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KONCEPCJA MIKRONARZEDZI BAZUJACYCH
NA RELACYJNYM MODELU DANYCH

WE WSPOMAGANIU PROCESU ANALIZY
NIEZGODNOSCI WYROBOW WALCOWANYCH

6.1 WPROWADZENIE

Konieczno$¢ ciggtego doskonalenia towarzyszy obecnie funkcjonowaniu
kazdej organizacji. W ostatecznym rozrachunku przektada sie ono na polepszenie
wytwarzanych produktéw oraz $wiadczonych ustug, jednak bezposrednio moze
odnosi¢ sie do wielu réznych obszaréw. Podejmowane dziatania doskonalgce moga
zarowno dotyczy¢ cech i wtasciwos$ci wytwarzanych débr [2], jak i realizowanych
w organizacji proceséw wytworczych [8] czy wspomagajacych [5, 17]. Wiekszos¢
z realizowanych w organizacji proceséw ma charakter proceséw informacyjnych,
czyli procesdow, podczas realizacji ktorych informacja jest przetwarzana,
gromadzona, generowana, przechowywana, przekazywana, udostepniania,
interpretowana lub wykorzystywana [6, 7]. Ich realizacja jest bardzo czesto
zwigzana z wykorzystywaniem wielu réznych rozwigzan informatycznych. Pomimo
dynamicznego rozwoju w tym zakresie oraz coraz bardziej powszechnego
wykorzystywania zintegrowanych systeméw informatycznych, wsréd ktérych do
najbardziej popularnych zaliczane s rozwigzania typu ERP, SCM oraz CRM [4],
czesto mozna spotka¢ procesy informacyjne, w ktérych dziatania dotyczace
informacji wykonywane s3 recznie lub przy bardzo istotnym udziale czynnoS$ci
manualnych. W takich przypadkach dobrym rozwigzaniem jest doskonalenie tego
typu proces6w poprzez samodzielne stworzenie narzedzi pozwalajgcych na
automatyzacje wykonywanych dziatan. Srodowiskiem, w ktérym narzedzia
wspomagajace realizacje proceséw informacyjnych moga by¢ tworzone sg arkusze
kalkulacyjne. Sg one powszechnie znane oraz dostepne w prawie kazdej organizaciji.
Proponowany w literaturze zakres ich stosowania jest bardzo szeroki i obejmuje
miedzy innymi zarzadzanie jako$cig, zarzadzanie finansami, zarzadzanie kadrami
czy marketing [1, 3, 10, 11, 15, 16]. Do automatyzacji proceséw informacyjnych
moga zosta¢ wykorzystane narzedzia tworzone w arkuszu kalkulacyjnym w oparciu
o jawnie zdefiniowang strukture danych [12, 13] zgodnie z autorska koncepcja
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»Mikronarzedzi bazujacych na relacyjnym modelu danych” [14]. Przyktad
stworzonego zgodnie z ta koncepcja narzedzia wspomagajacego proces analizy
niezgodnos$ci wyrobéw walcowanych zostat przedstawiony w dalszej czeSci
niniejszego opracowania. Zaprezentowane rozwigzanie stanowi alternatywe dla
wcze$niejszego narzedzia wspomagajagcego wspomniany proces opracowanego
w ramach zrealizowanej na Wydziale Organizacji i Zarzadzania Politechniki Slaskiej
pracy dyplomowej [9]. Stworzone wczeSniej narzedzie byto takze opracowane przy
wykorzystaniu arkusza kalkulacyjnego, jednakze dla zapewnienia okreslonej
funkcjonalnosci wykorzystywato kod napisany w jezyku VBA. Zaproponowane
w niniejszym artykule narzedzie bazuje na jednoznacznie strukturze danych
a integralno$¢ przechowywyanych w nim danych oraz zatozona funkcjonalnos$¢
uzyskane zostaty bez koniecznosci stosowania kodu w jezyku VBA.

6.2 CHARAKTERYSTYKA PROCESU ANALIZY NIEZGODNOSCI ORAZ
ZALOZONA FUNKCJONALNOSC NARZEDZIA
Proces, dla ktérego zaproponowane zostatlo narzedzie informatyczne byt

realizowany w dziale zarzgdzania jakosScig badanego przedsiebiorstwa. Obejmowat
on analize stwierdzonych w wytworzonych produktach niezgodnosci pod katem ich
rodzaju, przyczyny oraz podjetej decyzji odno$nie dalszego postepowania
z wyrobem niezgodnym. Proces ten zostat precyzyjnie zidentyfikowany w ramach
pracy [9]. Produkcja na wydziale walcowni odbywa sie w podziale na zlecenia
produkcyjne. Kazde zlecenie ma przypisany swdj unikalny numer, date, liczbe
i wymiary wytwarzanych produktéw, mase oraz gatunek wsadu. Jest ono
realizowane na jednej z dwdch linii produkcyjnych. Wszystkie produkowane wyroby
podlegaja kontroli jako$ci. W przypadku wystgpienia niezgodnos$ci s3 one
nanoszone na karte niezgodno$ci. Kazda karta niezgodnos$ci posiada okresSlony
numer. Zawiera takze numer zlecenia produkcyjnego, gatunek wsadu, numer
wytopu, wymiary produktoéw, liczbe i mase odwalcowanych elementéw oraz date
utworzenia. W jej kolejnych pozycjach umieszczane sg informacje dotyczace liczby
jednostek niezgodnych dla zidentyfikowanych przyczyn. Przy kazdej przyczynie
okreslane sa towarzyszace jej rodzaje niezgodnosci. Dla kazdej przyczyny podawana
jest liczba elementéw, w stosunku do ktérych podjeta zostata okreslona decyzja.
Informacje zawarte w zleceniach produkcyjnych oraz kartach niezgodnos$ci stanowig
podstawe dla przeprowadzanej co miesigc analizy niezgodno$ci. W ramach
przeprowadzanej analizy zostajg opracowane zestawienia obejmujace:
1. Roczne zestawienie liczby i masy elementéw niezgodnych dla wszystkich

rodzajow niezgodno$ci w podziale na poszczego6lne miesigce.
2. Zestawienie masy elementéw niezgodnych dla poszczegdlnych przyczyn dla

wybranego miesigca.
3. Zestawienie liczby i masy elementéw niezgodnych dla wybranego miesigca

z podziatem na linie produkcyjne.

73



2017 .
volume 6 | Redakcja naukowa tomu: SKOTNICKA-ZASADZIEN Bozena

issue 8

4. Zestawienie liczby i masy elementéw niezgodnych w podziale na przyczyny
niezgodno$ci oraz decyzje.

Pierwsze z zestawien jest przygotowywane w uktadzie przedstawionym na
zawierajacym fikcyjne dane rysunku 6.1. Prezentowana na nim liczba przypadkéw
dla poszczeg6élnych niezgodnoSci jest liczbg wystgpien na kartach niezgodnosci
przyczyn, przy ktérych pojawiajg sie okreslone niezgodnos$ci. Masa przypisana do
poszczegbdlnych niezgodnos$ci jest ustalana na podstawie informacji z kart
niezgodno$ci zgodnie z zasada, Ze masa danej niezgodno$ci wynikajgca ze
znajdujacej sie na karcie niezgodnoS$ci przyczyny jest catkowita masa elementéw
niezgodnych zidentyfikowanych dla danej przyczyny podzielong przez liczbe
rodzajow niezgodnosSci zidentyfikowanych dla tej przyczyny. Jako mase
pojedynczego elementu produkowanego w ramach okreslonego zlecenia przyjmuje
sie mase wsadu podzielong przez liczbe elementéw produkowanych w ramach tego
zlecenia.

Poza . .. Wady
Niezg. i Romby Skrecenie Rozne wady . . SUMA
/ tolerancja powierzchnio
miesiac liczba ity liczba — liczba o liczba o liczba 1Ry liczba o
przyp. przyp. przyp. przyp. przyp. przyp.

1 29 31,00 19 |22,10 7 8,10 11 | 11,26 14 14,60 80 87,06
1 26 |28,10| 15 |18,10 8 6,30 9 9,68 o bl 12,40 69 74,58
11 51 |57,40| 11 |17,15 7 15,20 | 14 18,10 14 12,60 97 120,45

Rys. 6.1 Uklad pierwszego z przygotowywanych zestawien
/rédto: opracowanie wtasne na podstawie [9]

Drugie i trzecie z zestawien s3 opracowywane zgodnie z uktadami
przedstawionymi na rysunku 6.2 a czwarte zgodnie z ukladem widocznym na
rysunku 6.3. W przypadku zestawienia 3 liczba przypadkéw oraz masa dla
poszczegdlnych niezgodnosci jest ustalana w taki sam sposdb, jak miato to miejsce
podczas tworzenia zestawienia 1.

Zestawienie 2 Zestawienie 3

Poza . | Romby | Skrecenia

Przyczyna Masa tolerancja

Awaria 17,048| |Liczba ogbtem 40 10 13
Program 19,056 (Linia B 32 5 2
Zachtodzenie 11,751 (Linia C 8 5 11
Przekrocz. sity 5,2121| |Masa ogotem 44,2169| 9,4424| 14,8746
Wadliwy wsad 2,1124] |Linia B 35,5936| 8,3169 1,5342
Koniec zmiany 0,1254| |Linia C 8,6233| 1,1255 13,3403

Rys. 6.2 Uklady drugiego i trzeciego z przygotowywanych zestawien
Zrédto: opracowanie wtasne na podstawie [9]

Zalozono, Ze zaproponowane narzedzie powinno pozwoli¢ na gromadzenie
wystepujacych w omoéwionym procesie danych oraz na automatyczne generowanie
przedstawionych zestawien.
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Awaria Program |Zachtodzenie
liczba przypadkow 20 73 11
masa 13,0476 88,9565 7,4481

decyzja

do zaoferowania 0 35 0
masa 0,0000 33,5711 0,0000
do sprawdzenia 3 25 4
masa 4,7639 49,3319 3,8578
ztom 16 9 4
masa 7,9055 4,2299 2,3074
zwrot na sktad 1 4 3
masa 0,3782 1,8236 1,2829

Rys. 6.3 Uklad czwartego z przygotowywanych zestawien
Zrédto: opracowanie wtasne na podstawie [9]

6.3 STRUKTURA DANYCH W PROPONOWANYM NARZEDZIU

Po przeanalizowaniu problemu zaproponowano uwzglednienie w narzedziu
takich encji jak: ,zlecenie”, ,karta niezgodnosci”, ,przyczyna na karcie”, ,niezgodnos$¢
dla przyczyny na karcie”, ,decyzja dla przyczyny na karcie”, ,linia produkcyjna”,
,przyczyna”, ,decyzja” i ,niezgodno$¢”. Kréotka charakterystyka zidentyfikowanych
encji zostata przedstawiona w tabeli 6.1. Ich strukture oraz wystepujace pomiedzy

nimi powigzania przedstawiono na rysunku 6.4 za pomoca diagramu zwigzkéw encji

zgodnego z IDEF1X.

Tabela 6.1 Charakterystyka zidentyfikowanych encji

L.p. Nazwa encji Opis
Zlecenie produkcyjne obejmujace okreslong liczbe takich samych
1 | ,Zlecenie” produktéw produkowanych z okreslonej masy wsadu. Jest ono
identyfikowane przez numer zlecenia.
2| Linia produkeyjna Jedna z dW(.)C-l‘.l dostqpny(.:h 1.1n11 produkcyjnych identyfikowana
przez kod linii produkcyjnej
3 | Niezgodnos¢ Identyfikowana podczas kontroli niezgodno$¢ produktu
4 | Przyczyna Identyfikowana w trakcie kontroli przyczyna niezgodnosci
5 | Decyzja Decyzja podejmowana w stosunku do produktéw niezgodnych
Karta niezgodnosci tworzona okre$lonego dnia w wyniku
6 | Karta niezgodnos$ci | produktéow nalezacych do jednego zlecenia. Jest ona identyfikowana
przez numer karty niezgodno$ci
Encja, w ramach ktdrej definiowane sg przyczyny niezgodnosci
7 Przyczyna zidentyfikowane w ramach kontroli, ktérej dotyczy okreslona karta
na karcie niezgodno$ci. Dla kazdej przyczyny podawana jest liczba produktéw
niezgodnych.
Niezgodnos¢ Encja, w ramach ktérej do kazdej przyczyny, ktéra znajduje sie
8 | dla przyczyny na okres$lonej karcie, przypisywane sa zidentyfikowane dla niej
na karcie niezgodnosci
Encja, w ramach ktdrej do kazdej przyczyny, ktéra znajduje
Decyzja sie na okre$lonej karcie, podawane s3 rodzaje decyzji podjetych
9 | dla przyczyny w stosunku do produktéw niezgodnych. Dla kazdej decyzji
na karcie podawana jest liczba produktéw, w stosunku do ktérych dana
decyzja zostata podjeta.

Zrédto: opracowanie wlasne
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LINIA PRODUKCYJNA

kod linii

ZLECENIE

KARTA NIEZGODNOSCI

p numer zlecenia

numer karty

PRZYCZYNA

data

kod linii
masa wsadu
liczba sztuk

PRZYCZYNA NA KARCIE

r-----@ numer zlecenia (FK)
data

NIEZGODNOSC DLA
PRZYCZYNY NA KARCIE

kod przyczyny

numer karty (FK)
kod przyczyny (FK)

numer karty (FK)
kod przyczyny (FK)

kod niezgodnosci(FK)

nazwa liczba sztuk
DECYZJA DLA
PRZYCZYNY NA KARCIE
DECYZJA s
T numer karty (FK)
kod przyczyny (FK)
nazwa kod decyzji(FK)

NIEZGODNOSC

kod niezgodnosci

nazwa

N

liczba

)

Rys. 6.4 Uklad czwartego z przygotowywanych zestawien

Zrédto: opracowanie wlasne

Arkusz "Z" Arkusz "K"
A A B c D E | A B c |
I8 Nr_zlecenia Data Linia Masa_wsadu |Sztuki|Jies
2 ‘ 16/0001 |2016-01-02| B 6,461 23| |2 |KN/16/0001| 16/0002 [2016-01-11
3 ‘ 16/0002 |2016-01-02| C 20,811 53| |3 |KN/16/0002| 16/0004 [2016-01-11
Arkusz "D" Arkusz "P" Arkusz "L"
A B A B A
2 OFE Do zaoferowania 2 AWAR Awaria 2 B
3 SPR Do sprawdzenia 3 PROG Program 3
Arkusz "N" Arkusz "NPK"
[ A B B B c D
il Kod_Niezgodnosci \EFANE] 1 Nr_Karty Kod_Przyczyny Kod_Niezgodnosci
2 T Poza tolerancja 2 | KN/16/0001 PROG T
3 R Romby 3 ‘ KN/16/0002 AWAR S
Arkusz "PK" Arkusz "DPK"
A B c |[[ 4 B c D E
) .
2 | KN/16/0001 PROG 5 2 | KN/16/0001 PROG SPR 4
3 | KN/16/0002 AWAR 1 3 | KN/16/0001 PROG ZL0 1

Rys. 6.5 Reprezentacja encji w narzedziu w arkuszu kalkulacyjnym

Zrédto: opracowanie wlasne

Wszystkie  encje

zostaty  przedstawione
informatycznym w postaci tabel takich samych, jak ma to miejsce w klasycznych
relacyjnych bazach danych. W zwigzku z tym w kolejnych wierszach znajdujg sie
kolejne wystgpienia okreslonej encji a w poszczegolnych kolumnach znajduja sie
warto$ci okre$lonych atrybutéw. Kazda z utworzonych tabel zostata umieszczona

w  tworzonym

w osobnym arkuszu. Ich uktad zostatl przedstawiony na rysunku 6.5.
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6.3 ROZWIAZANIA UMOZLIWIAJACE TWORZENIE ZALOZONYCH
ZESTAWIEN

W celu stworzenia pierwszego i trzeciego z przedstawionych zestawien,
w arkuszu ,NPK” obok tabeli reprezentujacej encje ,niezgodnos¢ dla przyczyny na
karcie” dodano kolumny pomocnicze T1-T12. Kolumny te wraz z zastosowanymi
w nich formutami przedstawiono na rysunku 6.6. Niektére z formut mogtyby zostaé
w wiekszym stopniu zagregowane, jednak na potrzeby omowienia rozwigzania
podzielono je na kilka komorek tak, zeby opis byt bardziej przejrzysty i tatwiejszy do
przesSledzenia. Wszystkie przedstawione formuly zostaty pokazane w postaci
wtasciwej dla gérnej komorki kazdej z kolumn.

B e o e e e e ik

0 P a R
T1 T2 T3 T4 |[T5| T
il Nr_Karty |Kod_PKod_N{lljIE3 rc] [F0] /e

L M N

6| 17 |T8 T9 T10 [T11| T12
Fr][Fe] [FH Fi Bk R
7 7 7 7 7 1 7 l 7 U ]
2 KN/16/0001PROG| T |1 |16/0002] 2 [0,3927] 1 | 5 [1,9633] 1 [2016-01-12] 2016 1 [ ¢
3 KN/16/0002JAWAR| S || 1[16/0004| 4 |0,6089| 2 | 1 |0,6089| 2 |2016-01-11/2016| 1 | B

FA | LICZJEZELI(SAS2:5A$3001;A2)

FB | WYSZUKAJ.PIONOWO(B2;'K'1$A$2:$B$1001;2;FALSZ)

FC | PODAJ.POZYCIE(H2;Z!$A$2:5A$1001;0)

FD | NDEKS(Z!$D$2:5D$1001;NPK!12;1)/INDEKS(Z!SES2:SE$1001;NPK!I2;1)
FE | PODAJ.POZYCIE(ZLACZ.TEKSTY(B2;"-";C2);PKISES2:$E$3001;0)
FF | INDEKS(PK!$C$2:5C$3001;NPK!K2;1)

FG | 12*12/G2

FH | PODAJ.POZYCIE(B2;'K'ISAS$2:5A$1001;0)

FI | INDEKS('K'ISC$2:$C$1001;N2;1)

FJ | ROK(O2)

FK | MIESIAC(02)

FL | INDEKS(Z!$C$2:$C$1001;NPK!I2;1)

Rys. 6.6 Kolumny pomocnicze w arkuszu ,NPK” wraz z zastosowanymi formutami
Zrédto: opracowanie wtasne

W pierwszej kolejnosci, w kazdym wierszu arkusza ustalana jest masa
przypadajaca na wystepujacy przy danej przyczynie na danej karcie rodzaj
niezgodno$ci. Na poczatku formuta ,FA” ustala ile rodzajéw niezgodnoSci zostato
zidentyfikowanych w ramach okreS$lonej przyczyny na okreSlonej Kkarcie
niezgodnos$ci. Nastepnie formuta ,FB” identyfikuje numer zamowienia, ktorego
dotyczy znajdujaca sie w danym wierszu karta kontroli. Na podstawie numeru
zamoOwienia formuta ,FC” ustala numer wiersza, w ktérym sie ono znajduje w tabeli,
w arkuszu ,Z”.

Pobierajac wartosci z odpowiedniego wiersza formuta ,FD” oblicza mase
pojedynczego elementu, ktory jest produkowanego w ramach danego zamoéwienia.
W kolejnym kroku formuta ,FE” ustala wiersz, w ktérym w tabeli, w arkuszu ,PK”
znajduje sie biezacego numeru karty niezgodnos$ci oraz kodu przyczyny. Z wiersza
tego formuta ,FF” pobiera odpowiednig liczbe stwierdzonych jednostek
niezgodnych. Na podstawie wartosci zwroconych przez ,FA”, ,FD” i ,FF” formuta
,FG” oblicza mase przypadajaca na dany przypadek wystgpienia danego rodzaju
niezgodnos$ci. W kolejnym kroku ustalany jest miesigc i rok zwigzany z dang karta
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niezgodno$ci. W tym celu formuta ,FH” okresla wiersz, w ktérym dane dotyczace tej
karty znajdujg sie w tabeli w arkuszu ,K”. Z wiersza tego formuta ,FI” pobiera
odpowiednig date, ktéra za pomocg formut ,F]” i ,FK” jest odpowiednio rozbijana na
rok i miesigc. W ostatnim kroku na podstawie wartoSci zwroconej przez formute
,FC” formuta ,FL” ustala kod linii produkcyjnej, na ktérej realizowane byto dane
zamOwienia.

Pierwsze z zatozonych zestawien tworzone jest w arkuszu ,Z1”. W celu jego
stworzenia wykorzystywane sg wartosci znajdujace sie w tabeli w arkuszu ,,N” oraz
w wartosci znajdujace sie w arkuszu ,NPK” w kolumnie ,Kod_niezgodnosci” oraz
zwrocone przez formuty ,FG”, ,F]” i ,FK” wartoSci znajdujace sie odpowiednio
w kolumnach pomocniczych ,T7”, ,T10” i ,T11". Fragment tego zestawienia wraz
z zastosowanymi formutami zostat przedstawiony na rysunku 6.7. W zestawieniu
tym w obszarze ,C3:L3” dodano dodatkowe komoérki pomocnicze, do ktérych
wpisane zostaty kody poszczegdlnych niezgodnosSci. W ostatecznej postaci raportu
komorki te mogg zostac ukryte.

pacy, ‘ Suma

Poza tolerancja | Skreceni Romb Rézne wad
oza tolerancja recenia | omby ‘ OZnCiwacy | powierzchniowe

-

Liczba || Masa | Liczba | Masa | Liczba | Masa | Liczba | Masa | Liczba | Masa ‘Liczba Masa

7p'1 77[7,17 przyp. | [tona] | Przyp. [tona] | prayp. | [tona] ||_przyp. [tona] _P‘m Jtn
6 s ‘ 3| 5,79 3| 2,87 1| 2,15 0| 0,00 0 0,00 7| 10,82
7 2 ‘ 7| 12,93 7| 16,75 5| 741 0| 0,00 0 0,00 19| 37,09

FM | WYSZUKAJ.PIONOWO(C3;N!$SAS2:5B$11;2;FALSZ)
FN | LICZ.WARUNKI(NPK!SDS$2:5D$3001;'Z1'!C$3;NPKISPS2:5P$3001;'Z1'1SBS1;
NPK!SQ$2:5Q$3001;'21'1SB6)
FO | SUMA.WARUNKOW(NPK!$MS$2:$M$3001;NPK!SD$2:5D$3001;
'Z1'1DS3;NPKISPS2:5P$3001;'21'1SBS1;NPK!SQS$2:5Q53001;'21'1SB6)
FP | SUMA.JEZELI(SCS5:5L$5;M$5;5C6:5L6)
FQ | SUMA.JEZELI($CS5:5L$5;N$5;5C6:5L6)

Rys. 6.7 Fragment pierwszego zestawienia wraz z zastosowanymi formutami
Zrédto: opracowanie witasne

Dodane w arkuszu ,NPK” kolumny pomocnicze wykorzystywane s3a takze
w celu stworzenia trzeciego z przedstawionych zestawien. Oprécz wartoSci
wykorzystywanych do stworzenia poprzedniego zestawienia, w tym przypadku
wykorzystywana jest dodatkowo warto$¢ zwracana przez formute ,FL” znajdujaca
sie w kolumnie pomocniczej ,T12". Zestawienie to wraz z zastosowanymi formutami
zostato przedstawione na rysunku 6.8. Na rysunku tym pominieto proste formuty
sumujgce.

W tym zestawieniu takze w obszarze ,C3:G4” dodane zostaly komorki
pomocnicze zawierajace kody niezgodnosSci, ktére w ostatecznej postaci raportu
powinny zosta¢ ukryte. W podobny do przedstawionego sposéb stworzone zostato
drugie oraz czwarte z przedstawionych zestawien. Na ich potrzeby odpowiednie,
kolumny pomocnicze zostaly dodane obok tabel w arkuszach ,PK” i ,DPK”
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a odpowiednie informacje zostaly uzyskane za pomoca formut o uktadach
zblizonych do formut przedstawionych na rysunkach 6.7 i 6.8.

A er € ' D ' E [ F I G . H
W Rok | 2016

pAll Miesiac | 2

A FR |

||_Skrecenia Romby |[Rézne wady

Poza Wady

Razem

5 tolerancja =y |[powierzchniowe

6 g 6 4 0 0 16
7 N 1 1 0 0 3
s e L 7 5 0 0 19

FT |

9 s 16,505 1,721 0,000 0,000 30,907
10 g 0,247 0,247 5,693 0,000 0,000 6,186
11 12,927 16,752 7,414 0,000 0,000 37,093

FR | WYSZUKAJ.PIONOWO(C4;N!SAS2:5BS11;2;FALSZ)

FS | LICZ.WARUNKI(NPK!SDS2:5D$3001;'Z3'ICS4;NPKISP$2:5PS3001;'23'1SBS1;
NPK!$Q$2:5Q$3001;'Z3'1SBS2;NPK!ISR$2:5SR$3001;'Z3'ISB6)

FT | SUMA.WARUNKOW(NPK!$SMS$2:5MS$3001;NPK!SDS2:$D$3001;'Z3'1C$4;NPKISP$2:5P$3001;'23'1$BS1;
NPK!$Q$2:5Q$3001;'Z3'1SBS2;NPK!ISR$2:5R$3001;'Z3'1SB9)

Rys. 6.8 Fragment trzeciego z prezentowanych zestawien wraz z zastosowanymi formutami
Zrédto: opracowanie witasne

6.4 PODSUMOWANIE

Przedstawione, stworzone z wykorzystaniem programu MS Excel, rozwigzanie
pokazuje, ze narzedzie zgodne z Kkoncepcja ,Mikronarzedzi bazujacych na
relacyjnym modelu danych” moze by¢ z powodzeniem wykorzystane do
wspomagania opisanego procesu analizy niezgodnos$ci. Zgodnie z zalozeniami
koncepcji podstawa stworzonego w arkuszu kalkulacyjnym rozwigzania moze by¢
jawnie zdefiniowana, zgodna 2z modelem relacyjnym struktura danych.
W analizowanym przypadku wszystkie zidentyfikowane w ramach tej struktury
encje zostaty przedstawione w postaci tabel takich samych, jak ma to miejsce
w Kklasycznej relacyjnej bazie danych. Zatozong funkcjonalno$¢ narzedzia uzyskano
bez koniecznosci tworzenia kodu w jakimkolwiek jezyku programowania. Wszystkie
zatozone raporty koncowe mozliwe s3 do uzyskanie za pomocg wbudowanych
funkcji arkusza kalkulacyjnego. Zbiér wykorzystanych funkcji jest stosunkowo
niewielki i obejmuje: LICZJEZELI(), WYSZUKA].PIONOWO(), PODAJ].POZYCJE(),
INDEKS(), ZLACZ.TEKSTY(), ROK(), MIESIAC(), LICZ.WARUNKI(),
SUMA.WARUNKOW(), SUMA.JEZELI(), JEZELI().
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KONCEPCJA MIKRONARZEDZI BAZUJACYCH NA RELACYJNYM MODELU DANYCH
WE WSPOMAGANIU PROCESU ANALIZY NIEZGODNOSCI WYROBOW WALCOWANYCH

Streszczenie: W artykule przedstawiono propozycje narzedzia zgodnego z koncepcjq
»~Mikronarzedzi bazujgcych na relacyjnym modelu danych” wspomagajgcego proces analizy
niezgodnosci wyrobéw walcowanych. W pierwszej kolejnosci oméwiono sam proces analizy
identyfikujqc rodzaje raportéw, ktére w jego trakcie sq opracowywane. Na podstawie analizy
problemu zaproponowano strukture danych dla tworzonego narzedzia. Zidentyfikowane w
ramach tej struktury encje zostaty scharakteryzowane a powiqzania pomiedzy nimi zostaty
przedstawione na odpowiednim diagramie zwiqzkéw encji. W dalszej kolejnosci
przedstawiono sposéb implementacji encji w narzedziu, w arkuszu kalkulacyjnym a nastepnie
zaprezentowano i oméwiono przyktadowe rozwiqzania zastosowane w celu automatycznego
wygenerowania zidentyfikowanych raportéw. ZatoZzonq dla narzedzia funkcjonalnosé
uzyskano przy wykorzystaniu wbudowanych funkcji arkusza bez koniecznosci tworzenia kodu
w jakimkolwiek jezyku programowania.

Stowa kluczowe: doskonalenie proceséw biznesowych, relacyjny model danych, baza danych,
arkusz kalkulacyjny, procesy informacyjne

CONCEPT OF MICROTOOLS BASED ON THE RELATIONAL DATA MODEL USED
TO SUPPORT THE PROCESS OF NONCONFORMITY ANALYSIS FOR ROLLED PRODUCTS

Abstract: The aim of this article has been to propose a tool developed in accordance with a
concept referred to as “Microtools based on the relational data model” used to support the
process of nonconformity analysis for rolled products. The first part of the paper provides a
discussion on the analysis itself, and individual types of reports created in the process have
been identified. Based on a problem analysis, a specific data structure has been proposed for
the tool in question. The entities identified within this structure have been characterised, and
the links functioning between them have been illustrated using an adequate entity relationship
diagram. Another section of the paper is focused on implementation of the entities in the tool
in a spreadsheet, followed by presentation and discussion of selected examples of solutions
applied for purposes of automatic generation of pre-defined reports. The target functionality
assumed for the tool has been attained using built-in spreadsheet features without being
forced to create a code in any programming language.

Key words: business process improvement, relational data model, data base, spreadsheet,
information process
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