument ten jest generowany w arkuszu ,,SZ” po wprowadzeniu w komdérce
»E2” przy wykorzystaniu rozwijanej listy odpowiedniego numeru specyfikacji. Ukiad
komérek w arkuszu ,SZ” wraz z formulami wykorzystywanymi do wygenerowania
specyfikacji zatladunkowej zostat przedstawiony na rys. 12.14. Podobnie jak na rys. 12.12 i
12.13, na rys. 12.14 takze pominieto formuly blizniaczo podobne do formut juz
przedstawionych.

W arkuszu ,,PD” dodana zostata jedna kolumna pomocnicza o nazwie ,,SZ 1", na
podstawie ktorej odpowiednie taSmy sg pobierane do tworzonej specyfikacji.
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Rys. 12.14 Zestawienie formut wykorzystanych do stworzenia specyfikacji zatadunkowej

PODSUMOWANIE

Zaprezentowana koncepcja rozwigzania pokazuje, ze arkusz Kkalkulacyjny jest
narzedziem wystarczajagcym do stworzenia rozwigzania informatycznego wspomagajgcego
procesy, w ramach ktérych tworzone sg dokumenty. Zaproponowane rozwigzanie oparte
zostato na relacyjnej strukturze danych, ktérej reprezentacja w arkuszu kalkulacyjnym moze
sie odbywac za pomocg tabel takich samych jak ma to miejsce w klasycznej relacyjnej bazie
danych. Zaréwno zapewnienie integralnosSci danych w poszczegdlnych tabelach jak i
realizacja zapytan pobierajagcych odpowiednie wartosci z poszczegdlnych tabel w celu
wygenerowania zatozonych raportéw i dokumentéw mozliwa jest przy zastosowaniu bardzo
waskiego zbioru dostepnych w arkuszu kalkulacyjnym funkcji i mechanizméw. Zadna z
zatozonych funkcjonalnosci nie wymagata zastosowania kodu napisanego w VBA.
Zastosowane elementy obejmujg mechanizm sprawdzania poprawnosci danych, mechanizm
nazw obszarow arkusza, formatowanie warunkowe oraz funkcje takie jak: JEZELI(),
LICZJEZELIY(), ORAZ(), LUB(), SUMA(), INDEKS(), PODAIJ.POZYCIE(),
JEZELLBLAD(), MAX(), LEWY(), SZUKAIJTEKST(), FRAGMENT TEKSTU(),
PRZESUNIECIE(). Stosunkowo niewielki zakres wymienionych elementéw, pozwala
przypuszczaé, ze podobne narzedzia moglyby by¢ z powodzeniem tworzone samodzielnie
przez pracownikéw uczestniczacych w procesach, w ramach ktérych aktualnie wiele
informacji i dokumentdéw tworzonych jest recznie. Zastosowanie tego typu narzedzi stwarza
mozliwo$¢ doskonalenia procesow informacyjnych w obszarach, gdzie uzycie
rozbudowanych systeméw informatycznych z r6znych powoddw nie jest mozliwe.
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KONCEPCJA ZASTOSOWANIA ARKUSZA KALKULACYJIJNEGO
DO WSPOMAGANIA TWRZENIA DOKUMENTOW
W PROCESIE PRODUKCJI TASM BLACHY

Streszczenie: W artykule zaprezentowano koncepcje narzedzia informatycznego wspomagajacego
tworzenie dokumentéw w procesie produkcji tasm blachy. Wpierwszej kolejnosci omdwiono proces
produkcyjny ze szczegolnym uwzglednieniem wykorzystywanych w nim dokumentéw. Dla danych
znajdujacych sie w dokumentach, uwzgledniajac zatozongfunkcjonalnosci narzedzia, zaproponowano
strukture relacyjnej bazy danych. W dalszej kolejnosci szczegétowo przedstawiono rozwigzania
pozwalajgce na utworzenie, bazujgcego na relacyjnej strukturze danych, narzedzia przy uzyciu
arkusza kalkulacyjnego.

Stowa kluczowe: arkusz kalkulacyjny, baza danych, relacyjny model danych , doskonalenie procesow,
tworzenie dokumentow

CONCEPT OF A SPREADSHEET APPLICATION SUPPORTING
THE CREATION OF DOCUMENTS IN THE STEEL
STRIP MANUFACTURING PROCESS

Abstract: The article provides a discussion on a concept ofan information tool proposed to support
the creation of documents in the steel strip manufacturing process. Firstly, the author has described
the production process focusing on the documents it requires to be used. With reference to the data
contained in the documents in question, a relational database structure has been proposed bearing in
mind the toolsfunctionality envisaged. Whatfollows is an elaboration ofspecific solutions assumed
to enable creation ofa tool based on the relational structure o fdata using a spreadsheet.

Key words: spreadsheet, database, relational data model, process improvement, document creation
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