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1. DESCRIPCION DEL SISTEMA

1.1 Objetivo

El presente documento tiene como finalidad orientar al personal del CAP encargado de prestar el servicio de
impresion 3D a la comunidad Javeriana, Cali. Especificamente como usar el programa desarrollado por el equipo
de disefio para secuenciar pedidos a través de una metodologia realizada para este fin.

1.2. Alcance

Este documento se aplica en el area de impresion 3D del CAP, donde se explica como usar el programa desarrollado
por el equipo de disefio para secuenciar pedidos, aclaracion de dudas y términos técnicos requeridos para su uso.

1.3. Funcionalidad

El presente documento tiene como principal funcionalidad orientar al personal del CAP sobre el uso del programa
para secuenciar pedidos de impresion 3D en sus instalaciones mediante imagenes y explicaciones detalladas (paso
a paso) sobre su correcto uso.
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2. REQUERIMIENTOS

Para el codigo de programacion desarrollado por el grupo de disefio, los siguientes requerimientos son necesarios
para su funcionalidad y aplicacion en las instalaciones del CAP:

a.

b.

Equipo de Computo.

Microsoft Excel (version 2007 en adelante) con funciones habilitada para macros (VBA).
Internet.

Listado de pedidos para realizar la secuenciacion (pedidos parametrizados).

Archivo de excel con programacion incluida (lo otorga el equipo de disefio al CAP).
Ultimaker cura.

Establecer fecha de entrega del pedido con el usuario.
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3. GUIADE USO

A través de imagenes y explicaciones detalladas del funcionamiento del codigo de programacion, asi como su uso,
se presenta de la siguiente manera el Manual de Usuario:

3.1 Instalacion del codigo de programacion a las computadoras del CAP

1. Descargar el archivo de Excel suministrado por el equipo de disefo.
a. A diferencia de los demas documentos de Excel, este serd un libro binario de Excel y estara habilitado para
macros, el cual es el programador de Visual Basic for Applications (VBA).
2. Abrir archivo de Excel, habilitar los macros y el programador.
a. IraArchivo, luego opciones, personalizar cinta de opciones, dar click en programador y complementos, por
ultimo, dar click en aceptar.

Opciones de Excel

Genera . . )
& Personalice esta cinta de opciones.
Formulas
Comandos disponibles en:( Personalizar la cinta de opciones:G
Datos
Comandos més utilizados Pestarias principales
Revision
Guardar r Abrir & Minicio
o % Actualizar todo Portapapeles
{5 Administrador de nombres fuente
Accesibilidad % :grega’f" quitar f "‘;5 Alineacion
e plicar formato a celdas Ndmero
Avanzadas Aumentar tamafio de fuente . Eetilos
Personalizar cinta de opciones Celdas
Edicion

Barra de herramientas de acceso rapido
Complementos

Centro de confianza

Color de fuente
Color de relleno
3] Combinar y centrar
Configurar pagina
Copiar

Confidencialidad
Minsertar
Dibujar
[ Disposicion de pagina
Formulas

 Copiar formato Datos
;‘_ﬁ) Cortar PIRevisar
Deshacer »
? Mlvista
A Disminuir tamafio de fuente .
& Eliminar celdas. rogramador

Complementos

X Eliminar columnas de hoja

EX Eliminar filas de hoja Ayuda

(23 Enviar por correo electronico A Acrobat

[& Establecer &rea de impresién

3 fome » ¢

2 Formato condiciona »
. Personalizaciones: |Restablecer v |G
Fuente -]

I Guardar Importar o exportar

4 »

Fig. 106. Opciones de Excel

b. Verificar en la cinta de opciones (parte superior del Excel) que se encuentre habilitado la opcidén de
programacion, por ultimo verificar que si se unde la opcidon de Visual Basic, aparezca lo siguiente:

(%] - T-HD- - Scheduling 2 Machines - Excel

Inicio Insertar  Dibujar  Disposicion de pagina ~ Formulas ~ Datos  Revisar  Vista  Programador ~ Ayuda  Acrobat Q' ;Qué desea hacer?

\J r 2] Grabar macro a {? E| =H.PW [‘,(‘ [= Propiedades [E 7 Importar

Usar referencias relativas &3 Ver cadigo 1) Paguetes de expansion

Visual Macros Complementos Complementos Complementos | Insertar Modo Origen
Basic 1. Seguridad de macros de Excel coM - Disefio 2] Ejecutar cuadro de dilogo
Ccédigo Complementos Controles XML

E Microsoft Visual Basic para Aplicaciones

Archivo Edicion Ver Insertar Formato Depuracién Ejecutar Herramientas Complementos Ventana Ayuda

e yon o3 W F W (2] -
Proyecto - VBAProject &

B atpvbaen.xls (ATPVBAEN.XLAM)
- Solver (SOLVER.XLAM)

-84 vBAProject (Anexo16-PD2-2020208-Metodologia CAP.xish)
-84 VBAProject (FUNCRES.XLAM)

Fig. 107. Microsoft Visual Basic para Aplicaciones (programador)

Nota: cabe aclarar que el paso b se realiza con motivos de verificacion que quede bien instalado el codigo de
programacion en las computadoras del personal del CAP, la edicion de ello se encuentra protegida a través de una
contrasefa con el fin de dar buen funcionamiento al c6digo (que no presente error por un cambio realizado).
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3.1.1. Explicacion de uso del codigo de programacion al personal del CAP

Ahora bien, al instalar correctamente el codigo de programacion en el computador, se procede mediante imagenes
y explicaciones paso a paso, como usar dicho cddigo e interpretar los resultados obtenidos:

Al abrir el archivo de Excel, aparecera lo siguiente:

=] - T-HR- - Anexo16-PD2-2020208-Metodologia CAP - Excel

Iico | Insentar  Dibuar Disposicionde pigina  Fomnulas  Datos  Revisar Vista  Progamador  Aida  Acobat Q) ;Qué desea hacer?
% Cortar Caiior AR T=E9- @ auwarteo General B F » )
B Copiar - & ol »
Fegar NKS- [« & -A- === &5 EHcombnarycenvar ~ | &« % on 9 g Fomawo Darfomato Estiosde

 Copiar formato

condicional * como tabla * celda *
Estilos

Portapapeles = Fuente = Alineacin = Nimero =

Atraso Total Ti:

Ca~o v s w

ODias | OHoras | 1Minutos

™ ™
Dias  Horas Minutos

TP Total: S EES Atraso Total Minutos Ti:

1 262 [
553 )

EYISN
2

Fig. 108 Hoja Scheduling archivo de Excel.

Desde las celdas B11, Cl11, D11, F11, G11 y H11. El usuario empezara a digitar los pedidos a secuenciar, de la
siguiente forma.

En las columnas B, C y D - se debera digitar el tiempo de procesamiento de los pedidos dependiendo del dato
obtenido en Ultimaker Cura.

En las columnas F,G y H-> se debera digitar la fecha de entrega de los pedidos estimados por el prestador del
servicio (personal).

Si el personal del CAP no ha digitado ninguna informacion en el modelo, al undir click en el boton “PLANEAR”
aparecera un resultado presentando en la Fig. 108, este es un ejemplo dado por el grupo de disefio para comprobar
que el codigo de programacion funciona de acuerdo a la heuristica usada (MDD modificada).

Una vez digitada la informacion pertinente para el modelo (TP y FE), se procede undir el boton “PLANEAR”, el
cual mediante el codigo propuesto calculara la siguiente informacion mostrada en la Fig. 109.

Atraso Total Ti:

MAQUINA # 1
JOB's 1 TP 1 Atraso 1 JOB's 2 TP2 Atraso 2
3 39 0 5 40 0
7 80 0 1 262 0
4 301 1 2 553 0
6 582 0

Fig. 109. Resultados obtenidos del ejemplo propuesto por el equipo de diserio.
Explicacion de tabla de resultados:
TP Total = hace referencia a la suma del tiempo de procesamiento de TP Acum Mql + TP Acum Mq2.

TP Acum Mq1 primera celda (color verde claro) = Valor acumulado todos los tiempos de procesamiento que lleva
la maquina 1.

TP Acum Mq1 segunda celda (color azul claro) = Suma de todos los atrasos que lleva la maquina 1.

TP Acum Mq?2 primera celda (color verde claro) = Valor acumulado todos los tiempos de procesamiento que lleva
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la maquina 2.

TP Acum Mgq2 segunda celda (color azul claro) = Suma de todos los atrasos que lleva la maquina 2.
Atraso Total Ti (min.)=> Suma de los atrasos en minutos obtenidos en las dos maquinas.

Maquina # 1: Representa la Dremel 3D20.

Jobs 1 = Orden de pedidos a realizar en la maquina # 1

TP 1 - Valores de tiempo de procesamiento acumulado (TF).

Atraso 1 = max(0; TF-FE), nota: el tiempo final y la fecha de entrega es del job respectivo.
Maquina # 2: Representa la Dremel 3D40.

Jobs 2 = Orden de pedidos a realizar en la maquina # 2

TP 2 - Valores de tiempo de procesamiento acumulado (TF).

Atraso 2 & max(0; TF-FE), nota: el tiempo final y la fecha de entrega es del job respectivo.

Nota: EI TP 1 o TP 2 indica el tiempo total de finalizacion de la maquina correspondiente.

B [aregla de prioridad usada para el disefio de esta metodologia fue la MDD modificada, una heuristica usada
para dos maquinas paralelas, el cual tiene como objetivo minimizar la tardanza de los pedidos y de acuerdo a
esta, ordena los pedidos de la mejor manera.
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4. FAQ (seccion de solucion de problemas)
(Qué debo hacer sino me corre el programa en el computador?

En el caso de que no corra el programa, se debe comunicar con personal con conocimiento en sistemas para
verificar mediante Visual Basic for Applications el porqué de los errores. De lo contrario, el resultado que este
entregue puede ser erroneo o puede que no corra el programa.

(Cuando corro el programa, se queda en bucle y no me otorga el resultado?

La razon del porqué se puede demorar un resultado al momento de correr el programa es por la cantidad de
iteraciones y decisiones que debe hacer el programa al interior del codigo, este tarda a medida que la cantidad de
Jobs aumente. Por ello y para efectos de facilidad, se recomienda ingresar maximo 10 valores, el cual permita al
programa correr sin ningtn problema (loop).
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Término

Job

Tiempo de Procesamiento (TP)

Fecha de Entrega (FE)
Tiempo Final (TF)
Atraso

Secuenciacion

Visual Basic for Applications (VBA)

5.  GLOSARIO

Descripcion

Trabajo: hace referencia a los pedidos.

Es el tiempo estimado que arroja el programa Ultimaker Cura, una vez
se parametrice el pedido, dicho tiempo estimado es la duracioén en que
la maquina termina el pedido.

Es la fecha estimada por el personal del CAP para la entrega del pedido
de impresion.

Se considera como el acumulado de tiempo de procesamiento que lleva
cada maquina.

Tiempo adicional que se us6 para la entrega del pedido frente a la fecha
estima de entrega.

Orden en que se van a realizar los pedidos.

Es una implementacion del lenguaje de programacion orientado a
eventos de Microsoft.
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