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KONCEPCJA ZASTOSOWANIA ARKUSZA
KALKULACYJNEGO DO WSPOMAGANIA
TWRZENIA DOKUMENTOW W PROCESIE
PRODUKC]JI TASM BLACHY

12.1 WPROWADZENIE
W obecnych czasach, w bardzo dynamicznie zmieniajacym si¢ otoczeniu, dobrze

zorganizowane 1 sprawnie funkcjonujace procesy w organizacji stanowig jeden z
podstawowych czynnikow pozwalajacych na zapewnienie jej odpowiedniego poziomu
konkurencyjnosci. Nieodzownym elementem prawidlowo dziatajacego procesu jest
niewatpliwie sprawne przetwarzanie danych oraz szybki przeplyw informacji. Powszechne
stosowanie do tego celu szerokiego spektrum roznych rozwigzan informatycznych jest
oczywiste. Na rynku istnieje obecnie kilkaset mozliwych do zastosowania, zréznicowanych
pod wzgledem zakresu funkcjonalno$ci oraz zaawansowania technologicznego gotowych
pakietow oprogramowania wspomagajacych zarzadzanie [1]. Niezaleznie od wdrozonych 1
wykorzystywanych rozwigzan, nie sg one jednak zawsze w stanie sprosta¢ wszystkim nowym,
stale zmieniajacym si¢ w miar¢ funkcjonowania organizacji, wymaganiom w zakresie
rejestrowania i przetwarzania danych w celu uzyskania pozadanej informacji. Pojawienie si¢
nowych nieprzewidzianych wczesniej problemow, koniecznos$¢ spojrzenia na pewien wycinek
przedsigbiorstwa w sposob bardziej szczegdélowy niz miato to miejsce dotychczas,
wprowadzenie nowych, innowacyjnych koncepcji w zakresie analizy danych to jedynie
niektoére z sytuacji, ktére powoduja, ze stosowane dotychczas rozwigzania informatyczne
moga sta¢ si¢ niewystarczajace. Zmiany w wykorzystywanych systemach wymagaja
najczesciej duzej ilosci czasu a ponadto sa zwigzane z duzym naktadem $rodkéw. W takich
przypadkach mozliwym do podjecia dziataniem jest:
e zaniechanie przetwarzania danych 1 oczekiwanie na wprowadzenie nowych

funkcjonalno$ci w wykorzystywanych systemach informatycznych,
e _reczne” przetwarzanie danych 1 przygotowywanie wymaganych raportdow czy

dokumentow,
e stworzenie, w miar¢ posiadanych mozliwosci, wlasnych narzedzi przetwarzajacych dane 1

generujacych okreslone dokumenty i raporty w sposob automatyczny.

Wydaje si¢, ze bardzo dobrym rozwigzaniem jest podjgcie proby stworzenia wlasnego

narzedzia informatycznego. Dobrym $rodowiskiem pozwalajagcym na stosunkowo szybkie
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tworzenie takich narzedzi mogg by¢ arkusze kalkulacyjne. Liczba i1 r6znorodnos$¢ dostepnych
funkcji i mechanizméw powoduja, ze powinny by¢ one powaznie traktowane jako srodowisko
dajace bardzo duze mozliwosci i elastyczno$¢ podczas tworzenia narzedzi automatyzujacych
przetwarzanie danych. Niewatpliwg zaletg jest takze ich powszechnos$¢. Arkusze kalkulacyjne
sa dostgpne na wigkszosci komputerow w prawie w kazdej firmie. Dodatkowo zdecydowana
wiekszos$¢ pracownikow deklaruje ich znajomos$¢ 1 stosowanie w pracy codziennej. Dzigki
wymienionym czynnikom narze¢dzia takie moga by¢ tworzone bezposrednio przez osoby
biorgce udziat w procesie przy wykorzystaniu dostepnych zasobow, co z reguty nie pociagga
za sobg koniecznos$ci ponoszenia wysokich kosztow..

W wielu publikacjach poswieconym arkuszom kalkulacyjnym mozna znalez¢ koncepcje
ich zastosowania do rozwigzywania problemow, z ktérymi mozna spotkaé si¢ w
przedsigbiorstwie. Mozna tu spotka¢ propozycje wykorzystania ich w obszarze réznorodnych
analiz finansowych lub controllingu [2, 3, 4, 5, 6], w obszarze marketingu i sprzedazy [2, 5, 6,
7], zarzadzania kadrami [7, 8] czy zarzadzania jako$cig [2, 9, 10]. Coraz czg$ciej arkusze
kalkulacyjne sg postrzegane jako srodowisko, w ktorym moga by¢ tworzone narzedzia oparte
na relacyjnym modelu danych. W literaturze przedmiotu [11] zaprezentowany zostat sposob
implementacji relacyjnej bazy danych w tym $rodowisku. Proponowane sa réwniez koncepcje
narzedzi, wykorzystujacych relacyjny model danych, wspomagajacych wybrane, realizowane
w organizacjach procesy [12, 13, 14, 15]. Koncepcja, opartego na relacyjnym modelu danych,
narzedzia pozwalajacego na rejestrowanie istotnych danych oraz wspomagajacego tworzenie
dokumentéow wewngtrznych w procesie cigcia kregow blachy na tasmy zostala
zaprezentowana w dalszej czesci tego artykutu.

12.2 OPIS PROCESU I ZALOZONA FUNKCJONALNOSC NARZEDZIA

Proces, na ktorym skupiono si¢ w ramach prowadzonych badan, zostal szczegdétowo
zidentyfikowany w ramach pracy dyplomowej realizowanej w badanym przedsigbiorstwie
[16]. W biezacym artykule przedstawiono jedynie elementy najistotniejsze z punktu widzenia
wykorzystywanych w nim dokumentow. Kolejno$¢ poszczegdlnych operacji, w ramach
ktorych tworzone sg dokumenty przedstawiono na rys. 12.1.

Proces rozpoczyna si¢ od przyjecia wsadu w postaci kregow blachy walcowanej na
goraco na magazyn wsadu wydzialu. Przyjecie to jest rejestrowane w wykorzystywanym na
potrzeby finansowo ksiggowe systemie ERP za pomoca odpowiedniego dokumentu PZ. W
ramach przyjecia dla kazdego kregu zakladany jest takze dokument wewngtrzny o nazwie
»Karta kregu”. Wzor takiego dokumentu zostat przedstawiony na rys. 12.2. Podczas przyjecia
w ,Karcie krggu” wprowadzany jest numer krggu zgodny z dokumentacjg producenta.
Wprowadzana jest rowniez data przyjecia wsadu, gatunek stali oraz wybrane wartosci
nominalne takie jak: szeroko$¢, grubos¢ i waga. Na dokumencie zaznaczane jest rOwniez
odpowiednie pole okreslajace, czy dany krag ma zosta¢ pocigty na taSmy w ramach ustugi dla
klienta zewngtrznego, czy tez pocigte tasmy trafig do hali profilowania. Pierwszym etapem w
calym procesie produkcyjnym jest cigcie kregu na tasmy. Na poczatku krag przeznaczony do
cigcia jest wazony i mierzony. Rzeczywista szerokos$¢, grubos$¢, $rednica wewngtrzna,
Srednica zewnetrzna oraz waga sg zapisywane na ,,Karcie kregu” w czesci ,,Kontrola wsadu”.
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Na karcie zapisane zostaje rowniez imi¢ i nazwisko pracownika, ktory jest odpowiedzialny za
wykonanie pomiaréw.

Karta K Pravieci Dokument

artakregu g |, | fZYJZC'e — rejestrujacy

L wsadu System ERP
n \—/_

Karta kregu | v
Ea—
Dokument
Ciecie kregu o rejestrujacy
na tasmy - System ERP
- \_/_
Etykieta | S
n ..
| ..
e
\/ A
Specyfikacja Transport na hale Wydanie tasmy | gost:::eégp
zaladunkowa profilowania do klienta I y

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

KARTA KREGU
Numer kregu
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Produkcja wiasna
PRZYIECIE WSADU
Data L TIE Gatunek Szerokosc Grubosc Waga
wytopu
KONTROLAWSADU
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Szerokosc Grubosc — 2evmnetrma Waga Odpowiedzialny

PROCES CIECIAKREG ow
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L
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3.
4
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Suma:
Waga ztomu Odpowiedzialny |

REJESTRACIATASM
[ Odpowiedzialny | |

Rys. 12.2 Wz6r dokumentu ,Karta kregu”
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Po przeprowadzeniu procesu ci¢cia wszystkie tasmy zostajg zmierzone i wprowadzone
w ,,Karcie kregu” w czesci ,,Proces cigcia krggow”. Dla kazdej tasmy wprowadzana jest jej
waga i szeroko$¢ oraz numer okreslajacy pozycje¢ danej taSmy podczas cigcia, liczac od strony
pulpitu sterowniczego operatora. Jednocze$nie bezposrednio na wszystkich tasmach:

e zapisany zostaje w trwaty sposdb numer pasma, szeroko$¢ i grubosc¢,
e przyklejona zostaje etykieta pozwalajgca zidentyfikowac tasme, zawierajaca odpowiednie,
zalezne od miejsca przeznaczenia dane.

Przyktadowa etykieta zostala przedstawiona na rys. 12.3. W chwili obecnej na etykiecie
moze pojawic¢ sig maksymalnie dziewie¢ pol, wykorzystywanych do przedstawienia danych,
ktore zostaty juz wczesniej wprowadzone w ramach ,,Karty kregu”. W zaleznosci do odbiorcy
etykiety moga si¢ jednak r6zni¢ uktadem pdl czy ich nazwami. Przyktadowo, pojawiajacy si¢
na etykiecie numer pasma, moze by¢ wprowadzony w polu o nazwie ,,Numer pasma” lub w
polu o nazwie ,,Strona cigcia”, za$ numer kregu, z ktorego wytworzona zostata taSma moze
zosta¢ przedstawiony w polu o nazwie ,,Nr kregu” lub w polu o nazwie ,,Numer partii”. Na
etykietach dla niektérych odbiorcéw moga pojawiac si¢ jedynie wybrane pola.

MNr kregu MNr wytopu Gatunek
Strona ciecia Wymiar Grubosc
Przeznaczenie Waga Data

Rys. 12.3 Przykladowa struktura etykiety przyklejanej na taSme

Po wpisaniu wszystkich tasm na ,,Kart¢ krggu”, obliczana jest ich catkowita waga a
takze ustalana jest waga pozostatego ztomu. Obie te wartos$ci takze umieszczane sg w
dokumencie. Na zakonczenie w polu ,,Odpowiedzialny” wpisywane jest imi¢ 1 nazwisko
pracownika odpowiedzialnego za pomiar 1 wpisanie danych o tasmach. W kolejnym kroku
wszystkie ta§my zostaja zarejestrowane w systemie ERP. Imi¢ i nazwisko pracownika
odpowiedzialnego za t¢ operacje zostaje wprowadzone w czesci ,,Rejestracja tasm”. Pocigte
taSmy trafiaja do magazynu, skad w zaleznosci od zatozonego przeznaczenia mogg zostac
wyslane do klienta lub mogg zosta¢ przetransportowane na hale ksztattownikow gietych na
zimno w celu dalszej obrobki. W przypadku, gdy tasma jest wysylana do klienta
zewnetrznego, fakt wysytki jest rejestrowany w systemie ERP za pomoca odpowiedniego
dokumentu WZ. W stosowanym systemie ERP nie rejestruje si¢ natomiast przekazania
pocigtych 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 ktore w dalszym ciagu pozostaja na obszarze hali cigcia,
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podczas transportu tworzony jest dokument wewngtrzny o nazwie ,,Specyfikacja
zaladunkowa”. Wzor takiego dokumentu zostat przedstawiony na rys. 12.4.

SPECYFIKACIA ZAL ADUNKOWA NR Data

Lp. MNumer kregu Numer pasma Gatunek Waga
1

2.

3.

4.

5.

Wystawit tadowat Odebrat

Rys. 12.4 Wz6r dokumentu ,Specyfikacja zaladunkowa”

Reczne przygotowywanie dokumentéw wymaga poswiecenia duzej ilosci czasu, jest
takze obarczone ryzykiem popeinienia bledow podczas przepisywania danych. Dodatkowo
posiadanie dokumentow jedynie w postaci papierowej uniemozliwia szybkie wydobycie z
nich pozadanych informacji. Aby wyeliminowa¢ wymienione niedogodno$ci, do
wspomagania zaprezentowanego procesu zaproponowano, stworzone na bazie arkusza
kalkulacyjnego Ms Excel, narzedzie informatyczne. Dla narzedzia tego zalozono nastgpujaca
funkcjonalno$¢:

1. mozliwo$¢ przygotowania na dany dzien zestawienia kr¢gdw blachy znajdujacych sie w
magazynie wsadu,

2. mozliwo$¢ przygotowania na dany dzien zestawienia tasm blachy znajdujacych sie na
obszarze hali cigcia kregow,

3. mozliwo$¢ identyfikacji dla kazdej tasmy, z jakiego kregu, wytopu oraz od jakiego
producenta pochodzi stal, z ktorej zostata wykonana,

4. automatyczne generowanie, bez koniecznosci ponownego wprowadzania powtarzajacych
si¢ danych, wykorzystywanych w procesie dokumentéw takich jak:
e karta kregu
e ctykieta taSmy
¢ specyfikacja zaladunkowa.

12.3 STRUKTURA EN(JI

Na podstawie przeprowadzonej analizy z uwzglednieniem zatozonej funkcjonalnosci
narzgdzia informatycznego zaproponowano uwzglednienie w nim takich encji jak: ,,Krag”,
,Kontrola kregu”, ,,Ciecie kregu”, ,,Odbiorca”, ,,Wytop”, ,,Dostawca”, ,,Tasma”, , Tasma
dokument”, ,Dokument WZ”, ,Specyfikacja zatadunkowa”, ,Pracownik”. Og6lng
charakterystyke wymienionych encji przedstawiono w tabeli 12.1.
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Tabelal2. 1 Ogélna charakterystyka encji zidentyfikowanych dla badanego problemu

L.p. Nazwa encji Opis

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

2 »Kontrola kregu” Realizowane w procesie produkcyjnym dziatanie, w wyniku ktérego
zmierzone zostajg okre§lone parametry krggu. Encja zostata wyodrebniona
w celu zobrazowania grupy atrybutow, ktorych wartosci dla danego kregu
msza by¢ wprowadzone w calosci lub w calo$ci musza pozostaé puste.

3 ,»Cigcie kregu” Realizowane w procesie dziatanie, po ktéorym dla danego krggu mozna
okresli¢ przypisang do niego wage ztomu. Encja zostata wyodrebniona w
celu zobrazowania grupy atrybutdow, ktorych wartosci dla danego kregu
mszg by¢ wprowadzone w catosci lub w calosci musza pozostaé puste.

4 »lasma” Potprodukt powstajacy w wyniku ciecia krggu blachy walcowanej na
£013c0.

5 ,,Pracownik” Pracownik firmy

6 ,Odbiorca” Odbiorca tasm, ktore powstajg z okreslonego kregu. Odbiorcg moze by¢
firma zewngtrzna lub wydziat ksztalttownikoéw w zaleznoSci, czy dany krag
jest cigty w ramach ustugi, czy w ramach procesu produkcyjnego
realizowanego z wykorzystaniem materiatu wlasnego.

7 »,Dostawca” Firma zewng¢trzna bedgca producentem kregu blachy walcowanej na goraco.

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

9 »Dokument WZ” Dokument, za pomoca ktorego rejestrowane jest wydanie tasm do firmy
zewngtrznej

10 »Specyfikacja Dokument, za pomocg ktorego rejestrowane jest przekazanie tasm do hali

zatadunkowa” profilowania wydziatu ksztaltownikoéw

11 ,»Tasma dokument” Encja obrazujaca wystapienie tasmy w dokumencie rejestrujacym wydanie
tasm poza halg cigcia kregow.

Dla poszczegolnych encji zidentyfikowane zostaty okreslone atrybuty. Ich zestawienie
wraz z krotka charakterystyka a takze nazwa skrocona, ktéra zostala zastosowana w
utworzonym narzg¢dziu informatycznym, zostaty przedstawione w tabeli 12.2.

Strukture zaproponowanych encji przedstawiono za pomoca modelu ERD na rys. 12.5.
Model zostal stworzony zgodnie z metodologia CASE*Method [17, 18]. Pomigdzy encja
»Pracownik” oraz ,,Specyfikacja zatadunkowa” wystepuja zwiazki wielokrotne, ktore dla
uniknig¢cia niejasnosci na modelu zostaty dodatkowo nazwane.
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Tabela 12.2 Zestawienie, og6lna charakterystyka oraz nazwy skrécone atrybutéw
zidentyfikowanych w ramach poszczegdélnych encji

Nazwa Nazwa Skrécona Charakterystyka
encji atrybutu nazwa atrybutu
»Krag” »humer kregu” Nr k Nadawany przez producenta numer
identyfikacyjny kregu blachy
»data przyjecia” Data p Data przyjecia kregu blachy do magazynu
wsadu
»»S2erokos¢” Szer Zadeklarowana przez producenta, zgodna z
dokumentacjg, szeroko$¢ krggu blachy [mm]
»Zrubose” Grub Zadeklarowana przez producenta, zgodna z
dokumentacjg, grubos¢ kregu blachy [mm]
»waga” Waga Zadeklarowana przez producenta, zgodna z
dokumentacja, waga krggu blachy [Mg]
»Kontrola ,»data kontroli” Data_k Data pobrania krggu do pomiaru procesu cigcia,
kregu” przed ktoérym nastepuje pomiar kontrolny
,,8Zerokos¢” Szer k Zmierzona szerokos$¢ kregu blachy [mm]
,,Z2rubose” Grub_k Zmierzona grubo$¢ kregu blachy [mm]
»Srednica Sr_ wew_k Zmierzona $rednica wewngtrzna kregu blachy
zewnetrzna” [mm)]
»Srednica Sr_zew k Zmierzona $rednica zewngtrzna kregu blachy
wewnetrzna” [mm)]
,waga’” Waga k Rzeczywista waga kregu blachy [Mg]
,»Ciecie kregu” | ,,waga ztomu” Waga z Waga ztomu pozostatego z kregu blachy po
przeprowadzeniu procesu cigcia [Mg]
»lasma” humer pasma” Nr p Numer pasma oznaczajacy jego pozycje
podczas cigcia, liczac od strony pulpitu
sterowniczego operatora.
,waga’ Waga Rzeczywista waga taSmy [Mg]
,,52erokos¢” Szer Rzeczywista szerokos$¢ tasmy [mm]
,suwagi” Uwagi Uwagi dotyczace procesu cigcia lub samej
tasmy
,»Pracownik” ,.kod pracownika” | Kod pr Kod identyfikujgcy pracownika firmy.
,,nazwisko” Nazwisko Nazwisko pracownika
,,imi¢” Imig Imig pracownika
,»Odbiorca” ,kod odbiorcy” Kod o Kod jednoznacznie identyfikujacy odbiorce
ta$m, ktore powstaja z danego kregu.
,hazwa” Nazwa Nazwa odbiorcy tasm
Htyp” Typ Typ odbiorcy okreslajacy, czy jest on firmg
zewnetrzng, czy wydziatem ksztalttownikow
,Dostawca” ,.kod dostawcy” Kod d Kod identyfikujacy producenta krggu blachy
,hazwa” Nazwa Nazwa producenta kregu blachy
»Wytop” ,humer wytopu” Nr w Nadawany przez producenta numer
identyfikujacy wytop, z ktérego pochodzi krag
blachy
»gatunek” Gat Gatunek stali przypisany do danego wytopu
,Dokument ,,aumer Nr_wz Numer jednoznacznie identyfikujacy dokument
wz» dokumentu” Wz
,,data” Data Data wystawienia dokumentu WZ
»Specyfikacja humer Nr_sp Numer jednoznacznie identyfikujacy dokument
zatadunkowa” specyfikacji” specyfikacji zatadunkowe;j”
»data” Data Data wystawienia specyfikacji zatadunkowe;j
»lasma »pozycja w Poz d Pozycja danej tasmy w dokumencie
dokument” dokumencie” rejestrujacym jej wydanie z hali cigcia krggow
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ODEIORCA DOSTAWCA
#* kod odbiorcy #* kod dostawey
“narwa *namwa
*typ
ERAG TASMA
#* numer krggu #¥ numer pasma
*dataprzyjecia 0 |-----ooo- *waga
*szerokosc *zzerokosd
*rribost *uwagi
*waga 1
f/r EONTROLA ERE_GUH\\
*data kontrol
*srerokosc 1
*mmboic CIECIE EREGU
*3rednica wewnstrma *waga rlomu ] TASMA DOKUMENT
*irzdnica rewnstrma pozyeja w dokumencie
*Waga
N Y o
PRACOWNIK \ | :
#* kod pracownika : :
*namwizko : :
*imie  DOEUMENT WZ /, SPECYFIKACTA \
o #* numer dokumentu ZAEADUNEOWA
*data #* numer specyikacy
*data
pracownik wystawiajacy A
""""""" —
pracownik fzdujacy >
"""""" =~
pracownik odbierajacy A
\ / """"" ~
N J

Rys. 12.5 Model zwiazkow encji dla zaproponowanego narzedzia informatycznego

12.4 REPREZENTAC]JA ENCJI W ARKUSZU KALKULACYJNYM

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 znajduja si¢ kolejne wystapienia encji za§ w
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poszczeg6lnych kolumnach przedstawione sg ich atrybuty. Encje ,,Krag”, ,,Kontrola kregu”
oraz ,,Cigcie kregu” ze wzgledu na charakter taczacego ich zwigzku a takze na brak
przestanek do przedstawiania ich w odmiennej kolejnosci w odpowiadajacych im oddzielnych
tabelach, zostaly przedstawione za pomoca pojedynczej tabeli. Kazda ze stworzonych tabel
zostala umieszczona w osobnym arkuszu: ,,Krag”, ,,Kontrola kregu” i ,,Cigcie 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 czgéci artykutu wymienione nazwy arkuszy sa traktowane jako nazwy
poszczegbdlnych tabeli narzedzia. Oprocz atrybutow przedstawionych w tabeli 12.2 oraz na
rys. 12.5, w narzedziu, w poszczegolnych tabelach zostaly takze utworzone kolumny dla
atrybutow bedacych kluczami obcymi, odzwierciedlajagcymi zwigzki z innymi tabelami.
Zestawienie oraz krotka charakterystyka tego rodzaju atrybutéw zostaly przedstawione w
tabeli 12.3.

Tabela 12.3 Zestawienie oraz krotka charakterystyka atrybutéw - kluczy obcych

Tabela Zwiazek Nazwa Opis
kolumny
_Odbiorca-Krag” Kod o Kod 1den.tyﬁ.kuj.qcy odbiorce tasm, ktore powstang
- w procesie cigcia danego kregu
 Wytop-Krag” Nr w Ilj;;r;er identyfikujacy wytop, z ktoérego pochodzi
. » Kod pracownika odpowiedzialnego za rejestracje
KR ,,Pracownik-Krag Kod pr r taém w systemic ERP
 Pracownik-Ciccie kregu” Kod pr t Kod pracovsfnlka, ktéry kontroluje i wprowadza
- wymiary ta§m oraz wagg ztomu
Pracownik-Kontrola kregu” Kod pr k Kod pracownlka, ktory.ko.ntroluje 1'wprowadza
- wymiary kregu przed cigciem na tasmy
WT _Dostawca-Wytop” Kod d Kod producenta, dostarczajacego krag blachy z
danego wytopu
Numer kregu, z ktorego pochodzi dana tasma.
TA _Krag-Tasma” Nr k Lacznie Z numerem pasma numer kregu tworzy
= klucz ztozony, bedacy kluczem podstawowym w
tabeli ,,TA”.
Numer kregu identyfikujacego tasme (fragment
Nr k klucza ztozonego z tabeli TA), ktérej dotyczy
, , ’ dana pozycja w dokumencie
»Tasma- Tasma dokument Numer pasma identyfikujacego ta§me (fragment
PD Nr_p klucza ztozonego z tabeli TA), ktorej dotyczy
dana pozycja w dokumencie
,,Dokumer’l’t WZ - Tasma Numer dokumentu, w ramach ktérego
dokument Nr d rejestrowane jest wydanie danej tasmy poza hal
»Specyfikacja zatadunkowa — - S Jestwy J yPp ¢
: » cigcia
Tasma dokument
wZzZ ,Pracownik-Dokument WZ” Kod pr w | Kod pracownika wystawiajacego dokument WZ
,Pracownik-Specyfikacja Kod pracownika wystawiajacego specyfikacje
% Kod pr w
zatadunkowa zatadunkowa
,,Pracownik-Specyfikacja . . . S
SP Jatadunkowa” Kod pr 1 Kod pracownika, tadujacego tasmy w hali cigcia
,,Pracownik-Specyfikacja Kod pracownika, odbierajagcego tasmy w hali
% Kod pr o .
zatadunkowa profilowania
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Zwiazek wykluczajacy sie, ktory wystepuje pomiedzy encja ,,Tasma dokument” oraz encjami
,2Dokument WZ’ 1 ,Specyfikacja zatadunkowa”, przedstawiono wykorzystujac metode
wspolnej dziedziny. W zwiazku z powyzszym w tabeli ,,PD”, dodana zostala dodatkowa
kolumna dla atrybutu ,,Typ _dok”. Atrybut ten moze przyjmowa¢ 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 pozwalajagcymi na bardziej przejrzyste omowienie
narzedzia zostaty przedstawione na rys. 12.6.

Arkusz "KR"
A B C D E F G H |
1 Mr_k Kod_o Data_p Mr_w | Szer |Grub| Waga Data_k Szer_k|[&
2 |A452344385 | Nowete| 2012-06-02|233421( 1500 3| 17,555 2012-06-10| 1502
3 |A235234348 | Wydksz | 2012-06-05|233425( 1510 3| 16,966 2012-06-11| 1514
4 |A467324222|Nowete| 2012-06-10]25345%9( 1520 3| 18,145 2012-06-20| 1522
Arkusz "KR" - cigg dalszy Arkusz "DO"
J K L M N 0 P a |[[] a B
1 |Grub_k|Sr_wew_k[Sr_zew k|Waga_k|Kod_pr k| Kod_pr t|Kod_pr_r|Waga_z| 1 [Kod_d |Mazwa
2 3 650 1584 17.555|MNowlan |MalAda |Kowlan 1,33] 2 |Hutl (Huta lS.A
3 3 670 1575| 16,966|MalAda |MalhAda |Kowlan 143] 3 |Hut2 |Huta 25A
4 3 650 1607 18,145|MNowlan |MalAda |Kowlan 712 4 |Hut3 (Huta3S5A
Arkusz "TA" Arkusz "PD"
A B C D E B C D E F
1 |Nr_k Nr_p |Waga |Szer  [Uwagi 1 |Nr_k MNr_p |Typ_dok |Nr_d Poz_d
2 |A452344385 1| 5,391| 462,2|brak 7 (8457344385 (1 W7 WZ1/06/2012 1
3 |A452344385 2| 5,391| 462,2|brak 3 (8457344385 (2 W7 WZ1/06/2012 7
4 |A452344385 3| 5,391| 462,2|brak 4 |8A57344385 (3 W7 WZ1/06/2012 3
5 |Ad35234348 1] 5168| 462,2|brak 5 |A235234348 |1 52 SZ01/06/2012 1
6 |Ad35234348 2| 5168| 462,2|brak B |A235234348 |2 52 SZ01/06/2012 2
7 |A235234348 3| 5,168| 462,2|brak
B |Ad67324222 1| 54599| 462,2|brak
S |Ad67324222 2| 5459| 462,2|brak
Arkusz "WZ" Arkusz "Sp"
A B C A B C D E
1 |Nr_wz Data Kod_pr_w 1 |MNr_sp Data Kod_pr_w (Kod_pr_| |Ked_pr_o
WZ1,/06/2012 | 2012-06-12|Nowlan 2 |5Z01/06/2012 | 2012-06-14|Nowlan [MalAda |Proler
Arkusz "OD" Arkusz "PR" Arkusz "WT"
A B C A B C A B C
1 |Kod_o [Nazwa Typ 1 |Kod_pr |Nazwisko |Imie 1 |Nrow |Kod_d|Gat
2 |Nowete [Nowe technologie SA. | 2 |Kowlan |Kowalski |lan 2 | 233421|Hutl |52351R
3 |Ferrot |Ferrotech sp.z o.0. T 3 |Nowlan |Nowak Jan 3 | 233423|Hutl |52351R
4 |\Wydksz |Wydziat ksztattownikow |w 4 |MalAda [Maliniak |Adam | 4 [23345%9|Hut2 |5235)R
5 |Proler |Profil lerzy

Rys. 12.6 Uklad tabel reprezentujacych poszczegolne encje w arkuszu kalkulacyjnym

Oproécz przedstawionych na rys. 12.6 arkuszy-tabeli, w narzgdziu dodany zostat rowniez
arkusz ,,stownik™ stuzacy do przechowywania dopuszczalnych wartosci dla takich atrybutow
jak ,,Typ odbiorcy”, ,, Typ dokumentu” oraz ,,Gatunek”.
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12.5 INTEGRALNOSC DANYCH W POSZCZEGOLNYCH TABELACH

Na potrzeby prezentacji koncepcji narzgdzia zatozono, ze dane mogg by¢ wprowadzane
jedynie w wierszach od 1 do 10. Wszystkie prezentowane w artykule formuly odwotujg si¢ do
takich wtasnie zakresow komorek. W przypadku przedstawiania formuty dla wigkszego
zakresu komorek, formuta jest podawana w postaci odpowiadajacej lewej gornej komorce
calego zakresu.

Istotnym elementem tworzonego narzedzia jest zapewnienie integralnosci danych
znajdujacych sie w poszczegbdlnych tabelach. Wartosci atrybutow bedacych kluczami obcymi
musza by¢ zgodne z wprowadzonymi wczesniej wartosciami odpowiednich kluczy
podstawowych. Dodatkowo wartosci wybranych atrybutow musza by¢ zgodne z
wprowadzonymi, dopuszczalnymi wartosciami w arkuszu ,,stownik”. Zapewnienie zgodnos$ci
danych mozna uzyska¢ wykorzystujac mechanizm sprawdzania poprawnosci danych, dzigki
ktéremu wartosci atrybutéw w odpowiednich kolumnach moga by¢ wprowadzane przy uzyciu
rozwijanych list zawierajacych wartosci dopuszczalne. Okreslajac zakresy, bedace zrodtami
dla poszczeg6lnych list, wykorzystano ,,nazywane obszary arkusza”. Utatwia to wielokrotne
stosowanie mechanizmu sprawdzania poprawnosci danych odwotujacego si¢ do tego samego
zakresu zrodlowego w rdéznych miejscach skoroszytu. Odpowiednie obszary zostaty
zdefiniowane z wykorzystaniem funkcji PRZESUNIECIE() powigzanej z funkcja
LICZ.JEZELI() tak, zeby obejmowaty jedynie komoérki, do ktorych wprowadzone zostaty
jakie$ warto$ci. Dzigki temu, mechanizm faktycznie ogranicza mozliwe do wprowadzenia
warto$ci a rozwijana lista obejmuje jedynie obszar zawierajacy rzeczywiscie wypelnione
komorki pomijajac komorki puste. W przypadku definicji trzech nazw obszaréw zastosowano
inne odwotania. W tabeli ,,PD” wprowadzany numer dokumentu jest numerem dokumentu
WZ lub numerem specyfikacji zaladunkowej w zaleznos$ci od wprowadzonej artosci atrybutu
»1yp_dok”. W tym przypadku w definicji nazwy obszaru zastosowano dodatkowo funkcje
JEZELI(). W przypadku obszaréw zawierajacych dopuszczalne wartoéci dla atrybutow
,» Typ_d” oraz ,,Typ 0” nie ma potrzeby stosowania jakichkolwiek funkcji, poniewaz w tym
przypadku zbiory warto$ci nie beda si¢ zmienia¢. Wszystkie zastosowane w narzedziu nazwy
obszar6w wraz z ich definicjami oraz tabelami 1 kolumnami, w ktorych zostaly wykorzystane
w ramach mechanizmu sprawdzania poprawnosci danych, przedstawiono w tabeli 12.4.

Obszarem, gdzie zastosowanie jedynie mechanizmu sprawdzania poprawnosci danych
jest niewystarczajace, jest tabela ,,PD”. Kombinacja wartosci atrybutéw ,,Nr k” i ,Nr p”
musi by¢ zgodna z istniejaca juz kombinacja tych atrybutow w tabeli ,,TA”. W celu
zapewnienia zgodno$ci zaréwno w tabeli ,,PD” jak 1 w tabeli ,,TA” dodano kolumny
pomocnicze nazwane ,Nr k p”. Kolumny te wraz z =zastosowanymi formulami
przedstawiono na rys. 12.7.

W tabeli ,,TA” formula ,,FA” tworzy w kolumnie ,,Nr k p” kod sktadajacy si¢ z
warto$ci atrybutow ,,Nr k” 1 ,,Nr p”. Kolumna ta stanowi zakres zrodlowy dla rozwijanej
listy, z ktérej kod jest wprowadzany w tabeli ,,PD”.

W tabeli tej wprowadzenie wartosci atrybutéw ,Nr k” 1 ,Nr p” ogranicza si¢ do
jednorazowego wprowadzenia wybieranej z listy wartosci w kolumnie ,,Nr k p”.
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Tabela 12.4 Nazwy do sprawdzania danych
Nazwa Odwolanie Tabela
obszaru i kolumna
Gat =PRZESUNIECIE(Slownik!$C$2;0;0;LICZ.JEZELI(Slownik!$C$2:$C$10;"<>" | WT, Gat
&H");l)
Kod d =PRZESUNIECIE(DO!$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$10;"<>"&"");1) | KR,Kod o
Kod pr | =PRZESUNIECIE(PR!$A$2;0;0;LICZ.JEZELI(PRI$SAS$2:SA$10;"<>"&"");1) | KR, Kod_pr t
KR, Kod pr k
KR, Kod pr r
WZ,
Kod pr w
SP, Kod pr w
SP, Kod pr 1
SP Kod pr o
Nr_ d =JEZELI(PD!$D22="WZ"; PD, Nr d
PRZESUNIECIE(WZ!$A$2;0;0;LICZ.JEZELI(WZ!$A$2:$A$10;"<>"&"");1);
PRZESUNIECIE(SP!$A$2;0;0;LICZ.JEZELI(SP!SA$2:$A$10;"<>"&""); 1))
Nr k =PRZESUNIECIE(KR!$A$2;0;0;LICZ.JEZELI(KR!$A$2:$A$10;"<>"&"");1) | TA, Nr_k
Nr k p =PRZESUNIECIE(TA!$G$2;0;0;LICZ.JEZELI(TA!$G$2:$G$10;"<>"&"");1) | PD,Nr k p
Nr_w =PRZESUNIECIE(WT!$A$2;0;0;LICZ.JEZELI(WT!$AS$2:$A$10;"<>"&"");1) | KR, Kod w
Typ d =Slownik!$B$2:$B$3 PD, Typ_dok
Typ_o =Slownik!$A$2:$AS$3 OD, Typ
Arkusz "TA" Arkusz "PD"
A B c D E_|[F G A B c D
1 |Nr_k Nr_p |Waga |Szer |Uwagi| |Nr_k_p 1 [Nr k_p Nr_k Nr_p |Typ_dok |
2 [a452344385[ 1] 5,391] 462,2[brak | {A452344385-1| 2 |A452344385-1 |A452344385 |1 . |WZ v

14
15

12
13

=PEACT TEKSTY(AZ;"-";B2)

=IEZELI[AZ<>"",LEWY[AZ;SZUKA] TEKST|"":AZ;1)-1);"")
=IEZELI[AZ<>"";FRAGMENT.TEKSTU|AZ;SZUKAL TEKST("";AZ; 1)+ 1;2);"")

FA
FB
FC

Rys. 12.7 Kolumny dodatkowe oraz formuly mechanizmu zapewnienia

zgodnosci danych w tabelach ,TA” i ,,PD”

Wprowadzona wartos$¢ jest nastepnie rozbijana na odpowiednie trybuty sktadowe czyli

LNr k” 1 Nr p”. W powyzszy sposob zostaje zagwarantowane, ze wartosci atrybutow
»Nr k71, ,Nr p” w tabeli ,,PD” sg ustalone w oparciu o istniejgcg warto§¢ kombinacji tych
atrybutow w tabeli ,,TA”. Kolejnym zabezpieczeniem, ktdre nalezy wprowadzi¢ w tabeli
,PD” jest ograniczenie mozliwo$ci wielokrotnego wprowadzenia tej samej kombinacji
atrybutow ,Nr k” i ,Nr p”, poniewaz kazda tasma moze pojawi¢ si¢ tylko na jednym
dokumencie. Do tego celu wykorzystany zostal mechanizm formatowania warunkowego o
parametrach przedstawionych na rys. 12.8.

W wyniku dziatania mechanizmu, w przypadku, gdy ta sama kombinacja numerow

zostanie powtdrzona w kilku wierszach, wszystkie zawierajace ja wiersze zostang wypetnione

kolorem czerwonym.
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Reguia (stosowana w nastepujgcej kolejnosd)  Formatowanie Dotyczy

[Formuta: =ticz.JezeLisAs2:5A510;5A2)> 1| || | -s-s2 510

Rys. 12.8 Formatowanie warunkowe zastosowane w tabeli ,PD”

il
1

i

12.6 TWORZENIE RAPORTOW

Glowna funkcjonalno$¢ opisywanego narzedzia obejmuje mozliwos¢ automatycznego
generowania okreslonych raportow oraz dokumentow. Wszystkie wymagane raporty zostaty
stworzone przy pomocy formut wykorzystujacych takie funkcje jak: JEZELI(), ORAZ(),
LUB(), SUMA(), INDEKS(), PODAJ.POZYCJE(), JEZELLBLAD(), MAX(), LEWY(),
SZUKAJ. TEKST(). Pierwszym z tworzonych raportow jest zestawienie kregow, ktore w
okreslonym dniu znajduja si¢ w magazynie wsadu. Raport ten jest tworzony w arkuszu ,,ZK”.
Formuty wykorzystane do stworzenia tego raportu zostaty przedstawione na rys. 12.9.

Arkusz "KR" Arkusz "ZK"
A C G H R 5 T Al B C D
1 Nr_k Data_p | Waga Data_k ZK_1|ZK_2 1 Data 2012-06-09
2 |A4523443B85|2012-06-02| 17,555(2012-06-10 1 (r1 2 tgczna waga kregow 34,521
3 |A235234548| 2012-06-05] 16,966 2012-06-11 1 2 3
4 | A467324222|2012-06-10| 18,145] 2012-06-20 D;‘f 2 4 L |Lp [Numer kregu Waga
5 i \ 5 | 1| ,1|A452344385 | |, 17.555
6 FDF FE 6 | 2| plazaszzazar [ |1 16966
TS—\1FF|-|FG ]——| FHl
B | 4
FD =JEZELIjA2<="",JEZELI{ORAZ (KR IC2<=FKISDS 1 LUB([ KR IH2=""ZKISD51<KRIH 2));1.0);"")
FE =JEZELI[AZ<=""SUMA[5552:52):"")
FF =JEZELI[ZKIAS<=IMAK[KRISTS2:5T510):ZK1A5;"")
FG =IEZELI[B5<>"";INDEKS(KR15A52:5A510;PODA) POZYCIE(ZKIBSKRISTS2:5T510,0);1);™")
FH =JEZELI{B5<="";INDEKS[KR15G52:5G510;PODA). POZYCIE(ZKIBS KR ISTS2:5TS10:00;1);"")

Rys. 12.9 Formuly wykorzystywane do przygotowania zestawienia
kregow na magazynie wsadu

W ramach utworzonego mechanizmu w arkuszu ,,KR” zostaty dodane dwie kolumny
pomocnicze z nagtowkami ,,ZK 1”1 ,ZK 2” a w arkuszu ,,ZK” oprocz komoérek zawartych
bezposrednio w raporcie dodano pomocnicza kolumn¢ ,L.” zawierajaca kolejne liczby
naturalne. Liczby te stanowig kod, na podstawie ktoérego do raportu przeniesione zostang dane
odpowiednich krggdéw blachy. W celu stworzenia raportu, w komorce D1 w arkuszu ,,ZK”
nalezy wpisa¢ odpowiednig date. Wstawiona w kolumnie ,ZK 1”7 formuta ,FD”,
wykorzystujac wprowadzong date, zaznacza za pomocg wartosci ,,1”” wiersze, z ktorych kregi
powinny zosta¢ pobrane do zestawienia. Formuta ,,FE” zlicza kolejne wartos$ci ,,1” tak, ze w
wierszach, z ktorych kregi maja zosta¢ pobrane pojawiaja si¢ kolejne liczby naturalne.
Poréwnujac liczby z naturalne z kolumny ,,.L” z maksymalng liczbg z kolumny ,,ZK 27
formuta ,,FF” przenosi do kolumny ,,Lp.” tyle liczb, ile kregéw znajdzie si¢ w tworzonym
zestawieniu. Na podstawie liczb w kolumnie ,,Lp.” oraz liczb w kolumnie ,,ZT 2” formuty
,FG” 1,,FH” wstawiajg w raporcie numery oraz wagi odpowiednich kregow.

Kolejnym tworzonym raportem jest zestawienie tasm blachy znajdujacych si¢ w hali
cigcia. Raport ten jest tworzony za pomoca rozwigzania bardzo podobnego do rozwigzania,
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ktore zostato wykorzystane podczas tworzenia zestawienia kregow. Zastosowane w tym
przypadku formuty zostaly przedstawione na rys. 12.10.

Arkusz "TA" Arkusz "ET"

A B C G H | 1 A| B C D E
1 |Nr_k Nr_p |Waga [Nr_k_p IT_1|2T_2 1 Data 2012-06-12
2 |A452344385 1] 5,351|A452344385-1 40 140 2 taczna waga tasm 15,504
3 |A4523443B5 2| 5,391)|A452344585-2 0 |[ o 3
4 |A452344385 3| 5,391|A452344385-3 0 |l 0 4 Lp [Numer kregu Numer pasm|Waga
5 |A235234348 1| 5,168)A235234348-1 1 1 5 | 1] 1[A235254348 | 1| ; 5168
6 |A235234348 2| 5168|A235234548-2 1 i 6|2 ||2 A235234348 I." Jlr 2 ,I' 5,168
7 |A235234348 3| 5,168[A235234348-3 1] 3 7 | 3[ 13235234348 ) / 3/ 568
B |A467324222 1| 5459)|A467324222-1 0 ,l' 3 g |4
9 [A267324222| 2| 5,400|A467324222-7 of] 3 NE | FK || FL H FIM H FN }
0 7 y — e r —
1 Fl Fl

-

=JEZELI[TAIAZ<>"",JEZELI{ORAZ[INDEKS (KR 1SHS2:5H510;PODA) POZYCIE(TAIAZ KRISAS2:54510;0);1)<=ZTIS06
1;LUB(JEZELI.BEAD(JEZELI{INDEKS (PDISDS2:50510;PODA) POZYCIE( TAIGZ;PDISAS2:SA510;0);1)="WZ",INDEKS(
WZI5B52:5B8510;PODA) POZYCIE|INDEKS [PDISES2:5ES10;PODA) POZYCIE( TAIGZ; PDISAS2:SAS10;0);1),WZ1AS
2:4510;0);1);INDEKS{SPI5B52:5B510;PODAI POZYCIE(INDEKS|PDISES2:5E510;PODAI POZYCIE[TAIGZ;PDISAS2:
SAS10;0);1);5PISAS2:5A510;0);1));"")>ZTISDS 1 EZELL BLAD(JEZELI{INDEKS [ PDISDS2:50510;PODA) POZYCIE(T
AlG2;PDISAS2:5A510;0);1)="WZ";INDEKS [WZI5B52:56510;PODAI POZYCIE(INDEKS | PDISES2:5E510,PODAI PO
IYCIE(TAIG2PDISAS2:5A510;0);1);WZIAS2:A510;0);1);INDEKS{SPISBS2:56510;PODAI POZYCIE(INDEKS|PDISE
$2:5ES10;PODAI POZYCIE[TAIG2;PDISASZ-SAS10:0);1);5PISAS2-SAS10;00;1));" " )="")); 1;00;"")

Fl =JEZELI[A2<="" S UMA[5I52:12):"")

FK =IEZELI[ZTIAS<=MAX[TAI5]52:51510);7TIAS."")

FL =JEZELI[B5<="";INDEKS(TAISAS2:SA510;PODAS POZYCIE(ZTIBS, TAISIS2:51510,0;1);"")

FM | =IEZELI{BS<>""INDEKS[TAISES2:5B510;PODAI POZYCIE(ZTIBS, TAISIS2:51510;0)1):"")

FM | =IEZELI{BS<>"":INDEKS[TAISCS2:5C510;PODAI POZYCIE(ZTIBS; TAISIS2:515100);1);"")

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

Glowna roznica w stosunku rozwigzania przedstawionego na rys. 12.9 polega na
koniecznosci zastosowania znacznie bardziej rozbudowanej formuty, ktora zaznacza za
pomoca za pomocg wartosci ,,1” wiersze, z ktorych taSmy powinny zosta¢ pobrane do raportu.
W przypadku zestawienia tworzonego dla kregdéw, daty przyjecia oraz daty kontroli, bedace
jednoczesnie datami cigcia poszczegdlnych kregdw, pochodzity bezposrednio z tabeli ,,KR”
czyli tabeli, z ktorej pobierane s3 takze dane kregow. W przypadku zestawienia tasm sytuacja
jest bardziej ztozona. Dane tasm pochodza z tabeli ,,TA”, data powstania tasSmy jest data
kontroli, kregu blachy, z ktérego powstata dana tasma i1 znajduje si¢ w tabeli ,,KR” , za$ data
opuszczenia przez tasme hali cigcia moze pochodzi¢ z tabeli ,,SP” lub ,,WZ” w zalezno$ci od
tego, czy tasma zostata przekazana do na hale¢ ksztalttownikoéw, czy zostata wydana klientowi
zewnetrznemu. Dodatkowo Tabele ,,SP” 1 ,,WZ” sa powigzane z tabelg ,,TA” za
posrednictwem tabeli ,,PD” przy czym powigzanie tabel ,,SP” 1 ,,WZ” z tabelg ,,PD” nastepuje
za pomocg zwigzku wykluczajacego sie.

Kolejng, zalozong dla narzedzia, funkcjonalnosciag jest mozliwos¢ uzyskania
okreslonych informacji zwigzanych z wybrang tasmg. Krotki raport przedstawiajacy te
informacje zostat stworzony w arkuszu ,,TI”. 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 tasmg wartosci atrybutéw takich
jak ,,Numer kregu”, ,,Numer wytopu”, :Gatunek™ oraz ,,Producent”. Zastosowane w tym
raporcie formuty zostaty przedstawione na rys. 12.11.
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A B C D E
Tazma Numer kregu Numer wytopu Gatunek Producent
AA52344385-1 |+ | A452344385 233421 52351R Hutl

1
2
-
| Ad523443852
4 | A4573443853
AZ35734348-1

FO | =IEZELI[AZ<="";LEWY|AZ;SZUKAI TEKST("";AZ;1)-1);""
FP —INDEI{S[KR!SDSZ.SDSH,PODA_I.POZ‘(CJF_[BZ,KRJSASZ.SASIG,GJ,l:l

FQ | =INDEKS(WT!SC52:5C510;PODAI POZYCIE(TIICZ, WTISASZ5A510;0);1)
FR | =INDEKS(WT!SB52:5B510;PODA] POZYCIE(TIICZ;WTISASZ:5A510;0);1)

Rys. 12.11 Formuly wykorzystane do stworzenia raportu na temat wybranej taSmy

12.7 TWORZENIE DOKUMENTOW
Zgodnie z zalozeniami w narzedziu powinna istnie¢ mozliwo$¢ tworzenia trzech

2

przedstawionych wczesniej dokumentow. Pierwszym z dokumentéw jest ,,Karta krggu”.

Arkusz "TA" Arkusz "KK"
A B Julw A B C p | E | F ] & | H
1 |Nr_k Nr_p |KE_1]KK_2| 1 KARTA KREGU
2 |A452344385 11 1 | =
3 [pa52344385 2';1 I|Ir'f2 3_ Numer kregu: A452344385
4 | A452344385 1 3 4 | |Ustuga: Nowe technologie |
5 Produkcja wiasna: —
5 [a235234348] A1l o )] 3 - ]
6 [A23523a348] [2] of] 3 | 7] Pﬁmﬁ-:lEWSADgy[F_U_] L]
7 [A235234348] 7 3] o/ | 3 — /{ Grubod
8 A4E~7324222f # 3 8 | Data wytopu | Gatunek fSzerokosc [4 Waga
9 |A467324232 2l o | 3 | o [2002-06-02] 233421] s235IR 1500 3| 17,555
10 Ji Jo | 3| =] [ =
11 11| KONTROLA WSADU
7] FAl Srednica | Srednica
12 | | Szerokosc |GruboSE | wewnetrz | zewnetrzn | Waga (Odpowielizialny
13 1502 3 650 1584| 17,555(Nowak Jan
15| PROCES CIECIA KREGOW /[ P |
Mumer
16 | Lp. pasma, Waga | Szerokosc Uwagi
17| 1 1 5,391 452,2 |brak
18 | 2 2 5,391 462,2 | brak
19| 3 3 5,391 452,2 |brak
[ s ()
aj| s i et
22| [Suma: Ag,173
23 | |Waga ztomu: 1,33 | Odpowiedzialny: Maliniak Adam

25| REJESTRACIA TASM
26 |Odpowiedzialnv: |KowalskiJan

FS | =JEZELI(INDEKS(ODISCS2:5054:PODAI POZYCIE(INDEKS|KRISBS2:5B510;

PODAJ POZYCIE(KKID3;KRISAS2:5A510;0);1);0D15A52:5A510;0); 1)="F";INDEKS (ODISBS2:5B54;
PODAJ.POZYCIE{INDEKS(KRISBS2:5B510,PODA POZYCIE(KKIDI;KRISASZ:5AS10;0);1);0DISAS2:5A510,0);1);"")
FT | =JEZELI(INDEKS{ODISCS2:5C54;PODA POZYCIE(INDEKS(KRISBS2:5B510;
PODAJ.POZYCIE(KKID3;KRISAS2:5A510;0);1);0D15A52:5A510;0);1)="W";INDEKS [ ODISB52:5B54;
PODAJ.POZYCIE(INDEKS(KRISBS2:5B510,PODA) POZYCIE(KKID3;KRISASZ:5AS10;0);1);0DISAS2:54510,0);1);"")
FU | =INDEKS(KRISC$2:5C510;PODAI POZYCIE(KKID3; KRISAS2:5A510;0);1)

Fv | =INDEKS{WTISCS2:5C510;PODA) POZYCIE(INDEKS(KRISDS2:50510;
PODAJ.POZYCIE(KK!D3;KRISASZ:SAS100);1),WTISAS2:5A510;0);1)

FW | =INDEKS(PRISBS2:5BS10;PODAS. POZYCIE(INDEKS(KRISNSZ:SNS10;

PODAJ POZYCIE[KKID3;KRISAS2:5AS10;0); 1);PRISAS2:5A510;0);1)&" "&INDEKS[PRISCS2:5C510;

PODAJ POZYCIE{INDEKSKRISNS2:3N$10;PODAI POZYCIE[KKID3; KRISAS2:5A510:0);1); PRISAS2:SA510;0):1)

FX | =JEZELI BEAD{INDEKS{TAISBS2:5B510;PODAI POZYCIE(KKIB17. TAISVS2:5V510,0);1);"")

FY | =INDEKS(KR15052:50510;PODA) POZYCIE(KKIDI;KRISAS2:5A510;0);1)

FZ | =JEZELI{KKISDS3=TAIAZ;1;0)

FALl | =SUMA(SUSZ:UZ)

Rys 12.12 Uktlad formul wykorzystanych do stworzenia ,Karty kregu”

Dokument ten jest tworzony w arkuszu ,,KK” po wprowadzeniu do komérki ,,D3”,
wybieranego z rozwijanej listy, numeru kregu. Uktad komorek w arkuszach ,,TA” oraz ,,KK”
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wraz z zestawem formul 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 kr¢gow czy zestawienia tasm. W zwiagzku z tym w arkuszu ,,TA” dodano dwie
pomocnicze kolumny ,, KK 1”1, KK 2”. Ze wzgledu na bardzo duzg liczbe formut w arkuszu
»KK”, na rys. 12.12 przedstawiono jedynie wybrane formuly. Pomini¢to formuty, ktore sa
prawie identyczne z formutami zaprezentowanymi a roznig si¢ jedynie adresami kolumn, z
ktorych pobierane sg odpowiedni wartos$ci.

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

A B C D E F
1 |Tasma | Nr kregu: Mr wytopu: SE.F_E.E—-—-—'—'_ FEL
W - A452344385 233421 — 573507
3 F;l trona ciedia: Wymniar: Grubodc: FF1
a |- 3 622 _| 3
5 FCl PrEeznaczenie: Waga: ataz —H FGL
6 I FD Ffwetuhmbgies.&. 5,391 2012-06-10
FBE1 =JEZELI{A2<="";LEWY([42;5ZUKA) TEKST("-":A2;1)-1);"")
FC1 =JEZELI{A2<>""FRAGMENT TEKSTIU(A2;5Z UKAL TEKST("-";:42:1)+1;2):"")
FD1 =|INDEKS(ODI5B52:5854;PODA) POZYCIE[INDEKS | KRI5B52:5B510;
PODAJ.POZYCIE|C2;KRISAS2-S5A510:0);1);0DI5A52:54510:0);1)
FEL =|INDEKS(KR15052:50510;PODA) POZYCIE(C2;KR1SAS2:5A510;0);1)
FFL =INDEKS[WTISC52:5C510;PODAJ POZYCIE(D2;WTISAS2:54510:0);1)
FG1 | =INDEKS(TAI5D52-50510,PODA) POZYOUE(AZTAISGS25G510,0).1)

Rys. 12.13 Uklad formul wykorzystanych do stworzenia etykiety

W zwigzku ze zrdznicowang strukturg etykiet dla poszczegolnych odbiorcow tasm, dla
kazdego odbiorcy nalezy utworzy¢ oddzielny arkusz bedacy nieznaczng modyfikacja arkusza
LET”.

Ostatnim dokumentem tworzonym w opisywanym narzedziu jest ,,Specyfikacja
zatadunkowa”. Dokument ten jest generowany w arkuszu ,,SZ” po wprowadzeniu w komorce
»E2” przy wykorzystaniu rozwijanej listy odpowiedniego numeru specyfikacji. Uktad
komorek w arkuszu ,SZ” wraz z formulami wykorzystywanymi do wygenerowania
specyfikacji zatadunkowej zostal przedstawiony na rys. 12.14. Podobnie jak na rys. 12.12 1
12.13, na rys. 12.14 takze pomini¢to formuly blizniaczo podobne do formul juz
przedstawionych.

W arkuszu ,,PD” dodana zostala jedna kolumna pomocnicza o nazwie ,,SZ 17, na
podstawie ktorej odpowiednie taSmy sa pobierane do tworzonej specyfikacji.
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Arkusz "PD" Arkusz "52"
B C E F H B C D E F G
1 |[Nr k Nr_p [Nr_d Poz_d[SZ_1 2 |SPECYFIKACIAZALADUNKCWA NR: IBZ-:II_."QE_."EQIEIDAT.FR.:|?312-CIE-14
2 |A452344385 (1 |wZ1/o6f2012 1 0 - = -
— 4 | Lp. | Numer krggu |Numer pasma Gatunek I. rWaga
3 |A452344385 (2 WZ1/06/2012 2/"-:'
— 5 1 |A235234348 1 / S2351R 4 5168 |
4 |A852344335 |3 WZ1/06/2012 E R
5 aazsaseses|i [szorosond] Al 1 6 | 2 |A23523434 2 | 523508 | 5,163 |
[05] 73 Y| Y
6 |A235224348 (2 5Z201/06/2012 fi 2 ) T_[ Fn1 ]“[ FN1 —[ Fo1 _[ FP1 ]_
7 1]
(R o 5| [For}
B 0 == T
g o 11 |Wystawit: || radowat: Odebrat:
10 o 12 |Nowaklan maaliniak adam Profil Jerzy

FK1 | =JEZELI(EZ=SZISESZ;F2;)

FL1 =INDEKS(SPISBS2-5B510;PODA) POZYCIE(EZ;SPISASISAS10:0);1)

FM1 | =IEZELI{SZ!B5<=MAX[{PDISH52:5H510);INDEKS(PDISES2:5B510;PODAL. POZYCIE(BS;PDISHSZ:5H510,0):1);"")
FN1 | =JEZELI{C5<>"";INDEKS|PDISCS2:5C510;PODA) POZYCIE(BS;PDISHS2:SHS10:0);1);"")

FO1 | =JEZELI[CS<>"";INDEKS{WT!5C52:5C510;PODA). POZYCIE(INDEKS (KR 15052:5D510;

PODAL POZYCIE(CS;KRISAS2:5A510,0):1);WTISAS2:5A510;0);1);"")

FP1 | =JEZELI[CS<>"";INDEKS[TAISCS2:5C59;PODAI POZYCIE(INDEKS [PDISASZ:5A510;

PODAJ POZYCIE(BS;PDISHS2:5HS10;0);1); TAISGS2:56510;0);1);"")

FOl | =INDEKS[PRISBS2:5B510;PODA] POZYCIE[INDEKS|SPISCS250510;

PODAJ POZYCIE[EZ;SPISASZ-5A510:0):1):PRISAS2-SAS10:0))&" "&INDEKS(PR 1SC52:5C510:

PODAJ POZYCIE[INDEKS(SPISCS2:5C5 10:PODA) POZYCIE(EZ:SPISAS2-SAS10;0);1):PRISAS2:5A510:0))

Rys. 12.14 Zestawienie formul wykorzystanych do stworzenia specyfikacji zaladunkowej

PODSUMOWANIE

Zaprezentowana koncepcja rozwigzania pokazuje, ze arkusz kalkulacyjny jest
narzedziem wystarczajacym do stworzenia rozwigzania informatycznego wspomagajacego
procesy, w ramach ktorych tworzone sa dokumenty. Zaproponowane rozwigzanie oparte
zostato na relacyjnej strukturze danych, ktorej reprezentacja w arkuszu kalkulacyjnym moze
si¢ odbywaé za pomocg tabel takich samych jak ma to miejsce w klasycznej relacyjnej bazie
danych. Zaréwno zapewnienie integralnosci danych w poszczegolnych tabelach jak 1
realizacja zapytan pobierajagcych odpowiednie warto$ci z poszczegdlnych tabel w celu
wygenerowania zatozonych raportow i dokumentéw mozliwa jest przy zastosowaniu bardzo
waskiego zbioru dostgpnych w arkuszu kalkulacyjnym funkcji i mechanizméw. Zadna z
zatozonych funkcjonalno$ci nie wymagata zastosowania kodu napisanego w VBA.
Zastosowane elementy obejmuja mechanizm sprawdzania poprawnos$ci danych, mechanizm
nazw obszaréw arkusza, formatowanie warunkowe oraz funkcje takie jak: JEZELI(),
LICZ.JEZELI(), ORAZ(), LUB(), SUMA(), INDEKS(), PODAJ.POZYCIE(),
JEZELLBLAD(), MAX(), LEWY(), SZUKAJ.TEKST(), FRAGMENT.TEKSTU(),
PRZESUNIECIE(). Stosunkowo niewielki zakres wymienionych elementéw, pozwala
przypuszczaé, ze podobne narz¢dzia mogltyby by¢ z powodzeniem tworzone samodzielnie
przez pracownikow uczestniczacych w procesach, w ramach ktorych aktualnie wiele
informacji i dokumentow tworzonych jest recznie. Zastosowanie tego typu narze¢dzi stwarza
mozliwo$¢ doskonalenia procesow informacyjnych w obszarach, gdzie uzycie
rozbudowanych systeméw informatycznych z r6znych powodow nie jest mozliwe.
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KONCEPCJA ZASTOSOWANIA ARKUSZA KALKULACYJNEGO
DO WSPOMAGANIA TWRZENIA DOKUMENTOW
W PROCESIE PRODUKC]JI TASM BLACHY

Streszczenie: W artykule zaprezentowano koncepcje narzedzia informatycznego wspomagajgcego
tworzenie dokumentow w procesie produkcji tasm blachy. W pierwszej kolejnosci omowiono proces
produkcyjny ze szczegolnym uwzglednieniem wykorzystywanych w nim dokumentow. Dla danych
znajdujgcych sie w dokumentach, uwzgledniajgc zatozonq funkcjonalnosci 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 of an 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 tool’s functionality envisaged. What follows is an elaboration of specific solutions assumed
to enable creation of a tool based on the relational structure of data using a spreadsheet.

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