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INTRODUCCION

La actual tendencia hacia la globalizacidn de la economia, la bLi«:aqucda de
mayor competilividad en los mercados de bienes y servicios y ¢l acelerado cambio
t.e:c:nolégico, no sdlo implican la necesidad de mantener la estabilidad de las
principales variables macroecondnicas, como finanzas pdblicas, tipo de carmbio,
inflacién y polfbica comercial, sino que también requieren de enfrentar el reto que
significa 1a globalizacion de la fuerza de trabajo.

La movilidad del trabajo ha exigido mayor velocidad de cambio y adaptacion de
los sistemas de educacion y capacitacion a las tendencias tecnoldgicas y a las
transformaciones organizalivas de la produccion.

Por ello, la globalizacidn incluye, ademas de los procesos de producciérl y
comercio, la de los sist.emas de educacidén y capacitﬂacién de los recursos humanos,
por lo que éstos deben de mejorar su calidad y acelerar su adaptacién a las nuevas
condiciones de la tecnologia, 1a economla y |a sociedad.

La tecnologia, en las (ltimas décadas, ha evolucionado muy réapidamente,
gréﬁcamentc, en forma exponencial, Diariamente surgen innovaciones que hacen
obsoleto lo que meses atras, era novedad. Los medios de comunicacién y el flujo de
informacion han atlquirido una importancia tal, que se han convertido en el centro el
avance tecnoldgico.

La cornputacién. que hace unos aflos era algo novedoso y privilcgiado, es5
ahora, algo comin e indispensable para una gran variedad de actividades y de
funciones. RApidamente surgen nuevas aplicaciones y su dmbito crece de manera
irreversible.

Por todo esto, €9 de vital importancia acoplar ciertas medidas para apoyar a
que dichas transformaciones sean bien asimiladas por los alumnos, especialmente
por aquellos que no tienen un contacto directo con dichas Lransformaciones.

Esta tesis, €5 parte de un proyecto que busca relacionar més al estudiante

9
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con |a tecnologia. El objetivo primordial, ¢s ¢l de generar Software de Ingenieria
Industrial con fines didacticos, para que el alumno vincule sus conocimientos y su
desarrollo cultural con un desarrollo tecnolégico, en este caso compul;acional. Es
importante que se de esta vinculacién, ya que no sdlo lo ayudara a comprender
mejor la Leoria adquirida, sino que le fomentard una mejor comprension y un gusto
por la tecnologia, Por tal motivo, este proyecto tiene como fin ¢l proveer a la Division
de Ingenieria Industrial del Software necesario para apoyar a las materias de la
carrera.

En este trabajo presento la teorfa basica, dcscripcién del funcionamiento y
programas, de 4 temas scleccionados dentro de las materias de la carrera de
Ingenieria Industrial, Dichos Lemas, que se encuentran ubicados en 3 dreas como
veremos a continuacion, los he seleccionado por 3 razones fundamenlales:

- Ser Lemas apasionantes;
- Diversidad tematica; y
- Tener un cierto grado de complejidad para llevar a cabo la programacion.

El presente trabajo, que consta de tres capl’tuloe ) /\rcas), contiene al inicio
de cada capitulo, la teoria fundamental del tema en cuestion, Dicha teoria se ha
obtenido en base a la que se imparte en las materias correspondientes al tema
seleccionado y se ha complementado, para una mejor comprcneién. con los textos
mas conocidos y cuya referencia podemos ver &l final, en la bibliografia,
Posteriormente, la descripcién del funcionamiento de los programas, es el médulo
del capn’tulo destinado a ensefiar, mediante ajcmploa, ¢l objetivo, funcionaniiento y
manejo del programa en cuestién. Esta parte es la mas importante, ya que es ¢l
manual de instrucciones, que Lodo programa requiere. Finalmente, al final de cada
capitulo, se encuentran los fundamentos de los programas, Dicha programacion
estd vinculada a la descripcion de los programas, de manera que se puede
consultar, para cada pantalla (“forma”) utilizada, su programacion,

El paquete empleado para la programacion fue el de Vieual Basic 3.0 que fue
aeleccionado por ser, al momento de seleccionarto, el programa mas innovador, con
mds versatilidad, y porque representaba un reto el iniciar con un programa
totalmente desconocido para nosotros, Nuestro objetivo era el Lratar de generar
programas de alto nivel didactico, pero también que estuvieran, en su momento, a la
vanguardia de la tecnologia.

10
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CAPITULO | PLANPROD

PLAN MAESTRO DE PRODUCCION
SISTEMAS DE PLANEACION ¥ PROGRAMACION DE OPERACIONES

La plancacion y programacion de operaciones s¢ centran e ¢l volumen y en ¢l ticmpo de
produccion de los productos, en la utilizacion de la capacidad de las operaciones y ¢n ol
cstablecimiento de un equilibrio entre los productos y Ia capacidad a los distintos niveles para lograr
competir adccuadamente.  Los sistemas de administracion para hacer todas estas cosas imnplican la
existencia de diversos niveles jerdrquicos de actividades, que se enlazan de arriba hacia abajo para
apoyarse las unas a ks olras.

VISION GLOBAL DEL SISTEMA DE PLANEACION Y PROGRAMACION DE
OPERACIONES

Plan Empresarial El plan cmpresarial es un informe del nivel general de actividades de la
organizacion para los proximos 6 a 18 meses (“Admon. de la Produccion y de las Operaciones” de
Adam). Elaborado en cl nivel cjecutivo mis elevado, el plan se basa cn prondsticos de las condiciones
generales de Ja ceconomia, condiciones futaras del sector industrial y consideraciones de cardeter
competitivo; sefata la cstrategia de la cmpresa para competir durante el o los aflos siguientes. En
general, sc expresa cn términos de resultados (volimenes de ventas en términos monctarios)
trimestrales o algunas veces mensuales, para cada una de sus lincas de productos, pero no para las
cosas cspecificas o para tos productos individuales dentro de cada linea.  También puede especificar
los niveles plobales de inventardos y de pedidos no surtidos (pedidos pendientes) que se deberdn
mantener durante el perodo de plancacion.

En cierto modo, el plan empresarial representa un acuerdo entre todas las dreas funcionales:
finanzas, praduccion, mercadoteenia, ingenieria, I & D, respeeto al nivel de fa actividad de negocios y
lineas de productos que s¢ comprometen a apoyar. En este nivel no s¢ ocupa de todos los detalles y
duraciones especificas de las acciones para la cjecucion del plan. - En vez de cllo, determina una
posicidn general factible para poder competir y alcanzar sus metas principales. El plan resultante
constiluy¢ una gran guia para las decisioncs de menores niveles y los de mayor nivel de detalle.

Planeacion de la Produccion Agregada. Ei plan de la produccion agregada ¢s la
parte proporcional de la produccion del plan de negocios y se refiere al kdo de la demanda de estas
actividades globales, mostrando los resultados que se deben de alcanzar, expresados en mitmeros de
unidades de sus lineas de prodictos o lamilias, Como diferentes lincas de productos pucden ser
fabricadas cn diversas plantas, instalaciones o divisiones de manufactura cada una de ellas requicre de

I
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su propio plan de produccion. El plan de produccion agregada de la division abaica los progimos 6 a
18 meses y se expresa en términos de semanas o meses (“Admon. de la Produccion y de las
Operaciones” de Adam). La planeacion a este nivel ignora detatles tales como cual debe ser f
volumen de produccion para cada producto, estila, opeion de color y modelo,  El plan reconoce la
capacidad fija existente de la division y los sistemas gencrales de ta empresa para ¢l mantenimicnto de
inventarios y pedidos pendientes, fa estabilidad en el empleo y fa subcontratacion.

Agregado cs un término utilizado para referirse a los requisitos de produccion totales en
contraste con los recuisitos para un articulo u orden particutar,

Ein general, el objetivo de la plancacion de la produccion agregada es el seleccionar aquella
combinacion de recursos humanos y maleriales que puedan satistacer con mayor cficiencia la
demanda anticipada de las salidas de produccion. En la plancacion de In produccion agregada, hay
tres variables principales sujclas a la manipulacion: fa tasa de produccion, el nivel de fuerza de
trabajo y ¢l nivel de inventarios.

Plancacion de la Capacidad, Cualquicr exposicion que designe los descos de
produccion no ticne utilidad alguna, a menos que se pueda llevar a cabo y sea factible. Este es of
papel que representa la plancacidn de Ja capacidad agregada, para mantener la utilizacion de la
capacidad o los niveles descados y para probar si es factible la produccion plancada contra fa
capacidad existente.  Entonces, dirige las cucstiones desde el punto de vista de abastecimientos sobre
la capacidad dc fa division para satisfacer la demanda. Debe de existir un equilibrio entre [a capacidad
y 1a produccion.

La plancacion de 1a capacidad traduce los planes de produccion del area de produccion en
términos de insumos para aproximarse a la determinacion de qué proporcion de la capacidad de

Py

produccion de la division sera requerida o consumida,

Plan Maestro de Produccion (PMP). E} propisito de este plan cs salisfacer la
demanda de cada uno de los productos dentro de su linca. . Este nivel de plancacion mis detallado
desagrega las lincas de produccion en cada uno de los productos ¢ indica cudndo y eudnto deben de
producirse. El PMP proporciona una relacion importante entre ta mercadotecnia y la funcion de
produceion. Sedtala cuindo programar en productos fas drdenes de compra o pedidos que llegan, y
después de terminar su fabricacién programa su cmbarque para enviardos al cliente. - Por tanto,
proporciona una promcsa de envio realista que toma en cuenta los actuales pedidos pendicutes
cuando las nucvas ordencs de ventas han sido registradas.

Planeacion de la Capacidad Aproximada. Este tipo de planeacion s¢ lleva a cabo
Jjunto con ¢l plan macstro tentativo o previo para evaluar fa factibilidad de la capacidad antes de que
¢} PMP quede definitivamente establecido. Este paso asegura que un PMP propiesto no sobrecarguc
inadvertidamente mingiin departamento, centro de trabajo o maquinaria clave, evitando que pueda
Hegar a ser implantado, Aun cuando esta verificacién puede aplicarse. en todos los centros de trabajo,
en general se Heva a cabo en fos mas criticos, que son {os que ticnen la mayor posibilidad de generar
los cuctlos de bolella en el proceso e manufactura, Fs una mancra rapida y ccondmica para
encontrar y corregir las discrepancias mas imporlanles que surgen entre los requerimicentos de
capacidad del PMP y [a capacidad disponible.
12
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Planeacion de los Requerimientos de Muateriales (MRP). Representa la fuerza
que mucve al sistema de plancacion de los requerimicntos de materiales o de cualquicr otro tipo de
sistema de plancacion de materiales ¢ invenarios. EI MRP muestra los requerimientos seiialados en ¢l
tiempo para la salida y recepeion de materiales, que permiten que sea implantado ¢ Programa o Plan
Macstro de Produccion.

Plancacion de la Capacidad Detallada. ¥s tanbién conocida como plancacion de los
requerimicntos de capacidad, es un proceso paralelo que acompadia al MRP para identificar en detafle
la capacidad que se requicre para la cjecucion del Plan de Requenimicnto de Materdales.  1in este
nivel ¢s posible realizar comparaciones mds precisas de la capacidad disponible y la necesaria para las
cargas de trabajo programadas.

Control de Taller. ¥\ control de taller destaca la coordinacion de las actividades semanales
y diarias para que los trabajos se lleven a cabo. Los puestos individuales son asignados o las maquinas

[ an Epresartat |

Opernuciones

Planeadon dolu Plancacion dela
Praduccion Capucldud

" Naneadin defa
Producdon Capaddad Agregada

Plan Maestro de Paneacion dela v
Proditedon Capaditad
Aptroximada

Rancadon delos uanmdr;{me Ia
Requerintlentos de Capaddad Detallada
Materlales T

[ Conirol de Taller }<.-— Control de
T Capaddad a Corto

Mazo

Figura l.1. _Sistema de Planeacion y Programacidn de Operaciones.

y a los centros de trabajo (carga), se determina la secuencia del proceso de los pucstos para la
prioridad en ¢l contral, Los tiempos de inicio y fas asignacinnes en los puestos son decididas para

13
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cada una de las etapas del proceso (programacidn detallada), y sc hace ¢l seguimiento o monitorco de
los materiales y de los flujos de trabajo entre cada una de las estaciones de trabajo, llevandose
también a cabo los ajustes necesatios (acortamiento). La caordinacion de todas estas actividades en
flujos uniformes, especialmente cuando surgen retrasos no plancados y nucvas prioridades, a menudo
requicren ajustes de Gltimo minuto en las producciones y en las capacidades (control de la capacidad a
corto plazo).

El tipo de control de produccion que resulta efectivo en una compaiia puede no ser ctectivo
en otra. No existe un tipo de control de produceidin que pueda ser ajustado a todas 1a compadias con
igual efectividad.

Los factores basicos que hacen que un sistema de control sea mds conveniente que ofro,
incluyen cl tamario de 1a compailfa, la cantidad de detalles requeridos para el control, la naturaleza
del proceso de produceion, 1a naturaleza de los articulos que se producen, y los tipos de mercado ¢n
los cuales la cmpresa suministra sus productos. Puestos que existe tanta vardabilidad, se han
desarrollado varios lipos gencerales de sistemas para el control de la produccion,

INVENTARIOS

Por inventario se comprende a un conjunto de recursos Aliles que se cncuentran aciosos en
algin momento. De esta manera, ¢l maiz que la Compaiiia Nacional de Subsistencias Populares
(CONASUPO) tiene almacenado en sus bodegas rurales, en un determinado periodo de tiempo,
conslituye un inventario.  Se dice que cse maiz estd ocioso porque no se vende ni se transporta; sc
dice que ese maiz es Otil porque, si no s¢ encontrara almacenado, ocasionaria trastomos, no solo en la
poblacion que lo consume (se incrementa su precio y podria aparecer una escasez licticia, clc.), sino
en los individuos o grupos que lo venden (posible tambaleo de las instituciones piblicas, aparcjado
con ¢l degollamicnto de sus respectivos funcionarios). Aqui se incluyen como rectrsos, ademds de
las cosas maleriales, ¢l dinero, las maquinas y cl talento o fisico de los individuos.

El objetivo en los problemas de inventarios consiste en minirizar los costos (totales o
esperados) del sistema, sujeto a la restriccion, de que se debe satisfacer una demanda (conocida o
aleatoria). Existen dos preguntas que uno quicre contestar al conlrolar ¢l inventario de un producto, 0
un grupo de productos, son:

a) ;Cuanta ordeno v produzco?
b) ¢Qué tan frecuente ordeno o produzco?

El control y mantenimicnto de un inventario de bienes fisicos ¢s un problema comin a todas
las empresas. Para la mayoda de las industrias de manufactura fos inventarios representan un
importante porcentaje del capital de trabajo.  Existen varias razoncs para maniener un inventario,
Estas incluyen proteccion contra viariaciones en la demanda, mantenimicento de un flujo constante de
produccion y la reduccion del costo global de materiales al aprovechar los descuentos por volumen.
Ademis, los inventarios pueden realmente ayudar a incrementar la tasa de produccion y a reducir los
costos de manutactura si, a través de un uso prudente, se evita un aparalo excesivo en la etapa de
cuellos de botella de la produccion. Una compafiia puede obtencr ahorros sustanciales utilizando un
procedimiento racional para la administracion de inventarios.
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in muchas cmpresas la administracion del inventario de bienes fisicos se basa en las
determinaciones intuitivas del gerente de compras, quicn decide qué articulos comprar, cuando
comprardos y en qué cantidades.  Cuando una compaiiia ¢s pequciia y ¢l nimero de articulos a
mantencr ¢n inventarios ¢ reducido, estos  procedimicntos  informates  pucden  funcionar
adecuadamente,  Sin embargo, conforme [ compaiia crece y comienza a fequerir una mayor
variedad de partidas de inventario con distintas proporeiones de utilizacion, los sistemas informales
tienden a crear problemas que pueden resultar cn mayores costos y en una interrupcion de la
produccion y el suministro del producto terminado. Desafortunadamente, el detectar inventarios mal
administrados no ¢s una tarea facil, dado que existe una gran varicdad de sintomas.  Algunos
sintomas que pucden indicar a los gerentes que existe fa necesidad de contar con una administracion
cientifica de inventarios son:

1) La cantidad de inventario aumenta mas ripido que el crecimiento de las ventas;

2) Se presentan Ialtantes de productos o articulos, provocando la interupeion de la
produceion o retrasos en las entregas a los clientes,

3) Los costos adininistrativos relacionados con el acopio, la expeditacidn v el mantenimiento
dc inventarios se tornan muy clevados;

4) Se tienen existencias excesivas de algunos articulos y existencias muy reducidas de otros; y

5) Algunos articulos se pierden o extravian y las proporciones de desperdicio y obsolescencia
son demasiado clevadas,

Concluyendo, ¢l almacenamicnto ¢s una forma de asegurar la continuidad de las operaciones
de un sistema de produccion,  Sin embargo, al mismo tiempo dicha actividad desencadena costos
suplementarios, lo que tiene como efecto una reduceion del margen de utilidad. En consceuencia, s
necesario que 1a empresa asegure 1a continuidad de sus operaciones con una garantia razonable contra
la escasez de la materia prima, pero evitando los excesos de inventarios,

Tipos de Inventarios. Los inventarios varian dependicndo de las actividades. En general,
los inventarios pueden dividirse en cuatro categorias:

a) Inventarios de fabricacion. Es cl tormado por las materias primas brutas, las piczas y los
productos semiterminados que entran en a composicion de los productos terminados.

b) Inventarios de productos en proceso. - Se trata de las componentes que se encuentran en lag
diferentes ctapas de la fabricacion,  Dichos productos pucden almacenarse en jos locales de
fabricacion si ¢l procedimiento de produccion implica ctapas sucesivas, como ocurre por ejemplo en
una linca de cnsamble,

¢) Inventarios de productos terminados. ~ Estos productos, que son el resultado final det
sistemna de produccion se guardan en almacenes apropindamente acondicionados hasta el momento de
su expedicion.

d) Inventarios MRO (mantenimicnto, reparacion, operaciones). - Estos productos no forman
partc integral de un producto terminado, pero intervienen directamente en el proceso de fabricacion.
El aceite, ¢l jabon, la grasa, las piczas de repuesto para Jas maquinas y los mucbles de oficina son
alpunos ¢jemplos. Se le conoce también como inventario de abastecimiento.

Andlisis ABC de Inventurios. 1. idea bisica que respalda ¢l anilisis de inventario
ABC, es que se debe de controlar en donde se localiza ¢l dinero. La clasificacion es una ctapa esencial
s
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en una administracion sana de los inventarios. La empresi, segn sus necesidades, adopta ciertos
critcrios a este respecto, entie los cuales pueden mencionarse la tasa de rotacion, el objeto, la
wtilizacidn, ¢l valor del consumo anual, ¢ic. La clasificacion por el método ABC es utilizada por las
empresas que descan ejercer un minimo de control sobre sus inventarios, Tal como sucede, para
mitchas compaiiias ¢l volumen mds alto en ventas lo obtiencn de una pequeiia proporcion de los
articulos en inventario.
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ca del Andlisis ABC de inventarios.

Este métado consiste en reagrupar los articulos del almacén ya sca con basc cn el gasto anual
promedio de cada articulo (costo de compra y gastos generales), 0 con base cn L inversion anual para
cada uno. S¢ procede a esta clasificacion una vez que sc han identificado los articulos de) almacén y
que los ficheros de utilizacion han sido establecidos y mantenidos durante un ciclo completo de
operaciones. Los articulos se clasifican cn orden creciente o decrecients, tomando como base ¢l gasto
anual promedio o la inversion anual. Posteriormente, s¢ suman los valores de lodos tos articulos del
almacén y ¢l resultado representa la inversién total anual. El valor de cada articulo se conviérte en
porcentaje del total de la inversion anual, con lo cual, los anticulos s¢ podrin repartir en tres grupos:
A, By C. El grupo A representa entre el 70% y cf 80% del consumo anual total en unidades
monetarias y conticnc del 10% al 20% de los articulos. El grupo B que representa entre el 15% y el
20% del consumo anual total, conticne del 30% al 40% de los anticulos. [l grupo C, que represcata
cnlre ¢ 5% y el 10% del consumo anual total, conticne del 40% al 50% de los articulos. (Figura L.2).

La preseripeion para el control se resume de la siguicnte mancra:

Artionlos A: Control Maximo
Articulos B: Control Intermedio
Artieulos C: Control Minimo

e



ELEMENTOS DE UN SISTEMA DE INVENTARIOS

in el sistema de inventarios se ticnen los siguienfes componentes: costos, demanda,
productos, tiempo de entrega, produccion, hotzontes de plancacion, inventarios de seguridad, tamaiio
de lote, niveles de inventario, punto de reorden, efe... (Figura 1.3). A continuacion se analizan cada
uno de estos componenltes con mas detalle.

Niveles de Inventario, 1.0s viveles de inventario representan tos limites predeterminados
de las cantidades por almacenar. Estas cantiades varian entre un nivel maximo y un nivel minimo.
La determinacion de estos dos niveles depende del consumo anual de fa tasa de agatamiento, del
costo unitario del producto, de las demoras de entrega, cte.

Inventario Activo. Viste cs ¢l inventario que varia constantemente al ritmo de las entradas
y salidas del almacén, y puede corresponder a la canlidad ccondmica o al consumo actual.  Este
inventario es igual a la diferencia entre los niveles maximo y minimo.

Nivel de Servicio. Esle se reficre a la intensidad con la cual Ia cmpresa desea satisiacer la
demanda. El nivel de servicio puede concebirse en dos formas:

1. La relacion entre ¢l mimcro de unidades ofrecidas y el nimero demandado;
2. La rclacidn entre ¢l ndmero de clientes que han comprado ¢l producto y los que lo han
demandado.

Punto de Reorden. Lisie ¢s ¢l nivel del inventario a partiv del cual se decide ordenar ¢l
producto.  Lste punto, que se establece para asegurar la disponibilidad de los productos en los
periodos de reabastecimicnto, designa ua cantidad que esta en (uncion de la tasa de la demanda
durante ¢l periodo de reabastecimiento y de la demora de entrega,

Inventario de Seguridad. Esie ticne como finalidad impedir toda interrupeion en el
aprovisionamicento, causada por demoras en la entrega o por un aumento imprevisto de la demanda
dugante el periodo de reabastecimiento. La importancia del inventario de scguridad estd ligada al nivel
de servicio, la fluctuacion de la demanda y la variacion de las demoras de entrega.. Si una empresa
desea aumentar su nivel de servicio, debera acrecentar su inventario de seguridad a fin de poder
responder a la alza imprevisible de la demanda y adapatar el punto de reorden en consecuencia,

En algunas situaciones, los requerimientos por periodo son variables debido a errores en los
prondsticos de ventas, cambios en las ordenes por parte de los clicates o fa variabilidad de la
produccion on los departamentos responsables de etapas previas del proceso de produccion.
Allernativamente, es posible que sea necesario fabricar una cantidad mayor gue la requerida para
cubrir los ajustes por rechazos, desperdicios y situaciones simifares.  Se requicre confar con un
inventario de seguridad camo proteccion contra dicha vasiabilidad,

Fl invenlario de seguridad s¢ determina considerando ¢f costo de faltantes y ¢l costo de
mantener un inventario excesivo. Una vez que se ha deerminado ¢f nivel del inventario de seguridad,
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las politicas de tamafo de lote s¢ modilican para iniciar la produccidn cuando los requerimicntos
netos descienden al nivel del inventario de seguridad.

Cantidad
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Figura 13, _Grdfica Tipica del Comportamiento de un Inventario.
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Figura l4._Costo de Orden.

Es conveniente tener cuidado al emplear los inventarios de seguridad. Silos prondsticos de
ventas estin inflados, los liempos de entrega de produccion se estiman en €nminos pesimistas para
que sean mas largos de los normal y las drdenes se disparan cuando el inventario disponible todavia

¢s suficiente, la acumulacion de estos efectos puede resultar en inventarios muy clevados de materias
IR
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primas y trabajo e¢n proceso. Esto va en contra del proposito primario de los sistemas para la
plancacion de requerimientos de materiales. Por lo tanto, s recomendable hacer todos los esfuerzos
posibles para identificar, aislar y corregir las causas de la variabilidad ¢n los tiempos de entrega o en
los requerimientos, de manera que los tiempos de entrega de seguridad y los inventarios de sepuridad
puedan mantenerse al minimo.
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Figura 1.5. _Costo de Almucenamiento
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Lipura {.6. _Costo Totul.
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Costos. Una ctapa importante en el estudio de una politica de administracion de inventarios
es ¢l andlisis de Jos diferentes costos asociados con la compra, ¢l almacenamiento y a utilizacion de
los productos. Eslos costos pueden clasificarse en tres categorias:

- Costo de Aprovisionamiento,
- Costo de Almacenamiento,
- Coslo de Escascz.

Los elementos necesarios para ¢l cilculo de estos costos pueden obtenerse en ¢l departamento
de contabilidad, el cual también debe clasiticarlos en costos fijos y costos variables.

COSTO DE APROVISIONAMIENTO

Este se refiere a la adquisicion o renovacion del inventario.  Este costo, también denominado
costo de adquisicion, comprende ¢f costo de 1a orden y ¢l precio pagado por ka mercancia, Bl costo
de ta orden incluye los gastos inherentes a la emision de una solicitud de pedido, cf transporte, fa
recepeion y fa inspeccion (Figura 1L4).

Ciertos clementos del costo de la orden son fjos ¢ independicntes del nitmero de pedidos
emitidos o de la cantidad de articulos por pedido.  Por cjemplo, fos pastos de administracion del
personal y del material correspondientes al establecimiento de los pedidos son invariables, cualquicra
que sea el nimero de pedidos. Otros gastos varfan en funcién del trabajo suplementario y contribuyen
solo en cierta medida al costo del pedido. Por tanto, en todos los gastos pucden distingvirse una parte
fija y una parte varable. En cl caso det costo del pedido, los gastos que intervienen son los siguientes:

a) casto de la mano de obra:
-oficina de compras (director, compradorcs y otros),
-atmacén (personal dedicado a fa vecepeion de fa mercancia);
b) gastos inmobiliarios (superficic y mantenimicnto de la oficina y del almacén);
c) deudas pasivas (interescs sobire préstamos);
d) costo del suministro,
¢) comunicacionss;
f) transporte y distribucion;
g) recepeion e inspeccion.

La distribucion entre gastos fijos y variables depende de la organizacion interna de la empresa.
COSTO DE AIMACENAMIENTO

Por lo comin, ¢l costo anual de almacenamiento (Iigura 1.5) representa mas ded 25% det
valor promedio de los productos almacenados (este poreentaje se sitia entre 14 y 36%). En un
principio, este costo s¢ compone de los siguicntes clementos:

a) Valor promedio del inventario (para un afio determinado).
b) Intereses sobre ta inversion. - Es importante fener en cuenta los gastos comrespondientes a
los intereses y of rendisniento que seria posible obtener si ¢l capital se invistiera en alguna otra cosa.
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La tasa de interés puede evaluarse en funcion de it tasa bancaria en curso (entre 10y 15% det valor
promedio del inventario).

¢) Gastos de scpuros.  Numerosias compaiiias se ascguran  contea incendios, contrat robo o
contra cualquicr otra forma de didlos.  Eiste costo se sitia entre 1y 3% del valor promedio del
invenlario.

d) Impucestos prediales. Estos representan de un 2 a un 4% del valor inmabiliario (icrreno,
almacén),

¢) Mano de obra. Los salarios pagados a los cmpleados por el control y la manipulacion de
los inventarios constitiyen un cargo tijo.

1) Costo de neupacion. El almacén se deprecia a una tasa de eatre 1y 3% por aio.

g) Costo de absolescencia.  Ciertos productos terminados o cf material que se wiiliza en la
fabricacion se vuclven obsoletos con [ introduccion de nuevos productos.  [ste costo puede
representar entre un 4 un 10% del valor promedio del inventario.

I) Costo de deterioro. £l deterioro puede deberse al almacenamicnto, la manipulacion u otras
causas. Debe representar un maximo de 1% del valor promedio del inventario.

De una forma general, estos costos varian con ¢l incremento o decremento del inventario. Es
por eflo que dichos costos se expresan como un poreentitje del valor promedio del inventario.

COSTO DE ESCASEZ POR FALTA DE INVENTARIO

Lste costo corresponde al monto de Ias ventas perdidas como consceuencia de la falta de
inventario, del costo de detencion de la produccion, de los gastos suplemientarios o det costo de los
trabajos administrativos suplementarios. Fl costo de la escasez se considera uno de los mas dificiles
de evaluar.

En la figura L6, podemos observar la relacion entre los costos de orden y los de
almacenamiento.

El Lote Economico. Se han realizado diversos analisis para conthinar cicrtos factares
cuantitativos en una formula o modelo matemitico, con ¢l objeto de determinar Jla cantidad
ccondmica por ordenar.  Partiendo de las caracteristicas dé los datos disponibles (tasa de consumo,
coslos, demoras, ¢te.) y del contexto del problema, se han desarrollado varios madelos matemiticos
con ¢l objeto de reducir ¢f costo de los inventarios,

Uno de los objetivos del gerente de produccion cs fabricar en un tamafio de lotes que
minimizen los costos.  Por experiencia se sabe que la fabricacion de unos pocos articulos cuesta mis
por unidad que fabricar nmchos de ellos, y algunos gerenltes siempre tratan de fabricar en ¢f mayor
lote posible. Sin cmbargo, esto conduce a problemas; aun cuando fos costos totales aumentan una
vez que se ha llegado a un punto minimo. Para delerminar cudl debe ser el tamadio Sptimo def lote de
produccion, se pucden usar ciertas formulas que proporcionan la cantidad que representa ¢l tofal de
los costos ninimos incrementales, en donde ef costo incremental (otaf es la suma de los costos que
lleva el inventario y los costos de preparacion,

La tormula de Wilson es ef modelo basico para ¢l cileuto del lote ccondmico por ordenar,
Aunque este método de cileulo un poco simplista, ha sido muy criticado, debe considerarse que los
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resultados de relerencia deben complemientarse con la experiencia adquirida. Este métado no dehe
aplicarse rigidlamiente, sina en funcion de las procedinticntos establecidos y considerando los
resultados existentes.

Demanda. 1.a demanda es cf nimero de unidades requeridas e un periodo; no ¢l nimero
de unidades vendidas. Muchas veces se vende menos de Jos que se demanda, porque no existe
suficiente inventario. La leche ¢s ¢l easo clisico de este fendmenao; también lo es la educacion, donde
cada afto mds de un millon y medio de nifios en cdad escolar elemental (6-14 afos) se quedan sin
escucla por falta de cupo (ciclo escolar 1978-79), En este fltimo caso el inventario consiste en el
minero de macstros, aulas y libros de texto gratuitos disponibles. La demanda, ¢n pocas palabras, es
la cantidad que se vendenia si se dispusiera de toda esta,

La demanda se puede conocer con anticipacion, con toda exactitud, o bien pucde se aleatoria.
A la pritmera se Ie llama deterministica y se da en los casos donde existe un contrato de venta.

En ¢l caso aleatorio, la demanda se fama estacdstica, y su distribucion de probabilidad se
pucde conocer o no. Por lo general, en los sistentas de inventarios se ticne una demanda aleatoria,
sicndo {a deterministica la excepeion, La demanda puede ser constante o varar en cada periodo de
ticmpo. Fn ¢l primer caso se le Hama estitica y en el scgundo dindmica.

Quicn planca la produccion necesita tener una idea de la cantidad de articulos que deben ser
producidos para hacer frente a las demandas de los clicntes, presentes y futuras. Debe poder hacer
predicciones o previsiones sobre requisitos de salidas. No se dispone de métodos que. proporcionen
prediceiones completamiente exactas; existen varios enfoques que ayudan al plancador a hacer
prediceiones razonablemente exactas.

Un enfoque subjetivo comprende solieitar apciones ¢n relacion con los niveles futuros de la
demanda a tos vendedores, gereates, mayoristas, vendedores al menudeo y clientes. Mediante una
comunicacion directa, los gerentes pueden reunir opiniones de los vendedores y de otros gerentes.
Mediante entrevistas y, en algunos casos, mediante la investigacion del mercado, es posible obtencr
estinnaciones de la demanda consultando a mayoristas, minonistas y clientes, Sin embargo, los juicios
subjetivos sobre la demanda tendran que ser ajustados por ¢l conocimiento del consultado.

Otro enfoque para la prediccion de la demanda implica ¢ examen de los registros pasados de
ventas,  Por lo general, las cifras de que se dispone para ¢l estudio revelacdn patrones que pucde
esperarse que se repitan en cierto grado en ef futuro. Las pautas mas sencillas serian las asociadas
con las tendencias. Las tendencias son cambios a largo plazo en la demanda, las cuales pucden ser
trazadas cn forma aproximada con lineas rectas.

Un problema de prediccion un tanto mas complejo estd representado por la presencia de
fluctuaciones o ciclvs en los registros historicos. En algunos casos, s le puede seguir la pista a una
sola causa hasta Nlegar a un ciclo, tales como los wvitales cambios de troqueles y herramientas en la
industria automovilistica.

Otro enfoque para la prediceion implica el nso de indicadores indirectos.  Los indicadores
indircetos proporcianan datos cuantitativos en’ relacion con In actividad econdntica que precede a los
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cambios en el volumen de ventas de la empresa,

Las técnicas objetivas usadas en fa prediccion pueden clasiticarse en témminos de las que
ayuden a deterntinar la tendencia, fas que determinan los puntos de giro, sca cn los declives del
cambio de tendencia o cn ciclos y, finalmente, los designadas a describir y predecir los modelos
estacionales, Ademas, se requicren téenicas para determinar el error en la prediccion.

Los enfoques estadisticas para predecir son Gtifes en los casos en que s¢ ticnen disponibles
datos del pasado y se puede suponer que ¢t pasado es ¢l prologo del futuro, en algunas situaciones,
sin embargo, cstas condiciones no son aplicables: puede haher expericncias pasadas o las condiciones
pueden estar cambiando tan ripido que ¢l pasado ofrece muy poca guia para ver ¢l futuro. En
realidad muchas de las vanables que afectarin la prediccion serdn puramente subjetivas y no
cuantificahles en la forma tradicional.

Cobertura. Vs ¢l alcanze que va a tener ¢l iventaio medido en ¢l tiempo.

Lead Time o Tiempo de Fabricacion. E) tiempo de fabricacion es ¢l lapso que
transcurre entre el momento que se ordena un articulo o s¢ decide fabricar éste, y el momento. en que
s¢ entrega al cliente o se termina su produccion,

Los tiempos de entrega de produccion o reorden pucden conocerse con certeza, (en cuyo caso
s¢ les lama detenministicos), o en aleatorias. En el primer caso Ia longitud de este tiempo puede ser
cero ( 1a entrega es instantanea) 0 mayores que cero,

Eficiencia. 1.a cficicncia se reficre a la eficiencia de la produccion, cs decir, al porcentaje
promedio de productos terminados por lote de produccion. Este valor generalemente es inferior
debido a fallas o imprevistos que generan productos con defectos que no pucden ser aceptados.

CALCULO DEL PMP

Et calculo del PMP para un producto, como vemos, requicre de mucha informacion referente
a dicho producto. Uni vez olitenida dicha informacion, y dentro de un horizonte de plancacion
establecido, se partird de las siguientes ceuaciones:

Wy=lig+8o-8¢ o

en donde:

I, : Inventario final del periodo n
Ii,: Inventario inicial del periodo n
E,: Produccion det periodo n

S, Ventas del periodo n

en donde:
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I, : Inventario final del periodo n
liy: Inventario inicial det periodo nt 1

Bt caleulo de los puntos de orden estard dado de la siguiente manera para wn lead time = 1:

w=Cob

Po, =( (X (Dem,) + (Is x Demegy)) - (i + Pp-S1) )/ (11x n)
w2
aCoh

Po, = (X (Demy) + (Is X Demgope )Y - (liy -S2) ) / (Thx )
(5]
2=Cob

Poy = (X (Deny) + (Is x Demeqanir)) - (Hy -S3) ) / (T x 1)
wd

efe......

en donde:

Poy,: Punto de Orden en ¢l periodo n

Dem,: Demanda pronosticada para el periodo a
Is: Inventario de Segurdad

Tiy: Inventario inicial del pedodo n

T1: Tamaiio de lote de produccion

n: Eficiencia de la producceion

Pp: Productos en proceso

El cileulo de los puntos de orden estard dado de la siguientc manera para un lead time = 2:

*=Col

Po, =((Z (Dem,) + (Is x Demcoyn)) - (Ii + Pp-8;-5;) )/ (T x )

#:Cod

Po; = ((Z (Dem,) + (Is x Demgopi1)) - (Hy -S2-85) )/ (Tl x 1)

#~Cob

Po; = ((Z (Demy) + (Is X Demgoper)) = (Tiy -S3-84) )/ (T x 1)
=5

Y asi para diferentes valores del Lead time. Es importante tomar cn cucnta que micntras cl
Nivel de servicio se cumpla, los Puntos de Orden seran de “0” unidades, es decir que en cada periodo
se calculard 1a cantidad de unidades en inventario, y dependicndo de su cobertura, se decidird si se
deberd o no levantar Ordenes de Produceion.
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PLANEACION DE LOS REQUERIMIENTOS DE
MATERIALES

EL CONCEPTO DE PLANEACION DE REQUERIMIENTOS DE MATERIALES

Cuando un cliente pide un producto de una compaiiia, se crea demanda no solo para o
producto sino también para todos los materiales y partes componentes.  Una tarea importante para el
gerente de produccion es ef convertir 1a demanda independicnte ded producto que viene de luera de la
empresa, en demanda dependiente para todos los materiales y partes componentes requeridas para
fabricar ese producto.

La estrategia de la Plancacion y Requenmicnto de Materales (MRP) es tomar la lista de
materiales que registra todas ks partes componentes, multiplicarla por fa demanda para gencrar los
requisitos totales de partes y materiales, revisar estas cantidades contra inventarios actuales y trabajo
en proceso y ajustar el programa de acucrdo con ello. El sistema MRP formal enfoca esta larea con
logica sistemitica; ¢l proceso analitico, sin cmbargo, ha estado cn las mentes de los plancadores
cficicntes por afios.

Este es el conepto general det MRP. Genera respuestas tiles a una varicdad de preguntas:

-¢Cuintas pastes componentes y maleriales se deben ordenar?
-Cuindo deben ordenarse fas partes componentes y materiales para que llcguc.n a ticrapo af
proceso y montaje?
-(Cudl es ¢l efecto sobre los inventarios de los cambios de la demanda de los clientes de Jos
programas de produccion actuales, y las entradas v salidas plancadas en ¢l inventario?

EL SISTIEMA MRP

El sistema MRP comprende fa interaccion de informacion obtenida de cuatro fuentes -pedidos
de los clientes, pronosticos de demanda, cambios en inventario y cambios en ingenieria-, Los pedidos
de los clicntes y los prongsticos de demanda proporcionan la informacion para fa plancacion de 1a
produccion agregada y generan ¢l programa de produccion macstro. Los cambios en inventario crean
nuevos niveles en el sistema del estado del almacén en inventario, informando cuinto de cada articulo
esta disponible en el almacén. Los cambios en ingenicria reflejan modificaciones en el diseiio del
producto, lo que cambia la lista de materiales de 1a que se hacen los productos, En cada caso, estos
cambios generan los tres documentos fundamentales para ¢l funcionamiento del programa para
computadora det MRI -programa macstro, estado del almacén en inventario y lista de materiales-,
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PEDIDOS DE LOS CLIENTES Y PRONOSTICOS DE DEMANDA

Los datos de entrada en ¢l sistema incluyen los siguientes puntos pertenccientes a los pedidos
de los clientes: descripeion del articulo, cantidad ordenada, fecha de entrega prometida y previsiones
para fa cancelacion del pedido.

Si se usa ¢l programa MRP, un programa macstro scrd 1a entrada, y se corre un programa,
generando las drdenes de manufactura como salida. Estas ordencs reflejarin el impacto del programa
maestro cuando s¢ desarrolla a través de cnsambles, subensambles y partes componentes.  Si el
programa detallado resultante no incluye recursos, capacidides y estrategias razonables, entonces la
gerencia modificard ¢l programa maestro original. - Ll programa maodificado sirve entonces como
entrada para otra corrida, generando ofro programa detallado.  Tiste proceso contintia hasta que sc
encuentra un programa maestro sensato y factible.

LA LISTA DI MATERIALES

La lista d¢ materiales indica los componentes que entran ¢n una unidad completa del
producto. Como gjemplo, Ia lista de materiales para un producto A se podria ilustrar en forma de
diagrama, conocido como drbol del producto o estructura det producto.  Tal estructura aparece
cnseguida:

H PRODUCTO A 4
[ L )
SUBENSAMBLE B SUBENSAMBLE €
i 3 K] I 13
PARTE D PARTEE PARTE D PARTE ¥ PARTE G

El mismo comjunto de relaciones podria mostrarse en una lista donde los subensambles y
partes tienen sangria para mostrar sus relaciones. En seguida aparece tal lista:

PRODUCTO SUBENSAMBLE PARTE

Al
B2
D1
E3
C4
D2
Kt
13

Otra variacion enfistaria los componcentes requeridos para hacer una unidad del producto A

26
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COMo sigue:

PRODUCTO A CANTIDAD
Subensamible B 2
Subensable 1)

Parte D 10
Parte K, 6

Parte F 4

Parte G 12

El producto A se nionla de dos subensambles, By C. Cada unidad del producto A requicre
dos subensambles By cuatro subensarables C, como se indicard on el siguiente diagrama. Si
necesitamos satisfacer una demanda de 10 unidades del producto A, entonces ¢t material requerido
serd 20 unidades del subensamble B y 40 unidades del subensarable C:

2 PROD‘UCTO A 4

]
SUBEN‘SAMBLE 8 SUBENSAMOLE ¢

£n la siguicnte clapa en Ja programacion, debemos desarrollar estitados de tiempo para ¢l
cusamble del producto A y el ensamble de tos componentes 3y C, Estimentos que 10 unidades de A
s¢ pueden ensamblar en 1 semana, 20 wiidaddes de 1 en 2 semanas y 40 unidades de C en 3 semanas.
El plan de requerimientos de materiales indica que si empezamos ¢f subensamble ¢ ahora, ef
subensamble B podria entonces cmpezar en fa segunda semana y of ensamble final del producto A
padria empezar ¢n la cuarta semana.

Para tener 10 unidades del producto A cn la semana 5, deben ensamblarse durante fa semana
4. Los subensambles, por supucesto, deben cmpezarse antes: ¢l subensamble B durante ta semana 2y
¢l subensamble C durante la semana 1. El plan, por tanto, s¢ basa en ¢l entendimicnto de los
requisitos de los productas terminados, fas relaciones de fos subensambles af producto terminado y el
tiempo de espera para hacer el trabajo.

EI subcnsamble B y ¢l subensamble € estan formados por partes componentes, que deben
fabricarse y considerarse en ¢l programa. Observe que la parte D se usa para los subensambles B y C.
in las situaciones en gue hay multiples aplicaciones de partes a varios productvs, el MRP es
especialmiente ().

Para determinar los requisitos de partes, multiplique las cantidades de subensambles por las
partes que los forman:

Para hacer 20 subensambles B:
20 partes D y
60 partes K

n



ara hacer 40 subensables C;
80 partes
40 partes I' y
120 partes G

Debemos programar 100 partes 1D y 60 partes E, 40 partes F y 120 partes (5. Los tiempos de
cspera para manulacturar cada uno de ellos son como sigue:

CANTIDAD PARTE TIEMPO DE ESPERA
100 D 3 semanas
60 K 2 semanas
40 i Jsemanas
120 G 4 semanas

Podemos ahora elaborar un plan de requerimicntos de materiales para todos los coraponentes
que muestre Jos requisitos, refaciones ¢ntre partes, subensambles y tiempo de espera.

CAMBIOS EN INVENTARIO

Los inventarios se afectan por varios factores, principalmente por la legada de nuevas
materias primas y partes de los proveedores. El principal agotamicnto de inventarios lo causa la
introduccion de fas materias primas al proceso de produccidn y ol retiro de parles de inventario
requeridas para ¢l ensamble.  El sistema MRP se enfoca en ambos cambios primarios af analizar
cudnto inventario se requerird para cumplir con el programa y eudndo se usard en ¢l proceso de
produccion. Algunos aspectos del cambio de inventario, sin embargo, ¢stin Ricra del panorama del
MRP; las huelgas cietamente afectan los niveles de tventario y tas estrategias adminisirativas; las
entregas fardias de Jos abastecedores pueden afectar adversamente ¢l funcionamiento de Ja planta. En
reafidad, 1a tardanza en la entrega de wo componente vital pucde cemar algunas operaciones ¢
invalidar ¢l mejor MRP. En cste sentido, fas huelgas y tardanzas en Ias entregas se pucden considerar
coma factores exclusivos at sistema MRP, y, por tanto, como limitaciones a su efectividad,

ORDENES DE CAMBIO DE INVENTARIO

Las drdencs de catbio de wventario indican qué articulos se retitardn de inventario en el
periodo de plancacion actual para apoyar las actividades de manufactura. Se retiran los articulos de
inventario hacia produccion.

ORDENES DE COMPRA

Cuando se requicre que respalden al MRP, se gencran drdencs de compra para llenar tos
inventarios o para alimentar de parles, materiales y sutsinistros directamente a la fabricacion. Indican
las cspecificaciones del articulo, ¢f proveedor, las fechas de cntrega y las cantidades requeridas, asi
como otro tipo de informacion.

8
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DESCRIPCION DEL PROGRAMA

PLANPROD es un programa cuyo principal  objetivo, es el de realizar una
compleja Flaneacién de la Produccion de una serie de productos y precentarla de
manera sencilla, innovadora, agradable, versatil y confiable. Para esto, PLANPROD,
€s capaz de obtener el PMFP de dichos producltos y en base a cllos, generar las
demandae y el PMP de todoe los subproductos existenles, en las fewnas y
cantidades exactas, para asi lograr finalmente, liegar a ¢l MRF de los todos los
ineuntos requeridos de manera rapida y precisa.

PLANPROD es un programa sencillo, ya que ¢ muy facil de usar, esté
disefiado pcnaando en que el usuario puede carecer de experiencia en ¢l uso de
programas previos, sin embargo, eo importante que se Lengan conocimientos
previos de la materia,

PLANPROD, es un programa innovador, ya que emplea caracleristicas
diferentes a otros programas como son la posibilidad de relacionar productos con
subproductos y no sblo con  insumos, porque puede mansjar productos y
sibproductos con FMP basados en diferentes Lipos de periodos, asi como con
periodos de 'l:ismpo U Horizontes da Planeacion distintos, porque presenta opclones
gréﬁcaa auxiliares de gran utilidad para el usuario, stc....

PLANFROD es un programa muy agradable, ya que maneja un ambiente
interactivo vistoso y de gran sencillez para el usuarioy porgque cuenta con miltiples
opciones que facilitan al usuario interpretar los resultados,

PLANPROD  es un programa muy versatil y de gran capacidad, ya que puede
trabajar con un nimero ilimitado de productos, subproductos ¢ insumos y porque
cuenta con una serie de opciones que hacen que el usnario eliga la mejor manera de
realizar las cosas (Célculos del PMP, Calculos del MRP, Tipos de Gréficas, Ver o no
Caracteristicas, etc..).

Por dltimo, PLANPROD es confiable, ya que ha sido revisado infinidad de
veces, ha sufrido depur'zwionw constantensnie, ¢l manejo de cifras es muy
cuidadoso y porque cuenta con un sistema de deteccion de ervores muy completo, el
cual impide al usuario, por error o desconocimiento, cometerlos,

29
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Para facilitar la descricpcién del programa, utilizaré como ejemplo a tan sdlo
tres productos, ya que con utt iimero mayor de ellos, seria muy complejo el analisio
de resullados. Las explosiones de materiales de dichos productos son las

siguientes:
{'i;i{(;l’ii}
3 e e >-~.,\}1
o Y omnnnseePos carimare van, .‘ T
st | [sunis| | sumc] (15)
Y O
ll ) }sumu} (summJ “\ (”
N ERY
() (1) (\u)
[i:i'{fﬁ)”i}
...... iy’ SO
lwwl [sunan| [suin]
\\ ! PR J ’/ ‘\\\
| ( 16 {sunm} [summ l‘) {‘»UUHH] )
; 5 '( BT ARY, " /
(n) (I’ (15) (u)
11’1{6{55]
| e e N
3 .
P S
(f“\" [sumc ] {summ]
w5 T
(}‘H |5\ (ﬂ

Figura 1.7, .. Explosién de Materiales de los Productes utilizades en el Ejemplo.
30
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En donde podemos observar que los productos: PRODI, FRODZ y FRODS,
requieren de insumos directos e indirectos, asi como de "91117;7/'0‘:/(.10'[;055", Lérmino
que he utilizado para designar a elemenlos que requicren un proceso previo al de
fabricacion final o al del nivel que se este tratando. Dichos subproductos, son
conocidos Lambién con el nombre de Subensambles y los he designadoe con ¢l prefijo
"SUB” , ¢l nimero del producto y finalmente la lotra correspondienle al orden de
aparicion en dicho producto o subproducto, es decir: SUBIA, es el primer
subproducto directo de PRODI y SUBIBI es al primer subproducto directo del
subproducto SUBIE,

Figura l.8._Fantalla que pide la Clave de Acceso a FLANEROD.

Los elementos r'cprasantados con un circulo, son insumos directos del nivel
que se Lrate, es decir, que el insumo 4 es un insumo directo del subproducto
SUBIAT pero  es un insumo indirecto del producto PRODI. Como se pudo observar,
los dos primeros productos, PROD1y PROD2, tienen una lista de materiales de solo
3 niveles, mienlras que el dltimo, PROD3, la tiene de dnicamente 2 niveles, por lo que

3l
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simplificara grandemente el andlisis de resultados.

Cabe aclarar que apartir de este momento, para eer mas claro en la
dcsacripcién, sustituiré los términos utilizados para los insumos en las e:xplr,veaiorlaﬁ
de materiales anteriormente vistas, de manera que utilizaré INSUT en vez de I,
INSU2 en vez de 12, INSUB en vez de 13, y asi subsecuentemente,

De entrada, PLANPROD, tiene la opcion de utilizar para su sequridad, una
clave de acceso (Figura 1.8), 1a cual, como cualquier codigo de acceso, no permite |a
entrada al programa  si ho es introducida correctamente. Lsta opcion puede ser
climinada y restaurada por el usuario desde el Ment Frincipal, que posteriormente
se analizara. Una vez aceptada la clave, el programa dard inicio con una Fantalla de
Presentacion (Figura 1.9), en caso contrario y con una tolerancia de 5 intentos,
regresara al usuario al estado anterior al intento de entrada.

1995-1996

Figura.1.9.... Pantalla de. Presentacidn,
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Posteriormente a la Pantalla de Fresentacion, el usuario entrard
directamente al Ment Principal, ¢l cual inicialmenle o encontrard sin informacidn,
Dicho mend, lo veremos mas adelante con la informacion necesaria ya oblenida
(Figura 1.19). Denlro de este Mend Frincipal se encuentra una opcion que eslA
designada a la creacién de direclorios de trabajo, similar a la creacion de un archivo
huevo en cualquier programa, pero que debido a 1a complejidad de |a informacion
utilizada, requiere de no uno, sino de varios archivos,

Como veremos en la Pantalla de Creacion de Directorios (Figura 110),
daremos inicio con la creacion de un directorio de trabajo llamado "Ejemplo” en el
directorio raiz, por lo que éste se ubicard en la ruta C:\Fjamplo. En realidad uno
puede crear el directorio en donde lo desee y con el nombre que mds le convenga,
claro esta que con las restricciones comunes de MS_DOS y de Windows,

Numbiea int Dirocturio: I;';;,:,—“lwm ']

[0

[l

) anuto
7 cluudia

5 dippen$

7 colasg

£ dhaseiii__

Eigura L10. . Pantalla para la Creacion.de Directorios de Trabajo.

Posleriormente y después de aceptar dicha creacion, regresaremos al Men
Principal, el cual mostrard en una ventana accesible, el hecho de que hemos
cambiado de directorio para ubicarnos en el recién creado directorio “Ejemplo”. Esta
ventana es importante ya que nos informara siempre, el directorio de trabajo. En
caso de no haber abierlo o creado un directorio, o de no haber realizado algo
indispensable, PLANPROD tiene la ventaja de que nos lo ird sefialando durante su

o
ejecucion,

123
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Nuestra siguiente tarca es o de introducir 1a informacion inicial - en

PLANPEOD, 14 cual congiote en la inbroduccidn de los productos en ia "Lista de

Productos” ubicada en el Mend Principal y en la posterior especificacion parlicular

& i

de caracteristicas para la realiz o del PME, es decir, (1.».::fxpués;w de introduciv los 3
produclos, seleccionarcings cada e y con doble click o mediante 1a seleccion de
la tecla FMP, entraremos en un madulo en donds o2 nos ftrwih'ﬁn las eopecificaciones

particulares de cada praducto, come ot Cobertura deseada, Lead Time o Tiempo

s

de Produccion, Tamaiio de fole, Iventa

s fnisial, Productos en Freocso, ebe.,, an

como las Dernandas pronesticadas para ol Horizohle de Flaneacion, 10s iisumos:

subproductos divecton carvespondient.es {Figura L1).

i’i.”‘j < (?ikl‘v‘“ﬁ‘."d“. ("‘ LIy (,:“,’i 9\\(5:,"1,1‘() d{}\ ]:li“/ﬁﬂ n\(’]f“‘r ’: Cv(:’l”f:) L hi’:i‘(." N
)
Hil Y &

del Mem Frincipal. Asl, podrenon ver due

producto, aclarande aue o migmo oo tendra que hac alos demae productos

introducicdos en La Lisla de Productos

para PRODI, la situacion fue dada de la siguiente manera:

ey

o Bty
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Cabe aclarar que los valores introducidos son sdlo para ejemplificar el
funcionariiento del programa, ya que representan datos tipicos utilizados para su
aplicacién,

La introduccién es muy sencilla, y en caso de omitiv alqun dato o de dar
valores incoherentes, PLANPROD, hos lo advertiria. Podemos observar que ademés
de los datos cldsicos (cuyas referencias podemos obLener al inicio det capitulo, en la
parte Ledrica), PLANPROD puede mancjar distintos Tipos de Feriodos (Dias,
Semanas, Meses, Trimestres,..) y distintas Fechas Iniciales del Horizonte de
Planeacion para cacda praducto, ¢o decir, pucda manqjar pr‘oductraﬁ cuyos periodos
sean meses, coh productos cuyos periodos ecan semanas y con productos de
cualquier otro tipo de periodo especificado v dar loa resultados en un periodo
también selecclonable, asi como intregrar a los productos y subproductos s0lo a
partir de las {echas iniciales indicadas, por lo que FLANPROD ruancjare’l a cada
producto y a cada subproducto, gélo en sus respectivos periodos de Liempo.

Plan Mo hode Prodon cior, PMEN

L
iz

we

Figura l12. _Fantalla Final del PMFP.Caso FParticular de FROD.
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Ya hemos observade los datos iniciales de PRODL (Figura 111), por lo que
demostrando parcialmente los resuli:ados esperados, tenemos que:

Para la Semana |:

P01 =((DEMANDA,+ DEMANDA, + (INV.SEG.)x(DEMANDA,) )-(INV.INL.-
DEMANDA, +PROD.PROCES0))/(TAMAROLOTEXEFICIENCIA) unlifades
PO1=((100+-100+(0.12x100))-(23-100 +0))/(1x0.75) unidades

P01 =385.333 unidades

Para la Semana 3:

P03 =((DEMANDA, + DEMANDA, + (INV.SEG.)x(DEMANDAG)) + (INV.INL.-
DEMANDA,))/(TAMANOLOTEXEFIGIENCIA) uniiados

PO1 =((100+ 100-+(0.12x100))-(112-100))/(1x0.75) whidados
PO!==266.666 unidades

Para la Semana .

P05 = ((DEMANDA ; + DEMANDA, -+ (INV.SEG.)x (DEMANDA,)) -+ (INV.INL.-
DEMANDA,))/(TAMANOLOTEXERICIENCIA) unidades

P05 = ((100-- 330+ (0.12x3303)-(112-100))/(1x0.75) untdades

P05 =:610.133 unidades

y asi sucesivamente,

Estolo podemos comprobar si oprimimos ¢ bot:dn “Aceptar”, ya que con este
nos aparecera en una malla igual a |a utilizada en las hojas de calculo como la de
Excel, los resultados del PMP. En esta Pantalla Final del PMP (FFigura L12), podremos
deslizarnos a través de los resultados obtnenidos en el Horizonte de Flaneacion
deseado.

Como resultados obtendremos siempre: Cudrido y Cuanto producir, es decir,
las ordenes de produccién en la cantidad y fecha requeridas, las coberturas
esperadas en ¢l horizonte de planeacion, la situacion de los inventarios al inicio y al
final de cada periodo, etc..

En esta Pantalla Final del PMP tenemos |a opcidn de obtener la tipica grafica
del PMP (Figura 113), cuyas caracteristicas podemos recabar en |a parte tedrica de
este capitulo, ademds de algunas de las graficas auxiliares que veremos mas
adelante (Figuras .14 y 118), en las cuales se podran apreciar de manera mas fAcil,
algunos de los resultados obtenidos.

3o
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Regresando a la Pantalla de los Datos del PMP (Figura 11I), observaremos que
en ésta exisle un botdn denontinado “nsumos”, el cual sitve para obtener el Ment de
los Subproductos ¢ Insumos Particulares que debera de contener a los integrantes

Eigura 1.13.._Gréfica Cldsica. del PMP. Caso de PRODI,

cuestion, el cual inicialmente estara vacio (Figura 115).

directos del siguiente nivel en la lista o explosion de materiales del producto en

1
Este mend es muy importante, ya que aqui le indicaremos a PLANPROD que
subproductos e ineumos dependen directamente de dicho producto y que por lo

tanto, seran actualizados cada vez que se agregue, elimine o altere informacion, Asf
después de introducir los respectivos datos, se podra comprobar, que le indiqué a

PLANPROD que agregara los datos de acuerdo a la explosion de materiales (Figura

1.7) , €6 decir, sdlo aquellos insutmos y subproductos directos de PRODI,

Dentro de este mend (Figura 115), PLANPROD, nos hard las preguntas
riecesarias para seleccionar ei el elemento introducido se trata de un insumo o de

kY,
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un subproducto. Es importante observar que también se deben indicar las
cantidades requeridas por lote del insunto o soubpr‘oducto et turno, no impor*bando el
tipo de unidad que se esté rcpt'cacrwando, es decir, se pucda hablar de Kg./ Lote de
produccion, Unidades / Lol de produccidn, elc..

Graficas Auxifiares

Orden de Producciéon

1500 (¢

1000

L.otes

500

£ 2 3 4 6§ 6 7 8 9 101712 1314 15 16 17 16 19 20

Semanas
Figura L14. . Gréfica Auxiliar de Ja Pantalla. Final del PMP, Caso FRODL

o importante también, comentar que PLANFPROD, cuenta con un completo y
complejo sistema de deteccidn y correcidn do errores, el cual se encuentra activo
durante la ejecucién de todo el programa. Por ejemplo, en el Meni de Insumos y
Subproductos Particulares (Figura 115), PLANPROD verifica que ¢l establecimiento
de insumos o subproductos sea correcto, Si ¢l usuario selecciona un elemento que
anteriormente habia sido designado insumo, como subpruducto, detectar(a el error
y lo corregiria, o viceversa, si el usuatio selecciona un elemento que anteriormenite
habia gido designado subproducto, como insumo, PLANPROD impedirfa que dicho
error s¢ cometiera,
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Este Meni de Insumos y Subproductos Farticulares, es muy importante para
PLANPROD, ya que por medio de él va generando las Listas de Materiales de los
productos en cuestibn, es decir, que va integrando los componentes de cada
producl.io con los de los demas praducl:os, para poder asi desarrollar sus demandas
en las fechas y cantidades correctas.

5i ¢l usuario por olvido o por desconacimiento no entra a dicho Mend, no
deberd preocuparse, ya que PLANPROD dard aviso oportuno de que se ha omilido
dicha cuestion.

[ atees e BMF

insumos de 'HOL

P

: L.ix;m_("tx;_lu.gmmuu. ‘S‘u'lmudiu":xlpu:
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=208

me:mﬁngl _x' Lulu:(Kg‘les . ah;-;) ‘
g linlg; dn CAnlidmiQs:
Y -
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1

e _________
Figura L15. Mend de Insumos y Subproductos Particulares. Caso Particular de
PROPL;

Algunas de las opciones con que cuenta PLANPROD para ¢l caloulo del PMP
sott las siguientes:

R
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En la cual podemos intieduciv el Nivel de Servicio rinimo aceplable, ¢ que
tendra un valor det 90% por omigidn, asl como tna opcif‘m en la cual se puede evitar
producir cuando no haya demanda o viceversa, Por ejemplo, si en el 4, periodo toca
colocar una ovden de pr'oduf;(;ir.'m para que entre en el par‘iuzio MNo. 6, pero en éole
ltimo, la demanda es  de "0O" unidades. Ceta ('>pcié|'| perniite colocar ésta orden
sequin el programa actual o posponerla hasta un periodo en el que realmente o
requiera, es decir, ert uno gue fa demanda no sea de “O” unidades.

/"n

{'ohertura

Cobertura
(Semanas)

1 23 4 5 6 78 9 10111213 1415 1617 1819 2

Semanas
Figura L16. ._Grafica Auxiliar.de.la Pantalla Final del PMP, Caso PRODI,
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Dentro de la Pantalla de Datos del PMF, tenemos también opciones gréaficas
conto la de poder obtener 1as Demandas Fronosticadas de forma grafica y vistosa
(Figura L17),

Finalmente, al oprimir ta tecla “Cerrar” de la Pantalla de Datos del PMP, cuyo
objetivo es ¢l de regresarnos al Menil Principal (Figura L19), PLANPROD, actualizara
ent base a los resultados oblenidos para e producto en cuestion, a todos los
integrantes de su lista de materiales, eo decir , en base a los puntos de orden
obtenidos, actualizard las demandas de lodos los insumos y 5uhproductos
relacionados directa o indirectamente con él.

Demandas da: PRODI

Demanda (Semanas)

© Semanas _
Figura L1Z._ Gréfica de las Demandas Pronosticadas. Caso de PRODI,

Es importante aclarar que resulta algo tardado en ocasiones para
PLANPROD, alterar las demandas de todos los integrantes de ou lista de
materiales, por lo qué el tiempo de espera de actualizacidn estard directamente
relacionado con la extension de dicha lista, ‘
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5i se inserta por vez primera un 5uhpromlcl:o, es decir, si en el Mend de
Insumos y Subproductos del producto o subproducto en cuestion, se inserta un
subproducto nuevo (que no habia sido requerido por ningun elemento), PLANPROD,
al realizar las actualizaciones r'cc.luc:rir;i oaber el Lipo de periodo deseado para dicho
subproducto nuevo, por lo que aparccerd una pantalla con dicho fin (Figura 118).
Dicha pantalla pocirzi ser obtenida también, si se selecciona la opcién de Meodificar
los Tipos de perioclo, en cuyo caso, PLANPROD, nos prequn tara los tipos de periodo
deseados para cada uno de los subproductos que seran actualizados,

Cabe aclarar, que para todas las opciones gr'éﬁcas‘;, PLANPROD cuenta con
un Médulo General para la Seleccion del Tipo de Gréfica (Figura 1.20), el cual da al
usuario mayor flexivilidad en cuanto a la eleccion del tipo de grafica mas
conveniente, entre las cuales estan la de Barras en Tercera dimension, la de Pastel
o Pie en Tercera Dimensidn, la de Area, la de Lineas, etc..

Sb e MP

Qpciones
AN

Eigura L.18. _Pantalla para la Seleccidn del Feriodo de los Subproductos,
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Al regresar al Mend Principal (Figura 119), nos encontraremos con que en la
lista de subprodictos habran aparecido, de marera automatica, todos los
subproductos indicados en los productos y al seleccionarlos para entrar en el
mbdulo del PMP, observarenios en el Menid de Datos del PMP de los subproductos,
que las demandas, el tipo de periodo y \a fecha inicial seran datos que s
encoribraran ya establecidos e inalterables y que se obLuvicron en base a los
resultados del PMP de los productos.

A su vez, los subproductos tendran el mismo tipo de funcionamiento, en &
cual, actualizardn con sus resultados a todos los subproductos inferiores (de
niveles mas allos) de lals listale de materiales a lals que pertenezcan. De estz
forma, PLANPROD puede manejar listas de materiales de "n” niveles, en donde "n”
puadc tomar cualquier valor.

Producto;
|

t.ista de Productos:

PRODY
PROD2
PROD3

Lista do Subproductas:

Figura 119, Mend Principal.

Para ejemplificar lo anterior, tomaremos como ejemplo al Subproducto SUBIC,
el cual oi observamoe en las exploslones de materiales (Figura 1.7), comprobaremos
n
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que e un subproducto directo de FRODE Yy de PRODS. Lo he seleccionado ya que por
ser un  shbproducto directo de tan sdlo  dos productos, me facilitarad la
demastracion, Para comprobar éole sencillo caso, ¢o importante recabar
informacidn de los resultados obtenidos de PROM, los cuales mostré anteriormente
(Figura 1.12). Dichos resultados, de manera resumida, son los siguientes:

PRODI:
Fecha de [ulcto: “2/12/46”
Tipo de Perlodo: “Setmanas”

PO{ =385 unidades
P03=267 uuldades
P05=610 upidades

P07 =879 unldades

P09 =898 unidados
PO11=1173 unidades
P013=1136 unidades
PO15=560 unidades........

Figura .20, Mend General para.la Seleccién del Tipo.de Gréfica,
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Analizando los datos del Meml de los Insumos y Subproductos Farticulares
de PRODI (Figura L15), podremos observar que por cada lote de produccion de
PRODI, se requiere Lan s6lo | unidad Ade SUBIC.

Mds adelante, iré mostrando los datos iniciales de FROD3, sus resullados y
sus componentes directos, es decir, |la Pantalla de Datos del PMP (Figura 1.21), el
Menti de Insumos y Subproductos Farticulares (Figura L22) y la Pantalla Final del
PMP (Figura 1.23), con el objeto de ir corroborando los resullados.

Qpciones

Figura .21, _Pantalla de Datos del PMP. Caso de PROD3,

Analizando dichas pantallas, podremos concluir que para PROD3, la situacién
resumida, estara dada de la siguiente marnera:

PROD3: -

Pecha de Inicio: “2/05/96”
Tipo de Perlodo: “Semanas”
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P01 =392 unidades
P05 =258 unidades
P09 =259 unidades
P013=258 unidades
PO17 =122 unidades.....

Y que por cada lote de produccién de PRODD, se rcquarirén 3 unidades de
SUBIC (Figura 1,22).

Lo primero que realiza PLANPROD, es la obtencion de una fecha inicial para el
subproducto, la cual seré obviamente la menos reciente, es decir, la mas vieja entre
los productos participantes. Apartir de esta fecha incial y en el tipo de periodo
elegido para el subproducto, PLANPROD, va haciendo las conversiones necesarias
para obtener una compilacion de las demandas de Lodos aquellos productos y
subproductos en sus respectivos periodos y horizontes de planeacion.
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Ln este caso, para obtener las demandas de SUBIC, PLANPROD ha requerido
tanto de PROD como de PROD3, de donde obtiene que |a fecha inicial de PROD3? es
la menos reciente, por lo que la tomara como la fecha inicial de SUBIC. Para

comprobar esto, simplemente basta con observar en la Pantalla de Datos del PMP

de ambos productos, sus Fechas iniciales,

Con el objeto de facilitar las conversiones, seleccioné para SUBIC el tipo de
periodo: "Semanas”, por lo que las conversiones seran muy sencillas, ya que tanto
PROD como PRODS manegjan el mismo tipo de periodo. De tal forma, la situacion
quedaria de la siguiente manera:

S0B1C:
Infelo: “2/05/96”

Porlodo: “Semanas”

y los resultados se darian as.

e o

PRODL:
Iniclo: “2/12/96”
Porlodo: “Semanas”

PROD3:
Iniclo: “2/05/96”
Porlodo: “Seiuanas”

FECHA su1c™ PROD1 PROD3™
096 | WGwildads=  9Rletes1dunlindes
2/12/96 385 unldades = 385 lotos x { unidad
2/19/96 0 unidades
~ 2/26/96 267 uuldades = 267 lotes X | unidad
3/04/96 | 774 unidades= ' 258 lotes x 3 unldades
3/11/96 610 uuldados = 610 fotes x 1 unidad ’
) 3/18/96 0 unidades L
3/25/96 879 unldades = 879 lotes x 1 unidad
4/01/96 777 unidades= 250 lotes x 3 unidades
4/08/96 898 unidades= 898 lotes x | unidad -
4/15/98 0 nuidades
__4/22/98 1173 unidades = 1173 lotes x | unidad ~ v
42996 774 unldades = 258 lotes 1 § unidades
50696 | 1136unidades= 1136ketesx | unidad
_5/13/96 0 unidades ‘
5/20/86 560 unidades= 560 lotes x 1 unidad N
5/27/96 366 unidades = 122 lotes x 3 uulidades

Tabla para el Calculo de las Demandas de SUBIC.
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1.~ Demandas resultantes para SUBIC,

*2.- Lotes de Produccion por Orden de pmduccio’n calculada de PROD1
multiplicados por el No. de Unidades requeridas de SUBIC por lote de pr'oducoio'n de
PROD1 (1 Unidad).

*3.- Lotes de Produccion por Orden de produccion calculada de PRODS
multiplicados por el No. de Unidades requetidas de SUBIC por lote de produccién de
PROD3 (3 Unidades).

Como podemos observar en la tabla anterior, he tra Yado de representar a o
iargo de las columnas los diferentes periodos de tiempo de los horizontes de
plancacién de cada producto, con lo que se podré observar que para PRODA, el Punto
de Orden No.l inicia hasta el segundo periodo de tiempo generaly que para PRODZ,
dicho punto se realiza un pc:riodo antes, es decir, en el primer periodo de tiempo
general del Horizonte de Planeacién Final, el cual se le adjudicaré al 5ubproducto
SUBIC, ya que como vimos, es el resultado de la unidn de ambos product;os,

{

3/!9/’6;.2/3‘/’6{.’!“/‘6}.81!]/’. d

Eigura 1.23.__Pantalla Final del PMFP. Case PROD3,
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También podemos observar, que tanto el horizonte de planaacién como la
fecha inicial comciden con FEOD3. Para comprobar los resultados oblenidos, dentro
det Meni Frincipal y seleccionando af Subprocducto SUBIC, debemos opr‘imir la tecla
PMP, con 1a cual como ya anteriormente vimos, nos llevard al Mend de los Datos del
PMP, pero en esta ocasion para un subproducto (Figura 1.24).

Bl manejo para los productos y subproduclos de las listas, sc hard de la
misma forma, es decir, al igual que se deben eopecificar las caracteristicas de oo
productos, se deberd hacer para los 5ubproduc-t:oa, ya que si no hace, PLANPROD
carecera de los datos necesarios para obtener la informacion precisa y flegar asl a
resullados congruentes. La diferencia en ef manejo radicard en que la captura de
las demandas para log &ubproductoa no o6 rtequarinﬁ. debido a que serd parte ya, de
la informacion generada por PLANPROD.,

"~ Figura 1.24. _Pantalla de Datos del PMP. Case SUBIC,

Asi podemos observar como, en las “Demandas por Periodo” (Figura 1.24), e
49



Software Aplicado a 1a Ingenieria Industrial  Area: Planeacién y Control de 1a Produccién

encuentran las cantidades obtenidas anteriormente. Ll gjemplo anterior en realidad

es muy sencillo, ya que las fechas de incicio estaban deslizadas exactamente una
semana, los tipos de periodo eran iguales para todos ("semanas”), lae fechas eran
muy parecidas y el nimero de integrantes era muy pequefio, pero PLANPROD, es
capaz de mancjar como ya mencioné, un mimero ilimitado de productos,
subproductos e ineumos, asi como tipos de periodo y fechae muy diferentes.

Figura 1.25._Menii de Insumos Generales

El manejo en esta Pantalla (de los Datos del PMP) para un 5ubproducto, es
casi igual al de un producto, e9 decir, se deberan especificar los mismos datos como
Cobertura, Lead Time, insumos y subproductos directos, etc.. , con la oxcopcién
como ya mencioné, de las Demandas, ¢\ Tipo de Periodo y \a Fecha de Inicio, ya que
como anterioremente dije, estas seran inalterables, por ser resultado del complejo
andlisis ya mencionado.

De lo anterior seria bueno resumir que sdlo los elementos pertenecientes al
50
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menor nivel, es decir, los productos, mqucrirén de la insercion de los “Frondsticos de
las Demandas” en las "Demandas por Perioda” de dicha pantalla, ya que los demés
(subproductos € insumos), obtendrdn sus demandas “dependientes” en base a las
de dichos productos.

Al igual que en los productos, se puede obtener los resullados del calculo del
PMP del subproducto en cuestién y todas las demis caracterisitcas explicadas
anteriormente, de tal manera que el proceso termina hasta que  o¢ hayan
introducido Lodos los productos y subproductos de las listas de maleriales y

especificado sus caracteristicas particulares.

Datos del MRP

Figura 26, _Fantalla de Datos del MRF. Caso de INSU3,
Una vez finalizado este proceso, PLANPROD estard preparado para entrar en el
médulo del MRP, en donde se inicia con uh mend que contendréd todos los insumos

indicados durante la fase anterior, debido a lo cual, recibe el nombre de Memi de

51
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Ingumos Generales (Figura 1.25). PLANPROD, hard un andlisis automatico e
indicara todos los insumos requeridos.

Posteriormente, se padré seleccionar algin insumo y entrar en un mbdulo de
captura, similar al de \a Pantalla de los Datos del PMP, pero ahora enfocado a los
insumos. Para este médulo, tomaré como ejemplo al insumo INSU3, el cual es
requerido de manera directa Unicamente por el subproducto SUBIC, lo cual me
facilita la demostracién y que se puede comprobar en la Figura 7, que contiene las
explosiones de materiales de los productos en cuestion,

Es importante recordar que en dicha figura (Figura 17), los insumos ee
encueniran sefialados de manera abreviada, con el fin de facilitar la realizacidn de
dichos diagramas, de tal forma que el insumo INSU3 se encuentra denominado
como 13, por lo que no debemos olvidar el hecho de la realizacién de dichas
abreviaciones,

La Pantalla de los Datos del MRP para INSU3 es la mostrada en la Figura
.28, en donde se ven ya especificadas las caracteristicas deseadas, y en donde al
lgual que en la Pantalla de Datos del PMF, se tienen algunas opciones, como las
siguientes:

-Observar un listado de todos los productos y subproductos que requieren de
dicho insumo,

-Observar que productos y que 5ubproductos tienen un tipo de perioclo
diferente al de dicho insumo.,

-Establecer un Nivel de Servicio Minimo Aceptable

-Especificar si se cancelan las ordenes de produccién cuando no hay demanda

Asi como también la opcidn de ver graficamente las Demandas obtenidas de
dicho insumo.

Para INSU3, las Demandas deberan ser exactamente las obtenidas en la
Fantalla Final del PMP para el subproducto S8UBIC (Figura 1.27), multiplicadas por 5,
ya que es ¢l nidmero de unidades requeridas de INSUS por lote de produccién de
SUBIC y que se puede comprobar en la Figura 1.7. Para comprobario mostraré la
Pantalla Final del PMP de SUBIC:

5
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Plan Mo Sho g Fuosbeonn (PME

Figura L.27.._Fantalla Final del PMP. Caso SUBIC.

Si multiplicamos por b, las drdenes de produccion obtenidas para SUBIC,
debido a que es la cantidad requerida de INSU3 por lote de produccion de SUBIC y
que se podria comprobar también en el Mend de Insumos y Subproductos
Particulares de SUBIC, obtendremos las demandas de INSU3, que gra'ﬁcamcn'l;a s¢
veran a continuacién (Figura 1.28).

Cabe aclarar, que para INSU3, se selecciond el tipo de periodo “Semanas”, ya
que si hubiese sido otro, habrfa sido imposible para el lector, comprobar los
resultados.

En este caso para INSU3, la obtencion de las demandas fue muy sencilla,
debido a que sdlo se requicre dicho insunio para un subproducto (SUBIC), pero
reitero, PLANPROD no tiene problemas para hacerlo con un nimero ilimitado de
participantes.

3
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et
Demandas (Requerimientos del PMP)

s
15000 ¢
10000
Demanda
(Unidades)
5000
0

123456789 101112131415161718192021222324

(N

Semanss

Figura 1.28.._Gréfica de las Demandas Qbtenidas del MRE. Cazo de INSU3

Al igual que en la Pantalla de Datos del PMP, aqui se obtendrén los
resultados al oprimir ¢l botdén “Aceptar’, con ¢l cual también aparecera, si se
selecciond la opcic'm de ver los productos y subproductos participantes, una lista
que contendra a todos los productos y subproductos que requieran del insumo en
cuestion (Figura 1.29). En éste caso se ve muy simple con un sblo participante, pero
podria mostrar un nimero ilimitado de participantes, cosa que es de gran utilidad
para el usuario,

Posteriormente, se obtienen los resultados, los cuales se ganararz'm por un
analisis similar al de los subproductos, en donde se analizarén todos los productos
y subproductos que requieran de dicho insumo. Al igual que en la Pantalla final del
FMP, aqul' s¢ mostraran los resultados en una accesible malla, porla cual podremos
itnos deslizando a lo largo de sus celdas para analizar los resultados obtenidos en
el horizonte de planeacion seleccionado (Figura 1.30).
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Figura 1.29._.Menil de Participantes . Caso de INSU3,

Como veremos mas adelante, Lenemos a diferencia del médulo del PMP, una
opcidn extra, en donde podemos obtener en lista'y posteriormente graficamente, los
porcentajes de parcicipacién de dicho insumo en los productos o subproductos que
requieren de él. En éste caso, se verd un sdlo producto con una asignacion del 100%,
ya que toda el INSUS adaquirido, es utilizado para SUBIC (Figuras 131y 1.32), pero si
vidramos ¢l caso del insumo INSUY, observariamos que en dicha lista aparecerian
muchos mds integrantes y ese porcentaje (100%), estarfa  repartido
proporcionalmente entre ellos.

No olvidemos que al iqual que en el mddulo del PMP, se pueden obtener
graficas auxiliares, asl como la tipica gréfica del MRP, las cuales no mostraré por
que haria de esta descripcién, interminable.

S8
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Figura 130, _FPantalla Final del MRE. Caso INSU3,

Regresando al Menid Principal (Figura 119), podrerios ver, que éste cuenta con
una serie de opclones muy Utiles para el usuario, Por ejemplo la de “lgualar Tipos de
Periodos”, en |a cual el usuario tiene la posibilidad de seleccionar un tipo de periodo
comiin para todos los produclos, sin tener que estar abriendo cada uno de ellos, La
pantalla que aparaccr{a, serfa la siguiente:

S0
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Eigura l.31...Fantalla que muestra la Lista de Participantes del Insumo en
cueatidn. Case INSU3,

Lo mismo se puede realizar para las Fechas de inicio, ya que PLANPROD tiene

la opcién de igualar para todos los productos, dichas fechas sin tener que analizar
cada uno. La Pantalla para dicho efecto es la giguiente:

=S5

Es imporlante seflalar que ambas opciones sirven también como un elemento
para asegurar que no se ha cometido ningdn error, ya que sirven también como
verificadores, '
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Grafte o Avoaliares
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(Unidades) g6
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"~ SUBIC (100 1)

— ST
Figura 1.32. _Gréfica.que muestra la Relacién de Participacién. para el Insumo.
Cazo de INSU3,

‘ También, PLANPROD, nos permite obtener una “Lista de Materiales”, con tan
! sblo seleccionar un producto y oprimir el {cono "EXPMAT" del Menii Frincipal. Por
ejemplo, si scleccionamos a PRODI, obtendremos la Lista de Materiales que muestro
en la Figura 1.33, la cual se puede comprobar en la Figura 1.7.

) También tenemos la opcién como eefialé al inicio, de eliminar, agregar o
modificar la clave de acceso a PLANPROD, lo cual se realizarfa con la siguiente

pantalla:
i Adhm Clave de Acceso I

inwoduzca la Clave
de Acceso;

=
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Foruer hively

€ uas o Mivets

Quindy Nivel
© Mg yeor

Eigura 1.33. . Exploaién de Materiales de un Producto dado. Caso de PRODI,

También se cuenta con opciones como la de poder seleccionar un subproducto
y ver que productos y/o subproductos requieren de él. Para SUBIC, serfa como mas
adelante e mostrara en la “Pantalla que muestra la Lista de Subproductos y
Productos que requieren del Subproducto seleccionado” de la Figura 1.34.

PLANPROD, cuenta también con una Pantalla de Informacién, 1a cual se puede
obtener al oprimir el fcono “INFO", en la cual se puede ver de manera resumida datos
generales de PLANPROD (Figura 1.36).

Por dltimo, es intportante reiterar que esta dwcr-ipcio’rl ha sido realizada
antes que nada como un manual de instrucciones, sefialando solamente la
capacidad de PLANPROD, pero tomando un ejemplo didactico muy sencillo, el cual
no puede demostrar realmente dicha capacidad, pero puede dar una idea de ella.

A
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Figura 1,34, Pantalla que mucstra la lLista de los Productos y Subproductos
que requieren el Subproducto seleccionado, Caso SUBIC,

Nombra dal Ditectorio:

CAEJEMM.O

@Auhivuu

[EDMUNDO]

) (SR

Eigura 1.35. _Fantalla para la Apertura de un.PRirectorio anteriomente creado.
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En adelante, el usuario puczdn entrar al programa y seleccionar 1a opcién de
“Abrir un Directorio” y seleccionar el directorio "Ejemplo”, para asi no tener que
volver a caplurar la informacién anteriormente introducida y de Lal forma
modificarla al gusto. Dicha Pantalla, nos facilita, la localizacién de directorios con
informacion debido a una opcic’m que ee activa al seleccionar un Direclorio
anteriormente utilizado por PLANPROD (Figura 1.35),

PLANHROD

PLANEACION DE (A PRODUCCTON

PROGRANA REALIIADCO PARA EL DEFARTAMENY(
DE INGENIERIA INDUSTRIAL DE LA FACULYAD DE
INGENIERIA, UNIVERSIDAD NACTONAL AUTOROMA DE

MEXICO, UN.AM., CONO PARYE DE UNA TESIS CUYA
DIRECCION ENSTUVO A CARGO DE LA ING, SILVINA
HERNANDEE GARCEA.

MEXICO, 1900-1090

HERNANDEZ-YELA BORJA EDMUNDO

pr—

EiguraJ.&@gﬁan.talla‘da,MfaLmaciétLamraLdaF,LANEKQQ,

ol
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SOFTWARE PARA LI
DESARROLLO DEL
PMP Y EL. MRP:
PLANPROD

(FUNDAMENTOS)

PANTALLA PARA ABRIR UN
DIRECTORIO

Dim IDirectorio$
Dim fUnidads$

Sub cmdCancel_Click ()
ChDrive fUnidad$

ChDir fDirectorio$
Untoad frmAbrirdirectorio
End Sub

Sub emdOk_Click ()
Dim Text$
Dim X¢$
mousepointer = [ {
frmPrincipal.Istproductos.Clear
X$ = Dir$("Productos.dal”)
If X$ <>""Then
ABRIRPRODUCTOS
gCiclo% =0
Do While gCiclo% <>
gNumproductos%
Text$ = gProductos$ (gCiclo%)
3Ciclo% = gCiclo% + |

frmPrincipal Isiproductos. Additem
Texi$
Loop
Enctif
ReDim gProduclos$ (0)

frmPrincipal. IbINumeroProductos.C
aption =

frmPrincipal Istproductos. LisiCount
ENCONTRARDIRECTORIO
Untoad frmAbrirdirectorio
frmPrincipal.txiProducto.SetFocus
gSalvardirectorio = *Si*

End Sub

Sub dirDirectorio_Change ()
ChDir dirDirectorio.Path
IbIDirectorio.Caption = Curbir$
X3 = Dir$ ("Proctuctos.dat”)

If X§ <> " Then
check . Valne = 1
Flse
checkt Value = 0
End I(
End Sub

Sub drvdircctorio_Change ()
dirDirectorio Path =
drvDirectorio. Drive
Chbrive devhirectorio.Drive
IbIDirectorio Caption = Curlirs
X$ = Dirs CFroctuctos. dat’)
If X§ <= "™ Then

check!. Vatue = 1
Else

checkt Value = Q
End If
End Sub

Sub Form_Activate ()
mousepointer = |
tnd Sub

Sub form_Load ()
fanAbrircirectorio.Top = t116
frmAbrirdirectorio.Left = 2136
fDirectorio$ = CurDir$
fUnidad$ = Left(CurDir$, 2)
thiDivectorio.Caption = CurDirs
mousepoinler = 1
X$ = Dir$ ("Froducios.dat”)

If X$ <> " Then
checkl.Vatue = |

Flse
check ! .Vatue = 0

End if

End Sub

MODULOQ PARA EL. MANEJO DE,
ARCHIVOS Y CALCULOS EN

GENERAL
Global Subpros$

Global Diferencial&
Globat Diferencial&
Globat atfa%

Global nuevos()
Global Existiagencral$
Global Cee&k

Global Buss()

Global Rea$
Global abrir$

Global Cuents
Global CC%
Globat Nivel%
Global Su%
Globat Subb$()
Global $ubb2$()

Global NNumero1%
Global NNumero2%
CGlobal Actualizar$
Global sall$
Global productot$
Glubal productods
Global producto2$
Global Tipoper1$
Global Tipoper2$
Clobal Tipoper3$
Global Fechal$

Global Fecha2$
Global Fecha3s
Global NumPeriodos 1%
Global NumPeriodos2%
Globul NumPeriocos3%
Global Numingpart 1%
Global Numingpart2%
CGlobal Numlugpart3%
Global NumSubpart1%
Global NumSubpart2%
Global NumSubpart3%
Global Subpart1$()
Clobal Subpari2$()
Global Subpari3s ()
Globat lugpart 130
Global Ingparld$()
Slobal Ingpani2$()
Global gDalospmpresutiados()
Global Subps
Global Buscaring
Globat Subproducto$
Clobal Instumo$

Globat Clave$

Global Entrar$

Global Longiludss
Global gResul$

Global gEncontrado&
Global gMmps

Globat Noabrir$

Global gProducios$ ()
Global gSubprociuctos$ ()
Global gNumsubproductos
Global gNumproductos%
Global gCiclo%

Global gNumarch%
Global gArchivoborrado$
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Global garchivopmp$

Global gNumero%

Global gNumingredientes%
Global gMayorque 10§

Global gingredientes$ ()

Global gNumeromip%

Global gingredientemms$
Clobal gingredientesparticulares$()
Global
gSubproductosparticularess()
Global
gingredientesparticulares2&()
Global
glgredientesparticulares3&()
Globad
sNumingredientesparticulares?
Global
aNumSubproductosparticulares’s
Global ghigredienlespresentes?
Global ghedidototal @0
Global gredido@()

Global gPedidotolal ()

Global gSalir$

Global gSalvardirectorio$
Global gViaorigens

Global gViaoriginal$

Global gSalvardirectoriocomos$
Globat gDatospmpdemandiag()
Global gDatospmpxlemanda2&()
Globat gDalostupdemanda&()
Global glinicialalto&

Global glinicialbajo&

Global gPaso&

Global gDemanda&()

Global gDemandatotals
Global gX As conlrol

Global gClzquierda%%

Global gCderecha%

Global gCarribal

Global gCabujods

Global gAachodeimarco
Global gRedonden$

Global gRedoncleadlolt

Global gClave%

Clobal gMenors

Global gMitimo@

Global gProduccioncero$
Global gEscata%

Global gBasc$

Global gCerrar$

Global Recadol $

Clobal Recado2$

Global Recado3$

Global Recanlod$

Giobal Encon$
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Global Existia$

Glubal Fipopennips

Type producto2
Numeropertodos As hiteger
Leadlime As taleyer
Inventanoseguridact As Single
Eficiencia As Single
taventarioinicial As Long
Productosproceso As Long
Coberlura As Variant
Tamanolote As Long
tipoper As Variant
Fecha As Stritig
Fechas As String

End Type

Global gDatospmp As producto2

Global gDatospmp?2 As producto?

Global ghatosnup As producto?

Sub DETECCIONERROR ()
Dun M$
Dim Numerror As tnfeger
Numerrords = Frr
Beep
Select Case Numerror
Case 53
MsgBox “For favor compruebe
que el nombre del archivo sca
correelo o que no se haya borrado”,
48, “No s¢ encontrd el archivo®
Case 61
MsgBox “Rermplacelo con uno
nueve”, 48, °F disco estd leno”
Case 7t
MsgBox "La disquetera pucde
estar abierta”, 16, "Verifigquelo”
Case 72
MsgBox “Solicite asistencia
técnica®, 48, "Graves problemas en
st clisco duro”
Cuase 57
MsgBox “Debe de solicitar
asistencia téenica”, 16, "Problemas
de Hardware*
Case Else
Dim Letrero$
Lelrero$ = "Por favor,
comunique a Ia asistencia técnica
que ha ocurrido el error niimero: *
+ Str$(Nuteroros)
MsgBox Letrero, 48, "error”
End Select
MS$ = si ¢l error se ha corregiclo,
hags click en retatentar.”
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ME = MS F "en caso contrario,
haga click en caneel

S = MsgBox(MS$, 5)
End Sub

Sub ABRIRARCHIVODATOSPMP
(

Input #gNumarch,

gDatospmp Numcroperiodos%

gCiclo% =0

ReDim

ghatospmpdemandag(gDatospinp.

Numeroperiodos?s)

Do While gCiclo% <

sDatospmp. Numeroperiodosse
tnput HgNumareh,

sPatosprmpdemanda& (gCiclote)
2Ciclo% = gCiclo% + 1

Loop

Input #3Numareh,

gDatosprp. Leadtimeds

hpud figNumarch,

gDatospmp. Inventartoseguridad]

luput #gNumarch,

sLalospmp. Eficienciat

Input #gNunurch,

gDatospmp. Inventariomicialg

hput HgNumarch,

gDalospmp. Productosproceso&
oput #gNumarch,

sDatospmp. Coberura

Inpul #gNumarch,

gDatosprup. Tamatiolote&

Input #gNumaich,

gDatospmp. Tipoper

Input #igNumarch,

gDatospmp.Fecha

Close HgNumarch

tud Sub

Sub ABRIRINGREDIENTES ()
gNumarch% = Freefile
Ciclo% =0
gNumingredientes% = 0
On Error GoTo Diskcheck?
XAS$ = Dir$("Ingreclientes.dat”)
I XA$ <> " Then
Open "Ingredientes.clat” For input
As figNumarch
Input #gNumarch,
2Numingredientes%
&Ciclo% =0 '
ReDim
glugredientes$ (gNumingredientes +
1)
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Do While gCiclo% <>
gNumingredientes%
Input f##gNumarch,
aingredientes$ (gCiclo%)
&Ciclo% = gCiclo% + 1
Loop
Close #gNumarch
Else
gNumingredientes = 0
Eadif
Exit Sub
Diskeheck?:
DETECCIONERROR
If $u% = 4 Then Resume Else End
End Sub

Sub
ABRIRINGREDIENTESPARTICULA
RES ()
gNumingredientesparticulares% = 0
Input #tgNumarch,
gNumingredientesparticulires®
&Ciclo% = 0
ReDim
gingredienlesparticulares$(gNumin
gredientesparticutares’s)
Do While gCiclo% <>
gNumingredieniesparticilares%
Input #gNumarch,
gingredientesparticutares$ (3Ciclo%)
8Ciclo% = gCiclo% + 1
Loop
Inpul #gNumarch,
sNumSbproductosparticuliresd%
8Ciclo% = 0
ReDim
gSubproductosparticulares$ gNums
ubproductosparticulares%)
Do While gCiclo% <>
gNumSubproductosparticulares®
Input #gNumarch,
sSubproductosparticulares$ gCiclo
%)

8Ciclo% = gCiclo% + 1
Loop
Close #gNumarch
End Sub

Sub
ABRIRINGREDIENTISPARTICULA
RES2 ()
gNumingredientesparticularesté =
0

Input #gNunarch,
SNumingredientespartictlares%

gCiclo% = 0
Relim
singredientesparticulares2 &(gNumi
ngredientesparticulares®)
Do While gCiclogs <>
gNumingredientesparticulares%
Input #gNumarch,
gingredientesparticulares2&(gCiclo
%)
2Cclo% = gCielo% + 1
Loop
Close figNunurch
End Sub

Sub
ABRIRINGREDIENTESPARTICULA
RES3 ()
aNumingredientesparticulares =
Q
Input #gNumareh,
gNumingredicntesparticulares’
3Ciclo% = Q
ReDim
alngredientesparticularesd&(gNumi
ngredientesparticularesds)
Do While gCiclo% <>
gNumingredientesparticularess
Input #gNumarch,
ghgredientesparticularesd&(gCiclo
%)
8Ciclo% = gCiclod +
Loop
Input #gNumarch, NumSubparl2?
3Ciclo% = 0
ReDim Subpart2(NumSubpart2)
Do While gCiclos <>
NumSubpart2%
Input #gNumarch,
Subpart2(gCiclo%)
3Ciclo% = gCiclo% + t

Loop

Close #gNumarch

End Sub

Sub ABRIRPRODUCTOS ()
gNumarch’% = Freerile
8Ciclo% =0

gNtmproductos% = 0

On Error GoTo diskcheck

Qpen "Productos.dat® For Input As
HgNumarch

Tuput ftgNumarch,
gNumproductos%

2Ciclo% =0

ReDim
gProductoss (s Nunproductoss)
Do While gCiclot = »
ZNumproductosds
Input #gNumarch,
ghroductos$(gCiclo’)
2Ciclo% = gCiclo% + 1
Loop
Close #gNumarch
Exit Sub
diskcheck:
DETECCIONERROR
1 $n% = 4 Then Resume Else End
End Sub

Sub ABRIRSUBPRODUCTOS ()
sNumarch% = FrecFile
8Ciclo% = 0
gNumSubproductosss = 0
OnError GoTo diskcheckt
Il Dir("Subprodu.dat”) <> " Then
Open "Subprochu.dat” For tnput As
HaNumarch -
Inpul #gNunwarch,
gNumsubproductose
3Ciclo% =0
Relim
gSubproducioss (Numsubproducto
$9% + 2)
Do While gCiclo% <>
gNumsubproductos¥%
tnput #gNumarch,
gSubproductos$(gCiclo%)
gCiclo% = gCiclo% -+ 1
Loop
Close H#gNumarch
Else
gNumSubproductosds = 0
ReDim gSubproductoss (50)
End If
Exit Sub
diskcheckt:
DETECCIONERROR
if Sn% = 4 Then Resume Els¢ End
End Sub -

Sub BORRARARCHIVO 123 ()
Dim productol$

Dim producto2$

Dim producto3$

Dim produclo4$

Dim productoss

Dim productoss

Dim productoc$

Dim producto9s
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Dim producto7$
Dim truco$
if Len(garchivoborrado$) < 8 Then
productol = garchivoborrado$ -+
4 dat
producto2 = garchivoborrido$ +
"t dat
productod = garchivoborrado$ +
"3 datt
productod = garchivoborrado$ +
ey dat
produclos = garchivoborrado$ +
5"+ dat”
procuctos = garchivoborrado$ +
g+ dat
producto? = garchivoborrado$ +
7+ dat”
productos = garchivoborrado$ +
"6t 4 dat”
producto?d = garchivoborrado$ +
"9t dat”
Else
if Len(gArchiveborrado$).>= §
Then
truco$ =
Mid$(garchivoborvados, 1, 7)
producto! = truco$ + “i.dat®
producto? = truco$ + "2.dat*
productod = truco$ + "3.clat’
productod = truco$ + "4.dat
produclod = truco$ + “6.dat*
productos = fruco$ + "6.dat*
productos = truco$ + "8.dat”
producto? = truco$ + "7.dat®
productod = truco$ + *9.dat*
End if
Enctif
gViaorigens = Curbdirg
XA$ = Dir$(producto($)
If XA$ <> ™ Then
i Right(CurDurs, 1) <> "\ Then
Kitl gViaorigen$ + "\" +
produciol §
Else
Kill gViaorigen$ + productol $
Enchif
End if
XA$ = Dirs(producto2$) «
If XA$ <> *"Then
1 Right{CurDir$, t) <> "\""Then
Kill gViaorigen$ + “\" +
productoz$
Else .
Kill gViaorigen$ + prochucto2s
End If
0

End If
XA$ = Dird(productos$)
tf XA <> *Then
If Right(CurDir$, 1) <> "\" Then
Kill gViaorigen$ + "\ -
producto6y
Else
Kill gViaorigen$ + procucto6$
Enctif
End If
XA$ = Ditg(producto7s)
If XA$ <> " Then
If Right(Curbdirs, 1) <> "\"Then
Kill gViaorigens + "\ +
producto7$
Else
Kill gViaorigen$ + producto7$
tod i
End if
XAS$ = Dir§(productod$)
If XA$ <> * Then
If Right(CurDir$, 1) <> "\"Then
Kill gViaorigens + "\ +
productods
Else
Kill gViaorigens + producto8s
End tf
End if
XA$ = Dirs(productods$)
If XA$ <> *Then
If Right(CurDirs, 1) <> "\" Then
Kill gViaorigen$ + "\* -+
productods
Flse
Kill gViaorigen$ + producto3s
End If
End if
XA$ = Dirs(productods)
1F XA <> **Then
If Right(CurDir$, 1) <> "\ Then
Kitl gViaorigen$ - “\" +
productod$
klse
Kilt gvizorigen$ + productod$
End (f
Encl If
XA$ = Dirs(producios )
1f XA$ <> ™ Then
1f Right(CurDir, 1) <> "\" Then
Kill gViaorigen$ + *\* +
productos$
Else
Kitt gviaorigen$ + productos$
End 1f
Enel [f
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XA§ = Dir$(productods)
If XA$ <> " Then
If Right(CurDird, 1) <> "\"Then
Kill gViaorigend + "\ +
productod$
Llse
Kilt gViaorigen$ + productods
Enct If
End tf
End Sub

Sub BORRARTODOS ()
Dim productol$
Dim producto$
Dim producto6$
Dim producto3$
Dim productod$
Dim prodductoss
Dim producto8$
Dim producto?$
Dim proctucto9$
Dim Archivo$
Dim Ciclo%
Dim truco$
Ciclo% = 0
aViaonzend = Curbiry
Do While Ciclo% <=
aNumproductos’s
Archivo$ = gProductos$(Ciclo%)
if Len{Archivo$) < 8 Then
productod$ = Archivod + "3.dat”
producto2$ = Archivo$ +*2.dat*
producto1$ = Archivo$ + *Ldat”
producloG$ = Archivo$ + *6.dat”
productod$ = Archivod + *4.dal"
productoB$ = Archivoy + "5.dat”
producto?$ = Archivo$ + *7.cal"
procluctoB$ = Archivo$ + "8.dat’
produclo9d$ = Archivo$ + “9.dat"
Else .
truco$ = Mid$(Archivos, 1, 7)
producto3s = truco$ + “3.clat*
producto2$ = truco$ -+ "2.clat*
productoi$ = fruco$ + “L.dat*
proclucto1$ = truco$ + "7.clat”
productod$ = truco$ + "t.clat”
producto6$ = truco$ + *6.dat’
productos$ = truco$ + "5.clat*
procducto8s = truco$ + "8.cdat*
productod$ = truco$ + *9.dat*
Enc It . :
Ciclo% = Ciclo% + 1
XA$ = Dir$(productol$)
IFXAS <> * Then
i Right(CurDir$, 1) <= *\*Then
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Kill gviaorigen$ + "\" +
productolt$
Else
Kilf gVisorigens + producto1$
Endt if
End tf
XAS = Dir$(productol$)
If XA$ <> "Then
If Right(CurDir$, 1) <> "\* Then
Kill gViaorigen$ + "\" +
productoGs
Else
Kill gViaorigen$ + productos$
End If
End If
XA$ = Dir$(producto8$)
if XA$ <> ""Then
If Right(CurDir$, {) <> *\"Then
Kill gViaorigen$ + "\" +
producto8s
Else
Kitl gViaorigen$ + proitucto8$
End If
End If
XA$ = Dir$(producto78)
If XA$ <> ™" Then
if Right(CurDir$, 1) <> "\* Then
Kill gViaorigen$ + *\" +
produclo?$
Else
Kill gViaorigen$ + producto7$
Enct If
End if
XAS = Dir$(producto9s)
I{ XA$ <> "™ Then
If Right{(CurDir$, 1) <> *\*Then
Kill gViaorigen$ + "\* +
produciods$
Else
Kill gViaorigen$ + productoys
Endif
Enct1f
XAS = Dir$(producto2$)
1f XA$ <> " Then :
If Right(CurDir$, 1) <> "\"Then
Kifl gViaorigens -+ *\" +
producio2$
Else
Kill gViaorigen$ + producto2$
Fad if
Endlf
XA$ = Dir§(productod$)
If XA$ <> *" Then
¥ Right(CurDir, 1) <> *\* Then

Kill gVirorigens + "\" +
productod$
Else
Kill gViaorigen$ + productod$
End If
Endd 1f
XA$ = Dur$(productoss)
If XAS <> " Then
I Right(CurDir§, 1) <> “\"Then
Kill gVidorigen$ -+ "\"
productof$
Flse
Kill gViaorigen$ + productos$
Endt (f
Endtf
XA$ = Dir${productods$)
If XA$ <> "Then
If Right(CurDus, 1) <> “\"Then
Kill gVisorigens + "\ -+
producto3ds$
Else
Kifl gVisorigen$ + prodictod$
Enctif
End It
Loop
XAS$ = Dir§("lngredientes.dl”)
If XA$ <> " Then
Uf Right(CurDirs, 1) <> *\"Then
Kill gviaorigens$ + "\ +
“Ingredientes.dal”
Else
Kilt gViaorigen$ +
“Ingredientes.dat®
End if
End 1f
XA$ = Dir$(*Productos.dat")
tfXAS <> " Then
1f Right(CurDir$, 1) <> “\" Then
Kilt gViaorigeu$ + *\" +
"Productos.cat’
Else
Kill gViaorigens +
"Productos.dat’
Enct §f
End If
XA$ = Dirs ("Subprochr.dat”)
If XA$ <> " Then
1f Right(CurDirs, 1) <> “\"Then
Kill gViaorigen$ + *\" +
“Subprodu.dal®
Else
Kill gViaorigen$ +
"Subprodu.dat*
Endt If
End if

XA$ = Dir§("Datosmrp.dal”)
If XA$ <= " Then
If Right (CurDir$, 1) <> *“\* Then
Kill gViaorigen$ + "\" +
“Datosmrp.dat”
Else
Kill gViaorigen$ +
"Datosmrp.dat”
EndIf
End if
End Sub

Sub CERRARARCHIVODATOSIMP
0

Print #igNumarch,
ghatosprp. Numeroperiodosd
Ciclo% =0

Do While gCiclo%% <>
sDatospmp. Numeroperiodosds

Print figNumarch,
gDatospmpdemanda&(gCiclo%)
8Cicio% = gCiclo%e + 1

Loop

Print #gNumarch,
gDatospmp. Leadtime?%

Print #gNumarch,
gDatospmp.Inventarioseguridadi
Print #gNumarch,
gDatospmp. Eficiencial

Print #gNumarch,
gDutospip. Inventarioiniciats
Print #gNwmnarch,
zDatosprip. Productosprocesok
Print #gNumarch,
gDatospmp.Cobertura

Print #igNumarch,
gDalospmp. Tamanolote&

Print #gNwnarch,
gDatospmp. Tipoper

Print #gNumarch,
ghatospmp.Fecha

Close #gNumarch

End Sub

Sub
CERRARARCHIVODATOSPMP2 ()
ZDalospmp. Numeroperiodos =
gDatosprap Numeroperioctoss
gCiclo% =0

ReDim
gDatospmpdemandaZ&(gDatospmp.
Numeroperiodos)

Do While gCiclo% <>
gDatospmp Numeroperiodosds
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aDatospmpdemanda2 &(gCiclot)
= g Datospmpdemanda& (gCiclods)

2Cielo% = gCiclode + 1
Loop
gDatospmp2 Leadtime =
gDatospup.Leadtime%
aDatospmp?2 inventarioseguridad =
gDalospmp luventarioseg uridac!
gDalospmp2. Eficiencia =
gDatospmp Eficiencial
gDalospmp?2. Inventarioinicial =
gDatospmp. [uventarioinicial&
2Datospmp2 Productosproceso =
ghatospmp.Productosproceso&
aDatospmp?2 Cobertura =
gDatospmp.Coberiura
gDatospmp2. Tamanolole =
2Datospmp. Tamaiolote&
gDatospmp2 tipoper =
3Datospmp.hipoper
gDatospmp2 Fecha =
Datospmp.Fecha
End Sub

Sub CERRARINGREDIENTES ()
aNumarclios = Freefile
gCiclo% = 0
gNunungredientes% = 0
On Error GoTo diskchecké
Open "ingredientes.dat® For Qutput
As tigNumarch
gNumingredientes% =
val(frmingredientes. IbINumeroingre
dientes.Caplion)
ReDim
gingredientes$ (gNumingredientesds)
Print f#gNumirch,
aNumingredientes%
3Cicho% =0
Do While gCiclo% <>
gNumingredientes
glugredientes$ (gCiclo%) =
frmingredicittes. Istingredientes. List(
8Ciclo%)
Print #gNumarch,
glngredientes$(gCiclods)
gCiclo% = gCiclo% + ¢
Loop
ReDim gingredientes$ (0)
Close #gNumarch
Exit Sub
diskehecke:
DETECCIONERROR
I£ $n% = 4 Then Resume Efse End
End Sub

[

Sub
CERRARINGREDIENTESPARTICUL
ARES ()

Dint a%

Dun lruco$
sNumarchs = Freefife
4Ciclo% == 0
gNunngredienlesparlicutares® =
0
On Error GoTo Diskcheckd
i Len(zArchivopimps) «< 8 Then

Open gArchivopmps + "3" + “.dat"

For Oufput As #gNumarch

Else

trico$ = Mid$(gArchivopmps, §,
7

Open truco$ + “3.dat” For Owtput

As figNumarch
EnctIf
gNumingredientesparticularesds =
Val(fomingredientesparticulares.txt
Numeroingredientes. Text)
sNumSubproductosparticitarest =
trmlogredienlesparticutares. List1. Lis
tCount
ReDim
aingredientespitrticulares$ (gNumin
gredientesparticulares?s)

ReDim
gSubproductosparticulares$ (gNums
ubproductosparticularests)

Print #gNwmarelt,
aNumingredientesparticulares
gCiclo% = Q

Do While gCiclo% <>
gNuming redientesparticularesSe

gingredientesparticulares$ (gCiclod)

frmingredientesparticulares tstingre
dienles.List(gCiclo%)
Print #gNwmarch,
shgredientesparticulares$ (3Ciclols)
gCicto% = gCiclo% + ¢
Loop
Print #gNumarch,
gNumSubproductosparticulares%
gCiclo% =0
Do While gCicto% «»
gNumSubproductosparticulares%

gSubproduclosparticulares$ (gClelo
%) =

Irmiugrecientesparhculares.Lis 1. Lis
t(zCiclo%)

Print #taNumareh,
gsubproductosparticulares$ (gCiclo
%)

gCiclo% =

{oop
Close #aNumarch

COPIARINSUMOS
ReDim
singredientesparticulares$ (0)
ReDim
gSubproductosparticulares$ (0)
gNumarch’s = Freetile
tf Len{gA rchivopmp$) < 8 Then

Open garchivopmp$ + 4" + " dat”
For Output As #gNumarch

tilse

fruco$ = Mids$(gArchivopmps, |,
7)

Qpen bruco$ + "4dat" For Output
As #gNumarch

End If
gNumingredientesparlicutaresds =
val(fimingredientesparticulares. txt
Numeroingredientes, Text)

ReDim
gingredicutesparticulares2&(gNumi
ngredicntesparticulares’)

Print #g Nuntareh,
gNumingredientesparticularess
%Ciclo% =0

Do While gCiclo% <
gNumingredienlesparticulares?s

gCrelo% + |

gngredieniesparticulares2&(gCiclo
%) =
val (fanlugredienlesparticutares. IstC
antidades. List(gCiclo%))

Print #gNumarch,
ghigredicntesparticulares2&(gCiclo
%)

gCiclo% = gCiclo% + [
Loop
Close H#gNumarch
Exit Sub
Diskcheckd:
DETECCIONERROR
I£ $n% = 4 Then Resume Elsc End
End Sub

Sub CERRARPRODUCTOS ()
gNmmarch = freeFile
4Ciclo% =0
aNumproductost = 0
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On Error GoTo Diskcheck2 Exit Sub

Opea "Procuctos.dat” For Quiput As - Diskcheckt:

#aNumarch DETECCIONERROR
gNumproductosd% = 1f $n% = 4 Then Resume Flse End

Val{frmPrincipal IbiNumeroProduet  End Sub

os.Caption)

Rebim Suh COPIARINSUMOS
gProductos$ (3Numproductoste) Dim Ciclo%

Print figNumarch, Dim ggCiclo%

Dim Buscar$

Dim Encuentra%
Dim gEneuentrast)
Dim Ronda%

gNumproductos%

gCiclo% =0

Do While gCiclo% <>

gNumproductos%
gProductos$ (gCiclo%) = Ditn Si%

frmPrincipal.Istproductos List(gCict  Dim ginsu$()

0%) ABRIRINGREDIENTES

Frint figNumarch, ReDim
ghroductos$ (3Ciclo%h) Encuentrad (gNumingredientes +
gCiclo% = gCiclo% + 1 100)

Loop Ciclo% = 0
ReDim gPlroductos$ (0) Si=1
Close #gNumarch Do While Ciclo <
Exif Sub SNumingredientesparticulares’s
Diskcheck2: Buscar$ =
DETECCIONERROR gingredientesparticutares(Ciclo%)
If S11% = 4 Then Resume Else End sCiclod = 0
End sub Encuentra = Q
Do While gzCicto% <
gNumingredienlies%
If Buscar$ =

gingredientes(ggCicloYs) Then

Encuentra = |

Sup CERRARSUBPRODUCTOS ()
gNumarchd% = Freefile

gCiclo% =0
gNumSubproductos® = 0

On Error GoTo Diskchecki2 EndIf
Open “Subprodu.cat” For Quiput As  gaCiclo% = ggCicly + |
figNumarch Loop

If Encuentra = 0 Then
Subprods = "No”

sNumSubproduclos% =
Val(femPrincipal IxtNumeroSubpro

ductos. Text) giclo% =0

ReDim Do While gictod <
gSubproductos$ gNumSubproducto  frmingredientesparticulares.Listl Lis
5%) tCount

Prinl #gNwmarch, If
gNumSubprodiictos% frmingredientesparticulares List1.1is
gCiclo% = 0 t(giclo¥s) = UCase$(Buscars) Then
Do While gCiclo% <> Subprods$ = “Si”
gNumSubproductos% Eud 1f

gSubproductos$(gCiclote) = giclo% = gicla% + 1

fomPrincipal IsiSubproductos.List(g Loop

Ciclo%)
Primt HgNumarch,

If Subprod$ = "No* Then
gEncuentra(Gi) = Buscur$

gSubproductos$ gCiclo%) SE=SiH ]
gCiclods = gCiclo% + { tnd tf
Lowp Enad If
ReDitn gSubproductos$(0) Ciclot% = Ciclo% + |
Close #gNwmarch Lovp

.. Auwea: Planeacitn y Control de la Produccién

ReDim gnsu(gNumingredienies +
Si)
Ciclo =0
Do While Cicla% «
aNumingredientes
glusu(Ciclo) =
singredientes(Ciclo%)
Ciclo% = Ciclo% + ¢
Loop
wNmhingredientes? =
sNumingredientes + Si - |
aNuntarch% = Frectile
2Ciclo% =0
On Epror GoTo diskcheck46
Open "Ingredientes.dat” For Output
As HgNumarch
ReDint
singrecientes$ gNumingredicries%)
Pring figNumarch,
sNumingredicntesdo
2Cielo% = 0
Rondade = {
Do While gCiclo% <>
wNumingredicntes%
I gCiclo% < gNumingredientes -
St 1 Then
Print #gNumarch,
$InsusgCiclo%)
Else
Print igNumarch,
sncuentra(Roncdag)
Rondla = Ronda -+ {
End If
gCiclo% = gCiclo% + |
lLoop
ReDin gingredientes$ (0}
Close itgNumarch
Exit Stb
diskcheck46:
DETECCIONERROR
If $n% = 4 Then Resume Else End
End Sub

Sub ENCONTRARDIRECTORIO ()
a% = L
Encontradots = 0
fargo% = Len{CurDir$)
Do While a% <> largo% + )
If Mic(CurDir, a%, 1) = "\"Then
Encontrado% = Encontraco% + {
End tf
W% = a% b L
Loop
at =
Encontradol% = 0
69
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Area: Planeacién y Control de la Produccién

Do While a% <> largod + 1
I Mid(CurDir, a%, 1) = "\" Then
tnconfrado2% = EnconfradoZ%
If Encontrado?% = Enconlrado’
Tlien
lLetrero$ = Mid(CurDir, a% +
1)
tnd if
Lud If
a% = a% + |
Loop
If Len(CurDir$) = 3 Then
fimPrincipal. Text1. Text =
CurDir$
Else
frmPrincipal Textt Text =
Letrero$
End ¥
End Sub

Sub OBTENDEMANDAS ()
ReDim
g Demanda(gDatospmp. Numeroperi
odos%)
gDemancdak(Q) =0
2Ciclede = 0
Demandatotal& = 0
Do While gCiclo% <
gDatospmp.Natmeroperiodos%
8Ciclo% = gCiclo% + 1
frmResuttadospmp.Grict Row = 7
frmResulladospmp.Gricll.Col =
aCicto%
gDemanda&(gCiclo%) =
val(Trim(frmResulfadospmp.Grid .
Texh) i
aDemandafolil& =
sDemanclak(gCiclo%) -+
$Demandatotal&
Loop
nd Sub

Sub OBTENERCLAVE ()
If gDatospyp. Tipoper =
gDatosmmp. Tipoper Then
gClave = |
gMentor = ="
Exil Sub
End if
gClave =0
If gDatospmp. Tipoper = "Dias* And
gDitosmrp. Tipoper = "Semanas*
Then
gClave =7

70

gMenor = “Si*
End f
if gDatospmp. Tipoper = “Dias* And
gDatosturp. Tipoper = "Meses” Then
aChave = 30
gMenor = "8t
end If
tf gDatosprap Tipoper = "Dias" And
gDatosmrp. Tipoper = “Trimesires”
Then
gClave = 90
gMcenor = “Si”
End If
If gDatospanp. Tipoper = "Dias" And
gDalosmrp. Tipoper = "Semestres”
Then
gClave = 180
gMenor = "5p*
End It
it gDatospmp. Tipoper = “Dias* Andt
sDalosmrp. tipoper = "Anos" Then
8Clave = 360
gMenor = "$i*
End tf
1t gDatospmp. Tipoper == “Semanas”
At gDatosmrp. Tipoper = "Meses”
Then
aClave = 4
gMenor = “Si"
Eocd B
If gDatosprap. Tipoper = *Sermanas”
And gDatosmrp. Tipoper =
“Trimestres” Then
aClave = {2
aMenor = "Si*
End If
If gDatospmp. Tipoper = "Seminas®
And gDatosmirp. Tipoper =
“Scinestres* Then
gChave = 24
gMenor = “§i"
End if
If gDatospmp. Tipoper = "Semanas®
And gDajosmm. Tipoper = "Anos”
Then
gClave = 48
gMenor = "si*
End If
If gDatospmp. Tipoper = "Meses*
And gDatosmrp. Tipoper =
“l'rimestres” Then
&Clave = 3
aMenor = "si*
End if

if gDafospmp. Tipoper = “Meses*
Aud gDatosmep. Tipoper =
“Semestres” Then
2Clve = 6
aMenor = "¢
End f
it gDajospmp . Tipoper = “Meses”
And gDatosmp.Tipoper = "Aflos"
Then
aClave = 12
&Menor = 51"
End Uf
If gDatospmp. Tipoper =
“Trimestres” And
aDatosmrp. Tipoper = “Semesires”
Then
$Clave = 2
gMenor = "8
EachUf
If gDatospmp. Tipoper =
“Trimestres” And
gDatosmrp. Tipoper = "Afas* Then
gClave = 4
sMernor = "§i*
End If
it gDatospanp.Tipoper = "Semestyes"
And gDalosmrp. Tipoper = "Afos”
Then
8Clave = 2
aMenor = "Si*
End tf
If gDatospmp.Tipoper = "Anos” And
gDatosmump. Tipoper = "Semesires’
Thet
gClave = 2
$Menor = "No”
End if
If gDatospp. Tipoper = *Afos” Aind
sDalosmip.Tipoper = "Trimestres"
Then
RClave =4
gMenor = "No”
End {f
If gDatospmp. Tipoper = "Afos” And
gDatosmmp.Tipoper = "Meses” Then

gClave = 12
gMenor = "No*
e if

Il gDatospmp. Tipoper = “Afos™ And
gDatosnup Tipoper = “Sananas”
Then )

aClave = 48
gMenor = "No*

EnctIf
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If gDatospmp Tipoper = "Anos” And  if gDatospmp. Tipoper = "Meses"

gDalosmp Fipoper = "Dias" Then
sClave = 360
gMenor = "No”

End If

If gDatosprp. Tipoper = “Semestres”

And gDatosmrp. Tipoper =
“Trimestres” Then

gClave = 2

Menor = "No*
End If

If gDatospnp. Tipoper = “Semestres”

And gDatosmp. Tipoper = "Meses®
Then

gClave = ¢

sMenor = "No"
End If

If gDatospmp . Tipoper = “Semestres”

And gDatosnup. Tipoper =
"Semanas” Then

Clave = 24

SMenor = "Nao*
End If

If gDatospmp. Tipoper = “Semestres”

And gDatosnurp. Tipoper = "Dias*
Then
2Clave = 180
ZMenor = "No”
End If
If gDatospmp. Tipoper =
"Trimestres” And
Datosimrp Tipoper = "Meses* Then
gClave =3
gMenor = "No*
Endl if
If gDatospmp. Tipoper =
“Trimestres® Anct
gDatosimmp. Tipoper = *Semanas*
Then
gClave = 12
gMenor = "No"
End I
If gDatospmp. Tipoper =
“Trimesires* And
gDatosmrp.Tipoper = “Dias* Then
gClave = 90
3Mettor = *No*
End If
If gDatospmp. Tipoper = *Meses*
And gDatosmrp. Tipoper =
“Semanas” Then
gClave =4
gMenor = “No”
End If

And gDatosmup. Tipoper = "Dias*
Then
gClave = 30
gMenor = "No”
End If
If gDalospmp. Tipoper = "Semanas”
And gDatosmrp. Tipoper = "Dias”
Then
gClave = 7
gMetior = "No*
Enc i
End Sub

Sub OBTENERESCALA ()
If gBase$ = "Dias” Then
bscala% = |
Else
If gBase$ = "Semanas” Then
ghscala% = 7
Else
L gBase$ = "Meses® Then
gEscala% = 30
Else
If gBase$ = "Trimestres* Ihen
gbscala% = 90
Else
If gBase$ = "Semestres” Then
gEscala% = 180
Else
If gBase$ = “Anos" Then
gEscala% == 360
End If
i if
End If
End If
Enctif
End I
End Sub

Sub VERSIESINSUMOOSUB ()
Dim Ciclo%

Dim ggCiclo%

Dimn Buscar$

Dim Encutenlira®

Dim §i%
ABRIRINGREDIENTES
Ciclo% =0

St =1

ggCiclod%s = 0
Encuentra = 0

Subp = "No*

Do While ggCiclo% <
gNumingredientes

If Buscaring =
singredientes(ggCiclo%) Then
Encuentra = |
Enc If
23Cicto% = guCiclo + 1
Loop
If Encuentra = 0 Then
Subp$ = "§i*
ABRIRSUBPRODUCTOS
x8Ciclo% =0
Encuentr = Q
Do While ggCiclo% «
SNumSHbproduclos?%
If Buscaring = ,
aSubproductos(gaCiclo%) Then
Encuentr = 1
tnd If
ggCiclo% = ggCiclo + 1
Loop
If Encuentr <> 1 Then
gNumsubproductos =
gNumsubproduetos + 1

gSubproductoss (gNumSubproducto
§ - 1) = Buscarin$
Bus(Cee) = Buscarin
Cee =Cec + 1
" gNumarch% = Freetile
gCiclo% =0
' On error GoTo Diskcheckt2
Open "Subprodu.cal” For Output
As ftgNumarch
Print #gNuwmarch,

* gNumSubprochuclos

gCiclo% = 0
Do While gCiclo% <>
gNumSubprodtictos
Print #gNwmarch,
aSubproductos$(gCiclo)
gCiclo% = gCiclo% + |
Loop
Close #gNuwmarch
End If
ReDim gSubproductos$ (0) -
End If
Ciclo=0
ReDim gingredientes(o
Exil Sub :
End Sub

Sub VERSIESSUBPRODUCTOOINS
0
Dim Ciclo%
Dim ggCiclo%
Dim Buscars
Ti
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Dim Encuenira®

Dim St%

ABRIRQUBPRO[)UC!‘OS

Ciclo% =

St=1

ggCiclo% = 0

Encuenlra = 0

Subp = "8i*

Do While ggCiclo%% <

gNumSubproduclose
It Buscarin$ =

gSubproduclos$ (gCiclod) Then

Encuentra =
tnd If
8Ciclode =

Laop

If Encuentra = O Then
Subp$ = “No"

End if

Ciclo =0

ReDim gSubproductos(o)

txil Sub

tnd Sub

28Ciclo + 1

Sub Yorm_Load ()
forml.Left = 1236
form1.Top = 245
form1.Height = 6836
form . Width = 6564
tnd Sub

D_EL.MRP
Sub ABRIRARCHIVODATOSMRP
0

Input #gNumarch,

ghatosmrp Numeroperiodos?
tnput #gNumarch,
Datosmup.Leadlimed%

tnput #gNumarch, .
gDalosmup. inventarioseguricacl
input #gNumarch,

gDatosmrp. Eficienciat

tnput #gNumarch,

gDatosmrp Inventarivinicial&
tnput #gNtumarch, .
gDatosmup, Froduclosproceso&k
Input #gNumarch,
gDatosmrp.Cobertiira

tnput figNumarch,

galosmrp Tamaiolote&

n

Input figNumarch,
aDatosmup. Tipoper
Input #gNumarch,
gDalosmrp.Fecha
Close #gNumarch
tnd Sub

Sub CERRARARCHIVODATOSMRP
0

Print #gNumarch,
galosmrp.Numeroperiodosto
Print #gNumarch,
gDalosmrp Leacdlime’s

Print #gNumarch,
gDatostrp Inventariosegundadi
Print #igNumarch,
gDatosmrp Eficiencial

Fring #gNumareh,
gDalosmp. Invenlarioinicial&
Print #gNumarch,
gDatostrp. Productosproceso&
Print #gNumarch,
gDatosmrp.Cobertura

Print #gNumarch,

3 Dalosmrp. Tamanolotes

triut #gNinarch,
abatosmrp. Tipoper

Prinl #gNumarch,
gDalosmp.fecha

Close #gNumarch

£nd Sub

Sub ACTUALIZARDEMANDAS ()
aNumarch® = Freefile
gArchivopmp$ = Prockicto |

tf Len(gArchivopmps$) < 8 Then

Open gArchivopmp$ + "7" -+ ".dat*

For Input As #gNumarch
Else
Truco$ = Mid$(gArchivopmp$, l
7)
Open Truco$ + “7.dat* For Input
As HHgNumarch
End If
8Ciclo% = 0
Input H#gNumareh,
gDatospmp.Fecha
Input #gNumarch,
gDatospmp.lipoper
{uptit #gNunuch,
gDatospmp.Numeroperiodos
Close #gNumatch
gBase$ = gDatospmp. lipoper
gkscala% = 1
gBase = gDatospmp.tipoper

OBTENERESCALA
Numerol& =
aDatospmp. Numeroperiodos

Numero2& =

DateVatue(gDatospmp.Fecha) -

DaleValue(Fecha2$)

DiferenciaZ = Numero2&

If Numero2& < 0 Then
Numerol& = -Nunmero2&
aDatosmip.Fechia =

aDatospmp.Fecha
gBased = Tipoper?
abscalags = 1
OBTENERESCALA
Ayudag = (Numperiodos?2 *

;dst.ﬂld) + Numero2&%

If Ayuda& < Numerob& Then
Aynda&k = Numero L&

ot tf

gBase$ = Tipoper2

ghscala% = 1
ORTENERESCALA

gDatosmrp. Numeroperiodos =

Ayuda& / gbscala
If Ayucla& / gbsciata >

FDatosmep. Numeroperiocos Then

gDatosmyp Numeroperiodos =

abatosmrp. Numeroperiodos + 1
Encd (f

tlse
gBasc$ = Tipoper2
gDalosmrp.Fecha = Fecha2
gEscala% = {
OBTENERESCALA
Ayuda& = (Numperiodos? *

gEscala)
ff (Numerot& + Numcno’&) >

Ayudask Then

Ayuda& = Numero1& -+
Numero2&
EnctIf
gBase$ = Tipoper2
gEscala% = |
OBTENERESCALA
gDatosmrp. Nnuncropcnodos =

Ayuda& / gEscala
If Ayuda%k / gEscaln >

gDatosmrp. Numeroperiodos Then

gDatosmrp. Numeroperiodos =

gDatosmp. Numeroperiodos + 1
End If '

End tf
LOCALIZ

tnd Sub



Software Aplicado a la Ingenieria Industrial

Sub CONSEGUIRCANTIDAD ()
Dim Productos
Dim Trucos
Dim XAS
It Len(garchivopmp$) < 8 Then
Produclo$ = gArchivopmp$ + 4"
4l
tlse
Trucod = Mid$(gArchivopmps, I,
7
Produclo$ = Truco$ -+ “4.dat”
Enctif
XA$ = Dir$ (Produclo$)
gNumingredicntesparticulares = 0
IF XA$ <> ""Then
sNumarch?% = FrecFile
On Error GoTo Diskcheck2 1
Qpen Procucto$ For Input As
ttgNumarch

ABRIRINGREDIENTESPARTICULA
RES2

End tf

Close #gNumarch’%

Exit Sub

Diskcheek2 L

DETECCIONERROR

1 Sn% = 4 Then Reswme Else End
End Sub

Sub CONSEGUIRCANTIDADZ ()
Diim Prochucto$
Dim Truco$
Dim XA$
If Len(Protucto1$) < 8 Then
Producto$ = Prodiictol$ +“6* +
“dap
Else
Truco$ = Mid$(Productols, t, 7)
Producio$ = Truco$ -+ "6.dat"
End If
XA$ = Dir$(Producios)
gNumingredienlesparticufares = 0
If XA$ <> " Then
gNumarch% = Freefile
O Brror GoTo Diskcheck21t 1
Open Prochicto$ For Input As
hgNumarch

ABRIRINGREDIENTESPARTICULA
RES3

Enc If

Close #gNumiarch%

Exit Sub

Diskcheek2 t1:

_Area: Planeacién y Control de 1a Produccién

DETECCIONERROR
If $n% = 4 Then Resume Else Lud
End Suh

Sub LOCALL ()
Dim gPedido t@
Dim Cuenfa&
Dim Basura@)
Dim Ciclo%
Dim Dilerencia&
Lim nswnoencontrados$
Dim Producto$
Dim Truco$
Dim gCiclo2%
Dim gciclodd%
Dim XA$
Dim Canticlad&
Dim mensaje2%
Dim Recaclo$
Dim Salirs
Dim Cuenfamip%
Dim Cuentapmp%
Dim Swuina@
ReDim gingredientes$ (O)
Canlidad& = 0
mensaje2% = 0
ReDim gPecliclototal t@(0)
ReDim gPedido@(0)
ReDim gPedidotolal&(0)
gEncontracdo& = Q
ReDim
ghedidototal&(gDatosmrp. Numerop
criodos + 10)
gBase$ = gDatosturp tipoper
gtscala% = 1
OBTENERESCALA
ReDim
gPedidotolal t@(Dalosmrp. Numer
operiodos * gEscala) -+ 10)
gArchivopmip$ = Producto
Insumoencontraco$ = "No"
gCiclo2% = 0
dif = 0
Do While gCiclo2% <>
Numingpart 1%
If Producto2$ =
fugpart 1$(gCiclo2%) Then
insumoencontrado$ = “si®
gEncontrado& = gEncontrado& +
1
CONSEGUIRCANTIDAD
Cantidad& =
glugredientesparticwtares2&(gCiclo
2%)

ReDim
Alngredientesparticutares2&(0)
End 1t
Cielo2% = gCrclo2% + 1
Loop
If tnsumoencordrados = “Si* Then
mensaje2% = O
I ten(gA rchivopmp$) < 8 Then
Productos = gArchivopmp$ + “8*
F
Else
Truco$ = Mid$(gArchivopmps$,
1,7)
froducto$ = Fruco$ -+ "8.daf*
End i
Xa$ = Dir(Producto$)
gMenar = “Nohay"
OBTENERCLAVE
hif =0
it gMenor = "8i” Or gMenor =
“No* Or gMenor = =" Then
It XA$ <> " Then
gNumarch% = FreeFile

Open Producto$ For nput As
ftNumarch

input #gNwmareh,
aDatospmp. Fecha

Diferencias =
Dateyatue(gDatosmrp Fecha) -
Datevalue(gDatospmp. Fecha)

Input #gNumarch,
gDatospmp Numeroperiodos

Cuenta& = -Diferencia&

Cuenta2& = Cuentak

Fori=1To
(gDatospmp.Numeroperiocos)

On Error CoTo saltar

input #gNumarch, gPedicdo 1@

gPeclidototal 1 @(Cuentagk) =
gPedidololal {@ (Cuentak) +
gPectido 1@ * Cantidad

Cuenta& = Cuenta& + {

Next i

Close #gNumarcht

On Error GoTo diskcheckt 1 t

Cucatak = Q

Else

Beep

mousepointer = [

Recado$ = "IEl producto: * +
gaArchivopmp$ + * carece de fos
dalos necesariosy*

MsgBox Recado, 48,
“Importante el Verificar que esten
completos los catos del PMP*

I
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Area: Plancacién y Control de la Produccién

gEncontrado =0
Exit Sub

Enc If

Cuenta&k = 0

Salir = "No"

Cucta =0
I il = 0 Then
Fori= {To

gDatosmrp. Numeroperiocios
Suma@ = 0
tor j = 1 To gEscala
il Diferencia& < O Then
Suma@ = Suma@ +
gPechdototal 1@ (Cuentak)
Cuenta& = Cuenta& + (
Else
If Cuela <> Diferenciak
Then
Suma@ = Suma@ + 0
Cueta = Cucta + 1
Else
Suma@ = Suma@ +
gredidototal 1@(Cuentak)
Cuenta& = Cuentak + 1
End If
Enct it
Nextj
Redondleos$ =
Trim(Str$ (Suma@))
REDONDEAR
gPedidototal&(i - 1) =
Redondeado&
if Saltr = *Si* Then Exit For
Next i
Do While i <=
gDalosmrp. Numeroperiodos + 10
gPedidototal&(i - 1) =
gledidolotal&(t - 1) + 0
i=i+|
loop
End If :
If Encon$ = "$i* Then
gArchivopmp$ = Producto2$
If Len(gArchivopmp$) < 8 Then
Producto$ = gArchivopmp$ +
*L" + ".dat"
Else
Truco$ =
Mid$ (gArchivopmp$, 1, 7)
Proctucto$ = Truco$ + L dat*
End If
XAS$ = Dir$(Productos$)
3Datospmp. Numeroperiodos?

If XA$ <> "*Then
74

gNumarch% = Freckile
Open Producto$ For input As
HgNumarch
ABRIRARCHIVODATOSPMP
Enct if
End If
If Encons = "5i" And
aDatospmp. Numeroperiodos » 0
Then
aBases = gDatospmp. tipoper
gCiclo2%6 = 0
aCiclo%% = Q
ReDim
Cantidiuds@(gDalospmp. Numeroper
10dos * gEscala + 10)
Do While gCiclo% <
gDatospmp. Numeroperiodos
gCicto% = gCiclo% + 1
Fori = | To gEscala
2Ciclo2% = gCiclo2% + |
Cantidads@(gCiclo2% - 1) =
aDatospmpdemandag(@Ciclo% - 1)
/ REscala ‘
Next t
Loop
Cuentak = 0
Salir = "No"
Cuela = 0
if dif = 0 Then
for{ = 1To
ghatosmrp. Numeroperioclos
Suma@ = 0
for j = 1 'To gkscala
On Error GoTo saltar2
If Diferencial < O Then
If Cucta <> - (Diferencial)
Then
Suma@ = Suma@ + 0
Cueta = Cuela + |
Else
Sumag@ = Suma@ +
Cantidads@(Cuentak)
Cuenlak = Cuentask +
End If
tise
Suma@ = Suma@ +
Cantidads@ Cuentak)
Cuenta&k = Cuentak + 1
End If
if Cuentagk > gCiclo2% Then
Salir = "Si*
Exit For
Enct If
Next )

Redondeo$ =
Trim(Str$(Suma@))
REDONDEAR
Suma@ = Redondeado&k
ghedidototal&(i - 1) =
ghecliddototal& (i - 1) -+ Suma@
If Salir = "Si" Then Exit for
Mexi i
Do While i <=
gDalosmp. Numeroperiodos + 10
ghedidototal&(i - 1) =
gledidototal&(i - 1) +0
IESE !
toop
End if
Eud if
#Ci=0
lo=0
¢e = gDatosmurp. Numeroperiodos
ssal = "No*
Do While lo <> ¢e
1f gCi = 0 Then
Do While gPediclotolat&(gCi)
=
glatosmrp. Numeroperiodos
= gDatosmrp. Numeroperiodos - {
lo=lo+1(
If o = ee Then
ssal = "Si*
Numm = lo
Exit Do
EndIf
gPedidototal(gCi) =
ghedicototal (lo)
Numm =lo+ (
Loop
End If
If ssal = "S$i" Then
Exil Do
gCi=gCi+ 1
End If
&Ci=gCi + t
Exil Do
Loop
gBase$ = gDatosmrp.tipoper
OBTENERESCALA
Fechad =
DateValue(gDatosmrp.Fecha) +
(Nunun * gEscala)
abDatosmrp.Fecha = fechad
aCi=0
=0
ce = gDatosnup. Natmeroperiodos
ssal = "No*
DoWhilegCi<>cet+ t
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If gCi = gDatospmpdemandak@Cicloa%)
gDatosimrp Numeroperiodos Thent = gPedidlotofal&(gCiclo4%)

1t = gCi gCiclo4% = gCiclo4% + |
Do While gPedidolotal&(it - 1)  Loop
=0 gArchivoprip$ = Proctuclo2$

gDatosnup. Numeroperiodos  gNumarch% = FreeFile
= gDatosmirp. Numeroperiodos - 1 It Len(gArchivopmp$) < 8 Then

fo=1o+ 1t Open gArchivopmp$ + 1 -+ “.dat”
If lo = ce Then For Output As #gNumarch
ssal = "§i Else
Exil Do ‘Truco$ = Mid$(gAarchivopimps, t,
End if 7
=11 Open Truco$ + "L.cat” For Output
Loop As figNumarch
tnd If End If
II'ssal = "Si" Then 3Datospmp.Fecha =
Exit Do gDatosmrp.fecha
ACI=3CH+ 1 gDatospmp. Numeroperiodos =
tnd It gDatosmrp.Numervperiodos
#Ci = gC1 v | 3Datospmp. tipoper =
Loop gDatosmrp.lipoper
aCi =0 If Existia <> "Si" And
ehd If Existiagencral$ <> "Si* Then
Else gDatospmp.icadtime =0
MsgBux "IE} Prochicto no contiene  gDatospmp. inventarioseguridad =
esle inswmoy”, 48, “Verifique tos 0
datos del Proctucto” gDatospmp. Eficiencia = 0
nousepointer = | gDatospmp. Inventarioinicial = 0
Exil Sub gDatospmp. Productosproceso = 0
End If gDatospmp.Cobertura = 0
dit=0 gDatospmp. Tamatiolote = O
ReDim Else
gingredientesparticulares$ (0) If Existia = "Si* And
ReDim Existiageneral$ <> “Si* Then
gsubproductosparticulares$(0) gDatospmp. Leadtime = 0
ReDim gPecido(0) gDatospmp. inventarioseguridad
Ciclod% = 0 =0
If femDatospmp.Combeo 1. Text = gDatospmp. Eficiencia = 0
“Periodos” Then gDatospmp. Inventarioinicial = 0
Beep gDatospmp. Productosproceso =
mousepointer = [ . 0
MsgBox “IVerifique cue 1o esta gDatospmp.Cobertura = 0
combinando los periodos (Periodos)  gDalospmp. Tamartolote = 0
con otro distinto a el End if .
(Dias,Semanas,elc.)y*, 48, "Verifique End If
los datos de: * + gArchivopimp$ CERRARARCHIVODATOSPMP
mousepointer = } - Close thgNumarch
Exit Sub ReDim gProductos$ (0)
End If ReDim gSubproductos$(0)
3Ciclo4% = 0 KeDim gPedidotolal t@(0)
ReDim ReDim gPediclolotal&(0)
sDatospmpdemandak(gDatosmp.N - ReDim
umeroperiodos +.10) . gDatospmpdemanda(gDatospmp. Nu
Do While gCicloa% <> meroperindos + 10)

gDatosmp. Nimneroperiodos® + 10 ReDim gDatosmrpdemanda(o)

Exil Sub

saltar:

gbedido1@ =0

Resume Next

saltara:
Canhidads@(Cuenta&) = 0
Resume Next

diskcheckt1l L
DETECCIONERROR

If $n% = 4 Then Resume Else Encd
End Sub

Sub LOCALIZ ()

Dim grediclo 1@

Dim Cuentad

Dim Basura@

Dim Ciclo%

Dim Diferenciagk

Dim Instmoencowntrado$
Dim Producto$

Dim Truco$

Dim gCiclo2%

Dim getelo3%

DimXA$

Dim Canlidad&

Dim mensaje2%

Dim Recado$

Dim Salir$

Dim Cuentamm?%

Dim Cuentapmp

Diim Suma@

ReDim gingredientes$ (0)
Cantidadd = 0
mensaje2% =0

ReDim gPediclototal 1@(0)
ReDim gPedido@(0)
ReDim gPedidototal&(0)
gEnconirado& = 0

ReDim
gPedidototal&(gDatosmrp. Numerop
eriodos + 10)

3Base$ = Tipoper2
sEscala% = {
OBTENERESCALA

ReDim

sbedidototal 1@ ((gDatosmrp. Nutmer
operiodos * gEscala) + 10)
hisumoencontraco$ = "No”
aCiclo2% =0

dif =0

Do While giclo2% <>
Numingparti%

if Produclo?$ =
Ingpart1$(giclo2%) Then
inswmoenconirado$ = "8i*
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ghncontrado& = gEncontradok -+

gArchivopmp = Productot
CONSEGUIRCANTIDADZ
aa=0
Restar = "No*
Do While aa <> NumSubpartt
If Subpart2(aa) = Producto2
Then
Restar = "Si*
End If
da=aat 1
Loop
ReDint Subpart2(Q)
If Restar <> "$i* Then
Restar = "No*
ReDim
singrectientesparticutares3(0)
Exit Sub
Panct {f
Cantidad& =
gingredientesparticulares3& (zicto2
%)
ReDim
gingredientesparticulares3&(0)
EnctIf
giclo2% = giclo2% + 1
Loop
if Insumoencantrado$ = “$i* Theut
mensaje2 = 0
If Len(gArchivopmp$) < 8 Then
Producto$ = gArchivopmp$ + *1°
+ "clal”
Else
Truco$ = Mid$(gArchivopmps,
1,7
Prociuctos = Truco$ + "L.dat
End It
XAS$ = Dir$(Proctucto$)
gDatospimp. Numeroperiodos’ = O
gNumarch% = FreeFile
Ou Ervor GoTo diskcheckt 11
If Len(gArchivopmp$) < 8 Then
Open garchivopmp$ + 7" +
*daf" For Input As #gNumarch
Else
Truco$ = Mid$(gArchivopmps,
L7
Open Truco$ + “7.dat" For Input
As H#gNumarch
Entct it
&Ciclo% =0
OBTENERESCALA
Input #gNumareh,
Datospmp Fecha
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Input #gNumarch,
sDatospmp tipoper

Input #gNumarch,
gDatospmp Numeroperiodos

sMenor = "Nohay*

OBTENERCLAVE

dif = 0

If gMenor = "${" Or gMenor =
“No* Or gMenor = "=""Then

IFXA$ <> *"Then

Diferenciak =
DateValue(gDatosmrp.Fecha) -
DateValue(@gDatospmp. Fecha)

Cuenlak = -Diferenciak

Cuenta2& = Cuentak

Fori =170
@Datosmrp. Ninueroperiodos *
gbscala - Cuenta2&)

On Error GoTo saltard

input #gNumarch, gPedido 1@

gPecidototal L@(Cuenfak) =
gPedidolotal 1@ (Cuentak) +
Pecicdol@ * Cantidad

Cuenla& = Cuentak + 1

Next i

Close f#fgNumarch

Cuenta&k =0

Flse

Beep

mousepoittler = 1

Recado$ = "It} producto: " +
gArchivopmps$ + * carece ibe los
clalos necesarios”

MsgBox Recado, 48,
“"tmportante-el Verificar que esten
completos los datos clel PMP*

gEncontrado = 0

Exit Sub

End if
Cuenta&k = 0
Cueta =0
Salir = "No*

i hf = O'Then

Fori= 17Te
gDatosrmrp. Numeroperiodos

Sunia@ = 0
For j = 1 TogEscala
H Diferencia < 0 Then
Swna@ = Suma@ +
gPedidotolal l@(Cuetdas)
Cuentak = Cuentak + 1
Else

If Cueta <> Diferencia Then

Suma@ = Sumagd + 0
Cueta = Cueta + 1

Else
Suma@) = Suma@ +
gPedidototal | @(Cuentak)
Cuenta& = Cuentagk + |
Enc If
tud If
Next)
Redoncleo$ =
Trim(Str$ (Suma@))
REDONDEAR
gPedidototal&(i - 1) =
Redondeados
If Salir = “St" Then Exit for
Nexti
Do While i <=
gDatosturp. Numeropertodos + 10
ghedidototal&(i - 1) =
gPedidotokl&(i - 1) + 0
=i+l
Loop
Enc If
I Encons = "Si* Then
gArchivopmp$ = Insumo$
If Len(gArchivoprop$) < 8 Then
Prociucto$ = gArchivoprp$ +
“t" o+ " dat”
Else
Truco$ =
Mid$(gArchivopmps, t; 7)
Producto$ = Truco$ + "1.dat”
End {f
XAS$ = Dirs(Productos)
gDatospmp. Numeroperiodos%
If XA$ <> " Then
gNumarch’ = FreeFile
Open Procucto$ For Input As
#gNumarch
ABRIRARCHIVODATOSPMP
End If
ReDim
Canlidads@(gDatospmp.Numeroper
iodos * gEscala + 10)
I dif = 0 Then
Fori=1To
gDatosiup. Nuwueroperiodos
gPedidototal&(r - 1) =
gDatospmpdeminda&( - 1) -
gPedidotolal&(i - 1)
Next i
Do Whilei <=
gDatosmrp. Numeroperiodos + 10
gPedidofotal&(i - 1) =
gPedidototal&(i - 1) +0
i=i+1
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Loop
2Ci =0
lo=0
ce =
gDatostarp Numeroperiodos
ssal = "No®

Do While gCi <> ce
If Ct <> 0 Then
Do While
ghedidototal&(gCi) < 0
lo=lo+t
If lo = ee Then
ssal = "Si*
Exit Do
End If
gPedidototal(gCi - lo) =
gPedidototal(gCi - o) +
gledidototal (3C1)
aPedidototal(gCi) =0
gCi=gCi + 1
Loop
lo=0
Else
End tf
If ssal = "$i" Then
Exit Do
En If
2Ci=8Ci+1
Loop
End i
End tf
End if
Else
MsgBox "IEl Producto uo contiene
este insumoy”, 48, *Verifique tos
datos del Producto”
wousepointer = 1
Exit Sub
End If
dif=0
ReDim
gingredientesparticulares$ (0)
ReDim
3tngredientesparticulares3(0)
ReDim
gSubproductosparticulares$ (0)
ReDim gPedido(0)
2Ciclo1% =0
If frmDatospmp.Combo L. Text =
"Periodos” Then
Beep
mousepointer = {
MsgBox "Verifique dque o esta
combinando los periodos (Periockos)
con otro distinto a el

(Dias,Semanas,ete.), 48, "Verifique
los dlatos cle: -+ gArchivopup$
mousepoimer = |
EXit Sub
End If
3Ciclod% = 0
ReDim
gDatosprpdemandas (zDatosmrp. N
unieroperioclos + 10)
Do While gCiclo4d <>
gDatosmrp. Numeroperiocoss + 10
3Datospripdeman ik (gCiclo4%)
= gPedidototal&(gCiclo4%)
#Ciclo4% = gCiclo4% + 1
toop
gArchivopmp$ = Insumo$
gNumarch = Freefile
It Len(gArchivopmps) < 8 Then
Open garchivopmp$ + 4" + “dat"
For Qutput As #zNumarch
Else
Truco$ = Mid$ (gArchivopmp$, 1,
7)
Open Truco$ + "L.ddat* For Output
As HgNumarch
End }f
gDatospmp.fecha =
gDatosnup. Fecha
gDatospmp. Numeroperiodos =
gDatosmrp Numeroperiodos
gDatospmp tipoper =
gDatosmrp.tipoper
If Existia <> “Si* And
Existingeueral$ <> *Si* Theu
gDatospmp. Leadtime == 0
gDatospmp. Inventarioseguridad =
0
gDalospmp. Eficiencia = 0
gDatospmp.Inventarioinicial = 0
gDalosprmp.Productosproceso = 0
gDatospmp.Cobertura =0
gatospmp. Tamaolote = 0
Else .
If Existia = "Si* And
Existiageneral$ <> *Si* Then
gDatospmp. Leadlime = 0
gDalospmp. nventarioseguridad
=0
gDatospmp. Eficiencia = 0
gDatospmp. Inventariinicial = 0
aDatospmp.Productosproceso =

gDatospmp.Cobertura = 0
2Datospmp. Tamanolote = 0
End it

Eued If
CERRARARCHIVODATOSPMP
Close #gNumarch

ReDim gProductos$(0)

ReDum gsubproductos$(0)
ReDim gPedidototal 1@(0)
ReDim g Pecliclototal &(0)

ReDim
sbatospmpdemanda(gDatospmip.Nu
nieroperiodos -+ 10)

ReDim gDatosmrpdemancda(o)

Exit Sub
saltard:
gbediddo 1@ = 0
Resume Next
siltard:

Cantickacls@(Cuentak) = 0
Resume Next
diskchecktl L t:
DETECCIONERROR
If $1% = 4 Then Resume Else End
tnd Sub

Sub LOCALIZARINGREDIENTE ()
Dim gPedido1@

Dim Cuenfask

Dim Basura@

Dim Cielo%

Dim Diferencia&k

Dim fusumoencontrado$
Dim Produclo$

Dim Truco$

Dim gCiclo2%

Din geiclo3%

Dim XA$

Dim Cantidad&

Dim mensaje2%

Dim Recado$

Dim Salir$

Dim Cuetitamrp%

Dim Cuentapnip%

Dim Swna@

ReDim gingredientes$(0)
Cantidad& = 0
mensaje2l = 0
ABRIRPRODUCTOS
ABRIRSUBPRODUCTOS
g3Cich% = 0

ReDim gPedidototal 1@(0)
ReDim gPedido@(0)
ReDim gPedidototal&(0)
gEncomtrado® =0
ReDim )
gPedliclototal &(g Datosmirp. Numerop
eriodos + t0)
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gBasc$ = gDatosmrp.tipoper
gbscala% =1
OBTENERESCALA
ReDim
ghedidototal 1@((gDatosmrp. Numer
operiodos * gEscala) + 10)
For Ci = t Tol2
If Ci = | Then comparacion% =
gNumprodiiclos%
If Ci = 2 Then comparacion’ =
gNumsubproduclos? ;-
g&Ciclo% = 0
Do While ggCiclo% <
comparacionds
IICt = 1 Then
gArchivopmp$ =
gProduclos$(ggCiclo%e)
Else
gArchivopmp$ =
sSubproclitctos$ (ggCiclod%)
Enct If
If Len(gArchivopmp$) < 8 Then
Producto$ = gArchivopmp$ + "3"
+ " dat
Else
Truco$ = Mid$@Archivopmp$,
L7 .
Producto$ = Truco$ + *3.dat’
Enct If
XA$ = Dir$(Productos)
gNumingredientesparticutares = 0
If XA$ <> *"Then
gNumarch% = FreeFile
On Error GoTo Diskcheek! 1
Open Producto$ Yor Input As
HgNumarch

ABRIRINGREDIENTESPARTICULA
RES

Else
Beep
mousepaointer = 1
It Ci = 1 Then

Recado$ = *IEl producto: * +
gArchivopmps$ + * carece de fos
datos necesariosy”

Else .

Recado$ = *IE} Subproducto: * +
gArchivopmps$ -+ * carece de los
datos necesariosy”

End If

MsgBox Recado, 48, "Importante
¢l Verificar que eslen completos los
datos del PMP"

gincontrado = 0
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Exit Sub
Enet IF
tistmoencontradod = "No”
2Ciclo2% = 0
dif =0
Do White gCiclo2% <>
aNwmngredientesparticutaresdd
If gingredientenmips$ =
glagredicntesparticutares$ (gCiclo2
%) Then
Insumoencontraco$ = "Si*
gEncontrado& = gkncontrado&
+ 1
CONSEGUIRCANTIDAD
Canlidad&k =
aingredientesparticuiares2&(gCiclo
29%)
ReDint
aingreclieniesparticulares2&(0)
End If
gCiclo2% = gCiclo2% + 1
Loop
If nsumoencontrado$ = “Si* Then
If frmDatosmrp. mnuVer.Checked
= Trute Then
femParticipanles. List 1 Ackilfem
Archivopmp$
End If
If Len(gArchivopmp$) < 8 Then
Producto$ = gArchivopmp$ +
o+ dat
Else
Truco$ = Mid$(gArchivopmps,
1,7
Procluctod = trucoe$ + "“I.dat*
End If
XAS$ = Dir$(Prochuclo$)
gDatospmp. Numeroperiodosd =
[V
I XAS <> “ Then
gNunirclis = Freelile
Open Proditcto$ For lnpat As
tHgNumarch
ABRIRARCHUIVODATOSPMP
End If
mensaje2s = 0
If Len(gArchivopmps$) < 8 Then
Prodiicto$ = gArchivopmp$ +
8" + "dat"
Flse
Truco$ = Mid${gArchivopinps$,
1,7
Producto$ = Truco$ + "8.dat”
fud tf
XA$ = Dir$(Producto$)

gMenor = "Nohay"
It gDatosmup. tipoper <>
"Periodos” ‘Then
If gDatospmp tipoper <:
g Datosmrp. fipoper And
frDatosmrp. muulgnoraiperiocos
Checked = False Theu
mensaje’ = |
End If
End 1f
OBTENERCLAVYE
dif =0
If gMenor = *Si" Or gMenor =
"No™ Or gMetior = *="Then
If XAS$ <> Then
gNumarch = FreeFile
Open Productod For Input As
#tgNwinarch
Input #gNumarch,
gDatospmp Yecha
If

frmDalostup.mauignorartechas.Cl
ecked = False Then
Diferencia&k =
DaleVatue(gDatosmip.Fecha) -
DateValite(gDatospmp. Fecha)
Else
Diferencia&k = 0
tnd (f
Input #gNumurch,
gDatospmyp. Numeroperiodos

Cuentak = 0
If Diferencia > O Then
dif =0

If Diferencia >=
gDatospmp. Numeroperiodos Then
gEncontrado& =
sEnconlrado& - t
Beep
mousepointer = }
Recado$ = "iLos periodos
del proclucto: * + gArchivopmp$ + *
no son coincidentes”
MsgBox Recado, 48,
“Importanle el Verificar que esten
correctos”

dif =1

mousepointer = 11

Close #gNumarch
End If

if dif = 0 Then
Fori = [ To Diferencia&
Input #gNumarch,
Basura@
Cuenta% = Cucntak +1
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Nexti

fori=0To
(gDatosnirp. Numeroperioos ¢
gEscala) - 1

If Cuentad& >=
gDatospiap. Numeroperiodos Then
Exit For

luput #gNumarch,
gPedicdo 1@

Cuenla& = Cuenlak + 1

gPedidotolal L@ (i) =
gPedidototal 1@} + gPedido 1@ *
Cantidad
Next i
Close #gNumarch
end If
Else
Cuentak = -Diferencia&
Cuenta2& = Cuentak
Fori= L To
(gDatosnmup. Numeroperiodlos *
gEscala - Cuenla2&)

If Cuentak >=
gDatospmp.Numeroperiodos Then
Exit For

Input #gNumarch,
gPedidot@

Pedidototal 1@(Cuentak) =
gPedidototal I@(Cuchtak) +
gPedido 1@ * Cantidad

Cuentak = Cuienta& + 1

Next i
Close H#gNumarch
Enc tf
Else
Becp
mouscpointer = 1
Recado$ = "IE| producto: * +
gArchivopmp$ + " carece de los
datos necesarios)* '
MsgBox Recado, 48,
“Importante el Verificar que esten
completos los datos del PMP*
gknconirado = 0
Exit Sub
End 1f
Cuentak = 0
Salir = "No*
If dif = 0 Then
fori=1To
3Datosmrp. Numeroperiodos
Suma@ = 0
Forj = 1 To gkscala

Suma@ = Stna@) +

gPedidototal 1 @(Cuentn&k)

Cuenta& = Cuentadk + |
If Cuentak >
gDatospmp. Numeroperiodos Then
Sakir = "Si"
Exit For
End if
Nexl )
Redondeo$ =
Trim(Str$(Suma@))
REDONDFEAR
gPedidototal&(i - 1) =
Redondeado&
If Salir = "Si* Then Exit For
Next i
Do While i <=
gDalosmrp.Numeroperiotos + 10
Pedidofotal&(i - 1) =
gredidototal&(i - 1) +0
=i+
Loop
End If
Else
gEncontrado& = gkncontrado&
-
Fori=tTo
fitnParticipantes.List I ListCount

frmParticipantes.List 1. Listindex = i -
{

If frmParticipandes.List 1.List(i -
1) = gArchivopmp$ Then

frmParticipantes.List Removeliein
fowParticipantes.List 1 Listindex
End if
Next ©
End If

Endif

If mensaje2% = | And
frmDalosmrp.mnuDiferenles Check
ed = True Then

Beep
mousepointer = 1
IfCi= 1 Then

Recado$ = “{El producto: * +
8Archivopmps$ + " contiene esle
insumoj. Aunque los periodes del
PMP y el MRP no soit los mismos, se
laran fos ajustes necesarios para su
ealeulo.*

Else

Recado$ = "IEF Subprocucto: * +
gArchivopmp$ + " contiene esle
instimoy. Aunque los periodos del
PMP y ¢l MRP to son los mismos, se

haran los ajustes necesarios para su
cileutn.”
End if
MsgBox Recado, 48, "lmportanle
el Venificar”
mensajed% = 0
Enc If
dif == 0
2xCiclo% = ggCiclo% + 1
ReDim
ghigredientesparticularess (0}
ReDim
gSubproductosparticulares$ (0)
ReDitn gPedido(0)
Loop
Next Ci
gCiclod% = 0 .
If gEncontrado& = 0 Then
If (gDatospmp.tipoper =
“Periodos® Anct gDatosmrp.tipoper
<> "Periodos") Or
(gDatospmp.tipoper <> "Feriodos”
And gDatosmrp.tipoper =
“Periodos) Then
Beep
mousepointer = |
MsgBox "IVerifique que no esta
combinando los periodos (Periodos)
con otro distinto a ¢l
(Dias,Semanas,cic.)(®, 48, "Verifique
los datos de: * + gArchivopmp$
mousepointer = {
Exit Sub
End If
Beep
MsgBox "tNingun Producto
contiene este insumoy”, 48,
*Verifique los dalos de cadn
Producio y que los periodos sean
compatibles”
mousepointer = {
Exit Sub
End If
Do While gCiclod% <>
gDatosmrp. Numeroperiodos% + 10
gDatosmmdemandag&(gCiclo4%)
= gPedidolotal&(gCiclo4%) i
&Ciclod% = gCiclo4% + 1
Loop
ReDim glroductos$(0)
ReDim gStubproductos$ (0}
ReDitn gledidototal L@(0)

. ReDim gPedidototal&(0)’

gDatospmp. Numeroperiodos =
gDatosmrp. Nuteroperiodos®

7
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gDalospmp.Leadtime =
Datosmrp.Leadlime%%

gDalospmp. Inventarioseguridad =
gDatosnup. Inventarioseguiridad!
gDatospmp Eficiencia =
aDatosmrp . Fficienctal
gDatospnp.Invenfarioinicial =
Datosmrp.Inventanomicial&
gDatospmp. Productosproceso =
gDatosturp. Productosprocesod
aDatospmp.Cobertura =
gDatosmrp.Coberhitra

gDatospmp. Famariolole =
gDatosimmp. Tamanolote&
gDatospmp.tipoper =

gDatosnup. tipoper

gDatospmp. Fecha =

gDatosmirp. Fecha

garchivopmp$ = gingrechientemp$
gCiclo% =0

ReDim
gDatospmpdemanda(@Dalospmp.Nu
meroperiodos + 10)

Do While gCiclo% <>

3Datospmp. Numeroperiodost + 10

gDatospmpdemanda&(@Ciclods) =
2 Datosmrpdemanda&(gCiclo%)
4Ciclod% = gCiclo% + 1

Loop

ReDim gDatosmmpdemanda(o

Exit Sub

Diskeheck 1 1:

DETECCIONERROR

1f $n% = 4 T'hen Restune Else End
End Sub

Sub OBTENERDATOSMRP ()
Dim Texto$
Dim X$
Dim Truco$
Ditm Producio$
Proclucto$ = "Dalosmip.dat”
If Len(gingredieniemrp$) < 8 Then
Producto$ = glugredientemrp$ +
"1 dalt
Else
Truco$ = Mid$(gingredientemips,
1,7
Proctucio$ = Truco$ + *b.clat*
end If
X$ = Dir$(Proctuctos)
If X$ <> " Then
8Numarch% = Freefile
On Error GoTo diskcheck 13
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Open Produclo$ For Input As
HaNumarch

ABRIRARCHIVODATOSMRP

frmDatosmrp.txthorizonte =
LTrim$ (Str$ (g Dalosmmp. Numeroperi
odos))

fimDatosmrp.ixtleadtime =
LTrim$ (Sir$ (gDalosmyp. Leadtime))

frmDatosmrp.txtseguridacl Text =
LTrim$ (Str$(gDatosnup. Inventariose
guricdad))

frmDtosmrp. Ixteficiencia Texi =
LTrim$(Str$(gDatosmirp Eficiencia))

fomDatosmrp. Ixtinicial. Text =
LTrim$(Str$(gDatosmyp. Inventarion
nicial))

frmDatosmep. IxIproceso. Text =
LTrim$(Stri(gDatosmp. Productospr
oeeso))

frmBatosmrp txiCobertura. Text =
LTrim$(Strs(gDatosmrp.Cobertura))

frmDatosmp txitananolote Text

LT run$ (Sir$ (g Datosmup . Tamanolote
)
frmDatosip Axtprochicio. Text =
UCase@ingredientemrps)
frmDatosmrp.MaskedPditl Text =
gDatosmrp.Fecha
frmDatosmrp.Combo § . Tex! =
sDatosmrp. Tipoper
ReDun gDatosmrpdemanda(0)
Exif Sub
Else
frmDatostep.txtproducto Text =
UCase(gingredientemips)
frmDalosnurp. txthorizonte. Text =
LTri$ ($tr$ (0))
Exit $ub
End If
diskcheck13;
DETECCIONERROR
If $n% = 4 Then Resume Else End
End Sub

MODULO PARA El CALCULO

Dint A%
Dirn BY%
Dim C%
Dim D%
Dim E%
Dim F%
Dint g%

Dim H%

Dim 1%

Dim j%

Dim K%

Dim DEA&

Dim DEB&

Dim DECK

Dum DED&

D DEE&

Dim DEF&

Dim DEG&

Dim DEH&

Dim DEI&

Dint DEJ&

Dim DIK&

Dim Coll

Dim Col&

Dim Codi

Dint Cob

Dim &

Dim Ifi&

Dim Pri&

Dint Pr{s

Global Redondeos
Global Redondeado&
Global Inventarioinicial&()
CGlobal Cobertura()
slobal Produccion&()

Global Lotes&()
Clobal Inventariofinal&()

Sub INSERTARDATOSPMPMALLA
0
Dim Valor
gBase$ = gDalospmp.Tipoper
ghscala% =1
OBTENERESCALA
Inventarioinicial(A%) = Ini
1A% = 1 Then
Inventarioinicial(A%) =
gDatosprup.nventarioinicial&
Load frmResultadospmp
EndIf
Cobertura(A%) = Cob
Produccion(A%) = Pr{
Lotes(A%) = Prt
Inventariofinal(A%) = {fi
gCiclo% =0
Do While gCiclo% <= 12
2Ciclo% = gCiclo% + |
frmResudtadospmp.Grid1.Col =
A%
frmResublacdospmp.Grid . Row =
8Ciclo%
Selec! Case gCiclo%



Software Aplicado a 1a Ingenieria Industrial

Area: Planeacién y Control do la Produccién

Case 2

fmResultadospmp Grid ForeColor
= RHCO&
If IsDate(gDatospmp. Fecha)
Theu
frinBesultadosprap. Grid 1 Text
(Format(DateValue(gDatospmp . Fech
ay -+ (A% - 1) * qbiscalat),
T/ dd/yy*)
Else
frmResultacdospmp.Grid Text
= (lormat(Val(gDatospmp.Fecha) +
((A% - 1) * ghiscala%),
"mun/dd/yy"))
Enc If

frmResubtactospmp.Grid L ForeColor
= &I80000008
Case 4
frmResultactospmp. Grid t.Text

LTrim(Sts (Inventariotmcial(A%)))
If A% =
gDatospmp. Numeropetiodos Then
frmResultadospmp.Crid1.Col
=A%+ |
fnmResultadospmp. Gric 1. Text
= LTrim(Ste$ (ventaviofinal(A%)))
End If
Case &
If gMayorquef0 = "No* Then
Valor =
(Format{Cobertura(A%), *0.00")
frmResuitadospmp, Grid 1. Text
= Valor
flse
frmResnltaclospmp. Grid 1.Text
= LTrim{Cobertura(A%))
End If
Case 7
frmResultadospmp.Grid1. Text
LTrim(Strs (gDatospmpclemanda(A%
)]
Case 9

frmResuitadospmp.Crid 1. BackColor
= &HCO&

frmResuttadospmp.Grid 1. Text
= LTrimdStr$(Procduccion(A%)))

friResultaclospinp. Grid L BackColor
= &HEFETEY

Case 10
frmResultactospmp.Grid 1. Text

= LTrim(Str (Lotes(A%6)))

Cuse 12
frmResultactospmp. Grid 1 Text

= LTrint(Sie$ (Invertariofinal(A%)))

End Select
Loop

End Sub

Sub LEADTIMEL ()

Dim Isil

Dim I'ra@

Dit Taw@)

Dim Pro@

Dim Des&

Dim Dem&

Dim Pru@

Dim eri@)

Pr{=0

Ini =0

frt=90

Cob =9

fi=q

A% = Q

Cot =0

ReDim
Invenlarioinicial& (g Datospmp. Num
eroperidosds)

ReDim
Cobertura(gDatosprap. Numeroperio
dos%)

ReDim

Produccion&(gDatospmp. Numerope
iodos%)

ReDim

Lotes&(gDatospimp. Numeroperiodos
%)

ReDim
Inventariofinai&(gDatospimp. Numer
operiodos)

Do While A% <>

gDatospmp. Numeroperiodos

A% = A% + 1

B% = A% + 1
C% = B% + (
D% = C% + 1
£9% = 0% + 1
% = K% + 1§
2% =%+ |
Ho% = g% + 1
1% = H% + 1
%= 1%+ 1

1A% = 1 Then

Ini& =
ghatospmip. lnventarioinicial
End if
OBTENERDEMANDAS
If A% > 1 Then
ini& = Uik
End Mt
OBTENERCOBERTURA
Istl =
gDatospmp.inventanoseguiridad /
100
Tam@. = gDatospmp. Tamarolote *
(gDatosprap. Eficiencia / 100)
If A% = 1 Then
Inig =
gDatospmp Inventariohucials +
ghatosprp. roductosproceso
End 1
Coll =0
OBTENERCOT
gProduccioncerod = *No*
aMinimo@ = 1.9
OBTENEROPCIONES
If Cotl » gMinimo Then
Pro@ = 0
Else
Select Case gDatospmp. Cobertura
Casels =
Dem& = DEB&
Desk = DEC&
Casels = 2
Dem& = DEBK -+ DICK
Des& = DED&
Casels = 3
Dem& = DEB& + DECK +

DED&
Desk = DEE&
Casels = 4

Demk&k = DEB& + DEC& +
DED& + DEF&
Des& = DEF&
Case [s
Dem& = DEB& + DEC& +
DED& + DEE& + DEF&
Des& = DEGK
Casels =6
Dem& = DEB& + DEC& +
DED& + DEES + DEF& + DEG&
Des& = DEH&
Eud Sclect
Pro@ = ((Dem& + sil * Des&k) -
(Ini& - DEAK)) / Tam@
Enet if
If grroduccioncero = "No* Then
1f DEB& = O Then

=5

81



Pro@ = 0
End If
End If
if Pro@ < 0 Then
Pro@ =0
End If
Pri& =0
Redondeo$ = Sir§(Pro@)
REDONDEAR
Pri& = Redondeado&
Pra@ = Pri& * Tam@
Redondeo$ = Sir$(Pra@)
REDONDEAR
Prf& = Redondeado&
ifi& = P& + (Ini& - DFAK)
{f A% = | Then
ifi& = Pri& + Ini& - DEA%
End If
ru@ =0
Pri@ =0
if gProduccioncero = *No" Then
If 1fi& < O Then
iIf DEB = 0 Then
Pru@ = i * (-1) / Tam@
Redondeo$ = Str$(Pru@)
REDONDEAR
Pri& = Redondeado&
Pri@ = Pri& * Tam@
Redondeo$ = Str$(Pri@)
REDONDEAR
Prf& = Redondeado&k
Ifi& = Pri& + (Ini& - DEA&)
If A% = 1 Then
Ifi& = Pri& + {ni% - DEA&
End If
End If
EndIf
End if
INSERTARDATOSPMPMALLA
Loop
End Sub
Sub LEADTIMEZ2
Dim Isil
Dim Pra@
Dim Tam@
Dim Pro@
Dim Des&
Dim Dem&
Dim Pru@
Dim Pri@
Dim Prc&
Dim Inp&
Dim Ini2&
A% =0
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prf=0
Ini =0
fri=0
Cob = 0
Cof =0
i =0
Cod =0
ReDim

gRespmp(gDalospmp. Nurneroperiod

0s%)
Do While A% <>
gDatospmp. Nureroperiodos
A% = A%+ 1
B% = A% + 1
Co% =B% + |
D% = C% + |
E% = D% + 1
% = E% + 1
8% =t 1
1% = g% + 1
e=H%+ 1
%= 1% + 1
{f A% = 1 Then
Ini& =
gDalospmp. nvenlarioinicial
End If
OBTENERDEMANDAS
1f A% > 1 Then
ni& = Ifi&
End if
np& = Ini&% + Pr&
OBTENERCOBERTURA
Cof& = 0
Cofé = inp& - DEA&
If A% = 1 Then
Cof& = Ini& +
gDatospmp. Produclosproceso -
DEAR

End if

OBTENERCOD

Isil =
gDatospmp. Invenlarioseguridad /
100

Tam@ = gDatospmp. Tamanolofe *
(gDalospmp.Eficiencia / 100)

gProduccioncero$ = "No*

SMinimo@ = 1.9

OBTENEROPCIONES

If Codl > gMinimo Then

Pro@ = 0

Else

Select Case gDatospmp Coberfura

Case 1
Dem& = DEC&
Des& = DED&

Case 2
Dem& = DEC& -+ DED&
Des& = DEE&

Case 3

Demé = DEC& + DED& +
DEE&
Des& = DEF&
Case 4
Demé& = DEC& + DED& +
DEE& + DEF&
Des& = DEG&
Cuse 8
Dem& = DEC& -+ DED& +
DEE& + DEF& + DEG&
Des& = DEH&
Case 6
Demé& = DEC& + DED& +
DEE& + DEF& + DEG& -+ DEH&
Des& = DEI&
Endl Seleet
ni2& = Ini& - DEA& + Prig
1 A% = | Then
ini2& = Ini& - DEA% +
gDatospmp. Produciosproceso
End if
Pro@ = ((Dem& + 1sit * Des&) -
(Ini2& - DEB&)) / Tam@
End if
If gProduccioncero = “No* Then
If DEC& = 0 Then
Pro@ =0
End If
Eud If
If Pro@ < 0 Then
Pro@ =0
End if
Pri& =0
Redorico$ = Str$(Pro@)
REDONDEAR
Pri& = Redondeudos
Pre& = P&
Pra@ = Pri& * Tam@
Redondeo$ = Sir§(Pra@) .
REDONDEAR
Pri& = Redondeado&
1fi& = Pre& + (Ini& - DEA&)
If A% = { Then
{fi& = (Ini& - DEA&) +
8Datospmp, Produictosproceso
End If
Pru@ =0
Pri@ =0
If gProduccioncero = "No" Then
If Ifi& < O Then
if DEC& = O Then
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Pru@ = (ifi& * (-1) + DEB&) /

Tan@
Redondeo$ = Str$ (Pru@)
REDONDEAR

Pri& = Redondeacdo&
Pri@ = Fri& * Tan@
Redondeo$ = Stré(Pri@)
REDONDEAR
Pri& = Redondeado&
End If
End If
End (f
INSERTARDATOSPMPMALLA
Loop
End Sub

Sub LEADTIMES ()
Dim Isil
Dim Pra@
Dim Tam@
Dim Pro@
Dim Des&
Dim Demé&
Dim Pru@
Dim Pri@
Dim ini2&
Dim Pre&
Dim inp&
Dim Prj&
ReDim

3Respmp (g Datospmp. Numeroperiod

05%)
A% =0
Prf=0
Prt=0
Cob=0
Ini =0
fi=o0
Cof =0
Cod =0
Do Whiie A% <>
gDalospmp. Numeroperiodos
A% =A%+ L
B% = A% + 1
C% = 8%+ |
DW%=C%+1
E% = [X%6 4+ 1
Pe=E%+1
8% = % + |
1% = % + 1
1% = H% + |
=19+ 1
1A% = | Then
tni& =
gDalospmp.inventarioinicial

End If
OBTENERDEMANDAS
IfA > 1 Then
fai = i
nd if
Ihp& = ik + Pris + Pre&k
Cob =0
OBTENERCOBERTURA
Cof& =0
Cof& = [np& - DEA& - DEB&
I A% = I Then
Cof& = Ini& +
gDatospmp.Prodittetosproceso -
DEA% - DEB&
End If
OBTENERCOD2
Isil =
gDalosprip.nvenlarnoseguridad /
toa

Tam@ = gDatospmp. Tamaiolote *

(gDatospmp. Eficiencia 7/ 100)
aProduccionceros = “No"
sMinimo@ = 1.9
OBTENEROPCIONES
If Codl > gMinimo Then

Pro@ = 0

Llse

Select Case gDatospmip. Cobertura

Case t
Dem& = DED&
Des& = DEE&

Case 2
Dem& = DED& + DEE&
Des& = DEF&

Case 3

Demé& = DED& -+ DEE& +
DEF&
Des& = DEG&
Case 4
Dem& = DED& + DEE& +
DEF& + DEG&
Des& = DEHS&
Case §
Demé& = DED& + DEE& +
DEF& + DEGX + DEH&
Des& = DEI&
Case 6
Dem& = DED& + DEER +
DFEF& + DEG& + DEH& + DEI%
Des& = DEj&
End Select
i2& = Ini& - DFA& + Prf& +
Pre&
1f A% = [ Then

i2& = & - DEA&% +
gDatosprip. Productosproceso
End it
Pro@ = ((Dem& + Isil * Des&) -
(Ini2&% - DEB& - DECK)) / Fam@
End (f
11 gProduccioncero = *No” Then
If DED& = 0 Then
Pro@ = 0
End If
End If
1 Pro@ < 0 Then
Pro@ = 0
fnd If
fri« =0
Redondeo$ = Str$(Pro@)
REDONDEAR
Pri& = Redotdeadok
Pri& =0
Prj& = Pre&
Pre& = Pris
Pra@ = Prt& * Tam@
Redondeo$ = Sir(Pra@)
REDONDEAR
Pri& = Redondeado&
& = Prj& + (Ini& - DEA&)
If A% = | Then
Ifi& = (ini& - DEA&) +
gDatospmp.Productosproceso
End Uf
Pru@ =0
Pri@ = 0
If gProduccioncero = "No” Then
If Ifig < O Then
1f DED& = 0 Then
Pru@ = (fi& * (-1) + DEB&) /
Tam@
Redondeo$ = Sir$(Pru@)
REDONDEAR
Pri& = Redondeado&
Pri@ = Pri& * Tam@
Redondeo$ = Str$(Pri@)
REDONDEAR
Pri& = Redondeado&
End If :
Ead If
End i
INSERTARDATOSPMPMALLA
Loop
End Sub

Sub OBTENERCOBERTURA ()
Cob=0
aMayorqueto = "No"
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1f Inj > (DEA + DEB + DEC + DED
+ DIEE -+ DEF + DEG + DEH + DEF+
DEJ) Then
gMayorque10 ="Si"
Cob = "Mas de 10*
Flse
If Ini > (DEA 4 DEB + DEC + DED
+ DEE + DEF -+ DEG + DEH + DEY)
Then
If DEj = 0 Then
Cob = 10
Else
Coby = (9 + (Ini - DEA - DEB -
DEC - DED - DEE - DEF - DEG -
DEH - DE) / DEJ)
End If
Flse
If ini > (DEA + DEB + DIC +
DED + DEE + DEF + DEG + DEH)
Then
If DEI = O Then
Coh =9
Else
Cob = (8 + (Ini - DEA - DEB -
DEC - DED - DEE - DEF - DEG -
DEHY 7 DED
End if
Eise
I Iy > (DFA + DEB + DEC +
DED - DEE + DEF + DEG) Then
If DER = O Then
Cob =8
Flse
Cob = (7 + (Ini - DEA - DEB -
DEC - DED - DEE - DEF - DEG) /
DEH)
EndIf
Else
If Ini > (DEA + DEB + DEC +
DED + DEE + DEF) Then
If DEG = 0 Then
Cob=7
Else
Cob = (6+ (Ini - DEA - DEB
« DEC - DED - DEE - DEF) / DEG)
End If
Else
If Ini > (DEA + DEB + DIC +
DED -+ DEE) Then
if DEF = 0 Then
Cob = ¢
Else
Cob = (6 + (Ini - DEA -
DEB - DEC - DED - DEE) / DEF)
End If
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Else

If Ini > (DFA -+ DEB + DEC

+ DED) Then
If DEE = 0 Then
Cob =
Flse

Cob = (4 4 (Ini - DYA -

DEB - DEC - DED) 7 DEE)
End If
Llse
If ini = (DFA + DEB +
DEC) Then
If DED = 0 Then
Cob =4
Flse

Cob = (3 + (Int - DEA -

DEB - DIC) / DED)
End 1f
Flse
1f Tmi > (DFA + DEB)
Then
If DEC = O Then
Cobh =3
Else

Cob == (2 -+ (ini - DEA -

DEB) / DEC)
End1f
Else
If Ini > DFA Then
If DEB = 0 Then
Cob = 2
Flse
Cob = (1 + (Ini -
DEA) / DEB)
End If
Else
If DEA = 0 Then
Cob =1
Else
Cob = (Ini / DEA)
End If
End if
End If
End If
End if
End If
End1f
CEndIf
EndIf
Endif
End if
End Sub

Sub OBTENERCOD ()
If Cot < 0 Then

Cod =0
Else
If Cof > (DEB + DEC + DED) Then
1f DEE = O Then
Cod = 4
Flse
Codt = (3 + (Cof - DEB - DEC -
DED) / DEE)
Ind if
Else
If Cof > (DEB + DEC) "Then
If DED = 0'Then
Cod = 8
Else
Cod = (2 + (Cof - DEB - DEC)
/ DED)
End If
Else
i Cof > DEB Then
If DEC = 0 Then
Cod =2
Else
Cod = (1 -+ (Cot - DEB) /
DEC)
End If
Flse
If DEB = O Then
Cod =1
Else
Cod = (Cof / DEB)
End If
Endk [f
End If
End If
End if
End Sub

Sub OBTENERCODZ ()
If Cof < O Then
Cod=0
Else
If Cof > (DEC + DED + DEE +
DEF) Then
If DEG = 0 Then
Cod =8
Else
Cod = (4 + (Cof ~ DEC - DED -
DEE - DEF) / DEG)
End If
Else
If Cof > (DEC + DED + DEE)
Then
If DEF == 0 Then
Cod = 4
Else
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Cod = (3 + (Cof - DEC - DED
- DEE) / DEF)
End If
Else
If Cof > (DEC + DED) Then
{f DEE = O Then
Cod =3
Else
Cod = (2 + (Cof - DEC -
DED) / DEE)
End if
Blse
If Cof > DEC Then
If DED = 0 Then
Cod =2
Else
Codt = (1 + (Cof - DEC) /
DED)
Eud If
Else
If DEC = O Then
Cod = {
tise
Cod = (Cof / DEC)
End if
Encl If
End 1€
End If
Encd if
End if
End Sub

Sub OBTENERCOT ()
Cot=0Q
If Ini > (DEA + DEB + DEC + DED
+ DEE + DEF) Then
If DEG = 0 Then
Cot=7
Else
Cot = (6 + (Ini - DEA - DEB -
DEC - DED - DEE - DEF) / DEG)
End If
Else
If Ini > (DEA + DEB + DEC + DED
+ DEE) Then
if DEF = O Then
Cot=6
Else
Cot = (8 + (Ini - DEA - DEB -
DEC - DED - DEE) / DEY)
EndIf
Else
if Ini > (DEA + DEB + DEC +
DED) Then
If DEE = O Then

Cot =8
Flse
Cob = (4 + (Ini - DFA - DEB -
DEC - DED) /7 DEE)
End It
Else
If Ini = (DEA + DEB + DEC)

Then

If DED = 0 Then
Cot = 4
Else
Cot = (4 + (Ini - DEA -~ DEB -
DEC) 7 DED)
End I
Else
If ini > (DEA -+ DEB) Then
If DEC = O Then
Col =3
Else
Cot = (2 1 {ini - DEA - DEB)
/ DEC)
End 1f
Else
if [ni > DEA Then
If DEB = 0 Then
Cot = 2
Else
Cot = (1 -+ (Ini - DEA) /
DEB)
End (t
Else
[fOEA = Q Ther
Cot =}
Else
Cot = (Inp 7 DEA)
Enc (f
End If
Endif
End If
end if
Enc If
End If
End Sub

Sub OBTENERDEMANDAS ()

DEA = gDalospmpdemanda(A% -
1)

DEB = gDatospmpdemancia(B% - 1)
DEC = gDatospmpdemanda(C% -
0

DED = gDatospmpdemanda(D% -
t)

DEE = gDatospmpdemania(Ess - 1)
DEF = gDalosprupdenandadf - 1)

DEG = gDatospimpdermanda(z®s -

3]

DEH = gDatospimpdenuanda(ti’s -

Y]

DEL = gDalospmpdemanda(ios - 1)
DEf = gDatospmpdemanda% - 1)
Exit Sub

End Sub

Sub OBTENERINVENTARIOS ()
3Ciclo% =0
gliniciafalto&k = 0
glinicialbajo&k = 0
Do While gCiclo% <=
aDatospmp Numeroperiodoss
Ciclo = gCiclo% + }
fimResultadospmp.Grid1.Col =
2Ciclo%
frivResultacdospmp. Gridt Row = 4
If glinicialalto <
trimResultadosprp.Grid £ Text Then
Slinicialalto =
frmResultadospmp. Grid1 Text
End tf
If glinicialbajo >
frinResultadospmp.Grid [ Text Then
slinicintbajo =
frmResultadospmp.Grid1.Text
End if
Loop
End Sub

Sub OBTENEROPCIONES ()
Dim Patabras
If gMrp = *No* Then
Palabra$ = gArchivopmp
Else
Palabra$ = gligredientemrp
End if .
if Len(Palabra$) < 8 Then
Producto$ = paiabra$ + "9" +
*.dat"
Else
Trico$ = Mid${gArchivopmps, t,
7
Produclo$ = Palabra$ + "3.dat”
Enct If
X$ = Dir${Producto$)
if X$ <>*"Then
gNumarch% = Frectile
Open Producto$ For input As
ftgNumarch
Input #gNumarch, gMinimo@
lupus HgNwnarch,
sProduccioncero$
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Close #tgNumarch
tnd (f
End Sub

Sub PMPARCHIVO ()
Dim Texto$
Dim X¢$
Dim Truco$
Dii Producio$
If Len(gArchivopmp$) < 8 Then
Producto$ = gArchivopmp$ + *1°
¢ "lat"
Llse
Truco$ = Mid$(gArchivopmp$, 1,
G
Producto$ = Truco$ + “Ldat”
Enct If
X$ = Dirs(Productos)
If X$ <> Then
gNumarch®% = Freefile
On Error GoTo Diskcheckd
Open Productos For input As
ftaNumarch
ABRIRARCHIVODATOSPMP
frmBuatospmp. txthorizonke =
LT it (Str$ (g Datosprap. Nutieroper
odos))
fnmDatospmp. txtleadtime =
Lirim$ (Str$(gDatospmp. Leucitime))
fanDatospmp. txtseguridac Text =
LTrim$ (Strs(gDatospmp. fuventarios
eguridad))
fimDatospmp. ixteficiencia. Text =
LTrim$ (Str$ (gDatospmp.Eficiencia))
frmDatospmp. ixtinicial. Text =
LTrim$(Str$(gDatospmp . nventario
niciat))
frmDatospmyr.txljiroceso. Text =
LTrim$ (Str$ (zDatospmp. Productosp
roceso))
frmDatospmp.txiCoberiura Text =
LTrim$ (Str$ (g Datospmp.Coberiuira))
frmDatospmp. txiTamanolote. Text

LTrim$ (Sir$ (g Datosprap. Tamasiolote
)
rrmDatospmp.txlproducto.’rcxl =
UCase(gArchivopmp$)
frmDatospmp.Combol. 'l'ext =
gDalospp. Tipoper

frmDatosprap 1stdemartas. Listindex

frmDatosprap. istdentandas. ListCotin
t-1

#6

frmDatospmp. MaskedFcit ] Text =
TrimgDatospmp. Fechia

3Ciclo% = 0

Do While gCiclof% <«
gDatosptup. Numeroperiodas

Texto$ =

Lrrim$ (Str$ (g Datospmpdemandak (
2Ciclo%)))

frmDatospimp. bstdeniandas Additem
Texto$
2Cicla% = gCiclo + |
{oop

trmDalospmp. isidemandas. Listinde x

frmDatospmp. Istdemandas. ListCoun
[
frmDatospp.txtperiodo. Text =
LTeim$ (Stes(frmDatospp. fsideman
das.ListCount))
ReDim gDatospmpdemandato)
frmDatospmp Show
Exit Sub
Flse
frmDatospmp. ixtproducta. Text =
UCase(gArchivopmp$)
frmDatospmp. txthorizonte. Text =
LTrim$(Str$(0))
frmDatosprap. txtperiodo.Text =
LErim$ (Str$ (0))
frmDalospmp.Show
Exit sub
End If
Diskcheckd:
DETECCIONERROR
if Sn% = 4 Then Restne Else End
End Sub

Sub RECORTAR ()
3Ciclo% =
If InStr(gRedondeos, ") Then
fongiud% = Len(gRedondeo$)
D)o While gCielo% <> Jongitud?%
3Ciclo% = gCiclo% + L
if Mids(gRedondeos, gCiclo%, 1)
=*"Then
gCiclo% = gCiclo% + 3
Exit Do
End If
Loop
i ValiMid$ (gRedondeos, gCiclo%,
1)) >= 5 Then

agregar$ =
Tritn(Steg (ValiMids (gRedoudeos,
aCieto® - 1, Y 4 1)
Palabras = Mid(gRedondeos, 1,
aCwcto% - 2) -+ agregary
gRedondeadoft =
Formalt(Palabra$, "0.00")
Flse
agregary =
Trim{(Mid$(gRedonden$, 3Ciclo% -
()
Palabra$ = Mid{gRedondeos, 1,
aCielo% - 2) + agregar$
Redondeadott =
Formal(Palabra$, “0.00")
Endif
tlse
zRedondeadoft =
Formab{gRedondea$, "0.00")
End (f
End Sub

Sub REDONDEAR ()
#Ciclo% =0
It inSir(Redondeos, *.*) Then
longituc9% = LentRedondeo$)
Do While gCiclo% <> longitud%
3Ciclo% = gCiclo% + 1
1 Mid$ (Redondeos, gCiclo%, 1)
=0 Then
gCiclo% = gCiclo% + 1
Exil Do
End 1f
Laoop
1t Val (Mid$ (Redondeo$, gCiclod))
=22 (B¢ 10~ (Jongiludss - gCiclo%))
Then
Redondeadod =
Val(Mid$(Reclondeos, 1, gCicto% -
)+t
Fise
Redowdeado& =
Val(Mid$ (Redondeo$, 1 3udo"6~
4}
Enc If
Flse
Redondeado& = Val(Redondeo$)
End I
End Sub

Sub SELECCIONLEADY(IME ()

Cobr = 0

ReDim

Inventzrioinicial& Dutospmp. Num
eroperiodose)



Software Aplicado a la Ingenieria Induatrial

Arca: Planeacifn y Control de la Produccién

ReDim

Coberfura(Datospmp. Numeroperio

dos%)
ReDim

Produccion&{gDatospmp. Numerope

riodos%)
ReDim

Lotes&(gDatospmp.Numeroperiodos

%)
ReDim

laventariofinal& (g Datospmp. Numer

operiodos)
Select Case gDatospmp. Leadtime
Case {
LEADTIMEL
Case 2
LEADTIMLEZ
Case 3
LEADTIMES
End Select
ReDim fnventarioinicial &(0)
ReDim Cobertural(o)
ReDim Produccion&(0)
ReDim Lotes&(0)
ReDim Inveniariofinat&(0)
IfgCerrars = "Si" Then
Unload frmResulladospmp
Exil Sub
gCerrar = "
Enct If
If gMrp = *Si* Then
1 fnuDitosmrp. mnuVer.Checked
= True Then
gResul = "
frmParticipuntes.Label 4. Caption
= glngredieniemrp
fnmParticipantes. Texi1.Text =

A Y

Trim(Str$(frmParticipantes. Listt. List

Count))
frmParticipantes Show
Exif Sub

End if
End (€ .
frmResultacospmp. Show

End sub

PANTALLA PARA CREAR UN
DIRECTORIQ

Dim Direclorio$
Dim fUnidads
Dim fresto$

Sub crdCancel_Click ()
ChDrive tUnidads

ChDir fDirectorio$

Untoad frmCreardirectorio
gSalvardirectoriocomo$ = "No”
End Sub

Sub emdOk_Click O
Dim Archivo$
Dim Ciclo%
Dum Proclucto1$
Dun Producto?$
Dim Producto3s
Dim Productod §
Dim Prochicto5s$
Dan Proctuctoss
Dim Producio9$
Dim Truco$
Dim Contas
Dim Xa$
Dnn X$
Dim directorionuevo$
mousepointer = 11
directorionuevo$ = CurDirs
If 1xUDirectorio <> ** Then
On Ervor CoTo Errort
MKDir fTexto$
ChDir irectorios
If Right(clirectorionuevos, 1) <>
"\ Then
Coma$ = "\*
tlse
Coma$ = *
End If
If gSatvardirecioriocomo$ = *Si*
Then
ABRIRPRODUCTOS
ABRIRSUBPRODUCTOS
ForCe =t To2
IfCe = t Then Compara®h =
gNumProcductos%
I Ce = 2 Then Compara% =
SNumSubproductosse
Ciclo% = 0
Do While Ciclo% < Comparn%
1fCe = 1 Then
Archivo$ =
gProductos${Ciclods)
Else
Archivo$ =
3Subproductos$ (Ciclo%)
End if
I Len(Archivo$) < 8 Then
Productods = Archivo$ +
“3.dat*
Producto2$ = Archive$ +
2.t

Productot$ = Archivo$ +
“1.dat*
Productod$ = Archivo$ +
‘4o’
Productob$ = Archivo$
"5.clat*
Producto’$ = Archivo$ +
"8.dal"
Producto7$ = Archivo§ +
7 «at
Productod$ = Archivo$ -+
"9.dat*
Else
Truco$ = Mid§(Archivos$, t, 7)
Procduciod$ = Truco$ + "3.ddal”
Produclo2$ = Truco$ + *2.da”
Productot$ = Truco$ + “1.dat"
Procluctod$ = Truco$ + "4 dat
Productos$ = Truco$ -+ "5.dat*
Procucto8s = Truco$ + “S.dat”
Producto7$ = Truco$ + *7.dat*
Productods = Truco$ + *9.dat”
End it
Ciclo% = Ciclo% + {
Xu$ = Dirs(Producto18)
If Xa$ <> " Then
If Right(CurDir$, 1) <> "\"
Then
FileCopy gViaorigen$ + *\* +
Producto1$, directoriontievo$ +
Comas + {Textod + "\" +
Producto($
Else
fileCopy gViaorigens$ +
Productol$, directorionuevo$ +
Coma$ + fTexio$ -+ "\" +
Producto1$
End If
End If
Xa$ = Dir$(Producto2$)
1 Xa$ <> Then
If Right(CurDir$, 1) <> "\
Then
FileCopy gViaorigen§ + "\ -
Producto2s$, directorionuevos +
Coma$ .+ {Textos + *\" +
ProductoZs
Else
FileCopy gViaorigen$ +
Producto2$, direclorionuevos +
Comas$ + (Texto$ + “\" 1
Producto2$
End tf
End If
Xa$ = Dir$(Froducto7$)
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If Xa$ <> " Then
If Right(CurDirs$, [) <> "\"
Then
FileCopy gVidorigens + *\" +
Procluclo?$, directorionuevo$ +
Comu$ + fTexto$ + “\" +
Procliucto7$
Else
FiteCopy gViaorigen$ -+
Producto 78, directorionuevos +
Comas + {Texlo$ + “\* +
Produclo7$
Endif
End1f
Xa$ = Dir§(Producto3s$)
I Xa$ <> " Then
I Righl(CwrDirs, 1) <> "\"
Then
FileCopy gViaorigen$ + "\" +
Productods, direclorionuevo$ +
Comas -+ flexto$ + "\* +
Producto3s
Else
FileCopy gViaorigen$ +
Productods, directorionuevo$ +
Comas + (Texto$ + "\" +
Produeto3$
End If
End If
Xa$ = Div$(Productods)
If Xa$ <> ""Then
If Right(CurDir$, 1) <> *\*
Then
FileCopy gVizorigen$ + *\" +
Produclo4s, directorionuievos$ +
Coma$ + {Texto$ + "\" +
Produciods
Else
FileCopy gViaorigen$ +
Producto4$, directorionuevo$ +
Coma$ + (Texto$ + *\* +
Producto4$
Endif
EndIf
Xa$ = Dir$(Productobs$)
If Xa$ <> "™ Then
1f Right(CurDir$, 1) <> "\*
Then
FileCopy gViaorigen$ + "\" +
Producto8s, directorionueve$ +-
Coma$ -+ {Texto$ + "\" +
Productos$
Eise
FileCopy g Viaorigen$ +
Productoss, directorionucvo$
4

Comas + fFexto§ + “\" +
Producto5s$
End If
End If
Xa$ = Dir$(Productos$)
If Xa$ <> " Then
tERight(CurDirg, 1) <= "\*
Then
FileCopy gViaorigen$ + "\" +
Producioss, directorionuevo$ +
Coma$ + flexfo$ + "\" +
Producto8s
Else
FileCopy gViaorigens -+
Productods, direclorionuevo$ +
Coma$ + fTexto$ + *\" +
Froducfo8$
End If
tnc {f
Xa$ = Dir$(Producto9$)
If Xa$ <> ™ Then
tCRIght(Curhirg, [) <> "\*
Then
FileCopy gViaorigen$ + "\* +
Producio9y, directorionuevo$ +
Coma$ + Texto$ + *\" +
Producto9s
Else
FileCopy gViaorigen$ +
Producto93, directorionuevo$ -+
Comas + fTexto$ + "\* +
Producto9s
EnctIf
Enc If
Loop
Next Ce
Xa$ = Dir$("Ingredienles.dat*)
If Xa$ <> **Then
If Right(CurDirg, ) <>*\*
Then
FileCopy gViaorigen$ 1 "\" +
“Ingredienies.dal®, directorionuevo$
+ Coma$ + fFexto$ + "\* +
“Ingredienles.dat®
Else
FileCopy gViaorigens -+
“Ingrecientes.dat®, dircctoriomievo$
+ Coma$ + fTexto$ + "\ +
"Ingrecticnles.dat*
End tf
End If
Xa$ = Dir$ ("Productos.dat®)
{f Xa$ <> " Then
If Right(CurDir$, 1) <> "\
Then '

FileCopy gViaorigens + "\ +
“Productos.dat”, directorionuevo$ +
Comas + fPexto + "\" +
“Productos. dat”

Else

FileCopy g Viaorigen$ +
"Productos.dat®, directorionucvo$ +
Coma$ + (Texto$ -+ "\" +
“Productos.cat”

End Uf
End If
Xas = Dir$("Subprodu.dal”)
If Xa$ <> ™ Then
If Right(CurDies, 1) <> "\"
Then

FiteCopy gViaorigen$ + “\* +
"Subprodu.dat”, directorionuevo$ +
Comad + fTexto$ + "\ + .
"Productos.dat”

Else

FileCopy gViaorigen$ +
“Subprodu.dat”, directorionuevo$ -+
Coma$ + flextod + "\" +
“Procluctos clat”

End If
End If
Xa$ = Dirs("Datosmrp.cat’)
If Xa$ <> " Then
i Right(CurDir$, 1) <> “\*
Then

FileCopy gViaorigen$ + "\" +
“Datosmup.dat”, direclorionuevo$ +
Comas$ + fTexto$ + "\" -+
"Datosmmp.clat”

Else

FileCopy gViaorigen$ +
"Datosimrp.dat”, divectorionuevo$ +
Comas$ + fTexto$ + *\" +
“Datosmup.dat”

End if
End if
If gSatvardirectorio$ = "No* Then
BORRARTODOS
End If
End i
ChDir directorionuevo$
Chir frexto$
If gSalvardirectoriocomo$ <> "8
Then
BORRARTONOS
End i
ReDim gProductoss (0)
ReDim gSibproductos$ (0)
gSalvardirectorio$ = *si*
Unload frmCreardirectorio
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Else
Becp
MsgBox "Primero de el Nombre
del Directorio®, 18, "jPor Favori®
mousepoinler = |
Exit Sub
End If
ENCONTRARDIRECTORIO
If gSalvardirecloriocomo = “No"
Then
frmPrincipal. Istproductos.Clear
frmPrincipal istSubproductos.Clear

fruPrincipal.txtNumeroProdctos. T
ext = Str$(0)

frmPrincipal.txtNumeroSubproduct
0s.Text = $tr$(0)
End If

frmPrincipal txtNumeroSubproducl
os.Text =

Sir$ (frmPrincipal. IstSubproductos. Li
siCount)

frmPrincipal txtNumeroProductos. T
ext =

Sir$(frmPrincipal. Istproductos. ListC
ount)

gSalvardirectoriocontio$ = “No”
gSalvardireetorio$ = *Si"

Exit sub

Error:

Resume Next

End Sub

Sub dirDirectorio_Change ()
ChDir dirDirectorio.Path
fTexto$ =
UCase(txtDirectorio. Text)
If txtDirectorio = ** Then
IblDirectorio.Caption = CitrDir$
Else
If Right(CurDirs$, 1) <> "\"Then
IbiDirectorio.Caplion = CurDir$
+*\* + fTexto$
Else
IblDirectorio.Caplion = CurDir$
+ fTexto$
End If
EndiIf |
cmdOK Setfocus
End Sub

Sub drvdirectorio_Change ()

Texto$ =
UCase(txtDirectorio. Text)
dirDivectorio.Fath =
drvDirectoriv.Drive
ChiDrive drvDirectorio.Drive
If txiDircctorio = " Then
IbiDirectorio.Caption = CwrDir$
Else
If Right(CurDirs, 1) <> "\"Then
IblDirectorio. Caption == CurDir$
+"\" + fTexto$
Else
IblDirectorio.Caption = CirDir$
+ Texto$
td 1
End If
cnelOR.SetFocus
End Sub

Sub form_Activale ()
mousepointer = 1
End Sub

Sub Form_Load ()
frmCreardirectorio. Top = 1320
frmCreardirectorio.Left = 1308
IDirectorio = CurDirs
fUnidad$ = Left(CurDir$, 2)
IbiDirectorio.Caplion = CurDir$
txIDirectorio. Text = *"
mousepointer = t

End Sub

Sub txiDireclorio_Keyl'ress
(keyascii As Integer)
fTexlos =
UCase(txtDirectorio.Text)
If keyascii = Asc(™.") Then
Beep
keyascii = Q
End It
If keyascii = 8 Then
If IxtDirectorio <> " Then
Longilucl% =
Len(IxtDirectorio. Text)
txtDirectorio.Text =
Mid(txtDirectorio. Text, 1,
Longttuc% - 1)
Exit Sub
End If
fndIf
tf keyascii = Asc(*A®) Or keyascii >
Ase("z") Then
It keyascti < Asc(*0") Or keyascii
= Ase(*9") Then

Beep
keyascii = 0
Endt 1f
Lnet If
If keyascii = 13 Then
If Right(CurDir$, 1) <> "\" Then
Ib{Directorio.Caption = CurDir$
F\" 4 fTexto$
tlse
IbiDirectorio.Caption = CurDir$
+ {Texto$
End If
cmdOK.SetFocus
tnd If
tnd Sub

Sub txtDircctorio_LostFocus ()
flexto$ =
UCase(txtDircctorio. Text)
If Right(CurDir$, 1) <> "\"Then
I Directorio.Caption = CurDir$
+"\" + fTexto$
Else
IbiDirectorio.Caplion = CurDir$
+ fTexto$

“EndIf
End Sub
PANTALLA DE LOS DATOS DEL
MRP .

Sub cmdAceptar,_Click ()

Dim A%

Dim truco$

gMip = “Si*

mousepoirtter = 11
gEnconhrado& = 0
gNumarch% = Freefile
On Error GoTo Diskcheck (5
If (Val(MaskedEditl.Text) <= 0
And MaskedEditt . Text = **) Then
Beep
mousepoinler = 1 )
MsgBox “Llene los datos anles,
Colocjue fa Fecha de Inicio.”, 48,
“Por Favor”
Exit Sub
End If
If (Val(Combo 1.Tex]) <= 0 And
Combo 1. Text = **) Then
Beep
mousepointer = 1
MsgBox “Llene los dalos antes,
Colodque ¢l Tipo de Periodo.”, 48,
“Por Favor*
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Exit Sub

EndIf

If val(txthorizonte. Text) <= 0 Or
val(txiCoberfura.Text) <=0 0r
val(ixteficiencia Text) <= 0 Then

fBecp

MsgBox "Llene 1os datos antes”,
16, "Por Favor"

mousepointer = {

Extt Sub
end it
If Vat(txtseguridad. Text) <= 0 Or
val(IxiTamanolote. Text) <=0 Or
Val(ixtleadtime Text) <= 0 Then

Beep

mouscepointer = 1

MsgBox "Liene los dafos antes”,
48, "For Favor®

Exit Sub
fnd if
If Len(gingredientenup$) < 8 Then

Producto$ = glngredientenarps +
1 dat

Else
trcod = Mid$(@Ingredienternrp$,
LD

Producto$ = truco$ + "L.dat*
tnd If
Open Producto$ For Outpus As
HaNumarch
Ad% = Val(txthorizonle Text)
ReDim gDatosnupdemanda& (A% +
10)
sgDatosirp.Nunieropetriodosd =
Val{frmDatosimrp.txthorizonte)
gDatosmrp.Leadtime’s =
val(frmDatosmrp.txfleadlime)
gDatosmrp. nventarioseguridadt =
vat(frmDatosmrp.txiseguridad. Text
)
gDatosmrp. Eficiencial = _
Val(frmDatosmrp. txteficlencia. Text)
If gDatosmrp.Efictencia > 100 Then

MsgBox "La eficiencia no puede
ser mayor que 100", 48, "lmportante
el Verificar que esten completos los
datos del MRP”

mousepointer = {

Ixteficiencia SetFocus

Exit Sub
End i
gDatosnurp dnventarioinicial& =
val(frmDatosmrp. ixtinicial. Text)
FDatosmrp Produclosproceso& =
Val{frmDatosmep.ixiproceso.Text)

%0

aDatosmp.Cobertura =
Val(fmDatosmrp. txtCobertura Texl
)
gDatosmrp. Tamanoloted =
Val(frmDatosmp. txtTamanaolote. Te
xt)
gDatosmrp.tipoper =
frmDatosrmp.Combo [ Text
gDatosmrp.Fecha =
frmDatosmip MaskedFdit) Text
gCiclo% =0
SResud =
Unload frmParlicipantes
Load frmParticipantes
1f gDatosmrp. Numeroperiodos = O
Then
MsgBox "Olvido colocar e
Nimero de Perictos del Horizounle de
Plancacion del MRP, 48,
“tmportante et Verificar que esten
complelos Jos datos del MRP"
rousepointer = |
txthorizonte SetFocus
Exit Sub
Ene if
CERRARARCHIVODATOSMKP
Close #gNumarch
LOCALIZARINGREDIENT®,
If gEncontrado& = 0 Then
mousepoinder = {
Exit Sub
End 1f
SELECCIONLEADTIME

" Close #gNumarch

ReDim gDatosmmpdeminda(0)
ReDim gDajospmpdemandal(Q)
Exit Sub

Diskcheck5:
DETECCIONERROR

{f Sn% = 4 Then Resume Else End
End Sub

Sub cmdCerrar_Click ()

Dim ‘text$

Dim X$

Dim A%

Dim truco$

Dim Producto$

mousepointer = 11

If Len(glngredicatemips) < 8 Then
Producio$ = gingredientemip$ +

3 dat

Else
truco$ = Mid$(glngredicutemmps,

1,7)

'

Producto$ = truco$ + "3.dat”
Endif
XA$ = Dirs(Productos)
gNumarch% = Freefile
Open Productod For Oulput As
#g Nunyarch
Print #gNumarch, Recado1$
Print #tgNumarch, Recado2§
Print ffgNumarch, Recado3$
Prinf figNumarch, Recado4$
Close #hgNumarch
aNumarch% = Freefile
On Error GoTo Diskeheck t4
If Len(glugredientemrp$) < & Then

Producto = gingredientenup$ +
"1 dat”
Els¢

rucos = Mid$(zingredientemrp$,
L7

Procducto$ = trucod + " {.dut”
Pl If
Open Procducto$ For Outpul As
fezNumarch
A% = Val(txthorizonte Texi)
ReDim glatosnupdemanca&(A% +
10) .
gDatosmrp. Numeroperiodos’s =
val(frmDatosmup.txthorizonte)
aDatosmrp. Leadtimed =
val(frmDatosnup. txileadiime)
gDatosmrp. nventarioseguridad! =
Val{fomDatosirp. txtseguridad. Text
)
Dutosimrp. Eficiencial =
vat(frmDatosmrp. txteficichicia. Text)
gDatosmirp. Inventarioiniclal& =
Val(frmDatosmrp. {xtinicial. Text)
gDatostup.Productosproceso& =
val(fimDatosmrp.txtproceso. Text)
gDatosup.Cobertura =
val(frmDatosmrp. txiCobertura. Text
)
ghalosmrp Tamanolote& =
Val(frmDalosmrp. ix{Tamariolote.Te
xt)

" gDatosmrp tipoper =

frmDatosmup.Combol . Text
gDafosnrp Fecha =
frmDatosmp MaskedEdit{. Text
CERRARARCHIVODATOSMRYP
Close ffgNumarch

RebDim gDatosmrpdemanda(0)
Unload frmbDatosmrp
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frmingredientes. Istingredientes.Clea

r
X§ = Dir§("Ingredientes dat")
If X§ <> ""Then
ABRIRINGREDIENTES
gCiclo% = 0
Da While gCiclo% <=
nuntingredientes%
Text$ = GiIngredicnies$ (gCicio%)
gCiclo% = gCiclo% + 1

frmingredientes. Istingredientes Addi
lem Texi$
Loop
End If
ReDim Gingredientes$ (0)

frmingredientes. IxtNumeroingredic
ntes. Text =
frmingredientes.Istingredienies. ListC
ount

frmingredienies Show

frmingredientes.Ixtingredienle.SetFo
cus

frmlngredientes Istingreclientes. Lisil
ndex = Gnumeromrp%
frmingredientes.txtingrediente. text
= gIngredienlemmp$

Exit Sub

Diskcheck 14:

DETECCIONERROR

1£ Sn% = 4 Then Resume Else Endl
End Sub

Sub Combo1_KeyPress (keyascii

As Integer)

If keyascii = 13 Then
Ixteficiencia.SelFocus
Exit Sub

End If

If keyascii = Ase(*.") Then
Beep
keyascii = O

End if

End Sub

Sub Form_Activate ()
mousepointer = |
End Sub

Sub Form_Load ()
Din truco$

Dim Procucto$
Ou Error GoTo figuras
If Len(xingredientenuip$) < 8 Then
Producto$ = glugredientemmp$ +
"3* 4 “.dat”
Flse
truco$ = Mid$(gingredienlemnp$,
1,7
Pracucto$ = truco$ + *3.dat"
End If
XA$ = Dir$(Prociucto$)
If X4$ <> *"Then
gNumarch% = FreeFile
Open Producto$ For Input As
ftgNumarch
Input HgNumareh, Recado1$
fnpul figNumarch, Recado2$
Input #gNumarch, Recadod$
Input #igNumarch, Recado4$
Close HgNumarch
If Recacto 18 = *Si* Then
manignorarfechas. Checked =
True
Else
mnuignorarfechas.Checked =
Faise
End {f
If Recacto2$ = *No* Then
muuignorarperiodos Checked =
False
Else
mputgnorarperiodos.Checked =
True
Fud If
if Recadod$ = “No* Then
mnuVer.Checked = False
Else
mnuVer.Checked = True
End If
if Recado4$ = "No" Then
mnuDiferentes.Checked = False
Else
mnuDilerenles Checked = True
Enchif
Flse
Recadol$ = “No*
Recado2$ = "No*
Recadod$ = “Si*
Recacto4$ = “si*
nnuignorarperiodos. Checked =
False
nnuignorarfechas. Checked =
False
nnver.Checked = True
mnuDiferentes = True

Area: Planeacién y Control de la Produccién

End if

funDatostrp.Left = 204
IrmDalosmrp.Top = 1080
Combol.Addllem "Periodos”
Combo 1. Addliem “Dias"
Combo{.Addltem “Semanas®
Combot.Addltem "Meses®
Combol. Addllem "“Trimestres”
Combot. Addilem "Semestres”
Conbo 1. Adctlem "Anos*
mousepointer = 1

Texti.Text = Formal(Now,
"mm/cl/yy”)

Exit Sub

ligurag:

Resume Nexl

End Sub

Sub Image1_Click ()
Dim Valor&
Dim A%
Dim trico$
mousepotnter = 11
If val(txthorizonte. Text) <=0 Or
Val(txiCobertura. Texl) <= 0 Or
val(txleficiencia.Text) <= 0 Then
Beep
mousepointer = {
MsgBox “"Llene los dalos anles”,
18, “Por Favor*
Exit Sub
End If
If Val(ixtseguriclac.Text) <=0 Or
val(txtTamanolote. Text) <= 0 Or
Val(txtleadtime. Text) <= 0Then
Beep
mousepointer =
MsgBox "Llene los datos antes”,
48, “Por Favor*

Exit Sub
Enud If
mousepointer = 11
gEncontradok = 0

gNumarch% = Freefile
On Error GoTo Diskcheck{8
If Len(gingredientesnips) < 8 Then
Procucto$ = gingreclientemrp$ +
-ll-l + I'dalu . N
Else
truco$ = Mids(gingredientenups,
LD C
Producto$ = lruco$ + *1.dal*
End If .
Open Producto$ For Output As
ftaNumarch

9t
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A% = Val(txthorizonte Text)
ReDim gDatosnupdernanda&(A% +
10)
sDatosmrp. Numeroperiodos’ =
Val{frmDalosmrp.txihorizonte)
aDatosnup.leadtime% =
Val{frmDatosmrp.txticadme)
gDatosmrp. invenlarioseguridad! =
Val{frmDatosmrp.txtseguriclad Text
)
gDatosmrp.Eficiencial =
val(fimDatosmrp. txteficiencia. Text)
aDatosmrp.inventarioinicial& =
Val(fnuDatosmrp.txtinicial Text)
sDatosmrp. Produclosproceso&k =
Val(frmDatosmrp.txtproceso. Texl)
gDxtosmrp.Cobertura =
Val (fomDatospup.ixtCobertura Text
)
gDatosmrp. Tamanolotek =
Val(frmDatosimyp. ixtTamasiolote. Te
b
gDatosmrp Tipoper =
frmDatosmip.Combo 1. Text
gDatosrmrp. Fecha =
frmDatostnrp MaskedEdit t ‘Text
3Ciclo% = 0
CERRARARCHIVODATOSMRP
Close #gNumarch
Unload frmParticipantes
Load fimParticipantes
LOCALIZARINGREDIENTE
if gEncontrado& = O Then
mousepointer = |
Exit Sub
End If
Do Until
frmParticipantes. List1.ListCount = 0
frmParticipantes.List 1. Removellem
0
Loop
Do Uatil
frmParticipantes. List2. ListCount = 0
frmParticipantes.List2. Removellem
0
Loop
frmDatosmrp.Hide
frmCraficas.Graph.DrawMode =
l
fauGraficas Caption = “Consutios
de: " + gingredientemmp$
frmGraficas.Command4.Caption =
*Cerrar”
frrnGraficas.Command4.Enabled =
True
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frmGraficas.Commandd.Visible =
Teue
IrmGraficas.Graphl. GraphType =
4
trmGraficas.Graph t NumPoints =
3Datospmp. Numeroperiodos’
fimGraficas.Graph1.Palette = 1
frmCraficas.Graph1.GriclStyle = |
fnmGraficas.Graph 1 GraphTitle =
“Demandas (Requerimientos del
PMP)"
fimGraficas.Craph1.BottomTille =
sDatosmrp. Tipoper
frmGraficas.Graph L1eftTitle =
“Demanda (Unidades)”
frmCraficas. Grapht. Numsets = |
8Ciclo% = 0
Do While gCiclo% <>
gDatospinp. Numeroperiodos%
Valork =
aDatospmpdemanda&(gCiclo%)
frmGraficas. Graphl.GraphData =
Valor&
#Ciclo% = gCiclo% + t
Loop
8Ciclo% = 0
Do While gCiclo% <>
aDatospmp. Nwueroperiocoss
frmGraficas.Graph!.Label Text =
gCiclo + |
gCiclo% = gCiclo% -+ 1
toop
frmTipoGrafica.Show
Close #gNwumareh
ReDim gDatosmrpdemandit(0)
ReDinm gDatosprupdemanda(0)
Exit Sub
Diskcheck18:
DETECCIONERROR
{f Sn% = 4 Then Resume Else End
End Sub

Sub Image3_Click ()
MnuCalculomrp_Click
End Sub

Sub MaskedEdit1_KeyPress
(keyascii As Integer)
M keyaseii = 13 Then
emdAceptar. Setfocus
Exit Sub
End tf
if keyascii = 8 Then
If MaskedEditt. Text <> " Then

Longitucd® =
Len(MaskedEdlit L Text)
MaskedEdil Text =
Mid(MaskedEdilt Yexd, 1,
Longitud®s - 1)
Lxit Sub
End It
End it
If keyascii < Asc("Q") Or keyascii >
Asc("9") Then
If keyascit = Ase("/") Then Exil
Sub
If keyascei = Ase("-") Then Exit
Sub
Beep
keyaset = 0
End ff
If keyascii = Asc("") Then
Beep
keyascii = 0
tnclif
End Sub

Sub MnuCaleulomrp__Click ()
mousepoinker = 1
frnOpceionespmp.Show (1)
End Sub

Sub mnubiferentes_Click ()
mousepointer = 11
t mauDiferentes.Checked = True
Then
mnuDifereates.Checked = False
Recadod$ = "No*
Else
mnuDiferenles.Checked = True
Recado4$ = “Si
tad if
niouseponter = ¢
End Sub

Sub mnutgnorarfechas_Click ()
mousepointer = 11
1f mulgnorarfechas.Checked =
Trie Then
mnuignorarfechas.Checked =
False
Recacdo t$ = “No”
Llse
mtlgnordrfechas Checked =
True
Recacdo 1§ = "Si"
Enc if
mousepointer = t
End Sub



Sub mnulgnorarperiodos_Click ()
monsepointer = 11
If mnuignorarperiodos Checked =
True Then
mnuiguorarperiodos.Checked =
False
Recaclo2$ == "No*
Else
ninulgnorarperiodos. Checked =
True
Recado2$ = “Si*
Enctif
mousepointer = |
End Sub

Sub mnuVer _Click ()

motisepointer = 11

If mnuVer.Checked = Frue then
mnuver.Checked = False
Recadod$ = “No*

Else
mnuVer.Checked = True
Recaclod$ = “Si*

EndIf

mousepointer = 1

End Sub

Sub ixtCobertura_KeyPress
{keyascii As Integer)
If keyascii = 13 Then
If val(txiCobertura Text) > 6 Then
Beep
MsgBox “Los valores de la
cobertura soi: 1-6% 48,
“Itmportaniey”
IxtCobertura.Tex; =
Exit Sub
End If
txtseguridad. SetFocus
Exit Sub
End if
if keyascii = Ase(".”) Then
Beep
keyaseii =0
Ent tf
If keyascii = 8 Then
If IxiCobertura. Text <> ™ Then
Longitud?% =
Len{txiCobertura, Text)
IxtCoberttira. Text =
Mid{ixiCobertura.Text, 1,
Longitud% - 1)
Exit Sub
End if

Enct It
If keyaseii < Asc*1") Or keyascit >
Asc("6") Then

Beep

keyascs = 0

MsgBox "Los valores de 1a
coberfura son 1-6”, 418,
"thuporfanie;”
End If
End Sub

Sub txteficiencia_KeyPress
(keyascii As Integer)

~Similar al de PxtCobertura--»
End Sub

Sub txthorizonte_KeyPress
(keyascii As Infeger)

-Sinilar al e Tx(Coberturg -»
End Sub

Sub txtinicial_KeyPress (keyascii
As infeger)

e-Similar al de 1xtCobertura-»
End Sub

Sub txileadiime_KeyPress
(keyascii As Integer)

e-Similar al de ‘FxtCobertura-»
fud Sub

Sub ixiproceso_KeyPress
(keyascii As Inleger)

«—Similar al de IxtCobertura-»
End Sub

Sub txiscguridad_KeyPress
(keyascii As Integer) )

eSimilar al de TxtCobertura-»
£nd Sub

Sub ixtTamadolote_KeyPress
(keyascii As Infeger)

¢-Simifar al de xiCobertura—»
End sub

PANTALLA DE LOS DATOS DEL
PME
Sub cmdAceptar_Click ¢
Dim A%

Dim Truco$

niouscpointer = |
Safl = “No

... durea: Planeacién y Control de la Produccion

If (Val(MaskedIlif 1. Text) <= 0
Al Maskedfdit ] Text = ) Thels
It Actualizar <> "Si* Then
Beep
notsepointer = 1
MsgBox "Liene tos datos antes,
Coloue ta Fecha de Inicio.”, 48,
“Por [avor®
Sall = “gi"
Exit Sub
tlse
Sadl = “8i”
NumSubparit = 0
fnd tf
End It
If (Vat{Combol.Text) <= O A
Combol.Text = *) Then
If Actualizar <> "Si* Then
Beep
mousepointer = 1
MsgBox "Liene fos datos anfes,
Cologuie el Tipo de Periodo.”, 48,
“Por Favor®

Sall = "si*
Exit Sub
Else

Sal} = “si*
NumSubpartt = 0
End if

End If

If Val(ixthorizonte. Text) <=0 Or
Val{txtCobertura Text) <= 0Or
val({ixteficiencia, Text) <= 0 Then

if Actualizar <> "Si" Then
Beep
mousepointer = 1
MsgBox "Liene los dajos antes®,

48, "Por Favor”

Sat} = "si*
Exif Sub

Else

Salt = "si"

NumsSubparit = 0

End if

End if )

If Val{txtscguridad. Text) <=00r
val(ixttamafolote, Text) <= 0 Or
val(txdleadtime Text) <= 0 Then

if Actualizar <> “Si* Then

Beep

mousepoinler = |

Msghiox “Liene tos datos antes®,
48, “Por Favor*

Salf = "Si* -

£xif Sub
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Else
Sall = "8
NumSubpart] =0
End If
Endif
If gCerrar = ™ Then
frmDalospmyp. Hide
End If
gNumarcls = FrecFile
On Error Goto Diskcheck
H Len(gArchivopmps$) < 8 Then
Open gArchivopinp$ + "1 + “.dat"
For Output As #gNumarch
Else
Truco$ = Mid$(@Archivopmp$, 1,
7)
Open Trico$ + “1.clat” For Qutpul
As #gNumarch
EndIf
A% = Vat(ixthorizonte. Text)
ReDim gDatospmpcemanda&(A% +
10)
gDatospmp. Numeroperiodosts =
Val(frmDalospmp. txthorizonte)
gDatospmp. Leadtimeds =
Val(fomDalospmp. IxHeadlime)
gDatospimp.Inventarioseguricad] =
Val(frmDatospmp. Ixiseguridad. Text
)
gDatospmp. Eficiencial =
val(frmDatospmp.ixteficiencia. Tex)

If gDalospmp. Eficiencia > 100
Then

MsgBox “La eficiencia no puede
ser mayor que 100", 48, "Importante
el Verificar que estett completos los
datos del PMP"

mousepoinler = 1

txteficiencia.SetFocus

Exit Sub
Endif
gDatospmp.Inventarioinicial& =
val(frmDatosprap.ixiinicial. Text)
gDalospmp. Produclosproceso& =
Val(frmDalospmp.|xtproceso. Text)
8Datospmp.Cobertiira =
val(frmDalospmp.ixtCobertura. Text

gDatosprmp Tamaiololek =

val (frmDatospmp.ixtTamariofote.Te
xt)

gDalosprup tipoper =
frmDntospmp.Combo 1. Text
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gDatospmp.Fecha =
fnmDatospip. MaskedEchit L Text
8Ciclod% =0
1f gDatospmp. Numeroperiodos = 0
Then
mousepoinler = |
MsgBox "Olvido colocar las
Demandas del Horizonle de
Planeacion del PMP, 48,
“tmportante el Verificar que eslen
completos los clalos del PMP”
txtDemanda.SelFocus
Exit Sub
fnd (f
Do While gCiclo% <
gDulospmp. Numeroperiodos% + 10
if gCiclo% >=
gDatospmp.Nwneroperiodos Then
gDalospmpdemandag(gCiclo%)
=Q

Else
gDutospmpdemandask(gCiclo%)
= Val(Istdemandas.List(gCiclo%))
End if
8Ciclo% = gCiclod% + 1
loop
CERRARARCHIVODATOSPMP
Close #gNumarch :
If gCerrar =" Or gCerrar = "Si
Then
SELECCIONLEADTIME
Close #igNumarch
If gCerrar <> "Si" Then
ReDim gDatospmpdemanda(o)
End If
gCerrur ="
End If
Exit Sub
Diskcheck 15:
DETECCIONERROR
mousepointer = 1
1f Sn% = 4 Then Restane Else End
End Sub

Sub cmdCerrar_Click ()
Dim XA$

Dim Producto$

Dim A%

Dim Ttuco$

Dim Text$

Dim x$

Dim Busqueda$

alwir = "No*
mousepointer = 11

On Error GoTo Diskehieck4
gArchivopinp = txtproduclo. Text
Productol$ = txlproducto.Text
Tipoper1$ = Combol.Tex!
Fechat$ = MaskedEdil1. Text
Numperiodos! =
Val(txthorizonle. Text)
gCerrar$ = "S1*
cindAceptar_Click
tf Sall = "$i* Then
IF Actualizar = "$i” Then
Unloud frmDatospmp
Exit $uly
Bt If
Exit Sub
Enc tf
ReDim gDatospmpdemanda(o)
If ten(@Archivopnps$) < 8 Then
Producto$ = garchivopmp$ -+ 3"
+ " dat"
Else
Truco$ = Mids(gArchivopimp$, 1,
7)
Productos = Truco$ + "3.dat*
End If
Noabrir = "§i"
frmPrincipal IsiSubproduelos.Clear
XA$ = Dir§(Produclo$)
GIngredientespresentest = 0
XA$ = Dirs(Procuctos)
If XA$ <> " Then -
sNumarch% = Freekile
Open Productos$ For Input As
HgNwmarch

ABRIRINGREDIENTESPARTICULA
RES
Flse
gNumingredienlesparticulares = 0
End tf
Close #gNumarch
If gNumingredientesparticulares%
<> 0 Then
Glngredienfespresentes% = 1
End If
Numingpart1% =
gNumingredicnlesparticularess
1£ XA$ <> " Then
&Cicto% = 0
ReDin
ingpartl $(gNumingredientesparticu
lares%)
Do While gCiclo% <>
gNwningredienlesparticulares%
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ingpart1(3Ciclo%) =

glngredientesparticulares$ (gCiclo%%)

gCiclo% = gCiclo% + t

Loop

NumSubpart1% =
gNumnSubproductosparticulares%

ReDim
Subpart 1 $(gNumsSubproduclosparti
culares%)

3Cicto% =0

Do While gCiclod% «>
gNumsubproductosparticutares%

Subpart1(gCiclol%) =

gSubproductosparticulares$ (gCiclo
%)
aCiclo% = gCiclo% + 1
Loop
1f Nivel% = 1 Then
ReDim Subb(NtmSubpart 1)
Else

If Cuen% = O Then
ReDim Subb2 (NumSubpart 1)
Su = NumSubpart |

Flse
Su = Su -+ NumSubpart |
ReDim Preserve Subb2 (Su)

Endl1f

End if
Endif
If Gingrecienlespresenies® = 0
Theun
if Actualizar <> "$i*T" en
mousepointer = §

$i% = MsgBox(*IPOR FAVOR

INTRODUZCALOS ANTES DE
SALIRy", 33, “PRODUCTO SIN
INSUMOS")

1 Si% = 1 Then
cmdingredientes_Click
mousepointer = 1~
EXit Sub

Enct If

Else
NumSubpartl =0
if Nivel% = | Then
NNugiero 1% = NumSubpart
Flse ‘
tf CC% = NNumerol% - 1 And
Sal% = NumSubpart! Then
NNurttero2% = Cuen%
Cuentt =0
Endif
End if
Encl {f
Else

Entrar = “Si
tf ten(Producto18) < 8 Then
Produtcto$ = Productot$ + *.dat”
Else
Truco$ = Midg(Productot$, t, 7)
Procticto$ = Truco$ + “cat”
Endt it
Xr$ = Dir${Prociucto$)
(FXr$ <> " Then
Existiag = "Si"
Else
gNunutrehioe == Freefile
Open Froducio$ for Oulput As
faNunarch
Print #gNumarch, "Si"
Close #gNumarch
Existia$ = “No*
End If
If Entrars = “$i* Then
Sal% = 0 '
If Tipopert = "Periodos® And
gNumsSubpart > 0 Then
MsgBox "No se puede realizar
actualizaciones a Subproduatos, si
selecciona el tipo ¢le Perioclo
indlefinido: “"Periodos*™, 32, "Ervor”
Exit Sub
end If
if NumSubparit = 0 Then
If Nivel% = t Then
NNuwmero t% = NumSubpartl
Else
1f CC% = NNumero 1% - 1 Ancl
Sal% = NumSubpartl Tlen
NNumero2% = Cuen%
Cuen% = 0
Enct if
End If
end if
Do While Sal% < NumSubpart 146
Sal% = Sal% + 1
Entrar$ = “No"
motisepointer = 11
instamo$ =
UCase$(Subpart1$(sal% - 1))
Producio2$ = insumo$
If Nivel% = 1 Then
Subb(Sal% - 1) = Productol$
NNumero 1% = NumSubpart
Else ‘
Subb2(Cuen) = Producto2
Cuen = Cuen + |
1 CC% = NNumero196 - 1 And
Sal% = NumSubpart! Then
NNumero2% = Cuen%

Cuen%% = 0
End If
End If
Encon$ = "No"
ABRIRSUBPRODUCTOS
Counts% =
gNumsubproductos'e
1Ciclo% = 0
Do While gCiclo% <> Counls?%
if gSubproductos(aCiclo%) =
insumo$ Then
Encon$ = "§i"
Exit Do
Eucd i
gCiclo% = gCiclo% + t
Loop
If Encon$ <> "St* Then

frmPrincipal Istsubprocductos. Addite
m UCase$(insumos$)

frmPrincipal txtNumeroSubproduct
0s.Text =
frmPrincipal.IstSubproductos. ListCo
unt
Enct If
gBase$ = Tipoper!$
If Encon = *$i* Then
if Len(Producto2$) < 8 Tlhen
Producto$ = Producto2$ +
14t dagt
Else
Truco$ = Mid$(Producto2$,
t, 7
Procluctos$ = Truco$ + "L.dat*
End If .
XA$ = Dir$(Producto$)
gDatospmp. Numeroperiodos?
= |
if XA$ <> " Then
gNumarch% = Freefile
Open Producto$ For Input As
#tgNumarch .

ABRIRARCHIVODATOSPMP
End 1f
Tipopera$ =
gDatospmp, tipoper
Existiagenerat$ = "“No*
If gDatospmp. Leadtime <> 0
Then .
Exisliagenerat$ = "si*
End if
Techa2$ = gDatospmp. Fecha
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Numperiodos? = Open Producto$ For Input As gDatosmrp.Fecha = Fecha?
ghatospmp. Numeroperiados g Numarch 2Base$ = Tipoper
End If ABRIRARCHIVODATOSPMP Escalate = |
If mnuRevisar Checked = True End If OBTENERESCALA
Then Tipoperl$ = Ayuda& = (Numperiodos2 *
mousepointer = { gDatospmp.tipoper glscata) :
Recs == UCase$ (instunoy) Fechal$ = gDatospinp Fecha tf (Numero L& + Nuniero2&)
fnimPeri2. Caption = Rec$ Numperiodos2% = = Ayitdag Then
Lf Encond = "Si" then gDatospmp. Numeroperiodos Ayudad = Numerol& +
frmleri2.Combol.Pexl = IFExtstia = "Si* Then Mumiero2&
Tipoper2$ saigamos$ = "No* Enc It
Enclif gDatosmim tipoper = gbases = gDatosmrp. tipoper
IrmPeri2 Show (1) Tipoper2$ gEscala% = t
Else cco =0 OBTENERESCALA
=0 If Actualizar <> “Si* Then gDatosmrp. Numeroperiodos
Do While ff <> Cce Do While ¢eo <> alfa® = Ayuda& /7 gEscala
If inswmod = UCase$(Bus(tl)) If UCase$ (nuevod(eeo)) = tf Ayudask / gEscala >
Then Producto? Then ghatosmrp. Nuieroperiodos Then
Encond = "No* Salgamos$ = “si" aDatosmrp. Numeroperiodos
End 1t End If = gDatosmrp Numeroperiodos + 1
=gt ceo = eeo + 1 End If
Loop Loop fnad tf
I Encons <> "8i* Then End i LOCAL
mousepointer = 1 I salgamos <> "si* Then Else
Ree$ = UCase$(instmo$) ACTUALIZARDEMANDAS gDatosnup.Fecha = Fechal
frmPeri2. Caption = Rec$ EnctIf Ayudak = (Numypreriodost *
trmferi2. Show (1) Enc if gbscala)
mousepointer = 11 gDatosmrp. tipoper = gBase$ = gDatosmrp.tipoper
Els¢ Tipopermrp$ gbicala% = 1
gDatosmrp.tipoper = Numero2& = OBTENERESCALA
Tipoper2 DateValue(fechal) - aDhatosmrp. Numeroperiodos =
End if DaleVatue(Fecha2) Aywdak / gEscala :
tud f Diferenciat& = Numiero2& LOCALL
Tipopenup$ = If Numero2& < O Then end If
gDatosmp. tipoper Numero2& = -Numero2& Loop
mousepointer = 11 gDatosmrp.Fecha = Fechal If NumSubpart1% <> 0 Then
gEscalte = 1 gBase$ = Tipoper2 gArchivopmp$ = Producto1
gBase$ = Tipoperl gEscala%h = 1 gNumarch’% = Freckile
OBTENERESCALA OBTENERESCALA On Error GoTo Diskcheck4
Numero1& = (Numperiodos 1% Ayuda& = (Numperiocdos? * If Len(gArchivopmp$) < 8 Then
¢ gEscala) gEscala) + Numero2& Open gArchivopmp$ + 7" +
If Encon$ = *8i" Then If Ayuda&k < Numero L& Then " dat” For Output As #gNumarch
If Len(Producto2$) < 8 Then Aytcla& = Numero L& . Else
Producto$ = Procluclo2$ + End ¥ Truco$ =
"4 datt gBase$ = gDatosmurp.tipoper  Mid$(@Archivopmps, 1,7)
Else ghscala% =1 Open Truco$ + *7.dat" For
Truco$ = Mid$(Producto2$, OBTENERESCALA Oulput As #gNumarch ’
LD . gDatosnmup. Numeroperiodos End Af
Producto$ = Truco$ + “Ldat* = Ayudak / gkscala ) 8Ciclo% = 0
Endlf ) tf Ayuda& / gEscala > aBasc$ = Tipoper!
XA$ = Dir$(Productos) gDatosmarp. Numeroperiodos ‘Then OBTENERESCALA
&Datospmp,. Numeroperiodos? gDatosmrp.Nutweroperiodos Print #gNumarch, Fechal
=0 = gDatosmrp. Numeroperiodos -+ 1 Print #gNumarch, Tipopert
{f XAS <> " Then Endif Print #gNumarch,
gNumarch% = Frecfile Else Numperiodost © gbscata
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Do While gCiclo% <=
Numperiodost * gEscala
Cantid@ =
gDatospmpresultados(zCiclo%)
Print #igNumarch, Cantid@
aCiclo% = gCiclo% + t
Loop
Close #gNumarch
gNumarch% = Frecfile
If Len(gArchivopip$) < 8 Then
Producto$ = gArchivopmp$ +
"t + " at®
Else
Truco$ =
Mid$(gArchivopmps, ,7)
Producto$ = Truco$ + "4 dat”
End tf
XA$ = Dir$(Productos)
sNumingredientesparticulares

IfXA$ <> " Then
3Numarch% = Freehile
On Error GoTo Diskcheck4
Open Producto$ For [nput As
#gNumarch

ABRIRINGREDIENTESPARTICULA
RES2
Close #gNumarch’%
If Len(Productol$) < 8 Then
Open Productot$ + "¢" +
“dat” For Oufput As #gNwmarch
Flse

Truco$ = Mid$(Productol,

L7
Open Truco$ + “e.dat* For
Quiput As #gNumarch
tnd If

gNumitgredientesparticulares? =
Nigningpart{
Print #gNumarch,
SNumingredientesparticulares%
8Ciclo% =0 .
Do While gCiclo% <>
gNumingredientesparticulares
Print #gNumarch,
glngredientesparticulares2&(3Ciclo
%)
3Ciclo% = gCiclo% + {
Loop
sCiclo% =0
Print #gNumarch,
NumsSubpartl

Do While gCiclo% <
Numsubpartt
Print #gNumarch,
Subpart 1{gCiclo%)
Ciclo% = gCiclo% + 1
Loop
ReDim
stngredientesparticulares2&(0)
Close HgNumarch
Enc tf
End If
End tf
End if
ReDan gDatospmpresul tacos(0)
ReDim Subpart1(0)
ReDim ingpart 1{0)
ReDim gDatospmpdemancla()
ReDim
aSubproductosparticulares(o)
Unload frmDatospimp
ReDim nuevo$(0)
tf Actualizar <> *Si* Then
abrir = *8i*
Noabrir = "$i*
Untoad frmPrincipal
fombritcipal Isiproductos.Clear
x$ = Dir$("Producios.dat”)
If x$ <>**Then
ABRIRPRODUCTOS
gCicto% =0
Do While gCiclo% <>
CGNumproductoss
Text$ = gProductos$(gCiclo%)
aCiclo% = gCicto% + 1

fimPrincipal [stproductos. Addltem
Text$
loop
End If
X§ = Dirs("Subprodu.dat”)
If x$ <> " Then
ABRIRSUBIRODUCTOS
gCiclo% = Q
Do While gCiclo% <>
gNumsubproductoss
Text$ =
Subproducios$ (gCicio)
8Ciclo% = gCiclo% + 1

foPrincipal IstSubproductos. Addite
m Text$
Loop
End If
ReDim gSubproductos$ (0)
ReDim gProductos$ (0)

Relim nucvo3(0)

frmPrincipal txtNumeroProducios. T
ext =
trmPrincipal.lstproductos. ListCount

frmPrincipal txtNumeroSubproduct
os.Text =
frmPrincipal.IstSubproductos. ListCo
unt
frmPrincipal Show
fnuPrincipal.ixtProcucto.SetFocus
On Error Resume Next

fomPrincipal.Istproductos. Listindex
= gNumero%
frmPrincipal.txtProducto. Text =
froductol$
gCerrary =
if Subproducto = *Si* Then
(nnPrincipal.ixtProducto Text =
End tf
Else
abrir = "Sj"
End Uf
Exit Sub
Diskcheck4:
DETECCIONERROR
H'Sn% = 4 Then Resume Flse End
End Sub

Sub cmdAgregar_Click ()
Diim Couni%
mousepointer = 11
If txiDemanda <> ** Then
IstDemandas Addltem txiDemanda
Count% = IstDemandas. ListCount
IsiDemandas. Listincdex = Count% -
{
Ixthorizonte. Text = Count%
txtDemanda. SetFocus
Else
Beep
mousepoinier = |
Msgllox “"fnfroduzea la Cantidad
antes”, 48, *}POR FAVOR!"
End If
mousepointer = |
End Sub

Sub cmdEliminar_Click ()
Dim Encontrado®

Dim Index%

im Count%
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mousepoinier = 11
If IstDemandas. Listindex <> -t
Then
Index% = IstDemandas. Listindex
If ixIDemanda. Tex! <> Indexd%
Then
Beep
mousepointer = 1
MsgBox ", Qué Demanda quicre
Borrar?*, 48, "Dentasiaclos
tardimetros"
Exit Sub
End Il
IsIDemandas Removeltent Index%
txIDemanda =
Count% = IstDemandas. ListCount
If fidex% <> Countts Then
IstDemandas. Listindex = Index%
Else
IstDemandas. Listhrdex =
{Count% - 1)
End If
Ixthorizonfe. Tex! =
Flse
If txIDemanda Text = ** Then
Beep
mousepoinler = 1
MsgBox “Seleccione un Producto
antes”, 48, "|Errorl®

Connld%

Exit Sub

End If

If IxtDemanda. Tex! <> ** Then
2Ciclo% = 0

Count?s = IstDemancdas. ListCount
Do While gCiclo% <> Cornt%
If IsiDemandas. Lisi(gCiclo%) =
txtDemanda. Text Then
IstDemancias. Removellem
gCiclo%
Encontrado% = 1
txtDemanda = ™
txthorizante Text = Count% -

Exit Do
Enct If
gCiclo% = v;C:clo% +1
Loop
If Encontrado = O Then
Beep
mousepoinler =
MsgBox “No s¢ cm_uemu esa
Demanda ¢n 1a Lisla®, 48, ¥ (ERROK"
End if
End If
txtDemandaSetfocus

98

End If
mouscpointer = 1
End Sub

Sub emdingredicnles_Click ()
Din Texlo$
Dim lexto2&
Dim x$
Dim Truco$
Dim Producto$
nousepointer = 1t
If Len(gArchivopmp$) < 8 Then
Producto$ = gArclivopmp$ + “3"
+ " dat"
Else
Truco$ = Mid${gArchivopmps, I,
7
Producto$ = Truco$ + "3.clal’
End If
X3 = Dir§(Producto$)
If x$ <> ""Then
aNwnarch% = FreeFile
On Error GoTo Diskcheck27
Open Producto$ Yor Ihput As
ftgNumarch

ABRIRINGREDIENTESPARTICULA
RES
§Ciclo% = 0
Do While gCiclo% <>
gNumxrugmdlentwarmulnrcs%
Texto$ =
gingredientesparticularess (gCiclo%)
gCiclo% = gCiclo% + 1

fringredientesparticulares. lslingre
dientes. Additem Texlo$
Loop
gCiclo% = 0
Do While gCiclo% <>
aNumsubproduciosparticulares’
Texlo§ ==
aSubproduclosparticulures$ (gCiclo
%)
3Cicto% = gCiclo% + |

frmingrechienlesparticulares. List 1. Ad
difem Texto$
Loop
Encl 1T
Close #gNumarch ‘
I LendgArchivopmps) < 8 Then
Procluclo$ = gArchivopmip$ + “4*
+ *dat*
Els¢

Trucos
7
Froducto$ = Truco$ + "4.dat”
End If
x$ = Dir$(Produclo$)
If X$ <> "Then
gNumarch’% = Freefile
On Error GoTo Diskcheck27
Open Producto$ For hupul As
#gNumarch

= Mid$ (gArchivopmyp$, |,

ABRIRINGREDIENTESPARTICULA
RESZ

3Ciclo% = 0

Do While gCiclo% <>
gNumingredientesparticulares®

lextol& =

gingredicntesparticulares2& (g Cicto
%)

gCicto% = gCiclodh + 1

fomingredientesparticulares. istCanti

dacles. Additem Trim(Sir$ (texto2 X))
Loop

End If

Close #gNumarch

frmIngrecdicnlespartictilares.Caplion
= *Inswmos det* + gArchivopmp$
ReDim
gingredienlesparticulares$ (0)
ReDim

gsubproductosparticulares$ (0}
ReDim

gingredientesparitculares2%(0)

frmingredientesparliculares. IXtNwum
erotngredientes. Texl =
frmingreclientesparticulares. isiingre
dientes ListCount
fmllugmdtcnlcspamculam Show
M
Exit Sub
Diskcheck27;
DI'I’E(.CIONERROR
mouscpoinler =
If S1% = 4 Then Rcsmm Elsc Lud
End Sub

sub emdCerrar_Click ()
Dim XA$

Dim Producto$

Dim A%

Dim Truce$
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Dim Texi$ ReDim Cuends = 0
Dim x$ ingpart 1 $(gNumingredientesparticn End 1f
Dim Busqueda$ lares?) tadif
abrir = "No* Do While gCicloge <> End If
mousepointer = 11 gNumingredientesparticulares® Lise
On Error GoTo Diskcheckd4 ngpart 1(gCiclo%) = Eatrar = “$i"
gArchivoprap = txtproductoText  gingredientesparticulares$ (gCiclo%) I ten(Producto1$) < 8 Then
froductol$ = Ixiproducto. Text Ciclos = gCiclods + | Producto$ = Productol$ + *.dat"
Tipoper t$ = Combo1.Text Loop Else
Fechil$ = Maskeclidit 1. Text NumSubpart1% = Truco$ = Mid$(Producto1s$, 1, 7)
Numperiodosl = gNumSubproductosparticilares Productod = Truco$ + “.cat”
val(ixthorizonte. Text) ReDim Enct of
gCerrar$ = "Si* Subpart1$(gNumsubproductosparti  Xr§ = Dirs(Producto$)
cindAceptar_Click cularesd6) If Xr <> " Then
if Sall = “8i* Then gCiclo% = 0 Existia$ = "Si*
If Actualizar = “Si*Then Do While gCiclo% « > Else
Unload frmDatospmp gNumsubproductosparticulares’ gNumarch% = Freefile
Exit Sub Subpart 1(gCiclots) = Opeu Procuctos For Output As
Bl if gSubproductosparticulares$@Ciclo  figNumarch
Exit Sub %) Print #gNumarch, "si*
End If &Ciclo% = gCiclo% + 1 Close thgNumarch
ReDim gDatospmpdemanda(o) Loop Existia$ = “No*
if Len(gArchivopmp$) < 8 Then if Nivel% = { Then End If
Producto$ = gArchivopmp$ + *3* ReDim Subb(NumSubpart1) if Entrar$ = "Si" Then
+ " clat Else Saly = 0 .
Else If Cuen% = O Then It Tipoper!1 = "Periodos” Aud
Truco$ = Mids(gArchivopmps, 1, ReDim Subb2 (NumsSubparlt)  gNumSubpart > 0 Then
)] Su = NumSubpart [ MsgBox "No se puede realizar
Producto$ = Truco$ + *3.dat* Flse actualizaciones a Subproduclos, si
End If Su = $u -+ NumSubpart [ selecciona el tipo de Periodo
Noabrir = "Si* ReDim Preserve Subb2(Su) indefinido: “*Periodlos™”, 32, “Error*
fraPrineipal tsiSubproductos.Clear End If Exil Sub
XA$ = Dir$(Producto$) End if Endif
Glngredientespresenies? = 0 End if if NumSubpartt = 0 Then
XA$ = Dir$(Producto$) {f Gingredientespresentests = 0 If Nivel46 = [ Then
If XA$ <> " Then ‘Then NNumeroi% = NumSubpart1
gNumarch?% = Freekile If Actuatizar <> "8i* Then Else
Open Producto$ For Input As mousepointer = 1 If CC% = NNumero 1% - t And
#tgNumarch $i% = MsgBox("IPOR FAVOR Sal% = NumSubparti Then
: INTRODUZCALOS ANTES DE NNumero2% = Cueti%
ABRIRINGREDIENTESPARTICULA  SALIRy%, 33, "PRODUCTO SIN Cuen% =0
RES INSUMOS") End If
Else H 8i% = | Then End if
gNumingredientesparticulares = 0 cmdingredientes_Click End If
Endd if mousepointer =1 . Do While Sal% < NumSubpart1%
Close #gNumarch Exit Sub Sal% = Sal%e + 1
If gNumingredieniesparticulares% End if Entrar$ = *No”
<> O0Then Flse mousepointer = 11
Gingredientespresentes% = 1 NumSubpartl =0 inswmo$ =
End if If Nivel% = 1 Then UCase$ (Subpart 1$(Sal% - 1))
Numingpart[% = NNumero1% = NumSubpartt Producto$ = insumo$
gNumingredientesparficulares% Else 1f Nivel% = 1 Then
It XA$ <> " Then If CC% = NNumerol% - | And Subb(Sal% - I) = Produclo2$
&Ciclo% =0 Sal% = NuwnSubpartl Then NNumero1%. = NumSubpart1
NNunterv2% = Cuenté tlse

W
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Subb2(Cuen) = Producto? {f gDatospmp Leadtime <> 0 XA$ = Dir§(Producto$)
Cuen = Cuen + 1 Then gLatospmp Numeroperiodoss
If CC% = NNumero[% - 1 And Existiageneral$ = i =0
Sal% = NumsSubpart1 Then End if If XA$ <>""Then
NNutnero2% = Cuen's Fechaz$ = gDatospmp.Fechi aNumarch® = Frecfile
Cuents = 0 Nuniperiodos2 = Open Producto$ For Input As
End I zDalospmp. Numeroperiodos #Numarch
End If End If ABRIRARCHIVODATOSPMP
Encon$ = "No* If mnuRevisar.Checked = True End 1f
ABRIRSUBPRODUCTOS Then Fipoper2$ =
Counlst = mousepointer = | sDatospp. tipoper
gNumsubproductos’s Ree$ = UCased(insumos) fecha2$ = gDatospmp.Fecha
gCiclo% = 0 frmPeri2 Caption = Rec$ © Numperiodos2% =
Do While gCliclo% <> Counts®% If Encon$ = "Si* Then aDatospmp. Numneroperiodos
If gSuliproductos(gCiclod) = frmPeri2 Combot.Text = IFExistia$ = “8i" Then
insumo$ ‘then Tipoper2 Salgamos$ = "No"
Encond = “§i” End If gDatosrup tipoper =
Exil Do fnnperi2. Show (1) Tipoper2$
End If Flse eeo = 0
3CIlo% = 3Ciclo% + 1 ff =0 If Actualizar <> *Si"‘then
Loop Do While If <> Cee Do While eco <> alfa%
If Encons <> "Si* Then If insumo$ = UCases(Bus(fN) If UCase$ (huevos(eco)) =
Then Producto2 Then
frnPrincipal Istsubproductos Addite Encon$ = "No* Salgamos$ = “Si"
m UCasc$ (insumo$) End If End If
=+t ceo = eco + |
frmPrincipal ixtNumeroSubprocluet Loop Loop
0s.Text = If Encon$ <> "Si* Then £nd if
frmPrincipal. IstSubproductos. ListCo mousepoinfer = 1 if Salgamos$ <> *Si* Then
unt Ree$ = UCasc$ (insumo$) ACTUALIZARDEMANDAS
End If frmPeriZ Caption = Rec$ End If
3Base$ = Tipoper!$ frmPeri2. Show (1) Enctif
tf Faicon$ = “Si" Then mousepoinier = 11 ghalosmrp tipoper =
If Lea(Producto2s) < 8 Then Else Tipopemup$
Froducto$ = Producto2$ + ghatosmrp tipoper = Numero2& =
1 dal Tipoper2 Dalevalue(fechat) -
Else End 1f DateValue(Fecha2)
Trucos = Mid$(Producto2s, Lnd If Diferencial& = Numero2&
LD , Tipopermmp$ = 1f Numero2& < O Then
Producto$ = Truco$ + *t ckal* gDalosmrp tipoper Numero2& = -Numero2&
Enc If mousepoinler = 11 gDatosmrp.Fecha = Fechal
XA$ = Dir${Producto$) gEscala% = . gBases = Tipoper2
gDalosprmp Numeroperiodosss &Base$ = Tipoper! aFscala% = 1
=0 OBTENERESCALA OBTENERESCALA
if XAS$ <> ** Then Numerol& = (Numperiodos 1% Ayuda& = (Numperiodos2 *
gNwmarch¥% = Freetile * gbseali) gtscala) + Numero2& :
Qpen Produclo$ For lnput As If Encons = "Si* Then If Ayudag < Numero!& Then
“#gNumarch If Len(Produclo2$) < 8 Then Ayndag = Numero1&
Producto$ = Procducto2$ + Endif
ABRIRARCHIVODATOSPMY 1 E dat gbase$ = gDalosnup.tipoper
End [f Else ghscatad% = 1
Tipoper2$ = Truco$ = Mid$(Producto2$, OBTENERESCALA
gDalospmp tipoper L7 ghalosmp.Numeroperiodos
Existiageneral$ = "No" troducto$ = Truco$ + *Ldat* = Ayudak / gEscala
tnd If

Ko
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if Ayuda& / gEscala >
aDatosmp. Numeroperiodos Then
gDatosmrp. Numeroperiodos
= gDatosmrp.Numeroperiodos + 1
End If
Flse
gDatosmp.Fecha = FechaZ
2Base$ = Tipoper2
gEscala% = 1
OBTENERESCALA
Ayudak = (Numperiodos2
ghscala)
If (Numero1 & + Numero2&)
> Ayuda& Then
Ayuda& = Numerol& +
Numero2&
End It
8Buse$ = gDatosnuplipoper
glscala = |
OBTENERESCALA
gDatosmp. Numeroperiodos
= Ayuda&k 7 gscala
if Ayudak / gEscata >
aDatosmrp. Numeroperiodos Then
Datosmurp. Numeroperiodos
= gDatosmrp. Numeroperiodos + 1
End If
Endif
LOCALI
flse
gDatosmirp.Fecha = fechal
Ayuda& = (Numperiodos! *
gkscala) ’
gBasc$ = gDatosmrp tipoper
gEscala% = {
OBTENERESCALA
gDatosmrp Numeroperiodos =
Ayuda& / gEscala
LOCALL
Enct If
Loop
If NumSubpart % <> 0 Then
ghArchivopmp$ = Producto|
INumarch% = Freefile
On Error GoTo Diskcheck-t
if Len(gArchivopmp$) < 8 Then
Open gArchivopmp$ + *7* +
“dat" For Ouiput As HgNumarch
Else : :
Truco$ =
Mids{gArchivopmps, 1, 7)
Open Truco$ + "7.dat" For
OQutput As #gNumarch
Eodif
gCicto% =0

gBase$ = Tipoper|
OBTENERESCALA
Print figNumarch, fechal
Print #tgNwmarch, Tipoperl
Print #gNwmarch,
Numperiodos1 * gliscala
Do While gCiclo% <=
Nurperodos t * gbscata
Canticd =
gDatosppresuttados(gCieloh)
Print HgNumarch, Cantid@
&Ciclo% = gCiclo% + 1
Loop
Close #igNumarch
gNwmarchds = Frecfile
If Len(@Archivopmp$) < 8 Then
Productod = gArchivopiup$ +
4 dat
Else
Trueo$ =
Mid${gA rchivopmp$, 1, 7)
Producto$ = Truco$ + “4.dat”
tnd f i
XA$ = Dir$(Proctuctos)
aNumingredientesparticulares

1f XA$ <> " Then
gNumarch% = Freelile
On Error GoTo Diskcheck4
Open Procluctod For luput As
ffgNumarch

ABRIRINGREDIENTESPARTICULA
RESZ )
Close #tgNumarch%
Il Len(Producto1$) < 8 Then
Open Producto!$ + "6" +
“dat* For Output As #gNumarch
Else
Truco$ = Mid${Froducto1$,
L7
Openy Truco$ + "6.dat* For
Qutput As #gNumarch
End if

gNumingredientesparticulires% =
Numingpartl

Print #xNumarch,
gNumingredientesparticulares%

3Ciclo% =0

Do While gCicto%% <>
giNumingredientesparticulares?%

Print #gNumarch,

slugredientesparticulares2& (3 Cicta
%)

aCiclodh = yCiclo% + |
Loop
gCiclod% =0
Print #igNumarch,
NumSubpart]
Do While gCiclo% <>
NumSubpartt
Print tigNwmarch,
Subpart1 (gCiclo%)
gCiclo% = gCiclo% + 1
Loop
ReDim
gingredientesparticutares2&(M
Close H#gNumarch
End I
Lnd If
Enc 1f
End 1f
ReDim gDatospmpresultados(0)
ReDim Subpart 1(0)
ReDim ingpart1(0)
ReDim gDatospmpdemanda(0)
ReDim
gSubproductosparticulares(Q)
Untoad frmDatospmp
ReDim nuevo$ (0)
i Actualizar <> "8i* Then
abrir = "8 .
Noabrir = “S{*
Ugtload frmPrincipal
frmPrincipal Isiproductos.Clear
x$ = Dir$(*Productos.dat™
if x§ <> " Then
ABRIRPRODUCTOS
gCiclo% = O
Do While gCiclo% <>
GNimproductos%
Text$ = gProductos$ (gCictod%)
aCiclo% = gCiclo% + 1

frmPrincipal. Istproductos. Addifem
Texts
Loop
End If
x$ = Dir$("subprodu.dat”)
I x$ <> “* Then
AURIRSUBPRODUCTOS
aCiclo% =0
Do While gCiclo% <>
gNumsubproductos?
Text$ =
gSubproductos$(gCictos)
gCiclo% = gCiclo% + 1

{u]
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frmPrincipal siSubproductos.addlic
mt Text$
Loop
End If
ReDim gSubproduclos$ (Q)
ReDim gProduclos$(0)
ReDim nuevo$(0)

frnPrincipat.txiNwneroFroduetos T
ext =
finPrincipal Istproducios. ListCount

frmPrincipal.1xINumeroSubproduct
os.Text =
frmPrincipal IstSubproductos Lis1Co
unl
frmPrincipal Show
frmPrincipal.ixtProducto Selfocus
On Error Resume Nexi

frmPrincipal.Istproductos, Listinclex
= gNumero%
frmPrincipal txtProductofext =
Productol$
3Cerrarg =™
If Subproducto = “$i” Then
frmPrincipal sxtProducto. Text =
End i
Else
abrir = "Si*
End If
Exit Sub
Diskeheck4:
DETECCIONERROR
if S1% = 4 Then Resume Flse End
End Sub

Sub cmdSusliluir_Click ()
Dim Indice_lista%
mousepointer = 11
If IstDemandas. Listindex = - { Then
Beep
mouscpointer = 1
MsgBox “Seleceione un dixio a
reenplazar en las {istas®, 48,
*IMPORTANTE”
Exit Sub
Else »
i txiDemandaText = *Then
mousepoinler = |
Beep
MagBox “Coloque el valor que se
desea”, 48, *[POR FAVOR(
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Exit Sub
tud if
If IxtDemanda Text <> " Then
dice_[ista ==
IstDemandas Lislindex
IstDamandas. Renovellett
Indice_lista
[stOemandas. Additein
UCase$ (txtDemandaTex)),
indice_fista
IstDemandas. Lislindex =
Indice_lista
IxIDemanda.Sctfocus
txiPeriodo. Texl =
IstDemandas. ListCount
End it
Endif
mousepointer = 1
End Sub

Sub Combot_KeyPress (keyascii
As Integer)

If keyaseii = 13 Then
MaskedEdit | SetFocus
Exit Sub

End If

i keyascit = Asc("") Then
Beep
keyascii = 0

tnd If

End Sub

Sub Form_Activate ()

If Actualizar <> "Si* Then
mousepointer = 1

End if

End Sub

Sub Form_toad ()

I Actuatizar <> *Si* Then

alfa% = 0

Enct {f

Entrar$ = "No”

Cee =0

ReDim Bus(30)

On Error GoTo figura?7
frmDatospmp.left = 262
frmDatosprmp.fop = -36
Combo{. Addltem "Periodos”
Combot. Acdiem "Dias®
Conbo 1. Additent “Semanas”
Combot.Addiiem "Meses”
Combol.Additem “Primestres
Combo} Adidflern "Semestres®
Combat, Acklftem "Atios”

Text1.Text = Format(Now,
"/ yy")
aarchivopmp =
frmbrincipat.txtProducto. Texl
If subproducio$ = "8i” Then
Combuol.Enabled = False
MaskedEdit i Enabled = False
IxIDemanda. Enabled = Fatse
cindEliminar. Enabledt = False
emddAgregar. Enabledd = False
emdSustiluir. Lnabled = False
Dud if
If Actuatizar$ = "$i" And Rea$ =
"$i” Then
gNumarch% = FrecFile
If Len(gArchuvopmp$) < 8 Then
Procitclo$ = garchivopmps + "1*
" clat”
Eise
Truco$ = Mid$ (gArchivopmps$,
L
Producto$ = Truco$ + "t.dal”
Endif
Open Producto$ For lnput As
HgNumarch
ABRIRARCIIIVODATOSIMP
(rmDatosprp.txthorizonle =
LTrim$(Str$ (3Datospmp. Numeroper
iocos))
frmDatospmp.txtleacdtime =
LTrim$(Str$(gDatospmp. Leadiime))
frmDatospip. Ixtseguridad. Text =
LTrim$(str$ (gDatospmp. Inventarios
cguridad))
frmDatospmp.txteliciencia Text =
LTrim$(SIr$ (gDatospmp. Eficiencia))
frmDatospinp. txtinicial Text =
L Trim$(Slr$ gDatospmp. [uvenfarioi
nicial)) : )
frmDatospmp. Ixtproceso.Text =
LTrim§(Str${gDatospmp. Productosp
roceso)) _ .
frmDatospmp. txtCobertura. Text =
LT rim$(Str§(gDatospmp.Cobertura))
frmDatosptup. ixITamaniolofe. Text

LTrim$(Stri(gDatospnp Tamanolofe
b}
gArchivopmp =
frmPrincipal Ix{Producto. Text
frmDatospmp. txtprocucto. Text =
UCase(gArchivopmip$)
frnDatospmp. Combo 1. Text =
SDospp lipoper '
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frmDatospmp.stdemandas. Listindex

IrmuDatospmp. lstddemandas ListCoun
t-

frmDatospmp.MaskedEditl. Tex!t =
Trim{gDatospmp. Fecha)

gCicio% = 0

Do While gCiclo% <>
gDatospmp. Numeroperiodosdh

Texlo$ =

LTrim$(Strs (gDatosppdemandad(
gCicto%)))

frmDatospmp. Istdemandas. Additem
Texto$
gCiclo% = gCiclo% + 1
Loop

frmDatospmp. Istdemandas. Listindex

fnuDatospmp. tstdemandas, ListCoun
t-t
frmDatospmp.ixtperiodo.Text =
LTrim$ (Str${frmDatospmp. Istdeman
das.ListCount))
ReDim gDatospmpdemanda(o)
Rea$ = “No"
emdCerrar_Click
End If
Exit Sub
figura?:
Resume Next
End Sub

Sub tmaget_Click ()

Dim Vator&

mousepointer = 11
frmDatosprp.Hide
frmCraficas.Caplion = "Demandas
de: * + gArchivopmp$
fnnGraficas.Grapltt. DrawMode =
{

frGraficas.Commancd4.Caption =
"Cerrar”
frnGraficas.Conmand4. Enabled =
True )
{emGraficas.Command-. Visible =
True

firmGraficas.Graph 1. GraphType =
4

gDatospmp. Numeroperiodosd% =
Val{Ithorizonte. Text)

{f gDatospmp Numeroperiodos%
<= & Then

Beep
mostisepointer = |
MsgBox "Inserie fas demandas

txiDemandaText =
IstDemanclas List(lindex%)
txtPerioddo = nddex% + 1

provosticadas, por favor®, 43, End if
“Ervor” End Sub
frmDatospmp.Show
Exit Stb Sub mnuRevisar_Click ()
End If If mnuRevisar.Checked = False
gDatospmp. Tipoper = Then
Combo! Text ninnRevisar.Checked = True
fimGraficas.Graph{ NumPoints = Else
gDatospmp. Numetoperiodoss mnuRevisar.Checked = False
frmCraficas.Grapht Palette = ¢ End if
fanGraficas Graph L. GridStyle = 1 tnd Sub

frmGraficas Graph 1. GraphTitle =
“Demancdas (Forecasting Sales)”
frmGraficas Graph!. BottowmTitle =
gDatospmp. Tipoper

frmGraficas Grapht. LeftTitle =

Sub MaskedEdit1_KeyPress

(keyascii As Integer)

If keyaseit = {3 Thety
{xtDemancta. Seffocus

"Demanda (* + gDatospmp. Tipoper  Exit Sub

+) tnd If

frmGraficas.Graphl Numsets = {  If keyascit = 8 Then

ReDim If MaskedEclitt. Text <> “* Then
gDatospmpdemandagDatospmp. Nt Longilud% =

meropericdosde) Len(MaskedEdit1. Text)

gCiclo% = 0 MaskedBditl Text =

Do While gCicloys <> Mid{MaskedEitl Text, 1,

gDatospmp. Numeroperiodos% fongitud% - 1)

gDatospmpdemandak (gCiclo%) = Exit Sub
Val(IstDemandas. List(gCiclo%)) End If
Valor& = End i1

gDatospmpdemanda&(gCiclo®e) I keyascii < Ase(*0") Or keyascii >
frGraficas.Graphl GraphData = Asc(*9") Then

Valor& If keyaseii = Ase("/") Then Exil
8Ciclo% = gCiclod% + 1 sSup
Loop 1 keyascei = Asc(™-*) Then Exit
8Ciclo% =0 Sub i
Do While gCiclo% <> Boep
gDatosprap. Numeroperiodost keyaseti == 0
frmGraficas.Graphl labelText = End If
RCiclo + I keyascli = Asc(®.") Then
gCicto% = gCiclo% + t Becp
Loop keyascii = 0
frmTipoGrafica.Show End i
End Sub End Sub

Sub Image4_Click ()
muuPmp_Click
End Sub

Sub mauPmp_Click )
mousepointer = t1
fnnOpcionespmp.Show (1
tnd Sub :
Sub Istdemandas_Click ()

Dim Index%

{ndex% = IstDemanckas Listindex
If IstDemandas Listindex <> -t
Then

Sub txiCoberlura_KeyPress
(keyascit As integer)
if keyascit = 13 Then

W vat(txtCobertura Text) » 6 Then
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Beep
MszBox "Los valores de la
cobertura son: 1-6, 48,
“limportaute”
IxiCobertura Text =
Exil Sub
End it
Ixtseauridiil setfocus
Exit Sub
End If
If keyaschi = Asc(".”) Then
Beep
keyasciy = 0
End If
tf keyascn = 8 Then
If txiCobertura <> *" Then
Longitucld =
Len(ixtCobertura.Text)
IxiCobertura. Text =
Mid(ixtCoberturaText, 1,
Longituc? - 1)
Exil Sub
End 11
Enal tf
If keyaseil < Asc("1) Or keyascii >
Asc("6") Then
Beep
keyasci = 0
MsgBox "Los valores de Ja
coberfura son 16" 48,
“Ilmportante;”
End If
End Sub

Sub txtdemanda_KceyPress
(keyascii As [ntcger)

«-Similar al de xtCobertiura--»
End Sub

sSub txleficiencia_KeyPress
(keyascii As Inleger)

«-Similar al de IxtCobertitrn—»
End Sub

Sub txtinicial_KcyPress (keyascii
As Integer)

«-Simitar al de I'xtCobertura-»
End Sub

Sub Ixllcadtime_KcyPress
(keyascii As Infeger)

-Similar al de txtCobertura-»
End Sub

to4

Sub txiperiodo_KeyPress
(keyascii As Integer)
Dim Mmso
If keyascii = 8 Then
If ixtPeriodo <> " Then
Longituc? =
Len(ixtPeriodo Text)
fxtPeriodo. Tex| =
Mid(ixiPeriodo.Text, 1, Longitud?% -
1)
Exil Sub
End {f
End If
H keyaseii < Ase("0%) Or keyascii >
Ase(*9") Then
If keyascii <> 13 Then
Beep
keyaseil = 0
End If
End If
If keyascii = Ase(".") Then
Beep
keyascii = 0
Bt if
Il keyaseri = 18 Then
Mm% = txtPerioddo. Tex!
H Mm% <=
IstDentandas. ListCouut Then
IstDemandlas. Listindex = Mm% -
1
Exit Sub
Else
Beep
MsgBox "Seleccione un Periodo
existente”, 48, “error”
IxtPeriodo. Text = |
IstDemandas. Listindex = 0
Exil Sub
End if
End If
End Sub

Sub txtperiodo_LosiFocus ()
Dim Mm%
Mm% = Val(txIPeriodo. Text)
1If Mm% <= {stDemandas. LisiCount
‘Then
{stDemanctas. Listindex = Mm% - 1
Else
MsgBox "Seleccione un Periodo
existente’, 3 + 48, “error®
End If
End Sub

Sub txtproceso_KeyPress
(keyascii As Infeger)

«-Simifar al de TxtCobertura--»
End Sub

Sub txtproducto_Keylress
(keyascii As Infeger)
keyasen = Q

tnd Sub

Sub txiseguridad_KeyPress
(keyascii As Inleger)
«-Similar al de Ix(Coberiuru-»
End Sub

Sub txtTamanolote_KeyPress
(keyaseii As Inleger)

¢-Similar al de ‘IxtCobertura—»
End Sub

PANTALLA PARA LA
MODIFICACION DE LA FECHA DE,

INICIO

Sub Command! _Click ()
mousepointer = 14
ABRIRPRODUCTOS
ABRIRSUBPRODUCTOS
Dim ggCiclon’%
ForCi=1To2
If Ci = 1 Then Comparacion® =
gNumproduclosle
If Ci == 2 Then Comparacion% =
ZNumsubproduelos%
g3Cicton? = 0
Do While ggCictong <
Comparacion’
IfCi=1Then
gArchivopmp$ =
gPoductos$ (ggCiclon%s)
Eise
gArchivopmp$ =
gSubproducios$(ggCiclon%)
End if
If Len(gArchivopmp$) < 8 Then
Producto$ = gArchivopmp$ -+ *1*
4 *dalt :
Else
Truco$ = Mid$(gArchivopmp$,
1,7
Producto$ = Truco$ + "t.dat”
Enctif
XA$ = Dirg(Productos)
20Datospmp. Numeroperiodos?s = 0
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It XA$ <> *"Then
gNumarch% = Freefile
Open Producto$ For tnput As
#gNumarch
ABRIRARCHIVODATOSPMP
End if
gDatospmp .Fecha =
formfechainicio.MaskedEdit1. Text
aNumarch% = Freefile
Open Producio$ For Output As
f#fgNumarch
CERRARARCHIVODATOSPMP
&8Ciclon = ggCiclon + |
Loop
Nexi Ci
ReDim gProcluctos$ (0)
ReDim gSubproditcios$(0)
mousepointer = 1
tnload formfechainicio
End Sub

Sub Command2_Click ()
Unload formfechainicio
End Sub

Sub Form_Load ()
formfechainicio.Left = 2436
formfechainicio. Top = 3048
fonmfechainicio.MaskedEditt Text
= format(Now, "mun/d/yy")

End Sub

Sub MaskedEditl _KeyPress
(kcyascii As Integer)
If keyascii = 13 Then
Command 1.SetFocus
Exit Sub
End (f
If keyascii = 8 Then
If MaskedEditi. Text <>** Then
Longitud% =
Len(MaskedEdit1. Text)
MaskedEdit] Text =
Mid(MaskedEditl Text, t,
Longitud% - 1)
Lxit Sub
End It
End if
If keyascii < Ase(*0") Or keyascii >
Asc("9") Then
If keyascii = Asc(*/") Then Exit
Sub
if keyascei = Asc(*-*) Then Exit
sub
Beep

keyascii = 0

Enc it

If keyascii = Ase(*.") Then
Beep
keyascii = 0

End if

End Sub

PANTALLA PARA LI CAMBLO DEL
TIPO DE PERIODO

Sub Combo!_Change ()
Command2.SetFocus
End Sub

Sub Command|_Click ()
Unload formPeriodo
End Sub

Sub Command2_Click ()
mousepointer = [ 1
ABRIRPRODUCTOS
ABRIRSUBPRODUCTOS
Dim ggCiclond%

ForCi=1To2
ITCi = 1 Then Comparacion® =

gNumproduetoss
1f Ci = 2 Then Comparacion? =

gNumSubproducioss
gsCiclon% = 0
Do While ggCiclonts <
Comparacion®
IfCi = { Then
sArchivopmp$ =
gProduclos$ (zgCiclonts)
- Else .
gArchivopmps$ =
gSubproductos$ (ggCictonts)
Euct If
If Len(gArchivopmps$) < 8 Then
Procductos = gArchivopmps + "1
+ "dat®
Else
Truco$ = Mid$(gA rchivopmp$,
1,7
Producto$ = Truco$ + “1.dat"
End if
XA$ = Dir$(Froducto$)
zDatospmp. Nurneroperiodos? = 0
I XAS <> " Then
gNumarch% = fFrecFile
Opett Producto$ For Input As
ttgNumarch )
ABRIRARCIHHIVODATOSPMP
tnd if

gDatospmp.iipoper =
formPeriodo.Combo1.Text
gNumarch®% = FreeFile
Open Producto$ For Quiput As
ftgNumarch
CERRARARCHIVODATOSPMP
2aCiclon = geCiclon + 1
Loop
Next Ci
ReDim gSubproductos$ (0)
ReDim gProductos${0)
mousepoiiter = |
Unload formteriodo
End Sub

Sub Form_Aclivale ()
mousepointer = 1
End Sub

Sub Form__Load ()
formPeriocto.Lefl = 2436
formperioclo Top = 3048
mousepointer = {
Combo L. AddHem "Perioclos®
Combot.Addlien "Dias®
Combol.Addltem "Semanas”
Combol.Addltem "Meses”
Combo b Addltem "Trimestres*
Combol.Addltem “Semestres"
Combol.Additem "Aros*
End Sub

PANTALLA PARA EL CAMBIO DE
LA CLAVE DE ACCESO

Dim aer2%

Sub Commandi_Click ()
mousepointer = 11
aer2 =aer2 + 1
drive$ = Mid(GViaoriginal$, t, 3)
{f Check,Vatue = 0 Then
gNumarch? = Freefile
Open "Planpr.dat” For Output As
HgNumareh%s
Clave$ =
Frint #gNumarch%, Clave$
Close figNumarch%
ChDrive drive$
ChDir GViaoriginal$
Untoad frmAcceso
Flse
if aer2 = 1 Then
Clave$ = UCase(Tex!2 Text)
‘fextl.Text =™ L
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Text2. Text = ™ If keyasch = & Then

mousepointer = | I Fextt <= “ Then

MsgBox “Vuelva a Teclear fa tongitudds = Len(Textt Text)

Clave de Acceso®, 48, “Verificacion” Textl Fext = Mid(Textt Text, 1,

Textl.Setfocus Longitudés - 1)

Exit Sub Longituedd = Len(Text2. Text)
End1f Text2 Text = Mid(Text2 Text, 1,
If aer2 = 2 Then Longitwed¥ - 1)

If UCase(Text2.Text) = Claves mousepointer = |

Then Exil Sub
gNumarch’% = Freefite End it
Open "Planpr.ckat” For Quiput As  End If

HgNumarch% If keyascii = 13 Then
Prinl #gNumarch’, Claves commandt.SetFocus
Close #gNumarch® Exit Sub
ChDrive drive$ Enel tf
ChDir GViaoriginal$ Pext2. Text = Text2. Text +
Unitoad fnmAceeso Chir(keyaseit)
EXit Sub keyascit = 42

Else End sub

nousepointer = 1
MsgBox "La Clave de Acceso es PANTALLA QUE MUESTRA LA

Incorrecta, Tencrd iniciar el EXPLOSION DE MATERIALES
proceso.”, 48, "Error”
aer2 =0 Sub Command 1_Click ()
Textt.Text = Unload frinxplosion
Text2.Text = End Sub
Textt.SetFocus
Exit Sub Sub Form_tLoad ()
Enct If labet1.Caption = gAvchivoborrado
End it End Sub
Emd If ,
£nd Sub PANTALLA DE INFORMACION
Stth Command2_Click () Sub Command1_Click ()
drive$ = Mid(GViaoriginut$, 1,3)  Unload fmAcerca
ChDrive drivcs$ £nd Sub
ChDir GVisoriginals
Unload frmAcceso Sub Form_Activate ()
End Sub mousepoinier = 1
End Sub
Sub Form_Load ()
aer2 = 0 PANTALLA DE ACCESO A
GViaoriginal$ = CurDir$ PLANPROLD)
On Error GoT'o crear
ChDrive "c:\"* Dim aerse
ChDir "e:\* :
ChDir "e:\Ingelndu\Planprod” Sub Command!_Click ()
Exil Sub mousepoinler = {1
crenr aecr = aer + i
Resuime NexI tf UCase(Text2. Text) = Clave$ Then
End Sub Unloact frmClave
Exil Sub
Sub Textt_KeyPress (keyascii As Flse
Intcger) mousepointer =
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MsgBox "La Clave de Acceso ¢s
[ncorrecta”, 16, “Lrror*

Text2. Text =
‘fextl.setfocus
End If
If acr = 3'Then
MsgBox "Verifigue La Clave de
Acceso”, 16, “PLANPROD"
End
End If
End Sub

Sub Form _Load ()
aer = 0
End Sub

Sub Textt_KeyPress (keyascii As
Integer)
If keyascii = 8 Then
If Text <> " Then
Longitud? = Lea(Textl.Texl)
Textt.Text = Mid(Textt. Text, 1,
Longitud% - t)
Longitucks = Len(Tex12.Text)
Text2.Text = Mid(Text2.Text, 1,
Longitud% - 1)
mousepoinier = 1
Exit Sub
Enct If
End tf
If keyascii = 13 Then
command . Setfocus
Exit Sub
End If
Text2. Text = Text2, Text +
Chr(keyascii)
keyascii = 42
End Sub

Sub TexI3_KeyPress (keyascii As
Inleger)

keyascii = 0

End Sub

Sub Command1_Click ()

Dim valor&

mousepointer = 11

grapht DrawMode = t
Command2.Caption = *&Siguiente”
Conmumtd 1. Enablect = False
Command 1. Visible = False
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Command?2. Visible = True

Command2.Enabled = True

graph1.GraphType = 4

graphl.NumpPoints =

gDalospmp. Numeroperiodos

graphl.Palette =0

graphl.Gridslyle = 1

graph1.GraphTille = "Cobertura”

grapht.BottomTitle =

3Datospmp. Tipoper

graphLLefITille = “Cobertura (*

sDatospmp. Tipoper +*)*

graph ) NumSets = 1

aCiclo% = 0

Do While gCiclo% <

gDatospmp. Numeroperiodos%
8Ciclo% = gCiclo% + 1
frmResultaclospmp.Grid L Row = §
lrmResultaclosprap.Gridt.Col =

8Ciclo%
valor& =

Val(frmResultadospmp.Gric 1. Texh)
If frmResultadospmp.Grid 1. Text =

"Mas de 10" Then

valor& = 10
End tf
grapht.GraphData = valork
loop

graphl.DrawMode = 2
mousepoinler = 1
End Sub

Sub Command2_Click ()

Ditn valor&k

mousepointer = 11
graphi.DrawMode = |
Command3.Caption = *&Cerrar*
Command2.Enabled = False
Command2.Visible = False
Command3.Visible = True
Command3.Enabled = True
graph!l.GraphType = 6

grapht. Numsets = 2
grapht.Numpoints =
gDatospmp.Numeroperiodos%
grapht.Palette = 0
graphl.Cridstyle = 1
graphl.GraphTille = "Inventarios
Mnicial y Final"
grapht.BottomTitle =
sDatospmp.Tipoper
araphl.LeftTitle = "Unidades*
graphl.Legendext = “Invenlario
Iniciat®

graphl LegendTex! = “Inventario
Final*
gCicto% =@
Do While gCicloh =
gDatosprip. Numeroperiodos%
gCiclo% = gCiclo% + 1
trmResultadospmp.Crid . Row = 4
frmResullacdospmp. Grid 1.Col =
3Ciclo%
valor& =
Val(frmResultadospmp.Grid { . Text)
graph L.GraphData = valork
Loop
gCiclo% =0
Do While gCiclo% <
aDalospmp. Nwuneroperiodoste
8Ciclo% = gCiclo% + ¢
trmResulladospmp. Grid LRow =
12
frmResultadospmp.Gridt.Col =
gCiclo%
valor& =
Val(frmResultactospmp.Grid 1. Text)
grapht.GraphData = valor&
Loap
graphl.DrawMode = 2
mousepointer = |
End Sub

Sub Command3_Click )
mousepointer = 14
grapht.DrawMode = |
frmResultadospmp. Show
Unload frmGraficas

£nd Sub

Sub Command4_Click ()
mousepointer = 11

I gMrp = *No" Then
frmDatospmp.Show

Else

frmDatosnuyp.Show

End if

Unload frmGraficas

End Sub

Sub Command§_Click ()
mousepointer = {1
frmResultadospmp.Show
Unload frmCraficas
End Sub

Sub Form_Activale ()
mousepomter = L
End Sub

Sub Form_Load ()

Command F.Enabled = True
Cormmand 1.Visible = True
Comunand 1.Caption = "&Siguiente”
Command 1.Enabled = True
frmGraficas.left = 612
frmGraficas.Top = 672
mousepoinier = 1

End Sub

PANTALLA QUE MUESTRA LAS
TIPICAS GRAFICAS DEI PMP Y

DEL_MRP

Sub cmdAceptar_Click ()
mousepointer = 11
lrmResultacospmp. show
Untoad lrmGraticos

fnd Sub

Sub cmdGrafica_Click ()
Dim xin%
Dimytn&
Dim Coordenadask
Dim x2n&
Dim lolese
Dim alfagk
Dim Coberturat
Dim linicial&
Dim lfinal&
Dim linicial2&
Dim Alfuraletra%e
Dim Anchuraletra%
Dim Espaciox&
Dim Espacioy&
Dim 1%
DImQ
1f gMrp = "Si* Then
gArchivopmps =
glngredientemrp$
gDatospmp Numeroperixlosé =
Val(fomDatosmrp.txthorizonie)
&Datospmp.Leacltimese =
Val(frmDatosmrp. txtleadtime)
gDatospmp.Inventarioseguridad!

Val(frmDatosmrp. txlscguridad. Text
) v
gDatosprp Eticiencial =
Val(frmDatosmrp. tXleficiencia. Text)
gDalospmp [nventarioinicial& =
Val(fnnDalosmrp. txlinicial Text)
gDalospmp Produclosprocesok =
Val(frmDatosmrp.txfprocese. Text)
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SDitospmp.Coberturt =
Val(frmDatosmrp. ixtCobertura Text
)

gDatospmp. Tamaiiolote&k =
Val(fnmDatosmrp.txtTamanolote. Te
xt)

aDatospmp. Tipoper =
frmbDatosnirp Combo | Vext

gDatospmp.Fecha =
frmDatosnarp Maskedtdit 1. Text

End 1

fomGraficos Caption =

UCuse$ (gArchivopmps$)

label t.Visible = True
textL.Visible = True
lext2.Visible = True
text2.Text = gDatospmp.Tipoper
if gMip = "5i" Then

textt Fext = "Consumos”

lubeld Left = 2.709

label1.Caption = "Planeacion de
Requerimicntos de Materiales”

End If

Q= "No"

gDemandatofal& = Q
OBTENERINVENTARIOS
OBTENDEMANDAS

drawwidth = 1

{f gDalospmp. Inventarioinicial& >
glinicialalto Then

slinictalalto =
gDatospmp. luventarioinicial&

Q, B
End If
Espacioy& = (glinicialalto -
glinicialbajo) / 8
Espacioxs = (gDemandatotal& / 8)
Scale (-Espactox&, Espacioy& / 2 +
glinicialalto).(§Demandatotal& +
Espaciox& / 2, (<Espacioy& 7 2) * 2)
if glinicialbajo < 0 Then

Scale (-Espaciox&, Espacioy& / 2
+ glinicialalto)-(gDemandalotal&k +
Espaciox& / 2, ((-Espacioy& / 2)*
2) + gliniciaibajo)

End If

drawwidth = 3

Line (0, 0)-(gDemandatotalk *
1.05,0)

If glinicialbajos < 0 Ther

Line (0, glimiciatbajo&)-(0,
glintcialalto& * 1.05)

Else

Line (0, 0)-(0, 3:1mcmlallo& *
L05)

108

End If

Alturaletrass = textlteight("X")
Anchiraletra® = TextWidth("X”)
X1=0

Fort =t To

gDatosprop Numeroperiodos®

CarrentX = X1t + gDemanda(t)
3Ciclo‘,“ =0
Xt
Da ka, gCiclo% <=
X=Xt o+ ‘_;',l)CIll'll‘ld.I(gCiclo‘fi»)
3Ciclo% = gCiclo% +
Loop
currentY = -Alturaletrad 7 2
drawwidih = §
Lane -(CurrentX, Alturaletrad / 2)
drawwidth = 3
CurrentX = X1 - gDemandadl) / 2
currentY = -Alturaletra’
I RDemanda(l) <> O Then
fontsize = 4
fonthold = False
Print Trim(1)
End If
drawwidth = 1
Neat t
gCiclo% = 0
drawwiclth = 1
curtenty =

gbatospmp. hventarioinicial

Line (-Anchuraletra / 2, current)-
(Anchuraletra / 2, currenlY)
CutrentX = -Anchuraletra*
(Len(@Datospmp.Inventarioinicial))
Print
(Trim(gDatospmp.inventarioinicial)
)

I Q = “No” Then

currentY = glinicialallo%

Line (-Ancluraletra / 2,
cuirrentY)-(Anchuraletra / 2,
currenty)

drawstyle = 2

tine (0, currenty)-
(gDemanduttotat, currentY)

crawstyle = 0

CurrentX = -Anchuraletra *
(ten(glinicialalio&))

Fring (Trim(glinicialalio&))

Lnd It

currenty = glinicialbajo&

Line (-Anchuraletra 7 2, currentY)-
(Anchuralefra 7 2, currenty)
CurrentX = -Abchuraletra *
(Len(glimciatbajok))

_Area: Plancacién y Control de Iz Produccién

Primt (Prim(@hniciathajog)
CurrentX = 0
currenty =
sDatospmp. liventarioinicial
Do Wlile gCiclot «
lxatosprmp. Numeroperioclosis
2Cielo% = gCiclot 1
frmRestd tadaspmp.Grid E. Row = 4
IrimReswltadospmp.Grid 1.Col =
2Celo%
linicial& =
Val(frinResutfacospp.Grid t Text)
frmResultadospmp.Gridt.Col =
Ciclo% + 3
tmcial2& =
Val(frmResul lacospmp.Grid 1. Text)
frmResultadospmp. Grid [ Row =
t2
frmResultadospmp.Grid1.Col =
aCiclo%
tfinalk =
val{frResuttadospmp. Grid 1. Text)
frmResultadospmp Gridt.Row = §
frmResultaclospmp.Gricit .Col =
2Ciclo%
Cobertural =
Val (frmResultadosprap. Grid ), Text)
drawstyle = 0
Select Case 3[).1t09pmp Leadtime
Case |
(nnRuulmcluspmp,c.nd1.Row
)
fnuRcsulmckxcpmp Gridt.Col =

aCiclo%
If gCiclo = 1 Then
Compara& = (Hfinal -

Val(frmResultadospmp.Grid 1. Text)
- gDalospmp. Pmdu»lospmcwn
Else
Compara& = (Hfinal -
val(fruResuttadospmp. Grid L Text))
End If
Case 2
IfgCiclo = 1 Then
Comparak = Ifinat -
gDatospmp. Procluctosproceso
Else g
frmResubtacdospmp.Grid 1. Row
=9
fimResulladospmp.Grid1t.Col
= gCielo% - 1
Compara¥k = (ifinal -
val(trmiResuitadospmp.Grid 1 Text))
End If
Case 3
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If gCiclo = 1 Or gCiclo = 2
Then
If gCiclo = 1 Then
Compara& = Ifinal -
gDalospmp. Productosproceso
Else
Compara& = ifinal
End If
Else
frmResullaclospmp.Grid {.Row
=9
frmResultaclospmp.Grid 1.Col
= aCiclo% - 2
Compara& = (Ifinal -
Val(frmResulladospmp.Grid1.Text))
End if
End Sclect
Line -(CurrentX +
gDemanda(gCiclo%), Comparask),
QBColor(4)
If ifinal <> Compara& Then
Line -(CurrcutX, ifinal),
QBColor(4)
End if
If tfinal > Compara& Then
CurX = CurrentX
CurY = currentY
CurX2 = CurrcntX + Ancholelra
/2
CurY2 = currenty - (linicial2& -
alfak) / 2
CurrentX = CurX2
currentY = CurY2
If gDatospmp.Leacttime = 1 Then
frmResuliaclospmp.Grid {. Row
=10
frmResultadospmp. Crid1.Col =
8Ciclo%
lole& =
{rmResuttaclospmp.Grid 1, Text
If fole& > 0 Then
Print *(* + Trim(lote&) + )"
Ead If
Endif
If gDatospmp.Leadlime = 2 And
8Ciclo% > 1 Then
frmResultadosprmp.Grid 1 Row
=10
fanResultadospmp.Grid1.Col =
gCiclo% - 1
lotek =
frmResultadospmp. Grid 1. Text
If lote& > O Then
Print *(* + Trim(lole&) + *)*
Endif )

_ Area: Planeacién y Conteol de la Produccién

End If
If gDatospmp . Leadtime = 3 Ancl
gCiclo% > 2 Then
frmResultadospmp.Gridt.Row
=0
rnuResidtadospip.Grid1.Col =
gCiclod% - 2
lote& =
{rmResultadospmp.Grid | Text
[{ lote& > 0 Then
Print “(" + Trim(lote&) + *)*
EndIf
End (f
CurrentX = CurX
currenty = CurY
End {f
Loop
tontsize = 7.8
tontbold = True
ReDim gDentandr&(0)
mouscpointer = 1
End Sub

Sub Form_Activate ()
cmdGrafica. Visible = False
emdGrafica_Click

£nd Sub

PANTALIA QUE DA OPCIONES

PARA_1OS CALCULOS DEL MRP Y

DEL pMP

Sub Command1_Click ()
Dim Palabra$
mousepointer = 1t
If gMrp = "No" Then
Palabra$ = gArchivopmp
Else
Palabra$ = gingredientemrp
End If
If Len(Palabra$) < 8 Then
Producto$ = Palabra$ + "9" +
" dat”
Else
Truco$ = Mid$(gArchivopmps$, 1,
7)
Producto$ = Palabra$ + “9.dal"
End If
gNwmarchd = Freelile
Open Producto$ For Quiput As
#gNumarch

" Prinl #gNwmnarch,

Val(Trim$(frmOpcionespmp Text].
Text /7 100)) + 1
1f Checkl.value = | Then

Frint #gNumarch, "Si*
Else

Print #gNumarch, "No*
End if
Close ##gNumarch
Unload frmOpcionespmp
End Sub

Sup Form_Activate ()
mousepointer = |
End Sub

Sub Form_load ()

frmOpcionespmp. Left = 1836

frmOpeionespmp . Top = 1884

gMinimo@ = 1.9

gProduccioncero$ = “No*

1f gMip = "si*Then
frmOpcionespmp.Caption =

“Opeiones para el Cileulo del MRP*

Ent If

OBTENERQOPCIONES

frmOpcionespmp. Text 1. Text =

Stre((gMinimo - 1) * 100)

If gProducctoncero = "No* Then
fumOpcionespmp.Check L.Value =

Else
frinOpcionespmp.Check1.Value =

1

End if

End Sub

Sub Text1_KeyPress (keyascii As
Integer) )
If keyaseii = 13 Then
Checkl.SetFocus
Exit Sub
Endif
If keyascii = Asc(".") Then
Exil Sub
Eud If
If keyascii = 8 Then
If Textl.Text <> “ Then
Longilud% = Len(Text1.Text)
Textr. Texl = Mid(Text!.Text, 1,
Longitudds - 1) )
Exit Sub
Endif
End If ‘
If keyascii < Asc(*0*) Or keyascii >
Asc("9") Then
Beep
keyascii = 0
End If
10
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End Sub

PARTICIPANTES QUE REQUIEREN

DEUN INSUMO DADO O DE UL

SUBPRODUCTO DADO

Sub Command1_Click ()

If Subpros$ = "Si" Then
Subpros$ = "No*
Unload frmParticipantes
Exit Sub

End if

Do Until list1.ListCount = O
list1.Removeliem O

Loop

Do Until fist2. ListCount = O
fist2. Removeliem O

Loop

If gResul = "Si” Then
frmTipogratica.Show

Else
frmResultaclospmp. Show
gResul = **
End If
Unload frmParticipantes
End Sub -

Sub Form_Activale ()
frmParticipantes. Text1.Text =
Trim(Ste (fist1 ListCount))
End Sub

Sub Form_Load ()
frmParticipanies. Text1. Text =
Trim(Str$ (list 1. ListCount))
frmParticipantes.Left = 1500
frmParticipanies. Top = 444
If Subpros$ = "Si* Then

fist1.Clear

list2.Clear

fomParticipantes Labels. Caption =

gingredientemrp
1abel2.Caption = *Tolal*
label3.Caption = “Subproductos

que lo requicren:”
imagel.Visible = True
line13.Visible = True
linc14.Visible = True
line18.Visible = True
linel6.Visible = True
linel.Visible = True
line2.Visible = True
lined.Visible = True
lined. Visible = True

[0

r 4

lines. Visible = True
fine6 Vistble = True
list2. Visible = "frue
label3.Visible = True

End if

If gResul$ = "Si* Then
image!.Visible = True
line 13 Visible = True

finet4.Visible = True
line 15 Visibie = True
line16.Visible = True
linel . Visible = True
line2. Visible = True
line3.Visible = True
lined. Visible = True
lines.Visible = True
lineG.Visible = True
Hist2 Visible = True
labeld. Visible = True

Enct it

End Sub

Sub Listl_Click ()

tf gResul = "$i* Then
ak = listl. Listindex
Hist2 Listindex = a%

End if

End Sub

Sub List2_Click ()

{f gResul = "Si* Then
a& = list2. Listindex
fist1.Listindex = a%

End if

£nd Sub

PANTALLA DE PRESENTACION

Sub Command1_Click ()
mousepointer = [t
Unload frmPortada
Ind Sub .

sub Form_Activate ()
mousepoinier = |
End Sub

Sub Form_l.oad ()
frmPortada. Top = 924
frPortada. Left = 828
mousepointer = 11
Exit Sub

End Sub

MENU PARA LA SELECCION DEL

TIPO DE GRATICA

Sub cdmCancel_Click ()
If gMrp = "No* Then
fimDatospmp.Show
Else
If gResul = "Si* Then
frmResultadospmp.Show
gResuf = "

tlse
frmDatosnup. Show
End if
End If
Unload frmTipografica
End Sub

Sub emdAceptar,_Click ()
mousepointer = 11
frmGraficas.Graph 1. DrawMocle =
M

Unload frmTipografica
frmGraficas Windowstate = 2
frmGraficas Show

End Sub

Sub Yorm_Aclivate ()
mousepointer = 1
End Sub

Sub Form_Load ()

On Error Go'To figuras
mousepointer = |

Exit Sub

figura:

Resume Next

End Sub

sub Option3d_Click ()
frmGraficas.Graph 1. GraphType =

8

End Sub

sub Option4_Ctick ()
frnCraficas.Grapht.GraphType =
6 .
frmGraficas. Graph 1. GridStyle = 3
End Sub

Sub Option$ _Click ()
frmGraficas.Grapht.Graphil'ype =

4
End Sub

$ub Optione_Click ()
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frimGraficas. Graph1.GraphType = Loop Do While ggCiclo% <
3 If Encontrado = O Then comparacion?s
tnd Sub mousepointer = | tfci= LThen
Beep Borrar§ =
Sub Option7_Click () MsgBox "No se encuentra ese aProductos$ (gzCicio%h)
fimGraficas. GraphL.GraphType = Insumo enla lisia®, 48, " JERROR|" Else
2 Enc if Borrary =
End Sub Enc tf aSubproductos$ (gzCiclo%)
Euctif Endif
Sub Option8_Click () End Sub tf Len(Borrars) < 8 Then
frmGraficas.Graphl.GraphType = Productoo$ = Borrar$ + "3" +
1 Sub emdClear_Click () "
End Sub Dim Countte Else
Dim Respuestads truco$ = Mid$(Borvar$, L, 7)
MENU DE INSUMOS GENERALES  Beep Procucioo$ = truco$ + *3.dat"
Respuestiads = MsgBox("jEsta seguiro End tf
Sub emdAceptar_Click () de cquerer Borrar todos!', 256 -+ 33, X$ = Dirs(Productoo$)
Dim Encontrado% "IMPORTANTE") IfX$ <> " Then
Dim Inclex% mousepoinier = 11 gNumarchd = Frectife
Dim Couni% If Respuesta% = 1 Then Open Productoo$ For Input As
M = "8i* Countlp = flgNumarch
mousepointer = ({ Istingredientes. ListCount
CERRARINGREDIENTES gCiclo= 0 ABRIRINGREDIENTESPARTICULA
If Istingredientes Lislindex <> -1 Do While gCiclo% <> Countd% RES
Then aCiclo% = gCiclo% + 1 gCiclo% = 0
Itdex%s = Istingredientes.Listindex  gArchivoborrado$ = Do While gCiclo% <>
slugredientemrp$ = Istingredientes. List(3Ciclo%e) aNumingredientesparticutaresdo
Isttngredientes. Lisl(index%) BORRARARCHIVOI23 If gArchivoBorrado$ =
gNumeromrp% = index% Loop gingredientesparticulares$ (gCiclo%)
Unload fimingredientes Istingredientes. Clear Then
OBTENERDATOSMRP End If Num = gCiclo%
frmDatosturp. Show IbiNwnerotngredientes Caption = 0
Eise mousepointer = 1 gNumingredientesparticutares =
tf txtingrediente. fext = ** Then End Sub gNumingredientesparticulares -
Beep Do While gCiclo% <>
mouscpointer = { Sub cmdEliminar_Click () gNumingredientesparticuiares’
MsgBox "Sefeccione un fnsumo®,  Dim Encontrado%
48, "\ERRORY* Dim index% glngreclientesparticulares(gCicto%)
Exit Sub Dim Counl% = gingredientesparticulares(gCiclo
Enct If mousepoititer = 11 +1) :
If txlingrediente. Text <> *Then  If Istingreclientes. Lislindex <> - { gCiclo = gCiclo + 1
gCiclo%. =0 Then Loop
Counl% = index% = Istingredientes. Listindex Exit Do
Istlngredientes. ListCount gArchivoBorrado$ = EndIf
Do While gCiclo% <> Count®  Istingredienles. List(index?) gCielo% = gCiclo% + {
If Istingredienles. List(gCiclo%) ABRIRPRODUCTOS Loop
= txtingrediente TexI Then ABRIRSUBPRODUCTOS Close #gNumarch
glugredientemrp$ = 28Ciclo% = 0 If Len(Borrar$) < 8 Then
txtingrediente. Text Forci=1To 2 Producto$ = Borrar§ 1 "4" +
Encontrato% == 1 ifci = 1t Then comparacion® = = “.dat*
Unload frmingredientes gNwmproductos Else
frmDatosmrp.Show If ci = 2 Then comparacion®e = truco$ = Mid$(Borrar$, 1, 7)
Exit Do gNimSubproductos%e Producto$ = truco$ + “d.dat"
Eud if &sCicla% =0 End If
gCiclo%e = gCiclod ¢ t X$ = Dir$(Producto$)

i
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If X$ <> " Then

Open Prodiuctod For input As
ttgNumarch

Input #gNumareh,
sNumingredienlesparticulires?

ReDim
singredientespardiculiares2&(gNumi
ngredientesparticulares?)

giclote =0

Do While giclo% <>
gNumingredientesparticulares?%

(nput figNumarch,

glngredientesparticulares2&(giclo%
)

giclo% = giclo% + {
Loop
&Ciclo%h = 0
Do While giclo% <>
gNumingredientesparticulares
If giclo% = Num Then

gNumingredientesparticulares =

gNumingredientesparticulares - t
Do While giclo% <>

gNumingrecientespariicularesds

singredientesparticulares2 (giclo%%)
= glngredientesparticulares2(giclo%
+ 1)
gicto% = giclo% + t
Loop
Exit Do
End If
giclo% = giclo% + |
Loop
Close #gNumarch
Opent Producto$ For Output
As #gNumarch
Print #gNumarch,
gNumingredientesparticulares%
8Ciclo% =0
Do While gCicto% <>
gNumingredientesparticutares%
Print #gNumarch,
gIngredientespariiculares2&(gCiclo
%)

gCiclo% = gCiclo% + 1
Loop
ReDim
glugredicentesparticulares2&(0)
Close #gNumarch
Endif
Open Productoo$ For Outpd
As HgNumarch

12

Print figNumarch,
gNumingredientespartictilares%
&Celo% = 0
Do While gCelo <>
gNumingredienlesparticulares%
Print #gNumarch,
gIngredientesparliculares$ (§Cclov)
3Cclo% = gCelo% + 1
Loop
Print #gNwmarch,
gNumSubproductosparticulares%
&Cclo% = 0
Do While gCelo% <>
gNumsSubproduclosparticulares%
Print tig Numarch,
aSubproduciosparticulares$(gCelods
)
gCclo% = gCelo% + [
Loop
Ctose #gNumarch
ReDim
alngredientespariiculares$ (0)
ReDim
gSubproductosparticulares$ (0
Enct If
28Ciclo% = ggCiclo% + 1
Loop
Next ci
BORRARARCHIVO1238
Istingredientes.Removettem
index%
txtingrediente = ™
Count% =
Isfingredienles.LisiCount
if incdex% <> Count% Then
Istingredientes. ListIndex =
index%
Else
Isilngredicntes. Lisindex =
(Count%s - 1)
End If
txtNumervingredientes Text =
Count%
Else
If ixtingrediente. Text = ** Then
mousepointer = { )
Beep
MsgBox "Scleccione un Insumo
anies®, 48, “Errort*
Exit Sub
End tf
It txitngrediente. Text <> ™ Then
8Ciclo% = 0
Count% =
Isthng reclientes, ListCount

Do While gCiclo% <> Counios
1f istingredientes. List (g Ciclo%)
= ixtingreciente. Text Then
aArchivoBorrado$ =
txthnarediente Text
BORRARARCHIVO {23
Istingredientes.Removeltem
gCicto%
Encontraco® = t
{xlingrediente = *
txtNumerotngredientes Text =
Comis - {
Exit Do
Fnd If
2Ciclo% = gCiclo% + |
Loop
if Encontrado = 0 Then
Beep
mouscpointer = |
MsgBox "No se encuiendra ese
lnsumo en la lista”, 48, * IERROR
End Il
End (f
Enel tf
txiingreclienie.SetFocus
motsepointer = {
End Sub

Sub Command | _Click ()
mousepoinfer = {1
CERRARINGREDIENTES
gSalir = "si* ‘
gMrp ="No*

Unload fmmingredientes

End Sub

Sub Form_Activate ()
mousepoinler = {
End Sub

Sub Form_Load ()

On Error GoTo figurad

gsalir = "no*

aMrp =81 .
fnmingredicnics. Top = 400
frmlngredientes.Left = L1716
mingreclientes. Width = 5580
mousepointer = [

Exit Sub

figurad:

Resurme Next

End Sub

Sub Yorm_Unload (Cancel As
Integer)
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It gSalir = *si* Then
Dim Text$
Dim X$
frmPrincipal.Istproductos.Clear
frmPrincipal. IstSubproduclos.Clear
X$ = Dir$("Procluctos.dat”)
If X§ <> " Then
ABRIRPRODUCTOS
3Ciclo% =0
Do While gCiclo% <>
sNumproductos’s
Text$ = gProductos$ (RCiclo%)
8Ciclo% = gCiclo% + 1

frmPrincipal.Istproductos Additem
Text$
Loop
End if
X$ = Dir$(“Subprocdu.dat®)
If X§ <> *" Then
ABRIRSUBPRODUCTOS
&Ciclo% =0
Do While gCiclo% <>
gNumSibproductos%
Texi§ =
aSubproductos$ (3Ciclo%)
&Ciclo% = gCiclo% + 1

frmPrincipal IstSubprocuclos. Addlte
m Text$
Loop
End If
ReDim gSubproductos$ (0)
ReDim gProcluctos$ (0)

frmPrincipal. txtNwmeroProductos. T
ext =
frmPrincipal. Istproductos. ListCount

frnPrincipal IxtNumeroSubproducl
os.Text =
fmPrincipat.IstSubproductos ListCo
unt

frmPrincipal. Show
fanPrincipal.txiProducto.Setfocus
If

frmPrincipal.Istproducios. ListCount
<> 0 Then

On Error Restune Next

frnPrincipal Istproductos. Listindex
= Gnumero%

End If
frmPrincipal.IxiProducto.Text =
sArchivopinp$

Exil Sub

Endif
End Sub

Sub txtIngrediente_GotFocus ()
txtingrediente = ™
End Sub

Sub Istingredientes Click ()
Dim Index%
If Istingreclientes. Listindex <> -1
Then
Index% = Islingredientes. Listindex
txtingrediente Text =
Istingredientes. List(indcx%)
End If
End Sub

Sub [stingredientes_DbIClick ()
cmdAceptar_Click
End Sub

Sub txiingredicnte_Clange ()
Dim A%
Dim Count%
&Ciclo% = 0
Count% = Istingredientes. LisiCount
Do While gCiclo% < Countds
If txtingrediente. Text <>
Istingredientes. List(gCiclo%) Then
A% =A%+ |
End If
8Ciclo% = gCiclo% + 1
Loop
1t A% = Count¥ Then
Istingreclienles.Listindex = -t
EndIf
End Sub

Sub txtingrediente_KeyPress

(keyascii As Integer)

Dim Count%

If keyascii = Asc(*.*) Then
Becp
keyascii = 0

End If

If keyascii =13 Then
cmdAgregar.SetFocus

End If

If keyascii = 8 Then
If Ixtingrediente <> **Then
longitud% =
Len(txtingrediente. Text)
txlingrediente. Text =
Mid(xlngrediente Text, I,
Longitic[% - 1)

End If
Eaet 1f
If keyascii < Asc("A") Or keyascii >
Asc("z") Then
If keyascti < Asc("0") Or keyascii
> Asc("9”) Then
If keyaseii <> 13 And keyascii
<> 8§ Then
Becep
keyascii = 0
Exit Sub
End If
End If
End If
Countd% = Istingredientes. LisiCount
3Ciclo% =0
Do While gCiclo% <> Count%
If txtingrediente. Text =
Istingredientes. List(gCiclo%) Then
Istingredientes. Listindex =

gCiclo%
End if
8Ciclo%% = gCiclod + 1
Loop
tnd Sub
MENU DE LOS INSUMOS Y

SUBPRODUCTOS PARTICULARES

Sub emdAceptar_Click ()
mouscpointer =

CERRARINGREDIENTESPARTICUL
ARES

Unload fnnlngredieniesparticulares
End Sub )

Sub cmdAgregar_Click ()
Dim Respuiesise
Dim Count%
Enlrar$ = “Si®
mousepointer = 11
If txtingrediente <> ** And
txtCanlidad <> " Then -
Cotintd% =
Islingredientes. ListCount
Repetido = False
gCiclo% =0
Do While gCiclo% <> Count%%
If Istingredientes. List{gCiclo%) =
UCase$(txtingredienle) Then
Repetido = True
mousepointer = 1
Respuesta% = MsgBox(*Este
tnsiumo ya se encuentira, ¢ Desea

ti3
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sustituir ta Cantidad x lote?”, 35 +
256, “Importante”)
mousepointer = 11
If Respuesta% = 6 Then
Islingreclientes. Removetlem
&Ciclo% :
Istingredientes Addilem
UCase$ (txtingrediente), gCiclo%
Istingredienles. Listindex =
2Ciclod%
mousepointer =
Respuade = 0
Respua®s = MsgBox("Si este
Insimo es un Subprodiucto ¥ no se
enciientra en {a lista de
subproductos, conleste que Si.%, 35
+ 256, “"importante”)
nousepoinier = {1
If Respua®s = 6 Then
am$ = "lngredientes.dal”
xw$ = Dir(am$)
1f xw$ <> " Then
Buscaring =
UCase$ (1xiingrediente. Text)
VERSIESINSUMOOSUB
Else
Subp = "8i*
End If
1f Subp = *Si* Then
nuevos (alfa%e) =
txttngrediente Text
alfa = alfa+ t
list(.Acditem
UCase$ (Ixtingredicnte)
Else
MsgBox "Este insiuno ya ha
sido utilizado y no se clasifico como
Subprodcto®, 31, “importante
Verificar*
End if
Endif
1f Respua = 7 Then
am$ = “Subproductos.dat”
xw$ = Dir(am$)
If xw$ <> " Then
Buscaring =
UCase$ (txtingrediente. Text)

VERSIESSUBPRODUCTOOINS
Else
Stbp = *No*
End {f
Endtf
&Ciclo% = 0

tt4

Do While gCicto% <
Istingredicntes.ListCount
it
Istingredienles.List(gCiclo%) =
UCase$(ixUngreciente. Text) Then
Exit Do
End if
3Ciclo% = gCiclo% + 1
Loop
tstCanticades. Removellem
3Cicto%
IsiCantidades. Addiiem
UCases(ixtCantidad), gCicto%
IsiCanticlacles. Listindex =
3Ciclo%
End If
Exit Do
End if
gCicto% = gCiclodh + 1
Loop
If Nol Repetido Then
Istingredicntes. Additem
UCase$ (txtingreciente)
mouscpointer = ¢
Respua’ = 0
Respuags = Msg Box (“Si este
Insumo es un Subproducto eonteste
que Si para agregario a la lista de

“Subproductos.”, 35 + 256,

“Importante”)
mousepointer = 1(
If Respua% = 6 Then
am$ = *Jngreclientes. dat”
xw$ = Dir(ams)
1f xw$ <> **Then
Buscaring =
UCase$ (txtingrediente. Text)
VERSIESINSUMOQSUB
Else
Subp = "8i*
Buscarin$ =
UCase$(txtingrediente. Text)
Bus(Cec) = Buscaring
Cee = Cec + 1
ABRIRSUBPRODUCTOS
gNumSubproductos =
gNumsubpraductos + 1

gSubprocuctos$ (gNumSubpraducto
$- 1) = Buscaring
gNumarch% = Freefile
gCiclo% =0
* Onerror GoTo Diskcheek(2
QOpen “Subprodu.dal” For
Output As HaNumarch

Print #tgNumarch,
gNumsubproductos
Ciclo% = 0
0o While 3Ciclo% <>
gNumSubprociuctos
Print #gNumarch,
gStubproduclos$ (gCictote)
1Ciclo% = gCiclo% + t
Loop
ReDin gSubprociucios$(0)
Close fgNumarch
Encif
If Sybp == “Si* Then
histf.Additen
UCase$ (txtingrediente)
vuevos (alfa%h) =
txtngrediente Text
alfa=alfa + 1
Llse
mousepoinicr = 1
MsgBox "Esle instano ya ha
sido ulilizado y no se clasitico como
Subproclucto®, 31, "Importante
Verificar”
ntousepointer = 14
End If
End f
If Respttase = 7 Then
am$ = "Subproductos. dat*
xw$ = Dir(ams$)
tf xw$ <> " Then
Busearin$ =
UCase$(txtingrediente Text)

VERSHSSUBPRODUCTOOINS
Else
Subp = "No"
End I
1f Subp = “Si* Then
mousepointer = | .
MsgBox "Este insumo ya ha
sido utilizado y no se clasifico como
Insumo, sino como Subproducto”,
3t, "Importante Verificar®
mousepointer = 11
list LAdditen
UCase$(txtingrediente)
nuevos (alfa%) =
{xtingrediente. Text
alfa=alfa+1
Else
End i
End if
gCiclo% = 0
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Do While gCiclo% <
Istingredientes ListCount
If Istingredientes. List(gCiclo%)
= UCase$ (Ixllngrediente. Text) Then
Exit Do
End If
gCiclo% = gCiclo% + 1
Loop
IsiCantidades.Additem
UCase$ (txICantidad), gCiclo%
IsICantidades. Listindex =
aCiclo%
End If
3Ciclo% =0
Do While gCiclo% <> Countds
If {stingredlicntes. List(gCiclo%) =
UCase$ (Ixthngrediente. Tex!) Then
Istingredientes. Listindex =
8Ciclo%
Exit Do
End If
3Ciclo% = gCiclo% + 1
Loop
Ixingredienle. Texl = ™
txiCantidad. Text = "
txINwmeroingredientes.Text =
lstingredientes. ListCount
txtingrediente. SetFocus
tlse
If txtCantidad = ** Then
mousepoinler =
Beep
MsgBox “Introduzca la Canlidad
requerida anles”, 48, "|POR FAVORI*
txtCantidad.SetFocus
End If
If txtingredienle = ** Then
mousepoinier = 1
Beep
MsgBox "Infroduzca el Nombre
del {nswmo antes”, 48, “(POR
FAVORI"
txtingrediente SetFocus
End If
End If
mousepointer = {
End Sub

Sub cmdClear_Click ()

Dim Count%

Dim Respuesta%

Beep

Respuesta®s = MsgBox("(Esla segitro
de querer Borrar lodosl”, 256 + 33,
"IMPORTANTE")

mousepornter = 11

If Respuestado = t Then
Comndé =

Istingredientes. ListCotnt
gCiclo =0
Istingreclientes.Clear
list1 Clear
IstCanticladtes. Clear

End If
txtNumeroingredientes. Text = 0

mousepoinler = |

End Sub

Sub cmdEliminar_Cliek ()
Dim Enconlrado%
Dim midex%
Dim Count’%
mousepointer = { |
1F Istingreclientes Listindex <> .1
Then
index% = Istingredientes. Listindex
3Ciclo% =0
Do While gCiclo% <
list1 ListCount
I lisI1. List(gCiclo%) =
UCases (txtingrediente Text) Then
list. Removeltem gCiclo%
End If
8Ciclo% = gCiclo% + |
Loop
{stingredienles.Removellem
index% :
txtingrediente. Text =
Istingredicnles. List(index9%)
IsiCanliclades.Removettem index%
txtingrediente = ™
txtCanlicad = "
Count% =
Istingredientes. ListCount
If index% <> Count% Then
Istingredientes. Listindex =
index%
Flse
Istingrecticntes. Listindex =
(Count% - 1)
End If .
txtNumeroingredientes. Text =
Countss :
Else
If txtingrediente. Text = " Then
mosisepointer = {
Beep
MsgBox “Seleccione un nsumo
antes”, 48, " Errorl*
Exit Sub

End If
If txtingrediente Text <> * Then
gCiclo% =0
Count% = )
Istingrectientes. ListCount
Do While gCiclo% <> Count%
If Istingreclientes. List(gCiclo%)
= txtingrediente, Text Then
Istingredientes Removeltem
8Ciclo%
Encontradoé =
8Ciclo% = 0
Do While gCiclo% <
list1 ListCount
If list1.List(gCiclo%s) =
UCase$(Ixtingrediente. Text) Then
lisl{.Removellem gCiclo%
End If :
gCictovs = gCiclo% + 1
Loop
{xtingrediente = *
txtNumeroingredientes. Text =
Countdo - §
£xil Do
End If
gCiclo% = gCiclo% + 1
Loop
If Encontrado = 0 Then
mousepointer = |
Beep
MsgBox "No se encuchtra ese
Ihsumo en la lisla®, 48, * IERROR}"
End If
o End(f
End If
txtingrediente SctFocus
monsepoinler = |
tnd Sub

Sub Form_Activaie ()
mousepointer = {
End Sub

Sub Form_Load ()
On Error GoTo figurad

frmingredienteésparticulares.Caption
= "nsumos de * + gArchivopmp$
frmingredientesparticulares. Top =
288 .
frmgredienlesparticulares. Lelt =
t716 '
frmingredientesparticulares. Width
= 5580 .
mousepointer = |

{ts
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Exit Sub
figura3;
Resume Next
Fnd Sub

Sub Istingredientes_Click ()
Dim index%
If Istingredientes. Listindex <> -1
Then
index% = Istingredientes. Lislindex
ixtingredientc.Text =
Istingredientes, List{indexd6)
Hola% = listL.ListCount
2Cic% = 0
r=0
Do While 3Cic% < Hola%
If listL. List(gCic%) =
txtingredicnte. Text Then
listLListindex = gCic%
r=1
End tf
8Cic% = gCic% + 1
Loo

P
Ifr=0Then
list1.Listindex = -1

End If

IstCantidades.Listindex = index%

ixiCantidad.Text =
IsiCantidades. List (index%)
Bt If
tnd Sub

Sub IstCantidades_Click ()
«Similar al de Istingredientes-»
End Sub

Sub txtCantidad_GotFocus ()
txtCantidad =
End Sub

Sub txtingrediente_Gotrocus ()
ixtingrediente = **
End Sub

Sub txtCantidad_KeyPress

(keyascii As integer)

If keyascii = 13 Then
cmdAgregar.SctFocus

End If :

If keyascii = Asc(.”) Then
Becp

keyascii = 0
End If
If keyascii = 8 Then

If txtCantidact <> ** Then
tlé

Longilud% =
Len(txtCantidad.'text)
IxICanhidad. Text =

Mid(txiCantidad.Text, 1, Longitud%

- 1)
End It
End if
If keyascii < Asc("0”) Or Keyascii >
Ase("9") then
Beep
keyascii = 0
End If
End Sub

Sub txtingrediente_ Change ()
Dim A%
Dim Counté
gCiclo% = 0
Count% = Istingredientes.ListCount
Do While gCicivn% < Count%
If txtingrediente. Text <>
Istingredientes. List(@Ciclo%) Then
A% = A% + |
End it
&Ciclo% = gCiclo% + 1
Loop ‘
If A% = Counts Then
Lstingredientes. Listindex = -1
End If
End Sub

Sub txtingrediente_KeyPress
(keyascii As Integer)
Dim Countss
If keyascii = Asc(".") Then
Beep
keyascii = 0
Exit Sub
End If
If keyascii = 13 Then
txICantidad.Setfocus
End If
if keyascii = 8 Then
Af ixtingrediente <> ** Then
Longitud% =
Len(ixtingrediente. Text)
txtingrediente.Text =
Mid(txtingrediente. Text, 1,
Longitud% - t)
End If
End If
If keyaseii < Asc(*A") Or keyascii >
Asce(*z") Then -
tf keyascii < Ase("0°) Or keyascii
= Asc("9") Then

If keyascii <> 13 And keyascii
<> 8 Then
Beep
keyascii =0
Exit Sub
End If
End If
End if
Counl% = Istingredienles. ListCount
3Ciclo% = O
Do While gCiclo% <= Countde
if txtingrediiente. Text ==
Istingredientes, List(3Cicto%) Then
Istingredlientes. Listindex =
gCiclo%
End If
&Ciclo% = gCiclod% + 1
Loop
End Sub

MENU PRINCIPAL
Sub cmdAgregar. Click ()
Dim Count%
mousepointer = 11
If txtProdlucto <" Then
Countd = Istproducios. LisiCount
Repetido = False
8Ciclo% = 0
Do While gCiclo% <> Count%
If Istproductos. List(gCiclo%) =
UCase$(txtProducto) Then
Repetido = True
Exit Do
End If
8Ciclo% = gCiclo% + 1
Loop
Count% =
IstSubproductos. LisiCount
Repetido2 = False
&Ciclo% = 0
Do While gCiclo% <> Couni%
If IsiSubproductos. List(gCiclo%)
= UCase$ (1xtProducto) Then -
Repetido2 = True
Exit Do
" EndIf
&Ciclo% = gCiclo% + 1
Loop : :
If Repetido = False Aud Repelicio2
= False Then :
Istproductos. Additem
UCase$ (txtProdicto)
End If
3Ciclo% = 0
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Do While gCiclo% <> Countd
If Istprocluctos. List (gCiclo%) =
UCase$ (IxtProducto.Texl) Then
Istproductos. Listindex =
8Ciclo%
Exit Do
EnctIf
8Ciclo% = gCiclo% + 1
Loop
txtProducto. Text = **
txtNumeroProcuctos Text =
Istproductos LisiCount
txtProducto.SetFocus
Else
mousepointer = {
Beep
MsgBox *Introduzca el Nomhxc
del Producto anles®, 48, "POR
FAVOR{"
End If
mousepointer = 1
End Sub

Sub emdClear_Click ()
Dim Count?%
Dim Respuesta’s
Beep
Respuesla% = MsgBox(“|Esta seguro
de querer Borrar todos!”, 256 + 33,
“IMPORTANTE")
mousepointer = (1
If Respuesta® = | Then
Count% = Istproductos.ListCount
&Ciclo=0
Do While gCiclo% <> Couni%
gCiclo% = gCiclo% + 1
gArchivoborrado$ =
lstpmduclos.l.ist(gciclo%)
BORRARARCHIVO123 .
Loop
Istproductos.Clear
Count% =
Ists ubproductos LlstCounl
gCiclo =
Do Whnle 8Ciclo% <> Count%
8Ciclo% = gCiclo% + t
gArchivoborrado$ =
IstSubproductos.List(g Ciclo%)
B()RRARARCHIVOIZ.’!
Loop
Istsubproductos.Clear
XA$ = Dir$(“Ingredientes.dat*)
If XA$ <> ™ Then
tf Right(CurDir$, t) <> "\" Then

Kill gViaorigen$ + "\ +
“Ingredientes.dat”
Else
Kill gViaorigen$ +
“Ingredientes.dat
Erdd I
End [f
XA$ = Dirs("Produclos.at”)
If XA$ <> Then
If Right(CurDir$, ) <> *\" Then
Kill gViaorigea$ + "\" +
“Productos.dat
Else
Kill gViaorigeus$ +
"Productos.clat”
End (f
Enet If
XAS = Dirs("Subprocu.dat”)
IFXAS$ <> " Then
tf Right(CurDir$, 1) <» “\" Then
Kill gViaorigen$ -+ "\" +
“Subprocu.dat®
tlse
Kill gViaorigeny +
"Subprodu.dat®
End1f
P if
End if
txtNumeroProdnctos. Text = 0
(xiNmneroSubproductos. Text =
mousepointer = |
Fnd Sub

Sub emdEliminar_Click ()
Dim Encontrado%%
Dim index%
Dim Count%
nwusepointer = ¢ 1
It tstproctuctos. ustlndcx <> -1
Then
index% = Istproductos. Listindex
gArchivoborrado$ =
Istproductos, List(index%)
Istproductos. Removeltem index%
BORRARARCHIVO123
[xtProducto = **
Countd = Istprocuctos.ListCount
If ttrcdex% <> Count% Then
Istproductos.Listindex = index%
Else
Istproductos.Listindex =
-1
End if
IxtNumeroProductos. Text =
Count%

(Countd

Else
If txtProducto Text = " And
Istsubproductos Listindex = -1 Then
mousepointer = |
Beep
MsgBox "Seleccione un Producto
antes”, 48, "|Errort”
Exit Sub
End i
i [stSubproductos. Listindex <> -1
Fhen
index%h =
Istsubproductos. Listindex
gArchivoborrado$ =
LstSubprocuctos.tist(index%)
Enco = "No*
Forct=1To 2
If ¢t = 1 Then compa =
Istproductos. ListCount
Ifct= 2 Thencompa =
IstSubproductos.LisiCount
88 =0
Do While 55 <> compa
et =t Then
Istproductos.Listindex = ss
borrar$ = Istproductos, Lis((ss)
Else
IstSubproductos. Listindex = ss
borrar$ =
Istsubproductos. Lust(ss)
End If
§=0 .
I( Len(borrar$) < 8 Then
Productoo$ = borrars + 3" +
~.dat
Else
lruco$ = Mid$orrar$, 1, 7)
Productoo$ = truco$ + *3.dat”
fnd If
X$ = Dir$(Productoo$)
If X$ <> Then
gNumarch% = FrecFile
Open Productoo$ For Input'As
f#gNumarch

ABRIRINGREDIENTESPARTICULA
RES

3Cicll6 =

Do While gCiclo% <>
gNumingredientesparticulares%

If gArchivoborrado$ =
ztngredlenlcsparmulurcsS@Clclo%)
Then

Enco = "8i"
Exit Do

17
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End if
gCiclo% = gCiclo% + 1
loop
Close #gNumarch
Endif
ss=ss+ 1
Loop
Nextct
1 Enco = "No* Theu
IstSubproducios. Removeltem
index%
BORRARARCHIVO123
IxtProducto = ™
Countd =
IstSubproductos ListConnt
If index% <> Count% Then
IstSubproductos.Listindex =
index%
Else
IstSubproductos. Listindex =
(Count% - 1)
Pt {f
{xtNumeroSubproductos. Text =
Counl%
Pise
wousepointer = L
MsgBox "No se puede borrar ef
Subproducto, ya que attcraria las
demandas dle otros Subproductos.
Para borrarlo, veritique que cada
Producto y cada Subproducto 1o
cuenien con él*, 48, “Importante”
End If
End if
If txtProducto.Text <> ™ Then
gCiclo% = 0
Countd% = Istproductos.ListCount
Do While gCiclo% <> Count%
If Iskproductos.List(gCiclo%) =
txtProducto. Text Then
8Archivoborrado$ =
1xtProducto. Text
BORRARARCHIVO123
lstproductos.Removeliem
3Ciclo% .
Encontrado% = {
txtProducto = ™
ixtNumeroProductos. Text =
Countss - |
Exit Do
Enc if
8Ciclo% = gCiclo% + t
Loop
{f Bucontrado = 0 Then
mousepointer = {

tig

Beep
MsgBox "No se encuentra ese
Producto en la Lista”, 48, * [ERRORy”
End'if
End if
End il
txtProducto.Setfoctis
mousepointer = |
End Sub

Sub emdMRP_Click ()
0im Respuesta’s
Dim Text$
Dim X$
mousepointer = 1 )
if gSalvardireclorio$ = *No* Then
Respuesta’ = MsgBox("Primero
Necesita Establecer el notbre del
Directorio”, 33, “jPor favorl")
If Respuesta% = 2 Then
mousepointer = 1
Exit Sub
End if
mnuSalvardirectoriocomo_click
mousepointer = { |
If gSalvardirectorio = "No* Then
mousepoinler = |
Exit Sub
Enc If
End If
mousepointer = 11
CERRARPRODUCTOS
CERRARSUBPRODUCTOS
M = "§iv

frmingredientes. Istingredientes.Clea
r
X$ = Dir§("Ingtedicntes.dat”)
1f X$ <> ** Then
ABRIRINCREDIENTES
gCiclo% =0
Do While gCiclo% <>
gNumingredientes%%
Text$ = gingredientes$ (gCiclo%)
gCiclo% = gliclo% + 1

femingredientes.(stingredientes. Addi
tem Texts
Loop
End if :
ReDim gingredientes$(0)

fnningredientes txtNumeroingredic
utes. Text =

frmingredientes. Istingredicntes. ListC
ount

Unload frmPrincipal
frmingredicnles.Show

End Sub

Sub cmdPmp_ctick ()

Dim Respuicsta%

Dim Encontrado%

Dim index%

Dim Count%

nivel% = ¢

mousepointer = 11

gMIp = *"No*

glngredientespresentesdé = 0

tf gSatvardirectorio$ = "No*Then
If txtProducto. Text = ™ And

IstSubproductos. Listtudex = -t Then

Beep

MsgBox “Seleccione un
Producto®, 48, "|ERRORI"

mousepoinfer = 1

Exit Sub

Else

mouisepointer = §

Respuestag = MsgBox(“Primero
Necesita Establccer el nombre def
Directorio®; 33, “{Por favorl")

If Respuesta = 2 Then

mpousepoitter = |
Exit Sub

End If

mnuSalvardirectoriocomo_click

mousepointer = 11

If gSalvardirectorio = "No* Then

mousepoinier = |
Exit Sub
End i€

End If
Endif
mousepointer = [t
CERRARPRODUCTOS
CERRARSUBFRODUCTOS
If Istprocluctos Listindex <> -1
Then )

index% = Istproductos.Listindex

Subproducto = "No”

gArchivopmp$ =
Istproductos.List(index%)

gNumero% = indexv

PMPARCHIVO

Unload frimPrincipal
Else

It txtProducto. Text = " And
IstSubproductos. Listindex = - [ Then
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Beep
MsgBox "Seleccione un
Produclo”®, 48, “|ERRORI®
mousepoinler = |
Exit Sub
Encd if
If txtProclucto. Text <> ™ And

IstSubproductos. Listindex = -1 Then

gCiclo% =0
Count%s = Istproductos ListCount
Do While gCiclo% <> Count%
if Istproductos. List(gCiclo%) =
txtProcucto. Text Then
gArchivopmps$ =
txtProducto. Text
Subproducto = *No*
PMPARCHIVO
Encontrado’ = 1
Unload frmPrincipal
Exil Do
End If
&Ciclo% = gCiclo% + |
Loop
It Encontracdo® = 0 Then
Beep
MsgBox "No se encucntra ese
Producto en la Lista”, 48, * [ERROR}*
mousepointer = |
EnchHif
Else
If IstSubproductos.Listindex <> -
1Then
index% =
IsiSubproduclos. Listindex
© Subproducto = "Si*
gArchivopmp$ =
IstSubproductos. List(index?%)
txiProducto. Text =
gArchivopmp
gNumero¥% = index%
PMPARCHIVO
Unload frmPrincipal
EndIf
End If
tnd If
End Sub

Sub Cmdsalir_Click ()
mousepointer = 11
mnuSakir_Click

tnd Sub

Sub Form_Aclivate O
If Aclualizar <> *Si* Then
mousepointer = 1

End If
End Sub

Sub Form_KeyPress (keyascii As
Integer)

keyascii = 0

End Sub

Sub Yorm_Load ()
mousepoinier = 1
Static [nicia%

On Error GoTo figura
gMirp = "No"
Mayorquel0 = *No*
Inicia% = Inicia% + 1
frmPrincipal. Top = 24
frmPrincipal.Left = t536
If inicia% = I Then

Actualizar = "No"

abrir = "No*

nivel% =0

noabrir = "No"

form3.8how

gSalvardircctoriocomo$ = “No*
gSalvardirectorio$ = "No*

GViaoriginal$ = CurDir$

On Error GoTo crear2

ChDrive “¢:\"

ChDir "c:\"

ChDir "e:\Mrgelndu\Planprod*

am$ = "Planpr.dat”

xw$ = Dir(am$)

If xw$ <> " Then
gNumarch% = Freefile
On Error GoTo figura
Open am$ For Input As

#gNumarch%
Input #gNumarch%, Clave$
Close figNumarch%

Else
Clave$ ="

End If

If Clave$ <> " Then
frmClave.Show (t)

End If
mousepointer = |
frmPortada.Show (1)

mousepoinler = |1
X$ = Dir$ ("Productos.cat”)
If X$ <> ""Then
ABRIRPRODUCTOS
gCiclo% = 0
Do While gCiclo% <>
GNumproductos%
Texi$ = gProductos$(gCiclos)

#Ciclo% = gCiclo% + 1

trnmPrincipal.lstproductos. Additem
Text$
Loop
End If
X$ = Dirs("subprodu.dal’)
It X$ <> " Then
ABRIRSUBPRODUCTOS
Ciclo% = 0
Do While gCiclo% <>
GNumsubproductoss
Text$ =
gSubproductoss(3Ciclo%)
gCiclo% = gCiclo% + 1

frmPrincipal IstSubproductos. Addite
mText$
Loop
End If
ReDim gProductoss$ (0)
ReDim gSubproductos$(0)

frmPrincipat.txtNumeroProductos.T
ext = ‘
fimPrincipal. stprocuctos. LisiCount

frmPrincipal. txtNwmeroSubproduct
08.Text =
OmPrivcipal IstSubproductos. ListCo
unt
Ent {f
If nivel = 1 And abrir = *8i* Then
Actualizar = "8i"
Do While NNumerol% <> 0
Cuen =0
nivel = 2
CC% =0
Do While CC% < NNumero1%
gArchivopmyp = Subb(CC%)
txtProducto. Text =
gArchivopmp
&Mrp = "No*
Subproducto = "Si"
PMPARCEHVO
CC% = CC% + |
Loop
NNumero{% = NNumero2%
ay =0
ReDim Subb$ (NNumero 1%)
Do While ay < NNumero 1%
Subb(ay) = Subb2 (ay)
ay =ay +1{
Loop
Loop

9
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nivel =
Actualizar = "No”
ReDim Subh(0)
ReDim Subb2(0)
abtir = “No"
End If
ENCONTRARDIRECTORIO
If noabrir$ = *No” Then
form1.Show
form2.Show
Euc if
mouscepoinler = ¢
Exit Sub
figura:
Resume Next
crear2:
Restume Next
¥nd Sub

Sub Form_Unload (Cancel As
Infeger)

Unload fonut

Unload form?

End Sub

Sub Imagel_Click ()
mottsepoinder = 11
frmAbrirdirectorio. Show (1)
End Sub

Sub Image10_Click ()
munuAcerca_Click
End Sub

Sub Imaget 1_Click ()
mnuClave_Click
End Sub

Sub Imaget2_Click ()
motsepoinier = 11
muuSalir_Click

End Sub

Sub Image13_Click ()
MnuPeriodos_Click
End Sub

Sub image14_Click ()
imagei_Click
End Sub

Sub image 16_Click ()

If istproducos Listindex = -1 fhm
Beep

10

MsgBox “Seleccione un Producto®,

48, "ERRORI*
mousepoinier = |
Exit Sub
flse
index% = Istproductos.Listindex
3Archivoborrado$ =
Istproductos. List{index%)
frmExplosion List {.Clear
frmExplosion List2 Clear
frmExplosion List3 Clear
frmExplosion. List4.Clear
frmExplosion. Lists.Clear
frmExplosion list1 1.Clear
frmExplosion list12.Clear
frmExplosion.list10.Clear
frmExplosion.list8.Clear
friuexplosion. list9.Clear
gNmerote = index%
If Len{gArchivoborracto$) < 8
Then
Praductoo$ =
+ "3+ * dat”
Else
Aruco$ =
Mid$(gArchivoborrado$, 1, 7)
Productoos = truco$ + "3.dat”
Encif
X$ = Dirg(Prochictoo$)
If X$ <> *"Then
gNumarch% = Frectile
Open Productoo$ For Input As
#gNumarch

= gArchivoborrado$

ABRIRINGREDIENTESPARTICULA
RES
3Ciclo% =0
RéDim
subb(gNtmlngrcdlemesmmculams
%)
Do While gCiclo% <>
gNumingredientesparticuiares%
giclo% =0
Colocar = “Si*
Da While giclo% <>
gNunmsubproduciosparticulares%
Subb(giclo%) =
gSubproductosparticulares(giclo%)
If
ghlgn.dlculcs;mmcul'lms(,nglo%)

If gCiclo% = t Then
frmExplosion.List LAddiem
gSubproduclosparticulares$ (giclo%)
tnd I
Kiclo% = giclo% + 1
Laop
if Colocar = 81" Then
frmExplosion. list 12 Addliem
ingredientesparticulares(zCiclo%)
End 1f
gCiclo% = gCiclo% + 1
Loop
NNumerot% =
gNumsubproductosparficularess%
Close #gNumarch
ReDim
gingredicnlesparticulares$ (0)
ReDim
gSubproductosparticuiares$ (0)

ivel = 2

Do While NNumerof% <> 0
Cuen =Q
CC% =0

Do While CC% < NNumerot%
gArclivopmp = Subb{CC%)
If Len(garchivopmps$) < 8
Then
Productoo$ = gArchivopmps
4+ "3+ dat”

Else

truco$ =
Mid$(gArchivopmps, {, 7)

Productoo$ = trnco& +
*3.dat"

End If

X$ = Dirg(Producioos)
If X$ <>*Then
gNumarch¥% = Frectile
Open Productoo For input
As figNumarch

ABRIRINGREDIENTESPARTICULA
RES
ff Cuengé = 0 Then
ReDim
Subb2@NumSubproductosparticuta
res%)
Su=
qummSubpmduc!umartuulans%
tlse
Su = Su+

gsubpxoducloo“parmulnreqs(glc!o%) 3Numﬁuhproduclosparﬂculanm

Then
Colocar = *"No®
Enctif

ReDim Preserve Subb2(Su)
End if ‘
aCiclo% =0
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Do While gCiclo% <>
gNumingredientespariiculares'gNu
mingredicnlesparticulares%

‘Subb2 (Cuen%) =
gingredienlesparticularess$ (geiclod%s)
Riclo% =0
Colocar = "$i"
Do While giclo% <>
gNumSubproductospartictilares
Subb2(Cuen) =
gSubproduc losparhculares(gulo%)
Cuen = Cuen + ¢
lfg\.iclo% 0 Then
it nivel = 2 Then

frmExplosion.List2, Additem
Subb2(Cuen% - t)
End If
tf nivel = 3 Then
frmExplosion. List3. Additem
Subb2(Cuend - 1)
End (f
If hivet =4 Then
frmExplosion. Lisi4. Addliem
Subb2(Cuends - 1)
End If
If nivel >= 6 Then
frmExplosion.List6. Addltem
Subb2(Cuen% - 1)
End If
End (f
if
3lngrcdlcnlc.spamwlarcs(3C1clo%)

gsmyproduo tospantic ulams!(gtclo%)
Then

Colocar = "No"
End If ‘
giclo% = giclo% + 1
Loop
if Colocar = "Si*Then
If nivel = 2 Then

frmExplosion.tist! {. Addltem
gl1\3red\cmcspamculuresQz(.xclo%)
End If
If niivel = 3 Then
frmExptosion.list10.Addlient
gIngredientesparticulares(gCiclo%)
EndiIf
If nivel = 4 Then

frmExplosion listg. Additemn
gingredientesparticulares(gCiclo%)
End tf
If nivel >= 5 Then

frmExplosion.list8. Addltem
gingredientesparticulares(gCiclo%)
End if
Endd If
gCiclo% =
Loop
Close #gNumarch
End If
{f CC% = NNumero 1% - 1
Then
NNurttero2% = Cuendd
Ctien®s = 0
End If
CC% = CC% + 1
Loop
NNumero1% = NNuntero2%
ay=0
ReDim Subb$ (NNumero 1%)
Do While ay < NNumero 1%
Subb(ay) = Subb2(ay)
ay=ay + 1
Loop
nivel = nivef -+ {
Loop
ReDim Subb(0)
ReDim Subb2(0)
Else
MsgBox "EL producto
seleccionado carece dle {os dalos
necesarios®, 48, “Imporianie”
End if
End (f
fnExplosion.Show
End Sub

- gCiclo% + 1

Sub lmage2_Click ()
mousepointer = 11
gSalvardirectorio$ = “Si*
CERRARPRODUCTOS
CERRARSUBPRODUCTOS

. mousepointer = |

End Sub

Sub Image3_Click ()
Dim Count%

Dim Respuesta%
Beep

Respuesta? = MsgBox(“{Esta seguro
de querer Borrar fodost*, 256 + 33,
"IMPORTANTE")
mousepoinier = L
It Respuesta = [ Then
Countdh = Ialproducms.l.ileount
Ciclo =
Do While gCiclo% <> Count%e
#Ciclo% = gCiclo% + 1
gArchivoborrado$ =
Istproductos. List(gCiclo%)
BORRARARCHIVO123
Loop
Istproducios.Clear
Endl if
txiNumeroProductos. Text = 0
mousepointer = |
End Sub

Sub Image6_Click ()
Subpros$ = "Si*
gResul = "No*
tf IstSubproductos. Listindex = -1
Then
Beep
MsgBox “Seleccione un
SubProducto®, 48, “|ERRORI"
mousepointer = 1
Exit Sub
Else )
index% =
IstSubproductos. Lisilndex
gArchivoborrado$ =
Istsubproductos. List (indlex%s)
gNmero% = index%
Foret = 1To 2
If ¢t = [ Then compa =
Istprociuctos. ListCount
If et = 2 Then compa =
LsiSubproductos. LlstCounl
5$=0
Do While ss <>compa
If ¢t = 1. Then )
Istproductos Listindex = ss
borrar$ = lslproductos. Lisi(ss)
Else
tstSubproductos. Listinctex = ss
borrar$ =
IstSubprocucios.Lisi(ss)

End [f
§=0
If Len(orrars) < 8 Then
Productoos = bon.lrs N
=t
Else
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truco$ = Mid$(orrars, 1, 7) End ff
Productoos = fruco$ + "3.dat”  Sub Istproductos_Click () End Sub
Endif Dim index%
X$ = Dir$(Productoo$) If Istproductos. Listindex <> -1 Sub MnuPeriodos_Click ()
If X§ <> " Then Then It IsiSubproductos. ListCount <> 0
gNwmarch®% = Frectile lsiSubproductos. Listindex = -1 Then
Open Productoo$ For tnput As index% = Istproductos. Listindex MsgBox “Estit opeidn es imposible
A#gNumarch fxiProducto. Text = ciando se manejan subproductos”,
Istproductos List(index%) 32, "Complcjidad en las demandas
ABRIRINGREDIENTESPARTICULA  End If ya calculadas®
RES End Sub Else
§Ciclo% =0 formPeriodo.Show (1)
Do While gCiclo% <> Sub Istproductos_DbIClick () End if
gNumsubproductosparticulares emdPmp_click End Sub
If gArchivoborrado$ = End Sub
gSubproductosparticulares$ (gCiclo Sub mnusatir_Click ()
%) Then Sub IstSubproductos_Click () Dim Salvado®
ifct = 1 Theu Istprocuctos. Listindex = tousepotter = |
{xtProducto. fext = * Salvado® = MsgBox (", Ya salvd ta
frmParticipanies.Listl. Addilom End Sub {nformacion?", 512 + 51,
borrar$ "(IMPORTANTEI")
Else Sub istSubproductos_DbIClick ) mousepoinler = 1
txtfroducto. Text = 1f Salvacto% = 2 Then
fimParticipanles. List2. Additem Istproductos. Listhncex = - ¢ mousepoititer = {
borrars emdPmp_click Exit Sub
Ent If End Sub Endif
End if If Salvado% = 7 Then
&Ciclo% = zCiclo% + ¢ Sub mnudbrir_Click () CERRARPRODUCTOS
Loop wousepointer = 1§ CERRARSUBPRODUCTOS
Close #gNumarch frmAbrirdirectorio.Show ({) Endof
ReDim fnd Sub ChDir GViaoriginal$
singredientesparticulares$(0) End
ReDimn Sub mnuAcerca_Click () End Sub
gSubproductosparticulares$ (0) frmacerca Show (f) 0
Encl If End Sub Sub mauSalvar_Click ()
8§ =55+ 1§ . mousepointer = 11
loop . Sub mnuClave_Click () , gsalvardirectorio$ = s
Next ct frmAcceso.Show (1) CERRARPRODUCTOS
End If . End Sub CERRARSUBPRODUCTOS
textt.Text = mousepoitter = {
Stré(Trim(fmParticipanies.List{ List ' Sub mnuCrear_ctick () End Sub
Count -+ mousepointer = §{
frmParticipantes.Lisi2. ListCount)) frmCreardircetorio.Show (1) Sub
frmPardicipantes.Label4.Caption = gSalvardirectorio$ = "No* mnuSalurdmctonocomo click
gArchivoborrado$ End Sub ‘ S0
fomParticipantes.Show mousepomtcr =1t
End Sub Sub Mnufechas_Click () gViaorigen = CurDir$ -
if IstSubproductos. ListCount <> 0 - gSalvardirectoriocomo$ = *Si*
Sub Image8_Click () Then CERRARPRODUCTOS
MnuFechas_Click MsgBox “Esta opeion es imposible  CERRARSUBPRODUCTOS
End Sub cuando se manejan subproductos®, fnnCrcardlrcuono shcw (t)
32, *Corplejicdad en las demandas Ilnd Sub :
Sub image9_Click () ya calculadas”
image2_Click Else Sub Textl Kcyl’ress (kcynscu As
£nd Sub tormfechainicio.Show (1) integer) :
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keyascii = 0
knd Sub

Sub Text2_KeyPress (keyascii As
Integer)

keyascii = 0

End Sub

sub
(xtNumcroProducios_KeyPress
(keyascii As Inlcger)

keyascii = 0

End Sub

Sub
IxtNumeroSubproductos_KeyPres
§ (keyascii As Inleger)

keyascii = 0

End Sub

Sub txiProducto_GotFocus ()
txtProducto. Text = "
End Sub

Sub txtproducio_Change ()

Dim a%

Dim Countde

§Cicto% =0

Count% = Istproductos. ListCount

Do While gCiclo% < Count%
i (xtProducto.Text <> )

Istproduclos. List(gCiclo%) Then

a% = a% + | : ‘

Enct If
§Ciclo% = gCiclo% + 1

Loop

If a% = Couni% Then
Istproductos.Listindex = -1

End If

End Sub

Sub Ixtproducto_KeyPress
(keyascii As Integer)
Dim Count%
If keyascii = 13 Then
emdAgregar.Sclfoctts
End {f
If keyascii = 8 Then
if IxtProducto. Text <> *" Then
Longitudd =
Len(ixtProducto Text)
IxtProduclo.Text = :
Mid(txiProducto.Text, t, Longitud%%
-1) i
Enci If

End if
If keyascii == Asc(".") Then
Beep
keyascii < 0
Exif Sub
End If
it keyascit < Asc(*A") Or keyascii >
Asc("2") Then
If keyascii < Asc('07) Or keyascii
> Asc("0") Then
Beep
keyascii == 0
Exil Sub
Encif
End If
Count% = Istproductos. LisiCount
gCiclo% = @
Do While gCiclov% <> Count%
If txtProclucto. Text =
Istproductos. List(gCiclo®) Then
tstprocluctos. Listindex = gCiclo%
End if
8Ciclo% = gCiclo% + 1

Loop
End Sub
PANTALLA DE RESULTADOS

Sub emdCerrar_Click ()

mousepointer = 11

If $Mrp = "No" Then
frmDalospmp. Show

Else
frimDatosmrp, Show

End If

Unload frmResuftadosprup

End Sub

Sub Form_Activate ()
mousepointer =
End Sub

Sub Form_Load ()

Dim Auxiliar&

Dim intercambio&

1f gMip$ = "Si* Then
frmResuttadospmp.Caption =

“Plancacion de Requerimienios de

Materiales”
frmResuftacospmp.Labcel2 Caption

=*"Gréifica MRP:*

frmResubtadospmp. image 1. Enibledd
=True

frmResuliadospmp. Image 1. Visible
= True
End If
fomResultadospmp. Height = 4884
If gMrp$ = "Si* Then
tfrmResultadospmp.tleight = 5484
End If
frimResuttadospmp. Widih = 8592
frmResuttadospmp. Lefl = 420
frmResutiadosprup Top = 1044
tnfercambio& =
gDatospmp. Numeroperiodos
Auxiliar& = (Infercambiok + 6) *
1500
Grid1 Left =
(frmResiltadospimp. Width -
Griclt Width) / 2
if Auxiliark >
frmResultadospmp. Width - 400
Then
Grid1. Width =
frmResultacospmp. Widih - 500
Grid s Left = 180
Flse
Gridi. Width =
(gDatosprap. Numeroperiodos + 6) *
1500
End [f
Grid1.Cols =
gDatospuip. Numeroperioclos + 2
Grid L.Rows = 14
arid 1.Col =
gDatospmp. Numeroperiodos -+ |
GridL.Row = 7
Grid1.Text == Str$(0)
3Ciclo% = 0
Gridl.Row = 0
Gridt.Col =0
Gridi.Text = -
UCase$ (gDatospmp. Tipoper)
8Ciclo% =0 -
Crid1.FixedAlignment(0) = 2
Grid1.ColWidth(0) = 2000
Do While gCiclo% <=
gDatospmp. Numeroperiodos
8Ciclo% = gCiclo%% -+ 1
Cridi.Row =0
Grid 1.Col = gCiclo%
Crid 1. ColAtigmnent(gCiclo%) = 2
Grid 1.ColWidih(gCiclo%) = 1500
Gridt.Text = gCiclo%
Print Grid 1. Text
Loop
sCicko% = O
Do While gCiclo% <= 12
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gCiclo% = gCiclo% + 1

Gridt.Col =
Grid1.Row = gCiclo%
Select Case gCiclod%
Case 2
Gridl.Text = "FECHA"®
Case 4

Grid . Text = "INVENTARIO
INICIAL®
Case §
Gridl.Text = *(COBERTURA)”
Case 7
Gridl.Text = "DEMANDA"
If gMrp = "Si* Then
Grid( .Text = "CONSUMO*
End if
Case 9 ,
Grid1.Text = “PRODUCCION”
If gMip = "Si" Then

Grid1.Texi = "ADQUISICION®

End if
Case (0
Grid1.Text = “(LOTES)"
Case 12
Grid.Text = "INVENTARIO
FINAL®
End Select

Loop
End Sub

Sub Form_Untoad (Cancel As
Integer)
If gMrp = "No" Then
Dim Truco$
Dim Cantid&
Dimi&
gNumarch% = FreeFile
On Ervor GoTo diskcheck20
If Len(gArchivopmp$) < 8 Then
Open gArchivopmp$ + 2" +
*.dat* For Output As #gNwmarch
Else
Truco$ = Mlds(gAmhlvomps
1,7
Open Truco$ + “2.dat* For
Output As #3Numarch
End If
sCiclo% =0
Do While gCiclo% <=
gDatospmp. Nuwneroperiodos
8Ciclo% = gCiclo% + 1
Gridt.Row =9
Grid!.Col = gCiclo%
Print #gNumarch,
val(Grid1.Text)

t24

Loop
Close #igNumarch
If Len(gArchivopmp$) < 8 Then
Open gArchivopmp$ + "5" -+
“.dat® For Outpul As #gNumarch
Else

Truco$ = Mid$(gArchivopmps,

)
Open Truco§ -+ "5.clal* For
Output As #gNwnmarch
End If
3Ciclo% = 0
Do While gCiclo% <=
gDatospip. Nweneroperiodos
Ciclo% = gCiclo% + |
Grid1.Row = {0
Grid1.Col = gCiclo%
Print #igNwmarch,
Val(Grid t.Text)
Loop
Close #gNumarch
gNumarch®% = Freetile
On Error GoTo diskcheck20
If Len(gArchivopmp$) < 8 Then
Open gArchivopmp$ + “8" +
“dat” For Output As #gNwmarch
Else
Truco$ =
1,7)
Open Truco$ + "8.dat” For
Output As #gNumarch
End if
4Ciclo% = 0
OBTENERESCALA
Print #gNumarch,
gDatosprup.Fecha
Print ##gNumarch,
gDalospmp.Numeroperiodos
gEscala
Do White gCiclo% <=
gDatospmp. Numeroperiodos
3Ciclo% = gCiclo% + |
Gridt.Row = 10
Grid1.Col = gCiclo%
fori = [ To gEscala
Cantid& = Val(Grid1 'l‘ext) /
gEscala
Print #gNumarch, C:mhd
Next i
Loop
Close t#gNumarch
End If
Exil Sub
diskcheck20:
DETECCIONERROR

: Mid$ (gArchivopmps,

1f Sn% = 4 Then Resume Else End
End Sub

Sub Imagel_Click ()

Dim diferencia&

Dim gPedido 1@

Dim Cuenta

Dim Basura@

Dim Suma@

Dim valon@

Dim M$

Dim $n%

Dim Numerror As Inleger
Dim Ciclo%

Dim Insumoencontracio$
Dim Producto$

Dim Truco$

Dim gCiclo2%

Dim gCiclod%

Dim XA$

Dim Cantidad&

Dim Nombre$()

Dim mensaje2%

Dim Salirs

Dim Cuenfammp%

Dim Cuentapmp%
mousepointer = 11

ReDim gingredienics$(0)
Canfidad& = 0
ABRIRPRODUCTOS
ABRIRSUBPRODUCTOS
83Ciclo% =0

ReDim gPedido@ (0)

ReDim gPedidototal& (0)
ReDim gPedidototal 1@(0)

If gDatosmrp Numeroperiodos = 0
Then

EXit Sub

End of

ReDim :
gPorcentaje@(gDatosmp. Numemp
eriodos + 1)

gEncontrado& = O

ReDim

Nombre$ (gNumproduclos%)
ReDim
gPedidototal& (gDatosmrp. Numerop
eriodos + 10) -

ghase$ = gDatosmrp. hpoper
OBTENERESCALA

ReDim
gPedidolotal 1{@((@Datosmrp.Numer
operiodos * gkscala) + 10)
forCi=1To2
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If Ci = 1 Then comparacion =
gNumproductos’s
If Ci = 2 Then comparacion% =
sNumsubproductos%
4gCiclo% =0
2o While ggCiclo% <
comparacion%
If Ci = I Then
gArchivopmp$ =
gPraductos$ (ggCiclo)
Else
gArchivopmp$ =
gSubProduclos$ (ggCiclo%)
Ind [f
If Len(@Archivopmp$) < 8 Then
Producto$ = gArchivopimp$ + "3*
+ ".dat"
Else
Truco$ = Mid$(gArchivopmps,
1,7
Producto$ = Truco$ + “3.dat”
End If
XAS = Dir$(Producto$)
sNumingredieniesparticutares = 0
If XA$ <> " Then
gNumarchvé = Freekile
O Error GoTo Diskcheck23
Open Productos For inpul As
#taNumarch

ABRIRINGREDIENTESPARTICULA
RES

End

Insumoencontrado$ = “No”

$Ciclo2% = 0

Do While gCiclo2% <>
gNumingredientesparticulares’

If gIngredientemnrp$ =
slngredientesparticulares$ (gCiclo2
%) Then -

Insumocencontrado$ = "Si* -

gEncontrado&k = gEnconiradok
+ 1

CONSEGUIRCANTIDAD

Cantidad& =
gingredienlesparticulares2&(gCiclo
2%) - i

ReDimt
gingrectientespariicnlares2&(0)

Encd if

3Ciclo2% = gCicto2% -+ 1

Loop i
if Insumoenconirado$ = *$i* Then
I Len(gArchtivopmp$) < 8 Then

Producto$ = gArchivopmp$ +
"1+ dat”
Else
Truco$ = Mid$(@Archivopmps,
1,7)
Producto$ = Truco$ + "L.cat*
Enctif
XA$ = Dir$(Productos)
gDalospmp. Numeroperiodos =

T XA$ <> "“Then
gNumarch% = freefile
Opeti Proclucto$ T'or Input As
#gNumarch
ABRIRARCHIVODATOSPMY
End if
If Len(gArchivopmp$) < 8 Then
Producto$ = gArchivopmps$ +
"8+ "datt
Else
Truco$ = Mid$(gArclivopmp$,
1,7
Prodiucto$ = Truco$ + "S.dat"
End If
XA$ = Dir$(Productos$)
gMenor = "Nohay" .
If gDatosmrp.tipoper <>
“Periodos” Then
If g Datospmp. tipoper <>
gDatosmrp.tipoper And
frmDatosmrp. mmiignorarperiodos.

Checked = False Then
mensaje2% = |
End If
End Il
dif =0
OBTENERCLAVE

If gMenor = *§i* Or gMeuor =
"No" Or gMenor = *="Then
1f XA$ <> “"Then

gNumarch% = FreeFile

Opett Producto$ For Input As
figNumarch

Input #igNumarch,
gDatospmp.Fecha

if

frmDatosmrp.minuignorarfechas.Ch
eeked = False Then
cliferenciak =

DateValtue(gDalosmm. Fecha) -
Datevalue(gDatospmp.fecha)

Else ’

. diferencia& = 0
End If

Input #gNumarch,
gDatospmp.Numeroperiodos
Cuenta&k = 0
If Ci = | Thea
Nombre${gEncontrado&) =
Produclos$(ggCiclo%)
Eise
Nombre${gEncontrado&) =
aSubProductos$(ggCiclo%)
End If
if diferencia > 0 Then
dif =0
if diferencia >=
g Datospimp.Numeroperiodos Then
gEncontrado& =
aincontrado& - 1

Beep

mousepoinler = 1

Recado$ = "HL.os periodos
del producto: " + gArchivopmp$ + *
1o son coincidentes)

MsgBox Recacto$, 48,
"hmportanie el Verificar que esten
correclos”

dif =1

mousepointer = 11

Close #gNumarch

End If
W dif = 0 Then
Fori = [ ‘o diferenciak

Input ffgNumarch,
Basura@
Cuyenla& = Cuenta& + 1
Next i

fori=QTo
(gDatosmrp.Numeroperiodos *
glscala) - 1
If Cucntask >=
$Datospmp . Numeroperiodos Then
Exit For
Input #gNumarch,

abeclido1@ :
Cuentak = Cuentagk + 1
gpedidototal 1@(i) =

gPedidotolali@(i) + gPedido1@ *
Cantidad

xPorcentaje@(gEncontrado&k) =
2Porcentaje@(QEncontradok) +
gPedido i@ * Cantidad
Nexti
Close ##gNumarch
Enct if :
Llse
Cuentak = -diferencias

125



Softwaze Aplicado a la Ingenieria Industrial

Area: Planeacin y Control de la Produccién

Cuenta2& = Cuenta&

Fori=1To
(gDatosmrp.Numeroperiodos *
gFscala - Cuenta2&)

If Cuentagk >=
gDatospmp.Numeroperiodos Then
Exit For

Input ##gNumarch,
gledido1@

gPedidototal I@(Cuentak) =
ghedidolotal 1@(Cuenlak) +
gPedido1@ * Cantidad

gPorcenlaje@(gEncontrclok) =
gPorcentaje@(gEnconirado&) +
gPedido 1@ * Cantidad
Cuentak = Cuenla& + |
Nexti
Close ftgNumarch
End if
Else

Beep

mousepointer = 1

Recado$ = "IEl producto: * +
gArchivopmps$ + * carece de los
ctatos necesariosy, por o (e no se
puedien realizar los cdlculos
correctamente.”

MsgBox Recado$, 48,
"Irportatite el Verificar que esten
completos los datos def PMP*

gEncontrado = 0

Exit Sub

End If

Cuentak = 0
Salir = "No*

If dif = 0 Then -

Fori=1To -
&Datosmrp.Numeroperiodos

Suma@ =0
Forj = 1 To gEscala
Suma@ = Suma@ +
gPedidototal |@(Cuentak)
Cuentak = Cuenial + 1
If Cuenta >
gDatospmp. Numeroperiodos Thet
Salir = s
Exit For .
End If
Next j
Redondeo$ =
Trim(Str$(Suma@))
REDONDEAR
gPedidototul&(i -
Redondeado® )
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tf Salir = “Si” Then Exit For
Next i
Do While i <=
gDatosmmp Numeroperiodos + 10
gPedidotolals(i - 1) =
gPedidototal&(i - 1) + 0
=i+t
Loop
End if
Else

gEnconlrado& = gEncontrado&

-1
Fori= {To
frmParticipantes.List 1. ListCount

frmParticipantes.List§ Listludex = i -

i

If frmParticipantes. List§. List(i -

1) = gArchivopmps$ Then

frmParticipanies. List1. Removellem
frmParticipantes. List 1 Listindex
End If
Nexti
EncIf
End If
dif =0
83Ciclo% = ggCiclo%% + |
ReDim
gingredientesparticulares$(0)
ReDim
gSubproductosparticulares$(0)
ReDim gPedido(0)
Loop
Next Ci
frmResultadospmp. Hidle
fnnCmﬁcas Grapht.DrawMode =

frmehcas Commzmds Caption =
“Cerrar®

frmGraficas. Commands Enabled =
True

frmGraficas. Commands. Visible =
True

frmGraficas. Graphi. GraphType =

4
If gEncontrado&k > | Then

frmGraficas. Graph 1. NumPoints =

gEncontrado&
Enct 1f
frmGraficas.Grapht.Paleite = |
frmGraficas.Graph 1.GridStyle = |
frmGraficas. Graph1.GraphTille =
"Relacton de Participacion de los
Productos®

frmGraficas.Graph 1. BottomTitle =
"Productos”
frmGraficas.Graph!.LeftTitle =
“Consumos (Unidades)*
frmGraficas.Graph! NumSels = |
8Ciclod% = 1
Suma@ = 0
Do While gCiclo3% <=
gEnconlrado&
valon@ =
gPorcentaje@(gCiclod%%)
Suma@ = valor@ + Suma@
8Ciclod% = gCiclod% + t
Loop
3Cictod = {
Do While gCiclo3% <=
skncontrado&
Cant = (gPorcenlaje@(gCiclo3%)
/ Suma@)
[rmGraficas.Graph | GrapliData =
Cant
8Ciclo3% = gCiclod%% + 1
Loop
If gEncontrado = 1 Then
frmGraficas Graph1.GraphDala =
0
Eud If
8Ciclod% = 1
Do While gCiclo3% <=
gEncontrado&
If Suma@ <> 0 Then
Redondeo$ =
Str(Trim((gPorcentaje@(gCiclo3%)
/ Suma@) * 100))
Efse
gRedondeo$ = Str(Trim(0))
End if
RECORTAR
frmCraficas. Graphi. LabelText =
UCasc$(Nombre$(3Ciclo3%)) +"*
+*(" + Format(gRedondeado#,
*0.00") + “%)"*
If frmDatosmrp.mnuVer.Checked
=True Then
frmParticipanies.List1. Addilem
Nombre$(gCiclo3%)
frmParticipantes. List2 Addlem
Format(gRedondeado, *0.00"
End If
gClclod% = gCiclod%% + 1
Loop ‘
gResul$ = "si*
If frmDatosmrp. maner Checked =
True Then
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frmParticipantes. Text]. Text =
Trim(Str$(frmParticipantes.List1. List
Cotmt))
If gResul$ = "Si" Then
frmParticipantes.image 1. Visible
= True
frmParticipantes.tine13.Visible =
True
frmParticipantes.Line14. Visible =
True
frmParticipantes. Line18.Visible =
True
fnmParicipantes.Linel 6.Visible =
True
fanParticipantes.Linel. Visible =
True
frmParticipantes. Line2 Visible =
True
frmParticipantes. Line$. Visible =
True
frmParticipantes.Lined. Visible =
True
frmParticipantes. Lines. Visible =
True
frmParticipantes.Lineg. Visible =
True
frmParticipantes. List2.Visible =
True
fomParticipanies. Label3. Visible =
True
frmParticipanies. Label4.Caption
= gingredienfemsp
Endif
frmParticipantes.Show
Else
frmTipoGrafica.Show
End If
ReDim gsubProductos$(0)
ReDim gProduictos$ (0)
ReDim gPedidototal&(0)
ReDim gPedidototal t @(0)
ReDitn gDatosmrpdemanda(0)
ReDim Nombre$(0)
ReDim gPorcentaje@(0)
gDatospmp.Numeroperiodos =
gDatosmurp. Nuneroperiodos
Exit Sub
Diskcheck23:
DETECCIONERROR
If S1% = 4 Then Resunie Else End
End Sub

. Sub Image2_Click ()
Dim vator&
mousepointer = t t

frmResultaclospmp. Hide
ftmGraficas.Graphl.DrawMode =
1
fimGraficas. Graphl.GraphType =
4
frmGraficas.Grapht.Numpoints =
gDatospmp. Numeroperiodos%
frmGrificas.Grapht.Paletle = 1
frmGraficas.Grapht.GridStyle = {
frmGraficas.Graph1.GraphTitle =
“Orden de Froduccion*
If gMrp = "Si" Then
fomGraficas.Grapht GraphTitle =
"Ordende Compra®
End If
frmGraficas.Graph1.BoltomTitle =
gDatospmp.Tipoper
femGraficas.Graphl.NumSels = {
2Ciclo% = 0
Do White gCiclo% <
gDatospmp. Numeroperiodos%
8Ciclo% = gCiclo% + 1
frmResultadospmp.Grid1.Row =
10
frmResultadospmp.Grid1.Col =
gCiclo%
valor& =
Val(frmResultadospmp.Grid 1. Text)
frmGraficas.Graph1.GraphDala =
valor& :
loop .
frmGraficas.Grapht.DrawMaodle =
2

frmGraficas.Show
End Sub

Sub Image3_Click ()
mousepointer = 11
frmResultadospmp. Hicle
frmCraficos.Show

End Sub
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CAPITULO I COLAS

TEORIA DE COLAS O LINEAS DE ESPERA

En todo sistema que requicra de ticmpos de espera, existiran dos grandes clises de costos, ¢l
sacial referente al tiempo de espera de un servicio y ¢l asociado al consumo de recursos que requicre
ese servicio. Ademds, csos costos ticnen una correlacion inversa: cuando uno aumenta, ¢l otro
disminuye, y viceversa,

La teoria de lineas de espera es un intento matemitico que ticne entre sus objetivos, ¢l
resolver dicho problema. Afortunadamente, esta tcoria se ha llegado a utilizar con bastante éxito para
determinar:

a) El nimero de médicos que deben de atender ¢l servicio de emergencias de un hospital,
variando ese numero enel tiempo y en ¢l espacio.

b) El niumero de camas que debe de tener el pabellon gincco-obstetrico de un hospital.

¢) El nimero de cajas que deben de operar en un banco o en una tienda de autoservicio, en
funcion de la hora y el dia de la semana.

d) El niimero dg autotransportes que deben de distribuiy productos perecederos en una rcgmn

¢) El niimero de operadores de trafico aéreo, que varian ¢n ¢l tiempo y el lugar,

f) La secuenciacién automatica de encendido de semiforos a lo largo de una avenida.

g) B niimero de operadores que atienden Hamadas de larga distancia durante un lumo

h) El niimero de grupos de mantenimiento de algunas lincas adreas. .

L.a finca de espera, en su concepto mds simple, sc forma por la llegada zilealoria de clicntes
que eniraii a un cstablecimicnto a recibir un servicio proporcionado por un servidor, La naturaleza de
los clientes, el cstablecimicnto y los scrvicios varian de acucrdo con la organizacion de que se trale.

Si el tiempo que sc utiliza para servir a un clicate ¢s mayor al que transcurre entre la llegada
consecutiva de dos clientes, s¢ formardn lincas de espera. En cambio, si el servicio es mas rapido que .
1a liegada de clientes, no se formardn colas o lincas de espera.

La teoria de colas o lincas de ¢spera tienc los siguientes objetivos:
a) Caractenizar cualitativa y cuantitativamente a una cola.

b) Determinar los niveles adecuados de ciertos parametros del sistema que balancean el costo
social de 1a cspera con ¢l costo asociado con el consumo de recursos,
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La cuantificacion de una linca de cspera se puede hacer a través de un andlisis matematico o
de un proceso de simulacion. El primer enfoque de poder aplicarse, produce resultados optimos. Sin
embargo, requicre de suposiciones muy estrictas en cuanto al a naturaleza de llegadas de clientes, ef
tipo de servicio, ¢l nimero de servidores v la estructura del sistema. El proceso de simulacion tiene
una aplicacion mis general que ¢l andlisis matemdtico, ya que practicamenle se le puede utilizar para
cualquier sistema. Su desventaja es que no produce valores Optimos y ¢s mucho mds costosa.

ESTRUCTURA BASICA DE UNA LINEA DE ESPERA

Una linga de espera esta constituida por un clicnte que requicre de un servicio (proporcionado
por un servidor) en un determinado periodo. Los clientes entran aleatoriamente al sistema y forman
una o varias colas (lincas de espera) para ser atendidos. Si ¢l servidor esta desocupado, de acuerdo a
ciertas reglas preestablecidas, conocidas con ¢l nombre de disciplina del servicio, se proporciona ¢l
servicio a los elementos de la cola. Fl cliente sevd atendido et un | periodo determinado de tiempo,
lamado tiempo de servicio. Al finalizar este, el cliente abandona el sistema. Los clientes que sc
forman ent una cola, lo hacen en 1 drea de espera.

Las lincas de espera se pucden clasiticar de acuerdo a:

a) Il nimero Je clientes que pueden esperar en fa cola. Estos pueden ser finitos o infinitos.
En la realidad sélo existen los primeros; matemdticamente se facilitan los caleulos si se supone lo
segundo.

b) La fuente que genera Ia poblacion de clientes. Esta fuente puede tener una producciin
finita o infinita (no confundir con la poblacién de espera, que también pucde ser finita o infinita).

¢) A la manera como esperan los clicntes (en una cola o en varias, con o sin opcion a
cambiarse de cola.

d) Fl tiempo transcurrido entre la Uegada de un cliente y ¢l inmediatamente anterior,  Este
intervalo de tiempo pucde ser una constante o una vaniable alcatoria independiente, cuya distribucion
de probabilidad sc pucde 0 no conacer. ' 1 enfoque de analisis matemdtico de lag lincas de espera,
estd muy bien desarrollado para el caso constante y variable, cuando la distribucion de Hegada es
Poisson. Para otras distribucioncs se utiliza en enfoque de simulacion, '

Cuando las Hlegadas no son independientes (como serfa el caso de la llegada de un grupo de
pacicntes a un ¢entro de emergencia, cuandn éstos sufiicron ¢ mismo accidente), se utiliza et enfoque
de la simulacion. ' ' o

¢) El ticmpo de servicio.  Este intervalo de tiempo puede ser una constante o una variable
aleatoria, dependiente o independiente, cuya distribucion de probabilidad se puede o no conocer.

El enfoque matematico ha proporcionado resultados e las lineas de espera cuando el tiempo
de servicio cs constantc, tiene una distrilmcion  exponencial negativa o una distribucion de Erlang,
Para otras distribuciones, se utiliza ef enfoque de simulacion.

Se dice que el tiempo de servicio es dependiente, cuando vavia (s alarga o se acorta) por
factores de presion del sistema (por ejemplo, las quejas de la-gente que espera); cs independicnte
cuando la duracién del servicio no se afeeta por cste tipo de presioncs.

1) La disciplina de la cola.  Se puede utilizar una politica ¢n la cual ¢l primero que liega a la
cola cs el priniero al que s le proporciona servicio; existen politicas de prelacion o prioridad, cotno cs
¢l caso de los servicios médicos de emergencia, en donde las caracterdsticas del cliente indican cn qué
orden se le proporciona el servicio.
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En los servicios médicos de emergencia, por gjempla, los casos criticos (donde el tratamicnto
es vital para sobrevivir) son los primeros que se aticnden; los serios (donde ¢l tratamiento inmediato
previene el deterioro de la satud) se atienden en segundo orden y tos cstables (donde el tratamiento se
puede postergar por un corto periodo de tiempo sin poner ¢n peligro 1a vida del paciente en tercer
orden.

La disciplina puede ser también: “Gitimo que cnira, primero que sake™ (¢l caso de inventario
acumulado en columnas, en las cuales In parte superior es fa ultima en acomodarse y la primera en
salir) o bicn, aleatoria.

g) El namero de servidores uno o mis.

h) La estructura de las estaciones de servicio. Fstas pucden estar en serie, en paralelo, o
mixtas.

i) La estabilidad del sistema, que puede ser estable o transitoria.  Aqui cubre solo Ia condicion
estable, y especificamente aquellos casos donde en un periodo determinado sélo puede ocurrir una
entrada al sistema (nacimiento) y una salida del mismo (muerte). De ahi que matemiticamente se
conozcea a estos procesos estables como procesos de nacimiento y muerte,

H

Figura Il 1. Ig;nos Sistemas de Lineas de Espera.

Se ilustran a continuacion varios sistemas:
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1. Una cola-un servidor. La taquilla de un cine en donde se vende boletos de acuerdo a como
licgan los espectadores (Figura 11.1).

2. Una cola-servidores mdltiples ¢n paralelo, Una peluqueria con 5 sillones (5 pelugueros),
que prestan sus servicios siguicndo una politica de atender a fos clientes en el orden con que Hegan al
cstablecimicnto (no se aceptan reservaciones) (Figura I1.1),

3. Filas maliples-servidores maltiples ¢n paralelo, con cambio de colas. Es el caso dv un
banco (antes de que existicra la “unifila”), donde existen 18 cajas y los clicntes se forman cn Ja cola
(ue mis les convenga, con la opcidn de cambiarse de una cola a oira,

4. Filas mdltiples-servidores mdltiples en paralelo, sin canubio de colas, Es el caso de cualquier
trdmite burocritico, por ejerplo, fa oficina de préstamos a corto plazo de¢ BUCUPEDE (Burdcratas
Cumplidos Pensantes y Dedicados) donde existen 5 ventanitlas  de recepeion de documentos, de
acuerdo a la inicial del apeltido patero (A-E, F-J,K-0,P-T, U-2),

5. Una fila-servidores multiples en seric,  En una embotelfadora, Ias botellas usadas se
esterilizan, después pasan al Henado del liquido, encorcholatado, etiquetado y empaquetado,  Se
cucnfa con una sola csterilizadors, una sola maquina de lenado, una encorcholatadora, nna
etiquetadora y una empaquetadora (Figura {1L1).

6. Filas multiples-servidores miltiples ¢n sistema mixto.  Ef mismo ejemplo anterior, pero con
mis de una unidad de las diferentes miquinag que se mencionaron.

NOTACION EN LA TEORIA DE LINEAS DE ESPERA

Se designa por A al nimero promedio de llegadas al sistema por unidad de tiempo ( cada
minuto, hora, dia, etc.) y por p, al nimero promedio de servicios del sistema por unidad de tiempo.
El cociente. A/, denotado par p, representa el factor de utilizacion del sistema. Sip » 1, llegan mas
clientes al sistema por unidad de tiempo de los que se les puede dar servicio v, por lo tanto, sc forma
unalinca de espera en crecimicnto sin limite.  El factor p > | indica la necesidad de afladir al sistema
mas servidores, S, hasta que sc logre que el factor de utilizacion del sistema con servidores mitltiples,
sea menor a uno, es decir, P A/ (SP) € 1. Esto quiere decir, que el sistema de servidores mitltiples
podra dar servicio, por unidad de tiempo, a todas las Hlegadas en este intervalo de tiempo.

Cuando una persona flega a formarse cn una.-cola, se pregunta; jCuidnto tiempo tengo que
esperar hasta que me proporcionen servicio (T, )7 Cuinto ticmpo tengo que esperar hasts que salga
del sistema (Tw)? ;Cuinta gente estd esperando en Ja cola (L)? ;Cuinta gente se encuentra en cf
sistema (W)?

Suponga que s¢ dirige al cine, donde cstrenan una pelicula ganadora de 13 oscares, y se
pregunta, micniras conduce su automovil, jeudl sera la probabilidad que se encucniren m personas
{m 20) cn ct sistema (1 comprando el boleto, y m-1 formados) en et momento ¢ de formarme en I
cola (P, (1)? De lo anterior se deduce que P, (1) es la probabilidad, que al tegar usted a Ia taquilla
def cine en el momento 1, no haya nadic formado, ni comprando bolctos,

Suponga que observa una linca acrea y se pregunta cua! es el nitmero esperado de aviones que
estdn en cs¢ momento en operacidn, es decir, que no estin en ¢f taller de mantenimiento, (C,). Sc
pregunta a continuacion cual cs la utilizacion esperada det grupe de mantenimiento 'S, (i), ¢n
porcentaje de ticmpo total.
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En forma resumida se ticne la siguiente notacion:

A Nimero promedio de llegadas al sistema por unidad de tiempo.

j: Niimero promedio de servicios por unidad de tiempo,

p = A Factor de ull'l('zacio'n del sistema con un serviclor

S: Nimero de servidores en el sistema.

B = M (Su): Factor de utilizacion de un sistema con servidores multiples.

Te: Esperanza clel tiempo de espera para que se proporcione servicio a la iltima llegada de
la cola, '

L

W

‘igurq I.2.  Sistema de Colay General.

T'w: Esperanza del tiempo de espera para que la iltima llegada de la cola abandone el
sistema una vez que se le hava proporcionado el servicio.
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1/A: Tiempa promedio gue transcurre entre dos Negadas consecutivas.
r g 1 f

1 Tiempo promedio de servicio de un cliente.
Aus Ntimero esperado de Hegads de nuevos: clientes por waidad de tiempo, cuando ya
existen nen el sistema.

ftn: Nivmera esperado de servicios por unidad de tiempo, cuando existen n clientes en ¢l
sistema. Representa la tasa combinada Je servicios a la cnal trabajan todos las vervidores del
sistema,

L: Valor esperado del mimero de gentes formadus en la cola,

W: Valor esperado del mimero de gentes en el sistema, es decir, esperando en la cola y
recibiendo un servicio,

P (1): Probabiidad de yue en el momento t de arribo a ln cola se encuentren m personas en
el sistema, 8 recibiendo servicio, en el casa de 8 (S 2 1) servidores, y m - 8 formados en la cola.

P, (1): Probabilidad de que en el momento t de arribo a la cola, el sistem se encuentre vacio,

Cy: Nivmero esperado de clientes que no requieren de un servicio en el momento de arribar
al sistema,

s Utilizacion promedio de cada wno de los 8 servidores (S 2 1), dada en porcentaje de
tiempio,

Finalmente, la naturaleza de la distribucion de las legadas y servicios es una caracteristica
estructural importante de los modelos de linea de espera, - Se cucnta con algunos andlisis mateméticos
disponibles para distribuciones que siguen el proceso. Poisson o Erlang (con algunas variaciones), o
que ticnen indices constantes de legadas o si se toman d¢ registros reales, es muy prolmblc que la
simulacion sea ¢} modo de andlisis requerido.

MODELQOS DE LINEAS DE ESPERA INFINITAS

Dado que no es posible abarcar todos las modelos de lineas de espera infinitas posibles, serd
necesario restringir ¢] analisis a situaciones que involucran la disciplina de primero en llegar, primero
en ser atendido y 1a distribucion de fiegadas de Poisson.

LLEGADAS POISSON
La funcion de distribucion de Poisson sc ha usado para representar los indices de llegada en
un gran nimero de situaciones del mundo real. Es una funcion discreta que provee la prababilidad de

un nimero dado de flepadas en una unidad de ticmpo, La tuncion de la distribucion de Poisson esta
dada por; '
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f(x)= A et
x!
en donde:
f(x) = Funcion de la distribucion de Poisson
A = Larapidez media de licgada
x == Niimero de unidades que Hegan cn una unidad de tiempo
xt = x factorial

Las evidencias de que la distribucion de Poisson representa realmente los patrones de flegada
en muchas aplicaciones son grandes.  Muchos estudios cmpiricos han validado 1 distribucion de
Hegadas de Poisson en operaciones industriales generales, situaciones de (jo de trifico y diversas
operaciones de scrvicio.

Las distribuciones de legada cn ocasiones se dan en términos del tiempo entre egadas, o los
ticmpos interllegadas.  Las distribuciones del ticmpo cntre Hegadas con frecuencia siguen la
distribucion exponencial negativa.  Sin embargo, si ¢l ndmero de Hegadas en un intervalo dado ticne
una distribucion Poisson, entonces necesariamente los ticmpos entre llegadas tienen una distribucion
exponencial negativa, y viceversa.

Aunque no pucde decirse que todas las distribuciones de lHegadas por unidad de ticmpo son
descritas en forma adecuada por la distribucion Poisson, si pucde decirse que generalmente vale la
pena comprobar si es cierto, ya que entonces scra posible realizar un andlisis bastante simple.  Es
logico que las liegadas sigan la distribucion de Poisson cuando muchos factores afectan el tiempo de
llegada porque 1a distribucion de Poisson corresponde a licgadas compictamente aleatorias,  Esto
significa que cada licgada es independicnte de otras legadas asi como de cualquier condicion de linea
de cspera. La cuestion prictica es si 1a distribucion de Poisson ¢s 0 no una aproximacion razonable
de la reatidad.

DISTRIBUCIONES DE TIEMPO DE SERVICIO

Aunque cxisten evidencias considerables  de que los procesos de fiegada tienden a scguir
distribuciones Poisson, las distribuciones del tiempo de seérvicio parccen ser mucho mds variadas en su
naturaleza. Esle ¢s ¢l porqué de que ¢! modelo previo que involucra legadas Poisson y una
distribucion de ticmpo de servicio no especificada resulta tan valioso, .

La distribucion exponcencial negativa ha sido uno de los modelos mds promincates para cl
tiempo de servicio y existen evidencias de que; en algunos casos, el supucsto s vilido.

MODELO PARA ENTRADA POISSON Y TIEMPOS DE SERVICIO CON
EXPONENCIAL NEGATIVO ‘

. La distribucién exponencial negativa queda completamente descrita por su valor medio ya que
su desviacion ¢standar es igual a su media. Si los tiempos de servicio estin descritos adecuadamente
por una distribucion exponencial negativa, entonces la media de la distribucion es ¢l inverso de la
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rapidez media de servicio: esto s, L/ es tambic la desviacion estandar de la distribucion de los
ticmpos de servicio cuando se ticne una distribucion exponencial negativa,

ECUACIONES FINALES DE 1A TEORIA DE COLAS

Las formulas a emplear son:

A) K=1 . POBLACION INFINITA
e .
2.- L= I(u(p-1))
3.~ W=A/(p- A)

4. Ts=L/A

5.- Tw=1/(p-)
6.- p=(Aip)

7.~ Pu=(A/p)"xPo

B) K22, POBLACION INFINITA
m=8-1

f.- P0==(§.'((Ol/m!)x(?h/u)"')%(l/S!)x(l/p)"x(Sx;1/(8.\(}1-1,)))'l
n->

2. LA(Sxpx(M/p)® Y((S-DIx(Sxp-L))xPo

3.- W=L+(Mp)
4.- Ts=L/A
5.- Tw=Ts+(1/p)
6.- Ph=(((1/8!x(M/p)° )x(Sxp))/(Sxp-A))xPo | ﬂ
7.- Pa=((1/m!)x(M/p)*)xPo si m<$§
Pr=(A/p)™/(S!x S™“)xPo sim28 "

C) K=l . POBLACION FINITA
m=M

1.~ Po=(Z(M!x(A/p)"/(M-m)))*
m=0 '
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C) K=1, POBLACION FINIIA

2.- L=M-((1-Po)x(A+p)/1)

3.- W=M-((1-Po)x/a)

4.- Ts=L/((1-Po)xp)

5.- Tw=Ts+(1/p)

6.- Pn=(M!x(A/p)"/(M-m)!))xPo

D) K22, POBLACION FINITA

m=~S-1 w =M

1.- Poz(():(fgd!x(x/u)"'/((M.m)!xm!)))+()';(M!x(x/u)'"/((M-m)!xsu S™S !
me m=$

m=M
2.- =X (m-S)xMn
m=8

m=M
3.- W=0}Z(men)
4.- Ts=W/(ux(W-L))
5.- Tw=Ts+(1/p)

6.- Pn=(M!x(A/p)"/(M-m)!xm!))sPo si 0<=m<=§
Pr=(M!x(M/p)"/(M-m)! xS!IxS™*))xPo si S<=m<=M

COSTOS Y CAPACIDAD EN LOS MODELOS DE LINEAS DE ESPERA

Aunque muchas decisiones concemicntes a los sistemas de servicio pueden evidenciar los
factores fisicos de longitud de la linca, tiempo de espera y utilizacion de la instalacion de servicio, con
mucha frecucncia los discfios de los sistemas dependerin de los costos comparativos de las
alicrativas, Sus costos son gencralmente los de suministrar cl servicio cn comparacion con los costos
del ticmpo de espera. En algunos casos los costos del ticmpo de cspera son objetivos, como cuando
1a empresa emplea tanto a los servidores como a quicnes esperan.

Cuando las unidades quo llegan son clientes, compradores o pacicates, el costo de hacer que
¢speren s menos obvio.  Si son compradores, una cspera cxcesiva pucde provocar irvitacion y la
pérdida de la buena fe y eventualmente de una venta. El asignar un valor a 1a bucna fe, sin embargo,
no pucde hacesse tan ficilmente. £ las operaciones de servicio al piblico y otro tipo de situaciones
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monopolisticas, la valuacion del casto de cspera puede ser todavia mis tenue debido a que el
individuo no pucde realizar una scleceion entre diversas alternativas.  En estas situaciones en las que
los costos objetivos no pucden ser balanceados, es pasible que resulte necesario establecer un estandar
para ¢l tiempo de espera; por cjemplo, ajustar la capacidad para mantener ¢ tiempo promedia de
espera en o por debajo de un niunero dado de minutos en las cajas de un supennercado.
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DESCRIPCION DEL PROGRAMA

COLAS es un programa muy complejo. De los tres programas que realizé, es
el que efectiia operaciones mas complejas, mas analisis intensos, etc... Es un
programa interesante, ya que no edlo realiza las operaciones elementales de la
Teorfa de Colas, sino que es capaz de realizar muchas opciones extras, COLAS es un
programa que busca ser una herramienta insustituible para la aplicacion y
desarrollo de la Teoria de las Lineas de Espera.

Para ejemplificar su uso, iré mostrando algunos ejemplos, ya que en este tipo
de programas se requiere utilizar mds de un ejemplo para una completa
demostracién, En un. iniclo, COLAS muestra como los demas, una Fantalla de
Presentacion como la siguiente:

Figura Il.3.._ Pantalla de Presentacidn,
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Posteriormente, se da entrada al Mend I’rfnc[,n.v/, que  como podremos
observar, consla principalmente de dos moculos:

Menu Principal

e B R A
OBTENCION DE PARAMETROS

RO Sk TR

Figura Il.4. _Memi Principal,

Médulo.

El primer médulo del programa, cono vemos, estd destinado a encontrar
valores a partir de datos preestablecidos. En ésle médulo se tienen tres opciones
basicamente:

1)Obtener el Nimero de Canales esperado.
2)Obtener la Tasa Media de Llegadas,
3)Obtener la Tasa Media de Servicio,

El usuario deberd clegir, si va a utilizar éste médulo, que es lo que desea
encontrar. Una vez seleccionada la opcién debera oprimir ¢l botén “Aceptar”. Una
vez que se ha aceptado dicha opcién, COLAS pr‘aﬁcntarzi el Menid de Opcionies del
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Médulo | (Figura ILB), en donde se tendra que elegir el pardmetro que se requerira

. I3 o N " 7 - 14 ’ ae . . o apn ’
cumplir, es decir, COLAS preguntara en base a qué parametro por cumphr, buscara
encontrar el valor deseado que se selecciond en el Menu Principal. Para ejemplificar
lo anterior, utilizaré el siguiente ejemplo:

Ejemplo No.

El equipo de mantenimiento de Aeronaves Alimentadoras, S4., cuenta con dos
grupos do Ycnicos con su respectivo material La llegads de aviomes al taller de
mantenimiento es una variable aleatoria, con una distribucidn de Poisson, que tiene un
valor medjo de 5 aviones por mes, La flota de Aeronaves Alimentadoras, es de 8 aviones,
Se supone que los mecdnicos trabajan 6 dias a Is semana, 10 koras por dia, que existen
26 dias hdbiles por mes y que la unidad de tiempo es la hors. Eacontrar el Tiempo
Promedio de servicio si se requiere que I3 loagitud de la cola no ses mayer a 2.682655112
aviones, es decir, gue no haya un mimero mayor de avianes en espera del servicio.

En Aase a:

O'numpn deEsperaenla Coln
OTiempn di Espera Tolal en el Sistema
OLonqimd dela Caola
®Longtud Toial del fisiama)

O Eactor de Utilizacion

O Probabitidad de que el/tos Canal/es oston Yacing

Q Probabilidad de que haya "n" Clientes en ol Sislema

Othuhilidnd de que ol/tos Canal/as esten Qeupadas

Figura L5, Mend de Opciones del Médulo |,
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Solucién:
El primer paso que deberd dar el usuario, e el de seleccionar en el Mend

Principal (Figura WL4), la opcidn de "Obtencién de la Tasa Promedio de Servicia®, y a
continuacion seleccionar la opcion “Langitud total del Sistema” (Figura I15),

Una vez realizada dicha opcracién, apar'cccré la Pantalla de Datos del Modulo
I, 1a cual variaré siempre en base a las opciones clegidas. En éste caso, con los
valores ya introducidos, seria de | a siguiente forma:

quom".

Nomero de Cannlos en ef Sistema (K): ‘2 [ Cannlos
Tamafio de a Poblocion (M): ln ——'] Cliuntng

Tasode Servicio pos Canal (My): [I)E)n“jw“w] Servicios/Hora

Figura IL.6._ Fantalla de Datos del Médulo 1.

Finalmente, COLAS nos pedira al oprinir el botén “Aceptar” de la Pantalla de
Datos del Médulo |, el valor esperado de la "Longitud total del Sistéma’, que fue el
Pardmetro a cumplir que se selecciond anteriormente. Hay que recordar que éste
reguerimiento variara dependiendo de |a opcton eiagtda pero quc para éste caso ec
nos pedira de 1a siguiente forma:
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Feuribn 6] Nimera -
Expsrstu da Cliantes an lo

Cula

[z82655112 ]

Una vez terminado ésto, COLAS realizard una compleja bu'equ&da del valor
esperado, blsqueda que variard dependiendo de dicho valor, de lo complejo de las
ecuaciones, de la magnitud de las cifras manejadas, etc.. Ei t,iempo de espera, como
en ocasiones he experimentado, puede liegar a ser de varios minutos, pero en
general sera corto, mostrando la informacion obtenida de la siguiente forma:

Figura Il.7._Pantalla de Resultades del Médulo 1.
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Fn \a Pantalla de Resultados del Médulo |, podremos deslizarnos en la malla
para ver los resultaclos obtenidos, pudienda observar, en éote caso, que ¢l valor
deseado resultd ser:

A=0.01921

Ademds, COLAS nos mostrara una sevie de dalos complementarios, que por
la irnpoeiblidad de deslizarnos en este viomiento en la malla, no se podrén dpreciar,
Dichos resultados son: Factor de Utilizacion, Longituel Total del Sistema, L ongitud
de la Cola, Tiempo Total en el Sistema, liempo en la Cola, Probabilidad de encontrar
al Sistema Vacio, Probabilidad de encortrarlo Ocupado, etc....

Comprobacion:

Para comprobar la  ejecucion  de  COLAS, realizaré las operaciones
manualmente, aclarando que COLAS o 9iguic’> éote procedimiento, ya due
cdmodaniente, haré sdlo las operaciones con el valor encontrado por COLAS de ),
para el valor esperado de la Longitud de Cola, por lo que analizando las
caracteristicas del Sistema, Lenemos que:

K=2 grupos de téenicos

Poblacidn Finita
M=8 aviones

Por lo que utilizaré las ecuaciones vistas en la seccibn de la teoria del
presente capitulo para Foblacidn Finita y para K 2 2. Aef, tomando el valor
encontrado de A, tendremos que:

A = 0.1921 aviones/dia
jo = 1 / 80 horas de trabajo/avidn = 0.033333 aviones servidos/hora
Fu= 0.01921 / (2x 0.033333) == 0.2881528x 100 = 28.81528%

ST
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Po = (121.6535546)" = 0.008220063065
Lq = 2682655112

Con lo cual compruebo que COLAS es un programa de gran exactitud . Para
llegar a este resultacdo, COLAS fue analizando distintos valores de A, desde el
minimo accptabla, hasta llegar al deseado. Este proceso parece sencillo, pero en
realidad no lo ¢s tanto, COLAS esta preparado para evitar errores, valores
incoherent.es, y realizar bdequcdaa complcja 8.

Escogi este ejemplo ya que es similar a uno mas sencillo que ve encuentra en
el Libro "Métodos y modelos de. investigacion. de operaciones... Yol 2. de Juan
Prawda, que para ser exaclos se encyentra en la pégina 279, en donde podremos
observar que con los mismos pélré metros:

K =2 grupos do téenlcos

Poblacién Finlta

M =8 aviones

A = 0.1921 aviones/dia

p =1/ 30 horas de trabajo/avidn == 0.033333 aviones servidos/hora

se obtiene un valor de: Lq = 2.6764, debido a que ¢l redondeo de cifras
afecta a la larga grandemente los resultados en éste tipo de siluaciones, sobre
todo si se manejan unidades de tiempo muy grandes y/o costos muy altos,

Con la comprobacién sin utilizar redondeos, demuestro que COLAS, tiene gran
exactitud y que puede realizar calculos precisos que llevarian largas horas, en tan
8610 unos cuantos segundos.

En éste ejemplo, seleccioné buscar un valor de A en base a una Longitud de
Cola maxima deseada, pero igual ee pueda realizar para 24 tipos de combinacionee
diferentes, como por cjeniplo, encontrar un Nimero de Canales minimo en base a
una Frobabilidad de que haya "n” clientes en el Sistema dada, o encontrar un valor
mirimo de |, de manera que la Probabiliclad que ¢l Sistema se Encuentre Vacio sea

X, etc...

Regresando al Meni Principal (Figura Il4), analizaremos los objetivos y el
futicionamiento de! Médulo I, el cual a peear de tener sitnilitudes de funcionamiento
con el primero, tiene objetivos diferentes.
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Modulo Il

Fete modulo a diferencia del primero, se enfoca a hacer comparaciones, e
decir, s capaz de dar un sin fin de resultados para diferentes valores de un mismo
para’mc:tro. En éste mdbdulo no se realizan btisql,mdaea, 5implanwn|;e s¢ dan los
resultados como son, la Longitud de Cola, el Tiempo de Espera en el Sistema, la
Probabilidad de que haya "W’ Clientes en el Sistema, clbc., basdndose en los
parametros de la Teoria de Colas bien copecificados. En cambio en el Médulo |, el
objetivo es el de encontrar uno de estos parémctroa clasicos, es deair el de reatizar
una bd@quada y finalmente oblener los resultados, en base a una caracteristica del
Sistema descada.

El primer paso que se debe de hacer al seleccionar este médulo, es el de elegir
entre las siguientes 4 opcionee:

1)Comparacion con Niimero de Canales .
2)Comparacién con Tasas Medias de Llegada.
3)Comparacion con lasas Medias de Servicio.
4)Comparacién con Tamafios de Poblacién.

Es decir, se debera elegir que elemento de esos 4 sera el que e altere, para
poder asi analizar las diferentes albernativas de solucion dadas por COLAS,

Posterior a ésta eleccion, se obtendrd ta Pantalla de Datos el Méclo 1,
(Figura 1.8), pantalla que como la del médulo |, ird cambiando dependiendo de ta
opcidn elegida. ‘

Para ejemplificar éste médulo, utilizaré un segundo ejemplo, que al igual que
en PLANPROD, mostrard moderadamente la capacidad de COLAS, ya que las
limitantes producidas por la transportacidn de lo ocurrido a un docurmento y la
densidad de informacion  generada me obligan a buscar simplificacion en los
ejemplos, pero en este caso, el ejemplo demostrard como COLAS puede ser una:
herramienta muy poderosa. El ejemplo conjtendré la solucidn y posteriormente se
verd como se hubiera realizado por medio de COLAS. Dicho elemplo fue tomado del
Libro “Métodos y modelos de investigacién de operacionies. Yol 2" de Juan Prawda,
con ¢l objeto de utilizar los resultados obtenidos por él y compararios con los de
COLAS. '
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EjemploNo.2 (con solucidn)

Se requiere realizar un estudio de Lineas de Espera en el Fabellfn gineco-
obstetricio del Apalanchia Memorial Hospital, ua pequeso hospital de 174 camas,
Jocalizado ea uga comunidad al sudeste del estado de Obio, exn Jos Estados Unidos,

E1 objetivo es determinar el numero de camas requeridas para equilibrar el costo
de espera de las parturientas con el de gperacidn y mantenimiento del Pabelléa,

#= PACIENTES POR MES —

Qutaciondela ENERO  FEBRERO  MARZO  ABRIL  TOTAL  Prohabilidad Valar AT
eslantla Bu gspetado o
gy teorice

Duraste el estudio, el pabellén gineco-obstétrico contaba con 22 camas y ua
personal de 3 enfermeras, 3 auxiliares y una ‘ama de piso” (coordinadora de los
servicios geserales requeridos en el pabellén). El persozal so reduce en el servicio
nocturno. Los administraderes se preguntaban & las 22 camas satisfacian los
requerimientos de la institucidn de mazera eficiente.

De Ia muestra aleatoria de 4 meses (Enero, Junio, Septiembre y Octubre) se
obtuw la informacidn de la tabla anterior. El promedio de la estancia de usa
parturienta, se obtuwo de:

P = 1/280 x (Ox0.011+ (x24+2x50 +3x70+4x56+5x87+6x17+
+718+814+013) = 342 dias

Valor que fue utilizado como el valor esperado para obteser los dates de Ia
distribucidn de poisson. En la tabla se puede observar que la distribucidn de poisson se
aproxima grandemente a la realidad, por lo que se puede confiar en dicha distribucida
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FRECUENCIAEN  DIAS- PACIENTE PROBABILIDAD  PROBABILIDAD
BEM TE0BICA CON
DIST. DE POISSON

b 365 3588

Por Jo tanto para auestros cdleulos, el nimero de servicios por canal ez Ja vzidad
de tiempo es:

=1 parturfenta por cama o canal cada 842 dias
o= 1/342 {parturfenta / dia)
po = 0.292 (parturienta / dla)

Abora, para obtener el admero de llegadas de pacientes e Ia unidad de tiempo,
105 basamos ea datos de Ia frecuencia de utilizacién, ex dias de Jas camas de Ia clinica,
datos que sepresentamos e I tabla anterior.
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FPor lo que el niimero de pacientes o camas ocupadas diariaments, es de

3388 / 365 = 9.83 Paclentes o camas ocupadas

Y en consecuoncia, para auestro estudio Ja llegads de pacientes a la clinica ea la
unidad de tiempo, A, se obtendrd de la sizuiente forma:

9.83 (paclentes o camas ocupadas) / 3.42 (promedio de dias eu la clinica)
2.87 legadas de paclantes aldla

A
A
A = 287 llegadas/dia

won H

Por o tanto los datos para la solucidn del problema quedason de la sigusente
forma: :

POBLACION INFINITA (P1)
A = 287 legadas/dia
. = 0,202 (paclentos / dla)
K=1?

Lo primero que se realizd fue el cdleulo del factor de utilizacita, para obtener el
simero de cazales 0 camas minimo de manera que la cola 2o creciera de manera infinita,

p=A/Kxp <1
Jpor Jo que :

983K < 1
K >= 10 canales o camas

Lo que ohlig6 a texer como minimo 10 camas y a utilizar férmulas requeridas
paa K2 2 pars usa poblacifa infinita, las cuales pueden obteserse en Ja seccidn de
Teorfa dol presesta capitulo.

Asd, aplicando los datos asteriormente vistos ea las firmulas correspondientos, se
obtuvieron como resultado Jos siguientes valores expresados ez las sizulentes tablas, ex
las cuales podemos observar bdsicaments las diferencias obtenidas con diferentes
2umeros de canales, es decir, con el No. de camas disposibles como vaziable:
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T TIEMPO BN COIA [ PALIRY TIEMPO N |
= ; " SIST.
' 25 W (dias) | © W (dias)
"""""""""""""""" . "'""i’éffﬁgéb" ) 2221060

628160
407730
. R 50 i S 3.70520
517135E-05]8 12 SR  3.55340
6.28541E-05 )8 B 0.0694 . ~ - 3.48410
6.33649E-05 ‘e 346240

1Y 535937E06 i 01270 3.43740
| 5.36942E-05 j . 0.0056 : 13,43030
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5.4053554)5 - 000401 o EE | 342610

5.37656E-06 ) : IR 3.42490]
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13 boe, e
14 AR (R}
> Sh

10 oy

Finalmente, haciendo los andlisis de tiempos y costos necesarios, se obtuwo que el
ntimero ideal de camas era el de 16, con un tiempo de espera promedio para obtener un
servicio de menos de 40 minutos. Actuslmente con las 22 camas, se tiene una emorme
subutilizacifn del equipo y se paga un gran costo adicional por operacifn y
magtenimiento. A continuacién mostraré upa grdfica que flustrard Ia relacién entre el
No. de camas utilizadas con el tiempo de espera para ser atendsdo:
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Comprobacion:
Con los datos obtenidos en el ejemplo:

POBLACION INFINITA (P.IL)

A = 2.87 llogadas/dia
e = 0.202 (paclontes / dla) K

?

oy

Lo primero que se harfa con COLAS, seria elegir en el Mddulo |l 1a opcién de
Comparacién con Nimero de Canales, y posteriormente capturar los datos inicialcs:

l

Qpclones ) s

Tasa Medin entie llegadas (Lamda): (257 | Uegedas/Hora
Tasa de Servicio por Canal (My): [EZDZ - l SewviciosfHota

Tamudo du la Poblacion (M): ‘ "“"“““‘““! Clivaley

Datos para la Obtencidn de Resultados Extras:

Nimaso do Clientes en el Sistemn (). || ] Hasta l »! Clientes

M s R

Figura 1.8. . Pantalla de Datos del Médulo I, ‘
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En donde e observa que no se colocd un valor en ol Tamafio de la Poblacidn,
ya que ésta se considera infinita. De igual forma se cuenta con la posibilidad de
indicar el Ndmero de Clientes en el Sistema si se requiriera obtener la probabilidad
de encontrarios en ¢l sistema. COLAS, es capaz de dar "W resultados para “n”
ntimero de clientes en el sistema, es decir, oc le puede pedir que para cada
resultado, indique 1a probabilidad que se encuentyen de “ni” a "n2” clientes en el
sistema, como por ejemplo de 10 a &7 clientes en el sistema. Posteriormente se
deberd indicar elfios Ndmero/s de Canalles requeridos para la compén'acién:

Figura l.9.._Pantalla para la Seleccidn de los Limites de la Comparacidn.

A continuacidn, COLAS nos informara si comstimos una equivocacién al
introducir los lirmites, coma en éste caso, que al pedir que se iniciara el andlisis
desde 1 canal nos informa que el Nimero de Canales minimo es 10, y que por lo
tanto nos daré la comparacién de 10 a 22 Canales.

Al igual que en los demds programas, el usuario podr'é deslizarse en la malla
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de resultados que a continuacion se verd, para observar los resultados obtenidos,
desde K=10 hasta K=22, y observar si se solicitd, la Probabilidad de encontrar “n”
Clientes en el Sistema:

Figura ll1Q. . Pantalla de Resultados del Médulo I,

En éste caso, podernos observar que los datos obtenidos por COLAS, difieren
de los resultados obtenidos por el libro, por lo que demostraré que la diferencia
radica que COLAS, en tan sdlo unas fracciones de segundo, nos da resuitados con
una exactitud mucho mayor que la que se realizé en el libro,

Comprobacion:

Para K=16:

Po= (XA + /XA M) )+ A2 xR + AP/ )) + (1Ml x
(A./tt)‘)+(l/5!x(k/p,)5)+(llﬂlx(k/u)')+ A ) + (B )+ (/8
M%)+ 0L (A )"™) + A A4 + 20 x ) + QN8I )™) + (1t
YO /)") + (/1S A )"+ ((L/6EE )™ x (18 5) / (16 32 ) )
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Po = (18701.07077) "
Po = 5.347287345x 10°

L= CUBx /) 1)/ ((18x)-A) X 151) ) xPo
Lq = 0.446284599

L=Lg+ (A/p)
L= 10.27505172

etc....

Con lo cual puedo gjemplificar algunos de los calculos que COLAS realiza para
cada resultado, por lo que debemos de agregar los célculos de los tiempos
esperados, de las probabilidades de hayar "t
sistema ocupado, etc...

un

clientes en el sistema, de hayar el

B viewpo de Atencidn

0 Servicin
Horas

B tiswpo en Cola

10 1112 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22

Niimero de Canales en ¢} Sistema (K) [
Figura Il1l,_Grafica Auxiliar de la Pantalla de. Kaaulmdas_dal Médulo IL.

Dentro de éeta Pantalla de Resultados del Médulo I (Figura IL10), se tienen
opciones graficas que ayudan al usuario a entender el comportamiento (Figuras IL1),
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Probabilidad dec que el Sistema se encuentre
Vacio

4

0.006 [~

0.005 |-t

0004 -1

Horas

0.003

0002 {1

0.001 |-

0.000

7 o 0oz n 14‘15 TR TR T n
Nitmero de Canales en el Sisterna (Km
Figura I12. _Gréfica Auxiliar de.la Pantalla de Resultades del Médulo. Il

. Namera de Clientes
en Alenciin

Horas

B Niwsers de Clieates
e b ke

10K 1213 14 15 16 17 18 19 a2

Niumero de Canales en el Sistema (K) ——

Figura IL13._ Gréfica Auxiliar de la Pantalla de Resultados_del Mddulo 1l
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IL12, 113 y [1L.14) y al igual que los demdas programas se cuenta con un Médulo para la
Seleccién de del Tipo de Grafica Deseada similar al de los demas programas,

Catttprar acidrede Catieles Ocupados y Desocupados

Canalcs Ocupados

B Mimeen de Canales
Ceupados
Horas

B roimens de Conntes
Diesaeupados

1011 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22

Nuamero de Canales en el Sistema (K) 'Mwmﬂm"ﬂ“”
Figura ll.14... Grafica Auxiliar de la Pantalla de Resultados. del Médulo .

Para hacer més accesible el programa, COLAS, tienc |a facilidad de cambiar |a
unidad de tiempo basica, es decir, la unidad de tiempo que COLAS tomara como
referencia, lo cual se puede realizar desde el Menud Principal, al oprimir el {cono del
reloj, El usuario podré eeleccionar si oe desea el ampkzo de horas, minutos,
sequndos, dias, etc., (Figura I115).

Al igual que en PLANPROD, se cuenta con una Pantalla de Informacidn, la cual
se puede obtener también desde el Menui Prmoipal al oprimir el {cono con ei signo de
exclamacién (Figura 1117),

Una opcién interesante que posce COLAS, es la poaibilidad de realizar
conversiones de tiempo, lo cual se puede hacer a partir de todos los médulos de
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captura de datos, contando Lambién con la opcidn de guardar y pegar ol valor
obtenido en cualquier momento (Figura I1.1G).

Moy Froveyg o

Escnba la Unidad Dasica
de Tiempo nacesana pwa
las Calculos:

Sagunifus Minulus, Haocos...

Teora !

;
wil)f2s

Figura IL15. _ Pantalla para la Seleccién de la Unidad de Tiempo

En dicho Ment Convertidor de Tiempo, se tienen varias opciones, entre las
cuales estan la de poder definir el No. de horas por dia, y el de definir el No. de Dias
por semana. Esto con el fin de manejar todo tipo de horario (Figura (16).

Este mend ee muy importante, ya que facilita al usuario el realizar céloulos de
conversiones de manera rapida, eficaz y sencilla, y la posterior insercion del valor
finalmente obtenido.

Finalmente, es de gran importancia sefialar que en éota descripcion, se
mostrd tan sblo una combinacion posible, pero reitero que existe simplemente para

el Méclulo I, \a posibilidad de 24 combinaciones, sitt contar las del Mbetulo 1.
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T
R

Ndmaro do Ca
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Area: Ivestigacién de Operaciones
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! cr- 0

~ TEORIA DE COLAS

B COLAS
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If n& < k& Then ELEVARPOTENCIA
EntradaFach = n& budt = Poit *
FACTORIAL ({MFACTORIALS / (SalidaFacff *
Ja 4 \ N Entradaelevarl it = Lamdatt /' nFACTORIAL)) * SalidaElevartt)
SOFTWARE PARA EL | e if
DESARROLLO DF. LA Entradaclevar2fi = ng 1f D& = k& And n& <= M
gy £ + ), FLEVARPOTENCIA Then
FEORIA D E COLAS: Pft = (1 / Salidatactt) Entradatacht = M&
COLAS Satiduklevarit * pott FACTORIAL
I n& > = k& Then Salidaract
Entradafaclt = k& EntradaFaclf = k&
FACTORIAL FACTOR{AL
’ R es Entradaelevar1ff = k& KFACTORIALHE = SalidatucH
MODULO E CALEUIOS No. 2 Enfradaelevar2it = n& - k& tntrada¥actt = M& - n&
. LLEVARPOTENCIA FACTORIAL
S;‘;L;O;Nf: I\T‘gz‘g'\:ozlgm elft = SaliduElevarit ‘ Entradaelevari#t = k&
Lit = Lamdatt / (Ml - Lamdalf) Enfrackaclevar Ut = Lamda#t / Enfradacievar2# = n& - k&
Else ' M iradaetevarti EEivadof & StdaElevart
. < 4 . Edradaciovard o= n& levadost = SalidaElevar#f
”Ll;f‘::, ‘VZ’ {\,,ng,::il;‘ i?\/s";?.t;n ELEVARPOTENCIA Entracdaclevari# = Lamda#t
Eise sali ll’}l‘lﬂ N~ Pol:;: )‘ Salitaflevartt / / Mu#‘ adaclevarzit = ni
o = A Pl Salidatactt * ¢ k PndradaclevarZ i = n
"fslf“f:m”',fg" Mé <= 30 Then End If ELEVARPOTENCIA
For u& = 0 To M& End i Pt =Poft ¢
PROBABILIDADNZ El{c © ((MFACTORIALY / (Salidaractt *
sumat = Sumaft + (w&* k& == ¢ And M& <= 30 Then k!'A(?l'()RlA}.# ! KElevado#)) ¢
pas) Enfradalact = M& thdaﬂlevar:#)
Next ng FACTORIAL ) Endd !!
LH = Sumat MFACTORIALY = SalidaFacH End if
Fise EntraduFact = M& - n& End If
k& = 2 And M <= 50 FACTORIAL End 1
Then tutradactevart ft = Lamdatt / End it
Sumatt = 0 Mut End Sub
For n& = 0 To M& Entraduclevar2 ¥ = n&
PROBABILIDADN2Z ELEVA RPO‘I‘I:NCIVA Sub PROBABILIDADOCUPADO2
Sumatt = Suma#t + n& * Podt Puft = Poff * (MFACTORIAL# )
Next n& / SalidaFacit) ¢ SalidaElevartt) Ifk& = { And M& > 30 Then
Li = Sumatt Else Fk# = (Lamda#t / Mukf)
Endif If kK& >= 2 And M& <= 30 Flse :
End I Then ) If k& »= 2 And M& > 30 Then
End if i If 1% >= 0 And n&k <= k& Endradakactt = k& .
End if Then FACTORIAL
End Sub EntradaFact = M& Entracdaclevari# = Lamdait /
FACTORIAL Mutt ’
MFACTORIALH = Entracdaclevar2# = k&
T e SalidaFach ELEVARPOTENCIA
Entradaclevar t# = Lamdatt / EntradafacH = n& If (k& * Muff - Lamda#f) = 0
Mui FACTORIAL ) Then
Entradaelevarzfl = n& NFACTORIAL# = SalidaFach Pkt =1
ELEVARPOTENCIA Endradafacit = M& - n& Else :
Prlt = SalidaElevarft * Polt FACTORIAL Pkt = polt * (1 / SalidaFactt)
Else s Mut Entradaclevart#f = Landalt V f“:;‘mlmw;ﬂti )‘) )(k& *Mult / (k&
=g o u Mult - Lamda
[Pk >= 2 And M > 30 Then Eantradaclevar2t = n& nd Af
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end If
End If
End Sub

Sub TIEMPOCOLAZ ()
If k& = 1 And M& > 30 Then
waft = Lamdatt / (Ma#t * (Mudf
- Lamdlait))
Else
If k& == 2 And M& > 30 Then
waqtt = (Lq / Lamdaft)
End If
End Ir
If k& = 1 And M& <= 30 Then
Wqit = Latt 7 (Mu# * (1 - Poif))
Flse
If k& >= 2 And M& <= 30 Then
Wq# = Lt/ (Muft * (L# -
Lq#))
Enc {f
End If
End Sub

Sub TIEMPOTOTALZ ()
If k& = 1 And M& > 30 Then
WH = L/ (Mu#t - Lamdaff)
Else
If k& >= 2 And M& > 30 Then
WH = (Lg / Lamda#t) + (1/
Mutt)
End It
It
If k& = [ And M& <<= 30 Then
WH = Wq# + (1 7 Mult)
Else
If k& >= 2 And M& <= 30 Then
Wi = Wt + (1 / Mut#t)
tnd tf
End If
End Sub

MODULO DE CALCULOS No. t

Global Salirds
Global Guardar#
Global Periodo$
Global Probu$
Global Saltoft
Global Vueltasft
Global Num&
Global Finak
Global tnicial&
Global Final#
Global Inicioft
Global Parametro$
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Global Busquedas
Global modulo%
CGlobal wa#
Global wq2#
Global Wit
Global w2t
Global n&

Global Periodos$
Global nn&
Clobal Lqit
Clobal Lq2#
Global Pk#t
Global Pk2#
Clobal Poft
Clobal Po2ff
Global EntradaFacit
Global SalidaFac#t
Global Lamdaft
Clobal Mu#t
Global K&

Global Fuit
Global Fu2#
Clobal Entradaclevari #
Global Entradaclevart
Global SalidaFlevartt
Global M&
Global pntt
Global Pnsft()
Clobal L#

Clobal L2#
Clobal Ls#()
CGlobal Las#()
Global Wqs#()
Global Wst()
Global Fustt()
Global Pos# ()
Global Pks#()
Global Ks#t()
Global Ms#()
Global Lamdast ()
Global Mustt()

Sub ELEVARPOTENCIA ()
It Entracaelevar2ft = O Then
SalidaElevartt = |
Exit Sub
Else
If Enfradaelevar2#t = [ Then
Salidatlevarft =
Entradaclevarl# -
Exit Sub
End If
End If
SalidaElevarft = 1
For gl = 1 To totradiaclevar #

SalidaElevartt = SalidaFlevartt
Entradaelevari it

Next gl
End Sub

Sub FACTORIAL ()
Il EntradaFactf = O Then
EntradalFactf = 1
End If
Salidalacft = 1
forv = | To EntradaFacft
SalidaFac# = SalidaFactt *r
Nextr

End Sub

Sub FACTORUTILIZACION ()
If K& = [ Then
tuft = Lamda¥f / Muif
Else
K& >= 2 Then
Fudt = Lamdaft / (K& * Mu#)
End If
End If
End Sub

Sub INSERTARDATOSMALLA ()
Dim Valor
gciclog =0
Do While gCiclok < Vuellas#
gCiclok = gCiclo&k + 1
If gCiclo& = 1 Then
Unload frmResullacdospimyp
toad frmResullacospmp
tne 1f
GCicks = 0
Do White GCicl% <= 11 + 3
CGCield% = CChel% + 1
frmResuitacdospmp.CGrid 1.Col =
gliclo& + 1
~ frmResultadospmp.Grid {.Row =
CCicl%
Selecl Case GCicl%
Case |
If Ms#t (gCiclo&) > 30 Then

fimResultadospmp.Grict L.Text =
“lufinita®
Else

InmResultadospmp.Grid L. Tex| =
Mst(gCiclo&)
tnd If
Case 2
frmResultadospmp Grid L. Tex!
= Ksft(gCivlo&k)
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Cased
frmResultadosprmp.Grid1.Text
= Format(Lamdas(gCiclo&),
"0.00000")
Case 4
frimResul tadospmp.Grid] Text
= Format(Mus#t (3Ciclo&),
*0.00000%)
Case 6

frmResulladospmp.Grid1 Text =
Format(Fustt(gCiclo&) * 100,
"0.00000")
Case 8
frmResultadospmp.Grid i Tex!
= Formal(lqs# (gCiclo&),
“0.00000")
Case 9
frmResultadospmp. Gridi. Text
= Format(Ls#(3Ciclo&), “0.00000%)
Case 10
frmResultadospmp.Grid . Text
= Format{Wes# (gCiclo&),
*0.00000")
Case 11
frmResutladospmp. Grid 1. Text
= Formal(Wst(gCiclo&),
“0.00000")
Case 13
trmResubladospmp. Gridi.Text
= Farmal(Post (gCiclok) * 100,
"0.00000")
If Mst(Ciclo&) <= 30 Then
if Probn$ = “Si" Then.
If Parametro = *M" Then
If Inicio#f <= 30 And
Final#t > 30 Then

frmResultadospmp.Grid1.Cof =
sCiclo& + 1
aaa =2

for q = Inicial% To fina&

frmResultadospmp.Grid1.Row =
GCicl% + asa ,

frmResulladospmp.Grid1.Text =
Farmat(Pns#((aaa - 1) + (3Ciclo& -
1) * Num&) * 100, “0.00000")
aaa=aaa + 1
Nextq
Else

trraResultadospmp. Grid1.Col =
aCiclo& + 1

el
Far ¢ = Inictal& To Fina&

fomResuitadospmp Grid 1. Row =
GCicld + aaa

frmResubtadospimp. Grid 1 Text =
Formal{(fns# ((aaa) + @Ciclo&k - 1)
Nums) ¢ 100, "0.00000")
aaa wau -t
Next g
End if
End If
If Parametro <> “M* Then

frmResultadospmp. Grid {.Cal =
gCiclo& + 1

aa =l

For ¢ = Inicial& To Finak

frmResuttadospmp. Grid 1, Row =
GCicl% + aaa

fnnResuttadospmp. Grid L.1ex! =
Formak(Pnsft ((aaa) + (gCiclo& - 1) *
Num& * 100, "0.00000")
aaa = aan o+
Next
End 1€
Endt If
End I
Cuse 14
If Ms# (gCiclo&k) > 30 Then

frmResultadospmp. Grid 1. Text =
Formal(Fks# (xCiclo&) * 100,
"0.00000%)

if Probu$ = "Si* Then

frmResultadospmp.GridL.Col =
gCiclok + 1

wa g

For ¢ = Inicial& To Finak

frmResubladospmp.Grid1.Row =
GCicl% + aaa

frmResultadospmp.Grid . Text =
Format(Pns# ((aaa) + (gCiclok - 1) *
Num&) * 100, "0.00000%)
aaa = gad o+
Next ¢
End If
Eand tf
End Select

Loop
Loop
rnd Sub

Sub LONGITUDCOLA O
If K& = 1 And M& = 30 Then
Emradaelevarl # = Lamdaft
Entrackielevar2 ff = 2
ELEVARPOTENCIA
g = SalidaElevar#t / (Muff *
(Mu#t - Lamdaft))
Else
IMK& >= 2 And M& > 30 Then
PROBABILIDADCERO
EntradaFactt = K& -
FACTORIAL
Salft = Salidatlevart
Entradaclevar 1. = (K& * Mutf)
- Lamda#
Entracaelevar2ft = 2
ELEVARPOTENCIA
o kgl = (POt * K& Muft * Salt)
/ (SalidaFac#t * Salidaievarft)
Else
If K& = 1 And M& <= 30 Then
PROBABILIDADCERO
it = M& - (((Lamdait +
Muh) / Lamdatt) * (1 - Poff))
Else
tf K& >= 2 And M& <= 30
Then
PROBABILIDADCERO
sumit =0
For n& = K& + 1 To M&
1f n& »= 0 And n& <= K&

Then
EntradaFac# = M&
FACTORIAL
MFACTORIAL#H =

SalidaFactt .

EntradaFacHt = n&
FACTORIAL
NFACTORIALH =

SalidaFactt
EnfradaFactt = M& - n&
FACTORIAL
Entradaelevari # = Lamdaft

/ Muft
Entradaelevar2 ## = n&
ELEVARPOTENCIA
aft = pott *

((MFACTORIAL# / (SalidaFactt *

nFACTORIALH)) * SalidaEdevarit)

End If
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Ifn& > K&and n& <=M For n& = 0 To M&

Then PROBABILIDADN
EntradaFactt = M& Sumatt = Sumatt + n&* PuH
FACTORIAL Next n&

MFACTORIALIE = L# = Sumaff

Salidafactf End I
Entradafactt = K& Endif
FACTORIAL End If
KFACTORIALY = End if

SalidaFactt End Sub
Entradafac# = M& - n&
FACTORIAL Sub PROBABILIDADCERO ()
Entradaclevarif = K& If K& = 1 And M& > 30 Then
Entradaclevar2it = n& - K&  Po# = { - (Lamdaft /7 Muit)
ELEVARPOTENCIA Else
KElevado#t = SalidaElevart [{ K& >= 2 And M& > 30 Then
Entradaelevari # == Lamda¥ Sumaft = 0

/ Mult Foro=0To(K&- 1)

Entradaelevar#f = n& Entradafac# = o
ELEVARPOTENCIA FACTORIAL
Pnft = Polt * Entradaetevarl # = Lamdalf /
{(MFACTORIAL# / (SalidaFact * Mutt
kKFACTORIAL# * KElevado#)) * Entradaclevar2/t = o
Salidatlevarif) ELEVARPOTENCIA
End If Suma#t = Sumaft + ((1 /
Sum#t = St + (n - K&)' SalidaFac#t) * SalidaElevar#)
n Nexto
Next n& Entradafac# = K&
Lqft = Sumit FACTORIAL
End if Entradaelevarl#t = Lamda# /
End if Mutf
End If Entradaclevardff = K&
Ead If ELEVARPOTENCIA
End Sub If (K& ¢ Muft - Lamdait) = 0
Then
Sub LONGITUIYTOTAL () Polt = 0
If K& = { And M& > 30 Then Else

L# = Lamda# / (Mu# - Lamda#f) Poff = § / (Sumaff + {((1/

Else SatidaFac#t) * Salidaklevartt * (K& *
If K& >= 2 And M& > 30 Then  Mu#t / (K& * Mutt - Lamdait))))
LONGITUIXOLA End If '
L# = Lg# + Lamdatt / Mu#f Else
Else If K& = 1 And M& <= 30 Then
I K& = 1 And M& <= 30 Then Sumaff = 0
Sumait =0 for 0 = 0 To M&
For n& = 0To M& EndradaFactt = M&
PROBABILIDADN FACTORIAL
Sumatt = Suma# + (n& MFACTORIAL# = SalicaFactt .
Pnit) EntradaFactt = M& - 0
Next n& FACTORIAL
L# = Sumaft Enifradaclevart # = Lamda# /
Else Mutt
K& >=2 And M& <= 30 Enfradacievard# = o
Then ELEVARPOTENCIA

Sunmft =0

i62

Sumaft = Sunad +
((MFACTORIAL# / Salidafactt) *
Salidaklevarft)

Next o
Poft = 1 /7 (Sumaft)
Flse
If K& >= 2 And M& <> 30
Then
Sumalt = 0
Foro=Q0ToK& - 1
EnlradatacHt = M&
FACTORIAL
MFACTORIALY =
Salidafacit
Entradaractt = o
FACTORIAL
OoFACTORIALK = SalidaFac))
Entractafachl = M& - o
FACTORIAL
Entradaclevari# = Lamda#tt
/ Mufit
EutradaclevarZ# = o
ELEVARPOTENCIA
Sumaft = Sumalt +
((MFACTORIALY / (SalidaFactf *
OFACTORIALID) * Salidatlevarft)
Nexfo
For 0 = K& To M&
EntradaFach = M&
FACTORIAL
MFACTORIALH =
SalidaFac# ’
Enfradafacht = K&
FACTORIAL
KFACTORIALHM = SalidaFac#
EnlradaFach = M& - o
FACTORIAL
Enlradaelevari#f = K&
Entradaclevar2¥ = o - K&
ELEVARPOTENCIA
KElevado#t = Salidatlevarit -
Entradaclevariff = Lamda#t
/ Muft
Entradaelevar2# = o
ELEVARPOTENCIA
Sumaft = Sumaft +
((MFACTORIALJ# / (SalidaFac#t *
kFACTORIALH * KElevado#t)) *
salidaElevarff)
Next o
Polt = / (Suma/t)
End If
End If
End if
end if
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End Sub

Sub PROBABILIDADN ()
if K& = 1 And M& > 30'Then
PROBABILIDADCERO
Entradaelevarl ft = Lamdaft /
Mut
EntradaclevarZ#t = n&
ELEVARPOTENCIA
Putt = Salidatlevartt * Pott
Else
If K& >= 2 And M& > 30 Then
PROBABILIDADCERO
If n& < K& Then
EntradaFact = n&
FACTORIAL
Entradaclevar tf = Lamdatt /
Mutt
Entradaeclevar2ff = n%
LLEVARPOTENCIA
tntt = (1 / SalidaFacft) ¢
salidatlevarft * Poit
Else
i n& >= K& Then
EntradaracH = K&
FACTORIAL
Entradaelevar 1 = K&
EntradaclevarZ# = n& - K&
ELEVARPOTENCIA
el# = SalidaElevar#
Entradactevariff = Lamdaff /
Mutt
Entridactevar2# = n&
ELEVARPOTENCIA
Puft = Poit * SatiduElevarft /
(SalidaFactt * elft)
End f
End if
Else
If K& = 1 And M& <= 30 Then
PROBABILIDADCERO
Enlradafac# = M&
FACTORIAL
MFACTORIAL# = SalidaFac#
Enfradafacft = M& - n&
FACTORIAL
Entradaelevari# = Lamda# /
Mudt
Enlraactevar2 = n&
ELEVARPOTENCIA
it = poit ¢ ((MFACTORIAL#
/ SalicaFac#) * salidaElevar#)
Else )
If K& >= 2 Aud M& <= 30
Then

PROBABILIDADCERO
If n& == 0 And n& <= K&
Then
Entradabactt = M%

FACTORIAL

MIACTORIALH =
Salidakacit

Entradafact = n&

FACTORIAL

WFACTORIALM = SalidaFacH
Entradatactf = M& - n&
FACTORIAL
Enbradaclevari f = Lamdait
/ Mutt
Entracdaelevaraft = n&
ELEVARPOTENCIA
Pl = Poft *
UMPACTORIALY / (SalidaFacit *
NFACTORIALH)) ¢ Salidablevartt)
End (f
I n& »= K& And n& <=M
Then
EntradatfacH = M&
FACTORIAL
MFACTORIA LA =
Salidaractf
EntradaFactt = K&
FACTORIAL
KEACTORIAL#E = Saliclarach
EntradaFactt = M& - nk
FACTORIAL
Enlradaelevari st = K&
Entradaclevar2#t = n& - K&
ELEVARPOTENCIA
KElevadoit = Salidaklevartt
Entradaelevar t# = Lamdatt
/ Mu#t
Entradaetevar2# = n&
ELEVARPOTENCIA
Pnft = Polt ¢
((MFACTORIALY / (Salidarac#t *
KFACTORIAL# * KElevado#)) *
Salidablevar#t)
end If
End If
Enek If
End if
tnd 1If
End Sub

Sub PROBABILIDADOCUPADO ()
If K& = { And M& > 30 Then
Pk#t = (Lamda#t / Muft)
Efse
I K& >= 2 Ahd M& > 30 Then

PROBABILIDADCERO
EntradaFacHt = K&
FACTORIAL
Entradaclevar{ # = Lamdaft /
Muft
Entradaclevard ff = K&
ELEVARPOTENCIA
If (K& ¢ Mitd} - Landatt) = O
Then
Pkit = {
fise
Pkit = Poft * {(1 / SalidaFacH)
* Salidublevarff * (R& * Mult / (K& *
Mu# - Lamdait)))
Encl
End If
End i
End Sub

Sub REVISARRESULTADOS ()
Seleet Case Parametiro
Case "K”
ftK > 160 Then
mousepointer = |
I mochlo% = | Then

er$ = "Bl resultado es de; * +
Trim(8tr(K)) + * Canales”

MsgBox erd, 48, “Valor
demasiado grande para oblener
Cilenlos Exlras”

Else

er$ = “Mas de 160 Canales no
s¢ acmiten”

MsgBox er$, 48, “Valor
demastado grande para oblener
Cilculos Extras”

End If
Salir = 20
End If
Case "Landa”
Case "Mu”
End Select
End Sub

Sub TIEMPOCOLA ()
I(K& = 1 And M& > 30 Then
walt = Lamdalt / (Mutt * (Mudt
- Lamda#t))

Else
W K& == 2 Aud M& > 30 Then
LONGITUDCOLA
Watt = (L / Lamdaif)
End tf
End If

K& = 1 AndM& <= 30 Then
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LONGITUDCOLA
Wqt = Latt / (Mufi * (L - Poi))
Else
If K& >= 2 And M& <= 30 Then
LONGITUDCOLA
LONGITUDTOTAL
Wt = Lit /7 (Muft * (Lit -
L)}
End If
End it
End Sub

Sub TIEMPOTOTAL ()
If K& = 1 Ancd M& > 30 Then
Wit = 1 / (Muft - Lamda#)
Else
If K& >= 2 And M& = 30 Then
LONGITHDCOLA
Wi = (L / Lamdatf) + (1 /
Muit)
End if
End if
ILK& = § And M& <= 30 Then
TIEMPOCOLA
Wi =Wt + (1 / Mutt)
Else

I R& > 2 And M& <= 30 Then

TIEMPOCOLA
Wi = Wt + (L / Mui)
End if
End 3f
End Sub

PANTALLA DE INFORMACION

Sub Command1_Click ()
Unload frmAcerca
£nd Sub

Sub Form_Aclivate )
mousepointer = |
End Sub

SELECCIONAR EL PA
CUMPLIR PARA EL MODULO

Sub Form_Activate () ‘
mousepointér = ¢
End Sub

MENU DE OPCIONES PARA

Sub Images_Click ()
masepointer = it
KeDim Lamdas(2)
Rebim Mus(2)

o4

METRO A

ReDim Ks{2}
Relim Ms(2)
ReDim Fus(2)
ReDim Pos(2)
ReDim Pks(2)
ReDim Ws(2)
ReDim Wqs(2)
ReDim Ls(2)
ReDim Legs(2)
Rebim Push(2)
Busqueda ="
frmDatos2.Label3 Caption =
“Liegactas/* + Perivdo$
{rmDatos2.Labeld.Caption =
“Servicios/" + Periodos
frivDatosd.labels. Caption =
“Liegailas/* + Periodo$
frmDatos3 Jabel6.Caption =
"Servicios/” + Periodo$
fomDatosa. label5.Caption =
"Liegadas/” + Periodo$
fonDatos+.{abel6.Caplion =
“Setvicivs/” + Periodo$
1f Opfion2.Value = -1 Then
Busqueda$ = "Tiempo Total”
{f Parametro$ = K" Then
Else
If Parametro$ = "Mu" Then
frmDatos2.Label2 Caption =
*Numero de Canales en el Sisietna
(&K):*
frmPDatos2.Label4.Caption =
“Canales*
Else

If Parametro$ = *Lamda” Then
frmDatos2. Label 1.Caption =

“Numero de Canales en el Sistema
(&K):”

frmDatos2. Labeld.Caplion =

"Canales”
End If
End If
End If
frmDalos2.Show
Endd If
If Optiont.Value = -1 Then
Busqueda$ = “Tiempo Cola”
If Parametro$ = “K* Then
Else
If Pararuetro$ = "Mu” Yhen
{rmDalos2 . LabelZ Caption =

“Numero de Canales en el Sistema
(&K .

frmDatos2. Labeld.Caplion =

“Canates®

Arca: Investigacién de Operaciones

Else
If Parametro$ = “Lamda” Then
fnuDatos2.Label L.Caption =
“Numera de Canades en ¢l Sisterma
(&K)*
frmatos2. Label 3. Caption =
*Canales”
Enct §f
end If
End {f
frmLatos? Show
End tf
If Optiond.Value = -1 Then
Busquedas = “Longitud Total”
if Paramedro$ = "K” Then
fnnDatos3. Label 1, Caption =
“Parnanio de la Poblacion (&M):”
fruDatosd Labeld.Caption =
"Clietties”
Flse
If Paranetro$ = "Mu” Then
frmDatos3.Label3.Caption =
“Fanano de la Poblacion (&M):*
frmDatos3.labels.Caption =
“Clientes”
Efse
i Parametro$ = *Lamda” Then
frmDatos3. Label2.Caplion =
"Tamano de la Poblacion (&M):*
frmiyatos3. fabel8. Caption =
“Clientes”
End it
End if
End I
frmDatos3.Show
EacIf .
tf Option3. Value = -1 Then
Buscjueda$ = “Longitud Cola”
If Parametro$ = “K* Then
frmDatos3.Label 1. Caption =
“Famaro de la Poblacion (&m):"
{nuDatos3.Labeld.Caption =
“Clientes”
Else ‘ :
if Parametro$ = *Mu" Then
friuDatos3.Labeld. Caption =
“Tamario de fa Poblicion: (&M)*
frmDatosd.fabel6. Captlion =
*Clientes*
Else
it Parametro$ = “Lanxia® Then
frmDatos3.Label2 Caption =
"Parato de a Poblacion: (&M)*
frmDatos3.1abelS. Caplion =
*Clienles
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End If If Parametro$ = "Mu* Then
End if frDatos4. Label2.Caption =
fadd if “Numero de Canales.en el Sisterna
frmDalos3.Show (&K)”
et If trmDatos. Tabelé. Caption =
I oplions.Vatue = -1 Then "Canales”
Busqueda$ = “Probabifidad Vacio® tlse
IF Parametro$ = "K" Then

frDatos3. Label 1. Caption =
"Tamaito de la Poblacion (&M):"
frmDatos3. Labeld.Caption =

1t Paranielro$ = "Lamda” Then
frmDatos4. Label{.Caption =
"Numero de Canales en ¢l Sistema

(&K):"
"Clientes” frmDatosd. tabel5. Caplion =
Else “Canales”
Il Parametro = "Mu” Then Euct 1t
fnmDatosd. Label3.Caption = End if
"Pamatto de la Poblacion (&) End if
frmDatos3.label6.Caption = frmDatos-t.Show
"Clienles” End If
flse

if Paramelro$ = Lamda”® Then

If option8. Vatue = -1 Then
frmDatos3.Label2 Caption =

Busqueda$ = "Probabitidad

Ocupados”
“Tamano de ta Poblacion (&M):" Unload frmDatos2
frmDatos3. label5.Caption = Load frmDatos?
"Clicntes” If Parmuetvo$ = "K* Then
End if Else
End if it Parametro$ = “Mu” Then

Fud if framDatos2.Label2.Caption =

frinDatos3.Show
End If

"Numero cle Canales eu el Sistema

(&K~
1f optionS.vatwe = -t Then

trmDatos2 Labeld.Caption =
Busqueda$ = "Factor Utilizacion”  "Canales”
if Parmnetro$ = K" Then Else
Else

If Farametro$ = "Lamda" Then
If Parametro$ = "Mu* Then

Area: Investigacién de Operaciones

tnuMenuprineipal Optiond Value =
-1

Case "Lamda”
trnMenuprineipal Option2 Value =
-1
End Setect
frmMenuprincipal Show

Unload frmBases
Endd Sub

DE LOS LIMITES DE LA

B A

COMPARACION DEL MODULO §f

Subp Command3_Chck ()
mousepointer = 11
tnts = "8i*

Per$ = "Lamcla”
If Guardarft <> 0 Then

Do While Val(Pers$) <> 0 Or

(Per$ <> "LAMDA” And Pery <>
MUy

mousepointer = 1
Per§ =

tCase((InputBox$ ("Escriba donde se
quiere insertar el valor en Memoria:
‘Lamda' 0 'Mit™, "COLAS", Per$)))
mousepoititer = [ L
H Per$ <> * And Val(Per$) =0
And (Perd = "LAMDA” Or Per$

"MU"} Then
frmDatos2. Label L. Caption = Exit Do
frmDatos2.Label2.Caption = "Numero de Canales en el Sistema Else
“Niero de Canates en el Sisteria (&K)." . i Per$ = " Then '
(&K):" frmDatos2.Label3.Caption = mousepointer = 1 '
frmDatos2 Labeld. Caption = "Canales® Exit Sub
*Canales* EndIf End If
Else End tf End If
If Parametro$ = “Lamda” Then End If Loop :
frmDalos2 Label . Caption = fnDatos2.Show Select Case Pers
“Numero de Canales ¢n ¢l Sistema End If Case "LAMDA"
(&K):" Unload fimBases Textl.Text =
frmDatos2. Label3.Caption =  End Sub ‘ Trim(Str(Guardar#t))
“Canales” Case "MU" -
End it Sub lmage4_Click () Text2.Text = :
Endif Select Case Parametro$ Trm(Sir(Guardar#))
End if Case "X" Endt Select
faDatos2.Show
Endt If

Else
If option7.Value = -1 Then

frmiMenuprincipal Optiont.Value =
-1 .
Busqueda$ = “Probabilidad n*

mousepointer = 1

MsgBox *No hay Valor en
Case "Mu" Memoria®, 48, “Error*
{f Parametro$ = "K" Then End If
Else

mousepointer = {
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End Sub

Sub Form_Activate ()
mousepoinler = 1
tnd Sub

Sub Image1_Click ()
mnuConvertidor_Click
tnd Sub

Sub Image2_Click ()
Command3_Click
End Sub

Sub Image3_Click ()

mousepointer = 11

If Text4. Text = " Or Textd Text =

"" Then
Text4. Text = "
Texts. Text = "
Probu$ = "No*

End If

If Parametro$ = “K* Then
i Textd. Text = ** Then

Textd. Vext = 31
tud f

End If

If Parametro$ = *Mu" Then
If Text3.Text = ** Then

Text3.Text = 31
Enct [

EncIf
If Parametro$ = “Lamda” Then
If Text3.Text = “ Then

Textd Text = 31
End 1f

End ¥

if Tex11. Text = " Or Text2.Text =
" Or Textd.Texl = " Or Text3 Text
=" Then

mousepointer = {

MsgBox “Cologue los Datos
Requeridos*, 48, “Por Favor”

Exit Sub

Endif

If Parametro$ = "K” Then
tamdaf = Val(Textl.Text)
Mu#t = val(Text2. Text)
M& = Val(Text3.Text)

Enct If )

If Parametro$ = "Mu" Then
Lamdaff = Val(Textt.Text)
K& = val(Tex[2.Text)

M& = Val(Text3. Text)
If K& > 160 Then
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mousepotnler = 1
MsgBox "El Ntimero ntiximo de
Canales es de 160", 48, "Imposible
reahizar Cilealos”
Text2 Text = Trim(Str(160)
Exit Sub
End If
end If
If Paramelro$ = “Lamda” Then
K& = Val(Text1.Text)
Mut#t = Val(Text2, Text)
M& = Val(Text3. Text)
It K& > 160 Then
mousepointer = 1
MsgBox “E} Nipmero widximo de
Canales es de 160", 48, “tmposible
realizar Cilculos*
Textl.Text = Trim(Str(160))
EXit Sub
Endt If
End If
If Paranietro$ = "M" Then
Lamda#t = Val(Textl.Text) .
Muit = Val(Text2.Text)
K& = Val(Text3. Text)
I K& > 160 Then
motusepointer = 1
MsgBox “El Nimero midximo cle
Canales ¢s cle 160, 48, *Imposible
realizar Cdleulos®
Textd. Text = Trin(Str(160))
Exit Sub
End 1f
End If
Select Case Parametro$
Case "Lamda”
frmDuracion.Labet 1. Caption =
“Tasas de Llegadas (Lamda)®
fnmDuracion. Label4.Caption =
*Liegadas/" + Periodo$
frmDuracion Label5.Captioh =
“Llegadas/" + Periodo$
fnuDuracion. Label8.Caption =
*Liegaclas/* + Periodo$
Case "K"*
frmDuracion.Label L.Caption =
“Nimero de Canales (K)"
frmDuracion, {abeld.Caption =
‘Canates”
frmDuracion. Label5. Caption =
"Canales”
frmDuracion Labe!8.Caption =
*Canales”
Case "M*

frmDuracion.Label 1.Caption =
“Tamano de {a Poblacidn (M)”
frmDuracion. Label4. Caption =
"Clientes*
frmDuracion. Label5.Caption =
*Clienles”
fonDuracion. Labet8 Caption =
*Clientes*
Case "Mu"
frmDuracion. Label 1. Caption =
"Tasas de Servicio (Mu)*
fomDuracion. Labeld. Caption =
"Servicios/" + Periodo$
frmDuracion. Label5.Caption =
"Servicios/" -+ Periodo$
frmDuracion. Label8.Caption =
“Servicios/” + Pertodo$
End Select
If Text4. Text <> " And Text4. Text

Rt Then

tf val(Text5. Text) <
Val(Text4.Text) Then
mousepointer = 1
MsgBox *El valor final debe ser
mayor al inicial”, 48, “Niimero de
Clientes en el Sistema®
Exit Sub
fud If
Probng = "Si*
Numd& = Val(Texts.Text) -
Val(Textd. Text) + 1
" Inicial& = Val(Text4.Text)
lina% = Val(Text8.Text)
If M& < 31 Then
If Val(Text5.Text) > M& And
Val(Textd.Text) <= M& Then
mousepointer = 1
MsgBox “El Nitmero de Clientes
enel Sisiema no puede ser Mayor at
Tamano de a Poblacion: * +
Trim(Str(M&)), 48, "Error*
mousepointer = 11
Textd.Text = Trim(Str(M&))
Numé& = Val(Texi5.Text) -
Val(rext4.Text) + 1
Inicial& = Val(Textd. Text)
Fina&k = Val(Text5.Text)
Enct if
If Val(Text5.Text) > M& Art
Val(TexI4.Text) > M& Then
mousepointer = | .
MsgBox "El Numero de Clienies
en el Sistema no puede ser Mayor at
Tamano cle 1a Pobtacion; * +
Trim(SIr(M&)), 48, “Error*



Area: Investigacién de Operaciones

Textd. Text ="
Text5.Text = "M&"
Exit Sub
End tf
End If
Endif
frmDuracion Show
frmCompara.ide
End Sub

Sub Image4_Click ()
Select Case Parametro$
Case "M
frmMenuprincipal.Option7.Value
-1

Case "Mn"

frmMenuprincipal. Option6. Value -
3t

Case "K"

frmMenuprincipal Options. Valie
-1
Case "Lainda”

frmMenuprincipal Option+. Value

-l
End Select
frmMenuprincipal Show
Unload frmCompara

End Sub

Sub mnuConvertidor_Click ()
frmConversion.Show
End Sub

Sub mnuinsertar_Click ()
Command3_Click
Fnd Sub

Sub Optiont_DblIClick ()
Imaged_Click
tnd Sub

Sub Option2_DbIClick ()
Imaged_cClick
End Sub

Sub Option3_DbIClick ()
Image3_Click
End Sub

Sub Option4_DbIClick ()
Image3_Click

End sub

Sub Options_DbICtick ()
Image3_Click
Endd Sub

Sub Oplion6_DbIClick ()
Image3_Click
End Sub

Sub option7_DbiClick ()
fmage3_Click
End Sub

Sub Option8_DbIClick ()
Image3_Click
End Sub

Sub Textt_KeyPress (keyascii As
integer)

If keyaschi = 13 Then
Text2.SetFocus
End If

If keyascii = Asc(*.") Then
If Parametro$ == "Lamda”* Then
Beep
keyascii = 0
End If
Exit Sub
End if
If keyascii = 8 Then
If Textl <> " Then
Longitud% = Len(Text1.Text)
Texit.Text = Mid(Text!.Text, 1,
Longitudss - 1) '
Exit Sub
End If
End If
If keyascii < Asc("0") Or keyascii >
Asc("9") Then
Beep
keyascii = 0
End If
End Sub

Sub Text2_KeyPress (keyascii As
Integer)

«Similar al de Text!-»

End Sub

Sub Text3_KcyPress (keyascii As
Inleger)

Similar al de Textl->

End Sub

Sub Texi4_KeyPress (keyascii As
[nieger)

e-Similar af de Text 1>

End Sub

Sub Texi8_KeyPress (keyascii As
Integer)

eSimilar al de Textl->
End Sub

PANTALLA PARA LA
CONVERSION DE UNIDADES
Dim Change$
Dim Minulo%
Dim Hora%
Dindra%
Dim Semanas
Dim Mes®s
Dyim BimeslreSs
D Trimestreds
Dim Semeslre%
Dim Anote
Dim Lustro%
Dim lostos

Sub Command1_Ciick ()
If losl% = t Then

res2 = Format(Val(Text1.Text) /
Mintto%, "0.000000")

Text2, Text == res2 .

resd = Format(Val(Text2.Texl) /
Flora%, “0.000000") -

Text3. Text = resd

res4 = Formal (Val(Text3.Text) /
diad, "0.000000")

Text4 Text = resd

res§ = Format(Val(Text4.Text) 7
Semana, “0.0000007)

Text5. Texl = resh

res6 = Format(Val(Texts Text) /
Mes%, “0.000000")

Text6. Text = res6

res? = Format(Val(Text6. Text) /
Bimestreds, “0.000000")

Text7.Text = res?

res8 = Format(Val(Texts, Text) /
Trimestreds, “0.000000")

Text8 Text = res8

resd = Format(Val(Text8.Text) /
Scniestre%, "0.000000")

Texi9.Text = resd

restO == Format(Val(Text9.Texi) /
A110%, "0.000000")

TexH O.Text = resio
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resi! = Formal(Val{Text10.Text)
/ Lustro%s, "0.000000")
Textt 1. Text = resii
End if
If1ost% = 2 Then
resl = formal(Val(Tex!i2.Text) *
Minuto%, "0.000000")
Textl. Text = rest
resd = Format(Val(Text2.Text) /
Hora%, "0.000000")
Text3.Text = res3
res4 = Format(Val(Text3.Text) /
dia%, "0.000000%)
Text4.Text = tes4
res5 = Format(Val(Text4.Text) /
Semana®, "0.000000")
Tex18.Text = res5
resé = format(Val(Texi5.Text) /
Mes%, “0.000000")
Texi6.Text = res6
res? = Format(Val(Texi6.Text) /
Bimestreds, “0.000000%)
Text7.Texl = res?
res8 = format(Val(Text6.Text) /
Trimestre%, "0.000000%)
Text8.Text = res8
res9 = Format(Val(Texi8.Text) /
Semestreds, *0.000000*)
Text9.Text = res9
res 10 = formal(Val(Tex!9.Text) /
A%, *0.000000%)
Tex110.Tex! = res10
resii = formab(vVal(Text10.Text)
/ Luistro%, "0.000000")
Texti1.Text = rest1
tnd If
If lost% = 3 Then
res2 = Formal(Val(Text3.Texi) *
Hora%, “0.000000%)
Text2, Text = res2
rest = Format(val(Texi2.Text) *
Minuto%, “0.000000")
Textl. Text = resl
res4 = Format(Val(Text3.Text) /
clia%, “0.000000")
Text4.Text = res4
res5 = Formal(Val(Textd.Text) /
Semana?, "0.000000") i
Text5.Text = resb
tes6 = Format(Val(Text5.Text) /
Mes%, "0.000000%)
Text6.Text = resé
tes7 = Format(Val (Texte. Text) /
Bitnestre%, "0.000000%)
Text7.Text = res?
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res8 = Format(Val(Text6. Text) /
Trimestre%, "0.000000")
Text8. Text = res8
res9 = Fonmat(Val(Text8.Text) /
Semestre2, "0.000000")
Text9. Text = res9
restO = Format(Val(Textd Text) /
Ao, *0.000000")
Text10.Tegt = reslO
rest | = Format(Val(TexttO.Text)
/ Lustrads, "0.000000")
Tex1lt.Text = rest!
End If
If Tostds = 4 Then
resd = Format(Vial(Text4. Text) *
dia%, "0.000000")
Textd. Text = resd
res? = Format(Val(Text3.Text) *
Hora%, "0.000000")
Text2. Text = res2
rest = Format(Val(Yext2.Text) *
Minuto%, “0.000000"
Textl.Text = rest
resS = Format(Val(Text4. Text) /
Semana’s, "0.000000)
Texts Text = res5
rest = Format(val(Texts.Text) /
Mes%, “0.000000%) ‘
Tex!t6.Text = res6
res7 = Fonuna(Val(Text6.Text) /
Bimestre%, "0.000000")
Text7.Text = res?
res8 = Fonual(Val(Text6,Text) /
Trimesireds, “0.000000")
Texi8.Text = res8
res9 = Format(Val(Text8.Text) /
Semestre%, 0.000000")
Tex19.Text = res9
restO = Format(val(Texid.Text) /
Ao%, "0.000000") .
Text10.Text = reslO
rest1 = Format(val(Text10.Text)

/ Latstro%, “0.000000")
Text11.Text = reslt
End if

if lost% = 5 Then
resd = Fonnat(Val(Text5.Text) '
Semana%, "0.000000")
Text4.Text = res
resd = Format(val(textd. lext) *
diavs, “0.000000")
Text3. Text = res3
resZ = Fonuat(Val(Text3.Text) *
Hora%, “0.000000)
Texi2.Text = res?

res! = Formal(Val(Text2.Text)
Minutos, "0.000000%)
Text Text = resl
rese = Formap(Val(Text5.Text) /
Mes%, "0.000000")
Texte. Text = resé
res7 = lormat(Val(Text6. Text) /
Bimestreds, "0.000000")
Text7.Text = res?
ress = Formad(Val(Texta. Text) /
Trimestreds, *0.000000")
Text8.Text = res8
res9 = Format(val(Texi8. Text) /
Semestreds, "0.000000%)
Textd.Text = res9
res10 = format(val(Text9. Text) /
ARo%, "0.000000")
Text10.Text = res10
resl | = Format(Val(Text10.Text)
/ Lugtrots, “0.000000%)
Text11.Text = restt
End 1t
If los1% = ¢ Then
resS = Formal (Val(Text¢. Text) ¢
Mes%, "0.000000%)
Text5.Text = resH
res4 = Format(val(Text5.Text) *
Semana, “0.000000")
Textd Text = resd
resd = Formal (Val(Text4. Text) *
dia%%, *0.000000%
Textd. Text = resd
res2 = Format(Val(Text3. Text) *
Hora%, "0.000000")
Text2.Text = res2
resl = Format(Val(Text2.Text) *
Minuto%, "0.000000)
Text1.Text = res
res? = Format(Val(Texto.Text) /
Bitnestre%, *0.000000")
Text7.Text = res7
res8 = Format(Val(Texto.Text) /
Trimestreds, "0.000000% :
Text8.Text = res8
res9 = Format(Val(Texi8.Text) /
Seméstreds, "0.000000%)
Text. Text = res9
res 10 = Formal(Val(Text9. Text) /
Afo%, "0.000000%)
Text10.Text = 1es10
rest 1 = Formal(Val(Text10.Text)
/ Lustro%, "0.000000")
Textil.Text = restt
End if
If bost% = 7 Then
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res6 = Format(Val{Text7.Text) *
Bimestreds, “0.000000")

Texl6. Text = res6

resb = Fonmat(Val(Texte. Text) *
Mes%, “0.000000")

Text. Pext = ress

resd = Format(Val(Text5.Text) *
Semana¥, “0.000000")

Textd. Text = resd

res3 = Format(Val(Text4.Text) *
tha%%, "0.000000")

Textd. Text = resd

res2 = Formak(Val(Text3. Text) *
Hora%, "0.000000")

Textd.Text = res2

resl = Format(Val(Text2.Text) *
Minutovs, "0.000000")

Textt. Text = rest

res8 = Format(Val(Texté. Text) /
Trimestreds, “0.000000")

Text8. Text = res8

res9 = Formal(Val(Text8. Text) /
Semestred%, "0.000000")

Textd.Yext = res9

reslo = rormat(Val(Texto Text) /
All0%, "0.000000")

Text10.Text = resl0

restl = Formal{(Val(Text10.Text)

/ Luslro%, "0.000000")
TextlL.Text = rest !
End If

1f losl% = 8 Then

resé = Format(Val(Text8.Text) !
TrimestreSs, "0.000000%)

Text6. Text = res6

res7 = Format(Val(Text6.Text) /
Bimestreds, *0.000000")

Texi7.Text = res7

resd = Fonmat(Val(Text6. Text)
Mes%, "0.000000%)
" Text5.Text = res5

res4 = Format(Val(Tex!5.Text) *
Semana?, "0.000000")

Text4. Text = resd

resd = Format{Val(Text4. Text) *
dia%, "0.000000")

Text3.Text = resd

res2 = Forma(Val(Text3.Text) *
Hora%, "0.000000")

Text2. Text = res2

res| = Format(Val(Text2 Text) *
Minuto%, "0.000000")

Textl. Text = rest

res9 = Format(Val(Text8. Text) /
Semestreds, "0.000000")

Textd.Text = res9
restQ = Format(Val(Textd.Text) /
Aho%, "0.000000")
Text10.Tex!l = resto
restt = Format{Val(Textt0.Text)
/ Lustro%, "0.000000")
Text11.Text = restt
e If
If lost% = 9 Then
res8 = Format(Val(Texto.Text) *
Semestreds, "0.000000")
Text8. Text = res8
res6 == Formal{Val(Text8. Text) *
Trimestre%, “0.000000")
Texi6.Text = res6
res7 = Format(val(Tex16.Text) /
Bimestre%, "0.000000")
Text7.Text = res7
resS = Fonnat(Val(Tex!6. Text) *
Mes%, "0.000000")
TexI5.Text == resd
res4 = Format(Val(Text5. Text) ¢
Semanags, "0.000000")
Textd. Text = res4
res3 = Format(Vak(Text4 Text) *
cliads, "0.000000")
Text3.Text = res3
res2 = Formal(Val(Text3.Text) *
Hora%, "0.000000%)
Text2. Text = res2
rest = Format(val(Text2.Text) ¢
Minuto%, "0.000000")
Texts Text = rest
res 10 = Format(Val(Text9.Text) /
ARo%, "0.000000")
Text10.Texl = resl 0
rest 1 = Formak(Val(Text {0.Text)

© / Lustro%, “0.000000")

Text!1.Text = resi 1
End tf
1'ost% = 10 Then
res9 = Formab(Val (Text10.Text) *
Aio%, “0.000000")
Texl9.Text = res9
res8 = Format(Val(Text9. Text) * -
Semestred%, "0.000000%)
Text8. Text = res8
res6 = Formai(Val(TextS.Text) *
Trimestre%, *0.000000")
Text6.Text = res6
res7 = Formal(Val(Texi6.Texp) /
Bimeslre%, “0.000000")
Tex17.Text = res7
resS = Formai(vVal(Tex16.Text) *

“Mes%, "0,000000")

Texts. Text = ress

resd = Format(Val(Text5.Text) *
Semana’, "0.000000")

Text4.Tex! = resq

res3 = Format(Val(Text4 Text) ¢
dia%, "0.000000")

Textd. Text = res3d

res2 = Format(Val(Text3.Texl) ¢
Hora%, "0.000000")

Text2 Text = res2

resl = Format(Val(Text2.7ext) *
Minuto%, "0.000000")

Texti. Text == resl

rest 1 = Formal(Val(Text 10.Text)
7 Lustro%, "0.000000")

Textl L Text = rest |

End If
I lost% = (1 Then

resto = Format(Val(Text11.Text)
¢ Lustros, "0.000000")

Text10.Text = resio

resd = Format(Val(Text10.Text) *
ARo%, "0.000000")

Textd. Text = resd

res8 = Format(Val(Textd. Text) *
Semestre?s, "0.000000")

Texi8. Text = res8

res6 = Format(Val(Text8. Text) *
Trimestreds, "0.000000")

Texte. Text = res6é

res7 = Formal(Val(Texto. Text) /
Bimestreds, "0.000000")

Texl7. Text = res?

resd = Format(Val(Texto.Texl) *
Mst, "0.000000")

Texls. Text = ress

res4 = Format(vVal(Texi5 Text) ¢
Semana%, "0.000000")

Tex4. Text = res4

resd = Format(Val(Text4. Texl) *
diad%, “0.000000")

Text3. Text = resd

res2 = Format(Val(Texi3. Text) *
Hora%, "0.000000") -

Text2. Text = res2

rest = Format(Val(Text2.Text) ¢

Minuto%, *0.000000%)
Texil. Text = res|
End If
End Sub

Sub Form_Activate ()
mousepointer = |
End Sub
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Sub Form_load ()
Change$ = "No"
Miuuto%% = 60
Hora% = 60
diav = 24
Semanad% = 7
Mes% = 4
Bimestreds = 2
Trimeslireds = 3
Seimestre% = 2
Ao% = 2
Lustro% = 5

End Sub

Sub tmagel1_Click ()
Commanl 1. Setfocus
Command1_Click

tnd Sub

Sub Image2_Click ()
mousepointer = 1t
Select Case Periodos$
Case "Segundos®
Guardarft = Text1.Text
Case “Minutos”
Guardartt = Text2. Text
Case “tHoras”
Guardarft = Text3.Text
Case "Dias" |
Guardar# = TexM Text
Case "Semanas®
Guardar# = Texth. Text
Case "Meses"
Guardar# = Text6.Text
Case "Bimestres*
Guardar# = Tex17.Text
Case "Trimestres”
Guardar#f = Text8.Text
Case "Semesires”
Guardarft = Text9.Text
Case "Afos”
Guardar# = Text10.Text
Case “Lustros”
Guardar#t = Text11,Text
Case Else
mousepoinier = | :
MsgBox “El periodo basico no
coincicle con ningtin.
preestablecido®, 48, *Verifique ka
Unidad Bdsico de Tiempo®
Bt Select
fmaged_Click
mousepointer = 1
End Sub
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sSub Image3_Click ()
Unload frmConversion
End Sub

Sub mnuCopiar_Click ()
Image2_Click
End Sub

Sub mnuDias_Click ()
Static entrar%
moiusepoinler = 11
enlrards = enfrards + {
Ent$ = *Si
Semanal% = Sematia%
i entrar% = t Then
Semana% = 24
End If
Do While Semana% = 0 Or
Semana% = 24 Or Ent$ = “Si”
mousepointer = 1
Semana% =
Val((inpulBox$(“Escriba tos Dias
Habiles de la Semana ", "COLAS",
Trim(Sir(Semana)))))
mousepointer = 11

If Trim(Str(Semanade)) <> ** And

Semana% = 0 Then
Semana% = Semanal%
Exit Do

Else

clia%e = Val((InpulBox$(*Escriba
las Horas tlibiles al Dia:, “"COLAS",
Trim{Str{clia%))))
mousepointer = 11
It Trim(Str(ciase)) <
dia% = O Then
diage = Dial%
Exit Do
Else
I Trim(Str(dia%)) = "™ Then
dia% = Dial%
mousepointer = 1
Exit Sub
flse
Ent$ = "No”
Enct1f
Encd 1
Laoop
Ent$ = “No*
mousepointer = 1
End Sub

=" And

Sub mnuOblener_Click ()
Commandl1_Click
End Sub

Sub Text1_Change ()
Changes$ = "si*
End Sub

If Trim(Str(Semanas)) = ** Then Sub Textl_KeyPress (kcyn.scn As

Semana% = Semanai
mousepointer = {
Exit Sub
Flse
En$ = "No”
End If
End (f
Loop
£nt$ = "No”
mousepointer = 1
End Sub

Sub muutloras_Click ()
Slatic entrar%
mousepointer = { |
entrar® = enfrar?s + {
Ent$ = "si
Dial% = dia%

If entrar% = § Then
dia% = 24
End {f
Do Whilc dia% = 0 Or clia% = 24

Or Ent$ = “Si*

mousepointer =

Integer)
If keyascii = 13 Then
Text2.SetFocus
End if
If keyascii = Asc(*.”) Then
Exit Sub
Endd §f
if keyascii = 8 Then
II'Text! <> ""Then
Longitud®% = Len(Tex! 1.Text)
Textl, Text = Mid(Text1.Text, 1,
Longitud% - 1)
Extl Sub
End if
Enct tf )
1f keyascit < Asc("0*) Or keyascii >
Asc("9") Then
Beep
keyascii = 0
End If
losi% = §
End Sub

Sub Texti_LostFocus ()
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If Change$ = "Si" Then
lostse = 1
Change$ = "No”
End If
End Sub

Sub Text10_Change ()
Changes = "Si"
End Sub

Sub Text10_KeyPress (keyascit As
Integer)

Similar al de Textl-»

tnd Sub

Sub Texi10_Losttocus ()
«Similar al de Textl-»
End Sub

Sub Text11_Change ()
Change$ = "8{"
End Sub

Sub Text11_KeyPress (keyascii As
Integer)

«-Similar al de text{-»

End Sub

Sub Textt1_Lostfocus ()
Similar al de Textt-»
End Sub

Sub Texi2_Change ()
Change$ = *Si*
End Sub

Sub Text2_KeyPress (keyascii As
Integer)

«Similar al de Text (-
End Sub

Sub Text2_LostFocus ()
«Similar al de Text >
End Sub

Sub TexiLCham;e ¢
Change$ = "81*
End Sub

Sub Text3_KeyPress (keyascii As
. Integer)

e~-Similar al de Textl-»

£nd Sub

Sub Text3_LosiFocus ()
«Similar al de Textl-»
End Sub

Sub Textd_Change ()
Change$ = "Si
£nd Sub

Sub Text4_KeyPress (keyascii As
lnteger)

¢-Similar al de 1ext1-»
End Sub

Sub Text4_LostFocus ()
¢Similar al de text1-»
End Sub

Sub Text6_Change ()
Change$ = "Si*
End Sub

Sub TextsH
Integer)
«-Similar al de Tex(1-»
End Sub

KeyPress (keyascii As

Sub Text8_LostYocus ()
¢-Simifar al de Tex(1->
End Sub

Sub Texté_Change ()
Change$ = "S{"
End Sub.

Sub Text6_KeyPress (keyascii As
Integer)

Similar al de texti-»

tnd Sub

Sub Text6_LostFocus ()
Similar al de text1->
End Sub :

Sub Text7_Change ()
Changes$ = "si®
£nd Sub

Sub Text?_KeyPress (keyascii As
tuteger)

- Similar al de chl 1>
End Sub

Sub Text7_Lostfocus ()
«-Similar al de lext1-»

End Sub

Sub Text8_Change ()
Chatye$ = "Si*
£nd Sub

Sub Text8_KeyPress (keyascii As
lnteger)

«-Similar al de 1ext -5

End Sub

Sub Text8_LostFocus ()
- Sinufar al de Texti->
End Sub

Sub Textd_Change ()
Change$ = "t
End Sub

Sub Text9 _KeyPress (keyascii As
futeger)

Similar af de Text1--»

End Sub

Sub Textd_LostPocus ()
If Change$ = “Si* Then
lost% =9 -
Change$ =
End If
End Sub

= "No*

PANTALLA O
DATOS No. 2.

DE ENTRADA DE
DEL, MS“)uL.J

Sub Command t_*CIick 0
Salir = 0
mousepointer = 1
If Busquedta$ <> “Probabilicad
Ocupados” Then
If Text3.Text = * Or Textd.Text =
“INFINITA" Then '
Texid. Text = "INFINITA”
" M& = 3t
Flse
If Vab(Textd Text) >= 31 Then
M& = 31
Texid. Text =
Else
M& = Val{Text3 Text)
end If
Enc (f
Enct If
I textu.Test = *~ Or texi2.Text =
Then

"INFINITA"

171



Software Aplicado a la Ingenieria Industrial

Area: Investigacién de Qperaciones

mousepointer = |
MsgBox "Coloque los Datos
Requeridos®, 48, “Por Favor”
Exit Sub
end If
M& = 31
If Parametro$ = "K* Then
Lamdaff = Val(lexf1.Text)
Mutt = Val(texi2.Text)
Else
If Parametro$ = *Mu* Then
Lamdatt = val(tex!1.Text)
K& = Val(lext2.Text)
If K> 160 Then
mousepointer = |
MsgBox "El Nitmero de
Canales no puiede ser mayor 1 160",
48, “Imposible Realizar Caleulos”
Exit Sub
End (f
Llse
If Paramelro$ = "Lamda” Then
K& = Val(text1.Text)
Mu# = Val(texi2.Tex!)
If K > 160 Then
mousepointer = |
MsgBox “Et Nitmero de
Canales no puede ser mayor a 160",
48, "tmposible Realizar Cilculos®
Exit Sub
EndIf
End if
End if
End If
Select Case Busqueda$
Case “Factor Ulilizacion®
Fu2# = -1
Do While Fu2# < 1 Or Fu2it >
100
mousepointer = 1
Fu2# = val(inputBox$(“Escriba
¢l Valor Esperado del Factor de
Utilizacion (%)", "COLAS")
If Fu2it = O Then Exil Sub
Loop
mousepoitler = 11
Fu2 = Fu2 /7 100
If Paramefro$ = K" Then
Fu# = Fu2tt + 1
K& =0
Do While K& <= (Lamda#f /
Mu#t)
K& = K& + 1
16 M& <= 30 Then
If K& > M& Then
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mousepointer = 1
MsgBox “Es imposible
obtener o que se requicre”, 48,
“Verifique tos Datos”
Exit Sub
End If
End i
Loop
Kmin& = K&
Do While Fuff > Fu2#
If M& <= 30 Then
It K& > M& Then Exit Do
tnd if
FACTORUTILIZACION
K& = K& + 1
Loop
K& = K& - 1
{f Fust < Fu2# Then
K& = K& - 1
Do While K& < Kmin&
K& = K& + 1
Loop
FACTORUTIIZACION
End If
Else
If Parametro$ = "Mu* Then
Fu#t = Ful#t +1
Cuent =0
Muit = tamdaft / K& +
00001
FACTORUTILIZACION
If Fuft > Fu2# Then
Do While Fuff > ruztt
Mu#t = Muif + ¢
Cuent = Cuent + 1 .
FACTORUTILIZACION
Loop
If Cuient = { Then
Mutt = Mud - 1
Else '
Mu#t =Mu#t - 2
End Iif
FACTORUTILIZACION
Do While Fu#t = Fu2#
Muft =Mult + .1
FACTORUTILIZACION
Loop
Mudt = Mu#t - 1
FACTORUTILIZACION
Do While Fuft > Fu2#
Mu#t = Mu#t + .01
FACTORUTILIZACION
Loop
Muit = Muff - 01
VACTORUTILIZACION

20 While Fu#t > Fulit
Mutt = Mu#t + 001
FACTORUTILIZACION

loop

Muft = Muff - .001

FACTORUTILIZACION

Do While Fuff > Fu2#
Mu# = Mu# + .0001
FACTORUTILIZACION

Loop

If Fu#t < Fu2# Then
Muit = Muit - 0001
FACTORUTILIZACION

Endif

End If
Else
if Parametro$ = “Lamda’ Then

Fuit =0

Lamndaft = .00001

Cuent =0

Do While Fu#t < Fu2#

If Fu#t < O Then Exit Do

Lamda#t = Lamda#t + 1

Cuentt = Cuend + 1

{f Lamda > = K& * Muft
Then Exif Do

FACTORUTILIZACION

Loop

If Cuent = 1 Then
Lamdai#t = Lamdalt - |

Else
Lamda#t = Lamda#t - 2

End il

FACTORUTILIZACION

Do While Fu# < Ful#t
I Fu# < O Then Exit Do
Lamda#t = Lamda#t + .1

lam@ = Lamda
If lam@ >= K& * Mu#
Then Exit Do
FACTORUTILIZACION
Loop
Lamda# = Lamdatt - .1
FACTORUTILIZACION

Lo While Fuf#t < Fu2#
If Futt < O Then Exit Do
Lamda# = Lamda# 1 01
lam@ = Landa
i lam@ >= K& * Mu#t
Then Exit Do
FACTORUTILIZACION
Loop
tamdaft = Lamda#t - .01
FACTORUTILIZACION
[0 While Fu# < Fu2#
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If Putt < O Then Exit Do
Lamdadt = Lamuda#t + .00
lam@ = Lanmuda
If lam@ = K& * Mu#f
Then Exit Do
FACTORUTILIZACION
Loop
famdatt = Lamdait - .001
FACTORUTILIZACION
Do While Fult < Fu2#t
If Fu#t <O Then
Lamdaft = Lamda# -
0001
FACTORUTILIZACION
Exit Do
End If
Lamdaft = Lamdadf +
0004
Jan@ = Lamda
i lan@ »= K& * Mu#
Then
Lanlaft = Lamdaft -
0001
Exit Do
End it
FACTORUTILIZACION
Loop
End ff
Encl Uf
Enc if
Case "Tiempo Total”
W2t = .|
mousepointer = {
Do While W2ft <=0
wWz# = Val(InpulBox$("Escriba
el Valor del Tiempo Total Esperado
en ¢l Sistema (" -+ Periodos$ + )",
"COLAS™)
If W2# = O Then Exit Sub
op
mousepointer = 1]
If Paratnetro$ = “K* Then
Wi = W2 +
K=90
Do While K& <= Lamda#f /
Mu
K& = K& + 1
If M& <= 30 Then
If K& > M Then
mousepointer = |
MsgBox "Es imposible
obtener ko que se requicre”, 48,
"Verifique 1os Dalos™
Exit Sub
End If

End If
Loop
Ktk = K&
asaff =0
aat = 0
Do Whife Wit > W2
1f M& <= 30 Then
1 K& > M& Then
motsepoittter = t
MsgBox “Es imposible

obtener o que se requiere”, 48,
“Verifique los Datos*

Exit Sub

End tf
End ff
TIEMPOTOTAL
anaaft = aaaft
aantt = aajt
anft = Wit
if aaaatt = Wi Then

mousepointer = 1

mmnd = Tri(Str(wy) +**
+ Periodos$ .

MsgBox "El tiempo en el

Sistema tto puede ser menor at
Tiempo de Servicio®, 48, mmms

W2t = W
mousepointer = 11
K=K-5
Do While K < Kmin&
K=K+1 '
loop
Do While ceft <> W2t
TIEMPOTOTAL
celt = Wi
K=K+1
Loop
K=K-1
Exit Do
Euct!f
K& =K&+ 1§
Loop
K& = K& - 1

Else

if Parametro$ = "Mu* Then
Mudt = (Lanlagt 7 K&) +

Q0001

Mumingt = Muft

Cuent =0

TIEMPOTOTAL

anaft =0

aaft =90

Wit > wW2i Then

Do White Wi > W2##

Muit = Mugt + |

Cuent = Cuent + 1
TIEMPOTOTAL
aaaalt = aaatt
A = aalf
aalt = WH
if asaaft = Wi Then
mousepointer = {
numm$ = Trim(Str(W)) +
"+ periodosd
MsgBox "E tiempo en el
Sistera o puede ser menor al
Tiempo de Servicio”, 48, mnung
W2t = WH
mousepointer = {1
Muft = Mu#t - 6
Cuent = Cuent - 5
Do While Mu < Muminff
M= Myt 1
Cuent = Cuent + 1
loop
LYo While eetf <> W2
TIEMPOTOTAL
eeft = Wit
Mu# = Mutt + 1
Loop '
Mit = Mus L
Exit Do
Bt if
Loop
It Coent = 1 Then
Muft = Mut - 1
Flse
Mult = Mu#t - 2
Ent if
TIEMPOTOTAL
Do White WH# > W2t
Mudt = Mu#t + L
TIEMPOTOTAL
toop
Muff = Mu#f - .1
TIEMPOTOTAL
Do Wiile WH > W2 it
Mu#t'= Mujf +..0t
TIEMPOTOTAL
ioop
Muft = Mu# - .01
TIEMPOTOTAL
Do While Wit > W2
Muft = Muft + .00t
TIEMPOTOTAL .
Loop
Mu# = Mu# - 001
TIEMPOTOTAL
Do While Wi > W2H#
Muit = Muft + 0001
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TIEMPOTOTAL
Loop
End if
Else
If Parametro$ = "Lamda” Then
Wk =0
tamdatt = .00001
Cuent =0
aaht = 100
it = 200
Do While W# < W2t
If Wi < § Then Exit Do

Lamda# = Lamda#t + 1
Cuent = Cueni + §
If Lamda >= K& * Mu#
Then Exit Do
TIEMPOTOTAL
aauakt = aaaft
aaaft = aaf
aakt = W#
If anaa#t = Wit Then
mousepoinier = |
mmms$ = Trim(S{r(w)) +
* ¥ Periodos$
MsgBox “El tiempo en el
Sistema no puede ser menor al
Tiempo e Servicio”, 48, mmms
W2H = Wit
mousepoinfer = 1 1
Lamda#t = Lamda#t - §
Cuent = Cuent - 5
Do While Lanwda <
00001
Lamda = Lamda + |
Cuent = Cuent + 1
Loop
Do While ecft <> W2t
TIEMPOTOTAL
ccHt = Wit
lLamda#t = Lamda# + |

Loop
Lamda# = Lamda#f - {
Exit Do
End {f
Loop
If Cuent = | Then
Lamdaft = Lamda# - 1
Else
Lamda#t = Lamdad - 2
Enc {f
TIEMPOTOTAL
Do While WH# < W2#
I Wi < O Then EXit Do
Lamdalt = Lamda#t + 1
tam@ = Lamda
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it lam@ >= K& * Muff
Then Exit Do
TIEMPOTOTAL
Loop
Lamdatt = lamda¥ - 1
TIEMPOTOTAL
Do While Wit < W2#
If Wit < 0 Then Exit Do
Lamdatt = Lamdatt + .01
fam@ = Lamda
If fam@ »= K& * Mu#t
Then Exif Do
TIEMPOTOTAL
Loop
Lamda#t = tamdatt - .01
TIEMPOTOTAL
Do While Wi < W2t
If Wit = 0 Then Exit Do
Lamdatt = Lamda#t + .001
fam@ = Lanuda
If lam@ >= K& * Mu#t
Then Exit Do
TIEMPOTOTAL
Loop
Lamdaft = Lamdait - 001
TIEMPOTOTAL
Do While W# < W2
If Wi < 0 Then
Lamda# = Lamdaft -
0001
TIEMPOTOTAL
Exit Do
End if
Lamdait = Lamdait +
0001
lam@ = Lamda
If lam@ >= K& * Muft
Then
Lamda# = Lamda#t -
.0001
TIEMPOTOTAL
Exit Do
End If
TIEMPOTOTAL
Loop :
If Wit > W2H Then

Lamda# = Lamdatt - .0001

TIEMPOTOTAL
End If
End If
End If

End if
Case *tiempo Cola”

Wyt = -1

mousepointer =

Do While Wqz# <=0
Wq2it =
Val{inpuiBox$(*Escriba el Valor
Esperado del Tiempo en fa Cola (" +
Perivdos$ + )", *COLAS"))
If Wq2# = 0 Then Exit Sub
Loop
mousepointer = 11
it Parametro§ = K" I'hen
Wl = Wa2ft + |
K& =0
Do While K& <= Lamdaff 7
Mutt
K& = K& + 1
1 M& <= 30 Then
If K& > M& Then
mousepointer = 1
MsgBox “Es itposible
obtener lo que se requiere”, 48,
"Verifigque os Datos”
Exit Sub
End It
Enc 1f
Loop
Kmink = K&
Do White Wqtt > Wq2#
It M& <= 30 Then
trK& > M& Then
monsepointer = |
MsgBox “Es itnposibile
obfener fo que se requiere”, 48,
"Verifique los Datos*
Exit Sub
End if
End If
TIEMPOCOLA
K& = K& + 1
Loop
K& =K& - {
Else
tf Parametro$ = "Mit* Then
Cuent = 0
Muit = Lamda# / K& +
00001 )
TEMPOCOLA -
If Wq#t > Wq2ft Then
Do While Wq# > Wq2#
Muft = Mu#f + 1
Cuent = Cuent + .t
TIEMPOCOLA
Loop
f Cuentt = { Then |
Muft = Mo - |
Flse
Mud = Muff - 2
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Ench If

TIEMPOCOLA

Do While Wq#t » Wq2#
Mutt = Muft + 1
TIEMPOCOLA

Loop

Mui = Muift - L

TIEMPOCOLA

Do While Wa#t > Wqi#
Mutt = Mu#t + .01
TIEMPOCOLA

loop

Muft = Mu# - .01

TIEMPOCOLA

Do While Wq# > Wqzif
Mu# = Muff +.001
TIEMPOCOLA

Loap

Mutt = Mu#t - .001

TIEMPOCOLA .

130 While Wq# > W2t
Mu# = Muft +.0001
TIEMPOCOLA

Loop )

End tf
Else
If Parametro$ =

Wqtt =0

Lamda# = .00001

Cuent =0

Do While Wq# < Wq2##
If Wqft < 0Then Exit Do
Lamda#t = Lamdaft + 1
Cuenl = Cuent + 1
If Lamda# »= K& * Mutt

Then Exit Do
TIEMPOCOLA

Loop

i Cuent = | Then
Lamda# = Lamda#f - |

Else :

Lamda#t = Lamdatt - 2

End If

TIEMPOCOLA

Do While Wyt < waz#
If Wq#t < 0 Then Exil Do
Lamda# = Lamda# + .1
lam@ = Lamda
If lam(@ >= K& * Mutt

Then Exit Do
TIEMPOCOLA

Loop

Lamdaft = Lamdalf - .1

TIEMPOCOLA

Do While Wit < Wzt

"Lamda” Then

If Wa#t < 0 Then Exit Do
Lamdatt = Lamdaft + .01
lam@ = Ltamda
If lam@ >= K& * Mutf
Then Exil Do
TIEMPOCOLA
Loop
Lamda#t = Lamdaft - .01
TIEMPOCOLA
Do While Wa#t < Wq2#
it Wq# < 0 Then Exil Do
Lamda#t = Lamda#t + .001
lam@ = Lamda
if fam@ »= K& * Muft
Then Exit Do
TIEMPOCOLA
Loop
Lan-da# = Lamdla#f - 001
TIEMPOCOLA
Do While Watt < Wqi#t
If Wit < 0 Then
Lamcla#t = Lamda# -
L0001 '
TIEMPOCOLA
Exit Do
Eaid if
Lamda# = Lamda#f -+
0001
lam@ = Lamda
If lam@ »>= K& * Mu#t
Then
Lamdaft = Lamdat -
.0001
TIEMPOCOLA
Exit Do
end (f
TIEMPOCOLA
Loop
If Wq# > Wq2# Then
Lamdatt = Lada# - 0001
TIEMPOCOLA
End If
End If
End if
Eadif
Case "Probabilidact Qcupados®
Pk2 = -1
mounsepointer = 1
Do While Pk2# < | Or PK2 >
100
Pk2 1t = Val(inputBox$(“Escriba
el Valor Esperado de Ia Probabilidad
de qque el Sisterma este Ocupado (%)*,
“COLAS™) :
I Pk24 = 0 Then Exit Sub

Loop
mousepointer = 11
Pk2 = Pk2 / 100
If Parametro$ = "K* Then
Pkit = PR2if + 1
K=0
Do While K& <= Lamdalt /
Muft
K& = K& + 1
If M& <<= 30 Then
If K& > M&% Then
nousepointer = 1
MsgBox "Es imposible
obtener 1o que se requiere”, 48,
"Verifigue los Datos”
Exit Sub
Each i
End (f
Loop
Do While Pkit > Fk2#
I M& <= 30Then
If K& > M& Then
mousepotnter = |
MsgBox "Es imposible
obtener 10 cjue se recuiere”, 43,
"Verifique los Datos*
Extt Sub
End {f
End §f
PROBABILIDADOCUPADO
K& =K&+ 1
Loop
K& = K& - |
Else
If Parametro$ = “Mu" Then
Cuent = 0Q
Mu#t = Lamdait / K& +
00001
PROBABILIDADOCUPADO
It Pk# > Pk2# Then
Do While Pk# > Pk2#
Muff = Muft + 1
Cuent = Cuent + 1

PROBABILIDADOCUPADO
Loop
 Cuenl = | Then
Mu#t = Mutt - 1
Else
Muft = Muff - 2
End {f
PROBABILIDADOCUPADO
Do While Pk#t = Pk2#
Mu#t = Mult + |
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PROBABILIDADOCUPADO
Loop
Mu# = Muff - .1

PROBABILIDADOCUPADO

Do While Pk# > Pk2#
Muff = Muif + .01

PROBABILIDADOCUPADO
Loop
Mu# = Mu# - .01

PROBABILIDADOCUPADO

Do While Pkit > Pk2#
Muft = Mu# +.001

PROBABILIDADOCUPADO
Loop
Mut#t = Mut - .00t

PROBABILIDADOCUPADO

Do While Pk# > Pk2#
Mu#t = Mu# + 0001

PROBABILIDADOCUPADO
Loop
End If
Else

If Parametro$ = “Lamda® Then

Pkit =0

Lamda#t = .00001

Cuent =0

Do While Pk# < Pk2#
If Pkt < O Then Exit Do
Landa#t = Lamda# + |
Cuen! = Cuenl + ¢
If Lamda >= K& * Mu#f

PROBABILIDADOCUPADO

Do While Pk## < Pk2Z#
I Pk#t < O'I'hen Exit Do
Lamdatt = Lamdait + .01
lam@ = Lamda
If lnd@ >= K& * Mult
Then Exit Do

PROBABILIDADOCUPADO
Loop
tamdatt = Lamdatt - .01

PROBABILIDADOCUPADO

Do While Pk#t < Pk2#
EPk#t < O Then Exit Do

Lamdaft = Lamdatf + 003

lam@ = Lamda
I lam@ »= K& * Mutt
Then Exit Do

PROBABILIDADOCUPADO
Loop
Lamdaft = Lamda# - .001

PROBABILIDADOCUPADO

Do While Pk# < Pk2#
If Pk#t < O Then
Laradaff = Lamdad#t -
L0001

PROBABILIDADOCUPADO
Exil Do
Endt if
Lamdajt = Lancla#t +
0001
lan@ = Lamda
I lara@ > = K& * Muft

It Salir = 20 Then
Exit Sub
Fnd If
frobn$ = “No"
Untoad frmResultadospmp
Load fruResultaclospmp
Cil=1
Selecl Case M&

Casels > 30
LONGITUDCOLA
LONGITUDTOTALZ
TIEMPOCOLAZ
TIEMPOTOTALZ
FACTORUTILIZACION2
PROBABILIDADOQCUPADOZ
Lamdas(Cil) = Lamdaf}
Mus(Cil) = Muit
Ks(Cil) = K&

Ms(Cib) = M&
Fus(Cil) = Fu#t
Pos(Cil) = Po#
Pks(Cil) = Pki#
Wis(Cil) = Wi
Wqs(Cil) = Wqlt
Ls(Cil) = Lit
Las(Cib) = Laq#

Casels <= 30
FACTORUTILIZACION2
LONGITUDCOLA
LONGITUDTOTAL2
TIEMPOCOLA2
TIEMPOTOTAL2
Lamdas(Cil) = Lamdait
Mus(Cil) = Mu#
Ks(Cil) = K&

Then Exit Do Thent Ws(Cil) = W#
Lamda#t = Lamdatf - Wus(Cil) = Wq#
PROBABILIDADOCUPADO L0001 Fusi(Cil) = Fu#t
Loop Ms(Cil) = M&
If Cuent = t Then PROBABILIDADOCUPADO Pos(Cil) = Pott
Lamda# = Lamdaff - t Exit Do Ls(Cil) = L#
Els¢ : End Il Lgs(Cil) = [qt
lamdaft = Lamda# - 2 End Select
End If PROBABILIDADOCUPADO Vueltast = t
PROBABILIDADOCUPADO Loop INSERTARDATOSMALLA
Do While Pk# < Pk2# If Pk# > Pk2# Then frmResultadospmp.Show
If Pk#t < O'f'hen Exit Do Lamdaft = Lamda#t - 000t frmDatos2.Hide
lLamdatt = Lamda#t + .1 End Sub
lam@ = Lamda PROBABILIDADOCUPADO
If lam@ >= K& * Mu# Enct If Sub Command2_Click ()
Then Exit Do End If Selecl Case Busquedas
. End If Case “Tiempo Tolal®
PROBABILIDADOCUPADO End If . frmBases.Optiont.Value = -1
Loop End Select Case "Tiempo Cola*

Lamda# = Lamda# - .1 REVISARRESULTADOS frmBases.Option2. Value = -1
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Case "Longitud Total”
frmBases. Optiond. Vaiite = -1
Case "Longituct Cola"
frmBascs.Optiond. Value = -1
Case "Probabilidad Vacfos*
frmBases.Option5.Value = -1
Case "l'actor Utilizacion”
frinBases.Option6. Value = -
Case "Probuabilidad n*
frmBases.option?. Value = -1
Case "Probabiliciut Ocupados®
frinBases.Option8 Vatue = -1
End Select
frmBases.Show
Unload fomDatos2
End Sub

Sub Command3_Click ()

mousepointer = 11

Ents = "8"

Per$ = "Lamda”

If Guardarft <> 0 Then

Do While Vai(Pers$) <> 0 Or
(Per$ <> "LAMDA” And Per$§ <>
NMUH)

mousepointer = |

Per$ =
UCase ((lnputBoxs (“Escriba doncle se
quiere inserfar el valor en Memoria:
"Lamda’ o 'Mu™, "COLAS®, Per$)))

mousepointer = [

If Pery <> ** And Val(Per$) = 0
And (Per$ = “LAMDA" Or Per$ =
"MU*) Then

Exit Do
Else
If Per$ = " Then
mouscpointer = {
Exit Sub
End If
End If
Loop
Select Case Pers
Case “LAMDA"
Sclect Case Paramelro$
Case "K"
fextl. Text =
Trim(Str{Guardar#))
Case "Mn”
lext] . Texl =
Trim(Str(Guardar#))
Case "Lamda*
End Select

Case "MU"

Select Case Parametro$

Case "K"
fext2. Text =
Trim(Str(Guardarff))
Case "Mu*
Case "Lamdia”
text2. Text =
Trim(Str(Guardari))
End Select
Enel Select
Else
mousepointer = |
MsgBox "No hay Valor en
Memonria®, 48, "Frror”
End {f
nousepointer = §
End Sub

Sub Form_Activate ()
mousepointer = {
End Sub

Sub Form_Load ()
If Busquieda$ = *Probabilidad
Ocupados” Then
Text3.Visible = False
label5. Visible = False
label7.Visible = False
imaged.Top = 1228
imaged.Top = 1228
command 1. Top = (248
command3.Top = 1248
command2.Top = 1248
frmDafos2. Height = 2460
Endif
tnd Sub

Sub Imaget_Click ()
mnuConvertidor_Click
End Sub

Sub tmage2_Click ()
Command3_Click
End Sub

Sub Image3_Click ()
Comunand1_Click
End Sub

Sub Image4_Click ()
Command?Z_Click
End Sub

Sub mnuConvertidor _Click ()
frmConversion Show
End Sub

Sub mnulnsertar_Click ()
Command3_Click
End Sub

Sub Textl_KeyPress (keyascit As
Integer)
If keyaseni = 13 Then
text2 Setfocus
tad If
If keyascit = Ase(".") Then
If Parametro$ = "Lamda® Then
Beep
keyascit = 0
Enc If
Exif Sub
Enel if
If keyaseli = 8 Then
I texty <> " Then
Longituc% = Len(texti Text)
lextl. Text = Mid(text1 Text, 1,
Longituct% - 1)
Exit Sub
End 1f
EndIf
If keyascii < Ase("0") Or keyascii >
Asc("9") Then
Beep
keyascii = 0
end If
End Sub

Sub Text2_KeyPress (keyascii As
Inleger)

«-Similar al de Textl—»

End sSub

Sub Text3_KeyPress (keyascii As
Inleger)

«-Similar al de Texti-»

tnd Sub

PANTALLA DE ENTRADA DF
DATOS No. 3 DEL MODULO |
Sub Commandi_Click ()
mousepointer = t 1
Safir 32 0
If Pararnetro$ = “K* Then
if Texti.Text = “ Then
Textl.Text = 3¢
End if
knd If

If Parametro} = “Mu® Then
if text3. Text = ** Theu
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text3. Text = 31
fud (f
End If
If Paramelro$ = "Lamcia® Then
{f text2.Text = " Then
lext2.Text = 31
fnd tf
End tf
I Textt. Text = ™ Or text2.Text =
“Or textd. Text = ** Then
mousepointer = 1
MsgBox "Coloque los Datos
Requeridos®, 48, "Por Favor*
Exil Sub
End If
Select Case Busquedas
Case "Longitud Tolal"
L2# =}
mousepointer = t
Do While L2# <=0
L2# = Val(InputBox$ (“Escriba
el Numero de Clientes Totales
Esperado en el Sistema”, "COLAS"))
If L2# := O Then Exit Sub
Loop
mousepointer = 11
If Paramelro$ = "K* Then
lamda# = Val(text2.Text)
Mu# = Val(lext3.Text)
If Val(Text1.Tex!) >= 3| Then
M& = 31
Text1. Text = “INFINITA"
Else
M& = Val(Text1. Text)
End if
LIt =L28# + 1
K& =0
Do While K& <= (lamdatt /
Mutt)
K& = K&+ 1
If M& <= 30 Then
If K& > M& Then
mouscpointer = |
MsgBox “Es imposible
obfener Lo que se requiere”, 48,
“Verifique los Datos®
Exit Sub
End If
End If
Loop
Kmin&k =K
aalt =0
anit = Q
Do While L# > L2#
If M& <='30 Then
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If K& > M& Then
mouscpointer = 1
MsgBox "Es imposible

obtener lo que se requicre”, 48,
*Verifique los Datos”
Exit Sub
End If
End If
LONGITUDTOTAL
aaaa#t = aaatt
aaaft = aaht
aaft = L#
If aaaaft = L# Then
mousepointer = 1
mmm$ = Trim(Str(l)) +*
Clienles*

MsgBox "La Longitud Total
1o puede ser imenor a La de
Servicio®, 48, mmm$

L2# = Lt

mousepointer = 11

K=K-8

Do White K < Kimin&
K=K+1

Loop

Do While eeft <> W2H#
TIEMPOTOTAL
ceft = WH
K=K+1

Loop

K=K-1

Exit Do

End If

K& = K& + 1

Loop
K& = K& - 1
Else
If Parametro$ = *Mu" Then
lamda# = Val(text2.Text)

K& = Val(Text1.Text)

If K > 160 Then
ousepointer = 1
MsgBox "El Niumero cle

Canales no puede ser mayor a 160",
48, "Imposible Realizar Cdlculos®

Exit Sub

End If )

If Val({lext3.Text) >= 3 Then
M& =31
lext3.Text = "INFINITA"

Else
M& = Val(text3. Text)

End {f

Mutf = Lunda#t / K& +

00001

Cuent = 0
Mumint = Muft
LONGITUDTOTAL
anft = 0
aft =0
If Ltk > L2# Then
Do While L# > L2#
Mu#f = Muff + 1
Cuent = Cuent +
LONGITUDTOTAL
aaaaft = aaaft
aaaff = aaft
aalt = Lit
If aaaalt = L# Then

mousepointer = 1

mmm$ = Trim(Str(l)) + "
Clicntes*

Msgllox “La Longitucd
Total 1o puede ser menor alade
Servicio®, 48, mmms$

L2 = Lt

mousepointer = {1

Mutt = Mutt - &

Cuenl = Cuent - 6

Do While Mu < Mumin#

Mu= Mu + 1
Cuent = Cuent + |
Loop -
Do While ce#t <> W2#
TIEMPOTOTAL
ectt = Wi
Mu# = Mult + 1

Loop
Mu#t = Mul - 1
EXil Do
End (f
loop
If Cuent = { Then
Mu#t = Muft - 1
Else
Muft = Mult - 2
End If
LONGITUDTOTAL
Do While L# > 121
Mu#t = Muit + .1
LONGITUDTOTAL.
‘ Loop
Muft = Mult - .1
LONCITUDTOTAL
Do While L# > L2#
Mutt = Mu# +.01
LONGITUDTOTAL
Loop
Muit = Mu#t - .01
LONGITUDTOTAL
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Do While Lt > L2#
Mu#t = Mu#t +.001
LONGITUDTOTAL
Loop
Muft = Mu#t - 001
LONGITUDTOTAL
Do While Lt > 124t
Mut#t = Mu# + .000t
LONGITUDTOTAL
Loop
End If
Else
If Parametro$ = "Lamda” Then
K& = Val(Texti.Text)
Muft = Val(text3.Text)
If Val(text2, Text) >= 3t
Then
M& =31
text2 Text = "INFINITA"
Else
M& = Val(text2.Text)
End If
=0
IfK > 160 Then
mousepointer = [
MsgBox "El Nimero de
Canales no puede ser mayor a t 60",
48, “mposible Realizar Cdlculos”
Exit Sub
End if
lamdaft = .00001
Cuent =0
aaa# = 100
aal = 200
Do While L¥ < L2}
If L# < O Then Exit Do
lamda#t = lamdait + 1
Cuent = Cuent + |
If lamda >= K& * Mu#t
Then Exit Do
LONGITUDTOTAL
aaaaft = aaaft
aaaft = aaff
aalf = Lit
If aaaatt = L Then
mousepointer = {
mmm$ = Trim(Str{L)) + *
Clienles” .
MsgBox "La Longitud
Total no puede ser menor aladc
Servicio®, 48, mmm$
L2# = L#
mousepointer = 11
lamda#t = lamda#t - 5§
Cuent = Cuent - 5

Do While lamda < .00001
lamda = lamda + 1
Cuent = Cuent + 1

Loop

Do While eeff <> W2
TIEMPOTOTAL
ceit = Wit
lamda#t = lamdaft + 1

Loop

[amdaft = lamda# - 1

Exit Do

End If
Loop
If Cuent = 1 Then
lamda#t = lamda#} - 1
Else
lamda# = lamdatt - 2
End If
LONGITUDTOTAL
Do Witile L#t < L2#
If L# < 0 Then Exit Do
lamdatt = lamlatt + .1
fam@ = lamda
Iflam@ >= K& * M

‘Then Exit Do

LONGITUDTOTAL
Loop
lamda#t = tamdatt - .1
LONGITUDTOTAL
Do While Lt < L2#
IFL# < O Then Exit Do
lamda# = lamda# + 01
lam@ = lamda
If fam@ >= K& * Muft

Then £xit Do

LONGITUDTOTAL
Loop
lamda#t = lardatt - .01
LONGITUDTOTAL
Do While LH < L2}
IF L# < 0 Then Exit Do
lamda#t = lamda# +.001
lam@ = lamda
If lam@ >= K& * Mu#t

Then £xit Do

LONGITUDTOTAL
Loop
lamda#t = lamda# - .001
LONGITUDTOTAL
Do While L# < L2#
If it < O Then
lamdatt = lamda# - .0001
LONGITUDTOTAL
£xit Do
Lnd If

lamdatt = lamda#t + 0001
[am@ = lamda
If tam@ >= K& * Mu#t .

Then

[amclat = lamdaft - 0001
LONGITUDTOTAL
Exit Do
Enct {f
LONGITUDTOTAL
Loop
If L# > L2# Then
landaft = tamdaft - .0001
LONGITUDTOTAL
End If
EnctIf
End If
Encl If

Case "Longitud Cola"

Leg2# = -1
mousepointer = |
Do While Lg2# <=0
Lg2# = Val(InputBox$("Escriba

el Nitmero Esperaclo de Clientes en
[ Cola®, "COLAS")

tf1q2H# = 0 Then Exit Sub
Loop
mousepointer = 11
If Paratnetro$ = "K" Then
lamdaft = Val({text2 Tex)
Mu# = Val(texi3. Text)
if Val(Textl.Text) »>= 31 Then
M& = 31
Textl. Text = "INFINITA*
Else
M& = Val(Text1.Text)
End If
Lq# = g2t + |
K=0
Do While K& <= lamdatt /

Muidt

K& = K& + 1
I M& <= 30 Then
If K& > M& Then
mousepointer = |
MsgBox “Es imposible

oblener 1o que se requicre”, 48,
*Verifique los Datos®

Exit Sub
end If
tnd If
Loop
Kmink = K&
Do White La# > L2k
If M& <= 30 Then
I K& > M& Then
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motisepointer = |

MsgBox “Es imposible
obtener 1o que se requicre”, 48,

"Verifique los Datos”

Exit Sub
End If
End if
LONGITUDCOLA
K& = K& + 1

Loop

K& = K& - 1
Else

If Parametro§ = "Mu* Then

K& = Val(Text[.TexD)
If K > 160 Then
mousepointer = 1

MsgBox “El Niimero de
Canales no pucde ser mayor a 160",

End If
LONGITUDCOLA
Do While Lg# < Lq2ft

LONGITUDCOLA
Do Witile Laft > L2/t
Mutt = Mulf + .001

LONGITUDCOLA If Lq#t < O Then Exit Do
Loop lamdaft = lamda# + .01
Muft = Muit - 001 lam@ = lammda
LONGITUDCOLA If lam@ >= K& * Muif

Do While La#t > Lep2 Then Exit Do

Mu#t = Muft +.0001 LONGITUDCOLA
LONGITUDCOLA Loop
Loop lamda#t = lamdatf - .01
Enel If LONGITUDCOLA
Else Do While Lt < La2é

If Lt < O Then Exit Do

lamda#t = lamda#t + .001

lam@ = lamda

If lam@ >= K& * Mu#t
Then Exit Do

If Parametro$ = "Lannta® Then
K& = Val(Text1. Text)
IfK > 160 Then
mousepointer = |
Msgbhox "El Ntmero de

48, “Imposible Realizar Cdlculos” Cunales wo puede ser mayor a 160, LONGITUDCOLA
Exit Sub 48, "Imposible Realizar Caleulos” Loop
End If Exit Suby lamda#t = lamda#t - .001
famdatt = Val(texi2 Text) End If LONGITUDCOLA
if Val(text3.Text) >= 31 Then Muit = Val(textd. Text) Do While Lq# < Lq2#

Mg = 31 If Val(text2. Text) >= 31 If Lq# < 0 Then

lextd. Text = “INFINITA" Then lamda# = lamda#t - .0001
Else Mg = 31 LONGITUDCOLA

M& = Val(textd.Text) text2 Text = "INFINITA" Exit Do
End If Else : End If
Mutt = lamdatt / K& + M& = Val(lexi2.Text) lamda# = lamdalt +.0001

00001 End If fan@ = lamda

Cuenl =0 L =0 If lam@ >= K& * Muff
LONGITUDCOILA Cuent = 0 Then
I Lq# > Lg2# Then lamdatt =.0000] lamdatt = lamda# - .0004

Do While Loj# > Lq2# Do While Lg# < Lk2# LONGITUDCOLA
Mu# = Mu#t + 1 If Lg#t < O Then Exit Do Exit Do
Cuent = Cuent + t lamda#t == lamdalt + 1 End If
LONGITUDCOLA If lamda >= K& * Mu# LONGITUDCOLA

Loop Then Exit Do Loop

1f Cuent = 1 Then LONGITUDCOLA flg# > 1g2# Then
Mutt = Mu# - 1 Loop lamdai# = lamda# - .0001

Else lamdalt = tamdatt - 1 LONGITUDCOLA
Mu# = Muif - 2 Cuent = Cuen '+ 1 End If

End If LONGITUDCOLA End If

LONGITUDCOLA Do While La# < Lq2# End if

Do While Lq# > Lq2# If Lg#t < O Then Exit Do EndIf
Mu#t = Mu#t + .1 lamda# = lamclaft + .1 Case "Probabilidac Vacio®
LONGITUDCOLA @ = lamda POl = -1

Loop If lan@ >= K& * Mult mousepointer = {

Mukt = Muidf - .1 Then Exit Do Do While Po2#f <= 1 Or Po2#

LONGITUDCOLA LONGITUDCOLA »= 100 :

Do While La# > Lg2# Loop Po2#t = Val(lupulBox$("Escriba
Muft = Muit + .01 If Cuent = 1 Then 1a Probabilidad Esperada de que el ¢l
LONGITUDCOLA famdakt = Janda#f - ¢ Sistema se encuentre Vacio (%6)”,

Loop Else “‘COLAS")
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Muit = Mu#t - .01

lamda#i = lamdatt - 2 If Po2# = 100 Then
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mousepointer = 1
MsgBox "Es practicamente

imposible lograr oblener ese vitlor®,

48, "los Caleulos serian
luterminables*
It Po2# = O Then Exit Sub
End If
loop
mousepoinler = 11
Po2ft = Po2ff / 100
If Parametro$ = "K” Then
lamda#t = Val(lext2.Text)
Mu#t = Val(text3. Text)

If Val(Tex!I|. Text) >= 31 Then

M& = 31
Textt. Text = "INFINITA"
Else
M = Val(Textl. Text)
End If
Poit = 0
K& =0
Do While K& <= lamdatf /
Muit
K& = K& + 1
If M& <= 30 Then
IfK& > M& Then
mouscpointer = |
MsgBox “Es imposible
obtencr lo que se requiere”, 48,
"Verifique los Datos*
Exit Sub
End If
End If
Loop
Do While Poft < Po2#
If M& <= 30 Then
If K& > M& Then
Exit Do
End If
End If
PROBABILIDADCERO
K& = K& +'1
Loop
K& =K&-1
If Poft > Po2# Then
KR =K&- 1
Do While K& < Kmink -
K& = K&+ 1
Loop
PROBABILIDADCERO
End If )
Else
If Parametro$ = “Mu” Then
K& = Val(Textl.Text)
If K> 160 Then

nmousepointer = 1
MsgBox "El Namero e

Canales no puede ser mayor a 160",

18, “Imposible Realizar Cdlculos”
Exil Sub
End tf
lamdal = Val(text2 Text)

If Val(text3.Text) >= 31 Then

M& = 31

lext3. Texl == “INFINITA®
Else

M& = Val(text3. Text)
End 1f

Mutt = lamda#f / K& +
.00001
Cuent = 0
PROBABILIDADCERO
If Pott << Po2#t Then
Do While Poft < Po2
Mudt = Mutt + |
Cuenl = Cuent + 1
PROBABILIDADCERO
Loop
If Cuent = 1 Then
Mu#t = Mu# - |
Else
Mu#t =Mutf - 2
End If
PROBABILIDADCERO
Do While Pott < Po2#
Mu# = Mu#t + .1
PROBABILIDADCERO
Loop
If Pott <> Po2# Then
Mu# = Mutf - .1
PROBABILIDADCERQ
‘End If
Do While Po# < Po2# .
Mu# = Muft + 0L
PROBABILIDADCERQ
Loop
Muff = Muft - .01
PROBABILIDADCERO
Do While Po#t < Po2#
Muft = Mukt + .001
PROBABILIDADCERO
Loop
Muft = Mult - .001
PROBABILIDADCERO
Do While Po# < Po2#
Mu#t = Mu#t +.0001
PROBABILIDADCERO
Loop
If Po#t > Po2# Then
Muft = Muff - .0001

Area: [nvestigacién de Operaciones

PROBABILIDADCERO
End If
End If
Flse

{t Parametro$ = “Lamda” Then

K& = Val(TexI1.Text)

If K > 160 Then
mousepointer = |
MsgBox "El Namero de

Canales no puede ser mayor a 1607,
48, “tmposible Realizar Cdleulos*
Exit Sub

Enc If

Mutt = Val(lext3.Text)

tf Val(lext2 Text) »>= 31

Then
M& = 31
text2. Text = "INFINITA"

Else
M& = Val(text2, Text)

End If

Poff = Po2#t + 1

Cuent =0

lamdatt = 00001

Do While Poft > Po2 it
If Po#t. < O Then Exit Do
lamda#t = lamdagt + 1
Cuent = Cuent + 1
If lamda > = K& * Mutt

Then Exit Do
PROBABILIDADCEROQ

Loop

If Cuent = 1 Then
lamcladt = lamda#f - 1

Else

lamda#t = lamdatf - 2
End If ‘
PROBABILIDADCERO

Do While Poif > Po2#
If Po#t < O Then Exit Do
lamda# = lamda#t + .1
lam@ = lamda )
If lam@ >>= K& * Muit

‘fhen Exit Do

PROBABILIDADCERQ

loop

If Poft <> Po2# Then
lamdatt = lamdaff - .t
PROBABILIDADCERO

End If

Do While Po#t > Po2#
if Po#t < O Then Exit Do
lamdaft = lamda#t + .01
lam@ = lamda
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If lam@ >= K& * Mu#f

Then Exit Do

PROBABILIDADCERO
Loop
lamda#t = lamda# - .01t
PROBABILIDADCERO
Do While Po# > Po2#
If Po#t < 0 Then Exit Do
lamdaft = lamdatt +.001
fam@ = lamda
If lam@ »>= K& * Muft

Then Exil Do

PROBABILIDADCERO
Loop
lamdaft = lamda# - .001
PROBABILIDADCERO
Do White Polf > Po2#
If Po#t < O Then
lamda = lamda#t - 0001

Ms(Cil) = M&
Fus(Cil) = Fu#t
Pos(Cil) = Potf
Pks(Cil) = Pkif
Ws(Cil) = Wit
Was(Cil) = Wt
Ls(Cil) = LK
Lgs(Cil) = Lq#

CaseIs <= 30
FACTORUTILIZACION2
LONGITUDCOLA
LONGITUDTOTALZ
TIEMPOCOLAZ
TIEMPOTOTALZ
Lamdas(Cil) = Jamda#t
Mus(Cil) = Mukt
Ks(Cil) = K&

Ws(Cil) = Wit
Wqs(Cil) = \Wqh

mousepointer = 11
Ent§ = "Si"
Per$ = “Larnda”
If Guardar$t <> 0 Then
Do While Val(Per$) <> 0 Or

(Per$ <> "LAMDA" And Per$ <>

MU ‘
mousepointer = 1
Per$ =

UCase((InputBox$("Escriba donde s¢
quiere insertar el valor en Memona:

‘Lamda’ 0 'Mu™, "COLAS", Per$)))
mousepoinler = 1t
Il Pers <> " And Val(Pers)

And (Per$ = "LAMDA" Or Per$§ =

"MU") Then
Exit Do
Else
If Per$ = “Then

PROBABILIDADCERO Fus#(Cil) = Fut mousepointer = |
Exit Do Ms(Cil) = M& Exit Sub
End If Pos(Cil) = Po#t Enct if
lamcla# = lamda#t +.0001 Ls(Cil) = L# Ead if
lam@ = lamda Las(Cil) = La# Loop
If lam@ >= K& * Muit End Select Select Case Per$
Then Vueltas#t = ( Case "LAMDA"
lamda# = Jamda# - 0001  INSERTARDATOSMALLA Select Case Paramelro$
PROBABILIDADCERO frmResultadospmp.Show Case *K"
Exit Do frmDatos3. Hide lext2.Text =
End If tind Sub Trim(Str(Guardar#))
PROBABILIDADCERO Case "Mu"
Loop Sub Command?2_Click () text2.Texl =
End If Select Case Busqueda$ Trim(Str(Guardar))
End if Case “Tiempo Total” Case “Lamda”
End If frmBases. Option1.Value = -1 End Select
End Select Case "Tiempo Cola* Case "MuU"
REVISARRESULTADOS frmBases. Option2. Value = - { Select Case Parametro$
If Salir = 20 Then Case "Longitud Tolal* Case."K"

Exit Sub frmBases.Option3.Value = -1 text3.Text =
End If Case “Longitud Cola® Trim(Sir(Guardart))
Probn$ =“No" frmBases.Option4.Value = -1 Case "Mu*
Unload frmResultaciospmp Case "Probabilidad Vacios” Case "Lamda”
toad frmResulladospmp frmBases. OptionS.Value = - 1 text3. Text =
Cil=1 Case "Faclor Utilizacién® Trim(Str(Guardar#))
Select Case M& frmBases.Option6. Value = - End Select

Case Is > 30 Case "Probabilidad n* End Select

LONGITUDCOLA frmBases.oplion7.Value = -1 Flse

LONGITUDTOTALZ2 Casc "Probabilidad Ocupados” mousepointer =
TIEMPOCOLA2 frmBases.Oplion8.Value = - | MsgBox "No hay Valor en
TIEMPOTOTAL2 End Select ‘ Menwria®, 48, “Ervor*
FACTORUTILIZACION2 frmBases. Show End if
PROBABILIDADOCUPADO2 Unload frmDaltos3 mousepointer = |
Lamdas(Cil) = lamda#t End Sub End Sub

Mus(Cil) = Mu#
Ks(Cil) = K&
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Sub Command3_Click () Sub Form_Activate ()
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mousepointer = |
End Sub

Sub Imagel_Click ()
mnuConvertidor_Click
End Sub

Sub Image2_Click ()
Command3_Click
End Sub

Sub Image3_Click ()
Command!_Click
End Sub

Sub Image4_Click ()
Command?2_Click
End Sub

Sub mnuConvertidor _Click ()
frnConversion.Show
End Sub

Sub mnuinsertar_Click ()
Command3_Click

End Sub
Sub Textl_KeyPress (keyascii As
Integer)
If keyascii = 13 Then
text2.SetFocus
End tf
If keyascii = Asc(*.") Then
Becp
keyascii = 0
Exit Sub
End If

If keyascii = 8 Then
If Textt <> Then
Longitud% = Len(Text}. Text)
Textl.Text = Mid(Text1.Text, 1,
Longitud% - 1) '
Exit Sub
End If
End If ,
if keyascii < Asc(*0") Or keyascii >
Asc("9") Then
Beep
keyascii = 0
End If
End Sub

Sub Text2_KcyPress (keyascii As
Integer) Lo
«Similar al de Text1-»

End Sub

Sub Text3_KeyPress (keyascii As
Integer)

~Similar al de Text[-»
End Sub

PANTALLA DE ENTRADA DE
DATOS No. 4 DEL MODULO

Sub Command1_Click ()
mousepointer = 11
Salir=0
If Parametro$ = "K" Then
If lext3.Text = **Then
fext3. Text = 31
Encif
End If
If Parametro$ = "Mu" Then
If text3.Text = **Then
fext3.Text = 31
End If
End
If Parametro$ = "Lamda” Thep
If tlext3.Text = *' Then
fexid.Text = 3t
End #f
End If
I Textl.Text = * Or text2.Text =

Muft = Val(text2. Text)
If Val(lext3.TexI) == 31 Then
M& = 31
text3. Text = "INFINITA®
Else
M& = Val(lext3. Text)
End It
mi& = Vat{texi4 . Text)
If M& <= 30 Then
If nn& > M& Then
mousepointer = t
MsgBox "El Numero de

Clientes no puede ser mayor al
Tamario de 1a Poblacidw®, 48, "Error”

fext4. Text = Trim(Sir(M&))
Exit Sth
End If
End If
n& = nn&k
PROBABILIDADN
K& =0
Do While K& <= (Lamda#t /

Mui)

K& = K& + |
If M& <= 30 Then
It K& > M& Then
mousepointer =
MsgBox “Es imposible

obtener lo que se requiere”, 48,

“Qr text4.Text = * Or text3.Text = “Verifictie los Dalos"

"™ Then
mousepoinier = §
MsgBox “Colocque los Datos
Requeridos®, 48, “Por Favor”
Exit Sub
Endif
nn = Val(lext4.Text)
If Busqueda$ = “Probabilidad n*
Then
P2 = -}
mouscpoinier = ¢
Do While Pn2ff < { Or Pu2ift >
100 :
frase$ = “Escriba la Probalidact
Esperacla de que haya: " +
Trim(Str(nn)) + * Clicnles en el
Sislema (%)" .
Pn2# = Val(inputBox$ (frases,
"COLASY)
If Pn2ff = O Then Exit Sub
Loop
mousepointer = 1 |
Pn2# = Fn2# / 100
if Paramelro$ = *K" Then
Lamdatt = Val(Texi1.Text)

Exil Sub
End [F
knd If
Loop
Select Case Pnft
Case [s > Pn2#t
Pant = Pt
Do While Pn#t > Pn2#
If M& <= 30 Then
If K& > M& Then
thousepointer = |
MsgBox “Es imposible
obtener {o qte se requicre®, 48,
“Verifique los Datos”
Exit Sub
End If
End If
n& = &
PROBABILIDADN
K& = K& + ¢t
i Punt < pnit Then
K& =~ K& - 1
Exit Do
Enct IF
Pun# = Ptk
{83



Software Aplicado a la Ingenieria Induatrial

Area: Investigacidn de Operaciones

Loop
K&=K&- 1
PROBABILIDADN

Casels < Pu2#t
Pandt = Pif
Do While Pruft < Pu2#

1f M& <= 30 Then
I K& > M& Then
mousepointer = 1
MsgBox “Es imposible
obtener lo gue se requicre”, 48,
“Yerifique los Ditfos®
Exit Sub
End If
End If
n& =k
PROBABILIDADN
K& = K& + 1
If Pttt < Pndt Then
K& = K& - 1
Exit Do
Endif
Panit = Pnf¢
Loop
K& = K& - 1
PROBABILIDADN
If Pu#t > Pu2#t Then
K& = K& - 1
PROBABILIDADN
Eund If
End Select
Else
if Parametro$ = "Mu" Then

Lamula#t = Val(Text!.Text)

K& = Val(text2.Text)

IfK > 160 Then
mousepointer = 1
MsgBox "El Ndanero de

Canales tw puede ser mayor a 160”,
48, "mposible Realizar Cdlculos”
Exil Sub

End it

If Val(text3.Text) >= 31 Then
M& =581
text3.Text = "INFINITA"

Else
M& = Val(text3.Text).

End i

&k = Val(texid.Text)

If M& <= 30 Then
If nn& > M& Then

mousepointer = |

MsgBox "El Niimero de
Clientes no puede ser mayor al
Tamaio de 1a Poblacion”, 48, “Error”
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fext4.Text = Trim(Str(M&))
Exit Sub
End i
Eued if
Mu#t = Lamdaft / K& + 00001
n& = pn&
PROBABLLIDADN
Cuenl =0
Select Case Pnft
Case ls > Pn2 st
n& = unk
Pnndt = Puit
Do While Puft > Pu2ft
Mult = Mu#t + 1
Cuent = Cuent + |
PROBABHIDADN
If Pandt < Pn#f Then Exit Do
Punit = Pnif
Loop
If Cuent = | Then
Mu#t = Mutt - 1
Else
Muf = Mu#t - 2
End If
PROBABILIDADN
Pundt = Patt
Do While P = Pu2#
Mudt = Muff + 1
PROBABILIDADN
If Bund < Pudf Then EXit Do
Pnn# = Puft

Loop
Muit = Mu# - .1
PRORABILIDADN

Pan#t = pnit

Do While Pnét > pn2#
Mautf = Mujt + .01t
PROBABILIDADN
If Panft < Pudt Then Exit Do
Pk = Puft

Loop

Mugt = Mu#t - .01

PROBABILIDADN

Pan#t = P

Do While Pnft > Puz#t
Mu#t = Muft + ,00i
PROBABILIDADN
¥ Pnnit < Pt Then Exit Do
Punif = pn#t

Loop

Mudt = Muif - 001

PROBABILIDADN
Prinét = Puft

Do While Pu#t > pn2#t
Mu#t = Mu#i + .0001

PROBABILIDADN
If Pan# < P Then
Mud = Muff - .0001

PROBABILIDADN
Exit Do

End if
fanff = Pn#t

Loop

Case Is < Pn2#t

n& = nh&

Punft = gt

Do While Pnit < Pn2#
Muft = Muft + 1
Cuent = Cuent + 1
PROBABILIDADN
i Prnét > Pudt Then Exit Do
Pau# = Pu#t

Loop

If Cuent = | Then
Muft = Muff - 1

Lise
Muft = Mu# - 2

Enct If

PROBABILIDADN

Pun# == Pn#

Do While Putf < P2
Mutt = Mudt + .1
PROBABILIDADN
If Pun#t > Pnit Then Exit Do
Pandt = Pa#t

toop

Muft = Mu# - .1

PROBABILIDADN

Pandt = Puff

Do Whife Pn#t < Pn2#
Mut = Mt + .01
PROBABILIDADN
If Pun# > Pu#t Then Exit Do
Punft = Pn#

Loop

Mu#t = Mu#t - .0t
PROBABILIDADN
boff = Pokt )
Do While Pnit < Pn2#t
Muft = Mul +.001
PROBABILIDADN
1 Pandt > Pt ‘Then Exit Do
Pan#t = Pndt
Loop
Mu#t = Muft - .001
PROBABILIDADN
Pantt = Pt
Do While bn#t < bu2#t
Mu#t = Mult + 0001

PROBABILIDADN
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If Panft > Paff Then
Mu# = Muit - 0001

PROBABILIDADN
If Pand#t > Puft Then Exit

PROBABILIDADN Do
Exit Do Pandt = Pusf
End It Loop
Prnft = Pudt 1f Cuent = | Then
Loop Lamda#t = Lamdaft - |
if Pnst > 24 Then Else
Mutt = Mu#t - .0001 Lamdatt == Lamdaif - 2
PROBABILIDADN Eud If
End IF PROBABILIDADN
End Select Pnnft = Pn#
Flse Do While Puif < Pn2it

If Putt < O Then Exit Do

Lamda#i = Lamda# -+ .4

lam@ = Lamda

H lam@ >>= K& * Mu#
Then Exil Do

PROBABILIDADN

If Pt > Pnit Then Exil

If Parametro$ = "Lamda” Then
K& = val(Textt.Text)
IfK > 160 Then
mousepointer = |
MsgBox "El Niunero de
Canales ho puecde ser mayor a 160",
48, "Imposible Realizar Cilculos®

Exit Sub Do
End If Prn# = Pt
Mu#t = val(text2 Text) Loop
If Val(text3.Text) >= 31 Then Lamdaft = Lamdatt - .1
M& = 31 PROBABILIDADN
fext3. Text = “INFINITA" Pan#t = Pnit
Else Do While Pnif < Pu2i#t
M& = Val(text3.Text) If Puft < O Then Exil Do
End 1f Lamda#t = Lamda¥f + 01

nn& = Val(textd. Text)
I M& <= 30 Then
If nu& > M& Then
mousepointer = {
MsgBox "El Numero de
Clicates no puede ser mayor al Do

fam@ = Lamda

If lam@ >= K& * Mu#t
Then Exit Do

PROBABILIDADN

If Ponft > Pu#t Then Exit

Tamano de fa Poblacion”, 48, "Ervor* Fan# = m#
texi4.Tex! = Trim(Str(M&)) Loop
Exit Sub Lamda# = Lamda# - Ol
End If PROBABILIDADN

End If it = Pt
Pnit =0 Do While Pu# < Pn2#
Lamdatt = | If Pu#t < O Then Exit Do
n& = nn& Lamda#t = Lamda#t +.001
PROBABILIDADN lam@ = Lamda
Landa# = .00001 If lam@ >= K& * Mu#t
Cuent = 0 Then Exit Do
Select Case Pnit PROBABILIDADN

Case Is < Pn2jt
Pun# = Pn#t
Do While Pt < P2t

If Pt < 0 Then Exit Do

Lamda# = Lamda#t + (
Cuent = Cuenl + [
it Lamda >= K& * Mutf

Then Exit Do

if Panft > Pn#t Then Exit

Panit = Pt
Loop :
Lamda# = Lamda#t - 001
PROBABILIDADN
Pn#t = Puit
Do While Pn#t < Pn2it

0001

Q001

Then

0001

000t

0001

If Pn#t < O Then
Lamdaft = Lamda#f -

PROBABILIDADN
Exit Do

Encl 1€

Lamdatt = Landat +

lam@ = Lamda
If fan@ >= K& * Mu#t

Lamda# = Lamdaff -

PROBABILIDADN
Exit Do

Ent tf
PROBABILIDADN

If Pnndt > Fu#t Then
Lamdatt = Lamdaft -

PROBABILIDADN
Exit Do
End tf
fanit = Pn#t
Loop
£ Pt > M4 Then
Lamda#t = Lamda#t -

PROBABILIDADN
End If

Case Is > P2t

Pun#t = Pnit

Do While Pnét > Pn2#t
If Pt < O Then Exit Do
Lamda#t = Lamda#t + 1
Cuenl = Cuent +
If Lamda >= K& * Mu#

‘Then Exit Do

Do

~PROBABILIDADN
If P < Pnff Then Exit

Pt = Pn#t
Loop
if Cuent = | Then

~ Lamdalf = Lamda# - t

Flse
lamda#t = Lamdaft - 2
End If
PROBABILIDADN
't = Pnkt
Do While Puéf > Pn2it
i Palt < O Then Exit Do
Lamda# = tamda# + .\
lam@ = Lamda
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I lam@ >= K& * Mu#f

PROBABILIDADN

Then Exit Do if Pontdt < Puif Then
PROBABILIDADN Lamda#f = Lamda# -
If Pn#t < Pnft Then Exit 0001
Do PROBABILIDADN
Punit = Pnit Exit Do
toop End (f
Lamdaft = Lamda#f - . 1 Punif = pait
PROBABILIDADN Loop
Pt = Pu#t End Select
Do While Puff > Pn2# End If
[f Putf < O Then Exil Do End if
lamda# = Lamdaft + .0l End 1f
lam@ = Lamda End [f
I lam@ >= K& * Muff REVISARRESULTADOS

Then Exil Do If Salir = 20 Then Exit 51

PROBABILIDADN Probn$ = "$i"
If Pnndt < Pn# Then Exit  Num& = (
Do Inticial& = nn&
Pandt = Pt Fina& = nn&
Loop Untoad frmResultadospmp
Lametatt = Lamdatt - 01 Load frmResultadospmp
PROBABILIDADN Cil=1
Panét = Pnft n& = m&
Do While Pn# > Pn2# PROBABILIDADN
if Pu#t < 0 Then Exit Do Pustt(Cil) = Pnit
Lamda# = Lamda# + 001  Select Case M&
fam@) = Lamda Case ls > 30
if lam@ >= K& * Mu#t LONGITUDCOLA
Then Exil Do LONGITUDTOTALZ
PROBABILIDADN TIEMPOCOLAZ
if Pun#t < Prft Then Exit TIEMPOTOTAL2
Do FACTORUTILIZACIONZ
Pt = Pt PROBABILIDADOCUPADO2
Loop Lamdas(Cil) = Lamdat
Lamdatt = Lamdaft - .001 Mus(Cil) = Mutf
PROBABILIDADN Ks(Cil) = K&
Pun#t = puft Ms(Cil) = M&
Do While Pnif > Pzt Fus(Cil) = Fuft

If Pué < 0 Then
Lamda# = Lamda# -

Pos(Cil) = Poif
Pks(Cil) = Pk#

.000t Ws(Cil) = Wit
PROBABILIDADN Wis(Cil) = Wi
Exit Do Ls(Cil) = L#
End If Las(Cil) = La#t
Lamda#t = Lamda#t + Case ls <= 30
L0001 FACTORUTIHIZACIONZ
m@ = Lamda LONGITUDCOLA
If lam@ >= K& * Muft LONGITUDTOTALZ2
Thent TIEMPOCOLAZ
Ltamda#t = Lamdatl - TIEMPOTOTALZ
0001 Lamdas(Cil) = Lamda#t
PROBABILIDADN Mus(Cil) = Muft
Exif Do Ks(Cil) = K&
B if Ws(Cil) = Wit
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Was(Cil) = Wq#H
Fusft(Cil) = Fuft
Ms(Cil) = M&
POs(Cil) = Polt
Ls(Cil) = L#
Ls(Cil) = Lq#
End Select
Vueltas# = |
INSERTARDATOSMALLA
frimResultadospmp.Show
fmnDatos4. Hide
End Sub

Sub Command2_Click ()
Select Case Busqueda$
Case "Tiempo Tolal"
frmBases.Oplion1. Value = -1
Case “Tiempo Cola®
frmBases. Option2. Vatue = -1
Case "Longitud Total
frmBases.Option3. Value = - {
Case "Longitud Cola*
frmBases.Optiond.Value = -1
Case “Probabilidact Vacios"
frmBases. Option5. Value = -1
Case "Factor Utilizacion”
frmBases. Option6. Value = -1

Case "Probabilidac n
frmBases.option?.Value = - {
Case "Probabilidad Ocupados*

frmBases.Options. Value = -1
End Select
frmBases.Show
Unload frmBDatos4
tnd Sub

Sub Command3_Click ()

mousepointer = 11

Ent$ = "Si*

Per$ = “Lamda”

If Guardar#t <> 0 Then

Do While Vai(Per$) <> 00r

(Per$ <> "LAMDA" And Per$ <>
"MU*)

mousepointer = 1

Per$ =
UCase((inputBox$ (“Escriba dongle se
cuiere insertar ¢l valor en Menoria:
‘Lamda’ 0 'Mua", "COLAS", Per$)))

mousepointer = 11 '

If Per$ <> ™ And Val(Per$) = 0
Aud (Per$ = "LAMDA" Or Per$ =
"MU®) Then

Exit Do

Else
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If Per$ = ™ Then
mousepointer = |
Exit Sub
End if
Endif
Loop
Select Casc Pers
Case "LAMDA"
Select Case Paramelro
Case "K"
Texti.Text =
Trim(Str(Guardarit))
Case "Mu"
Textl.Text =
Trim(Str(Guardar#))
Case "Lamda"
End Select
Case "MU*
Sclect Case Parametro$
Case “K*
fext2.Text =
Trim(Str(Guardar#t))
Case "Mu"
Case "Lamdla”
text2.Text =
Trim(Str(Guardartt))
End Select
End Select
Else
mousepointer = 1
MsgBox “No hay Valor en
Memoria*, 48, *Error*
End {f
mousepointer = t
End Sub

Sub Form_Activate ()
mousepointer = t
End Sub

Sub Image!_Click ()
mnuConvertidor_Click
End Sub

Sub Image2_Click ()
Command3_Click
End Sub

Sub Image3_Click ()
Commandi_Click
End Sub .

Sub Image4 _Click () -
Command2_Click
tnd Sub

Sub mnuConvertidor_Click ()
frmConversion Show
End Sub

Sub mnuinsertar_Click ()
Command3 _Click
End Sub

Sub Textt KeyPress (keyascii As
nteger)
If keyascit = 13 Then
text2.Setfocus
End if
If keyascii = Asc(*.") Then
If Paramefro$ = "Lamda® Then
Beep
keyascit = 0
end If
Exit Sub
End It
i€ keyascii = 8 Then
(0 Textf <> “ Then
Longitud% = Len(Textl Text)
Textt text = Mid(Textt. Text, 1,
Longitud®s - 1)
txit Sub
EnctIf
End If
If keyascii < Ase(®0") Or keyascii >
Asc("9") Then
Beep
keyascii =0
End If
End Sub

Sub Text2_KeyPress (keyascii As
Integer)

¢-Similar al de Text1—»

End Sub

Sub Text3_KeyPress (keyascii As
Integer)

Similar al de Text 1-»
End Sub

Sub Text4_KeyPress (keyascii As
tnteger)

e-Similar al de Text1-»
End Sub

PANTALLA DE ENTRADA DE
DATOS DEL MODULO I

Sub Command1 _Click ()
mousepointer = 1|
Salir =0
If Textl.Text == " Or Text2 Text =
“*Or text3. Text = ** Then
mousepointer = t
MsgBox "Faltd colocar los datos
necesarios”, 48, "krror”
Exit Sub
End If
If Parametro = "M Thent
If Val(f'extt.Text) > 30 Or
Val(Text2.Texh) > 30 Then
MsgBox "Tamtos de Poblacion
mayores a8 30 Clientes, s¢ consideran
Infinitas y por lanto sus resultados
serdn los mismos®, 42, “Importante
End If
End if
Inicioft = Val(Textl.Text)
Finat# = Val(Text2.Text)
Salto#t = Val(lext3.Text)
If Paramelro$ = "K" Then
If Iniciol# > 160 Then
mousepoinier = 1
MsgBox “El Ndimero maximo de
Canales es de 160", 48, “imposible
realizar Cdlculos
Textl.Texl = Trim(Str(160))
Exit Sub
End If
If Final# > {60 Then
motsepoinler = 1
MsgBox “El Nitmero maxinio de
Canales ¢s de 1607, 48, “Imposible
realizar Cdlculos”
Text2.Text = Trim(Str(160))
Exit Sub
End if
If Mi& <= 30 Then
If Final# > M Then
mousepointer = 1
_MsgBox "Fl ntimero cle Canales
1o puede ser mayor al Tamaio de [a
Poblacién®, 48, "Error”
Text2.Text = Trim(Str(M&))
Final#t = val(Text2.Text)
End If
End1f
End If
If Final#t < tnicio# Then
mousepoinler == t
MsgBox “El valor final debe de ser
mayor al inicial”, 48, *Error®
Exit Sub
187
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End If
mousepoinler = [1
Ciff = (Finaltt - Inicio#t + 20) /
Salto#t
ReDim Lamdas(Ci#)
ReDim Mus(Ci#f)
ReDim Ks(Ci#)
ReDim Ms(Cift)
ReDim Fus(Ci#)
ReDim Pos(Citf)
ReDim Pks(Ci#)
ReDim Ws(Ciff)
ReDim Wqs(Ci#)
ReDim Ls(Ci#)
ReDim Lqs(Ci#)
If Probn$ = *8i* Then
ReDim Pns# ((Numé& * ((Final# -
hiticio#t + 3) / Sallo#)) + 10)
End If
Selec! Case Paramelro$
Case "Lamda®
Lamda = [nicio/t
Ciclo#t =0
Do While Lamda >= [nicto#
IFK& = { Then
If Lanlaff >= Mu# Then
nouscpointer = 1
MsgBox "Los valores de
Lamda deben de ser menores a Mu
(Tasa de Servicio/” + Periodo$ + *):
* + Trim(Str(Muft)), 42, * No. de
Canales= "
If Ciclo# = O Then Exit Sub
mousepointer = 11
ExitDo
End If
Else
If Lamdalf >= Mu#ft * K&
Then
mousepointer = | :
MsgBox “Los valores de
Lamda deben de ser menores a (Mu
(Tasa de Servicio/* + Periodlo$ +
“)*No. de Canales (K)) * +
Trim(Str(Muf#)) * K&, 42, " No. de
Canafes=" + Trim(Str(K&))
If Ciclo# = 0 Then Exit Sub
mousepoinler = t1
Exit Do
Ead €
End If
Ciclo# = Ciclo#f + ¢
REVISARRESULTADOS
#f Salir = 20 Then
Ciclo#t = Ciclo#f - t
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Exit Do
End IF
It M <= 30 Then
FACTORUTILIZACION2
LONGITUDCOLA
LONGITUDTOTALZ
TIEMPOCOLAZ
TIEMPOTOTALZ
If Probn$ = "Si" Then
daa = |
tor q = [hicial& To finak
ne =q
PROBABILIDAIDNZ
Pns#(aaa -+ ((Ciclo# - 1) *
Numg)) = Pnit
2a3 = aaa + |
Next g
Eand 1t
Lamclas(Ciclo#) = Lamdat
Mus(Ciclo#) = Muft
Ks(Cicloft) = K&
Ws(Ciclo#) = Wit
Was(Ciclo#) = wq#
Fusi(Ciclo#) = Fult
Ms(Ciclo#f) = M&
Pos(Ciclo#f) = Poit
Ls(Ciclo#) = L#
Llqs(Ciclo#) = Lqft
Flse
FACTORUTILIZACION2
LONGITUDCOLA
LONGITUDTOTAL2
TIEMPOCOLA2
TIEMPOTOTALZ
PROBABILIDADOCUPADOZ
If Probn$ = *Si" Then
aaa = I
for q = Inicial& To finak
n& =q
PROBABILIDADN2Z
Pnstf (aaa + ((Ciclo# - ) *
Num&)) = Pnit

aaa = gaa + 1
Next ¢
End If.

Lamdas(Ciclo#) = Lamda#t
Mus(Ciclo#f) = Muft
Ks(Ciclo#) = K&
Ms(Ciclo#) = M&
-Fus(Cicloff) = Fuit
Pos(Cicto#) = Port
Pks(Ciclo#f) = Pkt
Ws(Ciclo#) = \W#
Ws(Ciclo#t) = Wq#
Ls(Ciclo#) = Lt

Las(Ciclo#f) = Lt
End If
Lamdaft = Lamda#t + Salto#
If Lamdla > Final# Then Exit Do
foop
Vueltasit = Ciclo#
INSERTARDATOSMALLA
finResulladospmp.Show
Unload frmDuracion
Case "K"
K& = Iniciont
Ciclo# =0
Do While K& >= [nicioff
If K& = 1 Then
if Lamda#t >= Mu# Then
Do While K& <= {amdat#f /
Mutt
K& = K& + |
Loop
mousepointer = 1
MsgBox “El No. de Canales
minimo es " + Trim(Str(K&)), 42, *
Debe de ser Mayor a Lamda/Mu”
mousepoinler = 1
If K& > Finalff Then Exit Sub
mousepointer = 11
End #f
Else
If K& < Lamdaf#t / Mu# Then
Do While K& <= Lamda#t /
Muft
K& = K& -+ }
Loop
motsepointer = 1
MsgBox “EI No, de Canales
minimo es * -+ Tnm(SIr(K&)), 42,
Debe de ser Mayor a Lamda/Mu”
If K& > Final# Then Exit Sub
mousepoinler = (1
End If
End If
Ciclo# =Cicloft + 1
REVISARRESULTADOS
If Salir = 20 Then
Ciclo# = Ciclo# - 1
Exil Do
End If
1If M <= 30 Then
FACTORUTHIZACION2
LONGITUDCOLA
LONGITUDTOTALZ
TIEMPOCQLAZ ’
TIEMPOTOTALZ
If Probu$ = "Si" Then
aan = |
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For ¢ = Inicial& To fina&
n& =
PROBABILIDADN2
Pnsi#t(aaa + ((Cicloft - 1) *

Num&)) = P
aaa = aaa + 1
Nextq
End If
Lamdas(Cicloft) = Lamdait
Mus(Cicloft) = Muft
Ks(Ciclo#) = K&
Ms(Ciclo#) = M&
Pos(Cicloit) = Pot
Ws(Ciclo#t) = Wi
Was(Ciclo#f) = Wqkt
Fusit(Ciclo#) = Fuft
Ls(Ciclo#f) = L#
Las(Ciclo#) = La#

Else
FACTORUTILIZACION2
LONGITUDCOLA
LONGITUDTOTALZ
TIEMPOCOLAZ
TIEMPOTOTALZ
PROBABILIDADOQCUPADOZ
If Probn$ = "Si* Then

ama = 1

For ¢ = Inicial& To fina&
n& = q
PROBABILIDADN2
Pusff (aaa + ((Cicloff - 1) *

Num&)) = pn#
anm=aaad |

Next ¢

End if
Lamdas(Ciclo#) = Lamdaft
Mus(Cicloft) = Muit
Ks(Ciclo#) = K&
Ms(Ciclo#t) = M&
Fus(Ciclo#t) = Fult
Pos(Ciclo#f) = Poi#
Pks(Ciclo#) = pPkit
Ws(Ciclo#t) = WH
Was(Ciclo#f) = Wq#t
Ls(Ciclo#) = L#
Lags{Ciclo#t) = La#

End If

K& = K& + Salto#

if K& > Finalft Then Exit Do

Loop
Vueltasit = Ciclo#
INSERTARDATOSMALLA

frmResultacospmp.Show
Unload frmDuracion -
Case "M

M& = Inicto#
Ciclo# =0
Do While M& >= Inicioff
Ciclott = Cicloft + 1
REVISARRESULTADOS
If Salir = 20 Then
Cicloft == CicloHf -1
Exit Do
End If
1t M <=2 30 Then
FACTORUTILIZACION2Z
LONGITUDCOLA
LONGITUDTOTALZ
TIEMPOCOLAZ
TIEMPOTOTALZ
It Probng = "Si" Then
aaa = |1
For = Inicial& To finak
n& = ¢
PROBABILIDADNZ
Pnstt(aaa + ((Ciclo# - 1) *

Num&)) = pn#t

243 = aaq -+ 1
Next g
Enc if
Lamdas(Ciclo#) = Lamdatf
Mus(Cicloft) = Mu#
Ks(Ciclo#) = K&
Ms(Ciclolt) = M%
Ws(Ciclo#) = WH
Was(Cicloft) = Wa#
Fusff (Ciclo#) = Fuit
Pos(Ciclo#) = Poit
Ls(Ciclot) = L#t
Las(Ciclolt) = 1q#
Else
LONGITUDCOLA
LONGITUDTOTALZ
TIEMPOCOLAZ
TIEMPOTOTALZ2
FACTORUTILIZACION2
PROBABILIDADOCUPADOZ
If Probng = "Si* Then
aaa = 1
tor ¢ = inicial& To fina&
n& = q '
PROBABILIDADN2
Pnsét (aan + ((Ciclo#f - 1)*

Num&)) = Pnit

aad = aan + |
Next
Ind if
Lamdas(Ciclo#t) = Lamda#
Mus(Ciclo#t) = Mul#
Ks{Ciclo#t) = K&

Ms(Cicloft) = M&
Fus(Ciclo#) = Fuft
Pos(Ciclo#) = Poft
Pks(Ciclo#l) = Pkit
Ws(Cicloff) = Wit
Was(Ciclo#) = Wqlt
Ls(Ciclo#t) = Lit
Las(Ciclof) = La#
End If
ME& = M& + Saltodt
If M& > Finalff ‘Then Exit Do
Loop
Vuellasff = Ciclo#
INSERTARDATOSMALLA
frmResultadospmp.Show
Unload frmDuracion
Case "Mi"
Mut = Iniciol
Cicloft =0
Do While Muft »= icio#t
I K& = 1 Then
If Lamdadt >= Mu#t Then
Lamda = Mu#t +.0001
mousepointer = 1
MsgBox "La Tasa de Servicio
minima es” + Trim(Sir(Mu#f)), 42, *
Debe e ser Menor a Lamda®
If Muft > Final#t Then Exil
Sub i
wousepointer = 11
ecelt = Inicio#
Do While ceeft < Mu#
eeett = ceedf + Saltoft
Loop )
Mutt = cee#t
End If
Else .
1f K& < Lamdaft / Mu#t Then
Do While K& <= Lamdatt /
Mutf
Mu#t = Muft +.000t
Loop
mousepointer =1
MsgBox "l Tasa de Servicio
minima cs* + Trim(Str(Muth)), 42,*
- Debe de ser Mayor a Lamda/No. de
Canales”
1f Mu#t > Final# Then Exit
Sub
motuscpoinler = 11
ceedf = tnicioft
Do While eeelf < Mu#t
ceelt = eceft + Saltolt
Loop
Muft = ecett
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End If
End If
Ciclott = Ciclo#t + 1
If M <= 30Then
FACTORUTILIZACION2
LONGITUDCOLA
LONGITUDTOTAL2
TIEMPOCOLAZ
TIEMPOTOTAL2
if Probns = "Si* Then
aaa =1
tor q = Inicial& To finak
n& =q
PROBABILIDADNZ
Prs# (aaa + ((Cicloff - 1)*
Num&)) = Pt
aaa = aan + |
Next ¢
End it
Lamdas(Ciclo#f) = Lamda#
Mus(Ciclo#) = Mu#
Ks(Ciclo#) = K&
Ms(Cicloft) = M&
Ws(Ciclo#) = Wi
Wqs(Ciclo#f) = Waq#t
Fus# (Ciclo#) = Fu#t
Pos(Ciclo#) = Pott
Ls(Ciclo#t) = L#
Las(Cicloit) = Lait
Else
LONGITUDCOLA
LONGITUDTOTAL2
TIEMPOCOLA2
TIEMPOTOTAL2Z
FACTORUTILIZACIONZ
PROBABILIDADOCUPADOZ
I Probn$ = "Si* Then
aaa = [
for q = Inicial& To fina&
n& =q
PROBABILIDADNZ2
Prs#(aaa + ((Cicloff - 1)*
Num&)) = Pn#
aaa =aaat |
Nexiq
Eud tf
Lamdas(Ciclo#) = Lamda#
Mus(Ciclo#t) = Mujt
Ks(Cicloft) = K&
Ms(Cicloft) = M&
Fus{Ciclo#) = Fu#
Pos(Ciclo#) = Po#
Pks(Ciclo#) = Pkit
Ws(Ciclo#) = Wit
Wqs(Cicto#) = Waq#

Ls(Ciclo#t) = Lit
Lqs(Ciclo#) = Lqit
End1f
Muit = Muit -+ Sallo#f
If Mu# = Final# Then Exit Do
Loop
Vueltas#t = Ciclo#
INSERTARDATOSMALLA
frmResultadospmp.Show
Unload fimDuracion
End Select
End Sub

Sub Command2_Click ()
ReDim Lamdas(0)
ReDim Mus(0)
ReDim Ks(0)

ReDim Ms(0)
ReDim Yus(0)
ReDim Pos(0)
ReDim Pks(0)
ReDim Ws(0)
ReDim Wqs(0)
ReDim Ls(0)
ReDim Leis(0)
frmCompara.Show
Unload frmDuracion
End Sub

Sub Image2_Click ()
mnuConvertidor_Click
£nd Sub

Sub Image3_Click ()
Commandi_Click
£nd Sub

sub Image4_Click ()
Command2_Click
Fnd Sub

Sub mnuConvertidor_Click ()
frmConversion Show
End Sub

Sub Text1_Change ()

If text3.Text <> " Then

label7.Caption =

Trim(SIr(vVal(Text1. Text)) + "+ +
Trim(Sir(Val(Text 1.Text) +
Val(text3.Text))) + “+* +
Trim(Skr(Val(Text . Text) +
Val(textd.Text) * 2)) +“+..*

Else

label7.Caption =
Trim(Str(Val(Text £.Text))) + “+..."
End If
End Sub

Sub Text1 _KeyPress (keyascii As
Integer)
If keyascil = (3 Then
Text2.setFocus
Ent If
If keyascit = Asc (") Then
If Parametro$ = *K* Or
Paramelro$ = “M" Then
Beep
keyascii = O
End if
Exit Sub
End If
If keyascii = 8 Then
If Textl <> " Then
Longitucl% = Len(Texti.Text)
Textt. Text = Mid(Texth.Texl, I,
Longitud% - 1)
Exit Sub
End If
End If
If keyascii < Asc("0") Or keyaseii =
Asc(*9") Then
Beep
keyascit = Q
Enc if
End Sub

Sub Text2 KeyPress (keyascii As
{nleger)

Similar al de Textl-»

End Sub

sub Text3_Change ()
«Similar al de Text1-»
End Sub

Sub Textd_Keylress (keyascii As
Integer)

«Similar al de Text1-»

End Sub o

PANTALLA QUE MUESTRA
GRAFICAS AUXILIARES

Sub Commandt_Click ()
mousepainter = 1
frmResultaclospmp.Show
Unload frmGraficas



Software Aplicado a la Ingenieria Industrial

Area: Investigacién de Operaciones

End Sub

Sub Command3_Click ()
mousepointer = [ 1
graphl.DrawMode = t
frmResultadospmp.Show
Unload frmGraficas

End Sub

Sub Command4_Click ()
mousepointer = 11
fnmResultadospmp.Show
Unload frmGraficas

End Sub

Sub Command5_Click ()
mousepointer = | [
frmResultadospmp. Show
Unload frmGraficas

End Sub

Sub Form_Activate ()
mousepointer = 1
End Sub

Sub Form_Load ()

Command t.Enabled = True
CommandI.Visible = True
Conwnand1.Caption = "&Siguicnie"
Command 1. Enabled = True
frmGraficas.left = 612
frnGraficas. Top = 672
mousepointer = |

End Sub

MENU PRINCIPAL

Sub Command1_Click ()
mousepointer = 11
if option!.Value = -1 Or
option2,Value = -1 Or
option3.Value = -t Then
If optiont.Value = - { Then
Paramefro$ = "K* )
modulo% = 1
Else
{f option2.Value = -1 Then
Parametro$ = "Lamda®
modulo% = {
Else
Parametro$ = “Mu"
modulo% = |
End if
fnd if
fomBases. Show

Unload frmMenuprineipal
Else
trmcompara.fabels Caption =
“Lhegadas/™ + Periodo$
frmcompara.tabel6.Caplion =
“Servicios/” + Periodo$
If optiond.Value = - Then
modulo% = 2
Parametro$ = “Lamda”
frmcomparalabel .Caphion =
"Numero de Canales en et Sistena
(&K):*
fomcompara. labet5.Caplion =
"Canales"
Else
if options.Value = - { Then
modulo% = 2
Parametro = "K"
Else
If optioné.Value = -1 Then
moclulo% = 2
frmcompara. fabel 2 Caption =
"Numero de Canales en el Sislema
(&K)"
frmeompara label6 Caplion =
"Canales”
Parametro$ = "Mu"
Else
modutlo% = 2
frmcompara. label3.Caption =
“Numero de Canales en ¢l Sistema
(&K):"
fincompara. label7.Caption =
"Canales”
Parametro$ = "M*
End {f
Enctif
End {f
frmeompara.Show
Unload frmMenuprincipal
Enctf
End Sub

Sub Optiont_DbiClick ()
Command1_Click
End Sub

Sub Oplion2_DblClick ()
Command!_Click
End Sub

Sub Option3_DblClick ()
Command! _Click
End Sub

Sub Optiond_DbiClick ()
Command!_Click
End Sub

Sub Options_DbIClick ()
Command1_Click
£nd Sub

Sub Oplioné_DbIClick ()
Command1_Click
Fnd sub

Sub option7_bbIClick ()
Commandl_Click
End Sub

Sub Command2_Click ()
End
End Sub

Sub Form_Activate ()
mousepointer = 1
End Sub

Sub Form_lLoad ()
mousepointer = i
Slatic holds
hol% = hol% + 1
If hol% = 1 Then

form1.8how
Periodo$ = *Hora"
Perioclos$ = "Horas”
frmPort.Show (1)
End If
End Sub

Sub Imaged_Click ()
Command1_Click
End Sub

Sub Image4_Click ()
mnuDesignacién_Click
End Sub

Sub Image5_Click ()
mnuAcerca_Click
End Sub

Sub mnuAcerea_Click ()
mousepointer = t 1
frmAcerca.Show (1)

End Sub

Sub mnuDesignacion_Click ()
Dim Lng%

19t
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Static entrar% End Sub
mousepointer = {1
entrar% = entrard% + |
Enls = "si*
Periodo1$ = Periodo$
if entrars = 1 Then
Periodos$ = "Horas"
Periodo$ = "Hora"
Enchif
Do While Val(Periodo$) <> 0Or
Periodo$ = “tlora” Or Ent$ = “Si*
mousepoinier = |
Periodo$ =
LCase{(InputBox$ ("Escriba la
Unidad Bdsica de Tiempo necesaria
para los Cilenlos:
Segundos,Minutos,Horas...”,
“COLAS", Periodos$)))
mousepoinler = 11
If Periodo$ <> ** And
Val(Periodo$) = 0 Then
Exil Do
Else
If Periodo$ = " Then
Periodo$ = Periodot$
mousepointer = |

PANTALLA DE PRESENTACION

Sub Command1_Click ()
mouscpointer = 11
Unload frmport

tnd Sub

Sub Form_Aclivate ()
Imousepointer = 1
End Sub

Sub Form_Load ()
mousepointer == {1
frmPort Top = 624
frmPort.Left = 972
frmPort Widlth = 7836

~ End Sub

Sub fmaget_Click ()
Command1_Click
End Sub

Sub Image1_DbiClick ()
Command _Click

Exit Sub End Sub
Enc If
Enct if Sub Image1_DragDrop (Source
Loop As Control, X As Single, Y As
Lng% = Len(Periodo$) single)
If Right(Periodo$, 1) = "s* Aud Command!_Click
Pertodo$ <> "mes" Then End Sub

Letra$ = UCase(Mid(Periodos$, 1,

1) Sub image1_MouseDown (Buiton
Periodo$ = lLetra$ -+ As Integer, Shift As [nleger, X As
Mid(Periodo$, 2) Single, Y As Single)

Periodos$ = Periodo$ .
Periodo$ = Mid(Periodo$, 1,
Lng% - 1)
if Periodos$ = "Meses* Then
Periodo$ = *Mes*

Commandi_Click
End Sub

MENU PARA LA SELECCION DEI.
TIPO DE GRAFICA

End If )
Else - Sub cdmCancel_Click ()
Letra$ = UCase(Mid(Periodo$, 1,  frmResuliadospmp.Show
1) ) Unload frmTipografica
Periodo$ = Letra$ + ReDim gDalosFactor(0)
Mid(Periodo$, 2} End Sub

Periodos$ = Periodo$ + 5"
If Periodo$ = "Mes* Then
Pertodos$ = *Meses*
End If
End if ‘ 2
Ent$ = "No*
mousepointer = 1
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" sub cmdAceptar_Click ()
mousepoinler = {1
frmGraficas. Graph L. DrawMoxde =

Unloadd fmiTipografica
frmGraticas. WindowState = 2

frmGraficas. Show
End Sub

Sub Form_Activate ()
mouscpotnter =1
End Sub

Sub Form_Load ()
On Error GoTo figuras
wousepointer = {
Exit Sub

figuras:

Resunie Next

End Sub

Sub lmage3_Click ()
cmdAceptar_Click
End Sub

Sub Image4 _Click ()
c¢dmCancel_Click
End Sub

Sub Option4_Click ()
fimGraficas.Graph 1. GraphType =
6
fimGraficas.Graph 1.GridStyle = 3
End Sub

Sub Options_Click ()
frmGraficas.Grapht.GraphType =

4

End Sub

Sub Optioné_Click ()
frmCraficas.Graph 1.GraphiType =
3 :

End Sub

PANTALLA DE RESUL 8
PARA LOS DOS MODULOS

Sub Command1_Click ()
mousepointer =117
If modulo% = 2 Then
frimCompara Show
Untoad frmResultadosprp
mousepointer = {
Exit Sub
Eued §F
Select Case Busqgiecta$
Case *Factor Ulilizacion”
frmDalos2.5how
Case “Tiempo Total*
frmDatos2.Show
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Case "Tiempo Cola"
frmDalos2.Show
Case "Probabilidad Ocupados”
frmDalos2.Show
“ase "Longitud Total"
frmDatos3.8how
Case "Longitud Cola®
frmDatos3.Show
Case "Probabilidad Vacio”
fnnDatos3.Show
Case “Probabilidad n*
frmDatost.Show
End Select
mousepoinier = |
Unload frmResultadospmp
mousepointer = [
End Sub

Sub Form__Activate ()
mousepointer = 1
End Sub

Sub Form_Load ()

Dim Cicl%

Dim Auxiliar#

Dira Infercambio#

If modulo% = 1 Then
label 1. Visible = False
label2.Visible = False
labeld. Visible = False
labeld. Visible = False
label5.Visible = False
imaget.Visible = False
image2.Visible = False
image3.Visible = False
image4. Visible = False
image8.Visible = False
frmResuttadosprap.Caplion =

"Resubtados Finales*

Area: Investigacién de Operaciones

Auxtliarft = (Inlercambiol) *
1500
Gric ! Left =
(fmResultadospmp, Wiclth -
Grid L. Width) 7 2
If Anxiliarit >
frmResultadospmp. Width - 100
Then
Gridd L. Width =
frmResultadospimp. Width - 550 -
450
Grid!.Left == 460
Else
Grid 1. Width = (8) * 1250
Ind if
End (f
Gridl.Rows =13 + 3
I Probn$ = "Si* Then
Gridl. Rows == 14 + 3
End 1§
Ifmodulo% = { Then
Grid[.Cols = 5
Grid L FixedAlignment(0) = 2
Grid [FixedAlignment(2) = 2
Grid LFixedAlignment(4) = 2
Grid1.Col Width(0) = 2800
Gridi.ColWidih(1) = 260
Grid 1. ColWidth(3) = 250
Grid1.ColWidth(2) = 1500
Grid 1.ColWidth(4) = 1500
End If
Geilo% = 0
Do While Geilo% <= 11 +8
Gerlo% = Geilo% 4+ t
Grid1.Row = Geilo%
Gridi.Col = 0
Select Case Geilo%
Case {

Grid .Text = "amado de la

frmResultadospmp. Height = 4284 Poblacion®

frmResultadospmp. Width = 7592
- 260
frmResultadospmp.Left = 420 +
160 + 350 + 100
frmResultadospmp.Top = [ t44 +
350 + 28
frmResultadospmp.Gridt teight
= 2989
If Probn$ = "Si* Then
frimResultadospmp.Grid] . Height
= 3089
End If
If modulo% = 1 Then
Intercambioft = 6

Grict1.Col =
Grid[.Text = "Clienies"
Grid1.Col = 0
Case 2
Grid!.Text = "Numero de
Canales®
Criclt . Col = 4
Grid1.Text = *Canales”
Grid].Col = 0
Case 3
srid . Text = “Tasa de
Liegadas (Eamda)”
Grid!.Col = 4
Crid 1. Text = "llegadas/* +
Periodo$

and!.Col =0
Case 4
Gridt. Text = “Tasa de
Servicio (Mu)”
Grid1.Col = 4
Grid!.Text == "Servicios/" +
Periodo$
Grid1.Col = 0
Case 6
Gridt.Text = "Factor de
Utilizacion”
Gridt Col = 4}
Grid!. Text = "%"
Grid1.Cot = 0
Case 13
irid L Text = "Prob. Sistema
Vacio"
Grid1.Col = 4
Grid1.Text = "%"
Grid!1.Col =0
If M& <= 30 Then
If Probng = "$i* Then
wridE Row = Ceilo% + 1
Grid1.Text = "Prob. * +
Prim(Slr(nn&)) -+ * Sistema"
Grid{.Col = ¢
Grid L'Text = "9%"
Grid1.Col =0
End If
Enct If
. Case 8
Grid1.Text = "Longitud Cola”
Gricl.Col = 4 )
Gridb.Text = "Clienles”
Grid1.Col = Q
Case 9
Gridt.Text = *Longitud Total
Sistema*
Grid[.Col = 4
Grid!.Text = "Clientes”
Gridd].Col = 0
Case 10
Gridt.Text = "Tiempo Cola”
Gridi.Col = 4
Grid1.Text = Periodos$
Grid{.Col =0
Case L {
Grid 1. Text = "Tiempo Total
Sistema” .
Gridi.Col = 4
Grid 1. Text = Periodos$
Grid{.Col =0
Case t4
1f M& > 30 Then

(BX]
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Grid1.Texi = “Prob. Sistema
Qeupadoe®
Gridl.Col = 4
Grid1.Text = "%"
Grid1.Col =0
I Probng = "Si* Then
Crid1.Row = Ceilo% + 1
Grid 1. Text = “Prob. " +
Trim{Str(nn&)) + * Sistema®
Grid1.Col = 4
Grid [ Text = "%"
Gridt.Col = 0

If Auxiliarft >
trmResultadospmp. Width - 400
Then ‘

Grid 1. Width =
frmResultadospmp. Width - 500
Grid1.Left = 180
Else

1500
EndIf
Grid1.Cols = Vueltas#f -+ 3
Gridl.Rows = 13 + 3

Enc If If Probn$ = "Si* Then
End If Gridl.Rows = 13 + 3 + Num&k
Eud Select End If
Loop de=1
End It Do While de <= Vueltasit + 2

It modulo% = 2 Then Gridl FixedAlignment(cde) = 2

Gridt.ColWidth(cde) = 1400

fruResultadospmp.Gricl 1.5croliBars de=de + [
=3 Loop
I Parametro = "M" Then Grid[.ColWidth(Vuelfast + 2) =
M& = M& - 1 1600
End if Grid [ .ColWidth(0) = 2800

Commandl.Top = 4224 + 50
labelt Top = 3869 - 65
label2.Top == 3859 - 55
label3.Top = 3859 - 55
label4.Top = 3859 - 55
label5.Top = 3869 - 55

Gridl FixedAlighment(1) = 2

Grid1.ColWidth(1) = 250

Ceilo% = 0

Do While Geilo% <= 11 + 3
Geilo% = Geilo% + 1
Crid1.Row = Geilo%

imagel.Top = 3564 - 65 - 100 Gridl.Col =0

image2.Top = 3564 - 55 - 100 Select Case Geilo%
image3.Top = 3564 - 55 - 100 Case |

image.Top = 3564 - 56 - 100 Gridt.Text = "Tamano de la
image5.Top = 3564 -~ 55 - 100 Poblacion®

Grid1.Col = Vueltas# + 2
Crid . Text = "Chientes”

frmResultadospmp. Height = 5012
+ 66

frmResubtadospmp, Width = 8592 Gridt.Cot = 0
frmResultadospmp. Left = 564 Case 2 ‘
IrmResutladospmp.Top = 996 Grid[.Text = *Nimero de
Command1.Left = 6528 Canales”

tntercambioft = Vueltastt
frmResultadospmp.Grid 1. Height

Grid1.Cot = Vueltash + 2
Gridt. Text = *Canales"

= 2989 Grid!1.Cot = 0
If Probn$ = "Si* Then Case 3
frmResultadospmp.Grid 1. Height Gridl.Text = *Tasade
= 3089 tlegactas (Lamda)”
EndIf Grid!.Col = Vueltas# + 2
Auxiliar#f = (Intercambioft + 6) * Gridl.Text = "Llegadas/* +
1500 Periodo$
Gridt.Left = Gridt.Cot =0
(frmResultadospmp. Width - Case 4
Grid1. width) / 2 Gridt.Text = "Tasa dc
Servicto (Mw)”

Gridt.Col = Vucltastf + 2
o4

GridL.Width = (Vuelfast + 6) *

Gridt Text = "Servicios/" +

Feriodo$
GridL.Cot = 0
Casc 6
Grid b Text = “Factor de
Utihizacion®

aridl.Col = Vueltas# + 2
Gridl.Text = “%"
Gridl.Col = 0
Case 13
Crid 1. Text == "Proby. Sistema
Vacio"
Gndl.Col = Vueltas# + 2
Gricl. Text = "%
wid1.Col =0
1f M& <= 30 Then
tf Probn$ = “Si* Then
If Parametro = "M" Then
tf Inicioft <= 30 And
Final#t > 30 Then
ada =2
For q = Inicial& To finak
Gridt.Row = Getloh +

aaa = aaa + 1
Sridl Text = "Prob. * +
Trim(Str(y)) + * Siskema®
Crid1.Col = Vuelust +
9
Gridl.Text = “%"
Gridi.Col = 0
Next q
Else
daa = 1 )
For ¢ = Inicial& To finask
Grid!.Row = Geilo% +
aaa :
aaq = aaa + 1
Gridt.Text = *Prob. * +
Trim(Str(q)) + " Sistema”
Gridt.Cot = Vuellastt +
2 :
Crid1.Text = "%"
Gridi.Col =0
Nextq
End it
End tf
{f Parametro <> "M" Then
aaa = |
for g = Inicial& To finak
Gridt.Row = Ceilo% +
aaa
waa = an + f
Grid1.Text = "Prob. ¥ +
Tritt(Str(c)) + " Sistema”
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Grid|.Col = Vuellast +

Grid1.Text = "%"
Gridi.Col =0
Next g
End If
Endt If
End If
Case s
Grid1.Text = "Longitud Cola”
Grid1.Col = Vueltast + 2
Grid1.Texl = "Clientes”
Grid1.Col =0
Case 9
Gridl.Text = "Longitud Total
Sislema®
CGrid1.Col = Vuellas# + 2
GridL.Texl = “Clientes*
Gridl.Col =0
Case 10
Grid1.Text = *Tiempo Cola®
GndL.Col = Vueltas# + 2
CGrid!.Texl = Periodos$
Grid(.Col = 0
Case 11
Gridt.Text = “Tiempo Tolal
Sistema”
Grid1.Col = Vueltasi + 2
Grid1.Tex! = Periodos$
Gridt.Col =0
Case 14
if M& > 30 Then
Gridt.Text = "Prob. Sistema
Ocupado®
arid1.Col = Vuellas# + 2
Grid 1. Text = "%"
Grid1.Col = 0
If Probn$ = "Si” Then
aag = 1
For q = Inicial& To fina&
Gricl1.Row = Geilo% +
aaa
aaa = aaa + 1
Grid 1.Text = “Prob. * +
Trim(Str(q)) + * Sisterna®
Grid1.Col = Vueltasft + 2
Crid1.Text = *%"
Grid1.Col =0
Nextq
Endif
End if
Eud Select
Loop
End 1f
End Sub

Sub Image 1 _Click
Dim Canticlact# Q)
mousepointer = {1
IrmResulladdosprap. Hide
frmGealicas.Caplion =
“Comparacion de Trempos®
[rmGraficas Graph L. DrawMode =
t
frmGraficas Conmard4.Caption =
“Cerrar”
frmCraficas.Commandd. Enabled =
True
frmGraticas.Command4 . Visible =
True
frmGraficas.Graph1.GraphType =
4
If Vueltas# > 1 Then
frmGraficas.Graph C.NumbPoints =
Vuellastt
End if
ReDim Cantidac#(Vuellasi)
frmGraficas. Graph L Palette. = 0
frmGraficas. Graph 1. GridStyle = |
frmGraficas.Graphl. GraphVitle =
“Tempo Tolal en el Sistema”
Select Case Parametro$
Case "Lamla®
frmGraficas.Graph 1. BoltomTitle
= "Tasas Medias de Llegaclas
(Lamcla)”
WWw = 3
Case "M*
frmGraticas Grapli1. BollomTitle
= "Tamanos cle Poblacion (M)*
wWww =
Case "Mu"*
frmGralicas.Graph 1. BotlomTille
= "asas Medias de Servicio (Mu)*
wwWw = 4
Case "K"
frinGraticas. Graph 1 BollomTille
= "Niimtero cle Canales cn el Sistema
)"
www = 2
Endl Select
frmGraficas Graph.|effTitle =
Periodos$
frmGraficas. Graphl. NumsSets = 2
Gridi.Row = 11
Calificaciones = t |
Forj =2 To Vuellasit + 1
Gricdt.Col =
Grid1.Row = Caltficaciones -
alfa#t = Val(Grid 1.Text)

Area: Investigacién de Operaciones

Gric1.Row = Calificaciones
Canhidicltt( - 1) =
Val(Grid [ Text)
frmGraficas. Graph1.GraphData
= Val(Grid U Text) - allaf
Next §
Calificaciones = 10
Cal = 10
Do While Calificaciones <= 10
Grid1.Row = Calificaciones
For j = 2 To Vueltasft + 1
aridi.col = j
frmGraficas. Graph1.GraphData
= Val(Grid1.Texl)
Next j
Calificaciones = Calificaciones +
t
Loop
Calificacioties = 10
frmGraficas.Grapht.LegendText =
“Tiempo de Alencidn o Servicio®
frmGraficas.Graph 1LegendText =
“Tiempo en Cola*
Grid! Row = www
Forj = 2 To Vueltas# + 1
Grid 1.Col ==
frmGraficas.Graph . LabelText =
Trim(@SIr(Val(Grid1.Text))) *+ = - " +
Trim(Str(Cantidad#(j - 1))) +"* +
Periodos$
Next
frmResultadospmp. Hide
frmGraficas,Graph(.GraphType =
4 .
frmGraficas.Graphl.GraphStyle =
2
frmGraficas.Graphl.DrawMode =
2
frmGraficas. WindowSlale = 2
frmGraficas.Show
ReDim Cantidad# (0)
End Sub

Sub Image2_Click ()
mousepointer = 11
If Inicioft <= 30 And Finat# > 30
Then
mousepoinier = 1 .
MsgBox "La Comparacion no ¢s
valida debido a los Tamaitos de
Poblacion®, 48, “Infinilos y Finitos®
Exil Sub
End If
If Probn$ = "Si* Then
mousepointer = 11

19§



Software Aplicado a la Ingenieria Industrial Area: Investigacién de Operaciones

frmResultadospmp. Hide Calificaciones = 15 frmGraficas. Command4.Caption =
famGraficas. Caption = Cal= 15 "Cervar’
"Probabilidad de que haya"it End If frmGraticas.Command4. Enabled =
Clienles en el Sislema® Do While Calificaciones <= Cal  True
frmGraficas.Graphi.DrawMode  + Num& - | frnGraticas.Command4. Visible =
= | Cridt.Row = Calificaciones True
frmGraficas.Command4.Caption Forj = 2 To Vuclias# + t frmCiraficas. Graph1. GraphType =
= "Cerrar® Grid1.Col = § 4
frmGraficas. Command4. Enabled If Vueltas# > | Then
=Trie - frmGraficas.Graph t GraphData = frmGraficas.Grapht. NumPoinis =
frmGraficas.Command4.Visible = Val(Grid1.Text) Vueltast
True Nexl j End If
frmGraficas. Grapht.GraphType Calificaciones = Calificaciones  ReDim Cantidad# (Vueltasif)
=4q + 1 frmGraficas Grph1.Paletle = 0
W Vueltast > 1 Then Loop trmGraficas Graph|.GridiStyle = |
frmGraficas. Graph 1. NumPoints If M& <= 30 Then frmGraficas Graphi.GraphTitie =
= Vueltas# Calificaciones = 14 “Longilud Total en ¢l Sislema®
Endif Else Select Case Puramelro$
fimGraficas.Graph .Palette = 0 Calificaciones = 15 Case "Lamda”
fmiGraficas Graph . GridSlyle = EndIf frmGraficas. Graph £ BoltomTitle
1 Do While Calificaciones <= Cal = "T'asas Medlias de Llegadas
frmGraficas.Graph 1. GraphTille = -+ Num& - 1 (Lamda)*
*Probabilidades de que Haya (n) Grid1.Row = Calilicaciones www = 3
Clicnles enel Sislema” - - Gridt.Col =0 Case “M*
Seleet Case Parametro$ frmGraficas.Graph | LegendTex| frmGraficas Graph1. BottowTitle
Case "Lamda” = CGrid1.Text = "Tamanas de Poblacidn (M)*
Calificaciones = Calificaciones www = |
frmGraficas GraphlLBottomTitle = + 1 Case "Mu"*
“Tasas Medias de Llegadas (Lamda)” ~ Loop frmGraficas. Graph 1. BottomTille
www = 3 ’ Crid1.Row = www = *Tasas Medias de Sexvicio (Mu)*
Case "M" For j = 2 To Vueltasft + 1 www = 4
Grid1.Col = Case "K"
frmGraficas. Graph 1.BottomTitle = frmGraficas.Graph!.LabelText = frmGraficas. Graph1.BottomTiile
"Tamanios de Poblacién (M)” Val(Gricl1.Text) = “Nimero dé Canales en el Sistema
www = | Next j ()"
Case "Mu" - frmResultacospmyp. llicle www =2,
End Selecl
frmGraficas Graph[.BottomTille = frmTipoGrafica Optiond. Tabindex  frmGraficas Graphl.LeftTitle =
"Tasas Medias de Servicio (Mu)* =0 Periodos$
www 4 frraTipoGrafica. Show frmGraficas.Graph 1. NumSels = 2
Case K" Else Gridl.Row =9 =
S mousepointer = 1 Calificaciones = 9
frmGraficas.Graph1.BottomTitle = ExitSub - Yor§ = 2 To Vucltas# + 1
*Niimero de Canales en el Sistema End If Gridt.Col = j
)" : End Sub Grid1.Row = Calificaciones - |
www = 2 : alfait = val(Grid1.Text)
End Seleet Sub tmage3_Click () : Grid1.Row = Calificaciones
frmGraficas.Graph LeftTitle = Dim Cantidad #() Cantidad#( - 1 =
“Porcentaje (%)” - mousepointer = |1 Val(Grid1 Text)
fimGralicas.Graph 1. NumSets = frmResultadospmp.tiide frmCraficas.Graphi . GraphData
Num& : frmGraficas.Caption = = Val(Grid . Text) - alfat’
1f M& <= 30 Then : *Comparacion de Nimero de Next j
Calificaciones = 14 Clientes (Longitudes)” Calificaciones = 8
Cal = 14 ) frnGraficas Grapht . DrawMode = Cal = 8§
Flse I Do While Calificaciones <= 8
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Grid1.Row = Calificaciones
For j = 2 To Vueltas# + 1
Grid1.Col = j
frmGraficas. Graphl.GraphData
= Val(Grid 1. Texf)
Next j
Calificaciones = Calificaciones +
t
Loop
fraCraficas.Graph! LegendText =
"Nitmero de Chentes en Atencion”
frmGraficas.Graphl.LegendText =
"Nitmero de Clientes en la Cola®
wid L.Row = www
For j = 2 To Vueltas# + ¢
Gridi.Col = §
frmGraficas.Graph b LabelText =
Trim(Str(Val(Grid (. Tex))) '+ * - * +
Trim(Str(Canticad# ¢ - (1)) +** +
Periodos$
Next j
frmResuttadospmp. Hide
frmGraficas.Graph1.GraphType =
4
frmGraficas.Graph[.GraphStyle =
9

fnuGraticas.Graph 1. DrawMode =
"

frmGraficas. Windowstate = 2
frmGraficas.Show
ReDim Cantidad#(0)

End Sub

Sub Image4_Click ()

Dim Cantidad#()

mousepointer = t1

frraResultadospmp. Hide

frmGraficas Caption =
*Comparacion *

frmGraficas.Graph . DrawMode =
1

frmGraficas.Command4.Caption =
“Cerrar”

frmGraficas.Command4.£nabjed =
True

frmCiraficas Command4. Visible =
True

frmCraficas.Graplhti GraphType =
4

If Vueltasft > | Then

frmGraficas Graph[.NumPoints =

Vueltasit

End if

ReDim Cantidad# (Vueitasi)

frmCraficas Graph{ Palette = 0

frmGraficas. Grapht . GridStyle =
frmGraficas Graphl CraphTitie =
“Probabitictad de que el Sistemzt se
encuentre Vacio”
Select Case Parametrod
Case "Lamca®
frmGraficas.Grapht hottomtitle
= “Tasas Medias de Llegadas
(Lanuda)”
www = 3
Case "M"
frmGraficas. Graphl BottomTitle
= “Pamarios de Poblacion (M)*
www = |
Case "Mu”
frmGraficas Crapht BottomTitle
= "Tasas Medias de Servicio (Mu)*
WWW = 4
Cage "K"
frmGraficas.Grapht BotlomTitle
= *Nitmero de Canales en el Sistema
(K)”
www = 2
End Sefect
frmGraficas.Graph leftTitle =
Periodos$
{rmGraficas.Graph | NumSets = |
Gridl.Row = 13
Calificactones = 13
Forj = 2 To Vucltasl + 1
Crid1.Col = §
Gridt.Row = Calificaciones
Cantidad#t{j - 1) =
Val(Grid1.Text)
frmGraficas Graphi GraphData
= Val{Grid L.Text)
Next j
frmGraficas.Grapht. LabelText = =
Grid1.Row = www
Forj= 2 To Vueltasif + 1
Gridi.Col =}
frmCraficas Graphl.Labeitext =
Trim(Str(Val(Grid . Text)) ' + *.*
+ Trim(Sir(Cantidad#t (- 1)) +
+ Periodos$
Next j
frmResuttadospmp. Hide
frmTipoGrafica Stow
ReDim Cantidad# (0)
£nd Sub

Sub Image6_Click ()
Dim Cantidacd#()
mousepoiiter = { |
frmResultactospnp. Hide

frmGraficas.Caption =
“Comparacion de Canales Ocupados
y Desocupados”
frmGraficas.Graphl.DrawMode =
{
fnnGraficas Conunandd4 Caption =
“Cerrar*
frmCraficas.Command4. Enabled =
True
famGraficas. Command4. Visible =
True
frmGraficas Graph (. GraphType =
1
If Vueltasit > t Then
frmCraficas. Graph t. NumbPoints =
Vueltast
End If
ReDim Cantidad## (Vueltastt)
frmGraficas.Graph!(.Palette = 0
frmGraficas.Graph . GridStyle = {
frmGraficas.Graph 1. GraphiTifle =
"Canaies Ocupados”
Select Case Pararnctro$
Case "Lamda*
fnnGraficas Grapht. BottomTitle
= “Fasas Medias de Liegadas
(Lamda)” .
www = 3
Case ‘M*
trmGraficas. Graph I.BottomTitle
= “Famanios de Poblacion (M)"
www = |
Case "Mu"
frmGraficas.Graph 1. BotfomTitle
= "Tasss Medlias de Servicio (Mu)*
www = 4
Case “K*
frmGraticas Crapht.BoftomTitle
= *Nitmero de Canales en el Sistema
(K)*
www = 2
tnd Select
frmCraficas.Grapitl.Lef¥Title =
Periodos$
frmGraficas.Grapit1. NumSets = 2
Gridt.Row =9
Calificaciones = 9
Forj = 2 To Vucltasft + 1
Gridt.Col = j
Crid{.Row = Calificaciones - |
atfat = Val(Grid 1. Text)
Gridl . Row = Calificaciones
alfaz#t = val{Grid 1. Text)
Cantidad#(j - 1) = alfaZ#
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frmCraficas.Graphl.GraphData
= Val(Gnd1.Text) - alfa#
Next )
Calificaciones = 2
Cal = 2
Do \While Calificaciones <=2
Gnd1.Row = Calificaciones
for j = 2 To Vueltas# + 1
cnd1.Col =
frmGraficas. Graph1.GraphData
= VaHGnid1.Text) - Cantidad#( -
1)
Next j
Calificaciones = Calificaciones +
1
Leop
frmGraficas. Graphl.LegendText =
“Niunero de Canales Ocupados*
frmGraficas.Graph | LegendText =
“Numcro de Canales Desocupailos*
Grid1 Row = www
Forj = 2 To Vuclias# + |
Gridi.Col =§
fnnGraficas Graph1.LabelTex] =
Trim(Str(Val(Grid 1.Text))) "+ * - * +
Trim/StriCantidadit( - D) +** +
Periodoss
Next j
frmResultadospmp. Hide
fmGraficas.Graphl1.GraphType =

4
frmGraficas.Graph1.GraphStyle =
2
frmGraficas.Graphl DrawMode =
2
frmGraficas Windowstate = 2
fimGraficas.Show

ReDim Cantidad#(0)
End Sub
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CAPITULO Il AMNARAC

ANALISIS FACTORIAL

Iis una metodologia de investigacion industrial que constituye un enfoque ideal para el analisis
de productividad, ayudando a cuantificar los factores que condicionan el estado de otras actividades.
Dichos factores son:

EL FACTOR LIMITADO: Aquel que no pucde desarrollagse por verse obstruido por alguna
actividad.

EL FACTOR LIMITINTE: Aqud que no permite el desarrollo de ofras actividades de la
empresa.
Su objctivo es ¢l de encontrar lag causas de una baja productividad y conaciéndolas, cl
de eslablecer los medios para aumentarla.

FACTORES DEL ANALISIS

La empresa se divide en 10 factores, conocidos como factores de operacion, cuyas
responsabilides pucden definirse brevemente de la siguiente manera:

.- MEDIO AMBIENTE:
Informacidn de las condiciones externas, de todo aquello que rodea y afecta a la empresa

2.- POLITICA ¥ DIRECCION:
Fijar objctivos razonables y proveer los medios necesarios para alcanzarlos.

3.- PRODUCTOS Y PROCESOS:
Scleccionar los articulos que se deberdn producir y fos procesos adecuados.

4.« FINANCIAMIENTO:
Proveer de recursos monetarios para efectuar tas inversiones y desarroflar tas opcraciones,

5.- MEDIOS DE PRODUCCION:
Terrenos, edificios, maquinaria y ¢quipo para efectuar las operaciones eficicntemente.

6.- FACIOR HUMANO:
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Seleccionar, adiestrar y organizar al personal con ¢l fin de que sc obtenga la maxima

productividad en el desempeito de sus labores.

7.- SUMINISTROS:
Corriente continua de materias primas, auxiliares y servicios de calidad convenicntes.

8.- ACTIVIDAD PRODUCTORA:
Organizar y efectuar las operaciones de la produccion.

9.-MERCADEQ O COMERCIALIZACION:
Lograr un flujo continuo del producto al mercado.

10.-SISTEMAS DE INFORMACION:
Informacion actualizada de la situacion y los aspectos econdmicos.

PRINCIPALES INDICADORES DEL ANALISIS FACTORIAL

El Anilisis Factorial, mide a cada uno de dichos factores, por medio de indicadores, los cuales

son diferentes para cada factor. Los indicadores pueden variar y/o medirse de diversas formas, sin
embargo, mostraré una guia de los mais comunes:
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L~ MEDIO AMBIENTE

a) Desarrollo tecnoldgico.

b} Desarrollo econdmico.

¢) Tendencias econdmicas externas,
d) Fuerza Competitiva

2.~ POLITICA ¥ DIRECCION

a) Politicas

b) Objetivos

¢) Rentabilidad de {a Fmpresa

d) Velocidad de Trabajo

¢) Rentabilidad de las Ventas

f) Rentabilidad de las Aportaciones

g) Rentabilidad de la Participacién Pablica
h) Rentabilidad de la Fuerza de Trabajo

3.- PRODUCTOS Y PROCESOS

a) Fucrza Competitiva

b) Rentabilidad del Producto
¢) Indicadores de Rechazos
d) Calidad del Producto

¢) Aceplacion del Producto



Software Aplicado a la Ingenieria Industrial

Area: Eatudio del Trabajo

4. ESTRUCTURA FINANCIER A

a) Capital de Trabajo

b) Punto de Equilibrio

¢} Autofinanciamicnto

d) Dependencia Bancaria

¢) Cartera

f) Cobranza

g) Politica Financiera

h) Independencia Financicra

i} Rentabilidad de las Inversiones

5.« MEDIOS DE PRODUCCION

a) Productividad de los Medios
b) Costo det Mantenimiento

¢) Intensidad de la laversion

d) Grado de Mecanizacion

¢) Eficiencia del Mantenimiento

6.- FUERZA DE TRABAJO

a) Horas-Hombre Trabajadas

b) Salario Medio

¢) Seguridad del Trabajo

d) Productividad del Personal

¢) Puntualidad y Asiduidad

f) Proporcion de fos Obreros

) Proporcién de los Salarios

h) Importancia de las Prestuciones
i) Rotacidn de fa Mano de Obra

7.- SUMINISTROS

a) Mowilidad dc los lnventarios

b) Importancia de fos Suministros

¢} Rolacion de¢ Materiales

d) Entrega de Suministros

¢) Inmovilizacidn de los Inventarios

f) Plazo Medio de fos Créditos Pasivos

8. ACTIVIDAD PRODUCTORA
a) Capacidad Productiva -

b) Tiempo Productivo :
¢} Utilizacion de los Materiales
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d) Estabilidad de los Costos

¢) Mano dc Obra

f) Costo de Preparacion

g) Costo de fa Ociosidad o Paro
h) Nivel de Jos Almacences

i) Entrega de Suministros

§) Gastos de Fabricacion

k) Grado de Mecanizacion

1) Eficiencia de la Inspeccion

9.- MERCADEQ

a) Rentabilidad de las ventas

b) Influencia de la Propaganda

¢) Costo de Transporte y Acarreo
@) Costo de Distribucion

¢) Estabilidad del Perfil de Ventas
f) Tendencia de las Ventas

g) Exactitud y Precision del Presupuesto
h) Ventas por Vendedor

i) Costo de Promocion

§) Aceptacion del Producto

k) Costo de Investigacion

10.- CONTABILIDAD ¥ ESTADISTICA

a) Oportunidad de la Informacion
b) Costo del Servicio
¢) Carga de Trabajo

METODOLOGIA PARA EL ANALISIS FACTORIAL O DIAGNOSTICO
INDUSTRIAL

L.- Dividir cada una de las actividades principales de la: empresa en Factores o
componentes, es decir, obtencr la determinacion de los Factores y funciones que intervienen en
la operacion.

2.- Elaborar un Cuestionario que nos de informacion sobre dichos Factores.:
3.- Aplicar el Cuestionario y conseguir datos reales. -
4.- Elaborar una Escala gue represente ¢l grado de satisfaccion de cada indicador, en

donde dicha escala vaya desde “0" (carencia total del indicaador) hasta “I" (completa
satlsfaccion).
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A continuacion, mostraré dos tipos de Escalas de Calificacion:

a) Perfecta 100
) Aceptable 0.75
c) Limitada 0.50
d) No aceptable 0.25
¢) Inexistente 0.00

a) Extraordinario  1.00

b) Bueno 0.8
¢) Regular 0.6
d) Malo 04
¢e) Pésimo 0.2
J) Inexistente 0.00

5.- Evaluar cada factor para darle un grado de satisfaccion, seialando con mna cruz
correspondiente en la escala

Por Ejemplo, para ¢l Faclor Medio Ambiente, 1omando en cuenta los siguicntes 3
indicadores y {a primer Liscala de Calificacion ¢jiemplificada, fa cvalvacion sc iniciaria do la signicnte
torma:

Indicadores del Factor Medio Ambiente a b ¢ d ¢
a) Desarrollo tecnolégico
b) Tendencia econdmicas X
¢) Correlacion con la competencia x

Las letras a,b,c,d y ¢, representan los valores de la Escala de Calificacidn anteriormente
mostrada. De igual forma sc podria haber utilizado otra Escala de Calificacion, dc manera que ésta sc
reflcjara cn ¢l niméro de columnas utilizadas. Los taches deberdn ubicarse en [a columna ~
pertenencicnte a la calificacion obtenida y claro esta, on ¢ renglon det indicador en cuestion. Asi, por
cjemplo, podemos abscrvar como al indicador “Desarrollo Tecnoldgico”, se lo asignd una calificacion
de 0.5, ya que la lotra ¢, corresponde a dicha calificacion.

6.- Cuando e} Factor no se encuentra en su maximo, es porque, algo fo estd limitando
por lo que habri que encontrar Ia causa, y sealar el Factor limitante en su respectlva columia,
denominada por 1a letrs 1",

Indicadores del Factor Medio Ambiente a b c d e L

a) Desarrollo tecnologico X 10
b) Tendencia econdmicas X _
¢) Correlacion con la competencia x 1
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Como vemas, al indicador “Desarrollo Tecnolagico™ lo limita ¢ Factor No. 10, es decir, ¢l de
Contabilidad y Estadistica, asi como el indicador “Tendencias Econdmicas” por tener una calificacion
maxima, carece de Factor limitante.

7.- Sumar ¢f ntimero de anotaciones hechas en cada columna.

Indicadores del Factor Medio Ambiente a6 ¢ d e L

a) Desarrollo tecnoldgico X 10
b) Tendencia econdmicas X
¢) Correlacion con la compelencia o X /

! 0 ! 1 02

8.- Caleular la cficlencia de cada factor, multtplicande ¢l niimero de anotaciones hechas
de cada columna, exceptuando ta de las Jimitaciones, por la ponderacion de las misma La
siuma de ostas evaluaciones se divide entre e} nimero de indicadores analizados y el resultado es
la eficiencia de dicho factor.

n= @)+ b(x)+e(x) + d(x))/n

Para ¢l ejemplo:

7 = ((a(l) + b(0.75) + ¢(0.5) + d(0.25) + ¢(0) )/ 3 ) x 100
n = (( 1(1) + 0(0.75) + 1(0.5) + 1(0.25) +0(0) ) / 3 ) x 100
n =058 x 100

n = 38%

Por 1o tanto, el Factor Medio Ambiente ticne una eficicncia del 58%.

9.- Caleular 1a deficiencia,
D=1y

Para el cjeplo;

D= (1-0.58) x 100 = 42 %

10.- Calendar ¢! porcentaje de limitacion, dividiendo fa. unidad entre el No. de
limitaciones que hay eu la colwmni.

f=1/L

Para et ejemplo;

f=% =05

11.- Multipiicar este valor por {a cantidad de anotaciones de un mismo factor.

Para ¢l cjemplo:
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Factor 1 =0.5x1=0.5
Factor 10 =0.5x1=0.5

De lo que podemos concluir, que al Factor Medio dmbiente, lo limitan tanto el Factor de
Contabilidad y Estadistica, como ¢l de Medio Ambiente (se antolimita). Ambos lo limitan en igual
magnitud (50% c/u).

12.- Graficar los resultados,

La grafica debera de contener {as eficiencias de cada uno de los factares, ta eficiencta

total, la deficiencia total, s factores fimitantes de cada factor y fos porcentajes totales de
limltacion de cada Tactor.

13, Planear de acuerdo a los resultados, las Estrategias de Solucion.
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DESCRIPCION DEL PROGRAMA

ANAFAC e un programa cuyo objetivo primordial es el de facilivar la captura,
andlisis y despliegue de resultados llevado a cabo durante la realizacion de un
Andlisis Factorial o Diagndstico Industrial,

ANAFAC es un programa muy versatil, capaz de reducir largas horas de
calculos, que si bien no son complejos, resultan algo fastidiosos debido a su
repetilividad y a la facilidad de ervar en ellos, n general, ANAFAC, puede llegar a
ser de gran utilidad por su capacidad de guardar y poder modificar la informacion
canforme se va requiriendo. Sus ventajas estan directamente relacionadas con el
nimero de indicadores utllizados, es decir, mientras mas indicadores se requieran,
mas util serd ANAFAC.

Eigur_al,lll.1.._,Fjﬂt;alliquapiduaﬂamda.AcgaanA.ANAEAC.
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PLANPROD

g

1
J

(il
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Figura lll.3. . Mend Principal.
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Para iniciar la demostracidn, tomaré un cjemplo muy sencillo, en el cudl
utilizaré unicamente los indicadores que por omision aparecen en ANATFAC, 5 decir
aquclloa que mencioné en la Guia de Indicadores de a teoria del presente capl’tulo.

Al igual que en PLANPROD, ANAFAC, inicia con el requerimiento opcional de
una clave de acceso (Figura 1), la cual funciona de la misma manera que |a
anterior:

Posteriormente se hos dara la bienvenida al programa con una Pantalla de
Presentacién (Figura l11.2), la cual nos conducira al Mend Frincipal (Figura lL3) de
ANAFAC, mend que conendra los 10 factores requeridos para el andlisio,

Al igual que en PLANPROD, se tienen opciongs de manejo de directorios como
son Crear, Abrir, Salvar, Salvar como, el.c.,

Een tores el A0ARSI b ot

Productos y Pmcum :
’ B Ty

H‘ﬁ

e

N

Acwidad Productore
Camssciolizacién
Sistamas de inormacid

Figura lll.4. _FPantalla para la Modificacién de los 10 Factores del Andlisis
Eactorial.
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Iniciaremos con la creacion de un Directorio en C: Nlamado “Ljemplo2” , con el
objeto de poder utilizar dicha informacion en cualquier momento, sin tener que volver
a capturarla, Dicha creacion se realiza en una pantalla similar a de PLANPROD, por
lo que no requiere de ejemplificacion.

Los factores, por omision, son los que se podra ver en el Mend Principal
(Figura W.3), pero ANAFAC, tiene la opcién de poder modificarlos i se requiriera,
para lo cual se debera seleccionar la opcién de "Modificar Factares”, con lo que sc
obtendra una pantalla especial para modificar los factores a conveniencia (Figura
.4,

Regresando al Memti Frincipal, sin haber realizado alguna modificacion,
veremos que estos factores estaran r'epmgmwadoa por botones de acceso, los
cuales al ser oprimidoa nos llevaran al médulo parcicular del factor ecleccionado.

X

Agerca de

] Aychivo - Qpciones

Figura llL5. . Pantalla de Calificacién de Indicadores Modificada a 3 valores de
Calificacién. Cage del Factor "Guminiatres”,
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Al igual que en PLANPROD, el Meni Principal cuenta con un vent-ana que nos
informara el directorio de trabajo active y con militiples opciones que iremos viendo
poco a poco, més adelante.

En el ejemplo, seleccionaré  al Factor "Suministros” para mostrar como ee
realizara la calificacién de sus indicadores. Al seleccionarlo, aparaccrz'\ la Pantalla
para la Calificacion de loe Indicaclores Particulares (Figura M.5),

En éste mddulo ee deberan insertar, como ya menciond, las calificaciones
previamente obtenidas de los indicadores, Esto se hace seleccionando uno de los
valores de la "Fscala de Calificacion”, la cual por omision sera de ® valores: 0.00,
0.286, 050, 0.75 y 100. Esta escala de calificacion pucde ver modificada segin
nuestra convenciencia con tan sdlo seleccionar e fcono “Escala”, con lo que
aparecerd una pantalla para dicha modificacion Wamada Pantalla para la
Modiificacion de la Escala de Calificacidn de los indicadores, \a cual variard su
tamafto dependiendo del rimero de grados deseado. Mas adelante en la Figura 1.6
se mostrard con su tamatio y escala por omisin (5 grados).

Dicha modificacion afectara solamente al factor en cuestidn, y no alberara en
nada a los demis factores. ANAFAC tiene la capacidad de manejar diferentes
eocalas de calificacion y un niimero fimitado de indicadores por factor. En este
mddulo se tienen opciones como la de “Ignorar a los indicadores no calificados”, etc.,

En la Figura HIL5, podemos observar la Pantalla pa'ra la Calificacién de los
Indicadores ya modificada, entendiendo que por omision, én vez de tres columnas de
calificacion, se tienen 5 colummnas, Coma ea puede abservar, seleccioné modificar 1a
eecala a una de B grados: 0.00, 050 y 1.00. lgualmente se pudo haber dejado en 5
grados o haberse modificado a 10, por ejemplo.

Ee importante aclarar, 'qua la calificacién de los indicadores, eigue el mismo
procedimiento visto en la teoria del presente capftulo, con la diferencia de que en el
rengién de la escala de calificacion, en vez de haber letras (a,b,c...), s¢ tendré el valor
que rcprsaem;arzi dicha columna en 1a escala de calificacion. De tal forma, pedemos
observar dirsctamente que, por ejemplo, al indicador "Movilidad de los inventarios”
se le asigné la calificacion perfectade 1.0y en contra parte, al indicador "Liquidez de
la Estructura”, se lo asigné la peor calificacién (0).
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t sldblertmtenlo de una ts« dIEl Gener ol

Eigumjl.lﬁl.,,,,l"an talla para. la Modlﬂaﬂalémda_larﬁaala de Calificacion de los
Indicadores,

ﬁ
St

19

Ponderacion

04}

o

Morihisd 4¢ lancararisy Roractia Se Muerbdet Wired de e Deramming Uguider 4t h Borsctony
Luagrort wein e fos Jumiviterw Vizo Medw dtfos Cridos Puiros  Imoranide dubos Lavest.

Indiradores

Figura lll.Z. . Gréfica auxiliar.del Médulo_para la Calificacién de Indicadores,
Case "Suministros”

En el proceso de calificacion de los Indicadores tenemos también la 0pcio'n de
agregar ylo eliminar indicadores de manera ilimitada y al igual que en PLANPROD,
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podenos obtener graficas auxiliares a partir de éste modulo (Figura 1L5), las cuales
iré mostrando poco a poco a la largo del presente documento (Figuras 117, #.10 y
W), Como podrentos observar, éstas graficas son de gran importancia, ya que
ayudan a ver la situacidn del factor en cuestidn e ilustran de manera mas agradable
algunas caracteristicas de dicho factor,

Al igual que para “Suministros”, €l usuario debera realizar el mismo proceso
con los 9 factores restantes, de manera que ANAFAC cuente con 1a informacidn
necesaria para continuar con ¢l proceso.

XTI

v RN L - B S TR TR R 2
a : { | | X |

0a7ie50 047 aav (
"""" RN AR vy lgez o
o o |
VRS S| P A YT R
Dranar ol T e

U7 Thaeann e
. i 4 : i : :
0,10 :o,mgnm M2h 6.00,0.1010.00 0,10 000

" IRCRCRUNRUE R
i 1

033 e el |
. i : { {

HoLE OV IMITAT s

Figura llL.8. Pantalla que contiene ¢l Diagndstico Final, A

Una vez que sc ha realizado esto con tados los factores, e tendra la
posibilidad de obtener el Estado Final del Diagnéstico, el cual, se obtiene al oprimir 1a
tecla "Aceptar’, en cuya pantalla apar:ccrz’m los resultados finales de dicho
andlisis, como son: Fficiencias particulares de los indicadores, Eficiencia general de
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la empresa, Porcentajes de limitacion Particulares de los factores y Porcentajes
Totales de limitacion por factor (Figura &), asl como la gréfica de los Porcentajes
totales de Limitacion (Figura 111.9).

Como ya mencioné, veremos otras graficas auxiliares, que se pucdcn obtener
a partir de la Pantalla para la Calificacién de los Indicadores del factor en cueslion,
que como podremos observar son también referidas al factor "Suministros” (Figura
IO y 1L1), por lo que recordaré que éstas, se podran obtener para todos y cada
uno de los factores restantes, es decir que, lo visto para ¢l caso del factor

“Suministros”, puede igualmente obtenerse para todos y cada uno de los 9
factores restantes.

Gty Genwer o Acgaaliere

Porcentajes Generales de Limitacion

Purcentoje

Factores m

Eiguralll.a.__céréﬁca.Auxiliar_qus..mueajgra..laﬁ..Eamcnbajeaﬁcnczcalm,da
Limitacidn.

La gréﬁca de la figura anterior, se puedc obtener deede la Pantalla del

Diagnéstico Final (Figura li.&), ya que nos da los porcentajes finales de limitacion,
24
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para poder analizar mas faciimente cuales son los factores limitantes y su grado de
timitacién.

Finalmente, es importante también mencionar que, al igual que PLANPROD,
ANAFAC, posee un gran ndmero de opciones en el Menil Principal, como son, la de
modificar los factores como vimos anteriormente (Figura 1ll4), la de obtener una
Pantalla de Informacibn que veremos mas adelante (Figura iL12), la de poder igualar
las Escalas de calificacion para todos los factores, en la cual nos aparccaré la
misma Pantalla de Modificacion cle la Escala Particular (Figura 11.8), pero ahora con
un alcanze general, asi como las opciones de manejo de Directorios anteriormente
vistas (en la descripcion del programa PLANPROD). De tal forma, el usuario podra
obtener la informacion capturada cuantes veces lo desee y en ¢l momento que lo
requiera.

Lii lantes daﬁ,‘%\uufmblrah '

30

25

2.0
% de
Limitacion 5

1.0

0s

0.0

1: 0.00% 3 M9% 5 HMN% T 0.0% 9: 14.29%
' 2: 0.00% 4: 4286% - 6: 14.29% 8. 0.00% 10: 0.00%

- Factores _
Figura IL1Q, __Gréfica auxiliar del Médulo de Calificacién de Indicadores. Caso
“Suministras”,
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Eficiencia: 64.29%

"o
(] | Deficiensia
e
) !
g

Porcentaje

" . o~
Eficiraria

Figura lIL1. _Gréfica del Mddule de Calificacidn de Indicadores. “Suministros”.

ANARAC

ANALISIS FACTORIAL

PROGHANRA HEALITAN) PARA £L DEFARTANENTO
N5 INGENIERIA TRDUSTRIAL I8 LA FACULYAD DE

INGENIERIS, UNIVERSIDAD NACIONAL ADYONONA NE
NEXICO, UNANM,., CONO PARTE DE UNA TESIS CUTA
DIRECCION ESTUVO A CARGO DE LA ING. SILVINA

HERRANDEE GARCIA.

T T

MENICO, 1896-1996
HERNANDEZ-YELA BORJA EDMUNDO

Figura 12, Pantalla de Infermacién General de ANAFAC.
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SOFT'WARE PARA L1
DESARROLLO DEL
ANALISIS
FACTORIAL:
ANATFAC

(FUNDAMENTOS)

PANTALLA FARA ABRIR UN
DIRECTQRIOQ

D (Directorios
Ding fUnidactd

sub emdCaneel_Click ()
ChDrive fUnidad$

Chinr fhirectonio$
Unload frmAbrirdivectorio
End Sub

Sub emdOk_Chick () -
mousepointer = L1
ENCONTRARDIRECTORIO
Unload {miAbrirdirectorio -
frmprincipal. Comamsund £ Seffocus
asalvardirectorio = "§i*

Eud Sub

Sub dirDirectorio_Change ()
Chbir dirDirectorio. Path
IbiDireciorio.Caption = CurDir$
X$ = Dird("tactort.dat)
if X$ <> ""Then

check 1.Value =
Else

clicck §.Value = 0
End if
tnd Sub

Sub drvdirectorio_Change ¢
dirDirectorio. Path =
drvlirectorio.Drive
ChDrive drvDirectorio.Drive
Directorio. Caption = CurDir$
X$ = Dir$ ("Factorl.dat*)
H XS <> “"Then

chieek . Vatue = |
Else

Area: Estudio del Trabajo

checkt.value = 0
tnd if
nd Sub

Sub Form_Activaie ()
mousepoinfer = |
End Sub

Sub Form_toad ()
funAbrirdivectorio. Top = 1344
tfrmAbrivdivectorio tett = 219
fOivectorio$ = Cwrir
ftinidadd = LetCurDirs, 2)
IbtDirectorio.Caption = Curbus
mousepoiter = |
X$ = Dird("Factorb.dat™)
HX$ <> "™ Then

cheekl Value = |
{lse

checkt.Vahue = 0
Enctif
End Sub

MODULO PARA Bl MANEJO DE:
ARCHIVOS *ULOS EN
G

CGlebat Clavey
Globat Productoss
Clobal giguor;ws
Global Producio$
Global producto2s
Global gFodoss
Cloba gRedongten$
Global gRedondewdott
Global glinals
Globat fTexto2%
Global Himifag&
Global Factor$()
Global gbscalas
Global TxK@0
Glotial gTexto$()
Globat Activado$
Globat gNumenos&()

- Globaf gNamCnliticucionesif

Global gNumkscalasd%
Clobal fTextos19%

Global fTextos2%

Global gNumEscalastiueva%
Clobal gProducto2$

Globat gSatirs

Clobat gFactors

Global gSatvardirectorivs
Globat gViaorigen$

Clobal gViaoriginal$

CGlabal gSatvardirectoriocomo$
CGlabal gDatostactor() As Variant
CGlobal gFroductos

Globat gCalif$0

Clobal gNumCalds

Globut gNurmbseds

Clobal Snd%

Global gProductod$

Global Total#

Clobat Porcentajeff

Global Multiplicarft

Sub REVISARNUMESCALA ()
fextost =
frmtscalatxiCractos. Text
1 fTrestost < fTextos? Then
wousepointer = {1t
(W% =
vatrmbseala dxtGrados, Text)
I a% > 10 Then
Beep
mosepointer = |
MsgBox "No Puede haber uua
Pscala conmas de 10 grados”, 16,
“Leror”
keyasett = O
frrukscata IXtGrados. Text =
Exit Sub
Endif
frkscala Text{ Visible = False
(rinbscala txtt. Visible = Yalse
irmPseata fabel 1 Visible = False
trmtscala text? Visible = False
frimtscala'xi2. Visible = False
frmtscatatabel? Visible = False
trmbscala Textd. Visible = False
frmbscali X3 Visible = False
frmEscaladabel 3. Visible = False
(maFscalit Pextd Visible = False
frmbscalid, Txid. Visible = False
frmbscalalabeld. Visible = False
trnbscala Texts. Visible = False
trmEscala Txt5. Visible = False
frmFscala label5. Visible = Fafse
frmEseala Tex16. Visible = False
fnfscala Tx16. Visible = Ialse
trmbscalaiabel@. Visible = False
frmEscalaText7 Visible = False
frmiscala Tx17. Visible = Falsc
frmbscata label 7 Visible = False
frmbscata Texi8. Visible = false
frmEscala ¥ xS, Visible = False
frmbseala label8, Visible = False
(riascala Textd. Visible = Valse
frmEscala Txt9. Visihle = False
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frmkEscala.label9.Visible = False
If a% >= | Then
frmEscalaTexl! Visible = True
frmEscala.Txt! Visible = True
frmkEscalalabell, Visible = True
End If
If a% >= 2 Then
frinEscala. Text2 Visible = True
frmEscala Tx12. Visible = True
fangscala label2 . Visible = True
End If
It a% >= 3 Then
frmbscala.Text3.Visible = True
frmEscala. Tx43.Visible = Truc
tfrmEscala.label3 Visible = True
End if
If a% >= 4 Then
frinkscala Text4, Visible = True
frmEscala.Txt4. Visible = True
frmFscala.label4 Visible = True
End it
If a% >= 5 Then
frmEscala.Text. Visible = True
frmEscala TxI5.visible = True
frnkscala labelS Visible = True
End tf
If a% >= ¢ Then
frmEscala.Text6.Visible = Truc
frmEscala. Txt6 Visible = True
frmEscala.label6. Visible = True
End if
If a% >= 7 Then
frmEscala.Text7. Visible = True
frmEscala Txt7.Visible = True
trmEscala.label 7. Visible = True
End if
if a% >= 8 Then
frimEscala. Text8, Visible = True
frmEscala.Txt8.Visible = True
frmEscala.label 8. Visible = True
Enct If
If 2% >= 9 Then
frmEscala.Text9.Visible = True
frmEscala. Txt9.Visible = True
frmEscala. label9.Visible = True
End If
If a% = [0 Then .
fnnEscala. Text10, Visible = True
frmEscala. Txt10.Visible =True
frmkscalalabel 1 0. Visible = True
End If ‘
frmEscala. Top = 1680
frmEscala.Left = 1440
fimEscaliuHeight = 3180

28

1If val(fnnFscala txiGrados Text) =
6 Then
frmEscala.Height = 3684
Else
I Val(frmEscala txiGrados. Text)
=7 Then
frmEscala Top = 1560
frmEscala. Height = 4128
Else
If Val(finEscala LxtGrados. Text)
=8 Then
fomEscala.Top = 1368
frmEscala. Height = 4632
Else
If
Val(frmEscala.txtGrados. Text) = 9
Then
frmkscata Top = [368
tfrmfscala. Heighl = 5100
Else
13
Val(frmEscala. txtGrados. Text) = 10
Then
frmEscalaTop = 756
frmEscala Height = 8772
End If
End If
End It
End If
End tf
mousepointer = 1
frextos2 =
frmEscala txiGrados. Text
End If
End Sub

Sub DETECCIONERROR ()
Dim M$
Dim Numerror As Inleger
Numerror% = Err
Beep
Select Case Numerror
Case 53 .

MsgBox "Por favor comprucbe
que el nombre del archivo sea
correcto o que 1o se haya botrado®,
48, "No se encontré el archivo”

Case 61

MsgBox "Remplacelo con uno

nueva®, 48, "kl disco estd lleno”
Case 71
MsgBox “La disquelera pucce

* estar abierta®, 16, "Verifiquelo®

Case 72

MsgBox "Solicile asistencia
Iéenica®, 48, "Graves problemas en
su disca cluro®

Case 57

MsgBox "Debe de solicitar
asislencia fécnica”, 16, "Problemas
de tlardware"

Case Else

Dun Letrero$

letrero$ = "Por favor,
comunique & [a asistencia téenica
(ue ha ocurrido ¢l error niumero: *
+ Sir$ (Numerrords)

MsgBox Letrerv, 48, “ervor”

End Select

M$ = "si el error se ha corregido,
haga click en reintenlar.”

M$ = M$ -+ "en caso contrario,
haga click en cancel.

Sn% = MsgBox(M$, 5)
End Sub

Sub ABRIRFACTOR ()
gNumarch% = Freefile
gCiclo% = 0
On Error GoTv diskcheck
X$ = Dir(gProducio$)
IfX$ <>""Then

Open gProducto$ For Input As
H#gNumarchd%

Input #gNumarchs,
aNumCalificaciones#

tnput #gNumarch,
FNumkbscalas%

lnput #g Niamarch%, gignorary

If gTodos <> *§i" Then

If gignorar$ = *Si*Then

frmResultacipspmp.mnignorar.Che
cked = True
Else

frmRestdtadospmp.mnuignorar.Che
cked = False
End If
End If
gCiclo% =0
ReDim
DatosFactor(gNumCalificacionestt
* (aNumEscalas + 2))
It gFscala = " Then
gCiclo% = 0
Do While gCiclo% <>
(@NmmCalificaciones# *
(gNumEscalas + 2))
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Input #gNumarch%,
aDatosFactor(gCiclods)
gCiclo% = gCiclo% + 1
Loop
Else
I gNwmkEscalasts =
gNumEscalasnueva Then
3Ciclo% = 0
Do While gCiclo% <>
(gNmnCalificacionesst *
(gNwmEscalas + 2))
Input #gNumarches,
sDatosFactor{gCiclo%)
gCiclo% = gCielods +
loop
Else
Viejod = gNumbscalas%
ANumEscalasss =
sNumbscalasnueva®
2Cicto% =0
ReDim

ghatosFactor@NumCalificaciones#

' (gMwmEscalas + 2))

Do While gCrelo <>

aNmCalilicaciones#
Input #Nwnarchos,
sghatostactor(gCiclo%%)
2Cicto% = gCiclo% +
loop

2C1% = gCiclo%

Do While gCiclo% <=
(gNumcCaliticacionesff *
(@Nwmnkscalas + 1))

gDafosFactor@Ciclode) =
&Ciclo% = Ctelodh + 1
[oop

Do While gCi%% <>

(gNumCaliticacionestf * (Viéjo% +

1)
Inputt #gNumarchds, Basura
8Ci% = gCi% + 1

Loop )

Do While gCiclo% <>
(gNumcCalificacionest *
(3NumEscalas -+ 2))

Input #gNumarch?,
gDatosFactor(gCiclovs)
8Ciclo% = gCicto% + |

Loop

End It
End If
Close #gNumarchd%
Hse
gtgnorar = *No*

gNumCalilicaciones# =
gNumcal%
2NumPEscalas = gNumkEsc%%
I grodos = “Si* fhen
sNumEscalasts =
g NumEscalasnuievalh
End {f

frmResultadospmp. innlgnorar.Che
cked = False
If gTodos = "Si* Then

OBTENBASES
End If
gCiclo% = 0
Relim

gDatosFactor(gNumCakificacionesi
* (QNumbscalas -+ 2))
Do While gCiclof% <
(@ NumCulihcacionestf ¢
(gNumEscalas + 2))
If gCiclo% <
gNumcCalificacionesff Then
ghalostactor(yCiclo%) =
sCalirs(gCiclo%)
Else
aDatstactor(gCiclo%) ="
End If
Ciclo% =
Loop
Endaf
ReDim gCahf$ (o)
gNumarch = FrecFile
gCiclo% = Q
X$ = Dir(aProductods)
1f X$ <= ""Then
Open gPraductods For Inpul As
figNumarch%
Tnput HgNunrarch’e,
2Numbscalas%
ReDim gTexto(L0)
ReDim gTx( 10)
Ciclo =0
Do While Ciclo <> 10
tnput #gNumarch%, TxKCiclo)
Cicto =Ciclo + 1
Laop '
Ciclo =0
Do While Cicto < 10
Input #gNumarch?%,
gTexto(Ciclo)
Ciclo = Cielo + t
Loop
Close #gNumarch’%
Else
gNumkEscatas® = 5

gCicto% + 1

&

Ar
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ReDim 2T xt(4)

ReDim glexto(4)

IO = 1

KTexto(0) = "Perfector

PYRUS R
STexto(t) = "Bren”
SIal2) = 5

atexto(2) = "Regular”
JTXI(3) = .26

gTexto(3) = "Mal”
FEx1) = 0
wTexto(4) = “Péstmo”
End It
EXit Sub
diskehieck
DETECCIONERROR
If 1% = -1 Then Resmue Blse End
End Sub

Sub ABRIRFACTORES ()
gNwmarch®% - Freefile
Crelo% = 0
X$ = Dir("Factores.dat”)
ReDim Faetor$ (10)
I XS <<= " Then
Open “Factores. cit” For mput As
HaNimuarcht
2Cich% = 0
Do While gCielot <» 10
Iput HgNumarcli%,
Factor(gCiclo)
sCicto%. = gCich% + |
Loop
Fise
Factor(0) = “Medhio Ambiente”
Factor(t) = "Polttica y Direccion”
Factor(2) = "Productos y Procesos”
Factor(3) = “Estrnctura
Financiera®
Faclor(4) = "Meclios de
Procuceidn”
Faclor(8) = "Fuerza de Trabajo"
Faclor(6) = "Sumninistros*
Faclor(7) = "Actividad
Froductora” .
Faclor(8) = "Comereializacion”
Factor(9) = "Sistemas de
Informacidn”
Eng If
Close figNumarch%s
End Sub

Sub BORRARTODOS ()
gVisorigen$ = CurDir$
XAS$ = Dirs(“Escalat.dat”)
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If XA$ <> *"Then
If Right(CurDir$, 1) <> "\"Then
Kill gviaorigen$ + *\" +
"Escalat clat”
Else
Kill gViaorigen$ + "Escalat.at”
End if
End if
XA$ = Dir$ ("Escala6.dal")
If XA$ <> " Then
If Right(CurDir$, 1) <> "\""then
Kill gViaorigen$ + “\" +
"Escala6.dat”
Llse
Kill gViaorigens$ + “Escalaé.dat”
Endif -
End If
XAS$ = Dir$ ("Escala7.dat”)
If XA$ <> "' Then
I Right(CurDir$, t) <> "\"'flwn
Kill gViaorigen$ + "\" +
“Escala?.dat”
Else
Kill gViaorigen$ + “Escala7.dat*
End 1f .
End tf
XA$ = Dir$("Escala10.dat®)
If XA$ <> " Then
If Right(CurDir$, 1) <> *\"Then
Kill gViaorigen$ -+ “\" +
“Escalal0.dat”
Else

Kill gViaorigen$ + *Escalaio.dat"

Enctif
Endif
XA$ = Dir$("Escala8.dat")
If XA$ <>""Then
It Right(CurDir$, 1) <> *"\"Then
Kill gViaorigen$ + *\* +
"Escala8. dat”
Else
Kill gVirorigen$ + “Escalag.clal”
EndIf
Enct tf
XAS$ = Dir§(“Escala9.dat*)
IEXA$ <> Then
If Right(CurDir$, 1) <> *\*Then
KHt gViaorigen$ + "\ +
"Escala9.dat
Else
Kill gViaorigen$ + "Escalag.dat
End If
End If
XA$ = Dir$("Escala2.dal®)
If XA$ <> " Then
220

Area: Estudio del Trabajo

1f Right(CurDus, 1) <> "\"Then
Kill gViaorigens + “\" +
“Escalal.dat”
Else
Kill gViaorigen$ + “EscalaZ.dat®
Encl tF
End If
XA$ = Dir$(“Escala4.dat”)
If XAS$ <= *"Then
W RighH(CurDyrs, 1) <= “\"Then
Kill gViaorigen$ + "\* +
“Esealad.dat”
Else
Kill gviaorigen$ + "Escalud$”
End If
End If
XAS$ = Dir§("Escalad.clat)
tXAS <> " Then
Hf Right(Curhir$, 1) <> “\* Then
KHl gViaorigen$ + “\ +
“Escalas.dat”
Else
Kill gViaorigen$ + *Lscalad.dat®
End if
Enc i
XA$ = Dir$ (“Escala3.dat)
IF XA$ <> ™ Then
If Right(CurDirs$, ) <> "\""then
Kilf gViaorigen$ + "\" +
"Escalad.dal”
Else
Kill gViaorigen$ + "Escala3d.dat”
Encd If
Eud1f
XA$ = Dir$("Faclort .dal*)
{f XA$ <> ""fhen
If Right(CurDir, 1) <> "\*Then
Kill gViaorizen$ + “\" +
*Factori.dal®
Else
Kill gviaorigens -+ “Factor] «fal
Eud if
End if
XA$ = Du§("Facloré.dat®)
If XA$ <> Then
If Right(CurDir$, 1) <> "\* Then
Kill gViaorigens + *\" +
“Faclorg.dat”
Else
Kilt gViaorigen$ + “Factors.dat®
End il
End If
XA$ = Dirs("Factor7.dat”)
1f XA$ <> ™ Then
1 Right(CurDirs, 1) <> “\* Then

Kill gViaorigen$ + "\" +
“Factor?.dat*
Flse
Kill gViaorigen$ + "Factor?.dat"
End1f
End If
XA$ = Dir§ ("Factor10.dat")
If XA$ <> " Then
If Right(Curbir§, 1) <> "\"Then
Kill gViaonigen$ + *\* +
"Factor{0.dat”
Else
Kill gViaorigen$ + "Factor10.dat*
End If
End it
XA$ = Dir§("Factor8.dat")
If XA$ <> ""Then
Il Right(CurDir$, 1) <> "\"Then
Kill gVizorigen$ + “\" +
“Faclor§.dat”
Else
Kill gViaorigens + “FactorS.dat*
End if
Enc It
XAS$ = Dir$("Factord.dat")
IFXA$ <> ™ Then
If Right(CurDir$, 1) <> "\" Then
Kilt gViaorigen$ + "\" +
"Factord.dat”
Efse
Kill gViaorigen$ + “Factord.dat”
EnclIf
End If
XA$ = Dir$(“Factor2.dat*)
tf XAS$ <> " Then
If Right(CurDir$, 1) <> “\"Then
Kill gViaorigen$ + "\" +
*Factorg.dat"
Flse ‘
Kill gViaorigens + "Factor2 dar®
Endif
end if
XA$ = Dir${"Factord.dat®)
If XA$ <>*"Then
If Right(CurDir$, 1) <> "\" Then
Kill gViaorigen$ + "\" +
“Factor4.dat® ‘
Else ‘ .
Kil gvidorigen$ + *Factord.dat
tudif
End If
XA$ = Dir$("Factor5.dat”)
If XA$ <> " Then ‘
W Right(CurDir$, 1) <> "\"'then
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Kill gViaorigen$ + "\* +
"Factorb.dat”
Llse
Kill gViaorigen$ + "FactorS.clat
End If
End If
XA$ = Dir$("factor3.dat”)
If XA$ <> ""Then
If Right(CurDir$, 1) <> "\"Then
Kill gViaorigen$ + “\* +
“Factord.dat”
tlse
Kill gVinorigen$ + "Factor3.dat”
End iIf
tod If
XAS$ = Dir$("Resut 1.dat*)
If XA$ <> " Then
If Right(CurDir$, 1) <> "\"Then
Kill gViaorigen$ -+ *\" +
"Resul Lelat®
Else
Kill gViaorigen$ + *Resul 1. dat*
End If
End If
XAS = Dir$("Resul6.dat’)
1£ XAS <> " Then
If Right(CurDir$, 1) <> *“\"Then
Kill gViaorigen$ + "\* +
"Resulg.dat”
Else
Kill gViaorigen$ + "Resul6.clat”
End If
End if
XA$ = Dir$("Resul7.dat”)
1f XA$ <> ""Then
1f Right(CurDir$, 1) <> "\"Then
Kitl gViaorigen$ -+ “\" +
“Resul7.dat
Else
Kill gViaorigen$ + “Resul7.dat”
Enct If
End If
XA$ = Dir$("Resul 10.dat")
I XA$ <> " Then
If Right(CurDir$, 1) <>*\"Then
Kill gViaorigen$ + "\* +
"Resul 10.dat”
Elsc
Kill gViaorigen$ + "Resul10.dat
End If
End It
XA$ = Dir$("Resul8.dat")
IT XA$ <> ""Then
If Right(Curir$, 1) <> *“\*"Then

Kill gViaorigen$ + "\ +
“Resul8.cat
Else
Kill gViaorigen$ + “Resuls.dal®
End If
End If
XA$ = Dir$("Resul9.dat”)
If XA$ <> " Then
If Right(CurDir$, 1) <> "\" Then
Kill gViaorigen$ + "\" +
“Resul9.dat”
Else
Kill g3Viaorigen$ + “Resul9.dat*
End If
Indif
XAS = Dir$("Resul2. dat*)
If XA$ <> " Then
1€ Right (CurDir$, 1) <> "\" Then
Kill gViaorigen$ + "\* +
“Resul2.dal”
Else
Kill gViaorigen$ + “Resul2.dat®
End If
End \f
XA$ = Dir$("Resul4.dat”)
If XA$ <> “Then
I Right(CurDir$, 1) <> "\"Tlen
Kill gViaorigens$ + "\" +
"Resul4.clat® )
Else
Kill gViaorigen$ + "Resuld.dat”
End If
Endif
XA$ = Dir$("Resul.dat")
I XA$ <> ** Then
If Right(CurDirs$, 1) <> "\" Then
Kill gViaorigen$ + "\" +
“Resuls.dat™"
Else
Kilt gViaorigen$ + "Resul5.dar®
Encif
End if
XA$ = Dir$("Resul3.dat”)

- If XA$ <> "™ Then

If Right(CurDir$, 1) <> "\""Fhen
Kill gViaorigen$ + "\" +
"Resul3.clat*
Else
Kill gViaorigen$ + “Resul3.dat®
End if
Enc If
XAS$ = Dir$("Factores.dat”)
1If XA$ <> " Then
If Right(CurDirs, 1) <> "\*Then

Kill gViaorigen$ + "\" +
"Factores.dat®
Else
Kill gViaorigen$ + "Factores.cat”
Enct If
fod If
End Sub

Sub CERRARCLICK ()
Dim copia As Variant
Dun limita%
Dim gCiclo%
£im Colsdo
Dim Rows?
mousepointer = ([
gNumarch% = Freetile
sCiclo% = 0
Qn Error Go'o diskcheck42
Open Producto$ For Output As
#aNumarch%
Print #xNumarch%,
gNumiCalificaciones
Print #gNumarch%, g Numtscatas
rint #igNumarch’, glgnorars
&Ciclo% = 0
Cols = 1 .
Do While Cols < gNumEscatas + 3
Rows = 2
Do While Rows <
gNumCalificaciones + 2
timResultadospmp.Gridi Col =
Cols
frmResulkadospmp, Grid [ Row =
Rows
copia =
frmResultadospmp.Grict1 Text
Print #gNumarch%, copia
Rows = Rows + |
Loop
Cols = Cols + |
Loop
Close #gNumarchd%
gNumarch% = Freefile
aCiclo% = 0
Open Proclucio2 For Output As
#aNumarch%
Cols = 2
Porcenlajett = 0
Multiplicartf = 0
Total#t =0 - .
Do While Cols <> gNumEscalas +
t
frmResubtadospmp.Gridt.Row = 0
fomResulladospmp.Grid 1.Col =
Cols
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Multiplicar# =
frmResultadospmp.Grid 1. Text
fnuResultadospmp.Grid1.Row =
gNumCahficaciones + 3
Porcentajelt = Porcentujelt +
(Multiplicartt *
frmResultadospmp.Grid i Text)
Cois = Cols + 1
loop
Totalft = (Porcentajelt /
aNumCalificaciones) * 100
Prinl HgNumarch%, Totat#
limita =0
Cols = gNumEscalas + 2
Rows = 2
Do While Rows <>
gNumCalificaciones + 2
If frimResubtadospmp.Grid L.Text
<> "Then
limita = limita + §
End if
Rows = Rows + |
Loop
Pring #gNumarch?, limita
limita =0
Cols = gNumEscalas + 2
Rows = 2
% =0
1% =0
% =0
V% =0
V% = Q
Vi%e =Q
Vil% = 0
Vili% = 0
X% =0
X% =0
Do While Rows <>
gNumCalificaciones + 2
frmResultadospmp.Grid L. Row =
Rowy
frmResultadospmp.Grid . Col =
Cols
If frmResulladospmp.Grid 1. Text
<> “'fhen
If frmResultadospmp.Gridi. Text
="1*Then
1% = 1% + 1
End If

If frmResultadospmp. Grid 1. Text’

= “2" Thea
1% = 1% + §
End tf
If frmResuffaclospmp. Crid1. Texi
="3"Then
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Hi% = {i% + |
Encd 41
If frmResultadospmp. Grid 1 Tex|
="4" Then
V9% = iV% + |
End it
if fomResultadospmp.Gricd 1. Text
="5" Then
V6 = V9% + 1
End \f
If frinResultaclosprup. Grid L. Text
= "8" Then
Vide = Vi%e + 1
fnd if
i frmResultadospmp Grid § Text
=*7"Then
VII% = VIt 4 1
End if
if trmResultadospmp.Grid 1 Pext
="8" Then
VI = VIII% + |
Ead If '
If frmResultadosprap. Gridt Pext
="9" Then
X% = X% + )
End If
If frmResultadosprup.Gricit Text
="10" Then
X% =X%+ 1

End If
fimifa = timita + |
End if
Rows = Rows + {
foop

1T limita <> 0 Then
Print #gNumarch%, i% / limita
Prins figNumarchss, (1% / limita
Print #igNwtarch%, 111% / limita
Print #gNumarch?%, V% / limila
Priut #gNuwmarchy, V% / timila
Print {{gNumarchd%, VI% / imita
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ifSn% = 4 Then Resume Else End
fnd Sub

Sub CERRARFACTORES ()
mousepointer = 11

for ¢ = 0 To 500000

Next

mousepoinier = |

tnd Sub

Sub ENCONTRARIDIRECTORIO ()
a% = |
Encontracods = O
fargo% = Len(CurDir$)
Do While a% <> largo% + |
it Mid(CurDir, a%, 1) = "\" Then
Encontrado® = Encottrado + {
End A
a% = a% + |
Loop
a% = |
Encontracdo2® = Q
Do While a% <= largo% +
If Mid(CurDir, a%, 1) = "\"Then
Encontrado2% = Enconlradol %
1
If Encontrado2% = Encontrado%

Then

tetrero$ = Mid(CurDir, a% + 1)
End tf
End If
a% = a% + 1
Loop
tf Len(CurDir$) =3 Then
frmPrincipal. Textt Text =

CurDir$

Else
frmPrincipal Text 1. Text = letrero$
Enctif

End Sub

Print HgNumarchs%, vii% / limila  Sub INSERTARDATOSMALLA ()

Print #gNumarchs, Viil% / limita
Print #gNumarch%, 1X% / liniila
Prini #gNumarch, X% / limita
Else
Forq=1To 10
Print #gNumarch%, 0
Nextq
End If
Close #zZNumarch%
Unload frmRestltactospmp
Exit Sub
chiskcheck42:
DETECCIONERROR

Dim Cueniag
Dim a%
Dim gCiclo&
a=i
Cuenta =9 )
Do While a& <> gNumkEscalas + 3
If a% =1 Then
Unlvad frmResuliadospiap
foad frmResuttadosprp
tnd 1f
sCiclok = 0
Do While gCiclog <=

gNmnCalificaciones
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3Ciclok = gCiclo& + 1
frmResultadospmp.Grid1.Col =
a%
frmResultadospmp. Gricd 1. Row =
sCiclo&
Select Case gCiclo&
Casels »=2
frntResulladospmp. Grid 1. Text
= gDatosFaclor(Cucenla)
Cucnila = Cuenta + 1
End Select
Loop
a=a+l
Loop
Cols =2 )
Do While Cols <= gNumEscalas -+
1
Rows = 2
Do While Rows <=
gNumcCalificaciones + 2
alfak = 0
frmResultadospmp.Grid 1.Co| =
Cols
frmResulladospmp.Grid 1 Row =
Rows
If frmResultaclospmyp.Grid1.Col
<= gNumEscalas + 1 And
frmResultadospmp.Gridt Col > |
Then
8Ciclo = 2
Do While gCiclo <=
gNumCalificaciones + 2
frmResultadospmp.Crid 1.Row
= gCiclo
If
frmResultadospmp.CGrid Text <> ™
Then
alfa& = alfa& + 1
End if
8Ciclo = gCiclo + 1
Loop
frmResulfadospmp. Grid I.Row
= gNumCalificaciones + 3
frmResultadospmp. Gricl 1. Text
= alfa%k
End If
Rows = Rows + 1
Loop
Cols = Cols + 1
Loop
Cols = 2
Ciclo =0
Do While Cols <= gNumbscalas +
1
Rows = 0

frmResuliadospmp.Grid1.Col =
Cols
frmResiltadospmp.Grid 1. Row =
Rows
frmResultadospmp.Gricd1. Texl =
aTxI(Ciclo)
Ciclo = Ciclo + |
Cols = Cols + 1
Loop
frmResultadospmp . Grid 1.Col =
ZNumEscalas + 2
frmResullaclospiup.Grid L.Row = 0
frmResultadospmp. Grid1.Tex! =
"Faclor Limitante®
frmResultadospmp.Grid1.Col = 1
frmResultadospmp . Grid1.Row = 0
frmResulladospmp.Grid1.Text =
"Indicadores”
End Sub

Sub OBTENBASES ()
Select Case ProductoZs$
Case "Resul 1 .dal*
gNumCal% = 4
gNumCalificaciones =
gNumCal%
gNumksc% = 5
ReDim gCalif$ (gNurmCal%)
Ciclo% =0
Do While Ciclo% < gNumcCal%
Select Case Ciclo%
Case 0
gCalif$ (Ciclo%) =
"Desarrotlo Tecnoldgico”
Case 1
Calif$(Ciclo%%) =
*Desarrollo Econdmico”
Case 2
8Calif$(Ciclo%%) = *Tendencia
Econdmica Exlerna®
Case 3
gCalif$(Ciclo%) = "Fuerza
Competiliva®
End Selecl
Ciclo% = Ciclo% + 1
Loop
Case "Resul2.dat*
gNumCal% = 9
gNumktsc% = 5
gNumCalificaciones =
3Numcal%
ReDim gCalif$ (g NumCal%)
Ciclo%e = 0
Do While Ciclo% < gNumcCal%
Seleel Case Ciclo%

Case O
sCalif$(Ciclo%) = "y Exislen
Politicas?"
Case 1
gCalif$(Ciclovs) = ", Exislen
Objetivos?”
Case 2
gCalif$(Cicloy) =
"Reulabilidad de b Empresa*
Case 3
gCalit$(Ciclo%) = "Velocidad
de Trabajo”
Case 4
gCalif$(Ciclo%%) =
“Rentabiticlad de las Venlas®
Case 5
3Cakif$(Ciclo%) =
“Rentabilidad de las Aportaciones”
-ase 6
gCalif$(Ciclo%) =
"Rentabilidad de la Fuerza de
Trabajo”
Case 7
gealif$ (Ciclo%) =
"Rentabilicdad de la Participacion
Piblica
Case 8
3Calif$(Cictode) =
"Direccion®
End Sclect
Ciclo% = Ciclo% + 1
Loop
Case "Resul3. dat”
gNumcCal% = 4
gNumkEsc% = 6
sNumCalificaciones =
gNumcCal%
ReDim gCalil$ (gNwunCal%)
Ciclo% = 0
Do While Ciclo% < gNumcCal%
Select Case Ciclo%
Case 0
Calif$ (Ciclo%) = "Fuerza
Competitiva*
Case |
8Calif$(Ciclo%) =
"Rentabilidad det Prociucto”
Case 2
2Calif$ (Ciclo%) =
"dceptacion deb Producto”
Case 3
ZCalif$(Ciclo%) = "Calidud
del Producto”
End Select
Ciclo% = Ciclo% + 1
m
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Loop
Case "Resul4.clat”
gNumcCal% = 10
aNumEsc% = 5
gNumCalificaciones =
gNumCal%
ReDim gCalif$ (gNumCalf)
Ciclo% =0
Do While Ciclo% < gNumCal%s
Selfeel Case Ciclo%
Case 0
gCalif$(Ciclo%) = "Capital de
Trabyjo”
Case 1
gCalif$(Ciclo%) = “Punto de
Equilibrio®
Case 2
gCalif$(Ciclos) =
"Autofinanciamiento”
case 3
gCalif$(Ciclo%) =
Case 4
gCalif$(Ciclo%) = "Cobranza"
Case 5
§Calif$(Ciclo%) = “Politica
financiera®
Casc 6
gCalif$(Ciclo) =
de I Estructura®
Case 7
gCalif$ (Ciclo) =
“Renlabilidad de las Inversioties*
Case 8
8Calif$(Ciclo%) =
"Independencia Fianciera®
Case 9 )
&Calif$ (Ciclo%) =
“Dependencia Bancaria”
End Select
Ciclo% = Ciclo% + 1
Loop
Case "Resul5.dat*
SNumcCal = 6
gNumkEsc% = 6
gNwmCalificaciones =
sNumCal%
ReDim gCalif$ (gNumCal%)
Ciclo% =0
Do Whiic Ciclo% < gNumCat%
Select Case Ciclo% -
Case 0
Calif$(Ciclo%) =
"Proc uc.nvxdad de los Mtle&
Case {

“Carfera®

“Liquiclez
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gCalif$(Ciclo%) = "Coslo de
Manienimiento”
Case 2
SCAlES(Ciclo%)
de la inversion®
Case 3
gCalif$(Cicloth)
Mecanizacidn”
Case 4
gCalif$ (Ciclov) = “Eficiencia
de Manienimiento”
Case b
gCalif$ (Ciclo%) =
“Reatabilidad de fa hversion®
End Select
Ciclo% = Ciclo% + 1
Loop
Case "ResulG.dat”
gNumcal% = l t
aNumEsc% =
gNmn(,Ahfw.woncs =
NumCal%
ReDim 3L.lhl$ Q-‘;NmnCal‘!ﬁ)
Ciclo% =
Do While (.ulo% < gNumCal?%
Seleel Case Ciclo%
Case 0
2Calif$(Ciclo%) = "Salario
Medlio”
Case 1
gCalifs(Ciclod) = "Horas«
Hombre Trabajadas
Case 2
gCalif$(Ciclo%) =
“Proporeion de los Obreros*
Case 3
gCalif$(Ciclo%) =
“Procuctividad del Personal”
Case +4
gCalif$ ((.\Llo%)
*puntualicdad y Asicduidad”
Case b
gCalif$(Ciclo%) =
del Trabajo”
Case 6
gCalif$(Ciclo%) =
*Proporcion de {os Salarios*
Case 7
gCalif$(Ciclo%) =
“mportancia de Tos Salarios”
Case 8
gCalif$(Ciclo%) =
“Intportancia de las Prestaciones”
Case 9

= “Intensidad

="Grado de

*Seguridad

gCalif§{Ciclo%) = "Rotacion
de fa Mano de Obra”
Case 10
aCaiif$(Ciclo%) = "Horas de
Trabajo”
Endd Select
Cicloge = Ciclo% -+ t
Loop
Case "Resul7.dat”
gNumCal% = 7
gNumfise% = 6
gNumCalificaciones =
gNumCal% :
ReDim gCalif$ ({NumcCal%)
Ciclo% = 0
Do While Ciclo% < gNumCal%
Select Case Ciclo%
Case 0
gCalit$(Ciclo%s) = "Movilidad
de invenfarios”
Case |
gCalif$(Ciclo%) =
“Importancia de los Suministros”
Case 2
gCalif$(Ciclo%) = "Rotacion
de Materiales”
Case 3
gCalif$(Ciclo%) = *Plazo
Medio de los Créditos Pasivos”

Case 4
gCalif$(Ciclo%) = "Nivel de
{os venlarios”
Case b :
gCalif$(Ciclo%) =
*Immovilizacion de los iventarios®
Case 6

3Calif$(Ciclods) = ‘quuulez
cle ta Estructura”
Case 7
gCalif$(Ciclo%) = "Rotacion
de los Créditos Pasivos”
End Sclect
Ciclo% = Ciclo% + 1
Loop
Case “Resul8. dd("
SNumCal% =
aNumebsco% = 5
gNumCalificaciones =
gNumCal%
ReDim gCalif$(gNwnCal%)
Ciclo% = 0
Do While Ciclo%% < gN umCﬂl%
Select Case Ciclo%
Cuse 0
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aCalir$(Ciclo%) =
"Capacidad Productiva”
Case 1
gCalif§(Ciclo%) =
*Estabtiidad de los Coslos *
Case 2
gCalif$(Ciclod) =
"Ulilizacion dle los Materiales”
Case 3
gCalil$(Ciclo%) = *Mano de
Obra*
Case¢ 4
gCalif$(Ciclo%) = “Ttempo
Produetivo”
Case §
gCalif$(Ciclo%) = "Costo de
Preparacion®
Casc 6
gCalif$(Ciclo%) = "Costo de
k1 Ociosidad o Paro”
Case 7
gCalif$(Ciclo%) = *Nivel de
los Almacenes”
Case 8
gCalif$(Ciclo%) = *Entrega
de Suministros”
Case 9
3Calif$(Ciclo%) = "Gastos de
Fabricacion®
Case 10
Calif$(Ciclo%) = "Grado de
Mecanizacion *
Case 11
gCalif$(Ciclo%) = "Eficiencia
de 1a lnspeccidn”
Case 12
gCalif$(Ciclo%%) = "Graclo de
Transformacion”
End Select
Ciclo% = Ciclo% + 1
Loop
Case "Resul9.dal”
gNumcCal% = to
gNumkscd% = 6
gNumCalificaciones =
gNumcCald%
ReDim gCalit$(gNwunCal%)
Ciclo% =0
Do While Ciclo% < gNumCal%
Select Case Ciclo%
Case O
gCalif$(Ciclo%) =
“Rentabitidad cle 1a Ventas®
Case 1

&Calif$(Crcloe) =
"Estabilicdad dlel Perfil de Ventas”
Case 2
sCalif$ (Ciclo%) = "Tendencida
de las Ventas®
Case 3
gCalif$ (Ciclo%) = "Exactituc
y Precision del Presupuesto”
Case 4
gCalif$(Ciclovs) = "Venlas
por Vencleclor®
Case &
gCalif$ (Ciclo%) = "Costo de
la Distribucidn®
Case 6
gCalif$ (Ciclo%) =
Transporie y Acarreo”
Case 7
gCalit$ (Ciclods) = “Costo dle
la Promocion”
Case 8
2Calit$(Ciclode) = "Coslo cle
1a Investigacion®
Case 9
2Calit$ (Ciclogs) =
“Aceplacion del Produclo”
‘End Select
Ciclo% = Ciclo% + 1
Loop
Case "Resul 10.dat"
gNumcCal% = 3
gNumbsc% =5
gNumcCalificaciones =
aNumcCal%
ReDim gCalif$(gNumCal%)
Ciclo% = 0
Do While Ciclo% < gNwmCal%
Select Case Ciclo%
Case 0
2Calit$ (Cielos) =
"Oportunidad de la Informacion”
Case |
Calif$ (Cieto%) = "Costo dlel
Servicio"
Case 2
gCalif$ (Cielo%) = *Carga de
Trabajo” -
tnd Select
Ciclo% = Ciclo% + 1
Loop
End Select
End Sub

"Costo clel

Sub RECORTAR ()
Suiclo% = 0

If Instr(gRedondeos, “.") Then
longitud®% = Len(gRedondeo$)
Do While gCiclo% <> longitudes

4Cielo% = gCiclo% + |
Ii Mid$ (gRedondeos, gCiclo%, 1)
=" *Then
gCictot = gCiclo% + 3
Exit Do
End If
Loop
If Val(Mict§(gRedonceos, gCiclo%s,
1)) == 8 Then
agregars =
Trim(Ste$ (Val(Mid$(gRedondeos,
aCicto% - 1, 1) + 1))
Patabra$ = Mid(gRedoncdeo$, 1,
8Ciclo%% - 2) + agregar$
gRedondeadoft =
[ormat(Palabras, "0.00")
Else
agregars =
Trim((Mid$gRedondeos, gCiclo% -

()

Palabra$ = Mid(gRedondeos, |,

_gCiclo% - 2) + agregar$

gRedondeadot =

Fonmat(Patabra$, "0.00")

End If
Else

gRedondeadoft =
Formal(gRedondeos, "0.00%)
End Il
End Sub

Sub Form_Load ()
forml.Lett = 1236
forml.Top = 636
fonm1 Height = 6288
form1, Width = 6564

End Sub

PANTALLA PARA LA CREACION
DE DIRECTORIOS

Dim {Directorio$

Dim fUniclad$

Dim fTexto$

Sub cdeuncclmClick QO

ChDrive fUnidads$

ChDir (Directorio$

Unload frmCreardirectorio
gSalvardirectoriocomo$ = “No*
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End Sub

sub emdOk_Click ()
Dim Produclol$
Dim ProductoZ$
Dim Producio3$
Dim Producto4$
Dimn Producio5$
Dim procucto6$
Dim Producto7$
Dim Produclo10$
Dim Productod$
Dim Prochucto9s
Dimm Coma$
Dim Xa$
Dim X$
Dim directorionuevo$
mousepoinler = {{
clirectorionuievo$ = CurDir$
ENCONTRARDIRECTORIO
it txtDireclorio <> " Then
On Error GoTo Errort
MKDir fTexto$
ChDir fDireclorio$
If Right(clireclorionuevo$, 1) <>
“\"Then
Coma$ ="\"
Else
Coma$ ="
End §f
if gSalvardirecloriocomo$ = "Si*
Then
Proctuctod$ = "Factord.dar®
Prociucto2$ = *Factor2. dat*
Produclol$ = "factori.dat
Procducto4$ = "faclord.dat”
ProductoS$ = “Factor5.dat®
Producto8$ = *Faclor8.dat*
Prochicto9$ = *Factory.dat*
Producto$ = *Factor6.datl”
Producto?$ = *Faclor?.dat”
Procducto10$ = “Factor10.dat*
Product3$ = “Escata3.dar®
Product2$ = “Escala2.dat”
Product1$ = "Escalal.dat
Product4$ = "Escalad.dat*
Productss$ = "Escalab.dat”
Proctuct8$ = “Escala8,dat”
Proctuct9$ = "Escalad.dat”
Product$ = "Escalaé.dat”
Product7$ = "Escala7.dat’
Productt0$ = “EscataO.dat”
Proclucad$ = "Resul3.dal”
Prochuc2$ = *Resul2. dat”
Prociuc1$ = "Resul 1.dat”
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Prochucd$ = "Resuld. day
ProclucS$ = “Resulb.clat”
Prociuc8$ = "Resuld.dat”
Produc9$ = "Resuld.dal”
Produce$ = "Resul6.dat”
Prociuc7s = "Resul 7.dal”
Produc 108 = “Resul 10 dat"
Xa$ = Dirs(Productot$)

If Xa$ <» " Then

If Righl(CurDir$, 1) <> "\*
Then

FileCopy g Vidorigens$ + "\" +

Produclo1s, directorionuevo$ +
Coma$ + [Texto$ +"\" +
Producto 1§
Else
FiteCopy gViaorigen$ +
Produclo 1§, direclorionuevo$ +
Comas + fTextos +"\" +
Productol$
Enct if
et f
Xa$ = Dir$ (Producto2$)
If Xa$ <> " Then
If Right(CurDir$, 1) <> "\
Then
FileCopy gViaorigen$ + "\" +
Producto2$, directorionucvo$ +
Corma$ + fTexto$ + *\" +
Procucto2$
Else
FileCopy gViaorigen$ +
Producto2$, direcloriomicvo$ +
Coma$ -+ fTexlos + "\ +
Procucto2$
Eud if
End i
Xa$ = Dir$(Procucto3$)
If Xa$ <> " Then
If Right(CurDir$, 1) <> "\
Then

FileCopy gViaorigen$ -+ *\" +

Produclo3$, directorionuevo$ +
Comas + {Texto$ + “\" +
Producto3$
Eise
FileCopy gViaorigen$ +
productods, directorionuevo$ +
Coma$ + fTexlo$ + “\" +
Produclo3$
End if
End it
Xa$ = Dir$(Producio$)
If Xa$ <> "™ Then

Arca: Estudio del Trabajo

II Righl{CurDir$, 1) <> "\"
Then
tileCopy gViaorigen$ + *\" +
Productod$, direclorionuevo$ +
Coma$ + Frexto$ + ™\ +
Productods
Else
FileCopy gViaorigens$ +
Productod$, direciorionuevo$ +
Coma$ + fTexto$ + *\" -+
Productod$
End If
end if
Xa$ = Dir§(Productoss)
if Xa$ <> *Then
If Right(CarDir$, 1) <> "\"
‘Then
FileCopy gViaorigen$ + "\ -+
Productos$, directorionuevo$ +
comas + [Texto$ +“\" +
Procluclot$
Else
FileCopy gViaorigen$ +
Producloss$, directoriontievo$ +
Comas + fTexlo$ -+ *\" +
Produclos $
Lnd it
Enct {f
Xa$ = Dir$(Producto8s)
1f Xa$ <> " Then
If Right(CurDir$, 1) <> "\
Then
FileCopy gViaorigen$ + *\* +
Procuctos$, direclorionuevo$ -+
Comas$ + fTexto$ -+ *\" +
Productoss
Else
FileCopy gViaorigen$ +
Producio8s, directorionuevo$ +
Comas$ + flexto$ + "\" +
Producto8$
End If
Enct Uf
Xa$ = Dir$(Productod$)
H Xa$ <> *" Then
1f Right(CurDir$, 1) <> "\"
Then
FleCopy gViaorigen$ + *\" +
Proctucto9s, directorionucvo$ +
coma$ + [Texlo$ + "\ +
Producto9s
tise
FileCopy gViaorigen$ +
Prociieto9$, civectorionievo$ +
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Comas$ + fTexfo$ +"\" +
Producto9s
End f
End If
Xa$ = Dirs(Producloss)
If Xa$ <> " Then
IE Right(CurDirs, 1) <> "\"
Then
FileCopy gViaorigens + "\* +
Productoe$, directorionueyo$ +
Comas$ + fTexto$ + "\" +
Producto6$
Else
FileCopy gViaorigen$ +
Producto6s, directorionuevos +
Comas - fTexlo$ + “\" +
Producto6$
End If
End If
Xa$ = Dir$(Producto7$)
If Xa$ <> " Then
If Right(CurDir$, 1) <> “\"
Then
FileCopy gViaorigen$ + “\" +
Producto?$, directorionuevo$ +
Coma$ + flexto$ +"\" +
Producto7$
Else
FileCopy gViaorigen$ +
Producto7$, directorionuevo$ +
Coma$ + frexlo$ + "\" +
Producto7$
End If
End If
Xa$ = Dir$(Produciol0$)
If Xa$ <>""Tlien
If Right(CurDir$, 1) <> “\*
Then
FileCopy gViaorigen$ + *\* +
Producto108, directorionuevo$ +
Coma$ + frexto$ + "\* +
Producto 10$
Else
FileCopy gViaorigen$ +
Producto 108, directorionuevo$ +
Coma$ + fTexlo$ + “\" +
Productot0$
End If
End If
Xa$ = Dir§(Product1$)
If Xa$ <> " Then
If Righl(CurDir$, 1) <> "\*
Then

FileCopy gViaorigen$ + "\* +
Product 18, directoriontievos$ 4
Coma$ + fTexto$ + *\* + Producf1$

Else

FileCopy gViaorigen$ +
Productt §, direclorionsievo$ +
Coma$ + flexfo$ + "\* + Productl$

End If
Ent tf
Xa$ = Dirs(Product2$)
1f Xa$ <> " Then
If Right(CurDir$, 1) <> "\
Then

FileCopy gViaorigens + “\" +
Product2$, direclorionuevo$ +
Coma$ + fTexio$ + "\ + Procuci2$

Else

FileCopy gVviaorigen$ +
Product2$, direclorionuevod +
Coma$ + fTexto$ + “\" + Produci2$

Eud If
End I
Xa$ = Dir$(Product3$)
{f Xa$ <> " Then
If Righi(CurDir$, 1) <> "\*
Then

fileCopy gViaorigen$ + "\" +
Product3$, directorionuevo$ +
Coma$ + fTexto$ + "\* + Procluctd$

Else

FileCopy gViaorigen$ +
Product3$, directorionuevos +
Coma$ + fTexlo$ + "\" + Producti$

Eud If
End If
Xa$ = Dir$(Product-4§)
If Xa$ <> " Then
if Right(CurDir8, 1) <> "\
Then

FileCopy gViaorigen$ + *\" +
Producl4$, directorionuevo$ +
Coma$ + fTexto$ + *\* + Product4$

Else '

fileCopy g Viaorigen$ -+
Procduct43, directoriontievo$ +
Coma$ + fTexto$ +"\* + Producl4$

end If
End if
Xa$ = Dir$(Product5$)
if Xa$ <> **Then
If Right{CurDir$, 1) <> "\*
Then

FileCopy gViaorigen$ + "\ +
Product5s, directorionuevo$ +
Comas$ + flextos + "\* + Productss

Flse
FileCopy gViaorigen$ +
Products$, directorionuevo$ +
Coma$ + fFexto$ + “\* + Productss$
End if
End If
Xa$ = Dir§(Produci8s)
If Xa$ <> ""Then
If RighH{CurDies, 1) <>"\*
Then
FileCopy gViaorigen$ + "\" +
Procluct8$, directorionticvos -+
Coma$ + fTexio$ + "\" + Product3$
Flse
FileCopy gViaorigen$ +
Produci8$, direciorionuevos$ +
Coma$ + fTexto§ + *\" + Procuct3s
End If
Endif
Xa$ = Dir$(Productas)
If Xa$ <> " Then
If Right(CurDirs, 1) <> "\*
Then
FileCopy gViaorigen$ + "\" +
Product9s, directorionuevo$ -+
Comag + fTexto$ -+ "\ + Product9s
Else
FileCopy gViaorigen$ +
Product9s, direclorionuevo$ +
Coma$ + {Texlo$ + "\" + Produclys
End if
End If
Xa$ = Dir$(Producles)
If Xa$ <> *"Then
If Right(CurDir$, t) <> *\"
‘Then
FileCopy gViaorigen$ + *\* +
Productés, dircctorionuevos$ +
Comas + fTexlo$ +*\" + Productés
Else
FileCopy gViaorigen$ +
Producl6s, direclorionuevo$ +
Coma$ + fTexto$ + "\* + Produci6$
End If
End If
Xa$ = Dirs(Product78)
If Xa$ <> *"Then
if Right(CurDirs, ) <> "\"
Then
FileCopy gViaorigen$ + "\" +
Prodtict7$, directorionucvo$ +
Comas$ + (Texto$ + "\" + Product7$
Else

m
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FileCopy gViaorigen$ +
Product7$, divectorionuevo$ +
Coma$ + 1Texto$ + "\" + Procuct 73

End if
End If
Xa$ = Dir$ (Product103)
i Xa$ <> " Then
If Right(CurDir$, 1) <> "\"
Then

FileCopy gViaorigen$ + "\" +
Product 103, directorionuevo$ +
Comas + frexto$ + *\" +
Product10$

Else

FileCopy gViaorigens$ +
Prodluct 10§, directorionuevos$ +
Coma$ + fTexto$ + "\" +
I'roduct 10§

End if
Encdif
Xa$ = Dirs(Produc1$)
If Xa$ <> " Then
I{ Right(CurDir$, 1) <> "\"
Then

fileCopy gVinorigen$ + “\" -+
Produc 18, directorionuevo$ +
Coma$ + fTexto$ + "\* + Produc1$

Else

FileCopy gViaorigen$ +
Produc 1§, directorionuevo$ +
Coma$ + fTexlo$ + "\* + Product$

Enct1f
End If
Xa$ = Dirs(Produc2$)
1f Xa$ <> *Then
1€ Right(CurDir$, 1) <> "\" Then

FileCopy gViaorigen$ + "\ -+
Produc2s, dircctorionuevo$ +
Coma$ + {Texto$ + *\* + Produc2$

Efse

FileCopy gViaorigen$ +
Produc2$, directoriontievo$ -+
Coma$ + fTexto$ + *\* + Proctuc2$

End if )
Enct i€
Xa$ = Dir$(Produc3s)
1f Xa$ <> ** Then’
If Right(CurDirs, 1) <> "\"
Then i

tileCopy gViaorigen$ + "\" +
Froduc3$, directorionuevo$ &
Comas + fTexlo$ + “\" + Produc3$

Else

28

FileCopy gViaorigens +
Producds$, directoriomuevo$ +
Coma$ + tTexto$ -+ *%\* + Producd$

End it
End If
Xa$ = Dirs(Produc4$)
If Xa$ <> " Then
If Right(CurDir§, 1) <> "\"
Then

tileCopy g Viitorigens + "\ +
Praducd$, directorionuevo$ +
Conus + fTexto$ + "\" + Producd$

Else

FileCopy gViaorigen$ +
Producd$, directorionuevo$ +
Coma$ + frextog + "\ + Producd$

End 1f
End I
Xa$ = Dirs(froducs$)
If Xa$ <>""Then
ITRight(Curirs, 1) <> *\*
Then

FileCopy gViaorigen$ -+ *\" +
ProducS$, directorionuevo$ -+
Coma$ + flrexto$ + "\* + Produch$

Else

FileCopy g Viaorigen$ +
Froduc5$, divectorionuevo$ +
Coma$ + fTexto$ + "\” -+ Produchs

Bl It
End 1F _
Xa$ = Dir$(Producss)
If Xa$ <> *""Then
if Right(CurDir$, 1) <> "\*
Theu

FileCopy gViaorigens + *\" +
Produc8s$, directorionuevo$ +
Comia$ + (Texto$ + "\* + Producs$

Else

FileCopy gViaorigens$ +
Produc8s$, directorionuevos$ +
Coma$ + fTexbo$ + "\* + Produc8s

End If
End If
Xa$ = Dir$(Procluco$)
If Xa$ <> " Then
tf Right(CurDir$, 1) <> "\*
Then

FileCopy gVisorigens$ + "\" +
Produc9$, directorionuevo$ +
Coma$ + flexto$ + “\* + Produc9d$

Else

FileCopy gViaorigens$ +
Prodicd$, directorionuevo$ +
Coma$ + 1Texto$ + “\* + Produco$

End if
End if
Xa$ = Dir$(Produces)
If Xa$ <> " Then
1f Right{CurDir$, 1) <> "\"
Then

FileCopy gViaorigens$ + "\* +
Produces, directorionuevo§ +
Coma$ + flexto$ + “\" + Produce$

Else

FileCopy gViaorigen$ +
Produces, diveclorionuevos$ +
Coma$ + tTexto$ + *\" + Procduces

End If
End if
Xa$ = Dir$(Produc7$)
If Xa$ <> """Then
If Right(CurDir$, t) «<> *\"
Then

FileCopy gViaorigen$ -+ "\* +
Produc7$, directorionuevo$ +
Comas + fTexto$ + "\* + Produc?$

Else

FileCopy gViaorigen$ +
Produc?$, direclorionuevo$ +
Coma$ + frexto$ + "\" + Produc7$

End If
End If
Xa$ = Dir$(Produc 10$)
1f Xa$ <>*"Then
- If Right(CwrDirs, 1) <> "\*
Then

FileCopy gViaorigen$ + *\“ +
Prodite 108, cirectorionnievos$ +
Comas$ + fTexto$ + "\* + Producl0$

Else

FileCopy gViaorigen$ -+
Produc108$, dircclorionuevo$ +
Coma$ + fTexto$ -+ *\" + Produc10$

End f€
End #f
Xa$ = Dir$("Faclores.dat™)
if Xa$ <= *"Then
1F Right(CurDir$, t) <> "\
Then

FileCopy gViaorigen$ + "\ -+
“Factores.dat®, directorionuevo$ +
Coma$ + fTexto$ + *\" -+
*Factores.dat

Else .

FileCopy gVinorigen$ +
“Factores.dal®, directorionuevo$ +
Coma$ + flexto$ + “\" +
"Factores. dat”

End if
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End If
if gSalvardirectorio$ = "No" Then
BORRARTODOS
End It
Euc1f
ChDir directorionuevod
ChiDir fTextod
Unload fimCreardirectorio
Else
Beep
MsgBox "Primero de el Nombre
del Directorio®, 16, "{Por Favori®
mousepoinler = 1
Exit Sub
End1f
If gSalvardirectoriocomo = "No*
Then
End if
aSalvardirectoriocomo$ = “No”
gSalvardirectorio$ = “Si*
ENCONTRARDIRECTORIO
Exil Sub
Errort:
Resume Next
End Sub

Sub dirDirectorio_Change ()
ChDir dirDisectorio.Palh
fTexto$ =
UCase(txtDirectorio.Text)
If txtDireclorio = ** Then
bhiDirectorio.Caption = CurDir$
Else
(€ Right(CurDirs, 1) <> "\" Then
IbiDirectorio.Caption = CnrDir$
+"\" + [texto$
Else
bIDirectorio.Caption = CurDir$
+ fTexlo$
End if
End tf
emdOK Setfocus
End Sub

Sup drvdirectorio_Change ()

tTexto$ =

UCase(txiDirectorio.Text)

dirDirectorio.Path =

devDirectorio.Drive

ChDrive drvDirectorio.Drive

I txtDirectorio = ** Then
biDirectorio.Caption = CuDirs

Else

Lt [§

emdOK Setfocns

End Sub

Sub Form_Activate ()
mousepoiniter = |
tnd Sub

Sub Form_Load ()

fDirectorio$ = CurDiry
fUnidad$ = Lefl(CurDir$, 2
IbIDircctoriv.Caption = CurDir$
fxtDirectorio Text = ™
mousepoinier = |

End Sub

Sub txtDircctorio_KeyPress
(keyascit As Integer)
fTexto$ =
UCase(txtDirectorio. Tex!)
I keyascii = Ase("") Then
Beep
keyascii = 0
Enet If
If keyaseii < Asc("A*) Or keyascii >
Asc("z") Then
If keyaseti < Ase(*0") Or keyuscii
> Asc("9") Then
Beep
keyascii = O
End If
End If
[f keyascii = 13 Then
1f Right(CurDirs, 1) <> "\" Then
IbiDirectorio.Caption = CurDir$
+ "\* + {Texto$
Else
IblDirectorio.Caption = CurDir$
+ {Texlo$ »
Eud If
omdOK Setfocus

Endif

End Sub

_ Sub ixiDirectorio_LostYocus ()

{Texlo$ =
UCase(txtDirectorio. Text)
If Right{(CurDir$, 1) <> "\* Then
IbiDirectorio.Caption = CurDir$
+ "\ o+ [Textos$
-Else
IbiDirectorio.Caption = CurDir$
+ fTex1o$
Endif
End Sub

PANTALLA PARA EL CAMBIO DE

LA CLAVE DE ACCESO

Ditn aer2%

Sub Commandt_Click ()
mousepointer = 11
acr? = aer + |
drive$ == Mid(GViaoriginal$, t, 3)
If Check L.Value = 0 Then
gNumarch% = Freefile
Open "Anafac.dat” For Ontpnt As
HgNumarchos
Clave$ =™
Print #gNumarch®%, Clave$
Close #gNwumarch%
ChDrive drives
ChDir GViaoriginat$
Unload fimAcceeso
Else
If aer2 = 1 Then
Clave$ = UCase{Tex12.Text)
Textl.Text =™
Text2.Text = ™
mousepointer =
MsgBox “Vuelva a Teclear la
Clave de Acceso®, 16, "Verificacion”
Textl Setfocus
Exil Sub
End tf
tfaer2 = 2 Then
If UCase(Texi2.Text) = Clave$

“Then

aNumarchss = Freefile

Open “"Anafac.dat For Output
As figNumarch%

Print #gNumarchds, Clave$

Close #gNumarch%

ChDrive drives

ChDir GViaoriginal$

Unload frmAcceso

£xit Sub

Else

mousepointer = {

MsgBox “la Clave de Aceeso es
ncorrectn, Tencrd iniciar el
proceso.”, 16, "Error”

aerd =0

Textl.Text ="

Text2.Text ="

Text!.Setfocus

Exil Sub

B tf
Ind tf
End i
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End Sub

Sub Command2_Click ()

drive$ = Mid(GViaoriginal$, I, 3)
ChDrive drives

ChDir GVidoriginal$

Unload tnmAcceso

End Sub

Sub Form_Load ()

acr2 =0

GViaoriginat$ = CurDir$
On Error GoTo crear
ChDrive "c:\"

ChDir "e:\"

Chbir "c:\Ingelncdu\Anafac”
Exit Sub

crear:

Resume Next

End Sub

Sub Textl_KeyPress (keyascii As
Integer)
i keyascii = 8 Then
I Textt <= " Then
Longilud% = Len(Text . Text)
Textt.Text = Mid(Texth. Text, I,
tongiiudss - 1)
Longitud% = Len(lext2.Text)
Texi2. Text = Mid(Texi2.Texi, 1,
tongitud% - )
mousepointer = {
Exil Sub
End If
End if
If keyascit = 13 Then
commancli.SetFoctis
Extt Sub
tnd if
Text2 Text = Text2. Text +
Chr(keyascii)
keyascii = 42
End Sub

PANTALLA DE INFORMACION

Sub Command [ _Click ()
Unload frmAcerca
£nd Sub

Sub Form_Activate ()

mousepointer = |
End Sub

230

PANTALLA QUE PIDE LA CLAVE

DE ACCESO
Dim aer%

Sub Command1_Click ()
mousepointer = [ 1
aer = aer -+ 1
If UCase(Texi2. Text) = Clave§ Then
Unload fanClave
EXit Sub
Else
mousepointer = |
MsgBox "La Clave de Acceso es
Incorrecta”, 48, "Error*
Textt Text ="
Text2. Text = ™
TexI1.Seltocus
Endif
If aer = 3 Then
MsgBox "Verifique L1 Clave de
Acceso”, 16, "ANATAC”
Enct
End If
£nd Sub

Sub Form_Load ()
aer=0Q
Fnd Sub

Sub Textt_KeyPress (keyascil As
Inleger)
If keyascii = 8 Then
W Texit <> "*Then

Longitud® = Len(Textl. Text)

Textt. Text = Mid(TexIt. Text, 1,
Longttudss - 1)

Longitucl% = Len(Tex!2, Text)

Text2 Text = Mid(text2. Text, 1,

Longitud% - 1)
mousepoinier = t
Exit Sub

End i

End If

If keyascii = 13 Then
command 1.SetFocus
Exit Sub

End If

TexI2.Text = Texi2. Text +

Chrkeyascit)

keyascii = 42

End Sub

Sub Textd_KeyPress (keyascii As
Integer)

Area: Estudio del Trabajo

keyaseil = O
End Sub

PARTICULAR O GLOBAL

Sub Command1_Click ()
REVISARNUMESCALA
If fTexios I <> fTexlos2 Then
MsgBox "Le falta introducir los
nuevos valores de 1a nueva escala”,
33, "IMPORTANYE"
Exit Suby
Enc 1f
If Todos$ = “Si* Then
fori=1To 10
Proclucioss = “Escala” -+t + “.clat”
Producto$ = *Factor” + i + “dap*
producto2$ = "Resul® -+ i + ".clat”
gEscala = 8"
gNumkscalasnuevids =
Val(frmEscala txtGraclos. Text)
gNwmarcht = Freefile
3Ciclo% =0
Open Procuctos$ For Outpul As
HaNumarchss
Print #3Numarch%,
Vat(frrmEseata. ixtGrados. Text)
ReDim gTexto(10)
ReDim gTXI(10)
Print #gNumarch,

© Val(frmiscala Txi1.Text)

Print #gNumarchos,
Val{fiEscala, Txt2.Text)
Print #gNumarchss,
Val(frmEscala. t'xt3.Text)
Print #gNumarchfs,
Val(frmigscalaTxt4.Text)
“Print #gNumarcis,
Val{fimEscala TxI5.Texi)
Print #gNumarch?s,
Val(frmEscala Txt6. Text)
Print #gNumarch%,
Val(frmEscalaTxt7.Text)
Print ffgNumarch%,
Val(frmEscala Txi8.Text)
Print #gNumarchoé,
Val(frmbscala Txi9.Text)
Print #gNumarch?,
Val(trmEscata Tx110.Text)
Print #gNumarchso,
frmEscata. Texti.Text
Print #gNumarch?,
frmibseala Text2. Text
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Print #gNumarch®%,
frmEscala. Texi3. Text
Print #gNumarch%,
frimEscala.Text4.Text
Print #gNumarch%,
frmEscala. Texi5. Text
Print #gNumarch%,
frmEscala. Text6. Text
Print #gNumarch?%,
frmEscala. Text7. Text
Print figNumarch%,
frmEscala. Tex18. Text
Print #gNumarch%,
fnnEscala Text9. Text
Print #3Numarchs,
frmEscala. Text10.Text
Close #gNumarch%
ReDim gTxt(0)
ReDim gTexto(0)
&Producto = Producto$
gProcluctod = Productos$
ABRIRFACTOR
INSERTARDATOSMALLA
CERRARCLICK
ReDim gDatosFactor(0)
gkscala =
Next i
Else
mousepointer = {1
gEscala = "Si*
gNumEscalasnueva¥% =
Val(frmEscala.txtGrados. Text)
aNumarch% = FrecFile
8Ciclo% = 0
Open gProducto3$ Tor Output As
HgNumarch%
Print #gNumarch%,
Val(frmEscala.txiGrados.Text)
ReDim gTexto(10)
ReDim gTxH(10)
Print #gNumarch%,
Val(frmEscala. Txt1.Text)
Print #gNumarch%,
Val(frmEscala, TXI2.Texf)
Print #gNwmarch%,
Val(frmEscala. Txt3.Text)
Print #gNumarchds,
Val(frmEscala. Txt4.Texi)
Prind #igNumarchs,
Val(frmEscala.Txt5.Text)
Print #gNumarch%,
Val(frmEscala. Tx{6. Text)
Prinl #igNumarch%,
Val(frmEscala, Txt7.Text)

Print #gNumarch?s,
Val(frmEscala. Txi8.Texi)
Print #gNumarch%,
Val(frmEscala. TxI9.Text)
Print #gNumarch?s,
Val(frmEscala Txt10.Text)
Print #g Numarch%,
frmEscala. Textt. Text
Prinf #gNumarch?%,
frmEscala.Texi2. Texi
Print figNumarch%,
frmEscala. Text3.Text
Print gNumarch%,
trmEscala. Tex4. Texl
Print #gNumarch?,
frmEscala. Texts. Text
Print #gNumarchd,
frmEscala. Texi6.Text
Print ftgNumarch?%,
frmEscala. Tex!7. Text
Print figNumarch%,
frmEscala, Text8.Text
Print ftgNumarch?%,
frmEscala. Text9. Text
Print #gNwmarch?s,
frmEscala, TexH Q. Text
Close figNumarch’%
ReDim gTxt(0)
ReDim gTexto(0)
ABRIRFACTOR
INSERTARDATOSMALLA
frmResultadospmp.Show
ReDim gDatosFactor(0)
gEscafa ="
End If
glodoss = ™
Unload frmEscala
End Sub

Sub Command2_Click ()

ReDim gTxt(0)

ReDim gTexto(0)

If gTodos = “Si* Then
Unload frmEscala
Todos = **

Exit Sub

End If

ABRIRFACTOR

INSERTARDATOSMALLA

frmResulladospmp. Show

ReDim gDatosFactor(0)

gkscala ="

Unload frmEscala

tnd Sub

Sub Form_Activate ()
mousepolnter = 1
End Sub

Sub form_Load ()
Stahic Cuenta
frmtscala. Top = 1680
fimEscalalett = 1440
frmFscala.teight = 3180
frnEscala.Caplion = "Escala del
Factor: * + gFactor$
If gTodos = "$i" Then
frmEscala.Caption =
"Establecimiento de una Escala
General”
If Cuenta = 0 Then
gNumkscalas% = 6
ReDim gTxt(4)
ReDim gTexto(4)
Txt(0) = |
glexto(0) = “Perfecto”
&Txi(1) =.75
gTexto(1) = "Bien”
gTxt(2) = .5
gTexto(2) = "Regular’
gTxt(3) = .25
3Texto(3) = "“Mal*
8Txt(4) =0
glexto(4) = “Pésimo”
End (f
Cuenta = Cuenta + |
End (f
txtGrados. Text =
Trin(Str$(gNumEscalas%))
(f val(ixtGrados.Text) = 6 Then
frmEscala.Height = 3684
Else .
If Val(txtGrados. Text) = 7 Then
frmEscalaTop = 1560
fimEscala.Height = 4128
tise
{f Val{t xGrados. Text) = 8 Then
frmiFscalaTop ='1368 .~
frinkscala. Height = 4632
Else ‘

If Val(IxiGrados. Text) = 9 Then
fankscata.Top = 1368 '
frmEscala, Height = 6100

Else
If Val(IxiGracos.Text) = 10

Then

frmEscala Top = 756
frmEscala.Height = §772
End (f
End If
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End 1f
Pl If
Lt If
a% = Val(ixiGrados Text)
1§ a% >= | Then
Texti. Visible = True
Txtl.Visible = True
label . visible = True
Textl Text = gTexto(0)
Tx1L.Text = Trim(Str$ (RTxHO)))
Ead If
if a% >= 2 Then
Texi2.Visibic = True
Txt2.Visible = True
label2 Visible = True
Text2.Texl = gTexto(1)
TxI2.Texi = Trim(Sr$ (QTxH(1)))
Ead if
If 4% >= 3 Then
Texi3.Visible = True
Tx13.Visible = True
{abel3.Visible = True
Textd. Text = gTexto(2)
Tx3.Text = Trim(Sirs(QTxt(2)))
Endt If
I 2% >= 4 Then
Textd.Visible = True
Txi4. Visible = True
tabeld. Visible = True
TexbhText = gTexto(3)
TR Text = Trim{Str$(QTx4(3))
Enctif
If a% >= 5 Then
Text5.Visible = True
Txt8.Visible = True
label5. Visible = True
Tegid. Text = gTexto(4)
TXI5.Text = Trim(Str$ (gTxt(4)))
Enctif
I a% >= 6 Then
Texis. Visible = True
T'x16. Visible = True
tabelo.Visible = True
Texté.Text = gTexto(5)

Txi6.Text = Trim(Sir${gTx4(5))) ‘

C End if
I a% >= 7 Then
Text7.Visible = True
Txi?.Visible = True
labef7 Visible = True
Texi?7.Text = gexto(6)
TXE7.Texl = Trim(Str$(QTx1(6)))
Eud if :
o If a% = 8 Then
TextR.Visible = True
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Txt8.Visibte =]
label8. Visible = True
Texta Text = glexto(?)
TXES. Text = Trim(Sirs(gTxXH7)))
Eud 16
If a% >= 9 Then
Text.Visible = True
Txi9.Visible = True
label9. Visible = Prue
Textd Text = glexto(8)
TXIDText = Trim(StrigTxE)))
End If
ifa% = 10 Then
‘TextiO.Visible = True
Tx10.Visible = True
labet10.visible = True
Text10. Text = gTexto(9)
TxL0fext = Trim(Str$@Tx(9)))
Enc If
flexlos? = txtGrados. Text
End Sub

Sub Textt_CotFocus ()
REVISARNUMESCALA
End Sub

Sub Textl _KeyPress (keyascii As
fnicger)
I kevascii = Asc(".") Then
Beep
keyascii = Q
Bnd Hf
If keyascit = 8 Then
Hf Textl <> " Then
Longitud% = Len(Textl . Texl)
Textl. Text = Mid(Text L. Text, 1,
Longituc% - 1)
mousepointer = |
Exit Sub
End tf
End if
If keyascii = 13 Then
Txt.Setfocus
End if
End Subh

Sub Text0_GotFocus ()
REVISARNUMESCALA
End Sub

Sub Text10_KeyPress (keyascit AS
Inieger)

Similar al de Vextl-»

End Sub

Sub 'Text2_GotFocus ()
REVISARNUMISCALA
find Sub

Sub Text?_KeyPress (keyascii As
Integer)

—Similar al de Text1-»

End Sup

Sub Textd_CotFocus ()
REVISARNUMLESCALA
End Sub

Sub Textd_Keylress (keyascii As
Inleger)

Similar af de Text1-»

End Sub

Sub Texid4_GolFocus ()
REVISARNUMIESCALA
£nd Sub

Sub Text4_KeyPress (keyascii As
tateger)

«Similar al de textl-»
End Sub

‘Sub Texis_Gotfocus ()

REVISARNUMESCALA
End Sub

Sub Texi5_KeyPress (keyascii As
Integer)

e-Similar al de Text1-»

End Sub

Sub Text6_CotFocus ()
REVISARNUMESCALA
End Sub

Sub Texts_KeyPress (keyascii As
fnfeger)

«-Similar al de Text1-»

End Sub

Sub Text7_GotFocus ()
REVISARNUMISCALA
End Sub

Sub Text7_KeyPress (keyascii As
Integer)

-Similar al de Text]-

End Sub
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Sub Texts_Cotfocus ()
REVISARNUMESCALA
End Sub

Sub Texi8_KeyPress (keyascii As
Integer)

Similar al de text[-»
End Sub

Sub Textd_CGotFocus ()
REVISARNUMESCALA
End Sub

Sub Text9d_KeyPress (keyascii As
Integer)

Similar al de Text 1-»

End Sub

Sub Txti_GofFocus ()
REVISARNUMESCALA
End Sub

. Sub Txt1_KeyPress (kcyascii As
Integer)
If keyascii = 8 Then
If Txi§ <> **Then
Lotigitud% = Len(Txt1.Text)
Txt1.Texs = Mid(Txt ). Text, {,
Longitud% - 1) -
mousepoiiter = |
Exit Sub
End if
Endif
If keyascii = 13 Then
If Val(Tx41) > 1 Or Val(Txi1) < 0
Then
Becp
Txtg =
MsgBox “El valor minimo es 0 y el
madximo ¢s {*, 16, "Error”
Exil Sub
End if
1f Text2.Visible = True Then
Texi2.SetFocus
End if
Exit Sub
End if
If keyascii = Ase(".*) Then
Exit Sub
End If -
If keyascii < Asc(*0") Or keyascit >
Asc("9”) Then
Beep
keyascii =0
Endif

End Sub

Sub Txt1_lostFocus ()
If val(Txt{) > 1 Or Val(Txti) <0
Thent
Beep
Txtf =™
MsgBox "El valor minimo es O y el
maximo ¢s 1", 16, "Error”
Exit Sub
End If
Fnd Sub

Sub Tx110_GotFocus ()
REVISARNUMESCALA
End Sub

Sub Txi10_KeyPress (keyuseii As
Integer)

«Similar al de Txt1-»
End Sub

Sub Tx{10_LostFocus ()
«Similar al de 1zt 1-»
End Sub

Sub Tx$2_GotFocus ()
REVISARNUMIESCALA
£nd Sub

Sub Tx{Z_KcyPress (keyascii As
Integcer)

«Similar al de Ix(1-»

End Sub

Sub Txt2_Lostfocus ()
~Similar al de Vxt1-»
End Sub

Sub TxI13_GotFocus ()
REVISARNUMESCALA
End Sub

Sub TxIS_KeyPress (keyascii As
integer)

Similar al de ¥xt1-»
ind Sub

Sub Txit3_LosiFocus ()
«Similar al dc Txi1-»
End Sub

Sub Txt4_Cotfocus ()
REVISARNUMESCALA

tnd Sub

Sub Txi4_KeyPress (keyasci) As
Integer)

«-Similar al de Txt1-»
End Sub

Sub Txi4_LostFocus ()
-Similar al de 1xt1--»
End Sub

Sub Tx46_CGottocus ()
REVISARNUMESCALA
End Sub

" Sub Txi6_KeyPress (keyascii As

Integer)
e-Similar al de txt(1-»
End Sub

Sub Txt6_Lostrocus ()
¢-Similar al de txt]-»
End Sub

Sub Txi6_Colfocus ()
REVISARNUMLESCALA
End Sub

Sub Txi6_KeyPress (keyascii As
integer)

eSimilar al de 1xt1-»

End Sub

Sub Tx16_LostFocus ()
«Similar al de 1xf [
End Sub

Sub Txt7_Gotfocus ()
REVISARNUMESCALA
End Sub

Sub Txt7_KeyPress (keyascii As
Integer)

«Similar al dc txt1-»

End Sub

Sub Txt7_LostFocus ()
«-Similar al de Txt 1-»
£nd Sub

Sub Txi8_Cotfocus ()
REVISARNUMESCALA
End Sub
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PANTALLA PARA FL CAMBIO DE  End Sub

Sub Txt8_KeyPress (keyascii As

Integer)
Similar al de Txt1-»
End Sub

Sub Txt8_LostFocus ()
Similar al de Tx{1-»
End Sub

sub Txt9_GotVocus ()
REVISARNUMESCALA
End Sub

Sub Txt9_KeyPress (keyascii As

Integer)
Similar al de Txt1-»
£nd Sub

Sub Tx19_LostFocus ()
«Similar al de Ixt1-»
End Sub

Sub txtGrados_KcyPress (keyascii

As Integer)

Dim a%
mousepointer = 1
if keyascii = 8 Then

LOS_FACTORES

sub Command1i_Click ()
gNumarch® = Freetile

Open "Factores.clat” For Qutput As

#igNumarch%

Print #gNwmarch®%,
trmfactores. Text 1. Text
Print Hg Numarch,
frmFactores.text2 Text
Print AgNwmarch,
frmFactores. Textd. Pext
Print HiaNumarchd%,
fnnkactores. Text4 Text
Pring #gNumarch%,
fmufactores. Texts Text
Print #gNumarch%,
frmbactores.Texte. Text
Pring #gNumarch%,
fimtactores. Texi7. Text
Print #gNumarch%,

‘trfactores Texi8. Text

Print #gNumarch®e,
fmtactores. Text9. Text
Print #AgNumarchs,
timfactores. Text 10.Text

Sub form_Load ()
gNumarch% = FrecFile
x$ = Dir(*Factores.dat")
Wx$ <> " Then

QOpen "Factores. dat” For Input As

faNumarch%

aCiclo% =0

ReDim Factor(10)

Do While gCiclo% <> 10

tnput ftgNumarch%,
tactor(gCiclo%)
&Ciclo% = gCiclo% + t

Loop

Close #gNumarch’

frmFactores. Text [ Text =
Factor(0)

frmFactores.Text2. Text =
factor(1)

frmFactores Textd. Text =
Factor(2)

frmFactores. Text4. Text =
Factor(3)

frmFactores. Textd. Text =
Fastor(4)

frmFactores. Tex16.Tex1 =

y s e Close #gNumirch9% " Factor(5)
O < (o Texyy ADRIRFACTORES frmfactores Text7.Tex! =

) lc\‘?~ wos Text = i Frfrincipal. Commmdt Caption = Factor(6)
xiirados. Text = Factor(0) frmFactores Texi8 Texl =

‘:/;nd(lxlc'.mdos.’l'cxl, t, Longitud - FrmPrincipat Commanci2. Laphon = Factor(7)
o inter = 1 Factor(t) frmEactores. Text9. Text =
Hscpolier Fombrincipal. Command3.Caplion = Factor(8)

Elﬁ"l‘:fs"b Faclor(2) frmFactores. Text10.Text =
Em‘l(lf FrmPrincipal. Commanicl4. Caption = Factor(9)
o - Factor(3) ReDim Factor(0)
'rntiy‘m‘" = Asc(") Then FrmPrincipal. Commands.Caption = Else
P Factor(4) frmFactores.Textl = "Medio

keyascii = 0 FrinPrincipal. Commande.Caption = Ambiente®

Eﬁ:‘:fb“b Factor(5) frmFactores. Texi2 = "Politica y
. FrmPrincipal. Command?. Caphon = Direccion”
‘:ié‘(e%":g",l','h:n‘m( 0 Or kcyasc > pactor(6) frmFaclores. Textd = “Productos y
Hf keyascii <> 13 Then FrmPrincipal. Commands.Caplion = Procesos*
Bee N Factor(7) frmFactores.Text4 =
ke ygsci i=0 FrmPrincipal. Command9 Caption = “Financiamiento® ) :
Endif Factor(8) _ fnﬂFuqlorcs.TexlS = *Medios de
gnd if frPrincipal. Command 10.Caption  Produccion®
i kevascii = 15 Then = Factor(9) frmFactores. Text = “Factor
Rl-:\)/'l SARNUMESCALA ReDim Factor(0) Humano®
End if Unload fnnFactores frmbactores. Text7 = "Suministros”
L End Sub fimFactores. Text8 = *Aclividad
mousepointer = { productora®
End sub

fimatactores. Text9 =
*Comercializacion”

Sub Command2_Click ()
Unload frmtactores
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frmFactores. Text10 = "Sistemas de
Infonmacion”®
End (f
End Sub

Sub Textl_KeyPress (keyascii As
integer)
If keyascii = 8 Then
If Textl <> " Then
Longituc = Len(Tex11.Text)
Textl.Text = Mid(Textl.Text, 1,
Longitud® - 1)
Exit Sub
End If
End If
If keyaseii = 13 Then
Text2.SelFocus
tnd (€
End Sub

Sub Text10_KeyPress (keyascii As

Integer)
«Similar al de Vext]-»
End Sub

Sub Text2_KeyPress (keyascii As
Integer)

«Similar 4l de textl-»
End Sub

Sub Text3_KeyPress (keyascii As
Integer)

«Similar al de Textl1-»
End Sub

Sub Text4_KcyPress (keyascii As
Integer)

«Similar al de Textl—
End Sub

Sub Texib_KeyPress (keyascii As
Integer)

Similar al de 1exti—
End Sub

Sub Texl6_KeyPress (keyascii As
Integer)

e-Similar al de Yext1-»
End Sub

Sub Text7_KcyPress (keyascii As
tnicger)

¢-Similar al de text 1
End Sub

Sub Text8_KeyPress (keyascii As
Integer)

¢-Similar al de Text1-»
End Sub

Sub Text9_KeyPress (keyascii As
{nteger)

«-Similar al de Textl-»

End Sub

!'AN’L@LA%LB MUESTRA EL
DIAGNOSTICO FINAL

Sub Command1_Click (
Unload frmFinal
fnnPrincipal Show

End Sub

Sub Form_Activate ()
nouscpointer = |
End Sub

Sub Form_Load ()
Gridi.FixedAlignment(0) = 2
Grid1.ColWidth(0) = 520
Grid[.RowHeight(0) = 250

Grid 1. FixedAtignmen((gNwntscalas

+2) =2

Cicl =1

Do While Cici < 11
Crid1 FixedAlignmenl(Cich) = 2
Cicl = Cicl + 1

Loop

gCiclo% = 1

Do While gCiclo% < 11
Grid1.ColWidlh(gCiclo%%) = 444
8Ciclo% = gCiclo% + 1

Loop

&Ciclo% = |

Do While gCiclo% < 11
Gridl.RowHeight(gCiclo%) = 426
8Ciclo% = gCiclo% + 1

[}

O0p
Gridl.RowHeight(11) = 100
CGrid1.RowHeighl(13) = 100
Crid1.RowHeight(12) = 350
Grid 1.Rowteighi(14) = 350
End Sub

Sub Imagel_Click ()
Dim Valor&
mousepointer = [1
fimFinal Hide

frmGraficas. Graphi 1. DrawMode =
l
frCraficas. Graph t GraphType =
4
frmGraficas.Graphl. NumPoints =
10
frmGraficas. Command 1 .Caption =
“Cerrar”
frmCGraticus.Conunand t. Enabled =
True
frmGraficas.Contund Visible =
True
frmGraficas.Graph| Palette = §
ItmGraficas. Graphi.CridStyle = {
frmCraficas.Graphl NumSels = ¢
Fori= 1 To tQ
frmGraficas.Graph1. LabelText =
Trim(Str$(i))
Nexti
fimGraficas.Caption = "Grdfica
General Auxiliar®
frmGraficas. Grapht. GraphTitle =
“Porcentajes Generales de
Limifacion”
frmGraficas.Graphl BottomTitle =
“Factores”
frmfinal.Grid 1.Row = 14
Forj=17To 10
Grid1.Col =
frmGraficas. Grapltl GraphData =
Val(Grid1.Text)
Nexi j
&Finalg = “si
frmTipoGrafica. Show

End Sub -

Sub Text1_KcyPress (keyascii As
Intcger)

keyascii = 0

End Sub

Sub Text10_KeyPress (keyascii As
Integer)

keyascit = 0

End Sub

Sub Textl t_KeyPress (keyascii As
Integer)

keyascii = 0

End Sub

Sub Textt 24__Kcyl'rmi (keyascii As
integer)
keyascii = 0
End Sub
15
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Sub Command3_Click

Sub Tex{13_KeyPress (keyascii As  mousepoinfer = 11

integer)

keyascti =0

End Sub

Sub Text2_KeyPress (keyascii As
Integer)

keyascii = 0

End Sub

Sub Text3_KeyPress (keyaseii As
lnteger)

keyaseii = 0

fud Sub

Sub Texi4_KeyPress (keyascii As
tnteger)

keyascii = 0

End Sub

Sub Texth_KeyPress (keyascii As
Integer)

keyascii = O

End Sub

Sub Text6_KeyPress (keyascii As
Integer)

keyascii = 0

End Sub

Sub Text?_KeyPress (keyascii As
fnfcger)

keyascii = 0

End Sub
Sub Text8_KcybPress (keyascii As
infeger)

keyascii =0

End Sub

Sub Text9_KeyPress (keyascii As
integer)

keyascii = 0

End Sub

PANTALLA QUE MUESTRA LAS
gjrms AUXILIARES

Sub Command1_Click ()
molusepointer = L1
frmFinal.Show
Unload fimGraficas
End Sub

26

graphi DrawMode = 1
frmResultadospmp.Show
Unload frmGraficas

£nd Sub

Sub Comunand4_Click ()
mousepoinler = 11
frmResultiadospmp. Show
Unload frGraficas

End Sub

Sub Command$_Click ()
mousepoinier = 11
ABRIRFACTOR
INSERTARDATOSMALLA
frmResullaclospuny. Show
Unload frmCraficas
End Sub

Sub Form_Activale ()
mousepointer = 1
fnd Sup

Sub Fornt_Load ()
Commmand1.Enabled = True
Command 1 Visible = True
Command {.Caption = "&Siguientc”
Command i Euabled = Truce
frmGraficas. Left = 612
fomGraficas.Top = 672
mousepointer = §

End Sub

PANTALLA DE PRESENTACION
Sub Command{_Click ()
motsepointer = {t

Unload fumnPort

End Sub

Sub Form_Activale ()
mousepointer = 1
End Sub

Sub Form_Load ()
mousepointer = {1
frmPort.Top = 1404
frmPort.Left = 900
frmbort. Width = 7512
End Sub

Sub Image1_Click ()
Command1_Click

End Sub

Sub lmagel_DbICLck O
Command{_Click
id Sub

Sub Image$_DragDrop (Source
As Control, X As Single, Y As
Single)

Commandi_Click

End Sub

Sub lmage! _MouseDown (Button
As Integer, Shift As Integer, X As
single, Y As Single)
Command1_Click

End Sub

MENU PARA LA SELECCION DEL

Sub cdmCancel_Click ()
I gFinal = *Si* Then

KFinal ="

trmFinal. Show

Exit Sub
End If
ABRIRFACTOR
INSERTARDATOSMALLA
frmiResultacospmp.Show
Unload frmTipografica
Rellim gDatosFactor(0)
End Sub

Sub cmdAceptar_Click ()
mousepointer = 11
frmGraficas.Graphi. meModc =
2 .
Unload frmTipaografica
trmGraficas WindowState = 2
frmGraficas.Show

End Sub

Sub Form_Activate ()
mousepointer = 1
End Sub

Sub Form_Load ()

On Error GoTo figurab
inousepointer = |

Exil Sub

figura®:

Restane Next

End Sub
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Sub Option3_Click ()
frmGraficas.Graphl.GraphType =
8

End Sub

Sub Option4_Click ()
frmGraficas.Graphl. GraphType =
6

frmGraficas. Graph1.GridSfyle = 3
End Sub

Sub Optiont_Click ()
fimGraficas. Graphi GraphType =
4

End Sub

Sub Oplioné_Click ()
frmGraficas.Graph { GraphType =

3
End Sub

Sub Option7_Click ()
frmGraficas.Grapli L. CraphType =
2

End Sub

Sub Option8_Click ()
frmGraficas.Graph 1. GraphType =
1

End Sub

MENU PRINCIPAL

Sub CmdSalir_click ()
mousepoinfer = 1 {
muuSalir_click

End Sub

Sub Command1_Click ()
mousepointer = {{
gFaclors = *Medio Ambienie”
8Producio$ = "Factorf.daf”
SProductoZ$ = "Resuli.dat®
3Producto3$ = "Escalai.dat”
NumCal% = 4
gNumEse% = § ,
ReDim gCalif$ (gNumCal%)
Ciclo% =0
Do While Ciclo% < gNumCal%
Select Case Ciclo%
Case 0 .
gcalif$(Ciclo%) = "Desarrotio .

Tecnoldgico®

Case |

gCalif${Ciclo%) = "Desarrollo
Econdmico”
Case 2
3Calif$(Ciclo%%) = "Tendencia
Feondmiea Externa”
Case 3
&Calif$(Cicto%) = "Fuerza
Competitiva®
End Select
Ciclo% = Ciclo% + 1
Loop
ABRIRFACTOR
INSERTARDATOSMALLA
frnResultadospmp. Show
Unload frmPrincipal
ReDim gDatosFacfor(o)
End Sub

Sub Command10_Click ()
mousepoitter = [ §
zFactor$ = “Sistemas de
Informacion”
gProducto$ = “Factor10.dat”
gFroducto2$ = *Kesnl10.dat
gProducio3s$ = *Escalat0 dat”
aNmwmCal% = 3
&Niunksc = 5
ReDim gCalif$ (gNumcCal%)
Ciclo% = 0
Do While Ciclo% < gNwunCal%
Sclect Case Ciclo%
Case 0
8Calif$ (Ciclo%) =
“Oporfunidad de 1a informacion”
Case |
3Calif$(Ciclo%) = “Costo del
Servicio”
Case 2
sCalif$(Ciclo%) = "Carga de
Trabajo”
End Sclect
Cicto% = Ciclo% + |
Loop
ABRIRFACTOR
INSERTARDATOSMALLA
frmResultadospmp.Show
Unload frmPrincipal
ReDim gDalosFactor (0)
End Sub

Sub Command1{_Click ()
Dim Dato#

Dim gCicl%

Dimy Limitante

Dim Basura#t

ReDim Limitante(10)
Dim Palabra$
nlousepointer = {1
Unload frmbPrincipal
frmFinal Graph t.DrawMode = 1
Eftotal#t = 0
gCicl =0
Do While gCicl <= 10
a$ = "Resul” -+ Trim(Sfr$(3Cict +
1))+ “dat*
k3 = Dir(ad)
If x§ <> "™ Then
gNumarch% = Freefile
Open a$ tor thpuf As
HaNumarchd
Inpuf #gNumarchds, Dafol
i Dadodf <= O Then
Palabra$ = "0”
Lise
sRedondeos =
Trim(Str(Dato))
RECORTAR
Palabra$ =
Trim(Sir(gRedondeados))
end If
Select Case gCicl
Cuse 0
frmtinal Textt = Patabra$ +
n(’%u
Case 1
fimbinal Text2 = Palabra$ +
"96.'
Case 2
frmfinal. Text3 = Palabra$ +
npg
Case 3
frmFinal. Text4 = Palabra$ +

e
Case 4
frmfinal Texts = falabra$ +
ngge
Cuse 5
frmFinal. Text6 = Palabra$ +
‘%N
Case 6 ‘
frmtinal Text7 = Palabra$ +
ngge
Case 7
frmiFinal. Text8 = Palabra$ +
e
Casc 8
frmFinal Text9 = Palabra$ +
04" '
Case O

237
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frmFinal. Text10 = Pafabra$ +
nggn
tnd Select
Eftolal# = Eftotalff + Dalo#t
frmFinal Grapht . GraphData =
Dato#t
Close #gNunarch®%
Else
frmFinal.Graph{ .GraphData = 0
Palahira$ = "0
Eftolalft = Eftotal#t + O
Sefect Case gCicl
Case 0
frniFinal. Text1 = Palabra$ +
g
Case |
frmFinal. Text2 = Palabra$ +
“ggn
Case 2
fomFinal. Textd = Pajabra$ +
ngn
Case 3
trmtinal Texts = Palabra$ +
"?b"
Casc 4
femFinal. Texts = Palabra$ +
"0/(,”
Case §
frmtinal.Texto = Pajabra$ +
g
Case 6
frinFinal Text? = Falabra$ +
0"
Case 7
frmtinal. Text8 = Palabra$ +
nggn
Case 8
frmFinal.Texi9 = Palabra$ +
nogn
Case 9
frmFinal.Text10 = Palabra$ +
u%n
End Select
End If
8Cicl = gCicl + 1
Loop
Fori= tTo 10
{nn¥inal Grapht LabelText =
Trim(Str$(i))
Next i
gRedondeo$ = Trim(Ste(Eflotaltt /
10))
RECORTAR

238

frmFinal Text13. Text = “Eficiencia
Total: " + Formal(gRedondeadot?,
*0.00%) + * %"
trmFinal. Grapht.DrawMode = 2
friaFinal Grid1.Col = 0
Fori=1{To 10
frmFinal. Grid].Row = i
frnfinad. Gridt Text = {
Next i
frmtinal. Grid{.Row = 0
Fori=1To 10
frmfinal Grid1.Cot = i
frmFinal.Grid1.Text = i
Next i
Eftolalff = 0
%Cicl =0
Do While gCict <> (0
a$ = "Resul® + Trim(str$(gCict +
t)) + ".dat*
x$ = Dir(a$)
if x$ <> ""Then
gNumarch% = Freefile
Open a$ Yor Input As
ftgNumarch%
lnput’ #gNumarch%, Basuraft
input #gNumarch?%, Basuraft
Fori= { To 10
input #gNuwmarch%, Limitante(i)
Next i
Close #gNumarch?%
fomFinal.Grid 1. Row = gCicl + {
Forj=1To 10
frmFinal.Grid1.Col =)
gRedondeo$ =
Trim(Str{Limitantc(j)))
RECORTAR
frmFinal Grid].Text =
Format(gRedondeadott, "0.00")
If Limitante(j) = 0 Then
frmFinal Grid1.Text = **
gnd If
Next j
Else
femFinal Grid 1. Row = gCicl + 1
Forj=1To 10
fruFinal. Grid1.Col = §
frmFinal. Gridl Text = **
Next j
End if
gCiel = gCicl + 1
Loop
fnuFinal. Gridi.Cot = 0
fromFinal. Gridt .Row = 12
frmfinal Grid1 Text = “Total”
frmFinal.Grid1.Col = 0

frmiinal.Grid {.Row = (4
frmFinal. Grid . Text = "%"
Suma2#t =0
fori= 1 To 10
frmfinal Gridt Col = 1
Sumaff =0
Forj=tTo 10
fimfinal. Gridf.Row = j
Sima = Sumalt +
Val(frmFinal Gridi.Text)
fj = 10Then
frFinal Gridt . Row = {2
aRedondeo$ =
Trim(Str(Sumait))
RECORTAR
frmFinal. Grid 1.7ext =
Fonmat(gRedondeadott, "0.00")
it Sumaft <= 0 Then
frmbinal Gridt. Text = 0
End if
Swma2t == Sumaif + Sumah
tik Af
Next )
Next i
frmFinal. Grid1.Row = (2
tori = {"To (0
frmFinal.Grid1.Col = i
If Val(frmFinal Grid1.Text) > 0
‘Then
tot# = (Val(frmFinal.Grid 1 Text)
/ Sumazff) * 100
Flse
tot# = Q
Enct {f
frmrinal. Grid1.Row = 14
gRedondeo$ = Trim(Stritot#))
RECORTAR
frmFinal.Grid1 . Text =
tormat(gRedondeadto#t, "0.00%)
If tottt <= 0 Then
frmFinal.Grid}.Text = 0
Endif -
frmFinal.Grid1 . Row = 12
Nexti
ReDim Limitante{(0)
frmFinal Show
£nd Sub

Sub Command2_Click ()
mousepointer = t{

gFactor$ = “Polilica y Dircccion”’
aProducto$ = “Faclor2.dat*
gProducto2$ = “Resnl2.dat”
3Productods = “EscafaZ. clal”
gNumcCald% = 9
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aNumkse% = 5
ReDim gCalif$(gNumCal%)
Ciclo% =0
Do While Ciclo% < gNumcCal%
Select Case Ciclo%
Case 0
gCalif$(Ciclo%) = " Existen
Politicas?"
Case |
Calif§(Ciclo%) = ", Exislen
Objetivos?”
Case 2
gCalif$ (Cicto%) = "Rentabilidad
de la Empresa®
Case 3
gCalif$(Ciclo%) = "Velocidad
de Trabajo”
Case 4
gCalif$(Ciclo%) = *Rentubitidad
de las Ventas”
Case 5
SCalif$(Ciclo%) = *Rentabilidad
de lag Aportaciones”
Case 6
gCalif$(Ciclo%) = "Rentabilidad
de 1a Fuerza de Trabajo”
Case 7
gCalif$(Ciclo%) = "Renlabiticad
de la Participacion Poblica*
Case 8
8Calif$(Ciclo%) = "Direccion
Fnd Sefect
Ciclo% = Ciclo% + |
Loop
ABRIRFACTOR
INSERTARDATOSMALLA
frmResultacospmp.Show
Unload frmPrincipal
ReDim gDalosFactor(0)
End Sub

Sub Commands_Click ()
mouscpoinder = 11
gfacior$ = *Productos y Procesos*
gpProducto$ = “Factord.dat”
8Producto2$ = "Resuld.dal”
gProduclod$ = “Escalad.dal”
gNumCal% = 4
aNumEsc% = 6
ReDim gCalif$ (§NumcCal%%)
Ciclo% = 0
Do While Ciclo% < gNumCai%

Select Case Ciclo%

Case 0

Calif$(Ciclo%) = "fuerza
Competetiva®
Case 1
gCalif$(Ciclo%) = "Rentabilidad
del Proctucto”
Case 2
RCalif§(Ciclods) = "Aceplacion
del Producio®
Case 3
Calif$(Ciclote) = “Calidad del
froducto”
End Selec!
Ciclo% = Ciclo% + 1
Loop ’
ABRIRFACTOR
INSERTARDATOSMALLA
{rmResultacospmp Show
Unload frmPrincipal
ReDun gDatostactor(0)
£nd Sub :

Sub Command4_Click ()
mousepointer = |t
gFactors = "Estructura financiera®
aProducto$ = "Factord.dat®
aProducto2s = “Resuld dat’
gProducto3$ = “Escalad.dap®
FNumCalde = 10
gNumEscs = 5
ReDim gCafif$(@NumcCal%)
Ciclo% = 0
Do While Ciclo% < gNumcCal%
Select Case Ciclo%
Case 0
Calif$(Ciclo%) = “Capital de
Trabajo”
Case 1
gCalif$ (Ciclo%) = "Punto cle -
fquitibrio®
Case 2
gCalif$ (Ciclo%) =
*Autofinanciamiento”
Case 3
gCalif$(Ciclo%) = “Carlera®
Case 4
gCalif$(Ciclo%) = "Cobranza”
Case 6
gCalif$(Ciclo%) = “Politica
Financiera”
Case 6
Calif$(Ciclo%) = "Liquidez de
1a Estructara®
Case 7 .
4Calif$ (Ciclo%) = "Rentabilidad
de Jas Inversiones®

Case 8
gCalif$ (Ciclo%%) =
"Independencia Flanciera”
Case 9
gCalif$(Ciclote) =
*Dependencia Bancaria®
End Select
Ciclo% = Cielo% + 1
Loop
ABRIRFACTOR
INSERTARDATOSMALLA
frmResuliadospmp. Show
Untoad frmPrincipal
ReDim gDatosFactor(0)
End Sub

Sub Command5_Click ()
mousepointer = 11
gFaclors = “Medios de Produccion”
aProducto$ = “Factord.dat”
gProducto2$ = *Resuls.dat*
gProductods = “Escalab.dat”
gNumCal¥ = é
ZNumEscls = &
ReDim 2Calif$ (gNumCal?%)
Ciclode = 0
Do While Ciclo% < gNumCal%
Select Case Ciclo%
Case O
gCalif$(Ciclo%) =
"Productividad de los Medtios*
Case 1
&Calit$(Ciclo%) = “Costo de
Mantenimiento*
Case 2
gCalif§(Ciclo%) = “Intensidad
de la Inversion®
Case 3
gCalif$(Ciclo%) = “Gradlo de
Mecanizacion®
Case 4 :
gCalif$(Ciclo%) = "Eficiencia de

* Mantenimienjo”

Case 5
gCalif$(Ciclod) = "Rentabilidad
de la Inversidon®
el Select
Ciclo% = Ciclo% + !
Loop

. ABRIRFACTOR

INSERTARDATOSMALLA
frmResuliadospmp. Show
Uniload frmPrincipal
ReDim gDatosFactor(0)
End Sub
239
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Sub Commandé_Click ()
mousepointer = 11
gFactor$ = “Fucrza de Trabajo®
aProducto$ = "Factore.dat”
ghroducto2$ = "Resul6 dat”
aProducto3$ = "Escala6.dat®
aNumcal% = 11
gNumksc% = 5
ReDim gCalif$ (gNumCal%)
Ciclo% = 0
Do Whife Ciclo% < gNumCal%
Seleet Case Ciclo%
Case 0
gCalif$(Ciclo%) = "salario
Medio®
Case 1
FCatif$ (Ciclo%) = *Horas-
tlonbre Trabajadas”
Case 2
3Catif$(Ciclo%) =
de los Obreros”
Case 3
gCalif${Ciclo%) =
“Productividad del Fersonat”
Case 4
gCalif$(Ciclo%)
y Astduidad”
Case §
2Calif$ (Ciclo%) =
del Trabyyo”
Case 6
gCalif$ (Ciclots) = “Proporcidn
de tos Salarios”
Case 7
sCalif${Ciclo%) = "Importancia
de los Salarios*
Case 8
sCalif$ (Ciclo%) = "lmportancia
de 1as Prestaciones”
Case9
gCalif$ (Ciclo%) = "Rotacion de
la Mano de Obra*
Case 10
Calif$(Ciclo%) = "Horas de
Trabajo®
Encl Select
Ciclo% = Ciclo% + 1
Loop
ABRIRFACTOR
INSERTARDATOSMALILA
frmResultaclospmp. Show
Unload fomPrincipal
ReDim gDatostactor(0)
End Sub
2110

"Proporcion

= *Puntuatidad

"Seguridad

Sub Commuand7 _Click ()
mousepotnter = 11
graclor$ = "Suministros”
glroductod = "Factor7.dal”
alProducto2s = “Resul 7.dat”
gProductod$ = "Lscala7 dat”
gNumCal% = 7
gNumesc -
ReDim gCs lllfS(‘?,'\lumCdl 9]
Ciclod = 0
Do While Ciclod «
Seleet Case Ciclov
Case O
gCalif$(Ciclos) =
e Inveniarios”
Case 1
gCalif$(Ciclo%) = “Imporlancia
de los Suministros”
Case 2
gCahif$(Ciclode) = "Rofacion de
Maleriales”
Case 3
gCalir(Ciclo%) = "Plazo Mcdlo
de los Créditos Pasivos™
Cage 4
gealif$(Cicloe) =
Inveniarios"
Case &
3Calif$(Ciclo%) =
“Inmovilizacion de los lnventarios*
Case 6
gCalif$ (Ciclo%) = “Liquidez cle
la Estructura®
Case 7
gCalif$(Ciclave) = "Rotacion de
10s Créditos Pasivos®
End Select
Ciclo% = Ciclo% + 1
Loop
ABRIRFACTOR
INSERTARDATOSMALLA
frmResultadospmp.Show
Unload frmPrincipal
ReDim gDatosFactor{0)
End Sub

KNumCal%

“Movifidal

“Nivel de tos

Sub Command8_Click 1)
mousepoinler = 1

Factors = *Actividad Productora”
gProducto$ = "Faclor8.dat*
gProducto2$ = “Resuls.dat®
gProduclod$ = “Escalag.dat”
aNumcCal¥% = 13

gNumkset% = §

ReDim gCalif$ (gNumCal%)
Ciclo% = 0
No While Ciclo% < gNumCal%
Seleet Case Ciclo%
Case 0
gCalit$(Ciclo%) =
Productiva”
Case 1
Calif$(Ciclo%) =
dc fos Costos *
Case 2
gCatif$(Ciclo%)
de los Materiales*
Case 3
gCalif$ (Ciclo%)
Obra®
Case 4
Calif$(Ciclo%) =
Productivo”
Case §
gCalif$(Ciclo%) = "Costo de
Preparacion”
Case 6
sCalil$(Ciclo%) =
Qciosidact o Paro*
Case 7
gCalif$ (Ciclos) =
Alimacenes”
Case 8
gCalif$(Ciclo%) =
Suminislros”
Case 9
gCatif$(Ciclo%s) = "Gastos de
Fabricacion”
Case 10
3Calif${Ciclo%) = "Grado de-
Mecanizacion "
Case 11 :
gCalif$(Ciclo%) = "Eficiencia de
la Inspeccion”
Casc 12
gCalif$(Ciclo%) = *Grado d¢
Transformacion®
End Sefect
Ciclo% = Ciclo% + {
Loop
ABRIRFACTOR
INSERTARDATOSMALLA
frmResulladosprmp.Show
Untoad frmPrincipal
ReDim gDatosFactor(0)
End Sub

"Capacidad
“Lstabifidad
= "Utilizacion
= "Mano de

“fiempo

"Costo de la
"Nivel de los

"Entrega de

Sub Command9_Click ()
mousepointer = 11
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gFactor$ = "Mercadeo o
Comercializacién”
&Producto$ = "Factord.dat”
sProducto2$ = "Resul9.cla”
Productods = “Escatad.dat®
gNumcCal% = 10
gNumbsc% = 5
ReDim gCalif$ (3NumCai%)
Ciclo% =0
Do While Ciclo% < gNumCal%
Seleed Case Ciclo%
Case 0
3Calif$(Ciclo%) = "Rentabitidad
de la Ventas”

Case |
gCalif$(Ciclod%) = "Estabitidad
del Perfil de Ventas”
Case 2
gCahf$(Ciclo%s) = “Fendencia

de tas Ventas®
Case 3
&Calif$(Ciclo%) = "Exactilud y
Precision del Presupuesto”
Case 4
sCalif$(Ciclo%) = "Ventas por
Vendedor”
Case 5
gCatif$(Ciclo%) = "Costo de ka
Distribucion®
Case6
gCalif$ (Ciclo%) = “Costo del
Transporte y Acarreo”
Case 7
gCalif$(Ciclo%) = “Costo de la
Promocion”
Case 8
gCalif$(Ciclo%) = “Costo de la
{uvestigacion®
Case 9
&Calif$(Ciclo%) = "Aceptacion
del Producto*
End Select
Ciclo% = Ciclo% + 1
Loop
ABRIRFACTOR
INSERTARDATOSMALLA
frroResultadosprop.Show
Unload frmPrincipal
ReDim gDalosFactor(0)
End Sub

Sub Form_Activate ()
mouscpointer = t
End Sub

Sub Form_Load ()

Stafic Inicia%
Activacto = *No*
Ou Error Goo figura
tnicia% = nicia% + 1
frmPrincipal. Top = 675
fimPrincipal.Left = 1545
If tnicia% = 1 Then
gsatvardicecloriocomo$ = "No*
2Salvardirectoriod = “No*
GViaonginal$ = CurDir$
On Frror Golo crear2
ChDrive “¢:\"
ChDir "c:\"
ChDir “c:\IngeduN\Anafac”
am$ = "Anafac.dal
w$ = Dir(a$)
If xw$ <> "' Then
Numarch® = Freclile
On Ervor GoTo figura
Opci ams for [npat As
#igNumarch%
Input igNumarch®, Claves
Close #gNwmarch%
Else
Clave$ =™
End \f
If Clave$ <> " ‘Then
frmClave.Show (1)
End if
frmPort.Show (1)
ABRIRFACTORES
Command 1.Caption = Faclor(0)
Command2.Caption = Factor(1)
Command3.Caplion = Faclor(2)
Cormand4.Caption = Factor(3)
Command5.Caption = Factor(4)
Commandé.Caption = Factor(5)
Command7.Caption = Factor(6)
Command8.Caplion = Factor(7)
Command9.Captiowt = Factor(8)
Command 10.Caplion = Factor(9)
ReDim Factor(0)
End if
formi.Show
form2.Show
ENCONTRARDIRECTORIO
mousepointer =
Exit Sub
figura:
Restume Next
crearZ:
Resume Next
End Sub

Sub Form_Unload (Cancel As
Intcger)

Activado = "S*

Unload fonm2

End Sub

Sub Imagetl_Click ()
mousepointer = 11
fimAbrirdirectorio.Stiow (1)
End Sub

Sub tmage10_Click ()
mnuAcerca_click
End Sub

Sub Image12_Click ()
CmdSalir_click
End Sub

Sub Image2_Click ()
Mnufechas_click
End Sub

Sub Image3_Click ()
mnukscalas_click
End Sub

Sub Image4_Click ()
mousepantter = 11
gSalvardirectorio$ = "si*

CERRARFACTORES
mousepoinler = §
End Sub

Sub Image?_Click ()
mnuClave_click
End Sub

Sub mnuAbrir_Click ()
mousepointer = 1
frmAbrirdirectorio.Show (1)
End Sub

Sub mnuAcerca_click ()
frmAcerca Show (1)
£nd Sub

Sub mnuClave_click ()
frmAcceso.Show (1)
End Sub

Sub mnuCrear_click ()
mousepointer = 11
hmCreardirectorio.Show (1)
gSatvardireciorio$ = "No*

b2l
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£nd Sub

Sub mnukEscalas_click ()
mouscpointer = t1
3Todos = "S1*

frmescata Show

£nd Sub

Sub Mnul'echas_click ()
frimFaclores. Show (1)
End Sub

Sub mnuSalir _click ()
Dim Satvado%
mousepointer = 1
Salvadlo% = MsgBox (", Ya salvo Ia
Informacion?”, 512 + 51,
“IMPORTANTEI")
mousepointer = 11
If Salvaco% = 2 Then
mouscpoinfer = 1
Exit Sub
End If
If Salvaclo® = 7 Then
CERRARFACTORES
end If
ChDir GViaoriginat$
End
End Sub

Sub mnuSalvar_Click ()
mouscpoiuler = 11
gSalvardireclorio$ = "Si*

CERRARFACTORES
mousepointer = 1
End Sub

Sub

mnuSalvardirecloriocomo_click
0

mouscpointer = 11 -
gViaorigen = CurDir$
gsalvardirectoriocomo$ = "Si*
CERRARFACTORES
frmCreardirectorio. Show (1)

End Sub

Sub Textt_KeyPress (keyascii As
Integer)

keyascii = 0

End Sub

PANTALLA PARA LA
CALIFICACION DE LOS

U2

Dim fhola As Variant

Sub CmdCerrar_Click ()

Diin copia As Variant

Dim Limita%

Dim gCiclo%e

Dim Cols%

Dim Rows%

mousepointer = L1
gNumarch = Freetile
gCicla% = 0

O Error GoTo diskcheck2
Open gProducto For Quiput As
ftgNumarch%

Print #gNumarch%,
gNumCalificaciones

Print #igNumarch%, gNumEscalas
Print H#gNumarch%, gignorar$
gCiclo% = 0

Cots = |

Do While Cols < gNumEscalas + 3

Rows = 2
Do While Rows <
gNumCalificaciones + 2
grid1.Col = Cols
gridi.Row = Rows
copia = gridl Text
Pring H#gNumarch, copia
Rows = Rows -+ 1
Loop
Cols = Cols + 1
Loop
Close tig Numarch%
gNumarch% = Freefile
gCiclo% =0 .
Open gProducto2 For Output As
#aNumarch%
Cols = 2
Porcentajet} = 0
Multiplicar#t = 0

Total#f =0 )
Do While Cols <> gNumEscalas +
2

gridl.Row = 0

grid1.Col = Cols

Multiplicar#t = grid1.Text

gridt.Row = gNumcCalificaciones
+3

I Val(grid1.Text) > 0 Tien
vorcentajedt = Porcentajett +
(Mulliplicar# * grid.Text)
Endt tF
Cols = Cols + t
Loop

If glgnorar = "No” Then
Total#t = (Porcentajett /

gNumCalificaciones) * 100

Else
4 =0
Calificaciones = 2
Do While Calificaciones <

gNumCalificaciones + 2

grid1.Row = Calificaciones
forj = 2 To gNwumkscalas + 1
gridt.Col =
If gridt. Text = "X* Then
grictl Row =0
a=atl
End tr
Nex1j
Calificaciones = Calificaciones +
I
Loop
Ifa>0Then
Total#f = (Porcentajett / a) * 100
Else
Total#t =0
End if
End1f
Print figNumarch’%, Totalf
Limita = 0
Cols = gNumEscalas + 2
Rows = 2
Do While Rows <>

gNumCalificaciones + 2

If grid1.Tex! <> * Then
Limita = Limita + 1
End if
Rows = Rows + 1
Loop
Print #gNumarch%, Limila
Limila = 0
Cols = gNumkscalas + 2
Rows = 2
i%=0
1% =0
M%=0
V% =0
V% =0
VI% =0
Vitse = 0
Vili% = 0
IX% =0
X% =0
Do While Rows <>

aNumCalificaciones + 2.

grid 1.Row = Rows '
grid1.Col = Cols
tf grictl.Text < *Then
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1€ grid1.Text = "1* Then
1% =1%+1

End If

If grid1.Text = "2" Then
% = 1% + 1

End1f

If grid1 Text = *3* Then
Hi% = 1% + |

End (f

If grid 1. Text = "4* Then
V9% = V% -+ |

Endif

If grid 1. Text = "5"Then
Vi = V% + 1

End If

If grid1.Text = "6¢" Then
VI%6 = VI% + |

EndIf

if grid1. Text = 7" Then
VI = VII% + 1

End if

If grid1.Text = "8" Then
VIS = V1% + 1

End tf

If grid1.Text = "9" Then
1X% = 1X% + 1

End if

If gricll. Text = *10" Then
X% = X% + 1

End If
Limila = Limila + 1
End if
Rows = Rows + §
Loop

If Limila <> 0 Then
Print #gNumarch%, i% / Limita
Print #igNumarch%, li% / Limila
Print figNumarch%, (1% / Limita
Print #gNumarch, (V% / Limita
Print #igNumarch%, V% / Limita
Print HgNumarch%, V1% / Limita
Print #gNumarchg, ViI%. / Limita
Print #gNwmarch%, Vill% / Limila
Print #igNumarchd%, IX% / Limita
Print #HgNumarch%, x% / Limila

Else :
Forq=1To10

Print #gNumarch%, 0

Nextq :

End If

Close HgNumarch%

If gEscala = *" Then
timPrincipal.Show

Ead If

Uunloast famResuliacospmp

Exit Sub

diskcheck2:
DETECCIONERRORES

1fSn% = 4 Then Resume Else End
End Sub

Sub Command1_Click ()
mottsepoinier = 11
End Sub

Sub Command?_Click ()
mousepoinler = (|
CmdCerrar_Click
frbscala. Show

End Sub

Sub form_Activale ()
mouseporhter - 1
End Sub

Sub Form_Load ()

Dim Cicl%

Dim Auxiliar&

Dim Intercambio®
finResultadospmp.Caption =
“Factor: * -+ gFactor$
frmResullaclospmp. Height = 1824
trmResultadospmp. Widih = 8592
frResul tadospmp. Left = 420
frmResultacospmp. Top = 1344
Intercambio& = gNumEscalas -+ 2
if gignorar = *Si* Then

frmResullacdospmp.mnuignorar.Che
cked = True
Else

frmResultadospmp. ninuignorar.Che
cked = False

EndIf

Auxiliar& = (Intercambio&k + 6) ¢
1500

gridlleft=
(frmResultactospmp. Width -
gridWidth) / 2 + 720

linel6.X1 =
(trmResultadospmp.Width -
grid.Width) /7 2+ 720
linel5.X2 =
(frmResulladospmp, Width -
gridL.widih) 7 2 + 720

If Auxiliar& >
frmResutiadospmp. Widih - 400
Then

il Width =
frmResultadospmp. Width - 500 -
720

aridl.left = 180 + 720

linel5.X1 = 180+ 720

line15.X2 = 180 + 720

finet3.X1 =
frmResultadosprmp. Width - 500 -
720+ 720 + 180

linel3.X2 =
frmResultadospmp. Widlh - 500 -
720 + 720 + 180

linel2.X1 = 180 + 720

linel2 X2 =
frmResultadospmp. Width - 500 +
180

linel4.X1 = 180 + 720

linel4.X2 =
frmResul tadospmp. Width - 500 +
180
tlse

gridl. Width = (gNumerokscalas +
8) ¢ 1500 - 720

lineI3.X1 = (gNumeroEscalas +
8) * 1600 - 720

linel3.X2 = (gNumeroEscalas +
8) ¢ 1600 - 720

linel2X1 =
(frmResultadospmp. Width -
srid. Width) 7 2 + 720

linel2.X2 = ({Numerokscalas +
8) * 1600 + 180

linel4.X1 =
(frmResultadospmp. Widih -
rid LWidlh) /2 + 720

linel4.X2 = (gNumerotscalas +
8) * 1500 -+ 180
End If
grid1.Cols = gNumEscalas + 3
arid1.Rows = gNumCalificaciones
+8
8Ciclo% = 2
grid 1 FixedAlignmeni(0) = 2
grid1.Cotwidth(0) = 800
grid 1.CotWidth(1) = 2600
grid | fixedAligntment(gNumEscalas
+ 2) = z .

Cicl = | R
Do While Cicl < gNumEscalas + 2
gridl FixedAlignment(Cicl) = 2

Cicl = Ciel +1
Loop
Do While gCiclo% < gNumkscalas
v

gridL.ColWidlhi(gCicto%) = 650
M3
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Cielo% = gCiclo% + 1
Loop
grid1.ColWidth(gNumkEscalas + 2)
= 1600
4Ciclo% =0
8Cicto% = 0
Do While gCiclo% <=
gNumCalificaciones + 3

gCiclo% = gCiclo% + 1

gridi.Col =

grid1.Row = gCiclo%

Select Case gCiclo%

Case |
Case 2

gridi. Text = Trim(Str$(gCiclo%

- 1))
Casels > 2
If gCiclo% <=
gNumCalificaciones + 1 Then
gridLText =
Trim(Str$(gCiclo% - 1))
Else
If gCiclo% =
ANumCalificaciones + 2 Then
gricy Text = "
e 1f
{f gCiclode =
gNumCalificaciones + 3 Then
grid{.Text = "Total”
End If
tnd If
End Sefect
Loop
End Sub

Sub Grid1_KeyPress (keyascii As
Integer)
Dim Colinicial&
Dim Rowinicial&
If keyascii <> 13 And keyascii <>
8 Then
If grid) Row >= 2 And grid!.Row
< gNumCalificaciones + 2 Then
If gric.Col < gNumEscatas + 3
Then
fhola = fhoia + Chr$(keyascii)
grid{.Text = fhola
* fhola2 = fhola
1f gignorar = "Si* Then
If grid1.Col = gNumFxcum +
2 Then
Encontrar = "No”*
tor It = 2 To gNumEscalas +

grid!.Col = h
244

estar enire } y 10", 16, “ERROR"

SNumCalificaciones -+ 2 Then

And gridi.Col >t Then

If grid 1. Text <= ™ Then gridt. Text = "X*

Enconlrar = "§y” Colinicial = grid1.Col
End if Rowinicial = gridt Row
Next h alfak = 0
If Encontrar = "Si" Then If grid1.Col <= gNumkscalas +
Else I And grid1.Col == 1 Then
Beep Fori = 2 To gNumEscalas +

grid).Col =i
sCiclo = 2
alfak =0
Do Whife gCiclo <=
gNumCalificaciones + 2
~grid1.Row = gCiclo
If grichf . Text <> * Then

MsgBox “El indicador no
tiene calificacion”, 16, “ERROR"
arid1.Col = gNumEscalas +

i<

fhola =~
gridt Text =
fhola2 = fhola

End If alfa& = alfa& + 1
grid1.Col = gNwukscalas + 2 tnd If
End If gCiclo = gCiclo + 1
End if Loop
thola = fhofa2 arid1.Row =
If grid1.Col = gNumFscalas + 2 gNumCalificaciones + 3

Then
If keyascii < Asc("0”) Or
keyascii > Asc("9*) Then

gridt.Text = alfa&
gtid1.Col = Colinicial
gridt.Row = Rowinicial

Beep Nex! i

keyaseii = 0 and 1f
If fhota <> Then gnd If
gridi.Text = Mid(thola, 1, Else

Len(fhola) - 1) 1f Valigridi Text) > 10 And

fhola = grid{.Text 3rid1.Col = gNumkEscalas + 2 Then
End If MsgBox “Ef valor tiene que ser
End If entre 1y 10" 16, “Importanie®

if Val(grid1 Text) > 10 Then grid1 Text =

motsepoinler = { End If
Beep End If
MsgBox "El valor debe de End If

{f keyascii = 13 Then

fhola = ** If thola = ** Then
grid{.Text = (hola = gridt Text.
End1f tnd If
End If gridt Text = < fhola
End If Colinicial = grid1.Col
End If Rowinicial = gridt.Row
IFgridi Row > 1 And grid|.Row < - alfa& = 0

1f grid1.Col <= gNumEscalas +
If grid1.Col < gNumEscalas +2  And grid1.Col > | Then
gCiclo = 2
Do While gCiclo <=
gNumCalificaciones + 2
gridi.Row =gCiclo -
If grid1. Text <> ™ Then
alfak = alfak + |

cols2 = grid!.Col

rowsZ = gridl. Row

Fori = 2 To gNumEscalas + |
gridf.Col =i
3rid1.Row = rows2

grid). Text=*" tnd (f
Nexti aCiclo = gCiclo + 1
aridt.Col = cols2 Loop

gridl Row = rows?2



Software Aplicado a la Ingenieria Industrial

Area: Estudio del Trabajo

grid1.Row = gNumcCalificaciones
SridLText = alfag&
grid1.Cof = Colinicial
grid1.Row = Rowiniciil
End If
thola ="
EncIf
If keyascii = 8 Then
If fhola <> " Then
laigods = Len(fhola)
fhola = Mid(fhola, 1, largo% - 1)
End if
3ridl.Tex! = fholi
Colinicial = gridt.Col
Rowinicial = grid {.Row
alfak = 0
If grid{.Col <= gNumEscalas + |
Ancgrid1.Col > { Then
gCiclo = 2
Do While gCiclo « =
gNumCalificaciones + 2
grict1.Row = gCiclo
If grid .Text <> " Then
alfa&k = alfak + |
End If
aCiclo = gCiclo + |
Loop .
gric 1. Row = gNumcCalificagioncs
grid 1. Text = alfagk
grict1.Col = Colinicial
grid1.Row = Rowinicial
{f glgnorar = "8i" Then
Pucontrar = "No"
Yor h = 2 To gNumEscalas + 1
gridl.Col = ht
If grid1.Text <> * Then
Enconlrar = “8i"
End If
Nexth
If Encontrar = "$i* Then
Else
Beep
MsgBox "El indicador no tiene
calificacidn”, 48, "ERROR"
grid1.Col = gNumkscalas + 2
fhola =
gridl.fext ="
End If
gridt.Cof = Colinicial
gridt.Row = Rowiniciat
End If
End If
End If

End Sub

Sub Grid1_LostFocus ()
fhola =
Eud Sub

sub Grid1_RowColChange ()
fhoky ="
End Sub

Sub Imaget _Click ()

Dim Valork

mousepointer = 11

abscala = "Si*

CmdCerrar_Click

gEscala = ™

frmResultadospmp. I lide
famGraficas.Graph 1. DrawMode =
[

frmGraficas Grapht GraphType =
4

Do While Calificaciones <
aNumcCalificaciones + 2
grid LRow = Caliticaciones
Yorj = 2 To gNumbscalas + 1
gridl.Col =
If grid 1 Text = "X" Then
gridL.Row = 0
a=at+ |
End if
Next j
Calificaciones = Calificaciones +
[
Loop
Ifa = 0Then
Beep
MsgBox "Introduzea las
calificaciones antes”, 18,
"lmportante”
Exit Sub
Encl t€
mouscpointer = 14

fomGraticas.Graph . NumPoints = 2 frmResultadospmp. Hide

IrmGraficas. Command5.Caplion =
"Cerrar”

frmGraficas. Command5. Enabledt =
True
InmGraficas.Command5. Visible =
True

frmGraficas.Graph 1. Paletie = 1
frmGraficas.Graph 1.GridStyle = |
frmGraficas.Graph 1. Numsets = |
frmGraficas. Graph 1. LabelText =
“Eficiencia®

ftmGraficas. Graph1. LabelText =
“Deficiencia®

famCraficas.Caplion = "Faclor: * +

_ &Faclor$

{f Tolal# <= 0 Then
fimGraficas.Graph L.Graphtitle =
“Eficiencia: * + "0 %"
Else
fimGraficas Graph . GraphTitle =
“Eficiencia: " -+ Format$ (Yolalit,
"0.00") + "%"
End If .
famGraficas.Graph I.GraphData =
Totalf
frmGraficas.Graph 1.GraphDala =
10O - Total#
fimTipoGrafica. Show
End Sub

Sub Image2_Click ()
a=9Q
Calificaciones = 2

frmGraficas.Caplion = "Indicactores
de: " + gFactors
frmGraficas.Graphl.DrawMode =
t
frmGraficas. Commund4.Caption =
"Cerrar”
frmCraficus. Conunand-.Enabled =
True
frmGraficas.Commandd.Visible =
True
frmGraficas.Graph . Graphilype =
4
frnGraficas. Graph L. NumiPoints =
gNumCalificaciones
frmGraficas.Craplil.Paletle =
frmGraficas. Graph{.GridStyle = |
frmCiraficas.Graph{.GraphTitle =
“Calificaciones de {os Indicadores®
frmGraficas.Graph{.BottomTitle =
"tndicadores”
frmGraficas.Grapht.LefiTitle =
“Ponderacion” ;
frmGraficas.Grapht.NumsSets = {
Calificaciones = 2
Do While Calificaciones <
gNumculificaciones + 2
grid1.Row = Calificaciones
Sihubox = “No*
Yor j = 2 To gNumEscalas +-1
gridiCol =
If gridt. Text = "X" Then
ritll.Row = 0

215



Software Aplicado a la Ingenieria Industrial

Area: Estudio del Trabajo

frmGraficas.Grapht.GraphData
= grid.Text
Stlbox = "8i*
End If
If j = gNumbscalas + t Then
if glgnorar = “No" Then
if Sihubox = "No” Then

frmCGiraficas. Grapht.GraphDala = 0
EndIf
End if
End if
Next j
Calificaciones = Caliticaciones +
l
Loop
Calificaciones = 2
a=0
Do While Calificaciones <
gNumCalificaciones + 2
a=0
grid1.Row = Calificaciones
- For j =2 To gHumliscalas + 1
gridl.Col =
If grid[.Text = "X* Then
gridt.Row =0
a=1
End if
Next j
grid1,Raw = Calificaciones
gridt.Col = ¢
If glgnorar = "$i* Then
Ifa=1Then
frmGraficas.Graph!.LabelText
= grid1.Text
End If
Else
frmGraficas.Graph 1 LabelText =
grid 1. Text
End if ‘
Calificactones = Calificaciones +
]
Loop
fonTipoGrafica.Show
End Sub -

Sub Image3_Click ()

Dim gCici%

mousepointer = 1t
frmResultadospmp. Hide
{rmGraficas.Caption = “Limitantes
de: " + gFactors
frmGraficas.Grapht.DrawMode =
X ;

- Mo

frmGraficas.Commandd.Caption =
"Cerrar”
frinGraficas. Commandd. Enabled =
frue
frmGraficas.Command4.Visible =
True
IrmGraficas Graphit.GraphType =
4
frmGraficas.Graphl.Palette = 1
frmGraficas.Graph1.Gridstyle = |
fanGraficas.Graphl.GraphTitle =
*Faclores Limitanics de: * + gFactor$
frmGraticas.Graph1.BotlomTitle =
"Faclores”
frmGraficas Graph1.LeftTitle = "%
de Limitacion®
frmGraficas.Graphl. NumSets = |
timita=0
Cols = gNumFscalas + 2
Rows = 2
i% =0
1% = 0
H1% =0
V% =0
V% =0
VI% =0
Vit%e = 0
VIHG% = O
IX% =0
X% =0
ReDim gNumeros(10)
Do While Rows <>
gNumCalificaciones + 2
grid1.Row = Rows
grid1.Col = Cols
If grid 1. Text <> " Then
If grictl.Text = *1" Then
%= 1% + 1
gNumeros(1) = i%
End If
If grid .Text = *2° Then
1% = 1% + 1
gNumeros(2) = 1%
End If
if grid 1. Text = "3* Then
ise =M% + 1
ZNumeros(3) = Hi%
End If
If grid1.Text = *4* Then
V36 = V% + 1
gNumeros(4) = (V%
End tf
T grict1.Text = "5 Then
V9% == Vo +- ¢t
aNumeros(5) = V%

End If

If grid 1. Text = 6" Then
V1% = VI% + t
FNumeros(6) = Ve

Enc If

If grictt Text = *7°
Vi = Vil% + |
gNumeros(7) = V%

End If

If grid . Text = "8 Then
Vilt% = Vill% + |
aNumeros(8) = VIIlYe

Enct tf

If gricit. Text = "9 Then
X% = IX% + 1
&Numeros(9) = IX%

Then

End If
if grid 1. Text = *10* Then
X% = X% + |

SNumeros(10) = %
End If
Limita = Limita + |

End If

Rows = Rows + 1

Loop

if Limila = 0 Then
mousepointer = 1
MsgBox “No hay Faclores
Limitantes”, 16, *Verifiquelo®
frmResutiacdospmp.Show
Exit Sub
End If )
frmGraficas.Graph L.NumPoints =
to
fimGraficas. Graph1.GraphData =
i%
frmGraficas.Grapht.GraphData =
H%
frnGraficas Graph! . GraphDala =
1%
frmGraficas.Grapht GraphData =
V%
frmGraticas.Griph!.GraphData =
V% :
frmGraficas.Grapht.GraphData =
Vi%
frmGraficas Graphl . GraphData =
Vil%
frmGraficas.Graph t. GraphData =
Vitde
frmGraficas. Graph 1. GraphData =
X% :
frmGraficas. Graph.GraphData =
X% )
gCicl = 1
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Do While gCicle <> 11 Do While Rows <=
frmGraficas.Graphl.LabelText = gNumcCalificaciones + 2
Trim(Str$ (Cich +* * + alla% =0
Format$((gNunteros(gCicl) / Limita)  grict1.Col = Cols
* 100, "0.00%) + "%" grictL.Row = Rows
8Cicl% = gCicl% + | I gridt.Col <= gNumbscalas + §
Loop Aund gridt.Col = 1 Then
famTipoGratica.Show &Ciclo = 2
End Sub Do While gCiclo <+
gNumCalificaciones + 2
Sub tmage4_Click () gridi.Row = gCiclo
MnuAgregar_Click If gridl. Text <> " Then
End Sub alfa& = alfag + 1
End If
Sub Image8 _Click () gCiclo = gCiclo + 1
Mnufliminar_Click Loop
End Sub grid! Row =
gNumcalificaciones + 3
Sub Image6_Click () gridiText = alfak
Command2_Click End if
tnd Sub Rows = Rows + ¢
' Loop
Sub MnuAgregar_Click () Cols = Cols + |
gNumCalificaciones = loop
SNumCalificaciones + 1 £nd Sub

gridi.Additem
Trim(StregNumcalificacionestt)),  Sub mnuignorar_Click )

gNumCalificaciones + 1 If mnuignorar.Checked = True
End Sub Then
muulgnorar.Checked = False
Sub MnuEliminar_Click () glguorar = *No*
Dim Calificacion As Variang Else
Calificacion = -{ mnuignorar.Checked = True
Do While Calificacion <= 0 Or glguorar = *Si*

Calificacion > gNumcCalificaciones  End if
Calificacion = inputBox$(*Escriba  End Sub
el Nimero del Punto de Evaluacion
tjue desea Eliminar®)
If Calificacion = * Then Exit Sub
Loop
gridl.Removeltem Calificacion + |
gNumCalificaciones =
gNwumCalificaciones - t
Ciclo=2
Do While Ciclo <>
aNuniCalificaciones + 2
gridi.Col =0
gridi.Row = Ciclo
gridLText = Ciclo - {
Ciclo = Ciclo + |
Loop
Cols =2
Do While Cols <= gNumEscalas +
!
Rows = 2
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CONCLUSIONES

Los programas aqui presentados son parte ahora de un grupo de programas
que como sabemos, daran apoyo diddctico a la Carrera de Ingenieria Industrial,
Apoyo, que no 8dlo puodc ser utilizado en las clases normales, aino en cxpoeicionos.
conferencias y cualquier actividad a fin. Es importante que ¢e fomente la
continuidad de este proyecto, de marnera que, en breve, que ee cuente con el
material requerido para la Carrera y que posteriormente se realize una constante
renovacién, acorde al avance tecnoldgico.

PLANPROD, COLAS y ANAFAC, pueden ser empleados para fines divereos, ya
que como mostré en sus respectivas descripciones, su capacidad no se limité a la
docente. Por tal motivo, su utilizacidn podrd variar de acuerdo a las necesidades, al
grado de dominio en sus ejecuciones y a el conocintiento que s¢ tenga de sus
alcanzes.,

Es importante aclarar, que para que se concreten los objetivos del presente
prayecto, se debe de llevar a cabo el proyecto para a creacién de un laboratorio de
Ingenieria Industrial, ya que es evidente que sin ¢l equipo necesario (Hardwara) no
e podn’a cumplir satisfactoriamente nuestra misién,

Finalmente, quiero decir que para mi, la participacion en este proyecto, ha
sido una labor muy importante y de gran satisfaccion, ya que a parte de estar
orgulloso de Ia Carvera de Ingenierfa Industrial, de disfrutar con la programacién y
de fomentarme retos continuamente, considero que los programas serdn de gran
utilidad tanto para profesores y alumnos de la Facultad.
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