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Streszczenie: W artykule przedstawiono mozliwosci integracji systemow klasy ERP
z narzgdziami CAD 3D. Opisano zatozenia dotyczgce projektu integracyjnego systemu
Comarch ERP XL z narzedziem Autodesk Inventor. Zaprezentowano mozliwosci
zastosowania, opracowanej w celu integracji, aplikacji w MS Excel dla przyktadowego
modelu wyrobu oraz opisano przygotowane dane do wzajemnej integracji.
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1. Wprowadzenie

Przedsiebiorstwa dgza do uzyskania jak najwigkszych zyskow ze swojej dziatalnosci.
Ciagle poprawianie procesu, wdrazanie coraz to nowszych koncepcji oraz wzrastajace
wymagania klientow, zmuszaja przedsigbiorcow do ciaglego rozwijania si¢ i korzystania
znowych technologii. Wzrost popularyzacji zintegrowanych systemow zarzadzania
przedsigbiorstwem przyczynity si¢ do konkurencji wsrod producentow tych systemow
zarowno na rynku polskim jak izagranicznym. Kazde przedsigbiorstwo ma mozliwo$é
doboru do swojego profilu dziatalnoSci systemu wspierajgcego prace zarzadcza
przedsigbiorstwa.

System informatyczny w firmie produkcyjnej, juz od dhluzszego czasu, przestat by¢
dodatkowym narzedziem usprawniajagcym zarzadzanie firmg, lecz stal si¢ warunkiem
koniecznym, umozliwiajagcym konkurowanie na rynku w swojej branzy. Zwigkszenie ilosci
i jakosci danych produkcyjnych, wzbudzit potrzebe lepszej i szerszej ich wymiany, migdzy
réznymi oprogramowaniami technicznymi i biznesowymi.

Jednym z probleméw wystepujacych w obszarze integracji danych jest automatyczne
pozyskanie niezbgdnych danych przez system ERP z systemu CAD. Inzynierowie
korzystajacy z programu CAD, znajdujacy si¢ na poczatku cyklu produkcyjnego, tworza
podstawowe dane o projektowanym produkcie. S3 one migdzy innymi niezbedne dla
prawidtowego procesu zarzadzania gospodarka materialowg z wykorzystaniem systemow
ERP. Nowoczesne przedsi¢biorstwvo musi by¢ w stanie szybko przekazywac informacje
o realizowanych projektach, tak aby zwigksza¢ swoja efektywno$¢ oraz nie dopuszcza¢ do
przestojow wynikajacych z Zle dostarczonych materiatow.

Na rynku dostgpnych jest wicle standardowych rozwigzan, umozliwiajacych integracje
systemow klasy ERP z narzedziami CAD. Producenci oferuja pakiety narzedzi (systemy
ERP wraz z narzgdziem CAD), pozwalajacych na bezposrednig wymiang danych pomigdzy
dwoma $rodowiskami. Natomiast bardzo czesto firmy posiadaja juz wilasne rozwigzania
systemowe, na plaszczyznie inzynierskiej oraz zarzadczej, co nie pozwala wykorzystaé
standardowych pakietow. W takich wypadkach istnieje mozliwos¢ przygotowania
indywidualnego rozwigzania. Po przeprowadzonej analizie wymagan klienta oraz
sprawdzeniu funkcjonalnosci eksploatowanych systeméw opracowuje si¢ dedykowanag



aplikacje. W artykule, zostanie opisany przyktad implementacji i integracji danych mi¢dzy
systemem Comarch ERP XL i narzgdziem Autodesk Inventor, wraz z przedstawieniem
korzysci wynikajacych z takiego rozwigzania.

2. Charakterystyka systemow ERP

Systemy klasy ERP swoja funkcjonalno$cig obejmujg szereg proceséw produkcji
i dystrybucji. Pomagaja usprawni¢ przeptyw informacji w przedsigbiorstwie, co pozwala
szybciej reagowa¢ na zachodzace zmiany popytu. Wszystkie informacje przechodzace
przez system sg na biezaco uaktualniane i zawsze dostgpne. Wyrdzniajacym si¢ aspektem w
ERP jest ,,zastosowanie dwukierunkowych mechanizméw optymalizujacych planowanie
oraz wbudowana w systemie mozliwos¢ elektronicznych potaczen w ramach tancucha
dostaw 1 sprzedazy”. Systemy te posiadajg takze mozliwosci oceniania roéznorodnych
analiz, a takze generowania raportow, pomagajacych podejmowac stuszne decyzje [10,14].

Metodyka ERP obejmuje nastepujgce obszary funkcjonowania przedsigbiorstwa [2]:

- zarzadzanie relacjami z klientem- gromadzenie baz danych o klientach firmy,
realizacja zamowien,

- produkcja - czynnosci zwigzane z MRP, czyli planowanie potrzeb materiatowych,
zamawianie surowcow, harmonogramowanie produkcji itp., oraz zwigzane
z planowaniem zdolnosci produkcyjnych i wyznaczanie kosztow,

- rozporzadzanie zasobami przedsicbiorstwa- obejmuje zarzadzanie zasobami
Iudzkimi, wspiera gospodarke remontows,

- finanse i rachunkowo$¢ - rozliczanie firmy, prowadzenie ksiggowosci i rozliczen
kosztow, monitorowanie przeptywu dokumentéw ksiggowych, generowanie
odpowiednich dla potrzeb raportow,

- zarzadzanie dystrybucja - zarzadzanie w ramach tancucha dostaw, obshuga
posprzedazowa.

Przedsi¢biorstwo posiada wiele korzysci z wdrozenia ERP. Po pierwsze system ten
umozliwia redukcj¢ zapasow, w tym materiatowych jak takze produkcyjnych, co powoduje
zmniejszenie kosztow produkcji i poprawia plynno$¢ finansowa. Dzigki wykorzystaniu
ERP skraca si¢ cykl produkcyjny i istnieje mozliwos¢ kontroli poszczegdlnych etapow
realizacji produkcji. Przedsigbiorstwo posiadajace system tej klasy ma wicksza kontrole
nad kosztami, poniewaz w latwiejszy sposob potrafi wyznaczyé dokladne terminy dostaw
materiatow oraz w lepszym stopniu wykorzystac¢ zasoby przedsi¢biorstwa [1, 7].

Na rynku polskim i zagranicznym istnieje wiele oprogramowan stosujacych metodyke
ERP. Obecnie s3 one najbardziej popularne dzigki swojej wielowymiarowej
funkcjonalnosci.

Tendencja rozwoju ERP przyczynita si¢ do powstania ERP II, ktora oprocz zachowania
poczatkowej koncepcji zostata rozszerzona o mozliwos¢ szybszego reagowania na zmiany
zachodzace w otoczeniu. Przyczynita si¢ do tego popularyzacja Internetu, dzigki czemu
system mogt korzysta¢ z jego zasobow. Systemy klasy ERP daly wigksze mozliwoSci
wspotpracy dostawcy z  klientami. Dodatkowo, przyspieszono przetwarzanie danych,
dzigki czemu mogty szybciej powstawac roznorodne analizy, przez co przedsigbiorstwo
mogto duzo wczesniej reagowac na problemy [4].

Systemy klasy ERP II, w odroznieniu do ERP oferujg migdzy innymi [8]:

- wzbogacong funkcjonalno$¢ w podstawowych obszarach dziedzinowych objetych

systemem ERP,



- udostgpnienie pracownikom przedsigbiorstwa, dostawcom, klientom dostepu do
bazy systemu za pomocg przegladarki internetowe;j,

- zintegrowane systemy ERP z systemem partneréw rynkowych, a w szczego6lnosci
elektroniczng wymiang ofert, zamowien, faktur i innych dokumentéw oraz
elektroniczng realizacj¢ ptatnosci,

- powigzanie z systemami wspomagania pracy grupowej i systemami obstugujacymi
przeptywy pracy,

- narzg¢dzia do modelowania proceséw gospodarczych, umozliwiajgce przyspieszenie
wdrozenia systemu.

Wdrozenie systemu informatycznego w kazdym przedsigbiorstwie odbywa si¢ inacze;j.
Istotne znaczenie w implementacji danych w systemie ma prawidlowe przygotowanie
danych podstawowych koniecznych do funkcjonowania oprogramowania. Przedsigbiorstwo
musi okresli¢ wymagania dotyczace tego, co chce zrealizowac przy pomocy systemu i na
tej podstawie przygotowa¢ schemat implementacji poszczegdlnych informacji.

Doktadne i szczegdtowe przygotowanie danych podstawowych w poczatkowych
etapach wdrozenia systemu ERP zajmuje duzo czasu, ale w kazdym przypadku przynosi
odpowiednie rezultaty przedsi¢biorstwu. Dane te mogg by¢é wprowadzane recznie lub
przenoszone automatycznie z innych oprogramowan wdrozonych w przedsigbiorstwie.
W celu automatycznego przenoszenia danych nalezy zintegrowac system ERP z systemem
informatyczny z ktorego pochodza dane zrodtowe.

Przyktadem zintegrowanego systemu klasy ERP, obejmujacego zarzadzanie wszystkimi
obszarami przedsigbiorstwa, jest oprogramowanie Comarch ERP XL [6].

3. Mozliwosci integracji systeméw ERP z narzedziami CAD

Integracja systemow informatycznych klasy ERP z narzedziami CAD najczgsciej
odbywa si¢ za pomocg programéw (narzgdzi), zwanych ,,posrednikami”, ktore pozwalaja
na wymian¢ danych pomigdzy dwoma $rodowiskami programistycznymi (rys.l.).
Potaczenie dwoch roznych systemdw nie jest rozwigzaniem standardowym. Ze wzgledu na
zréznicowang branze produkcyjno-projektows (brak powtarzalno$ci przebiegu procesow
zachodzacych w przedsigbiorstwach), bardzo czesto rozwigzania te sg przygotowywane dla
klienta, po 6wczesnym ztozeniu zamdwienia na dedykowane oprogramowanie [11].

System ERP =) =) | Narzedzia CAD

Rys. 1. Model integracji systemow ERP z narzedziami CAD 3D (opracowanie wtasne
na podstawie [9])

Najczgsciej systemy wspomagajace zarzadzanie firmg 1 narzedzia projektowe pochodza
od réznych Producentow. Polaczenie obydwodch programéw wymaga zaangazowania
obydwoch firm wdrazajacych swoje oprogramowania. Bez obustronnej wspoltpracy,
osiggnigcie zamierzonego celu moze by¢ nie mozliwe [13].

Na rynku dost¢gpne s3 przygotowane komplety zintegrowanych systemoéw ERP
z narzgdziami CAD. Przyktadem takim moze by¢ firma PSP Solution Sp. z 0.0. Udost¢pnia
ona narzedzie EIS PDM/ERP Connect, ktére umozliwig potaczenie programu Autodesk



Inwentor z dowolnym systemem ERP. Aplikacja jest osobnym narzgdziem,
umozliwiajacym przypisanie do modelu odpowiednich charakterystyk materiatowych
i eksportowanie ich do programu ERP [16].

Wedtug zalecen producenta aplikacja umozliwia dwukierunkowa wymiang¢ danych, co
znacznie zwigksza mozliwosci wykorzystania listy materiatowej zaprojektowanej na
potrzeby przedsi¢biorstwa. Aplikacja znacznie przyspiesza prace dzialu konstrukcyjno-
produkcyjnego w zakresie przygotowywania dokumentacji. Rozwigzanie firmy PSP
Solution pozwala rowniez na indywidualne przystosowanie programu do potrzeb klienta
[16].

Kolejnym z zaproponowanych rozwigzan integracji danych jest projekt firmy
Datacomp. Oferuje ona integracja produktow CAD/CAM ZW3D z ERP —Plan- de-
CAMpagne. Dzigki mozliwosci eksportowania listy materialowej z oprogramowania
ZW3D w prosty sposob mozna pobraé¢ wszystkie informacj¢ do programu ERP. Tworzone
drzewa technologiczne, automatycznie w fazie projektowej sa przekazywane do Plan- de-
CAMpagne [3, 15].

Kompleksowe rozwigzania integracyjne systeméw ERP i CAD oferuje takze firma
oprogramowania Lantek. W swojej ofercie majg narz¢dzia stluzace do projektowania
produktow, tworzenia technologii ich wykonania oraz takze systemy do zarzadzania
przedsigbiorstwem. Profil produktéow Lantek skierowany jest na sektor produkcyjny
dotyczacy obrobki blach, rur i profili. Oprogramowanie Lantek Expert odpowiada za
projektowanie i optymalizacje procesu programowania maszyn CNC, natomiast Lantek
Integra stuzy do zarzadzania w obszarze od fazy poczatkowej procesu sprzedazy, przez
zakup materialdw, zarzadzaniu gospodarka materialowa po ostateczng sprzedaz
wyprodukowanych elementow [13]. Integracja systemOow rozpoczyna si¢ w chwili
przekazania zlecenia produkcyjnego do wykonania. Po wygenerowaniu planu
produkcyjnego w systemie ERP, automatycznie powstaja pliki z informacjami o
zaplanowanym zleceniu. Informacje o nazwie klienta, ilo§ci sztuk, nazwie, rodzaju
materiatow, itp., importowane sg do Lantek Expert, gdzie rozpoczyna si¢ praca nad
opracowaniem odpowiedniej technologii wykonania. W systemach uzytkownicy maja
mozliwo$¢ Sledzenia wystawionych zlecen produkcyjnych i sprawdzania ich statusow.
Oprogramowanie umozliwia takze przegladanie danych o etapie realizacji konkretnych
zlecen klienta. W tatwy i szybki sposob jest mozliwo$¢ wyswietlenia takiej informacji.
Dostepne sg takze informacje o brakach materiatlowych [13]. Oprogramowanie Lantek
wspolpracuje takze z innymi systemami ERP. Firma posiada mechanizmy integracyjne,
pozwalajace na polgczenie go =z innymi systemami. Integracja systeméw ERP
z narzedziami CAD s3 najczeséciej indywidualnymi rozwigzaniami, dlatego firma dzieki
swoim narzedziom daje mozliwo$¢ opracowania wlasnych koncepcji integracji [13].

Integracja systemow ERP z narzedziami CAD w przedsigbiorstwach przynosi wiele
korzy$ci. Mimo ograniczen, zwigzanych z barierami finansowymi, czasochtonno$cia
wdrozenia autorskiego projektu oraz przeszkodami wynikajacymi z braku elastycznosci
z eksploatowanych systemow, taka fuzja systemoéw niesie wiele mozliwosci dla firm. Do
podstawowych zalet takich rozwigzan mozna zaliczy¢ miedzy innymi [3, 13, 16]:

- skrocenie czasu powstawania poszczegolnych dokumentow,

- zautomatyzowanie procesow zakupu materiatow,

- tatwo$¢ wprowadzania danych do systemow,

- poprawienie wydajno$¢ procesow zwigzanych z produkcjag  produktow

1 zamoOwieniami SUrowcow,
- szybsza komunikacja pomi¢dzy dziatem konstrukcyjnym, a dziatem handlowym,



- wigksza kontrola nad zuzyciem materiatow potrzebnych do produkc;ji,

- mozliwos$¢ wigkszego raportowania danych o historii produkowanych towarow,

- wigksze mozliwosci analizowania procesow zachodzacych w produkc;ji,

- mniejsze ryzyko popetnienia bledu, niz przy recznym przenoszeniu informacji
z dziatu konstrukcyjnego do dziatu handlowo-produkcyjnego.

4. Integracja Comarch ERP XL z Autodesk Inventor
4.1. Zalozenia wstepne

Powodem zaproponowanego projektu integracji systemu Comarch ERP XL z Autodesk
Inventor byty dlugie czasy potrzebne do wprowadzenia danych podstawowych w systemie
ERP. Jednym z takich przyktadoéw jest uzupeinianie dokumentu zaméwienia zakupu. Czas
poswigcony na wygenerowanie tego dokumentu w przypadku duzej liczby asortymentu,
nawet dla doswiadczonego operatora jest dlugi. Przy generowaniu innych dokumentow,
sktadajacych si¢ z pozycji materialowych, czas operacji wyglada bardzo podobnie.

Przedstawiono koncepcje automatycznego przenoszenia danych z programu Atuodesk
Inventor do systemu Comarch ERP XL. W oprogramowaniu CAD projektowane sag modele
ztozeniowe, zgodne z zatozeniami projektu. Zaprojektowany zespo6t posiada swoja strukture
(listg czesci), potrzebnych do wyprodukowania gotowego rozwigzania. Dane na temat ich
dostepnosci w magazynach przedsi¢biorstwa, widoczne sg w systemie ERP. Do realizacji
catego projektu, konieczne jest poznanie struktury wyrobu oraz dostarczenie na czas
wszystkich potrzebnych elementow. Na podstawie przekazanej struktury wyrobu z
narzedzia CAD generowane zostajg zaméwienia zakupu na poszczegdlne czesSci oraz
zlecenia kompletacyjne na wyprodukowanie odpowiedniej liczby wyrobu finalnego. Przed
przystgpieniem do przygotowania projektu potgczenia obydwodch $rodowisk, zebrano
potrzebne wymagania dotyczace funkcjonalnosci dziatania. Do wymagan funkcjonalnych,
czyli opisujacych funkcje, jakie ma wykonywac projekt, naleza [5]:

- mozliwo$¢ automatycznego generowania dokumentéw zamowien zakupu na czesci

zespotu, przy okreslonym kontrahencie,

- generowanie receptur produktu koncowego oraz uruchamianie zlecen

kompletacyjnych,

- wygenerowane dokumenty powinny mie¢ mozliwo$¢ edycji,

- ostateczne potwierdzenie dokumentéw ma naleze¢ do osoby decyzyjnej,

- skrocenie czasu powstawania dokumentow zamowienia zakupu oraz zlecenia

kompletacyjnego,

- wyswietlanie komunikatow o poprawno$ci wykonania poszczegoélnych procesow,

- znaczne skrocenie czasow wykonywania poszczego6lnych operacji,

- monitorowanie uzytkownikéw wprowadzajacych dokumenty (informacja kto dodat

dokument),

- prostota wywotywania poszczegolnych procedur.

Natomiast do wymagan niefunkcjonalnych, czyli ograniczen przy jakich projekt bedzie
realizowal opisane wymagania funkcjonalne, zaliczono [5]:

- wspoltpraca systemu Comarch ERP XL z Autodesk Inventor,

- kompatybilno$¢ z oprogramowaniem Windows 7, 8, 10,

- mozliwos¢ pracy w sieci lokalne;j,

- mozliwos¢ wykonywania procedur tylko osobom upowaznionym,

- dziatanie w oprogramowaniu pakietu Microsoft Office w wersji 32 bitowej,



- latwos$¢ uruchamiania aplikacji,
- przejrzysty interfejs.

4.2. Koncepcja integracji systemow

System Comarch ERP XL posiada udostgpnione biblioteki funkcji (cdn_api.dll),
instalowane wraz z calym oprogramowaniem. Z wykorzystaniem tych bibliotek
oprogramowanie staje si¢ otwarte na integracj¢ z innymi aplikacjami. W przypadku
narzedzi projektowych CAD (Autodesk Inventor), w zakresie swojej funkcjonalnosci
programu, dostgpne sg procedury umozliwiajgce eksport wykorzystanych czesci do pliku
xls. Na rysunku 2 przedstawiono koncepcje integracji Autodesk Inventor z Comarch ERP
XL.

AUTODESK Eksport danych Uruchomienie COMARCH
do MS Excel APLIKACJA makr
INVENTOR ERP XL

Rys. 2. Schemat koncepcji integracji Autodesk Inventor z Comarch ERP XL

Integracja  programow odbywa si¢ za poSrednictwem  Microsoft  Excel
iz wykorzystaniem zaprogramowanych odpowiednich Makr w $rodowisku VBA.
Z programu Autodesk Inwentor eksportowana jest lista czg¢$ci zaprojektowanego modelu,
ktéra nastepnie zostaje przeksztalcona na odpowiednie dokumenty, wykorzystujac do tego
celu zaimplementowang aplikacje.

Zatozono, ze projektant modelu zna kody materiatowe uzyte w systemie Comarch ERP
XL. Uzytkownik projektujac model uzupetia czgéci odpowiednimi nazwami i generuje
plik w formacie ,,.xIs”. Z pozycji otwartego dokumentu Excela uruchamiana jest
zaprojektowana aplikacja, z ktorej zalogowany operator w Comarch ERP XL uruchamia
funkcje odpowiedzialne za dodanie dokumentow. Po zakonczeniu procesu, na wskazanych
polach arkusza, wy$wietlane sg informacje, o poprawnosci wykonanych czynnosci. W razie
pojawienia si¢ bledow, zostanie wygenerowany czerwony komunikat z numerem btedu
API. Receptury i dokumenty sg generowana na okreslony produkt i kontrahenta. Zatozono,
ze dane te znajdujg si¢ na dokumencie zamowienia sprzedazy, przekazanego wykonawcy
projektu. Kartoteki kontrahenta oraz produktu zostaty wczesniej zatozone w Comarch ERP
XL.

p
Aplikacja &

Logowanie sie do Comarch ERP XL

4.3. Implementacja aplikacji integrujgcej

Do integracji systemu Comarch ERP XL z LOGIN ‘ WYLOGU)
narzedziami CAD wykorzystano program
Microsoft Excel z uruchomiong obshuga makr. Dziatania w programie

W budowanym srodowisku VBA
zaprogramowano funkcje odpowiedzialne za
wykonywanie poszczegélnych krokéw. Na
rysunku 3 przestawiono widok ekranu,
przygotowanej formatki aplikacji.

Za pomocg zaprojektowanego okna
aplikacji mozliwe jest:

Zamoéwienie | Receptura Zlecenie |

wyczysé |

Rys. 3. Przygotowany interfejs Aplikacji
integrujacej



- logowanie si¢ do systemu Comarch ERP XL - Login,

- wyjscie z systemu Comarch ERP XL - Wyloguj,

- dodanie nowego zamowienie zakupu na okreslonego kontrahenta - Zamodwienie,

- definiuje sktad receptury gotowego produktu - Receptura,

- uruchamia dokument zlecenia kompletacyjnego gotowego produktu - Zlecenie,

- usuwa wypetnione pola z komunikatami - Wyczys¢,

- zamkniecie aplikacji - Wyjscie.

Do realizacji poszczegélnych elementow, wykorzystano zdeklarowane funkcje
z biblioteki ,,cdn_api.dll” programu Comarch ERP XL. Do uruchomienia procedur uzyto
nastepujace funkcje:

- XLLogin- logowanie do bazy programu,

- XLLogout- konczenie pracy w programie,

- XLNowyDokumentZam- dodanie nowej formatki zamowienia,

- XLDodajPozycjeZam- uzupeli¢ zamoéwienia elementami towarow,

- XLZamknijDokumentZam- zamknigcie zamowienia,

- XLNowaReceptura- dodanie nowej receptury,

- XLDodajSkladnikReceptury- okreslenie sktadnikow receptury,

- XLZamknijRecepture- zamykanie receptury,

- XLNowyDokumentZlc- dodanie nowego zlecenia kompletacyjnego,

- XLDodajPozycjeZlc- uzupehienie pozycji zlecenie okreslong receptura,

- XLZamknijDokumentZlc- zamykanie zlecenia kompletacyjnego [5].

Tworzenie nowych zamowien zakupow, receptur i zlecen kompletacji wywoluje w
kolejnosci  poszczegolne funkcje, konieczne do wygenerowania odpowiednich
dokumentéw. Kazda funkcja uzywa parametru "Sesja" ktory wywolywany jest przez
funkcje logowania. Bez tego parametru inne procedury nie zostang wywotane.

Dzigki przypisaniu makr do ,biblioteki Mark osobistych”, uruchomienie aplikacji jest
mozliwe w kazdym skoroszycie otwartego pliku Excela. Wywolanie aplikacji odbywa sig¢
przez wywolanie makra "Uruchom" lub z uzyciem skrotu klawiszowego "Ctrl + q".
Przycisk "Login" wywoluje funkcje XLLogin, odpowiedzialng za logowanie operatora
do bazy systemu Comarch ERP XL. Obowigzkowymi parametrami przekazywanymi
dla funkcji sa:

- nazwa bazy do ktérej chcemy sig¢ zalogowac,

- akronim operatora logujacego si¢ do systemu,

- nazwa programu wykorzystujagcego biblioteki systemu,

— opcjonalne hasto operatora.

Jezeli hasto nie zostanie bezposrednio zdeklarowane, to w trakcie uruchomienia funkcji
pojawi si¢ okno programu, odpowiedzialne za wprowadzenie hasta operatora (rys.4.).

Po uzupetnieniu i zatwierdzeniu wpisu, uruchamia — =)

. . ... . Dodaj zaméwienie zakupu
si¢ procedura tworzenia zamoOwienia na pozycje
zdeklarowane w arkuszu Excela. W pierwsze] || yontrahent: ’7
kolejnosci wywolana zostaje funkcja
XLNoweZamowienie. Funkcja odpowiada za otwarcie |

nowego dokumentu i uzupetienie p6él na formatce. Sg x e |
to migdzy innymi dane o kontrahencie, dacie realizacji

itp. Parametrem obowigzkowym jest wpisany wczesniej Rys. 4. Okno wpisania
akronim kontrahenta oraz typ dokumentu zamowienia kontrahenta zamowienia
(zamowienie sprzedazy, zakupu czy wewngtrzne). Z zakupu w Aplikacji

zatozenia dziatania projektu, generowane maja by¢



zamowienia zakupu, wigc w polu "Typ" wpisano cyfr¢ 5, oznaczajaca zamowienie na
zakup. Funkcja zwraca numer ID otwartego dokumentu, do ktérego odwotuja si¢ kolejne
funkcje. W zalgczniku xx umieszczono kody makr: XLNowyDokumentZam. Nastgpnie
sprawdzana jest ilo$¢ uzupetlnionych w arkuszu kodéw towarowych. Na tej podstawie
uruchomiona zostaje funkcja XLDodajPozycjeZam. Za ten etap odpowiada zdeklarowana
petla for. Do poprawnego dziatania XLDodajPozycjeZam, konieczne jest wprowadzenie
kodu towaru oraz jego iloéci. Dane pobierane sg automatycznie z arkusza Excela. Po
poprawnie dodanych pozycjach zamowienia, uruchamia si¢ polecenie zamknigcia
dokumentu. Funkcja znajac numer dokumentu, zamyka go, pozostawiajgc dokument w
systemie Comarch ERP XL w formie edytowalnej. Pod przyciskiem "Zamdwienie" zostaty
dodatkowo zdeklarowane komendy odpowiedzialne za automatyczne wyjscie z programu
po wczesniejszym dodaniu dokumentu do poczatkowej formatki aplikacji. W arkuszu
Excela w zdeklarowanych polach pojawig si¢ informacje o poprawnosci wykonania
operacji.

Polecenie ,,Receptura” uruchamia mechanizm dodawania na kartoteke towarows
zdefiniowanych sktadnikéw receptury. Aplikacja wymaga uzupelnienia nazwy receptury
oraz produktu, ktorego dotyczy proces (rys.5.). p

Potwierdzenie wpisania danych uruchomia | Podajrecepture e
procedure dodawania nowej receptury. Na Nazwa

poczatku inicjuje si¢ funkcja XLNowaReceptura. Receptury: I
Odpowiada ona za otwieranie w programie nowej

receptury na karcie towarowej. Obowigzkowymi SUTLEE
parametrami sg:
- typ receptur - mozliwe jest zdefiniowanie oK | Wyjdz |
receptury kompletacji lub dekompletacii,
- symbol - okreslajacy nazwe receptury,
- ilo§¢ - oznaczajaca potrzebng ilos¢ do Rys. 5. Formatka dodania nowej
zrealizowania zlecenia kompletacyjnego, receptury w Aplikacji
- towar - nazwa produktu do ktdrego
receptura zostanie dodana.
Przy btgdnie wprowadzonym kodzie produktu, aplikacja wyswietla komunikat ,,Nie
znaleziono towaru”.
Po poprawnie wywotanej funkcji, kolejnym
krokiem jest dodanie sktadnikow receptury. Do tego
celu wykorzystana zostala funkcja

==
XLDodajSkladnik. Wezytuje ona z arkusza pozycje Produkt: ’7

P
Dodaj zlecenie kompletacji

Kontrahent:

towarowe 1 iloSci do otwartej receptury. Operacje
dodawania receptury, konczy wywotlanie funkcji Togé:
XLZamknijRecepture. W okreslonych polach, tak
samo jak w przypadku zamoéwienia, dodawane sa

OK |

informacje o prawidlowym wykonaniu

poszczegodlnych krokow. U )
Ostatnig zaprogramowang procedurg jest dodanie Rys. 6. Formularz dodawania

zlecenia kompletacyjnego na zdefiniowany towar i powego zlecenia kompletacyjnego

recepture. Po uruchomieniu przycisku pojawi si¢ w Aplikacji

formatka do uzupehienia kontrahenta, produktu oraz
iloéci do wytworzenia (rys.6.)



W pierwszej kolejnosci uruchamia si¢ funkcja dodajaca nowe zlecenie kompletacyjne
(XLNowyDokumentZlIc). Koniecznymi parametrami do prawidtowego jej wywotania jest
okreslenie typu, czyli numeru okreslajacego zlecenie kompletacyjnego oraz akronimu
kontrahenta.

W drugiej kolejnosci wywolana zostaje funkcja XLDodajPozycjeZlc. Jej zadaniem jest
dodanie do dokumentu towaru z zdefiniowang recepturg oraz okreslong iloScia.
Odpowiednie sktadniki pobierane sg z wczesniej okreslonej receptury. Do zakonczenia
procesu dodania zlecenia kompletacyjnego, konieczne jest uruchomienie funkcji
XLZamknijDokumentZlc. Rowniez, jak w przypadku zaméwienia, dokument generuje si¢
w formie edytowalnej. Operator przed ostatecznym zatwierdzeniem zlecenia, moze w
dowolny sposob je edytowac.

Po zakonczonej pracy w aplikacji, wazne jest wylogowanie si¢ z programu Comarch
ERP XL. Do tego celu zaprogramowano przycisk ,,Wyloguj”, uruchamiajacy funkcje
»XLLogout”. Poprawne zakonczenie procesu prezentuje komunikat umieszczony w
okreslonym polu arkusza.

Ponadto, w aplikacji zaprogramowano przycisk ,,Wyczy$¢”, ktory uruchamia Marko
czyszczace wszystkie komunikaty powstate w trakcie tworzenia dokumentow.

W trakcie wywotania poszczegélnych funkcji moga wystgpi¢ bledy. Na poziomie
logowania si¢ do systemu, moga by¢ to bledy zwigzane z brakiem dostepu do bazy,
brakiem wolnych licencji, czy btedy wynikajace z podania btgdnego hasta operatora. W
trakcie generowania poszczegdlnych dokumentéw, moga wystapi¢ problemy z nie
prawidtowym kodem towaru, brakiem aktywnej sesji, nie okreslonym kontrahentem lub np.
z brakiem okreslenia obowigzkowych parametrow. Poszczegolne bledy wyswietlane sg w
kolorze czerwonym w formie kodu cyfrowego, okreslajacego wystgpienie danego btedu.
Przyktad wystapienia btgdow pokazano na zrzucie ekranu (rys.7).

A B D E F G H 1 J K L M N
Lp KOD MATERIALU  ILOSC ~ OPIS API ZAMOWIENIE APIRECEPTURA KOMUNIKATY API:

5 BLACHA 10 2 dodano element AP blad: 3 Login oK Nowa receptura API biad: 11

4 BLACHA25 2 dodano element APIblad: 3 Wyloguj oK Zamknigcie receptury APl biad: 3

3 PEDAL 1 dodano element API blad: 3 Nowe zaméwienie  OK

2 SRUBAM10 1

1 SRUBA M20 1

dodano element APIblad: 3 Zamykanie zaméwienia OK
dodano element APIblad: 3

Rys. 7. Wyswietlane komunikaty o btgdach w arkuszu Excela

Na kazdej formatce przygotowano przycisk ,,Wyjdz”, umozliwiajacy wyjscie, do
wczesniejszego widoku aplikacji. Dodatkowo przy zatwierdzeniu wpisywania wymaganych
pol, aplikacja wraca do pierwotnego ekranu. Uruchamiane sg poszczegolne sekwencje
kodu, czyszczone zostajg pola formatek i aplikacja powraca do ekranu startowego.

W projekcie uwzgledniono takze, element braku wylogowania si¢ z programu. Jest to
wazny krok, poniewaz nie wylogowany operator zatrzymuj¢ licencje, uniemozliwiajac jej
uruchomienie poprzez innych operatorow (przy zatozeniu, ze przedsiebiorstwo dysponuje
ograniczong liczbg licencji). W tym celu, pod przyciskiem ,,Zamknij” zaprogramowano ta
samg funkcje co pod przyciskiem ,,Wyloguj”. Pozwoli to na automatyczne wylogowanie si¢
operatora z programu.

4.4. Przyklad zastosowania

Na potrzeby projektu przygotowano model "Zespotu korby z pedatem". Na rysunku 8
zaprezentowano czeSci sktadowe calego zespohu.



ZESPOL KORBY Z PEDALEM

ll

Zespot korby

[ I

Zgbatka

A

Blacha 2,5 mm

1 l 1
v

Korba

Blacha 10 mm

Pedat Sruba M20
J s

Sruba M 10

Rys. 8. Struktura materiatlowa zespotu korby z pedatem (opracowanie wtasne na
podstawie [12])

Produkowany element, czyli zespot korby z pedatem sktada si¢ z trzech podzespotow:

zespotu korby, pedata i sruby M20. Ze¢batka
produkowana jest z blachy 2,5 mm, korba
produkowana jest z blachy 10 mm [12].
Wyeksportowana lista z narzgdzia CAD 3D
zaprezentowano na zrzucie ekranu 9.

Po uruchomieniu poszczegolnych
procedur przygotowanej aplikacji w systemie
Comarch ERP XL powstaly nastgpujace
dokumenty:

— zamoéwienia zakupu (rys.10.),

LP MATERIALY ILOSC  OPIS
5 BLACHA 10 05
4 BLACHA 2,5 0,2
3 PEDAL 1
2 SRUBAM10 3
1 SRUBA M20 1

Rys.9. Wyeksportowana lista czeSci w Excel

Z | Zaméwienie zakupu [ZZ-27/16] - zostanie zmienione ol @] =
Ogdine  Kontrahent Nagiowek Potwierdzenie Atrybuty | Zalaczniki ] Do bufora
Kontrahent |- kusA krotoszyn tonE}
Kuba
Kraj wysytki PL Polska
Transakcja: Krajowa E| .
Sposéb dostawy: = E;‘:;sf‘:?b“"@
Rodzaj transportu: |3 [w] Transport drogowy ogdiny: ’ ‘;6‘;\,/' =
Platnosé: Gotowka = 0dni |4 Kwota'. oo pLN‘ o
5 %) - y Udzielono: 0.00 PLN @
Data realizaj: |- 2016-10-09 14 .
Lp. Towar Tlosé Jm. Nazwa Data realizagji - @
[J  1BLACHA 10 0.5000 szt. Blacha 10 mm 2016-10-09 =
[ 2 BLACHA 2,5 0.2000 szt. Blacha 2,5mm 2016-10-09
[ 3PeDAt 1 szt. Pedat 2016-10-09
O 4 SRUBA M10 3 szt. SrunaM10 2016-10-09 @
5 SRUBA M20 1 szt. Sruba M20 2016-10-09
; — @
e B _
Fleestng smomiene weaiis (00 (&) (&) (@0 QD @B [

Rys. 10. Zamoéwienie zakupu na czgéci zespotu korby z pedatlem w Comarch ERP XL

— receptura zespotu korby z pedatem (rys.11.),



i Karta towaru - zostanie zmieniona (ZESPOk KORBY Z PEDALEM) [el[@][=]
Ogbine | Zasoby | Jednostikody |Inne | Kontrahend | Zamiennii Receptury produkgja Serwis Upusty Grupy

‘h Symbol receptury .
Wert 000
x
4 Receptura - zostanie zmieniona o [@][=]
Ogéine  Skladnki |Robocizna Uboczne | Opis | Atrybuty
Nazwa ‘
e
2 BLACHA 2,5 Had\aZSm
3 PEDAL Pedat
4 SRuUBAMIO Sruna M10
5 SRUBAM20 Sruba M20
g aremane EHI@) - ;
] Archiane = Q@ ®

Rys. 11. Sktadniki receptury zespotu korby z pedalem w Comarch ERP XL

— zlecenie kompletacji (rys. 12)

& Zlecenie kompletacji [ZK-10/16] - zostanie zmienione o |[®@][x]
Ogdine  Kontrahent Nagidwek  Atrybuty Potwierdzone [7]
Kontrahent KUBA Kuba, krotoszyn Q)
Kontrahent docelowy Q
Data wystawienia 2016-10-09 /4| [ Data realizacji 2016-10-09 |21
Produkty Skfadnki | produkty uboczne
= 5 T Tioé¢ handiowa =
war m. i v
ona BHECEM  Wydana  Przyieta Zzamennkow oo
l?_] NIEZWIAZANE 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000
Lg £ ] ZESPOLKORBY Z PE szt. 1.0000 0.0000 0.0000 0.0000 Zespét korby z pedatem
BLACHA 10 szt. 0.5000 0.0000 0.0000 0.0000 Blacha 10 mm
BLACHA2,5 szt 0.2000 0.0000 0.0000 0.0000 Blacha 2,5mm
PEDAL szt. 1.0000 0.0000 0.0000 0.0000 Pedat
SRUBAM10  szt. 3.0000 0.0000 0.0000 0.0000 Sruna M10
SRUBAM20  szt. 1.0000 0.0000 0.0000 0.0000 $ruba M20
»
MAG [=] [ Reslizuj pozycie w calosci
s ] (7 Resing decere w calo T U@ |z
1 Rere sy
[E] Tyko aktywne Rezerwuj zasoby Priorytet rezerwaci{ 20 [+] [Standardowy >3 (o

Rys. 12. Zlecenie kompletacji na zesp6t korby z pedatem w Comarch ERP XL

5. Podsumowanie

W artykule opisano projekt integracji programu Comarch ERP XL z narzedziem
Autodesk Inventor. Polaczenie systemow mozliwe jest poprzez przygotowana aplikacjg.
Dzigki zaimplementowaniu poszczegdlnych funkcji, umozliwiono automatyzacje
poszczegolnych procesow.

Uzupehianie recznie sktadnikow receptur, lub elementow zamoéwienia od strony
programu Comarch ERP XL, jest bardzo czasochlonne. Nalezy kazdy material wybrac¢ z
listy, wpisujac okreslong ilos¢. Wielokrotno$¢ kliknig¢ potrzebnych do poprawnego
zdefiniowania dokumentow, wigze si¢ z zwigkszonym prawdopodobienstwem popetnienia
btedu. W przeprowadzonym przykladowym tescie, obliczono, ze czas potrzebny
sprawnemu operatorowi na wprowadzenie wszystkich pozycji na zamowieniu zakupu, w



przypadku elementow analizowanego wyrobu, wynosi ok. 1,5 minuty. Przygotowana
aplikacja, pozwala zmniejszy¢ czas oraz ilos¢ krokow wymaganych do wprowadzenia
poprawnie zdefiniowanego dokumentu. Wyeksportowana lista materialdow z programu
Autodesk Inventor, pozwala operatorowi w prosty sposéb wykonaé poszczeg6élne operacje.
Sprawdzono, ze potrzebny czas w tym samym przykladzie to ok. 10 sekund. Kazda
wzajemna integracja programéw, wymaga okre§lenia pewnych zalozen projektowych,
dotyczacych funkcjonalno$ci i dziatania programéw. Przed integracja, nalezy szczegotowo
przeprowadzi¢ analiz¢ danego przedsi¢biorstwa, pod wzgledem uzytkowania programow i
sprawdzenia mozliwosci zwigkszenia efektywnoSci pracy, poprzez uruchomienie
specjalnego mechanizmu integracyjnego systemow firmy. Niezmiernie przydatne moga
okazac si¢ konsultacje z potencjalnymi uzytkownikami programu.
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