SYSTEMY DORADCZE W ZARZ ADZANIU MALYM
PRZEDSIEBIORSTWEM

Wojciech BABIRECKI

Streszczenie: W artykule przedstawiono kilka prostych aplikagpracowanych na
potrzeby malych przeddiiorstw produkcyjnych. Zaprezentowano programy sapé w
srodowisku MS Office, a shygce do zargdzania: dokumentagijtechniczi, przyrzdami

kontrolno — pomiarowymi, magazynem. Wykazamo takie poddgcie mae by korzystne
i moze by alternatyvy dla zakupu diych systemow zagzizania przedsbiorstwem.

Stowa kluczowe:zarzdzanie: przedsbiorstwem, dokumentagj magazynem,
narzdziami kontrolno — pomiarowymi, komputerowe wspoenaig zargdzania.

1. Wstep

Komputery od swoich najwczeiejszych lat $ wykorzystywane w przeddiiorstwach.
Pocztkowo sheyly tylko do prowadzenia ksgowdsci, ale z roku na rok ich znaczenie
rozwijalo st w raz z pojawiajcymi sk problemami. W pgniejszych latach staly i
gtébwng jednostly prowadzenia kalego przedsbiorstwa. Ze wzgldu na olbrzymie
obnizenie kosztéw spetu | oprogramowania, nitiwe statlo s¢ wprowadzenie
komputeroéw do coraz to mniejszych jednostek gosmagah. Obecnie nawet niewielkie
firmy zatrudniajce niewielk ilosci os6b nie potradi sprawnie funkcjonowa bez
komputerow. Komputer bez odpowiedniego oprogramaavagest jednak tylko
bezuyteczrmy zabawlg. Stid wiec od lat firmy informatyczne przeigaja si¢ oferupc coraz
to nowe systemy wkraczgje praktycznie w kaly obszar dziatalrigi przedsgbiorstwa.

| tu pojawia s problem, dotyczcy przede wszystkim matych, rozwijaych se
przedsgbiorstw. Firmy te, najegciej z powodu barier finansowych, nie zawsze gog
sobie pozwoli na zakup odpowiedniego systemu. DRruygrzeszkod w implementac;i
istniejgcych systeméw jest egto ich wielkdé, stopigéi skomplikowania i maliwosci,
ktore kedg wykorzystywane tylko w niewielkim zakresie.

Stad tez od lat niewielkie przedsbiorstwa prébuyj radzi sobie z tymi problemami
poprzez samodzielne tworzenie prostych aplikacipglamy te dzialaj zazwyczaj w
srodowisku MS Office i $ dokladnie dopasowane do potrzeb przgaerstwa. Poza tym
S3 systemami otwartymi, co powoduie w kadej chwili istnieje maliwos¢ ich edycji i
dopasowania do zmienigych sé warunkow wysipujacych w przedsbiorstwie.

Artykut bedzie proly prezentacji kilku takich programow, stworzonychgr studentéw
w ramach prac dyplomowych, naytek niewielkich lokalnych przeddiiorstw. Kada z
prezentowanych aplikacji zostata wdoma i jest do dziz powodzeniem wykorzystywana.

2. Zestawienie prezentowanych systemoéw

W ponizszych podrozdziatach zostapaprezentowane napujace aplikacje:
- PDT — Przegldarka dokumentacji technicznej, (rozdziat 3),
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- UKP — System nadzoru nad gdzeniami kontrolno — pomiarowymi, (rozdziat 4),
- SZM — System zagzlzania magazynem materiatéw i pétfabrykatow, (réaidz).

3. PDT — Przeghddarka dokumentacji technicznej

W przypadku matej firmy produkcyjnej jednym z pretsidw przy zargdzaniu
dokumentagj techniczm jest dua ilos¢ kopii i poprawek nanoszonych przez
konstruktoréw. Prowadzi to do gtnego zamieszania, efektem ktérego jest zamvie
uzycia na warsztacie nieaktualnej dokumentacji. W ysamprocesie projektowania
pracownicy biur projektowych borykgajsic z wieloma problemami zwkanymi z
nazewnictwem, przechowywaniem, archiwizowaniem,  auksvaniem, czy
wspotwytkowaniem dokumentéw. Ponadto, po winiu systemu zasgzania jakécia
zgodnego z wymogami normy ISO 9001, w procesie zeuoia dokumentacji pojawiacsi
wiele nowych wymogow niezwzanych z sam dokumentag techniczg. Wszystko to
sprawia, ze panowanie nad dokumentaciechnicza, jej prawidtowym obiegiem w
przedsgbiorstwie, bez odpowiedniego systemu komputerovatgie s¢ niewykonalne.

3.1. Zmiany w strukturze informatycznej dziatu kongrukciji

Aby wprowadzenie elektronicznego zagizania dokumentami technicznymi mogto
funkcjonowd, potrzebna jest do tego jest &ikomputeréw oraz jedna stacja dajag,
czyli serwer. Najprostszym sposobem uzyskania odgmnvich warunkéw do
wprowadzenia takiej innowacji w malym przegsorstwie jest zakupienie kilku stacji
roboczych oraz jednego serwera gidbwnego. W przypadgraniczenia dogbu dla
uzytkownikéw r&znego poziomu zaproponowano rogeanie przedstawione na rys.1.

CAD Konstruktor 1

Przegladarka
Konstruktor 2

CAD

e

Serwer

Pracowmnik na
produkeii

CAD Konstruktor 3

Rys.1. Struktura systemu komputerowego w dzialestaRc;ji

Uktad trzech stanowisk CAD, pmizonych sieciowo ze sgloraz z serwerem gtéwnym,
na ktérym zapisuje siwszystkie wykonane rysunki oraz wprowadza dangidgramu,
umazliwia tatwe i szybkie zlokalizowanie dokumentu rexserze. Serwer pgdzony jest z
jednostkami konstruktoréw bezgrednio tak, aby oni mogli modyfikowazmienia oraz
zapisyw& nowo wykonane projekty. Pracownicy na produkcjonaiast mag ograniczony
dostp do tych danych oraz rysunkoéw. Ograniczenia teblokada za pomacurzadzenia
Firewall, ktory pozwala na kontakt tylko w jednynekunku, programowe ograniczenie
dostpu dla uytkownikéw r&znego szczebla, oraz brak systemu CAD na komputersdaih
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nieuprawnionych, a jedynie przedarka umaliwiajagca przegidanie i drukowanie
poszczegolnych rysunkéw.

3.2. Opis programu PDT

Program PDT oparty jest na bazie danych programuorddoft Access. Ponadto
wspotpracuje z AutoCAD’em na stanowiskach konswubdv oraz przegdarka CAD
VoloView na stanowisku pracowniczym. Po uruchomieprogramu i zalogowaniu ¢si
pojawia s¢ formularz gtéwny wyszukiwarki dokumentacji techumej (Rys.2).

E PDT : Formularz [;]@

Preegladarka Dokumentacii Techniczns

Wyszukivianic

Witpisz et resunku

’ wprowads dane rvsunku § ] Whisz nazwe rysunku

Whisz date ubworzenia rysunky

l ‘wiprowad? konstrukbardw l Wvhierz konstrukkors

“Wyniki wryszukiviania

| Mumer rysunkuMazwa ysunku o Diata ubworzenia  Konstruktor . =]
B (09-00 ||Rozdzielacz preumatycziy RPp - 18 2004-03-01 H Boroch %! | Zobacz szceeqcky

IR | Zawr impulsowy 2001-06-05 [\Woisiech Babites| Zobacz szozeadty

E [[Zawsr impulsovy [2001-0502 M. Stankiewicz Zobacz szczeqsty

[0z [ Zawer i‘mpui‘sowy 2001-06-02 Zohacz szczendhy

| |103 | Zawdr Impulsnw‘_y 2001 -06-04 Zobacz szozenity

| 1m |Zawér Impulsory 2001-03-02 Zaobacz seczeadty

I | Zawcr mpulsciy 2001-06-05 Zobacs szceeqdty

S | Zawér Impulsomy 20010512 T —,

R | Zawer Impulsoy 200518 | [>e] [ Zobacz szczeadty

RELT] [ Zawer Rl 2001-01-05  [M. Stankiewicz |+ | | Zobacz szczeadty | )
Rekord: E 4 r“‘_‘_‘_‘_l‘ @v”é z 69 [l

Rys. 2. Gtéwny formularz wyszukiwarki

Formularz ten jest podzielony na trzyzn@ sektory. Pierwszym z nich jest sektor
przeznaczony do wprowadzania danych o konstruktoragsunkach, drugi natomiast do
wprowadzania parametréw odpowiagajch szukanym rysunkom, a ostatni to wyniki.
Wprowadzanie danych

Wprowadzanie danych odbywagsprzy pomocy formularzadane rysunku Dane
wprowadzé moze tylko osoba zalogowana. Po wpisaniu wszystkicliorimacji
charakteryzujcych dany rysunek trzeba goky¢ hiperhcze w sposéb pokazany na rys 3.
Zalety i korzyci wynikajace z wdraenia systemu ,PDT” w przeddiiorstwie:

= szybkie i bez problemowe wyszukanie potrzebnej dukatacji konstrukcyjnej,
= ograniczony dogp do dokumentéw dla pracownikéwzazego szczebla,

= szybka i skuteczna weryfikacja wersji dokumentu,

= brak koniecznxi przechowywania starych kopii dokumentéw w dziadedukcji,
= przyspieszenie procedur zg@anych z rozpoezxiem produkciji,

= brak maliwosci zagubienia dokumentacji przez pracownika,

* mala ila&s¢ kopii dokumentow (zmniejszone ryzyko pomyiki),
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= mozliwos¢ odnalezienia dokumentacji technicznej poprzez wdplwany system
wyszukiwania (poprzez szgkowe dane takie jak: data, nazwisko i ¢mi
konstruktora, nazwa rysunku, numer)

=l Dane rysunku g@

Dane dotyczgce rysunku

Mumer meunku Data utworzenia meunku
1-00 2001-05-05

Mazwa rysunku
Zawidr imnpulsowy

Imig | Mazwisko konstruklora )
Iwiojciech Babirecki (]

Sciezka dostepu do wsunku
CACAD Dokumentacieh(1 2 awdr impulsovy]-00.dwg

€7 Fikruj wedtug wyboru
Lokalizacja w archivwum Filtruj 2 wytaczeniem wybaru
Filtruj dla:

§ Usur Filerfsortawanie
Uwagii zmiany dh | Weknij
Rysunek. zhozeniovwy zawomu Impulst =4

4 Kopiuj

Wi T
i | . . =ik e

A

24| Sortuj rosnaco Otwrz hipertacze

ﬁL Sortuj malejaco

Obwdrz w nowym oknie

Kopiuj hipertacze

Rekards [14] 4 T[]k [ Hipertacze | By

%) Dodaj do ulubionych...

‘ | Whascivogc iy iistlaj bekst: | CHCAD Dokumentaciel[1]Zawr impulsowy)

za, Usuri hipertacze

Rys. 3. Dodawanie hipedza do bazy

Dzigki swojemu intuicyjnemu interfejsowi namzie to charakteryzuje eiprostoy
obstugi. System ten nina wprowadzi w kazdym przedsibiorstwie produkcyjnym, ktére
takiego programu wymaga, bez ponoszenigydi naktadoéw finansowych.

4. UKP — System nadzoru nad urgdzeniami kontrolno — pomiarowymi

Kolejnym problemem przejawiggym st w wielu przedsibiorstwach produkcyjnych
jest nadzér nad ugdzeniami kontrolno — pomiarowymi.

Rzetelné¢ i wiarygodnd¢ wyposaenia do kontroli, pomiaréw i badama istotne
znaczenie, wptywa na jaké pozostatego spgiu produkcyjnego, a tym samym, na jéko
samego wyrobu. Dlatego niezwykle im@ jest, aby kale uradzenie kontrolno--
pomiarowe bylo nadzorowane. Pgeszy od okresowej kontroli metrologicznej, a
skonczywszy na obserwacji stopnia zzgia. Nadzor taki powinien swym zagiem
obejmow@& m.in. ewidengj, terminy Kkalibracji i legalizacji, legaldé przyrzdéw
pomiarowych, zapisy dotygze wzorcowania i regulaciji.

Prezentowany pokrétce pamj elektroniczny system nadzoru ma za zadanie idatw
prac komorkom odpowiedzialnym za zapewnienie spraien® zgodndci przyrzdow
pomiarowych z wymogami stosownych ustaw, w spos@ddej efektywny i
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tradycyjna, czasochtonna ewidencja rde i wyposaenia do kontroli, pomiarow i bafla
oparta na rinego rodzaju kartotekach czy formularzach.

4.1. Opis programu UKP

Program powstat w oparciu o kadanych MS Access. Wszystkie przyay zostaty
zewidencjonowane od nowa, uzysiajniepowtarzalny numer, tzw. ID przydu, dzeki
czemu system nmie je rozpoznawa Numer ten jest nadawany w sposob automatyczny.
Wszystkie dane zawarte w tabelaglpswigzane ze sabza pomog relacji.

Wieksza¢ relacji w zbudowanej aplikacji to relacje typu ¢ed do wielu. Uktad
wigzacych relacji w badanym studium przypadku przedsiaws. 4.

*3 Relacje

|

=]
By [ ><

Fﬁfmn platnosci
| ID formy platnosd
Forma platnosd

Rys. 4. Relacje porilzy tabelami systemu

Program umgiwia wyszukiwanie z zaawansowanym filtrowaniem w&Kkich
przyrzadéw kontrolno pomiarowych zapisanych w bazie. &iltanie mae se odbywa wg
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nastpujacych kryteriow: nazwy umgzenia, nazwy laboratorium badawczego, planéw
kontroli, terminu dopuszczenia do pracy itp. (Rys.5

& we nazwy laboratorium : Kwerenda wybierajaca 1D przyrzadu

Dpyusel—— Vaovpmymtipmsegy | Sy | 1D laboratoriam

' Plan kontroli na 2006 rok Kwerenda : Kwerenda wybierajaca v

ID przyrzadu|  Nazwa przyrzadu pomi Symbol
& Sprawdzian pierécieniowy do gwintu MSBg M12x1 5-6H 2006-01-14 Syrbal s A
59 Sprawdzian pierscieniowy do gwintu MSBn M22x1 5-69 2006-01-16 arov | Przyrzady pomiarov | Laboratorium
58| Sprawdzian pierscieniowy do gwintu MSBm M22x1 569 2006-01-16 Rosnaco
54 Sprawdzian pierécieniowy do gwintu MSRh M22x1 569 0060116 |1 2
39 Sprawdzian pierécieniowy do gwintu MSRh M16x1 5-69 2006-01-16
45| Sprawdzian pierscieniowy do gwintu MSRk M16x1 569 20060119
5/ Suwmiarka IP 65 00530200 2006-01-30

:ekad: [ 10pN27
Rys. 5. Przyktadowe rodzaje filtrow wyszukiwania

Podstawowym formularzem identyfikacyjnym jdrta przyrzdu (rys.6a.). Zawiera
on podstawowe dane o przydzie (ID przyradu, nazw, nr fabryczny, symbol, klas
doktadndci, zakres pomiarowy, producenta oraz rok prodjkdjiére w zasadzie nie
podlegag zadnej modyfikacji. Dane takie jak: statusameici, lokalizacja oraz zytkownik
s3 zmienne, a ich wargé uzaleniona jest od innych parametréw wprowadzonych do
systemu, np. status waosci maze posiada jedry z dwéch wartéci: "OK" lub "BRAK"
zaleznie od wyniku operacji: ,Data planowanej kontrolicksza / mniejsza od "Daty
biezacej".

VERRNZB15%

Kesadoets & Szczegty kontroli

s porisony 08510003 » 5 m -
drbfotorkortch 158
[
Pk 8 PO 5
P Dat korth 20060406
. X
=] o T
‘ e ‘Wartosé cechy
ek it =
L PR ———
-
dentyialor] Deta korrol | 1 viadechval ptokolu | ik
[ 20040205 Cetyat jakokci Porytyny Lok ol
| 0 20H00 Swsdecvovaoeovania  Igodny wyrik. koelich 2000y v
| 13 2050401 Sviadecvowaorowaria  Pozyywny i CE)
| 134 2051001 Sviadectwo aoreowria LGS Zgodny. Nr éwiadectwa/ protokotu [$wiadectwo wzorconaria erla | 76
] 15 2050605 Sviatectwo waorcowania Uneg -
el i
weort: (1) [T (L0025 < |
(8] [o) iLretoes (OO 5 G I6T0R 2 137 < >
ot L) E (008 |

Rys. 6. Formularze &arta przyrzdu, b) Szczegéty kontroli

Formularz karta przyrzdu posiada przyciski uniiwiajace przechodzenie na inne
formularze, a take pole podformularzaHistoria kontroli Dodatkowo, na kalym
formularzu zastosowano formulumazliwiajaca przechodzenie na drugi formularz w
ramach danego rekordu.

Formularz Szczego6ty kontrol{Rys.6b.) zawiera dane archiwalne w glie jednej
kontroli metrologicznej danego przydu. Podaje identyfikator kontroli, dane z zakresu
pomiaréw metrologicznych; dokumestviadczicy o przeprowadzeniu badania wraz z
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wyszczegOlnieniem jego wyniku, a tak dane dodatkowe, takie jak: miejsce
przeprowadzenia kontroli (laboratorium) oraz kagddrzenia.
Raporty

System UKP generuje wszystkie niedhe raporty. Umdiwia wydruk m.in.

- kart przyradu,

- wykazu dosipnych przyragdow w przedsibiorstwie,

- wykazu nargdzi pomiarowych nadzorowanych,

- wykazu przyragdéw w ramach danego typu,

- wykazu przyrzdow bedacych w posiadaniu wybranegaytkownika,

- planéw kontroli,

- nakazow zwrotu naegzia.

System UKP zapewnia informacje o stanie, spra&asincoraz wigciwosciach
metrologicznych  wszelkich  przygdéw  pomiarowych  wykorzystywanych — w
przedstbiorstwie, nadzoruje terminy wszystkich kontrolizprzadow, dzeki czemu
zarzdzanie nargdziami pomiarowymi jest sprawniejsze oraz efektyajsie. Dodatkow
zalety elektronicznej formy nadzoru nad wdzeniami kontrolno-pomiarowymi, jest
zasgpienie tradycyjnego, czasochtonnego systemu ewjdeaczedzi i wyposaenia do
kontroli, pomiaréw i badan opartego na kartotekdetmularzach oraz harmonogramach.

5. SZM - System zargdzania magazynem materiatéw i pétfabrykatéw

Nastpnym problemem przejawigym st w wielu przedsibiorstwach produkcyjnych
jest zaragdzanie magazynem materiatow do produkcji, potfabtgiv i wyrobéw gotowych.
Wiasciwe zaradzanie magazynem ma decygity wplyw na terminowgt i harmonogramy
produkcji. Dobry magazynier wspomagany odpowiedmdokumentagj potrafi na
podstawie otrzymywanych zamoOwieprzewidzi€ ilos¢ materiatow i poétfabrykatow
potrzebne do produkcji w danym okresie. Jedaak momencie digj ilosci zamowié i
dwzego asortymentu wyrobow produkowanych przez przbisistwo, zapanowanie nad
takg iloscig danych bez naedzia komputerowego stajessiiemaliwe.

Prezentowany w niniejszym punkcie prosty systemgsiido zaradzania magazynem
usprawni i przyspieszy prac magazynu, a przede wszystkim spowodujsg
wyeliminowane zostan przestoje produkcyjne wynikgije z braku w danej chwili
ktéregokolwiek z materiatéw produkcyjnych.

5.1. Opis programu SZM

Program powstat przy wykorzystaniu MS Excel. W koyeh powizanych ze sab
arkuszach zdefiniowano e karty opisujce poszczegllne stany magazynowe z
podziatem na wyroby gotowe, materialy do produkgpotfabrykaty. Stany minimalne i
stany zerowe pdavietlane g§ odpowiednimi kolorami, co jest informacj dla
obstugujcego na podstawie ktérejady on do ich uzupetienia. Przyktadowe arkusze
pokazano na Rys.7.

Ponadto program zostat wypasay w prosty modut obliczeniowy. Modut ten gjudo
obliczer zapotrzebowania na materiaty i poifabrykaty pdireedo produkcji zamawianego
wyrobu. Po wpisaniu liczby zamawianych sztuk, paogiporéwnuje ilé&¢ z zamowienia ze
stanem magazynowym, po czym <lijstan magazynowy tego asortymentu jest mniejszy
od zamawianej ilici — oblicza automatycznie H#6 potrzebnych materiatow i
potfabrykatéw. llg¢ ta jest porbwnywana z Hoia materialéw i poifabrykatow
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znajdupcych s¢ w magazynie, i j@i zostanie stwierdzony niedob6r — program sam
generuje zamo6wienie odpowiedniej$td brakupcych materiatow.

Program mee by rozbudowywany o kolejne moduly przydatne w funkgwaniu
magazynu i mze by wykorzystywany w rénych bragach.

A B [ D E F G H [l J K L M N o P Q R ‘;
1 |
2 NAZWA MODELU - WYROBY GOTOWE
3 |__KolorR [sTs37 [sT515 [ST535[B-15 Jur1 Jur-2 [wr-afto -3 |
4 [ 7oy, 1450 542 478 240)
5 BORDO 22010 648 742 12000] 12000|
6 | JNIEBIESKI 217500 1200] 547 L 1200 12000] 12000|
7 GRANAT 682] 1200] 180] B
8 | KONIAK 5649|505 1200 600 S av——_eaal_mmnn e -
9 [ AMARANT 348 1200 600 | 850 | 500 | 500 aTeiA B, L. D, EllesnG b J K. L 5
10 [ZEOTY ANTYI| 785 480 525 600 | 354 | 400 | 690 | 500 ,
1 [ ANTYK G587 |AE 1200 600 | 456 | 800 | 750 [R5
12 PISTACJA 3411 = 1200} 750 475 287 = 500 N B
13 [ BRZOSKWINIA| 2489] 1200] 192] 528] 456 354 600 4 |Lp. |INNE osc |priorvrer | | 22 |pudynka | UrZadzente oue So
14 [__OLWKA 4648 4354] 1200 500 | 500 | 648] 751 600 Sterowanie|[1EC Na01zeWa sig ylko do
15 | POMARANCZ 1247 1200] 400 690 758 458 600 1| 2008-02-21 B2 150 stopni, nalezy wezwa¢é | WYKONANO
TR ol 81200 00 vso | esa g5 eo— & | 1|Kies sukonowy 1005zt [niski pecan_
7 [ kREm ;;2 356 = i;g asel_a57 ;Z; M o | alasioopstorerow  Jsoop. fwysoki | 2| 20080224 | B85 |uigiowy oczEKUE
e 28 . - 7 [3]Laksr bszbaruny 2L [Wysoki [3] 20060311 | Bi0_|dach fe— OCZEKUIE
spavarka nr 4 i dzisa, =
e AT 560l SO0l BS0L 498 S00] 158l 200 ;| gfpapier sciemy 100 20p. |niski 4] 20080421 | B0 lnigomat [wysylka do semisu OCZEKUIE
21 SUMA- 34412 6977] 14528] 8167] 8856] 7257 9395 6820
2 9 Odtuszczacz 20p  |niski 5[ 20080541 | B7 |mieszalnia _[pekniete ramie mieszadia__|WYKONANO
23 I - PILNIE UZUPELNIC 10 Utwardzacz 60L  [Sredn
24 2 op. [Niski
25 W - PRZEKROCZONO MINIMALNY STAN 60 L Sredni
2% X [T
21 1L [Wysoki 0
28 5L Niski i
RE4h 1] metal / cerami ozdobna .~ ceramia 3 P e s 12| L
[Opasia zaciskowa na |
17|_13|przewcd do sprezar 23 |wysoki
18] 1 14
191 15
20 16 ¢
W METAL /KWIATY .~ FARBA . ZGLOSZENIE AWARIL | INIE ZAPOTRZEBOWANIA 3 AL L

Rys. 7. Przyktadowe arkusze stanéw magazynowych

Gléwne zadania realizowane przez program:

- kontrolowanie stanu magazynu wyrobow gotowychifgidykatéw i materiatébw do
produkcji,

- kontrola przeptywu poffabrykatow i materiatéw gomdukcji w magazynie,

- obliczanie brakucych elementow i materialdbw potrzebnych do wypranuénia
okreslonej ilosci danego wyrobu,

- wystawianie kacowych zbiorczych raportéw zamoéwieniowych.

Zaznaczy trzeba,ze program odzwierciedla jedynie wspomaganie reglizaocesu
magazynowego oraz jest elektronicznym odpowiedniki&kartoteki magazynowej.
Wprowadzenie systemu komputerowego w matym przbasistwie nie wyeliminuje
nieprawidtowdci technicznych, jakie panujw magazynie — braku oznakowania towaru i
miejsc skladowania, nieprawidiodm w sposobie skladowania, zagospodarowania
powierzchni magazynowej, trudim w zlokalizowaniu towaréw itp. Wszystkie
nieprawidiow@ci  powinny zostAd usungte przed wprowadzeniem systemu
wspomagajcego zarzdzanie magazynem.

6. Podsumowanie i wnioski

Aplikacje zbudowane na podstawie pakietu MS Offidedacego zazwyczaj w
standardowym pakiecie programOw z#ago przedsbiorstwa, da mazliwosé
samodzielnej budowy systeméw wspomagania poszazggfdlproceséw wyspujacych w
przedsgbiorstwie, bez wzgdu na brase, w jakiej ono funkcjonuje. Takie dziatania
pozwalaj na stworzenie niewielkim naktadem kosztow prostyaiikacji doktadnie
dopasowanych do potrzeb przethédrstwa.
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Dostpne na rynku produkty w d8j mierze nie spelnigj potrzeb matych
przedsgbiorstw z uwagi na ogrom niepotrzebnych informazgwitos¢ obstugi, wysokie
koszty zakupu licencji, ale przede wszystkim grelastyczné¢ w dostosowaniu do potrzeb
konkretnego przedgbiorstwa.

Przedstawione aplikacje zostaly wgdooe w kilku matych przedsbiorstwach
wojewoddztwa lubuskiego, gdzie z powodzeniem funkajp usprawniajc zarzdzanie
poszczegdlinymi komérkami tych przeglsiprstw.

Wydaje s¢ wiec, ze prezentowane w artykule poftBg maze by alternatywy dla
zakupu gotowych, obszernych i drogich systeméwazknania.
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