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RESUMEN

El presente trabajo, se enmarca en la tem atica del control de los Recursos M ateriales en especial en el
proceso de reparaciéon de los medios de co6mputos de la entidad. Por la importancia que se le concede al
mismo en el proceso de inform atizacién de los procesos de control y estadisticas, como el modo
fundamental para el cumplimiento de la proyeccién estratégica de la organizacién y del proceso
tecnolégico de reparaciéon, también constituye una actividad importante del Aseguramiento Técnico.
Aborda el proceso de reparaciéon de los medios de cO6m putos, su realizacion y sus limitaciones. Todo este
trabajo se realizaba de forma manualdonde intervenian varios compafieros, por lo que se considera com o
problema cientifico ¢(Co6mo favorecer el proceso de reparacion de los medios de inform atica de la
entidad, para el apoyo al proceso de toma de decisiones?, lo que constituye el objetivo fundam ental
deldesarrollo de la investigacién realizada. La ejecucion de la investigacién tiene como objeto de estudio
elcontrol del proceso tecnolégico de Reparacion de los medios de inform adtica y como campo de accidn
el Sistem a Inform ativo del Control de Reparaciones de los Medios de Inform atica del taller del Grupo de
Aseguramiento Técnico del Centro de Céalculo.

El analisis y la sintesis, histérico-l6gico, sistémico, la modelacién, la observacién, constituyen técnicas y

m étodos cientificos empleados, para llevar a cabo las tareas de la presente investigacion cientifica.

Con el estudio y uso de las metodologias de analisis y disefio inform atico se definieron las etapas de la
creacion del sistem a, asi como las herramientas a utilizar en cada una de ellas. Como resultado se obtuvo
la wutilizacién de la metodologia MetVisualE a emplear en el trabajo y un sistema autom atizado,
programado en ellenguaje Delphi 7 debido a la agilidad y facilidad que brinda en el momento del disefio
del sistem a autom atizado, con la utilizacioén del Sistem a Gestor de Bases de Datos SQL Server, ya que
es un sistema potente, estable, seguro y facilde adm inistrar adem as de ser un sistem a cliente/servidor.
De este trabajo se logra obtener una base de datos histoérica, la cual contribuird a poseer un mejor
control de los medios asignados para la reparaciéon, aprovechamiento y control del trabajo del personal
técnico y recopilar muchas experiencias mediante el registro de soluciones para insertarlos en futuros
sistem as de experto.

Los resultados de esta investigacion de manera parcial o total han sido presentados en:El Taller de
inform atica a nivel central de la entidad, eventos cientificos a nivel de Territorio, exposiciones a nivel

municipaly provincialde las BTJ.
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INTRODUCCION

El desarrollo vertiginoso de la computacién y sus potencialidades para el procesamiento de mayores
volimenes de informacién en menos tiempos, ha permitido su incorporacién en todas las actividades de la

vida humana.

La utilizacion de los medios de autom atizacién desde la segunda mitad del pasado siglo ha tomado un
auge sin precedentes en los anales de la historia, nunca antes la introducciéon de los adelantos cientificos
se habian aplicado en la practica con tanta rapidez. Su utilizacién estd presente en todas las esferas de

la vida social e instituciones, ya sean cientificas, educacionales, adm inistrativas, industriales o m ilitares.

Actualmente no se concibe una funcién en la entidad donde el uso de la Autom atizacién no sea algo
necesario, ya sea en procesos industriales o de gestiones econdémicas, financieras e inform ativas. De una
m anera rapida nuestra generacion ha sido testigo de una constante revolucién en los instrumentos de
produccién, difusién y almacenamiento de informaciéon. La contribucién de las tecnologias digitales y el
desarrollo de los recursos inform 4ticos permiten al hombre contemporéaneo testificar la aparicion de

m agnificos instrum entos de analisis que ayudan alhombre en elproceso de la toma de decisiones.

Como es conocido, los medios de autom atizacién estan muy estrechamente ligados a las
comunicaciones, sirviendo estos medios como equipos terminales de datos, medios transmisores,
servidores de red o estaciones de trabajo que tributan también informaciéon a una determinada estructura
a la cual responden. Es por ello que mantener un eficiente aseguramiento técnico a estos medios
constituye hoy en dia el negocio de numerosas empresas nacionales y extranjeras y la razén de ser

especialidades, grupos y talleres integrales en nuestra institucién.

Partiendo de estas realidades adentrémonos un poco en eltrabajo que nos ocupa.

En la entidad se pone en vigor el Manualde Aseguramiento Técnico M aterialen Julio del 2000, elcuales
el documento rector fundamental de dicha actividad. En el mismo se establecen los principios que rigen
los trabajos que se llevan a cabo con los medios técnicos, para asegurar su empleo combativo durante el

proceso de direccion de la Defensa y elmando de las Tropas.
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Del estado técnico y de la constante disposicién técnica de los medios, depende, en gran medida, el
cumplimiento exitoso de las misiones planteadas a las tropas. La elevada disposicion técnica de los
medios y su efectividad en el proceso de direccién de la defensa y del mando de las tropas, se alcanza
con un eficiente aseguramiento técnico; por tanto el Aseguramiento Técnico a los medios es el conjunto
de medidas y actividades técnico-organizativas y de direccién, que garantizan la permanente disposicion
técnica para su explotaciéon.

Los objetivos del Aseguramiento Técnico son: garantizar el com pletamiento oportuno de las tropas con
medios técnicos, mantener permanentemente su disposiciéon técnica y efectividad de em pleo, asicomo el
rapido restablecimiento y reincorporacién alservicio después de cada reparaciéon, o en caso necesario, su

reposicion.

Sus misiones principales estan dirigidas fundamentalmente a:

La explotacion de los medios.

Elmantenimiento técnico.

La reparacion y almacenamiento de los medios.
La conservacion y almacenamiento.

La asimilacion de las nuevas técnicas.

La revision y controltécnico de los medios.

La evacuacion.

La investigacion, desarrollo y produccién.
Elcontrolde la calidad.

La norm alizacién.

El abastecimiento.

La reparacion y almacenamiento de los medios en un taller es el pilar principalen el trabajo diario de esta
entidad. EIl flujo de datos entre estos puestos de trabajo y su interrelacién es palpable si tenemos en
cuenta el proceso tecnolégico de un medio en el taller y los requerimientos establecidos en el actual

Sistema de Control M aterial.
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La realizacién del control autom atizado del flujo tecnolégico de los medios que se reparan en el taller

juega un papelfundamental para conocer elestado de los medios que se encuentran en reparacion.

A partir de lo planteado anteriormente se considera como problema cientifico de esta investigacion el
siguiente: ¢ C6mo favorecer el control del proceso de reparacion de los medios de inform atica la

entidad, para el apoyo al proceso de toma de decisiones?.

La ejecucion de la investigacion tiene como objeto de estudio el control del proceso tecnolégico de
Reparacion de los medios de inform atica y como campo de accion el sistema inform ativo del Control de
reparaciones de los medios de inform atica del taller del Grupo de Aseguramiento Técnico del Centro de

Célculo.

El objetivo General de la Investigaciéon Cientifica es:

Fundamentar, disefiar e implementar un sistem a inform ativo que posibilite autom atizar el control de
las reparaciones de los medios de inform atica del taller del Grupo de Aseguramiento Técnico del

Centro de Calculo, que permita el apoyo al proceso de toma de decisiones.

Para orientar el proceso investigativo se formulan las siguientes preguntas Cientificas:

1. ¢(Cudles son los fundamentos tedricos que sustentan los procesos tecnolégicos de reparaciéon de los
medios de co6m putos de la entidad?

2. ¢Cudales son las limitaciones que presenta el actual sistem a inform ativo del proceso de reparacién de
los medios de cé6mputo?

3. ¢Qué metodologia de Anéalisis y Disefio, asi como qué lenguaje wutilizar, para el desarrollo del
software?.

4. ¢COmo dar respuesta a las necesidades inform ativas de los diferentes tipos de usuarios, en el proceso

de apoyo de la toma de decisiones?

Para el cumplimiento del objetivo se definen las siguientes tareas de investigacion:

1. Analisis lo6gico — histérico del proceso de reparaciéon de los medios de inform atica.
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2. Caracterizacion de los fundamentos ted6ricos en lo referente alaseguramiento técnico en el proceso
de reparacion de los medios de cO6m putos y sobre la toma de decisiéon.

3. Caracterizacion de las limitaciones actuales del sistem a inform ativo del proceso de reparacién de
los medios de cdm putos en la entidad y sus posibilidades.

4. Estudio de las diferentes metodologias de Analisis y Disefio, para utilizar la mas adecuada, en el
proceso de creacién del sistem a inform &atico.

5. Determinacién de los requerimientos de la informacién gqgue debe recoger el nuevo sistema, en
funcién de las actividades y funciones del proceso de reparaciéon de los medios.

6. Implantacion de un Software que responda a las necesidades inform ativas de los diferentes tipos

de usuarios y constituya una herramienta de apoyo alproceso de toma de decisiones.

M étodos de la investigaciéon cientifica utilizados:

M étodos tedricos.

El analisis y la sintesis:

Permite descomponer y analizar todo el sistema en cada una de sus partes, en este caso el analisis de
cada una de las etapas que consta el proceso tecnolégico de Reparacioén de medios interrelacionadas
entre si. Se caracterizan los fundamentos tedricos en Ilo referente al Aseguramiento Técnico, esta

presente durante todo el proceso de la investigacion.

Histérico — l6gico:

Se estudia el proceso tecnolégico de Reparacion de los medios para conocer la evolucion y desarrollo del
objeto de investigacion, las etapas principales de su desenvolvimiento, sus conexiones, asi como conocer

sus tendencias.

Enfoque Sistémico:

Estad dirigido a analizar el objeto mediante la determinacién de sus componentes, asi como las relaciones
entre ellos. El proceso de reparacién de medios debe ser abordado con un caracter sistémico, en el cual
se interrelacionan un conjunto de etapas, métodos y tareas que condicionan los resultados del mismo.

Siendo necesario definir su gestion, relaciones, propiedades resultantes y jerarquizacién.

La modelacién:
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Durante la modelacion del proceso que se investiga, en las etapas de analisis, disefio del software vy
desarrollo del prototipo del sistem a propuesto, se determinan los parametros determinantes y secundarios

del proceso, su manifestacién externa y las vias para contribuir y mejorar.

M étodos Em piricos:

La observacién como procedimiento se emplea en esta investigacién en distintos momentos en su etapa
inicialy se utilizé en el diagndstico del problema, obteniéndose la informacién directa e inmediata sobre el
objeto que se investiga y permiti6 recoger informaciéon, obteniéndose descripciones exactas de todo el

proceso selectivo.

La entrevista a personas claves para conocer aspectos del objeto de la investigacion las principales

dificultades, sus causas y posibles soluciones. Asi como para evaluar las respuestas a la interrogantes

para la toma de decisiones.

M étodos estadisticos:

Con el propdsito de com pilar e interpretar estadisticamente los resultados obtenidos, para determinar el

grado de empleo y utilidad del software que se propone.

El valor teérico-préactico esta dado por:

1. La construcciéon del marco tedrico referencialde la investigaciéon.
2. El diagnoéstico de las principales limitaciones del sistem a inform ativo actual del proceso de control

de la reparacion de medios de cO6mputos en el EO.

3. La implantacién de un software que mejora, humaniza el trabajo y responde a las exigencias del

Sistema de aseguramiento técnico.

Aportes de la Investigacion:

El software, el cual constituye una herramienta de apoyo a la toma de decisiones y al
perfeccionamiento del sistema de control de reparaciones de los medios de cé6mputos, asi com o
del control de los recursos asignados para la dicha reparacioén. También se aporta una base de

datos de consulta en el registro de soluciones técnicas, para los diferentes especialistas.
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Nuestra institucién esta destinada a la defensa del Pais y de su pueblo, esta en continuo cambio vy
desarrollo por los avances cientificos del momento, trabaja por aumentar sus métodos y capacidad de
respuesta ante las adversidades que nos imponga el enemigo, por &ello estamos obligados a
constantemente revisar las formas en que hemos venido operando. Nuevos modelos de trabajo se
continuardan creando aprovechando para ello las bondades del desarrollo tecnolégico y del conocimiento

para qgue sigan siendo una fuerza inexpugnable en defensa de las conquistas de nuestro pueblo.

En este contexto adquiere mayor importancia el disefio y generalizacion de sistemas inform ativos para la
busqueda de una réapida recopilacion, procesamiento y entrega de la informacién, para lo que esta

destinado asi el presente trabajo.

Entre las ventajas que posee lasolucién propuesta se encuentran:

O ptimizacion de la informaciobn que se procesa en la Especialidad de Comunicaciones para el
analisis de la decision a tomar con respecto a la puesta en funcionamiento de los medios de
inform atica en el Territorio.

Lograr la recepcién autom atizada de la técnica que entra en el taller confeccionando la Orden de
trabajo del medio.

Constituir una ayuda inform ativa para los técnicos sobre las piezas en el almacén y la posible
solucién para la reparaciéon de un medio.

Permitir el controlde los m ateriales utilizados en la reparaciéon de los medios por parte del Jefe a la
hora de firm ar dicha Orden de trabajo.

Conocer la causas por las cuales un medio no se ha reparado y las piezas en déficit para la
reparacion.

Conocer las unidades que tienen técnicas reparadas o sin solucién y no han pasado por el taller a
recogerlas.

Recopilar la experiencia obtenida por los técnicos en la reparacion del medio (Registro de
Soluciones).

Im plementar un sistema autom atizado, que contribuya a la bisqueda de una rapida recopilacién,
procesamiento y entrega de la informaciéon del proceso de reparacion de los medios inform aticos,

para favorecer la toma de decisiones, como parte del Aseguramiento Técnico.

11
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resultados de esta investigacion de manera parcial o total han sido presentados en:

Taller de inform atica a nivel centralde la entidad (Afio 2006)

Taller e intercambio de experiencias nivelde Territorio (Afio 2006)

Exposicién municipaly provincial ANIR en la defensa (Afio 2007)

12 Exposicion Forjadores del Futuro de las BTJ.(Aflo 2005).
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CAPITULO | . ANTECEDENTES, MARCO CONTEXTUAL Y TEORICO DEL PROCESO DE

REPARACION DE LOS MEDIOS DE INFORMATICA.

1.1 Antecedentes

De este sistema no existe antecedentes de su funcionamiento de forma autom atizado, es

decir, que desde su inicio hasta la fecha se realizaba todo el trabajo de forma manual.

Por indicaciones del Jefe de nuestra especialidad se establece, el Manualde Aseguramiento Técnico
M aterial en Julio del 2000, el cual es el documento rector fundamental de dicha actividad en la
entidad. En el mismo se establecen los principios que rigen los trabajos que se llevan a cabo con los
medios técnicos, para asegurar su empleo combativo durante el proceso de direccién de la Defensa

y elmando de las Tropas.

Su controlse lleva a cabo fundamentalmente de la siguiente manera:

En el Taller de reparaciéon de medios de co6m putos, se realiza la entrega de la técnica a reparar por el
usuario, que no es mas que un representante de la unidad de la cual procede el medio, este debe
facilitarle al técnico los datos del medio, sus agregados y el defecto que tiene, dicho proceso se
realiza en el punto de recepcién de la técnica, donde se confecciona una Orden de trabajo y se
realizan las anotaciones pertinentes en el Libro de controlde reparaciones.

Luego esta técnica entra en la linea de reparacion; durante la reparacion del medio eltécnico solicita
alalmacenero las piezas necesarias para la reparacién generandose un documento de entrega en el
almacén y actualizandose los materiales utilizados para la reparacién del medio en la de este.

Una vez concluida la reparacion se procede a actualizar la Orden de trabajo con los datos sobre la

solucion al problema detectado.

El jefe del taller debe mantenerse actualizado de la informacién concerniente a la técnica que se esta

reparando en el taller, el estado en que se encuentra esta, las piezas en falta para las reparaciones

de los medios y las soluciones que sus subordinados han decidido dar para cada problem a.

13
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Al finalizar la semana se elabora un informe resumen a entregar a las instancias superiores, para
que la misma conozca de los problemas y pueda tomar decisiones proactivas y optimas sobre la
solucion a los problemas sefialados, para asi garantizar el completamiento oportuno con medios
técnicos, mantener permanentemente su disposicion técnica y efectividad de empleo, asi como el

rdApido restablecimiento y reincorporacion al servicio después de cada reparacibn, o en caso

necesario, su reposicion.

Estas son algunas de las caracteristicas fundamentales del sistema que han dado origen a la
necesidad de crear un sistema autom atizado para el control de reparaciones de medios de
cémputos, que contribuya a solucionar estos problemas y para ello nos apoyamos en las

herramientas de analisis y disefio de sistem as inform ativos ya disefilados.

1.2 - Caracterizacién del &rea objeto de estudio.

El Taller de reparacion de medios de cé6mputos es una entidad encargada de recibir, detectar vy
reparar la técnica que se entreguen diariamente para asi mantener todo el sistema de
autom atizacién con un funcionamiento 6ptimo y una alta disposicion técnica en todo el territorio,
ademas de investigar aquellos problemas que no pueden darse soluciones y es posible su

busquedas en Internet, el estudio y asimilacion de nuevas técnicas recibidas y que no son conocidas.

Dentro de sus disimiles funciones el taller se encarga de velar y cumplir el flujo tecnolégico de los
medios que se reparan, conocer el estado de los medios que se encuentren en reparacién. Ademas
deben cumplir normas especiales, asi como procedimientos para la recepcién, reparacién y entrega

de los medios que se reciben.

1.3- Base tedrica sobre elementos inform aticos utilizados en lainvestigacién.
Un sistema informativo es un conjunto de Hardware y Software, orientados al procesamiento
autom atizado de la informacién, es una rama concreta de la actividad humana, a los efectos de

prever resultados inform ativos en un tiempo y con un costo tal, gue no pudieran ser obtenidos por

[ 1

otros medios Blanco 91°.

14
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1

Yourdon [Yourdon, 937, plantea que los sistem as inform aticos tienen que estarcompuestos por:

1. Hardw are: los procesadores, monitores, im presoras, etc.

2. Softw are: Programas béasicos (sistemas operativos) bases de datos, ademas de los

programas de aplicacién.

3. Las personas: los que operan el sistema que sum inistra los datos y utilizan los resultados.
4. Los datos: la informaci6on utilizada por el sistem a.
5. Los procedimientos: las politicas form ales e interrupciones de operaciones del sistem a.

El proceso de Disefio e implantacion de un sistema informativo im plica el estudio de un sistema

existente, la concepciéon y disefio delnuevo sistema y su implantacién.

Este proceso puede ser detallado a nivel de tareas, o puede ser definido desde el punto de vista
metodolégico a nivel de etapas. Las etapas reflejan criterios organizativos de agrupacién de las
tareas y constituyen una guia imprescindible para acometer los trabajos de disefio e implementacién

de sistem as.

-Las metodologias de desarrollo de sistem as inform aticos.

Las metodologias de desarrollo de sistemas inform &aticos son el conjunto de procedimientos,
herramientas y el soporte documental que ayuda a los desarrolladores a realizar un nuevo sistem a
inform ativo. La metodologia indica cé6mo hay que obtener los distintos productos parciales y finales
.Es como la utilizacién de un plano por un arquitecto de sistem as, orienta sobre la seleccién de las

herramientas y técnicas a seguir en el proceso de creaciéon del sistem a inform atico.

En el desarrollo de las metodologias de analisis y disefio de los sistemas inform aticos, existen

diferentes tipos de generaciones, segln muestra la tabla 1.1.
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DESARROLLO (] Los resultados finales son impredecibles
CONVENCIONAL m No hay forma de controlar Ilo que estéa
sucediendo en el Proyecto
(] Los cambios organizativos afectan

negativamente al proceso de desarrollo

DESARROLLO o Programaciéon estructurada.
ESTRUCTURADO [n] Disefio estructurado.

28] Andlisis Estructurado.
DESARROLLO 0 Se eliminan fronteras entre fases debido a la
ORIENTADO AL naturaleza iterativa del desarrollo orientado al
OBJETO objeto.

0 Aparece wuna nueva forma de <concebir los
lenguajes de programacién y su uso al
incorporarse bibliotecas de clases y otros
componentes reutilizables.

0 Hay un alto grado de iteracién y solapamiento,

lo que Illeva a wuna forma de trabajo muy

dindmica

Tabla 1.1 Generaciones de metodologias de analisis y disefio de sistem as inform aticos

Entre las metodologias que existen, se pueden mencionar la Métrica v.3, MetVisual E,
ADESA, Microsoft Solution Framework (MSF), Extreme Programming (XP), Analisis y Disefio

Orientado a Objetos (ADO O SI), entre otras.

ADESA: Desarrollada por el Dpto. SAD de la Facultad de Ingenieria Industrial del Instituto Superior

Politécnico José Antonio Echeverria. Se basa en:

& La documentacion de las etapas de Estudio Preliminar, Anéalisis y Disefio se elabora
principalmente en el mismo momento en que se desarrolla el trabajo, ya que esta concebida
como un medio de ayuda y no sélo como un medio para dejar constancia del trabajo
desarrollado.

& Se tiene en cuenta la conveniencia de que exista un Fondo de Programas en cada entidad
disefiadora y que el sistema una vez terminado y probado se incluya en dicho fondo.

& Se tiene en cuenta la conveniencia de que exista un mecanismo de control de la calidad en
cada entidad disefiadora.

& Estan contempladas todas las etapas delciclo de vida de un sistema es decir, no s6lo las de

16



Sistema Automatizado del Control de Reparaciones de los medios de co6mputos.

proyectar y desarrollar (Estudio Preliminar, Analisis, Disefio, Desarrollo y Prueba), sino

también las etapas de Implantacién y Mantenimiento.

MetVisual E: Esta metodologia se basa también en la experiencia de aplicar ADESA a los proyectos

Métrica

inform aticos estructurados. También se han tomado algunos elementos de la
metodologia ADOO SI, especificamente para el desarrollo del estudio preliminar, se

pueden mencionar entre sus caracteristicas las siguientes:

La metodologia ha sido concebida para aplicaciones a desarrollar en medios ambientes de
programacion tales como Microsoft Visual Basic, Delphi, Microsoft Access y otros similares
que se basan en técnicas estructuradas.

En estos medios de programacion se posibilita la confeccién de un prototipo del sistema e
inclusive evolucionar este prototipo en el software final, por esta razén MetVisual E se basa

en la filosofia de trabajo que hace uso de prototipos.

v.3: Es una metodologia espafiola, elaborada por el Ministerio para las Administraciones
Publicas. Entre sus caracteristicas se encuentran:

Es Com patibilidad con los Gltimos estandares de calidad e Ingenieria de Software.

s Propone actividades de interfaz que permiten integrar los procesos propios delciclo de
vida del software con los que los rodean.

s Cubre tanto desarrollos estructurados como orientados a objetos. Es por tanto una
metodologia mixta. Se han ampliado las técnicas para tener en consideracién la
tecnologia Cliente/Servidory el desarrollo de GUI (Grafic User Interface).

s Define, para cada una de las actividades a llevar a cabo, los participantes y sus
responsabilidades, lo que facilita su implantacién en una organizacioén.

s Define como y cuando se obtienen los productos.

Extrem e Program ming (XP): La metodologia consiste en una programaciéon rapida o extrema, cuya

particularidad es tener como parte delequipo, alusuario final, pues es

uno de los requisitos para llegar al éxito del proyecto. Se basa en:
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s Pruebas Unitarias: realizadas a los principales procesos, de tal manera que
adelantandose en algo hacia el futuro, se logren hacer pruebas de las fallas que
pudieran ocurrir.

s Refabricacion: se basa en la reutilizacién de cédigo, para lo cualse crean patrones o
modelos estandares, siendo m as flexible alcam bio.

s Programacion en pares: consiste en que dos desarrolladores participen en un
proyecto en una misma estacion de trabajo. Cada miembro lleva a cabo la accién que
el otro no esta haciendo en ese momento. Es como el chofer y elcopiloto: mientras

uno conduce, el otro consulta el mapa.

Lo fundamentalen este tipo de metodologia es:

Proce

La comunicaciéon entre los usuarios y los desarrolladores.
La sim plicidad, aldesarrollar y codificar los médulos del sistem a.

La retroalimentacién, entre el equipo de desarrollo, elcliente y los usuarios.

so Unificado de Desarrollo de Software (RUP):

RUP es elresultado de varios afios de desarrollo y uso practico en el que se han unificado
técnicas de desarrollo, a través del UML, y trabajo de muchas metodologias utilizadas por
los clientes. La versién que se ha estandarizado vio la luz en 1998 y se conoci6é en sus iicios
como Proceso Unificado de Rational 5.0; de ahi las siglas con las que se identifica a este

proceso de desarrollo.

En RUP se han agrupado las actividades en grupos lé6gicos definiéndose 9 flujos de trabajo

Principales. Los 6 primeros son conocidos como flujos de ingenieria y los tres Ultimos como

de apoyo.

El ciclo de vida de RUP se caracteriza por:

1. Dirigido por casos de uso.
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2. Centrado en la arquitectura.

3. Iterativo e Increm ental.

RUP brinda un proceso integrado que utiliza el estandar de notacién UML para permitir

desarrollar un proceso de forma iterativa e incremental a partir de la identificacion e

implementacién de los casos de uso.

1.3.2 Estudioy Determinaciéon de la metodologia a utilizar.

En las décadas de los 80 y 90, para el desarrollo de los sistemas inform aticos en el entorno de
entidades similares, se estableci6 como politica de trabajo en la programacién, el instrumento util
para la sistem atizacién de las actividades que dan soporte al ciclo de vida del software Ila

M etodologia ADESA.

A partir del affo 2005, especialistas de Comunicaciones y Autom atizacién, comienzan el estudio de
la Metodologia ADOOSI, Métrica y MetVisualE con vistas a su introduccién y aplicacién en la

institucion para su aplicacién de form a oficial.

Con el objetivo de utilizar una metodologia, para la proyeccién y desarrollo del sistem a inform atico

que se propone en la presente investigacion, se realizé un estudio de las metodologias de Analisis y

Disefio que se mencionan anteriormente.

Entre ellas, por la adecuacién altrabajo que se realiza y por la prontitud de necesidad delcliente, se
analizé la posibilidad de aplicacion de la ADESA o MetVisual E, arribando a las siguientes
conclusiones:

La metodologia ADESA, esta orientada a los proyectos inform aticos estructurados, pero con el
inconveniente que no hace uso del prototipo del sistema, el que permite una vision del sistem a
inform atico en una etapa temprana del desarrollo, al brindar claridad al usuario y a los

desarrolladores, sobre los resultados finales a alcanzar.
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La MetVisual E, fue concebida para desarrollar en medios ambientes visuales como el Microsoft
Visual Basic, Delphiy permite la confeccién de un prototipo del sistem a, e inclusive evolucionar este

prototipo en el software final.

Después de analizadas las ventajas y desventajas de cada metodologia, se decidi6o wutilizar Ila
M etVisual E, para toda la parte de desarrollo del sistema, por adecuarse al tipo de programacion
que se utiliza, por lo que aporta en la etapa de concepcién del mismo. Dicha metodologia brinda la

posibilidad deluso del prototipo el cual posibilita:

= Disminuir los tiempos de puesta de acuerdo con elusuario.

. Facilitar la comunicacién y una estrategia comtn de desarrollo.

= M inim izar los ajustes y modificaciones después de la programaciéon.
= Evolucionar hacia el producto final.

Disefio de bases de datos relacionales.

Una base de datos (BD) es un modelo dindmico de informacién de un objeto del mundo exterior.
Las caracteristicas de ese objeto, la variacién de sus elementos y la relacién entre ellos, los

[ 1

procesos ocurridos en el objeto se almacenan y evolucionan en las bases de datos G arcia 88".
El factor fundamental para garantizar el nuevo funcionamiento de una BD, es el buen disefio de la

misma. Segun James C. Emery una de las tareas m as dificiles enfrentadas por los disefiadores de

[ 1

sistem as inform aticos es proporcionar acceso eficiente y efectivo a las bases de datos "Emery, 90".

El disefio de una base de datos envuelve tres grandes actividades, capturar los requerimientos,

disefiar la base de datos l6gica y disefiar la base de datos fisica.

El disefio de la base de datos l6gica es un proceso interactivo que consiste en dividir grandes

estructuras heterogéneas de informacién en tablas homogéneas.

[ 1

Este proceso es conocido como norm alizacién "Ullman, 88°. Los procesos de norm alizacién estéan

directamente asociados con la interrelacién entre las dependencias que se cumplen en una relaciéon
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inicial con la descomposicion final, en la misma o en varias relaciones, o sea, determinar las
relaciones naturales entre los datos; estos se realizan dividiendo una tabla en dos o mas tablas de

menos columnas mediante proyecciones a fin de evitar ciertas propiedades indeseables.

La sim plificacién de las tablas de esta manera, permite agrupar los datos y atributos mas

com patibles.

La norm alizaci6on garantiza que los datos no estan almacenados en mas de un lugar, lo que

proporciona las siguientes ventajas.

- Los datos son faciles de actualizar o borrar.
- La posibilidad de error debido a la existencia de duplicados de reduce.

- La posibilidad de introducir datos inconsistentes se reduce, ya que Ilos datos pueden ser

introducidos una sola vez.

Un buen disefio se caracteriza por:

- Asegurar la consistencia e integridad de los datos.
- Satisfacer los requerimientos delusuario en cuanto a la eficacia deltrabajo con las bases de datos.

- La estructura de la informacién es naturaly facilde entender.

Para realizar el disefio de una base de datos se deben seguir los siguientes pasos:

Anélisis de los objetos en entidades y atributos, confeccionando una lista.
Qué atributo determinard a cada objeto.

Desarrollo delconjunto de reglas que definirdAn como se accedera a cada tabla.
Establecimiento de las relaciones entre las tablas y las columnas.

Definir la seguridad de los datos.

La complejidad y tamafio de las bases de datos varia en correspondencia del flujo de informacion

que exista con elusuario.
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Fundamentos sobre la teoria dela Toma de decisiones.

De Wikipedia

Latoma de decisiones es elproceso mediante elcual se realiza una eleccién entre las alternativas
o formas para resolver diferentes situaciones de la vida, estas se pueden presentar en diferentes
contextos: a nivel laboral, familiar, sentimental, em presarial, etc., es decir, en todo momento se
toman decisiones, la diferencia entre cada una de estas es el proceso o la forma en la cualse llega
a ellas. La toma de decisiones consiste, basicamente, en elegir una alternativa entre las disponibles,
a los efectos de resolver un problema actual o potencial, (atn cuando no se evidencie un conflicto
latente).

La toma de decisiones a nivel individual es caracterizada porque una persona haga uso de su
razonamiento y pensamiento para elegir una decision a un problema que se le presente en la vida;
es decir, si una persona tiene un problema, ésta deberd ser capaz de resolverlo individualm ente a
través de tomar decisiones con ese especifico motivo. En la toma de decisiones importa la
eleccién de un camino a seguir, porlo que en un estadio anterior deben evaluarse alternativas

de acci6on. Si estas Ultimas no estan presentes, no existird decision.

Para tomar una decisién, no importa su naturaleza, es necesario conocer, comprender, analizar un
problema, para asi poder darle solucién; en algunos casos por ser tan simples y cotidianos, este
proceso se realiza de forma im plicita y se soluciona muy rapidamente, pero existen otros casos en
los cuales las consecuencias de una mala o buena eleccidon puede tener repercusiones en la vida y
sies en un contexto laboral en el éxito o fracaso de la organizacién, para los cuales es necesario
realizar un proceso mas estructurado que puede dar mas seguridad e informacién para resolver el
problema. Las decisiones nos atafien a todos ya que gracias a ellas podemos tener una opinién
critica.

La toma de decisién es también un proceso durante elcualla persona debe escoger entre dos o m &as
alternativas.

En el momento de tomar una decisién es importante ya que por medio de esta podemos estudiar un
problema o situacion que es valorado y considerado profundamente para elegir el mejor camino a

seguir segun las diferentes alternativas y operaciones.
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Dela UNIVERSIDAD BOLIVIANA

Los equipos y aplicaciones que resuelven el problema se denominaria genéricamente sistema de
apoyo a las decisiones DSS, cuya definici6én es: UN SISTEMA INFORMATICO INTERACTIVO
QUE AYUDA AL USUARIO A LA TOMA DE DECISIONES A LA HORA DE UTILIZAR DATOS Y
MODELOS PARA RESOLVER PROBLEMAS NO ESTRUCTURADOS.ES UN SISTEMA QUE ESTA
BAJO EL CONTROL DE UNO O MAS TOMADORES DE DECISIONES Y QUE SOPORTA LA
TOMA DE DECISIONES PROPORCIONANDDO Y ORGANIZANDO UN CONJUNTO DE
HERRAMIENTAS DISENADAS PARA EL EFECTO. ESTAS HERRAMIENTAS OFRECEN

ALTERNATIVAS DE DECISION Y POSIBLES RESULTADOS A OBTENERSE.

Adem s los DSS DEBEN INTERACCIONAR CON OTROS SISTEMAS O APLICACIONES PARA

FACILITAR LA EXPLOTACION DE LOS RESULTADOS: tales el caso, cuando se desea incluir la

salida mediante el procesador de textos habitualen un informe ejecutivo.

Para lograr sus propésitos, cualquier DSS debe ser capaz de com binar las mejores caracteristicas
de la decisién humana (intuicién, experiencia, aprendizaje, sentido comdn, memoria asociativa, etc.)

con las propias de los equipos inform aticos (memoria transitiva, velocidad de proceso, exactitud,

capacidad de almacenamiento, etc.)

Por eso es muy importante comprender los beneficios y las limitaciones en eluso de los DSS,

tomando en cuenta que normalmente debemos esperar mas bien, un beneficio potencialen eluso

apropiado de un DSS.

Beneficios del uso de DSS

- E xtiende la habilidad en la toma de decisiones para procesar informacién y conocimiento

- E xtiende la habilidad en la toma de decisiones para abordar problemas complejos de larga

escala y de gran consumo de tiem po.

- Acorta eltiempo asociado a la toma de decisiones

Incrementa la confiabilidad en el proceso de toma de decisiones y en encontrar la soluciéon al

problem a estratégico.
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- Estimula la investigacion y descubrimiento en la parte de toma de decisiones.

- Revela y descubre nuevos acercamientos alpensamiento delespacio de los problemas o del

contexto de la decision a tom ar.

- Genera nuevas evidencias en el soporte de las decisiones o la confirmaciéon de los existentes

presunciones.

- Crea una ventaja estratégica y com petitiva sobre la competencia em presarial.

Lim itaciones en eluso de DSS

- Un DSS no puede ser todavia disefiado para contener en sieltalento de latoma de decisiones

humana, como su creatividad, imaginacién o intuiciéon.

- La fuerza de un DSS esta limitada por un sistema com putarizado en elcual se ejecuta, su

disefio y elconocimiento delusuario que lo podria estar utilizando.

- Los lenguajes y interfaces de comando no son todavia tan sofisticados como para perm itireluso

de un lenguaje naturaldelusuarios para su uso o para solicitar sus requerimientos.

- Normalmente un DSS es diseffiado para ser estrecho en su campo de aplicacién, ya que no se

puede generalizar para un contexto de m Gltiples tomas de decisiones.

Caracteristicas de un DSS

- Interactividad entre elusuarioy elDSS.

- Utilizado en distintos tipos de decisiones (semiestructuradas, no estructuradas).

- Frecuencia de uso (proporcional a la frecuencia de toma decisiones)

- V ariedad de usuarios (aplicacién en diferentes areas)

- Flexibilidad (Acoplarse a una variedad determinada de estilos adm inistrativos)
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Desarrollo de los modelos de decision directamente por elusuario interesado.

Interaccion ambiental. Permite la posibilidad de interactuar con informacién externa en la

definicion de los modelos de decisién.

- Comunicacién interorganizacional. Facilita la comunicaciéon de inform acién relevante de los

niveles altos a los niveles operativos y viceversa a través de las interfaces.

- Disefiado para ayudar altomador de decisiones y no para reemplazarlo.

- Direccionado a conseguir la efectividad del proceso de toma de decisiones mas que la eficiencia.

- Debe estar siem pre bajo elcontroldelusuario.

- Proporciona soporte a contextos individuales, de grupo, de equipo especificos.

De Wikipedia, la enciclopedia libre

Un Sistema de Soporte a la Decisiéon (DSS) es una herramienta que permite realizar el analisis

de las diferentes variables de negocio para apoyar una decision:

Permite extraery manipular informacién de una manera flexible

Ayuda en decisiones no estructuradas

Permite alusuario definir, interactivamente, que inform acién necesita,y como combinarla.
.

Suele incluir herramientas de simulacién, modelizaciéon, etc.

Su principal caracteristica es la capacidad de anéalisis multidimensional que permite profundizar en
la informacién hasta llegar al nivel de detalle, analizar datos desde diferentes perspectivas, realizar
proyecciones de informacién para pronosticar lo que puede ocurrir en el futuro, analisis de

tendencias, andlisis prospectivo, etc...
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Un DSS da soporte a los tomadores de decisiones en cualquier nivelgerencial, ya sean individuos o

grupos, tanto en situaciones semiestructuradas y no estructuradas, a través de la combinacién del

juicio hum ano e inform acién objetiva:

Soporta varias decisiones interdependientes y/o secuenciales.

O frece ayuda en todas las fases del proceso de toma de decisién -inteligencia, disefio, seleccién,
e implementacion- asi como también en una variedad de procesos y estilos de toma de decision.

* Es adaptable por elusuario a través deltiempo para lidiar con condiciones que cam bian.

Promociona el aprendizaje, que da como resultado nuevas demandas y refinamiento de la

aplicacién, que a su vez da como resultado aprendizaje adicional.

Generalmente utiliza modelos cuantitativos (estandares y/o hechos a la medida)

*Los DSS avanzados estan equipados con un componente de adm inistracién delconocimiento

que permite la solucién eficiente y efectiva de problemas muy complejos.

Puede ser implementado para su uso en Web, Desktop o Mobile (PDA).

Un DSS permite la facil ejecucién de anéalisis de sensibilidad.

1.5.1- EIMétodo Para Tomar Decisiones Y Resolver Problemas.

UNIVERSIDAD COOPERATIVA DE COLOMBIA

Sila habilidad para tomar decisiones se aprende, también se puede practicar y mejorar. Parece

ser que las personas héabiles en la toma de decisiones tienen capacidad para clasificar las distintas

opciones segln su ventajas e inconvenientes y, una vez hecho esto, escoger la que parece mejor

opcién.

De Wikipedia, la enciclopedia libre
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ETAPAS DE LA TOMA DE DECISION PARA DAR SOLUCION A UN PROBLEMA

Identificacion y diagnostico del problem a
Generaciéon de soluciones alternativas
Seleccion de la mejor manera
Evaluacion de alternativas

Evaluacién de la decisién

o 00 b~ WON P

Implantacién de la decisién

COMPONENTES DE LA DECISION

La técnica de tomar decisiones en un problema que esta basada en cinco

componentes primordiales:

Inform acién:

Estas se recogen tanto para los aspectos que estan a favorcomo en contra del problema, con el

fin de definir sus limitaciones.

Conocimientos:

Siquien toma la decisiéon tiene conocimientos, ya sea de las circunstancias que rodean el

problema o de una situacién similar, entonces estos pueden utilizarse para seleccionar un curso

de accién favorable.

Experiencia:

Cuando un individuo soluciona un problema en forma particular, ya sea con resultados buenos o

m alos, esta experiencia le proporciona inform aciéon para la solucion del préximo problema similar.

Analisis:

No puede hablarse de un método en particular para analizar un problema, debe existir un
complemento, pero no un reemplazo de los otros ingredientes. En ausencia de un método para
analizar m atem aticamente un problema es posible estudiarlo con otros métodos diferentes. Si

estos otros métodos tam bién fallan, entonces debe confiarse en la intuicién.
Juicio:

El juicio es necesario para combinar la informacién, los conocimientos, la experiencia y el

analisis, con el fin de seleccionar elcurso de accién apropiado. No existen substitutos para el

buen juicio.
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Elmétodo basico segln varias universidades y especialistas deltema seria:

El

proceso de los cinco pasos:

1. Definir el problem a.

Con este paso hay que procurar responder a la pregunta de (¢ Qué es lo que se desea conseguir

en esa situaciéon?.

2. Buscar alternativas.

En este paso es importante pensar en el mayor nitmero de alternativas posibles, ya que cuantas
m as se nos ocurran, m as posibilidades tendremos de escoger la mejor.
Es importante evitar dejarnos llevar por lo que hacemos habitualmente o por lo que hacen los
demas. Sino se nos ocurren muchas alternativas, pedirla opinién de otras personas nos puede

ayudar a ver nuevas posibilidades.

3. Valorar las consecuencias de cada alternativa.

Aqui se deben considerar los aspectos positivos y negativos que cada alternativa puede tener, a
corto y largo plazo, tanto para nosotros como para otras personas. Para llevar a cabo este paso
correctamente, muchas veces no es suficiente la informacién con la que se cuenta. En este caso
es necesario recabar nuevos datos que ayuden a valorar las distintas alternativas con las que se
cuenta. Por ejemplo, una persona que quiere empezar a practicar algun deporte, a la hora de
valorar las diferentes alternativas, sino dispone de datos suficientes, deberéda recabar informacién
sobre: dénde se puede practicar los distintos deportes sugeridos; qué m aterial se necesita;

necesidad de un aprendizaje previo, qué costes tienen, etc.

Para cada una de las alternativas por separado, haremos una lista de todas las ventajas vy
desventajas que comporta. Seguidamente, daremos una puntuacion de 0 a 10 a cada ventaja y a
cada inconveniente en funcién de su importancia, teniendo en cuenta que: 0 es “nada importante”
y el 10 significa que es “esencial o muy importante”. Finalmente, una vez puntuada cada ventaja y

cada inconveniente en esa escala, se suman los nimeros dados a todas las ventajas por una
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lado y todos los inconvenientes por otro. Si el resultado es positivo es que tiene mas ventajas 0

estds son mas importantes que los inconvenientes.

4. Elegirla mejor alternativa posible.

Una vez que se ha pensado en las alternativas disponibles y en las consecuencias de cada una

de ellas, habra que escoger la mas positiva o adecuada.

Una vez que se han valorado las distintas alternativas, hay que com pararlas entre si, escoger la
gue mas nos satisfaga. Como normal general, aquella gue tenga mas ventajas que
inconvenientes, o si utilizamos el procedimiento matem atico, aquella alternativa que tiene el

nimero positivo mas alto.

A veces la mejor alternativa no es ninguna de las propuestas sino que surge como combinacidén
de varias de las propuestas. En el ejemplo, podemos decidirnos por un deporte concreto (fatbol,
baloncesto, tenis, etc.) o se puede optar por escoger varios que sean complementarios (por
ejem plo, la natacion para estar en forma y el fadtbol como forma de relacionarse con los

amigos/as).

5. Aplicar la alternativa escogida y comprobar silos resultados son satisfactorios.

Una vez elegida, deberemos responsabilizarnos de la decisién tomada y ponerla en préactica.
Ademas debemos preocuparnos por evaluar los resultados, con lo que se puede modificar
aquellos aspectos de la situacién que todavia no son satisfactorios y adem as podemos aprender

de nuestras experiencias.

- Sistema Autom atizado del Control de Reparaciones de los medios de cémputos en el

Territorio.

Los elementos basicos que forman un sistema de informacién autom atizado puede agruparse en tres

categorias: la informaciéon, los programas y las computadoras.

De estos tres elementos, obvio, que el mas valioso y es la finalidad de todo el sistema es la

informacién y los otros dos son meramente instrum entales. Entre estos Gltimos, la computadora es el

29



Sistema Automatizado del Control de Reparaciones de los medios de co6mputos.

que representa una mayor velocidad de obsolescencia el de menor importancia relativa, por eso al
plantearse la creacién de un sistema autom atizado debe prestarse muy especial atenciéon al disefio

de la estructura y forma de la informacién que va a contener.

La autom atizacion de esta actividad en el Taller Aseguramiento Técnico consiste en la utilizacién de
las computadoras para realizar de forma autom atica los procesos que anteriormente eran realizados,
pero requerian laboriosas tareas manuales, tales como la recepcién y anotacién de la recepcion de
la técnica que se reciben desde diferentes regiones del territorio, confecciéon de tablas valorativas
sobre el comportamiento de esta actividad, asi como un sin fin de tareas rutinarias, relativas a
calculary obtencién de tablas estadisticas, etc.

La autom atizacion de este trabajo permite abordar nuevas tareas que, bien porla complejidad de los
procesos, o bien por el gran volumen de informacién, o por la prontitud con que se necesita la
informacién para la toma de decisiones importantes son dificiles de emprender con medios

manuales.

Por tanto, los objetivos generales que debe alcanzar el sistema autom atizado para el control de

reparaciones pueden ser:

Lograr rapidez, fiabilidad y operatividad en eltrabajo del Taller Aseguramiento Técnico.

Crear bases de datos que reflejen el comportamiento histérico.

Con relacion al primer objetivo hemos de indicar que ese marco debe estar orientado a Ila
racionalizacién de los procesos en el Taller Aseguramiento Técnico en el orden de eliminar hasta
donde sea posible las tareas manuales rutinarias y con ello los costos asociados, reducciéon de los

tiempos de espera para la entrega de la informacién almando superior.

Con relacion al segundo objetivo estd orientado a la factibilidad de mantener un fichero histérico del
comportamiento de las reparaciones para facilitar el servicio a la especialidad de inform atica y a la
técnica para el estudio de los medios de méas afectaciones para la propuesta de recambio, las
piezas mas deficitarias en la reparacién, en fin el estado de la técnica para garantizar el

completamiento oportuno de las tropas con medios técnicos, mantener permanentem ente su
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disposiciéon técnica y efectividad de em pleo, asicomo elrapido restablecimiento y reincorporacién al

servicio después de cada reparacién, o en caso necesario, su reposicion.

1.7 Fase Previa ala Autom atizaciéon.

Toda iniciativa de autom atizacion debe de ir precedida de un estudio y anéalisis del propio Taller
Aseguramiento Técnico y de sus necesidades, asi como del establecimiento de los fines y objetivos

a conseguir.

Delestudio de la organizacién del Taller de Aseguramiento Técnico podemos establecer los fallos de
la misma, si los hay, y los cambios que pueden ser necesarios realizar antes del comienzo del

proyecto inform atico.

Se debe tener en cuenta también el factor humano, pues en la realizacién del proyecto debemos

contar con todo el personal que interviene en el sistema al cual se le debe informar de las ventajas

de la autom atizacién en la mejora del servicio, asi como los cambios con respecto al método

tradicional del trabajo.

1.8 Conclusiones del capitulo I.

1. De este sistema no existe antecedentes de su funcionamiento de form a autom atizado, es decir, que
desde su inicio hasta la fecha se realizaba todo eltrabajo de forma manual.

2. Se investigo el concepto de Toma de Decisiones, el concepto de Sistema de Apoyo a la toma de
decisiones, las 6 etapas de la toma de decision para dar solucién a un problema, los 5 componentes
de la decision (Inform acién, Conocimientos , Experiencia, Anéalisis, Juicio )y el Método Para

Tomar Decisiones Y Resolver Problemas (Elde los 5 pasos):

1. Definir el problem a.

2. Buscar alternativas.

3. Valorar las consecuencias de cada alternativa.
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4. Elegirla mejor alternativa posible.
5. Aplicar la alternativa escogida y comprobar silos resultados son satisfactorios.

Alconcluir la investigacion, respecto altema, es evidente que cada dia se acrecienta mas el interés
de la entidad, investigadores y profesionales de la especialidad de inform aticas, en los temas de los
sistem as de apoyo a la toma de decisiones (DSS).

Se confirma la importancia para la entidad, de contar con un sistema de control del proceso de
reparacion de los medios de inform adtica adecuado, y la valoracion de las mejores decisiones en todas
sus dimensiones, para seleccionar las que mejores condiciones rednan.

En esta parte de la investigacion, se analizan las diferentes metodologias de anéalisis y disefio de
sistem as inform aticos y sus aportes. La importancia de wutilizar sus procedim ientos y herramientas, en
la creacion delnuevo sistema inform atico que se propone, para lograr calidad en el mismo. Por lo que
se decidi6o utilizar la metodologia MetvisualE.
Se confirman las ventajas que se derivan para su empleo de:

& Trabajar con un modelo de base de datos relacional SQL-SERVER (Cliente-Servidor).

& La wutilizacién del DELPHI Ver 7.0, como lenguaje de programacion y el empleo de sus

procedimientos y funciones.
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CAPITULO Il. SISTEMA AUTOMATIZADO DEL CONTROL DE REPARACIONES DE LOS MEDIOS

DE COMPUTOS.

Después de hacer la revision del marco contextualy tedrico del proceso de recepcién y reparacion de la
técnica en el taller de aseguramiento técnico, el diagndéstico de los principales problemas que afectan
estos procesos y haber Illegado a la conclusion de que la forma de realizacién de esta actividad en la
actualidad es insuficiente ya que no se cuenta con un sistema inform atico, que permita la agilidad vy
prontitud necesaria para mantener el control en todo momento del trabajo que se realiza en dicho taller y
a su vez la entrega de la informaciéon al mando superior, ni los datos necesarios para el analisis de la
situacion de com pletamiento, déficit de piezas y respuesta para la solicitud al 6rgano superior, para la

toma de decisiones proactiva y optim as.

El presente trabajo tiene como objetivo proponer el disefio para la elaboracién de wun sistema
autom atizado para el control de la reparacion de los medios de cémputos en el Ejército Oriental, basado
en el uso de las técnicas modernas del Anéalisis vy Diseflo de Sistemas Estructurados (MetVisualE), asi
como la utilizacién del gestor de bases de datos SQL Server, ya que es un sistema potente, estable,
seguro y facil de administrar adem s de ser un sistema cliente/servidor y como herramienta de
programacién el Delphi 7.0 debido a la agilidad y facilidad que brinda en el momento del disefio del

sistem a autom atizado.

2.1 Para el desarrollo del proyecto tuvimos en cuenta el ciclo de vida descrito en la metodologia

M etVisual E.

Ciclo de vida del Proyecto

I. Estudio preliminar

1.1 Identificacion de las necesidades delusuario.

a) Definicion de los objetivos del sistem a.

b) Confeccion deldiagrama de contexto preliminar.

c) Determinacion preliminar de las tareas del sistem a.

d) Documentacion del estudio preliminar
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1.2 Estudio de factibilidad.
a) Andalisis de la factibilidad econ6émica.
b) Analisis de la factibilidad técnica.
1.3 Elaboracién la propuesta generalde autom atizacién.

. Generacion y especificacién del prototipo del softw are.

2.1 Anéalisis preliminar de los requerimientos.
2.2 Desarrollo de la especificacion béasica.
a) Confeccion del Diagrama de Contexto (DC).
b) Confeccién del Diagrama de Flujos de datos (DFD).
c) Confeccién del Diagrama Entidad Relacién (DER).
2.3 Desarrollo del prototipo inicial.

1. Evolucién del prototipo y especificaciones del Softw are

3.1 Prueba del prototipo inicial.

a) Prueba del Prototipo Inicial.

b) Refinamiento del prototipo y de la especificacion del software.
3.2 Refinamiento del prototipo y de la especificacion del Software.

a) Refinamiento de la especificacion.

b) Refinamiento del prototipo.

c) Prueba del prototipo.
1V . Desarrollo

4.1 Definicion rigurosa de los componentes.

Porlo generalrequiere mas definicién para:

a) Las salidas, en las que debe definirse volumen, frecuencia y seguridad.

b) Las entradas, en las que debe definirse volumen, frecuencia y seguridad.
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c) Las funciones que pueden estar especificadas de forma incom pleta.

d) Recuperaciéon y salva de las bases de datos.

4.2 Completamiento de la programacion.

4.3 Prueba de validacion del Software.

Para ello se revisa siel software cumple con:

a) Las tareas del software definidas en el estudio preliminar y revisadas en la primera fase

del analisis.

b) Los requisitos de rendimiento definidos en el estudio preliminar.

c) O tros requisitos com o portabilidad, posibilidad de recuperarse ante errores, facilidad de

m antenimiento.

Prueba e Implantacién.

5.1 Prueba del sistem a.

5.2 Preparacion de condiciones.

Im plantacién del sistem a.

6.1 Prueba del sistem a.

a) Prueba del sistema: Se realiza en los siguientes pasos: Prueba de recuperacion,

prueba de seguridad, prueba de resistencia, prueba de rendimiento.

b) Preparacion de condiciones: En esta fase se realiza el entrenamiento completo del
personal que wutilizarda el sistema. También se deben convertir ficheros y crear otros

imprescindibles para el funcionamiento del sistem a.

c) Im plantacién del sistem a: Existen dos formas de implantacién del sistem a: paralela

y directa.

6.2 Preparacion de condiciones.

6.3Im plantaciéon del sistem a.
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1. Estudio Preliminar.

1.1 Identificacién de las necesidades del usuario.

En esta etapa se define los objetivos que debe cum plir el sistem a los cuales seran

Elim inar los libros como archivos de

O ptimizacién de la inform acién que se procesa en

el analisis de la decision a tomar

con respecto a

inform atica en el Territorio del Ejército.

Lograr la recepci6on autom atizada de

trabajo del medio.

informacién

Constituir una ayuda inform ativa para los técnicos sobre

solucion para la reparacion de un medio.

Permitir el control de los m ateriales utilizados en

Conocer la causas por las cuales un medio

reparacion.
Recopilar la experiencia

Soluciones).

obtenida

1.2 Tabla de eventos y Diagrama de contexto.

Se construye la tabla de eventos en el cual podemos apreciar

que ocurren en el taller y el diagrama de

interactian con el programay el flujo de dato que corresponde.

contexto

la reparacién de

la puesta en

piezas

los siguientes:

los cuales es sustituidos por soportes magneéticos.

la Secciébn de Comunicaciones del Ejército para

funcionamiento de los medios de

la técnica que entra en el taller confeccionando la Orden de

en el almacén y la posible

los medios por parte del Jefe .

se ha reparado y las piezas en déficit para la

por los técnicos en la

reparacion

donde

del

medio (Registro de

los principales procesos de trabajo

nos muestran

las personas que

trabajo(SCM-130)

Orden Trab.

entrega-taller.

No. Evento Entrada Salida Fuente Destino
1 Se recibe un medio para la Datos del UM que

reparaciéon medio. entrega.
2 Se emite una orden de D atos de la SCM-130 UM que Jefe taller.

UM procedencia.

Actualizada

3 Se comienza a reparar medio Quien repara. Personal del
taller.

4 Se termina de reparar el Datos de la Personal del
medio reparaciéon. taller.

5 Actualizar solucién Solucion. Personal del
taller.

6 Se entrega el medio Datos de la Orden Personal del
reparado entrega. Trabajo taller.
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El Diagrama de contexto se muestra en el Anexo 1.

Crearuna nueva Orden de Trabajo.

Actualizar las 6rdenes de reparaciones existentes.
Im primir una Orden de Trabajo.

Buscar piezas en el almacén.

Solicitar piezas al almacén.

Verrespuestas delalmacén.

Actualizar y Obtener soluciones.

Actualizar Nomencladores.

O btener informacién de los componentes.

1.4 Estudio de factibilidad.

las siguientes:

Se realizé un estudio de factibilidad econdémica arrojando un ahorro considerable de tiempo en las

reparaciones llegadas al taller, ahorro de recurso humano,

almacenero de piezas y repuestos.

ahorro de tiempo de

El analisis costo-beneficio es considerable debido a lo que costaria

interaccién con el

la programacién del sistema y

sus beneficios luego de su culminacién y puesta en explotacién, este sistema se ira in

gresando en

todos los talleres de reparacion de medios de co6mputos como de comunicaciones en el territorio del

Ejército ya que el sistema deberda cumplir con todos los

requisitos asi planteados y su

favorable debido a la hum anizaciéon deltrabajo que brindaréd dicho sistem a inform atico.

En cuanto a la factibilidad técnica podemos decir que se alcanzan

requerido dentro de las restricciones determinadas al

identificar

las

los objetivos y e

necesidades del

impacto sera

I rendimiento

usuario, asi

como se posee elpersonalcalificado y todos los medios que se necesitan para empezar la ejecucién

del proyecto y luego su implantacién, estan determinado y puesto a

marcha del sistem a autom atizado.

la disposicién de

la puesta en
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Generacion y especificaciéon del prototipo del softw are.

En esta etapa se obtiene una especificacion basica del sistema propuesto y un prototipo inicial, este

prototipo inicial es equivalente a un dem ostrativo de software.

Para realizar esta fase se deben wutilizar las técnicas tradicionales de obtenciéon de informaciéon:

entrevistas, revisién de documentos, cuestionarios, técnicas de expertos, etc.

La informacién obtenida debe ser reflejada inmediatamente, en los siguientes pasos:

a. Confecciéon del DFD de funciones esenciales (DFD preliminar ADESA).
b. Confeccién delgrafo conversacional (Diagrama de proceso ADESA).

c. Confeccién del diagrama entidad relacién DER.

Diagrama de flujo de datos de funciones esenciales.

Un DFD de funciones esenciales es un DFD que sd6lo posee un fichero que se corresponde con la

base de datos del software y que posee procesos asociados a las tareas del software.

El diagrama de funciones esenciales le da al prototipo una imagen de alto nivel funcionalmente. Este
es un mecanismo para ayudar a coleccionar lo que se piensa que el sistema debe hacer. La forma de
obtencién de este diagrama es igual a lo habitual, a través de la tabla de eventos y el diagrama de
contexto.

Los FD representan las tres conexiones posibles entre los objetos de un DFD:

- entre dos procesos

- entre un proceso y la BD

- entre un proceso y una fuente o destino externa al sistema que no se refleja en el DFD

En este caso se confecciona un solo DFD, no se particiona por niveles. Se deben describir los flujos de

datos en el Diccionario de Datos (DD) con la misma anotacién que en ADESA [ADESA].
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El subsistema de reparaciones como explicamos anteriormente debe ser capaz de mantener la
actualizacion de toda la informacién referente a las reparaciones de los medios en el taller para
poder conocer en cualquier momento el estado de la técnica que se encuentra en reparaciéon, asi

como la estadistica de la técnica reparada.

Ver Diagrama de flujo de datos de funciones esenciales en el Anexo 2.

Al llegar un medio al taller para su reparacién se crea una nueva Orden de Trabajo (SCM -130 Ver
Anexo #1), donde se actualizan los datos iniciales de la Orden de Trabajo relacionados
esencialmente con el medio a reparar y sus agregados, luego el medio entra en la linea de
reparacién para su defectacion y solucién, durante todo este proceso es necesario actualizar un
conjunto de informaciéon relacionada con la reparacién del medio teniendo en cuenta los materiales
utilizados, las piezas en falta para la reparaciéon, el envio del medio a otros talleres asi como la

solucion de la reparacion.

Es importante para el personal del taller tener informacién sobre los componentes que esta
utilizando, las soluciones similares alcaso que lo ocupa y la existencia de piezas en elalmacén, esto

serda posible también durante este program a.

El diagrama de flujo de datos de funciones esenciales anterior muestra de forma general los
principales procesos que &ejecutard el programa de reparaciones, los cuales describiremos a

continuacién:

Nueva Orden de Trabajo: se encarga de captar los datos de una nueva Orden de Trabajo ( SCM -

130) ,los cuales se describen en el diccionario de datos en el flujo Nueva Orden.

Actualizar Orden de Trabajo: una vez creada la Orden de Trabajo, es necesario controlar la vida
del medio dentro del taller de reparaciones, actualizando toda la informaciéon correspondiente a la
Orden de Trabajo, los datos que seran actualizados se reflejan en el Flujo de datos Datos de la

Orden.
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Im primir Orden de Trabajo: este proceso se encarga de imprimir el modelo de la Orden de Trabajo
(SCM-130) con toda la informaciéon correspondiente a esta, la informaciéon a imprimir se describe en
el flujo Orden de Trabajo.

Actualizar piezas en falta: Es posible durante la reparacién de un medio detectar que no es posible
culminar esta por falta de piezas, este proceso nos permite almacenar en la Base de Datos la

informacién correspondiente a las piezas en falta, la que se describe en el flujo Piezas Falta que se

describe en el Diccionario de Datos.

Actualizar y obtener soluciones: Este proceso se encarga de realizar la actualizacion de toda la
inform acién relacionada con las soluciones de las reparaciones, asi como brindar informacién sobre
estas para su posterior uso por todos los compafieros deltaller. Toda esta informacién es recogida

en el flujo de datos Soluciones y Lista de soluciones.

Obtener Reportes: Este proceso es el encargado de brindar al Jefe de Taller toda la informacién
relacionada con las reparaciones realizadas por el personal del taller, estado de los medios en el

taller, entre otras, mas adelante se explican los principales reportes del programa, teniendo en

cuenta las necesidades delusuario.

Ver Diccionario de Datos en el Anexo 3.

Grafo conversacional.

Elgrafo conversacional se utiliza para especificar la secuencia de eventos que es deseable desde el

punto de vista del usuario. A diferencia de los DEP asumen que la secuencia del sistema estara

siem pre bajo controldelusuario.

Que el control esté en manos completamente del usuario es artificial en la realidad. Sin em bargo el
modelo inicial del prototipo estd bajo control del usuario porque el objetivo es descubrir que el
usuario esté envuelto en la experimentacién con el prototipo. Esta relaciéon intima puede ser forzada
a que elusuario ponga su control sobre la invocacién y la operacion de cada una de las funciones

del prototipo. Como el prototipo evoluciona en el producto final, tal control artificial puede ser
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reemplazado

con mecanismos de

funcionales han sido descubiertos.

La complejidad de GC es 7 +/- 2 opciones por

aplicacion.

control mas

cada nodo.

realisticos,

Esto perm ite

El prop6sito del GC es mostrar un grafico que ayude a mostrar

mostrada.

Es decir, suministra un modelo visual preliminar de

cuando

después que

los

lim itar la com plejidad de

requerimientos

la

la opcion del sistema sera

la secuencia propuesta de ejecucién

de las funciones del prototipo. Por lo tanto no se necesita representar acoplamiento niparametros de

control.
Programa de Reparaciones
Nueva Actualizar Imprim ir
Orden de Orden de Orden de
Trabajo Trabajo Trabajo
Captar Actualizar Buscar Actualizar Alante Atras
Captar
Programa de Reparaciones
Actualizar Actualizar
Informacion i Obtener
Piezas en
Soluciones Falta Reportes
Captar Actualizar Captar Actualizar Crear Imprim ir
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Este grafo muestra de forma explicita, clara y sencilla las funciones principales que ejecuta cada

proceso teniendo en cuenta que para la programacion se usara el Borland Delphi 7 como

herramienta de program acién.

Para crear una nueva Orden de Trabajo es necesario inicialmente captar los datos iniciales de la
Orden de Trabajo y luego actualizar la base de datos. Luego para la posterior actualizacién de la
Orden de Trabajo durante el proceso de reparacién del medio es necesario buscar la Orden de
Trabajo en la base de datos, captar la informacién y guardar los datos. Para su impresiéon hay que
tener en cuenta que esta contiene informacién por las dos caras del papel por lo que es necesario

generar la orden por delante y por atras.

Durante la reparacion podemos detectar que no es posible realizar esta por falta de piezas por lo que

es necesario captar la informacion y actualizar la base de datos con esta informacién, aligual que al

terminar la reparacién con los datos de la solucién.

La generacion de reportes es posible después que se conozca eltipo de reporte, para poder crear

este, elcual serda analizado e impreso por elusuario de la tarea.

Diagrama Entidad Relacién.

Elobjetivo es elaborar un DER preliminar para ello se parte de los FD involucrados en las entradas y

salidas del software. Se realiza el proceso de normalizacién hasta la tercera forma norm al.

Posteriormente se elabora el DER correspondiente, suponiendo relaciones entre todas las entidades.

Norm alizacién: Es la expresiéon formaldelmodo de realizar un buen disefio y suministrar los medios

para acceder a los datos de una forma 6ptima.

Ventajas:
1. Evita anom alias en la actualizacion de los datos.
2. M ejora la independencia de los datos, permitiendo realizar extensiones de la BD, afectando

muy poco, o nada, a los programas de aplicacion existentes que accedan la base de datos
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El proceso de disefio de la base de datos, transita a través de una serie de pasos en los cuales se va
avanzando de un nivelde abstraccion menor a otro mas profundo, mediante una sucesion de modelos.
El diagrama entidad-relacion (DER) es una herramienta para la modelacién conceptualque se basa en

la representacion de las entidades y las relaciones que entre ellas se establecen.

La teoria de la normalizacién es la expresion formal de cémo realizar un buen disefio de la base de
datos. Para eldisefio de la Base de Datos se utilizé el modelo de base de datos relacional. Se realiz6
el proceso de norm alizacioéon, hasta llegar a la tercera forma normal, evitandose de esta manera
inconsistencia potencial o redundancias en los datos, a partir de las técnicas de normalizaciéon de

datos de Cood.

FORMAS NORMALES:

Primera Forma Normal: Se debe eliminar los grupos repetitivos quedando un grupo de entidades
planas y entidades atémicas.

Segunda Forma Normal: Una entidad se encuentra en 2FN si esta en 1FN y si cada uno de sus
atributos es DFC delconjunto de atributos que integra una llave de la entidad.

Tercera Forma Normal: Una entidad se halla en 3FN si estando en 2FN cada uno de sus atributos

son dependiente no transitivo de cada llave.

Tipos de relaciones mas comunes que existen:

1.-1 - N (estaesla méascomun donde se cum ple lo siguiente: )
Elvalor de la clave principal de cada objeto en la tabla principal
se corresponde con elvalor delcampo o los campos coincidente
de varios registros de la tabla relacionada o secundaria.

2.-N - N
Consiste en que cualquier registro 6 articulo de una tabla puede
tener varias ocurrencias en la otra 6 viceversa.

3.-1 -1
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Un registro de la tabla tiene una sola ocurrencia en otra tabla.
El programa cuenta con las siguientes entidades: Taller, Orden de Trabajo, Unidades Militares,
Técnicos, M ateriales, Agregados, Soluciones y Piezas en Falta.
Esto se explica teniendo de la siguiente forma: en un Taller de Reparaciones trabajan “n” técnicos los
cuales reciben “n"medios para su reparacién donde se genera una Orden de Trabajo para cada medio

recibido perteneciente a una Unidad Militar, cada Orden de Trabajo tiene “n” agregados, durante su

reparacion se utilizan “n” m ateriales y se le da una solucién especifica a problema detectado. Sino es

posible resolver el problema por falta de piezas se generan “n” piezas en falta para e medio que se

estd reparando.

La Orden de Trabajo tiene como llave el Niumero de la Orden que es un consecutivo que comienza con
uno al principio de cada afio, esto significa que la llave e debe ser compuesta y tener el afio de la

Orden.

Como podemos observar este es un disefio de bases de datos sin muchas com plicaciones y dentro de

lo comdn.

Los agregados del medio a reparar no son mas que los medios que se entregan por usuario
conjuntamente con la técnica a reparar, por ejemplo si se va a reparar una Microcomputadora, un

agregado de esta puede ser elcable de alimentaci6on, el Mouse, el teclado, sitenemos en cuenta que

el medio que se necesita reparar es la micro.

Ver Diagram a Entidad Relacién en el Anexo 4

Con elobjetivo de hacer mas legible el DER anterior no se especificaron todos los atributos de algunas

entidades los cuales se describen a continuacion:

Los atributos de la entidad técnicos son: el taller alcual pertenecen, un cé6digo que identifica altécnico,

elnombre, los apellidos y el trabajo que desem pefian en el taller.
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Los atributos de la entidad Orden de Trabajo, adem s del Numero de la Orden son: el No. taller a que

pertenece la Orden, la fecha de emisién de la orden, la fecha de comienzo, fecha de terminado el

trabajo, la denominacién del medio, elnimero del SCM -119 por elque se entrega, quien hace, anota y
aprueba la Orden de Trabajo, la Unidad M ilitar del medio, la Cantidad de vales de vales (SCM -111)

gue se generan para la reparacion y los numeros de estos.

Los atributos de la entidad Agregados, adem &s del NUmero de la Orden y el Medio son: la cantidad de
medios, el trabajo que se le va a realizar, el tiem po estimado del trabajo, el tiempo real qgue demord y

las observaciones sison necesarias.

Los atributos de la entidad M ateriales, adem as del Numero de la Orden y el Medio son: la Unidad de

M edidas y la cantidad de piezas.

Del Diagrama Entidad Relacién (DER) anterior se generan los siguientes ficheros l6gicos:

Taller : No Taller + Denominaciéon del taller.

Técnicos : Taller + Identificador del Técnico + Nombre + Apellidos + Funci6on.

Unidades: Unidad M ilitar Menor + Unidad M ilitar Mayor + Denominaciéon de la Unidad M ilitar.

Orden de Trabajo: NoOR + Taller + Denominacioén del Medio + Fecha de Emisién + Fecha
comenzado, Fecha terminado + Unidad M ilitar a que pertenece + No 119 +
Hecho Por + Anotado Por + Aprobado Por + Cantidad de Vales + No Vales +

Tipo Reparacién + Quien Repara + Fecha de entrega.

Agregados: NoOR + Consec. + Denominaciéoén del Medio + Trabajo a realizar + Tiempo estimado +

Tiempo real + Observaciones.

M ateriales: NoOR + Cé6digo + Denominacion del Medio + Unidad de Medida + Cantidad.

Piezas en Falta: NoOR + Coé6édigo + Denominacién del Medio + Unidad de Medida + Cantidad.

Soluciones: NoOR + Descripcion del Medio + Tipo de Problema + Solucién.

A pesar de las posibilidades de las herramientas de computacién disponibles, la creacién de un

sistem a inform atico requiere de un detallado estudio y una rigurosa planificacion.
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Una etapa fundamental en este proceso es el disefio de los esquemas de la base de datos, es decir

escoger la estructura 6ptima de cada tabla.

E xisten muchas formas de agrupar los atributos en las relaciones, pero es necesario elegir la
estructura mas racional, la que sea estable cuando se cambien tanto los datos como los enlaces entre
ellos. Si el disefio de la aplicacion no esta bien estudiado se pueden presentar algunos problemas
indeseables y esto provocaria serias dificultades cuando se desee resolver cualquier problema o
afiadir nuevas funciones al sistema. Luego la primera tarea a desarrollar sera eldisefio apropiado de la

base de datos.

Evoluci6on del prototipo.

Esta etapa tiene como objetivos llevar a niveles superiores de detalle el prototipo obtenido en la etapa
anterior, mediante la interaccion delusuario con el prototipo. En otras palabras se realiza la evolucién
del prototipo y de la especificacion mediante la realizacion de sesiones de trabajo del usuario con el

prototipo.

Diagram a de flujo de datos por niveles.

Teniendo en cuenta el Diagrama de Flujos de Datos de funciones esenciales mostrado en el etapa

anterior, se genero6 el siguiente diagram a de flujos de datos por niveles que se muestra en el esquem a.

Se puede observar como el proceso Nueva Orden de Reparacion se descompuso en los procesos
Leer Datos Iniciales, Agregar Nueva Orden y Actualizar Agregados donde el proceso Leer Datos

Iniciales se encarga de leer toda la inform acién inicial de la Orden de Trabajo,

digamos, Numero de la Orden de Trabajo, Medio a Reparar, Unidad M ilitar a que pertenece, los

Agregados, el No del 119 por elque se entrega, la fecha de emisién y el personalque realiza,

anota y aprueba la Orden de Trabajo. Es necesario destacar en esta etapa que por las necesidades

del usuario el medio se definirda en Tipo de medio y denominacién del Medio, esta consideraciéon se

hace por la necesidad que existe de poder controlar en estos dos niveles las operaciones que se
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realizan, o sea tanto de impresoras (Tipo de medio) en general como de las impresoras “Epson Fx-

1170” (Denominacién del medio) en especifico.

El proceso de Actualizar Orden de Trabajo se descompone en dos procesos fundamentales: Leer
Inform acion General que debe capaz de actualizar toda la informacién relacionada con la Orden de
Trabajo y que abordamos en etapas anteriores méas el estado actual que se encuentra la reparacion,
las causas por las cuales esta pendiente reparar este medio, sielmedio se encuentra en otros talleres

el taller donde se encuentra asi como Actualizar los M ateriales que se usaron durante la reparacion del

medio.

El proceso Actualizar Piezas en Falta parte de capturar el Nimero de la Orden, Buscar en la Tabla
Ordenes de reparacién para luego Leer los datos de la Orden de Trabajo, y al final Actualizar la Tabla
Piezas en falta. En este caso la tarea debe ser capaz de actualizar las causas por la que esta

pendiente el medio a Falta de Piezas.

Teniendo en cuenta la interrelacién de la tarea con el almacén se adicionan en este DFD los

siguientes procesos Solicitar piezas al Almacén, Buscar piezas en el almacén y Respuestas del

almacén.

El resto de los procesos por su sencillez no se descomponen quedando como mismo lo explicamos

en el Diagrama de Flujos de Datos de funciones esenciales descrito en el Anexo 5.

Después de ver el DFD por niveles anterior podemos <concluir que por la forma de
representaciéon de la informacién el sistema no agrega nuevas consideraciones que hagan
necesario especificar en un Grafo conversacional o en un Diagrama entidad relaci6én nuevo,

solo haremos algunas consideraciones Utiles para enfrentar los detalles que conform aran el sistema en

esta etapa. Estas son:

Tener en cuanta que la tarea esta disefilada para eltrabajo en red usando como servidor de Bases

de Datos elMS SQL 2000, esto se justifica ya que existe una interaccion fuerte almacén - taller de
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reparaciones, sitenemos en cuenta que el almacén le brinda al taller todos los m ateriales para la
reparacion de los medios.

Todo el mantenimiento de la base de datos es responsabilidad del servidor de bases de datos en
cuestibn, o sea elprograma no se encarga de realizar estas operaciones.

Se adiciona un proceso de informacién sobre componentes que tiene como funcién general mostrar
al personal del taller, en caso necesario, los equivalentes de un componente, sus caracteristicas y
una informacién visual si existe.

Se realiza de forma coordinada con elalmacén la solicitud de piezas y busquedas en elalmacén, lo
gue permite durante la reparacion poder decidir que pieza o componente utilizar para una
reparacion especifica.

Durante la carga del sistema es necesario tener presente el control del affo en curso, el Gltimo
nimero de Jla Orden de Trabajo, para poder generar el numero de la préxima orden
autom aticam ente.

Debe permitir al jefe de taller cerrar o dar por concluida una Orden de Trabajo al final de Ila
reparacion, con el objetivo de revisar todos los datos de esta.

Se especifica en caso de estar pendiente la reparacion de un medio, los motivos por lo que esta
pendiente y siestd en otro taller el taller donde se encuentra y la fecha de envio.

Los reportes seran disefiados con el Quickreport del Delphi que es la herramienta con que se
cuenta y mantendran la estructura que mostraremos en esta etapa, generandose un fichero HTM L

para algunos de los reportes.

De forma general estas son las consideraciones que debemos hacer, para esclarecer los detalles que

no se especifican en el DFD, nien la etapa anterior.

Por las caracteristicas de los informes no hemos querido desarrollar un DFD con estos, y si nos

detendremos a especificas las consultas que se generan en cada caso.

Después de aplicada la norm alizaciéon de la base de datos concluimos que estas quedan de la

siguiente form a obteniéndose los ficheros l6gicos del sistem a propuesto:

Taller : No Taller + Denominacién del taller + Direccién del taller.
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Técnicos : Taller + identificador del Técnico + Nombre + Apellidos + Funcién.

Unidades: Unidad M ilitar Menor + Unidad M ilitar Mayor + Denominacién de la UM .

Orden de Trabajo: NoOR + Taller + Tipo Medio + SubTipo Medio + C6digo + Fecha de Emisién

+

Fecha comenzado, Fecha terminado + Unidad M ilitar a que Pertenece + Tipo de

Trabajo + Clave Documento + No. Documento + Fecha Documento + Autorizado

Por + Confeccionado Por + Anotado Por + Aprobado Por + Cantidad de Vales

+

No Vales + Importe + Certificado Por + No Documento Entrega + No. SCM -110 de

Factura + Tipo Reparaciéon + Quien Repara + Quien Recoge + Fecha de entrega
Estado + Causas Pendiente + Taller donde se encuentra + Fecha de envio

Cerrado.

+

+

Agregados: NoOR + Consec. + Tipo Medio + SubTipo Medio + Trabajo a realizar + Tiem po estimado

+ Tiempo real+ Observaciones.

M ateriales: NoOR + Cédigo + Tipo Medio + SubTipo Medio + Unidad de Medida + Cantidad.

Piezas en Falta: NoOR + Co6digo + Tipo Medio + SubTipo Medio + Unidad de Medida + Cantidad.

Soluciones: NoOR + Tipo Medio + SubTipo Medio + Tipo de Problema + Solucion.

Inform acién: CodTMedio + CodSubTipo + Equivalentes + Caracteristicas + InfVisual.

Pedido al almacén: NoOR + Co6digo + Tipo Medio + SubTipo Medio + Unidad de Medida + Cantidad.

Respuesta almacén: NoOR + Co6digo + Tipo Medio + SubTipo Medio + Unidad de Medida

Cantidad.

Tipos de medios: CodTMedio + Denominaciéon Tipo de M edio

Sub-Tipos de medios: CodTMedio + CodSubTipo + Denominaciéon del M edio.

Problemas: CodProblema + Denominaciéon del Problem a.

Situaci6on: CodSituacién + Denominacién de la Situacién + EnTaller + Reparado.

Trabajos: CodTrabajo + Denominacién del Trabajo.

Tipo de Reparacion: CodTipoRep + Denominaciéon del Tipo Reparacion.

+

Como podemos ver existen un conjunto de nomencladores que es necesario realizar la actualizacién

de estos en cualguier momento de la tarea, para ello se disefia un mdédulo de actualizacién de
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nomencladores que prestard servicios a todo el sistema y donde se incluyen los que se describen en

los ficheros anteriores.

EINUmero de la Orden de Trabajo (NoOR ) no es mas que un consecutivo dentro del afio para lo cual

usaremos el siguiente convenio para asignar este niumero en las tablas correspondientes:

NoOR = (Afio *10000) + Numero de la Orden de Trabajo.

Esto permite en un afio tener hasta 9999 ordenes de trabajo.

Después de un estudio mas detallado de los datos que se almacenan y teniendo en cuenta el principio

de

“Nuevas Tareas” se obtienen los siguientes reportes:

Durante el estudio preliminar se pudo detectar que los reportes solicitados por elusuario son:

M edios reparados en un periodo de tiem po.

Contiene la cantidad de medios reparados en un periodo de tiempo especificando el tipo de

reparaciéon realizada.

Consulta: select * from SubTipo where CodSub in
(Select SubTipo from RM 130 where
CondPeriodo + CondTecnicos + CondMedios + CondUnidades + CondReparado)

order by DenTM edio

En las consultas los términos CondPeriodo, CondTecnicos, CondMedios y CondUnidades seran
generados de forma talque se pueda filtrar un reporte para un periodo de tiem po, para algunos de

técnicos contenidos en la base de datos, para un medio especifico, o para una unidad militar o

grupo de unidades dentro del nivel jerarquico.

El término CondReparado se refiere a cuando se considera que un medio estd reparado, que en

nuestro caso serd cuando el medio se encuentra pendiente a recoger o entregado.

Estas especificaciones se cumplen para todas las consultas donde se incluyan.

Ver Anexo No. 6
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Informe ala Seccién de comunicaciones sobre la situacién de la Técnica.
Es un informe de los medios recibidos en el taller en un periodo de tiempo y la existencia actual de
medios en el taller y en otros talleres, especificando el motivo por el que estd pendiente la
reparacion de ciertos medios. Este inform e se envia mensualmente a la seccion de

comunicaciones del EM EO .

Consulta: select * from TipoM edio where CodTM edio in
(Select TipoMedio from RM130) and Infor=1
order by DenTM edio

El término Infor = 1 significa que el campo lé6gico “Infor” esté en 1 en la tabla TipoMedio lo que

guiere decir que este medio se imprimird en este inform e.

Ver Anexo No. 7

Reparaciones por Unidades.

Se especifica los medios reparados por unidades y eltipo de reparaciéon realizada.

Consulta: select * from RM 130 where UMMayor=UM M ayor and
CondPeriodo + CondTecnicos + CondMedios + CondUnidades + CondReparado
order by UM M ayor

Ver Anexo No. 8.

Unidades que han recibido Mantenimiento Técnico No. 3.

Es una tabla que contiene la Unidad o secci6én que recibié el mantenimiento, el

medio y la fecha del mantenimiento.

Consulta: select * from RM 130 where
CondPeriodo + CondTecnicos + CondMedios + CondUnidades + CondReparado

TipoRep9=1 order by UMMayor,UMProc

Ver Anexo No. 9
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Reparaciones por personal.
Contiene la cantidad de medios reparados en un periodo de tiempo especificando el técnico que

realizé la reparacién y eltipo de reparacién realizada.

Consulta: select * from Tecnicos where Cod in
(Select QuienReparo from RM 130 where

CondPeriodo + CondTecnicos + CondM edios + CondUnidades + CondReparado)

Ver Anexo No. 10

Técnica pendiente a recoger.

Es un listado de la técnica pendiente a recoger por las unidades especificando: NUmero de la
Orden de Trabajo, Unidad M ilitar de procedencia, denominacién del medio, Tipo de reparacién

realizada y la fecha de terminada la reparacién.

Consulta: select * from RM 130 where
CondPeriodo + CondTecnicos + CondM edios + CondUnidades + CondReparado
and Estado = 4 order by UM Proc

Ver Anexo No. 11

Técnica en otros talleres.

Es un listado de la técnica que se encuentra en otros talleres especificando: Nimero de la Orden

de Trabajo, Unidad M ilitar de procedencia, denominacion del medio, Taller donde se encuentra vy la

fecha de envio.

Consulta: select * from RM 130 where

CondPeriodo + CondTecnicos + CondM edios + CondUnidades + CondReparado

and Estado = 5 order by UMProc

Ver Anexo No.12

Estado de la técnica en el taller.
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Es un listado de la técnica que se encuentra en el taller especificando: Numero de la Orden de
Trabajo, Unidad M ilitar de procedencia, denominacién del medio, Fecha de entrada al Taller,
estado de la reparacion, fecha de reparado silo esta

Consulta: select * from Situacion where Sit<5 and Sit in

(Select Estado from RM 130 where Estado<6 )
order by Sit

Ver Anexo No. 13

Técnica en taller sin solucion.

Es un listado de la técnica que se encuentra en el taller sin posibilidad de solucion especificando:
NUmero de la Orden de Trabajo, Unidad M ilitar de procedencia, denominacién del medio y motivos

por lo que no es posible la solucién.

Consulta: select * from RM 130 where
CondPeriodo + CondTecnicos + CondMedios + CondUnidades + CondReparado
and CausaP>0 orderby NoOR

Ver Anexo No. 14,

Listado de las piezas en falta.

Es un listado de las piezas que faltan para poder reparar los medios que estan pendientes por este
m otivo especificando: NUmero de la Orden de Trabajo, Unidad Militar de procedencia,

denominacién del medio, pieza en falta para la reparacion.

Consulta: select * from PiezasFalta where NoOR in
(Select NoOR from RM 130 where CausaP=1)
order by NoOR

Ver Anexo No. 15.

Medios con mas de “n” dias en el taller.

Es un listado con los medios que tienen mas de cierto tiempo en el taller especificando: NUmero

de la Orden de Trabajo, Unidad M ilitar de procedencia, denominacién del medio, cantidad de dias

en el taller y estado de la reparacion.
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Consulta: select * from RM 130 where

CondPeriodo + CondTecnicos + CondMedios + CondUnidades + CondReparado
and Estado<=5 and FEmision<=FechaComp

order by NoO R
Ver Anexo No. 16

Informe de defectos y soluciones.

Este es un reporte orientado a la ayuda para la reparacion de los medios que incluye el medio, la

Unidad M ilitar de procedencia, el defecto, una descripcion de la soluciobn y los componentes

utilizados para la reparacion.

Consulta: select * from Experiencia where
CondPeriodo + CondProblema + CondMedios + CondUnidades

order by TipoM edio

Eltérmino CondProblema se refiere al filtro de los problem as resueltos durante la reparacién, o sea

alnomenclador de tipos de problem as.

Ver Anexo No. 17
Libro de Control de Ordenes de Trabajo. (SCM -131).

Contiene la inform acion establecida en ellibro de controlde 6rdenes de trabajo SCM -131.

Consulta: select * from RM 130 orderby NoOR

Ver Anexo No. 18

Graficas estadisticas de las reparaciones por tipo de medios y por técnicos.
M uestra una grafica de barras con la cantidad de medios reparados por tipo de medios o por
técnicos.
Ver Anexo No. 19

Los anexos del 2 al 14 (sobre los reportes) muestran la informaciéon de salida del sistema taly como se

le presenté alusuario en el prototipo de la tarea.
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Como conclusiones de esta etapa podemos decir que se obtuvo el prototipo que el usuario decidio

durante la evolucién de este, quedando como funciones generales delsubsistema las siguientes:

Crearuna nueva Orden de Trabajo.

Actualizar las 6rdenes de reparaciones existentes.
Im primir una Orden de Trabajo.

Buscar piezas en elalmacén.

Solicitar piezas al almacén.

Verrespuestas delalmacén.

Actualizary Obtener soluciones.

Actualizar Nomencladores.

O btener informacién de los componentes.

Prueba del sistem a.
En la etapa anterior se probdé el software pero el sistema incluye otros elementos (hardware,
personas, bases de datos, etc.). Esta prueba por sus caracteristicas no puede realizarse s6lo por el

analista. Se realiza en los siguientes pasos:

A. Prueba de recuperacion.
B. Prueba de seguridad.
C. Prueba de resistencia.

D. Prueba de rendimiento.

A. Prueba de recuperacién

La prueba de recuperaciéon es una prueba que fuerza el fallo del software de muchas formas y
verifica que la recuperacién se lleva a cabo adecuadamente. Sila recuperacién es autom atica hay
gue evaluar la correccién de la reinicializacion, de los mecanismos de recuperacion de estado del
sistema, de la recuperacion de datos y del rearranque. Si la recuperacién requiere intervencién

humana hay que evaluar los tiempos de reparacién para ver si estan dentro de los Ilimites

aceptables.
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B. Prueba de seguridad

La prueba de seguridad intenta verificar que los mecanismos de proteccién incorporados al sistem a
lo protegeran de hecho de la penetraciéon impropia. El encargado de la prueba debe desempefdiar el
papel de un individuo que desea penetrar el sistema usando cualquier medio. Una buena prueba

debe penetrar el sistema, el problema estda en que sea costoso y requiera mucho tiem po.

C. Prueba de resistencia
Las pruebas de resistencia estan disefiadas para enfrentar al software a situaciones anorm ales.
La prueba de resistencia ejecuta un sistema de forma que demande recursos en <cantidad,

frecuencia y volimenes anorm ales.

D. Prueba de rendimiento

Para sistemas en tiempo real o empotrados es inaceptable el softwarre que proporciona las
respuestas requeridas pero que no se ajusta a los rendimientos. La prueba de rendimiento se
desarrolla para probar el rendimiento del software en tiempo de ejecucidon dentro del contexto de un

sistem a integrado.

Im plantacién del sistem a:

En esta fase se realiza la introducciéon delnuevo sistema en la entidad usuaria.

E xisten dos formas de implantaciéon del sistem a:

1. Implantacion paralela.

2. Implantacién directa.

En nuestro caso en particular haremos uso de la implantaciéon directa donde en el mismo se implanta

elnuevo sistem a sin la utilizacién del viejo. Es la forma menos costosa y con mayores riesgos.

Presenta las siguientes desventajas:

A. No se pueden compararresultados con los mismos datos entre los dos sistem as.
B. En caso de fallas no se obtiene la informacion.

C. Se deben preveer los resultados a obtener.
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Las ventajas gue tiene son:

A. Se puede dedicar mayor esfuerzo a la revision de los resultados del nuevo sistem a.

B. Tiende a disminuir la cantidad de errores pues el personalsélo centra la atencién en este sistem a.

El disefio del esquema de la Base de Datos del sistema se realizé en conjunto con los compafieros

del Grupo de Disefilo del Sub Centro de Autom atizacion del Ejército. Se programo6 un fichero

instalador del sistema y se concluyé una ayuda interactiva para uso del usuario que explota la

tarea.

Conexi6bn con la base de datos:

En estos momentos la aplicacion se encuentra en una maquina con sistema operativo Windows XP,
pero puede también instalarse en Windows 95, 98, 2000 profesional, ubicada en el Taller del Grupo
de Aseguramiento Técnico del Sub Centro de Autom atizacién del Ejército, donde sera utilizada por
los usuarios para interactuar con el sistema. La base de datos esta ubicada en un servidor con
sistema operativo Windows 2003 Server pero puede ser Windows NT o 2000, utilizando como
G estor de Base Datos Relacional el SQL Server, ubicado en el Centro Control de la Red, del
Centro de Comunicaciones del Ejército. Ambas magquinas se encuentran enlazadas por una red

TCP/IP, mediante enlace de fibra 6ptica.

Para la conexi6én con la base de datos se siguen los siguientes pasos:

Una vez concluida la instalacién es necesario configurar el ODBC “Taller” que utiliza la tarea para
realizar la conexién con la base de datos, para ello vamos al panel de control, escogemos el

icono DBE Adm inistrator y en mend Object seleccionamos ODBC Administrator.

En la pantalla de administracién de ODBC seleccionamos la pagina DSN de Sistema, escogemos
taller y damos clic en el botén “configurar”, en el asistente que aparecerd lo tnico que debemos de

especificar es el nombre delservidor SQL que se utilizara.
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Para el caso que se este usando la versién reducida del SQL, se debe especificar en elnombre
del servidor “local” y en la autenticidad especificar “Con la Autenticacion de SQL Server...” ,
detallando mas abajo elnombre delusuario y la contrasefia delusuario SQL que estd autorizado a

conectarse a la base de datos.

2.6 Conclusiones del Capitulo Il.

1. Al concluir la realizacion de este capitulo, el cual describe todo el proceso de desarrollo de la
creacion del Sistema Autom atizado Del Control De Reparaciones De Los Medios De
CoOmputos, se confirma que el adecuado empleo del conjunto de herramientas del sistem a
metodolédgico de andlisis y disefio, en esta caso las metodologias MetVisual E, proporciona una
descripcién adecuada de la aplicacién inform atica y ofrece los medios necesarios para su

disefio.

2. Se aborda la organizacion de creacién del sistema, se definen las etapas y fases en que se

divide el mismo, asi como los resultados obtenidos en cada una de ellas.

3. Se obtiene el Diagrama Entidad Relacién (DER), una vez que se concluyd la norm alizaciéon de

la BD, el Diccionario de Datos (DD) , el Grafo Conversacional (GC) y los ficheros I6gicos del

sistem a.

4. Se logré una buena aceptacion del usuario a la hora de la interaccién del usuario con el

prototipo, mediante la realizacién de sesiones de trabajo delusuario con el prototipo.

5. Se aporta una experiencia de trabajo con la metodologia MetVisualE, para futuros proyectos

que se deseen investigar.
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CAPITULO 3 -Metodologia del sistem a autom atizado delcontrolde reparaciones de los medios de

3.1

coOmputos del Taller de aseguramiento técnico del centro de calculo

Introduccidén.

La reparacion y almacenamiento de los medios en un taller es el pilar principal en eltrabajo diario de
esta entidad. EIl flujo de datos entre estos puestos de trabajo y su interrelacién es palpable sitenemos
en cuenta el proceso tecnolégico de un medio en el tallery los requerimientos establecidos en el actual

Sistema Contabilidad M aterial.

La realizacién del control autom atizado del flujo tecnolégico de los medios que se reparan en el taller
juega un papelfundamental para conocer elestado de los medios que se encuentran en reparacion ,
la cantidad de medios reparados en un periodo de tiempo, asi como el registro de los m ateriales
utilizados y las soluciones implementadas durante la reparacién de los medios.

Objetivos.

La tarea para elcontrolde las reparaciones tiene como objetivo:

Realizar la recepcion autom atizada de la técnica que entra en el taller confeccionando la Orden de

v

trabajo del medio.

> M antener actualizado el estado del medio durante todas las etapas del flujo tecnolégico del m edio
en el taller.

» Constituiruna ayuda inform ativa para los técnicos teniendo en cuenta las piezas en el almacén, la
base inform ativa sobre componentes y la posible solucion para la reparacién de un medio
conociendo soluciones similares.

Controlar los m ateriales utilizados en la reparacién de los medios.

» Conocer las causas por las cuales un medio no se ha reparado y las piezas en déficit para la
reparacion.

» Recopilar la experiencia obtenida por los técnicos en la reparacién de los medios (registro de
soluciones).

» Brindar la informacién necesaria al jefe de taller mediante un grupo de reportes.

Breve descripciéon de la tarea.

Una vez instalada la tarea para el control de las reparaciones, se puede invocar a este mediante el
acceso directo creado en el escritorio o a través delmena Inicio — Programas - Taller - Reparaciones,
los cual permite desde el programa Reparaciones realizar eltrabajo de creacién y actualizacién de las
ordenes de trabajo.

La tarea para elcontrolde las reparaciones brinda la posibilidad, a través del programa reparaciones,
de poder crear una nueva orden de trabajo o actualizar una existente, buscar medios en el almacén,
buscar informacién sobre componentes, realizar solicitudes de medios al almacén y verificar las
respuestas asi como poder buscar soluciones con opciones de filtro en todas las pantallas de

busqueda.
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En el men( reportes podemos encontrar una amplia gama de opciones que nos permiten tener una

estadistica de los medios reparados en el taller, el estado en que se encuentran, entre otros.

Por otra parte a través del modulo para la actualizacion de los nomencladores, el que podemos
encontrar en el menu utiles de la tarea de reparaciones o en el Menu Inicio — Programas — Taller —
Nomencladores, podemos realizar la actualizaciéon de los principales nomencladores que se usan en el

program a.

Instalacién y forma de explotaciéon de la tarea.

El programa para elcontrolde las reparaciones fue desarrollado en Borland Delphiy la base de datos
se encuentra en Microsoft SQL Server. A continuacién explicaremos la forma de instalacién de la base

de datos y de la tarea.

La tarea se distribuye en un paquete de instalacién el cual contiene el programa “Instalar.exe” que se
encarga de guiarnos durante la instalacion de la tarea y una carpeta con elnombre “Base de Datos”
dentro de la cual aparece el fichero “Taller.cop” que no es mas que la copia de seguridad de la base
de datos.

3.4.1 Instalacién de la Base de Datos:

Para la instalacion de la base de datos cargamos el administrador corporativo del Microsoft SQL

Server seguimos los siguientes pasos:

Copiamos el fichero “Taller.cop” hacia una carpeta del servidor desde se encuentra el SQL

Server.

Abrimos el Grupo de SQL Server donde vamos a realizar la restauracion de la base de datos.

Luego clic derecho sobre Base de datos seleccionamos en el menlG de contexto que aparece
Todas las tareas - Restaurar bases de datos. Esto se puede hacer también en el mendu

herramienta Restaurar Base de datos.

En el cuadro Restaurar base de datos seleccionam os Restaurar como base de datos Taller y

Desde dispositivo, damos clic en el botén “Dispositivos...”.

En la pantalla para elegir dispositivo, damos clic en el botén “Agregar” y seleccionamos el

camino donde se encuentra el fichero “Taller.cop”, y damos aceptar.

Especificamos restaurar la base de datos completa y damos Aceptar.

Alconcluir este proceso debe aparecer la base de datos “Taller” en elservidor SQL, con elque
estamos trabajando. Abrimos la base de datos en cuestién y en la ficha usuarios agregamos los

usuarios que trabajaran en la tarea.
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La instalacién de la base de datos se puede realizar en un servidor SQL sobre Windows NT o 2000
o sobre la version reducida de SQL que se puede instalar en una maquina con Windows 95, 98,
2000 profesional o XP. EIl método es el mismo. La Gnica diferencia es que en el segundo caso el

usuario sera un usuario con autenticacién SQL no Windows.

3.4.2 Instalacién de la Tarea:

Para la instalacién de la tarea cargamos al programa “Instalar.exe” que se encuentra en el paquete

de instalacién de la tarea y que realizaréa la instalacién sin tener que especificar ningdn parametro

de importancia.

Una vez concluida la instalacién es necesario configurar el ODBC “Taller” que utiliza la tarea para
realizar la conexién con la base de datos, para ello vamos al panel de control, escogemos el

icono DBE Adm inistrator y en menu Object seleccionamos ODBC Administrator.

En la pantalla de adm inistracién de ODBC seleccionamos la pagina DSN de Sistema, escogemos
taller y damos clic en el botén “configurar”, en el asistente que aparecerda lo Unico que debemos de
especificar es en nombre del servidor SQL que inicialmente aparecera SERVER-SCA, el que

debemos cambiar por el nombre del servidor donde restauramos la base de datos.

Para el caso que se este usando la version reducida del SQL, se debe especificar en el nombre
del servidor “local” y en la autenticidad especificar “Con la Autenticacion de SQL Server...” ,

detallando mas abajo elnombre delusuario y la contrasefia delusuario SQL que estd autorizado a

conectarse a la base de datos.

De esta forma ya la tarea esta lista para ser utilizada, debiéndose destacar los siguientes aspectos:

El directorio por defecto en que se instala la tarea es C:/Archivos de Programas/scaeo/Taller,

aunque se puede especificar otro, en elcual aparecen los siguientes ficheros:

Reparaciones.exe..............Program a principal de la tarea.
Nomencladores.exe...........M 6dulo para la actualizacién de los nomencladores.
Reparaciones.chm ............. Fichero de Ayuda.

Sat.bmp y Presenta.bmp...Im adagenes utilizadas por la tarea.

PTaller2.Avi........................Fichero de pelicula utilizado en la pantalla inicial.
Cliente.exe.........................M onitor de avisos para el almacén.

° . .z . . . . . .
La instalacion realiza un acceso directo en el escritorio y otro en Inicio — Programas — Taller —

Reparaciones. La carga de la tarea también se puede realizar ejecutando el fichero

Reparaciones.exe.

El programa Cliente.exe se carga alinicialel Windows.

3.5 Interaccién “Usuario-Sistem a”, inform acion de entrada y salida.
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La tarea para interactuar con el usuario cuenta con un menua principal con las opciones: Orden de
Trabajo, Reportes, Utiles, Ver y Ayuda, las que al hacer clic en ellas despliegan un submend con las

funciones que nos permite realizar la tarea. A continuacion describiremos cada una de estas opciones.

¥ Orden de trabajo.

En esta opciéon encontramos las funciones que nos permiten crear y actualizar una orden de trabajo,

talcomo sigue:

Nueva: (Ctrl-N) Crea una nueva orden de trabajo. Este proceso inicializa los siguientes parametros:

Parametro Valor Inicial O bservaciones
Niumero de la Orden de |Consecutivo correspondiente. Segln le especificaciéon
Trabajo. en la configuracion.
Unidad M ilitar Segln la configuracién

Denominacién y direccion [Segln la configuracidén

del taller.

Fecha de Emision. Fecha actual del sistem a.

Estado Pendiente a defectar.

Clave deldocumento. SCM-119. Si se especifica en la
configuracion.

Fecha deldocumento. Fecha actual del sistem a. Si se especifica en la

configuracion.

crearse una nueva orden de trabajo aparecerd la pantalla para la introduccién de los datos la cual

explicaremos a continuacion.

Actualizar: (Ctrl-A) Perm ite Actualizar (M odificar o Eliminar) una orden de trabajo existente.

Al escoger la opcion de Actualizar aparece una pantalla (Fig.-1) que muestra las ordenes de trabajo
existentes y que no han sido cerradas, la cual contiene un conjunto de pardmetros que nos permiten

hacer mas pequefia la cantidad de medios a buscar.

Especificando el Numero de la Orden de Trabajo el programa se mueve autom aticamente hacia ella si
se encuentra en elconjunto de valores que se estan mostrando. Igualmente lo logramos con el Mes y
afio de emision de la orden de trabajo, el estado en que se encuentra y el tipo de medio. EIl botén

Lim piar Valores inicializa todos los filtros y No cerradas / todas alterna entre mostrar todas las ordenes

de trabajo o solo las que no han sido cerradas.
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Coger numero Orden de Trabajo HE

Himero Orden de Trabajo: || Hes y Afio del documento: |Tndns R |2DI32 j
Estado: | | Tipo de medio: | Rl
[ Mo cenmadas/Todas. & Lirnpiar "-.-"alcnresl
Mdmero I Fecha I LIk I D enominacion del medio Iﬂ
L 25 26/01/02 EMCC-Holg Procezador DTE Pentium
| 158 25/05,/02 Proceszador Olidata 486
| 173 24/08/02 |UM 2731 Procezador PC Acer Open Pentium
| 188 04/06/02  RM-Sant Imprezora EPSOMN LO 2020
| =225 12/07/02 | SCA-4270 Fuente de alimentacidn 300,230 AT
- 244 N/07/02  |EFFPD-Holg Fuente de alimentacion 300,230 AT
| 247 o1/o08/02  |JE.O Moritor Digital 15" LI
o Aceptar I x Eancelarl

Fig. 1. Seleccionar Orden de trabajo a modificar.

Una vez seleccionado el nimero de la orden de trabajo que deseamos modificar damos clic en el
botén aceptar y aparece la pantalla para proceder a su actualizaciéon (si la orden de trabajo esta

cerrada el programa solicita una contrasefia), que coincide con la pantalla que aparece cuando

creamos una nueva orden de trabajo.

Esta pantalla cuenta con una barra de herramientas (Fig.-2) desde la cual podemos realizar las

siguientes funciones:

Nueva OT Seleccionar Otra Bugcar Rgvisar Abrir Releer datos Cambiar Nimero OT Generar SCM-119

abajo 10y = Imprimir O T

Orde E
- | ¢ ] : ' Ie T = Guardar
nlB|elal oo sl 2| 8| 2] 8| - = 2] 2| Seleid

almacén CerrarActualiz\aANomencladores Eliminar Orden de trabajo

respuestas del

Fig.-2 Barra de herramientas.

Im primir Orden de trabajo: (Ctrl.-P) Al dar clic en el botén Imprimir OT aparece una pantalla en la cual

seleccionamos siqueremos imprimir o ver la parte delante, detrds o ambas de la OT, esta funcién no
manda a imprimir autom aticam ente, sino que muestra en contenido del modelo en una pantalla desde

la cualpodemos mandar a imprimir. (Ver Anexo No.1 con elmodelo SCM -130)

Solicitud v respuestas del almacén : (Ctrl.-S)Permite realizar solicitudes de piezas al almacén para la

orden de trabajo que se estd editando y ver las respuestas del almacén, para lo cual aparecen las

Figuras 3 y 4.

Buscar: (Ctrl.-B)Perm ite realizar bisquedas de medios en ella base de datos del almacén.
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Revisar: Esta opcion revisa el estado de actualizacion de la orden de trabajo lo cualle sirve al jefe del

taller para decidir cerrar la orden de trabajo.

Nueva Solicitud

BorrarUna Borrar Todas

Actualizar

Solicitudzs de piezas

13 ] [
Denaminacidn |Uridad Medida| Cantidad |

P|Bateriaz PANOTEROOE Una 1 |

Reparaciones ] |

Esta pieza no e encuentra en el almacén

| »

iDesea agregarla a piezas en falka?

Pantalla cuando elmedio no existe en el

almacén.

Fig.-3 Solicitud de medios al alm acén.

Cuando realizamos una nueva solicitud alalmacén el programa verifica sielmedio solicitado existe en
el almacén, si detecta que este medio no existe entonces pregunta sise desea agregar a la tabla de

piezas en falta.

Borrar Una

Borrar Todas Actualizar

Respuestas de lzs Solicitudes de piezas

\ \ Denominacién Uridad Medida | Cantidad -

=

Pasar a materiales (Todas las Respuestas)

Pasar a materiales (Una Respuesta)

Fig.-4 Respuestas del almacén.
Desde la pantalla de repuestas de las solicitudes de piezas se pueden pasar los medios directamente

a la tabla de m ateriales utilizados durante la reparacion y estos se eliminan autom aticamente de esta

tabla.
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Cerrar: Cierra la orden de trabajo lo cual significa que no podra ser actualizada por cualquier usuario
del sistema. Debe especificar la contrasefia de autorizacion para poder realizar esta operacion.

Abrir: Abre la orden de trabajo para ser actualizada por cualquier usuario. Debe especificar la
contrasefia de autorizacién para poder realizar esta operacion.

Actualiza Nom encladores:(F2) Carga el modulo de actualizacion de los nomencladores.

Cambiar Numero OT: Solicita elnuevo numero de la orden de trabajo y verifica que elnuevo numero

no exista en la base de datos.

Eliminar Orden de trabajo: Elimina la orden de trabajo y toda la informacién relacionada con ella,

excepto lo referente a la solucién. Debe especificar la contrasefia de autorizacién para poder realizar

esta operacién.
Elcuerpo para la actualizacién de la Orden de Trabajo contiene 6 paginas las cuales contienen:

Inform acién Generalde la orden de trabajo.
Listado de los trabajos a realizar.

M ateriales utilizados durante la reparacion.
Inform aciéon referente a la solucion.

Inform acién sobre la reparacién y entrega.

Piezas en falta para la reparaciéon del medio.

o - Ho. 35 M= E3
o|a| || s ®|e|s| 8- @] A @
Irformacion de fo Orden de Trobope o, 35

General I Trabajos I Materiales I Sobre la Solucidn I Saobre la reparacian v entrega I Piezas en falta v causas pendients I
N.;mem;| 35 Unidad Militar de Procedencia: |?454 £%  Autorizado por: [Carlos Felips =

ENRCC-Holqui .. =
UM: I42TCI LERER Fecha de Emisidn: I25-"Cl1 a2

UM Taller: Direccion:

I I Fecha ComenzadoiEB.fm mnz
Tipo de Trabajo: Icab_ v Conec. de Redes. ;I Fecha Terminado: |1 410102
Denominacion del medio: Cadigo: E stado:

IPrDcesador DTK Pertium LI = I IEntregado LI

Defectaciaon: Causzas pendiente:

Procesador no se energiza, la fuerte esta que I vI
Taller donde se encuentra:

| =l

Fecha de envio:

Clave: ISCM-1 19 LI Nl.'lmen:l:l Fecha: I I

Reparado por: IHumber‘to vI Aprobado por: IRomiIio vI Anotado por: IHurnber‘lo vI

Informacion del documento de entrega.

Fig.-5 Inform acién General.

En la pagina informacién general de la orden de trabajo (Fig.-5) de la pantalla de actualizacién
podemos introducir los siguientes datos: Numero de la Orden de Reparacién, Unidad M ilitar de
procedencia (podemos seleccionar el No. de la UM en el icono que aparece a la derecha, segun el

nomenclador de unidades), quién autoriza la orden de trabajo (aparecen los que elcampo Jefe en 1 en
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elnomenclador de personaldel taller), fecha de emisién de la orden de trabajo, UM (Unidad M ilitar a la
gue pertenece la persona facultada a autorizar los trabajos), Unidad M ilitar del taller y direcciéon, fecha
de comenzado y fecha de terminado, tipo de trabajo (segin el nomenclador de trabajos a realizar),
denominacién y cédigo del medio, informacion sobre la defectaciéon inicial, informacién del SCM -119
por el gue se entregan los medios al taller para la reparacién, quién aprobé6é, anoté y reparé el medio

(segun elnomenclador de personal del taller).

En esta pantalla también podemos definir el estado en que se encuentra el medio (segun el

nomenclador de estados), las causas por la que estd pendiente y si se encuentra en otros talleres, el

taller y la fecha de envio.

En la pagina trabajos a realizar (Fig.-6) podemos actualizar los trabajos que se le realizaran al medio
en cuestion, especificando la Denominacién del Medio (es opcional), el trabajo a realizar, el tiempo

estimado, eltiempo real y las observaciones.

vjEe8| el s plels| sio| @ A =
Irformacion de fo Orden de Traboo o, 35

General  Trabajos I Materiales I Sobre la Solucion I Sobre la reparacian v entrega I Piezas en falta v causas pendients I

e || =] a]-] ] Trabajos a Realizar

Mo, I Denominacian I Trabajos & Realizar ICantidad IT. Estimadnl T. Real IObservacinnesl -
M1 Procesador DTE Pentium Defect. v reparacidn 1

Fig.-6 Trabajos a Realizar.

Los iconos de la barra de herramientas que aparecen en las paginas: trabajos a realizar, m ateriales
utilizados, sobre la solucién y en piezas en falta tienen el siguiente significado:

Editar

Anterior Nuevo

il 2 Pl R A R
Siguiente Cancelar

Eliminar

Guardar
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En la pagina sobre

SCM-111 y otros consumidos durante

elalmacén, los nimeros y elimporte total de

los m ateriales utilizados (Fig.-7) se especifican

los medios que se recibieron por
la reparacion, adem s la cantidad de vales que se emitieron por

los materiales utilizados.

|&| 9] S| < = -] =]

Informocion de fo Orden de Trabajo o, 35

General I Trabajos Materiales | Sobre la Solucion I Sobre la reparacion v entrega I Piezas en falta v causas pendiente I

s e = 2 ) Materiates Empleados

Cédign |

o |

Denominacion I Ll ke I Canticizd IObservaciones —
b

Cantidad de vales:l 12 Miamero de los vales: [12321,123,213,2

Importe: I F123.34

Fig.-7 M ateriales utilizados.

En la Fig.-8 se muestra la inform acidén

medio puedo tener varias soluciones y para cada solucién se tiene en cuenta la siguiente

Tipo de problema (Segun elnomenclador de tipo de problemas), fecha de la solucién, quién

problema, breve descripcién del problema y la descripcion de

referente a la solucidén la cualtiene en cuenta que para cada

informaciéon:

resolvio el
la solucién.

| &) 8] s | & -] =

Iriformocion de le Orden de Trebeo o, 35

General I Trabajos I Materiales  Sobre la Solucion I Sobre & reparacion v entregs I Piezas en falta v causas pendiente I

B I I L N

Sofucion

Tipo de problema: IProcesador no realiza el POST

Fecha de Solucidn: I Quien Resolvid el problema: I

Brewe descripcidn del problema:

La fuente sparentemente ests en buen estado, da los voltages normados pero no se energizan los dizpositivos conectados
51 2lls. Con otra fuente similar 13 placa base v los demas dizpositivos funcionan.

Descripcion de la solucidn:

Fig.-8 Inform acién referente a

la solucién.
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En la informaciéon sobre la reparaciéon y entrega (Fig.-9) se tiene en cuenta el tipo de reparacién
realizada (Ligera, Media o General) y un grupo de trabajos que se le pueden realizar a un medio (caso
especifico del SCA), adem &s se actualizan los datos para la entrega del medio, especificandose quien

certifica la orden de trabajo y a quien se le entrega elmedio una ves reparado.

jo - Mo. 35 SIS0 E3
o|Be| 8] c|le| s 2|e| 8] S| o @ - =
Informacton de fo Qrden de Trabajo No. 35

General I Trabajos I Materiales I Sobre ks Solucidn  Fobre la reparacion v entreaa I Piezas en falta ¥ causas pendiente I

Reparacion y entregad.

Tipo de Reparacidn: 5 -
& Ninguna (Otros) I Trak. Reg. #3. [T Reparacidn Lagica de DD. [ Fabricacion de cables.
® Lo ™ Modernizacion. [ Instalac. de DD v Prep. I Cab. v conect. de redes.
 Media. I Detectacidn Sin Solucidn. [~ Instalacion Hard. Otro Trabajo:
W EEmErEl T Cefectacidn. I Instalacién Soft. I

Certificado Por: Entregado a: Documento:

Hombre: IRomiIio LI Hombre: ICi\-' Carlos SCH-119 No: I
Cargo: I.Jefe GaT ~| Carge: |.Jefe i 2544 =] SCM-110 No: |
Fecha: |28m 0/mz2 | Fecha: |1 451002

Fig.-9 Inform acién sobre la reparaci6én y entrega.

En la pagina sobre las piezas en falta se especifican que medios estan en déficit para la solucién de
esa Orden de Trabajo y en la parte de abajo aparece se definen las causas por la cualestd pendiente

terminar la reparacion del medio.

Salir (Ctrl-Alt-X)- Termina la aplicacion.

Al lado de cada opcién aparece la tecla equivalente para ejecutar la operaciéon, al posicionarnos
sobre cada icono se muestra la ayuda emergente asociada con este. La tecla Tabulador permite
moverse entre cada uno de los componentes de las pantalla de captacion de datos. Con Enter
cargamos la accién asociada al componente de edicién donde se encuentra el cursor (asea si el
cursor estd sobre elcampo fecha de emisién y oprimimos Enter se carga elcalendario para m odificar
la fecha de emision), de la misma forma sucede con los campos para la denominacién del medios y las

unidades militares.

% Reportes.

En elmen0 reportes aparecen todos los informes que brinda la tarea. Algunos reportes se preceden de

la siguiente pantalla:

68



Sistema Automatizado del Control de Reparaciones de los medios de co6mputos.

Reparaciones | %]

I Histdrico

Fecha Inicio: I @I Seleccione el Periodo de

Tiempo para el reporte.

FechaFinaI:I @l ~—— Seleccionar un

medio del

— Todos los medios. nomenclador

Tipo Medio: |

——— Borrar la

especificacion del

I% [

Denominacidn: | _
medio.

— odos las Unidades. — | Por UM Mayor. —

Seleccionar una
—
UM Mayor:| %I/‘
Unidad M ilitar

[+ Incluir todas las unidades subordinadas.

—w Todo el personal.

Persunal:l =

o Aceptar | X Eancelarl

Fig.-10 Filtro para los reportes.

La que permite especificar un filtro para los informes con las siguientes especificaciones:

Elperiodo de tiem po que se seleccione hace referencia a la fecha de terminado en la orden de
trabajo.

Si se especifica por tipo de medio el reporte totaliza siempre por tipo de medios, de lo
contrario lo hace por el genérico medios.

Sise limpia elcampo denominacion el filtro se hace teniendo en cuenta el tipo de medio de lo
contrario tiene en cuenta elgenérico.

Sise especifica por UM Mayor elreporte se totaliza por la unidad militar mayor, de lo contrario
se hace por cada unidad subordinada en todo el arbolde unidades.

Sise especifica incluir todas las unidades subordinadas elreporte tiene en cuenta todas las

unidades subordinadas dentro del &rbol de unidades.

Los reportes son los siguientes:

M edios reparados en un periodo de tiem po.

Contiene la cantidad de medios reparados en un periodo de tiempo desglosados por Tipo de

reparacion (Ligera, Media o General) y por otros trabajos, en este reporte se wutilizé la siguiente
consulta SQ L:
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Consulta: Select * from SubTipo where CodSub in
(Select SubTipo from RM 130 where
CondPeriodo and CondTecnicos and CondMedios
and CondUnidades and CondReparado)
order by DenTM edio

En las consultas los términos CondPeriodo, CondTecnicos, CondMedios y CondUnidades seran
generados de forma tal que se pueda filtrar un reporte para un perfodo de tiempo, para algunos de

técnicos contenidos en la base de datos, para un medio especifico, o para una unidad m ilitar o grupo

de unidades dentro del nivel jerarquico.

EI término CondReparado se refiere a cuando se considera que un medio estd reparado, que en

nuestro caso serd cuando el medio se encuentra pendiente a recoger o entregado.

Estas especificaciones se cumplen para todas las consultas donde se incluyan.

La columna total de medios no se refiere a la suma de toda la fila, sino a la cantidad de medios de

este tipo que se recibieron para la reparacion y que se generé una orden de trabajo.

Ver Anexo No. 6

Informe ala Seccion de comunicaciones de la situacion de la Técnica.

Es un informe de los medios acumulados en el taller sin reparar, los recibidos y reparados en el mes
del informe vy los que se encuentran en otros talleres, especificandose al final de informe los medios
pendientes por falta de piezas, falta de informacién y en otros talleres. Este informe se envia

mensualmente a la seccion de comunicaciones del EMEO .

Consulta: select * from TipoM edio where CodTM edio in
(Select TipoMedio from RM130) and Infor=1
order by DenTM edio

Eltérmino Infor = 1 significa que elcampo léogico “Infor” esté en 1 en la tabla TipoMedio lo que quiere

decir que este medio se imprimira en este inform e.

Ver Anexo No. 7

Reparaciones por Unidades.

Se listan los medios reparados por unidades y especificando el Niumero de la orden de trabajo, la

denominacién del medio, fecha de terminado y el contenido de los trabajos, utilizando la siguiente

consulta:
Consulta: Select * from RM 130 where UM Mayor=UM M ayor and

CondPeriodo and CondTecnicos and CondM edios and

CondUnidades and CondReparado
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order by UM M ayor

Ver Anexo No. 8

Unidades que han recibido Mantenimiento Técnico No. 3.

Es una tabla que contiene la Unidad o seccién que recibi6 el mantenimiento, el medio y la fecha del

m antenimiento.

Consulta: Select * from RM 130 where
CondPeriodo and CondTecnicos and CondM edios and
CondUnidades and CondReparado and
TipoRep9=1 order by UM Mayor,UMProc

Ver Anexo No. 9

Reparaciones por personal.

Contiene la cantidad de medios reparados en un periodo de tiempo especificando el técnico que

realizo la reparaciéon y el tipo de reparacién realizada.

Consulta: select * from Tecnicos where Cod in
(Select QuienReparo from RM 130 where
CondPeriodo and CondTecnicos and

CondMedios and CondUnidades and CondReparado)
Ver Anexo No. 10
Técnica pendiente a recoger.
Es un listado de la técnica pendiente a recoger por las unidades especificando: Nimero de la Orden
de Trabajo, Unidad M ilitar de procedencia, denominaciéon del medio, Tipo de reparacion realizada y la
fecha de terminada la reparaciéon.
Consulta: Select * from RM 130 where

CondPeriodo and CondTecnicos and CondM edios and

CondUnidades and CondReparado

and Estado = 4 orderby UMProc

Ver Anexo No. 11

Técnica en otros talleres.
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Es un listado de la técnica que se encuentra en otros talleres especificando: NUuUmero de la
Orden de Trabajo, Unidad M ilitar de procedencia, denominacién del medio, Taller donde se encuentra

y la fecha de envio.
Consulta: select * from RM 130 where
CondPeriodo and CondTecnicos and CondMedios and

CondUnidades and CondReparado
and Estado = 5 orderby UMProc

Ver Anexo No.12
Estado de la técnica en el taller.
Es un listado de la técnica que se encuentra en el taller especificando: Numero de la Orden de
Trabajo, Unidad M ilitar de procedencia, denominacion del medio, Fecha de entrada al Taller, estado de
la reparacion, fecha de reparado silo estéa
Consulta: select * from Situacion where Sit<5 and Sit in

(Select Estado from RM 130 where Estado<6)

order by Sit
En este reporte aparecen los medios que se encuentran: pendientes a defectar, en reparaciéon,
pendiente por falta de piezas y pendientes a recoger por las unidades. No aparecen los medios que se
encuentran en otros talleres.
Ver Anexo No. 13
Técnica en taller sin solucién.
Es un listado de la técnica que se encuentra en el taller sin posibilidad de solucién especificando:
NUimero de la Orden de Trabajo, Unidad M ilitar de procedencia, denominaciéon del medio y motivos por

lo que no es posible la solucién.

Consulta: select * from RM 130 where
CausaP>0 order by NoOR

En este reporte aparecen todos los medios que se ha especificado algun valor en el campo de causa

pendiente que aparece en la pantalla de actualizacién de la informacién general.

Ver Anexo No. 14.

Listado de las piezas en falta.

Es un listado de las piezas que faltan para poder reparar los medios que estdan pendientes por este

m otivo especificando: NUmero de la Orden de Trabajo, Unidad M ilitar de procedencia, denominacién

del medio, pieza en falta para la reparacion.
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Consulta: select * from PiezasFalta where NoO R in
(Select NoOR from RM 130 where CausaP=1)
order by NoO R

Ver Anexo No. 15

M edios con mads de “n” dias en el taller.

Es un listado con los medios que tienen mas de cierto tiempo en el taller especificando: NuUmero de la
Orden de Trabajo, Unidad M ilitar de procedencia, denominacion del medio, cantidad de dias en el

taller y estado de la reparacién.
Consulta: select * from RM 130 where
CondPeriodo and CondTecnicos and CondMedios and CondUnidades

and Estado<6 and FEmision<=FechaComp

order by NoOR
Ver Anexo No. 16.
Informe de defectos y soluciones.
Este es un reporte orientado a la ayuda para la reparacién de los medios que incluye la denominacién

del medio, la Unidad Militar de procedencia, el defecto, una descripcion de la soluciébn y los

componentes utilizados para la reparacion.

Consulta: select * from Experiencia where
CondPeriodo + CondProblema + CondMedios + CondUnidades

order by TipoM edio

EIl CondProblema se refiere al filtro de los problemas resueltos durante la reparacion, o sea al

nomenclador de tipos de problem as.

Ver Anexo No. 17.

Libro de Control de Ordenes de Trabajo. (SCM-131).

Contiene la informacién establecida en ellibro de controlde ordenes de trabajo SCM -131.

Consulta: select * from RM 130 order by NoOR

Ver Anexo No. 18.

Graficas estadisticas de las reparaciones portipo de medios y por técnicos.
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M uestra una grafica de barras con la cantidad de medios reparados por tipo de medios o por técnicos.

Ver Anexo No. 19.

”

Al final de cada reporte se genera el fichero “reporte.htm con el contenido del reporte, el cual pude
cargarse usando la opcién Cargar HTML generado de los reportes elcual puede ser transportado a
formato W ord sin dificultades. Es necesario obtener primero el reporte, y después buscar el HTML

generado, ya que el algoritmo de generacién delHTML se implementa en elmismo reporte.

¥ Utiles.

En el menu Gtiles se encuentran las opciones para buscar medios en el almacén, ver las solicitudes y
respuestas del almacén para todas las ordenes de trabajo, navegador de soluciones, el moédulo
inform ativo de la tarea y el de actualizacién de los nomencladores, asi como dos opciones para

configurar la tarea y cambiar la contrasefia.

Buscar en el almacén: (Ctrl.-F) Esta opcion permite realizar busquedas de componentes en el
almacén, al seleccionar esta, aparece una pantalla (Fig.-11) para escoger el medio que gqueremos
buscar, al dar aceptar se comienza a buscar el medios en la base de datos del almacén, si se
encuentra este se especifica en cuantos SCM -105 aparece, el nitmero del SCM -105 y la cantidad en

existencia.

Seleccionar Medio E3

Tipo de Medio Denominacian [~ Mostrar Todos
P Accesonios de microcomputadora ﬂ P Bocinas Acer Open MSEOS ﬂ

Baterias Bocinas Sobwoober Acer

Cablex Compulock.

Capacitor Digkey | XL

Circuitos integrados Filtro de pantalla 14"

Conectores Filtro de pantalla 15"

CPU Filtro de pantalla 17"

Diodos Mouze Pad

Dizcozs Duro Speaker System Mulimedia

Dizpositivos activos y pasivos de n Speaker System Mulimedia Wellzon P-368 C

Dizpozitivos de lectura y escritura j j
Bisqueda rapida:|

of Lceptar | x Eancelarl

Fig.-11 Pantalla para seleccionar el medio.

La pantalla para seleccionar el medio es la misma que encontramos en toda la tarea para realizar esta
funcién, cuenta con los tipos de medios en una lista a la izquierda y los medios especificos del tipo de
m edio seleccionado. Simarcamos Mostrar todos se mostraran todos los medios de todos los tipos. En

la parte inferior podem os realizar una blsqueda rapida escribiendo el medio que deseamos buscar, el
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programa movera el puntero hacia el primer medio encontrado durante la busqueda. Los medios se

encuentran ordenados alfabéticamente.

Respuestas: (Ctrl.-R) Muestra las respuestas de las solicitudes delalmacén , iguala la que se explico

con anterioridad.

Solicitudes: (Ctrl.-S) Muestra las solicitudes presentadas al almacén , igual a la que se explicdéd con
anterioridad pero no permite realizar nuevas solicitudes, las solicitudes solo se pueden hacer desde

dentro de la orden de trabajo.

Soluciones: (F3) Permite realizar busquedas rapidas de soluciones, asi como ejecutar una limpieza
de aquellas soluciones que no tengan importancia o que estén duplicadas eliminado estas de la tabla
de soluciones. Alseleccionar esta opcién aparece la pantalla que se muestra en la figura 12, desde la

cualpodemos realizar las operaciones siguientes:

Filtrar las soluciones por tipo de medios y por tipo de problem as.

Eliminar la solucién seleccionada.

& Soluciones a los medioz reparados.

B o | e | A | | R |
Filtrar Reparaciones Erimera Siguiente Spterior Ultirna Elirnirar
Descripcian del medio I Diefecto I ;I
= Procesador DTE Pentium Placa baze en mal estado.
= Fuente inint. UPS PCM Power Com Baterias descargadas
l E or [ i Delos 4 0.0 3 funcionan corectamente y uno no e reconocids —I
= Procesadaor PC Digital Pl 233 M 320B (incl. T/M) Diriver de manipulacidn de la tore de CO no instalado.
= Procezador Jaba system 486 Peérdida del zsigma y ziztema operativo. LI

Denominacién del Meadis: Procesador DTK Pentium
No. Orden de Trabajo: 23 Tipo de problema: Array de Discos SCS1 no funciona comectamente.

Fecha de la reparacion: Reparacion realizada por:

Descripcion dek Eroblema v fa solucion,

Delos 4 0.0 3 funcionan correctamente y uno no es reconocida por el HARDW.ARE

Se hizo una reparacidn del Aray de D.D con el C.0 de repararcidn, por haberse suspendido en algun momento el proceso de creacidn ;I
del Array. Este trabajo lo realizd el Cp Eduardo del Minfar.

Fig.-11 Pantalla para buscar soluciones.

Inform acién: (F1) El programa cuenta con una tabla donde se pueden alm acenar informaciéon general
de componentes, incluyendo la denominacién del medio o componente, sus caracteristicas,
equivalentes silos tiene y una imagen relacionada con este componente. Esta informacién se puede

introducir utilizando el mo6dulo de nomencladores.
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Nomencladores: (F2) Carga el moédulo de actualizacién de nomencladores.

Cambiar Contrasefia: En los procesos para abrir, cerrar o eliminar una orden de trabajo el program a
solicita una contrasefia. Esta opcion permite cambiarla. Después de realizada la restauracion de la

base de datos el programa no tiene asignada ninguna contrasefia.

Configuraciéon: Permite especificar los principales pardametros de configuracién, entre los que se

encuentran:

NUGmero de la Gltima Orden de trabajo. Este pardmetro es que se utiliza para asignar elnumero

de la OT cuando se crea una nueva.

Afio actual para la generacion de la orden de trabajo. Se especifica en un consecutivo a partir
del 2000 (o sea en el 2003 es 3 y asi sucesivamente), se utiliza para generar el nimero de la

orden de trabajo.

NUimero de la UM el taller, Denominacién y direcciéon, se utiliza para inicializar los datos en la
oOT.

Jefe que Autoriza, Aprueba y certifica la OT, se utilizan para inicializar los datos en la OT.

Fichero de avisos. Cuando se realiza una solicitud de piezas alalmacén el programa genera un

aviso y lo almacena en un fichero que luego es trasmitido por el monitor de avisos.

Es importante destacar que cuando la tarea detecta cambio de afio aparece una pantalla que nos
permite realizar la inicializacién de todos los parametros de configuracién. O sea el afio para la

generacion de las Ordenes de Trabajoy pone elnimero de la Gltima Orden de Trabajo en cero.

¥ Ver.

Elmen0 Ver cuenta con tres opciones que permiten:

Imagen de fondo. Oculta o muestra la imagen del fondo.
Barra de herramientas. Oculta o muestra la barra de herramientas del program a..

Cargar HTML generado de los reportes: Muestra el Gltimo fichero HTML generado desde los

reportes.

N

Ayuda. (Ctrl.-F1)

M uestra elfichero de ayuda de la tarea, elcualcontiene informacién detallada sobre las principales

opciones de la tarea.

Seguridad.

Con el objetivo de mantener la salva sistem atica de la informacién se hace necesario que el

administrador del servidor SQL programe una tarea que ejecute el resguardo de la base de datos

diariam ente hacia una carpeta compartida en el servidor donde solo tengan acceso los responsables
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de las salvas y resguardo de la informaciéon, con el objetivo que estas se resguarde en otro dispositivo

de almacenamiento fuera del servidor.
Por otra parte la seguridad alacceso de los datos se garantiza por dos vias fundam entales:

1. La definicion de los usuario en el SQL-Servery la administracién de los permisos.

2. Eluso de la contrasefa para cerrar, abrir o eliminar las ordenes de trabajo.

3.7 Condiciones de Utilizaci6on.

Para la utilizacién de la tarea se necesitan los siguientes requisitos:

M icrocom putadora Pentium | o superior con el sistema operativo Windows 95, 98, 2000 o XP como
estaciéon de trabajo.

Servidor de base de datos SQL Server 2000. Puede utilizarse una sola maquina con el SQL
reducido.

Im presora para reproducir las 6rdenes de trabajo que se generan.

Red con la Maquina del Almacén.

3.8 Conclusiones del Capitulo Ill.

1. EI sistema inform &tico que se propone se adapta al sistema informativo establecido por |la

especialidad.

2. EIl sistema resulta técnicamente factible, estdn presentes las condiciones objetivas y subjetivas
indispensables para la realizacion del proyecto, tales como documentaciéon, software, equipamiento

y personal especializado, etc.

3. Elusuario no necesita de una inversién adicional en hardware, el equipamiento instalado asum e la
explotacién del nuevo sistema y posee los recursos necesarios, con un nivel de especializacién

adecuado y con varios afios de experiencia. Cuenta adem s con el personal acostumbrado a

interactuar con otros sistemas autom atizados.

77



Sistema Automatizado del Control de Reparaciones de los medios de co6mputos.

CONCLUSIONES.

Al culminar la presente investigacién, se propone EI Sistema Autom atizado

Reparaciones de los medios de coOmputos en el Territorio y se

siguiente conclusion:

El Sistema que se implementdé, eleva la calidad del sistema inform ativo, al

diferentes usuarios, una informacién que cumple con los requisitos de confidencialidad,

del Control de

arriba a la

ofrecer para los

integridad,

disponibilidad, y cuenta adem as con un banco de datos que acumula informacién respecto al proceso

de Reparacion. Adem as de lograr un registro autom atizado de la técnica que se repara en el taller, el

estado en que se encuentra esta en cada momento durante el ciclo tecnolégico, los

m ateriales

utilizados durante la reparacién, el registro de las soluciones a los problemas detectados y que el

mismo constituya una herramienta de apoyo a latoma de decisiones.

La implantaciéon de este trabajo ha permitido:

Eliminar los libros como archivos de informacién los cuales es sustituidos por soportes magnéticos.

O ptimizaciéon de la informacién que se procesa en la entidad para elanalisis de la decisién a tomar

con respecto a la puesta en funcionamiento de los medios de inform atica en el Territorio.

Lograr la recepcién autom atizada de la técnica que entra en el taller confeccionando

trabajo del medio.

Constituir una ayuda inform ativa para los técnicos sobre las piezas en el almacén y

solucion para la reparacion de un medio.

la Orden de

la posible

Permitir el control de los m ateriales utilizados en la reparacién de los medios por parte del Jefe .

Conocer la causas por las cuales un medio no se ha reparado y las piezas en

reparacion.

Recopilar la experiencia obtenida por los técnicos en la reparacién del medio

Soluciones).

Consideramos que eltrabajo ante expuesto da cum plimiento a los objetivos trazados en

mism o.

la fase

déficit para la

(Registro de

inicial del
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RECOMENDACIONES.

Generalizar el Sistema Autom atizado del Control de Reparaciones de los medios de
cémputos propuesto, en los talleres de Aseguramientos Técnicos de medios de cémputos, ya

que el sistema lleva 4 afios de implantacién y explotaciéon, lo que les perm itird contar con:

Una herramienta que facilite las tareas diarias asociadas a la reparaciéon, al proceso de
apoyo a la toma de decisiones y el perfeccionamiento del sistema de control de

reparaciones de los medios de cO6mputos, asi como delcontrolde los recursos asignados

para dicha reparacién.

U tilizar las experiencias obtenidas por los técnicos, en las diferentes reparaciones de los
medios, llevadas al Registro de Soluciones como continuidad de otro trabajo para la creaciéon de

un Sistema de Conocimiento (Experto) haciendo uso de las técnicas de la Inteligencia Artificial.

Realizar un anéalisis y disefio para una nueva versiéon, haciendo uso de las nuevas metodologias

y lenguajes de programacion en ambientes de Software Libre.

79



Sistema Automatizado del Control de Reparaciones de los medios de co6mputos.

REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS

[ ]

6. ADESA, 88 M etodologia de Anéalisis y Disefio de Sistem as Autom atizados (ADESA). La
Habana: ENAP, 1988.

7. [Blanco, 91] Blanco Encinoza, L. Sistem as Inform aticos. Tomo |l y Il, Universidad de la Habana,
1991

8. [Emery,90] Emery,James C. Sistemas de Inform acién para la direccién. Elrecurso estratégico
critico. Ediciones Diaz de Santas S.A., Madrid, Espafia. 1990

9. [Garcia,88] G arcia Hernandez, Lucina. Base de Datos. Editorial Pueblo y Educacién. Ciudad
Habana, 1988. 243 p.

10.[G arcia, 91] [G arcia, 91] G arcia Pupo, Mauro: “Las dependencias cartesianas y una nueva
variante de forma normal para bases de datos relacionales”. Revista Ciencias M atem aticas,
volumen XII, 1991,

11.[Pressm an, 93] Pressman, Roger S.. Ingenieria del Software. Un enfoque practico. McGraw -
Hill. Espafia. 1993.

12.[Y0urd0n,93] Yourdon, E. Anélisis Estructurado Moderno. M éxico. Prentice-Hall, 1993

BIBLIOGRAFIA

1. Alvarez, S.: “Metodologia para la elaboracién de un Sistema Inform atico”, 1989. Dpto. SAD, ISPJAE

y SoftCal. ADESA.

2. Alvarez, S. Adoosi: “Metodologia de andlisis y disefio orientado a objetos de sistemas inform aticos”.
Publicaciones electrénica, ISPJAE. 1990.

3. Castellano AM, Piattini M.: “Concepcién y disefio de bases de datos del modelo E/R al modelo
relacional’”. Espafia. RAMA, 1993.

4. De Marco, Tom: “Structured Analysis and System Especification”. Ediciones Revolucionarias. 1978.

5. Ferrara, José Maria: “Fundamentos de autom atizaciéon: Guia de la asignatura”. Buenos Aires.
Departamento de Bibliotecologia y Documentacién. 1996. p. 84-89.

6. Fernando Baizan, Maria: “El modelo relacional de datos: De Ilos fundamentos a los modelos

deductivos”. Editorial Dias Santos, S.A. Madrid. Espafia, 1988; 145 pag.

80



22.

Sistema Automatizado del Control de Reparaciones de los medios de co6mputos.

Frost, Richard: “Bases de Datos y Sistemas Expertos. Ingenieria del Conocimiento”. Editorial Dias
Santos, S.A. Madrid. Espafia, 1989; 769 pag.

G arcia Pupo, Mauro: Las dependencias cartesianas y una nueva variante de forma normal para
bases de datos relacionales”. Revista Ciencias M atem aticas, volumen XII, 1991.

G arcia Pupo, Mauro: La inform atica: ciencia, técnica y tecnologia de la computacién. reflexiones sobre

una metodologia de investigacion en la inform &tica.

.Kooper, Nelly: “Informe del viaje de observacién y estudio por centros de catalogaciéon autom atizada y

centralizada de los Estados Unidos”. Boletin de la Asociacién Costarricense de Bibliotecarios”, 1991.

No. 50-51; p.11-26.

.Quesada Lépez, Jorge: “Procesamiento autom atizado de datos”. Editorial Pueblo y Educacion”. 1989;

270 pag.

.Torricella Morales, R.G. HiperApuntes del profesor. Sistemas de Bases de Datos Bibliograficas.

Ciudad de La Habana : Editora Universitaria, 1998.
M etodologia de analisis y disefio orientada a objeto de sistem as inform aticos. ISJAE, 1991. 53 p.
M etodologia para el desarrollo de aplicaciones para ambientes visuales estructurales (MetVisualE).

ISJAE, 1997. 12p.

.Blanco Encinosa, Léazaro. Sistemas inform aticos. Teoria, métodos de &elaboracién, técnicas,

herramientas. LAzaro Blanco Encinosa, lda R. Gutsztat. Universidad de la Habana, [s.a] 254p.

.Castellani, Xavier. M étodo general de analisis de una aplicacién inform atica Masson. Barcelona, 1990.

[s.pl.

.Castellanos Riafio, Mercedes. La arquitectura de sistemas, vehiculo eficiente de evolucién y robustez

de los sistem as inform aticos. [docum ento en linea] Intranet MININT. DICC. [consultado: 10 Ene. 2004]

.De Marco, T. Structured analisis and system s specification. Prentice Hall. New Jersey. E.U. [s.a].

.Diaz Labrada, Ariel. Las nuevas tecnologias de la inform atica y las comunicaciones (NTIC)y elnuevo

paradigma educativo. La Habana, 2000. [docum ento digital].

.Disefio de sistem as inform aticos. [docum ento en linea] http://apuntes.rincondel

vago.com /analisis-y-diseno-de-sistem as-inform aticos.htm | [consultado: 24 M ar 2003].

.Disefio de sistem as inform aticos. Tutorial Silverrun. Introduccion. [docum ento en lineal]

http://sistemas.unm sm .edu.pe/e-analisis.php [consultado: 21 jul 2004].
Evaluacién del rendim iento de un sistem a inform atico. [docum ento en lineal

http://ttt.upv.es/igil/Adsi.pdf [consultado: 21 jul 2004].

81



23.

24.

25.

26.

27.

28.

29.

30.

31.

32

33.

34.

35.

36.

37.

38.

39.

Sistema Automatizado del Control de Reparaciones de los medios de co6mputos.

G arcia Hernandez, Lucina. Bases de datos. Lucina G arcia Hernandez, Anatoli losifovich Z mitrovich.
La Habana : Editorial Pueblo y Educacién, 1988. [s.p].

Laudon, Kennth C. Adm inistracién de los sistemas de informacién. Organizacién y tecnologia.
Kenneth C. Laudon, Jane P. Laudon. Prentice-Hall, 1996. 3ra. Ed. [s. p].

Lopez Vazquez, Manuel. Bases de datos. [docum ento digital] 1997. 27p.

M anchén, Anabel. Soluziona: metodologia de trabajo de software. Espafia : Calidad Soluziona
Software Factory, 2002. [s. p]

M ato G arcia, Rosa. Bases de datos. [docum ento digitall] La Habana, 1999. 16 p.

M etodologias de sistem as de informacién. Aprendizaje [docum ento en lineal]
http://www .saleszar.net/CNAM/Formacion/tem arios.pdf [consultado: 24 Mar 2003].

M etodologias de sistem as de inform acién. M étrica 1. [docum ento en lineal]
htpp://www.carm.es/borm/docs/LE0000054270_19940417.HTML [consultado: 24 Mar 2003].

M etodologias de sistem as de inform acién. M ultim edia. [docum ento en lineal
htpp://virtual.ucla.edu.ve/ciencias/10s33/curriculo.htm [consultado: 24 Mar 2003].

M endoza Sanchez, Maria A. Metodologias de desarrollo de software [docum ento digital] 4 p.

.Sierra Lombardia, Virginia. Metodologia de la investigaciéon cientifica. [docum ento digital]. Santiago de

Cuba : Universidad de Oriente, 1998. 68p.

Sistem a inform atico en la empresa actual. [docum ento en lineal] htpp://lceds.
nauta.es/Program/Metl.htm [consultado: 22 Jun 2004].

Sistem as orientados de base de datos. [documento electrénico]. 43p.

Urman, Scott. . Programacién PL/SQL. McGraw Hill, 121998. [ s.p].

Tomar decisiones efectivas: una cuestion planificada (1). Estrategia Magazine 2002;1(16). Disponible
en:

http://www .estrategiam agazine.com .ar/ediciones/edicion0016/estr@ tegia_m agazine_sitio.asp#2
[Consultado: 15 de diciem bre del 2005].

Schein EH. Process consultation. Cambridge: Addison-W esley Publishing Company, 1988. pp.81.
Choo CW . La organizacién inteligente: el empleo de la informacién para dar significado, crear
conocimiento y tomar decisiones. M éxico D.F: O xford University Press, 1999. pp.194.

Simon HA. Administrative behavior: a study of decision-making processes in administrative

organization. 3 ed. Nueva York: Free Press, 1976. p. 81.

82


http://www.saleszar.net/CNAM/Formacion/temarios.pdf
http://www.estrategiamagazine.com.ar/ediciones/edicion0016/estr@tegia_magazine_sitio.asp#2

40.

41

42.

43

44,

45.

46.

47.

48.

49

50.

51.

52.

53

54.

55.

Sistema Automatizado del Control de Reparaciones de los medios de co6mputos.

Olivé Garcia A, Arango Sales H. Impacto de la administracién financiera en las organizaciones
publicas de informacién. Memorias del Congreso Internacional de Informacién Info' 97. La Habana:

Palacio de Convenciones, octubre 13-17,1997. p.3

.Faundez UA. Anéalisis de informacién: caracteristicas, metodologias, proyecciones [en lineal.

Disponible en: http://www .fas.org/irp/world/chile/faundez.htm | [Consultado: 23 diciembre 2003].

Cyert RM, March JG. A Behavioraltheory of the firm. Englewood Cliffs: Prentice-Hall, 1963.

.Semenyuk EP. An inform ational approach to cognition of reality. Kiev: Naukova Dumka, 1988.

D m itriev VY. Teoria de la informaciéon aplicada. Moscu: MIR, 1991.

P&dez Urdaneta |I. Gesti6n de la inteligencia, aprendizaje tecnolé6gico y modernizacién del trabajo
inform acional. Retos y oportunidades. Caracas: Universidad Sim 6n Bolivar, 1992.

Langefors B. Teoria de los sistemas de informacién. Buenos Aires: EIl Ateneo, 1973.p. 23.

Diursteler JC. Arquitectura de informacion y conocimiento. [mensaje n° 94] La revista digital de
InfoVis.net 10 de julio de 2002. [En linea] http://ww w .infovis.net/Revista/num 94.htm [Consultado: 4
octubre 2003]

Ros G arcia J. Sistemas de informaciéon: tendencias, evolucién y repercusiones econdmicas. Ciencias

de la Informacién 1992;23(2):83-95.

.Blanco Encinosa L. Informacién, conocimiento y economia: reflexiones sobre el valory elcosto de los

recursos inform ativos. Revista Economia y Desarrollo 2001;129(2):79-87.

M artinez Rodriguez A, Almaguer M, Ponjuan Dante G. Gestiobn del conocimiento: ¢réquiem por la
gestion de informacién?. Memorias Congreso Internacional de Informacién Info'2002. La Habana:
Palacio de Convenciones, abril22-26, 2002. p.7

Ponjuan Dante G. Gestion de informacién en las organizaciones: principios, conceptos y aplicaciones.
Santiago de Chile: Cecapi, 1998. pp. XXII.

Orozco Silva E, Garcia Diaz |I. Deldato ala decisién: la gestién de informacién en un sector especifico.

Caso de estudio BIOTEC. Ciencias de la Informaci6én 1992;23(2):75-82.

.Koontz H, W eihrich H. Essentials of management. New York: McGraw Hill, 1990.

Best DP. The future of inform ation management. International Journal of Inform ation Management

1988;8:13-24.

Chiavenato I|. Introduccién a la teoria general de la administracion. 3ed. Medellin: McGraw -Hill, 1994.

pp. 8.

83


http://www.fas.org/irp/world/chile/faundez.html
http://www.infovis.net/Revista/num%2094.htm

Sistema Autom atizado del Control de Reparaciones de los medios de cO6m putos.

84



Sistema Automatizado del Control de Reparaciones de los medios de co6mputos.

ANEXO 1

DIAGRAMA DE CONTEXTO

M odificacién del estado del medio.

Soluciéon.

Técnicos

Datos sobre el medio.

Info.del usuario al Rx el

medio.

Usuario
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D atos

CONTROL DE LAS
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los
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Datos de componentes.
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Jefe Tallery

técnicos
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ANEXO 2

DIAGRAMA DE FLUJO DE DATOS DE FUNCIONES ESENCIALES

Piezas Falta

Técnico

Actualizar

Soluciones

piezas en falta.

Nueva Orden de

Trabajo Actualizar y

Obtener soluciones

Lista

Nueva Orden Soluciones

BD Reparaciones
Técnico |
Jefe
Tall
Datos de la Orden aller
Reportes

Actualizar Orden

Obtener

de Trabajo

Reportes

Imprimir Orden de

Trabajo

Usuario

Orden de

Trabajo
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ANEXO 3

Diccionario de Datos.

En el siguiente diccionario de datos se describe la composicion de los flujos de datos que utilizamos en el

diagrama de flujos de datos anterior.

Nombre del Flujo de datos: Nueva Orden.

Descripcién: contiene toda la informacién relacionada con los datos iniciales para una Orden de

Trabajo, para ser actualizados cuando se recibe el medio.

Composicion: NoOR + Fecha_Emisién + UM Taller + UM Procedencia + Cédigo del Medio + Tipo de
Trabajo + Denominacién_Medio + Clave Documento + No. Documento + Fecha Documento + {No +
Cantidad + Trabajo + Tiempo Estimado + Tiempo Real+ Observaciones} + Autorizado Por +
Confeccionado Por + Aprobado Por + Anotado Por.

De ahora en lo adelante NoO R significa Numero Orden de Trabajo.

Nombre del Flujo de datos: Datos de la Orden.

Descripcién: contiene toda la informacién relacionada con los datos de una Orden de Trabajo, para

ser Actualizados durante la reparacion del medio.
Composicion: NoOR + Fecha_Comenzado + Fecha_Terminado + {Cédigo + Descripcion del m aterial o
pieza + Unidad Medida + Cantidad} + Totalde Vales de Entrega + NUmero de vales emitidos +

Recepcionado_Por +Fecha Entrega + Reparado Por + Estado de la Reparaci6on + Tipo Reparacion +

[Taller donde se encuentra + Causas Pendiente]

Nombre del Flujo de datos: Piezas falta.

Descripcién: contiene toda la informacién relacionada con las piezas en falta en caso de que no sea

posible reparar un medio por no existir la pieza en el almacén.

Composicion: NoOR + {C6digo + Descripcion del m aterial o pieza + Unidad Medida + Cantidad}

Nombre del Flujo de datos: Soluciones.

Descripcién: se describe las soluciones que se le dio a la reparaciéon de un medio por parte del

personal que trabaja en el taller.

Composicion: NoOR + UM Procedencia + Descripcioén del Medio + Tipo de problema + descripcién del

Problema + Solucién + Fecha + Quien Resolvio.
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Nombre del Flujo de datos: Lista Soluciones.

Descripciébn: se brindan las experiencias de soluciones anteriores a un medio determinado.

Composicion: NoOR + UM Procedencia + {Piezas Utilizadas} + Descripcion del Medio + Tipo de

problema + descripcion del Problema + Soluci6n.

Nombre del Flujo de datos: Reportes.

Descripcién: Contiene eltipoy contenido delreporte en dependencia de la solicitud realizada.

Durante el estudio preliminar se pudo detectar que los reportes solicitados por el usuario son:

1. Medios reparados en un periodo de tiem po por tipo de reparaciones.

Contiene la cantidad de medios reparados en un periodo de tiempo especificando el tipo de reparacion

realizada.

2. Tabla informe de los medios en taller y reparados en un periodo de tiem po.

Es un informe de los medios recibidos en el taller en un periodo de tiempo y la existencia actual de
medios en el taller y en otros talleres, especificando el motivo por el que esta pendiente la reparacién de
ciertos medios.

3. Reporte de las reparaciones por Unidades.

Se especifica los medios reparados por unidades y eltipo de reparacion realizada.

4. Unidades que han recibido Mantenimiento No. 3.

Es una tabla que contiene la Unidad o seccién que recibié6 el mantenimiento, el medio y la fecha del

m antenimiento.

5. Resumen de las reparaciones por personal.

Contiene la cantidad de medios reparados en un periodo de tiempo especificando eltécnico que realizé la

reparacion y el tipo de reparacién realizada.

6. Técnica reparada pendiente arecoger.

Es un listado de la técnica pendiente a recoger por las unidades especificando: Niomero de la Orden de
Trabajo, Unidad Militar de procedencia, denominacién del medio, Tipo de reparacién realizada y la fecha

de terminada la reparacion.

7. Técnica en otros talleres.
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Es un listado de la técnica que se encuentra en otros talleres especificando: Numero de la Orden de
Trabajo, Unidad M ilitar de procedencia, denominaciéon del medio, Taller donde se encuentra y la fecha de

envio.
8. Estado de la técnica en el taller.
Es un listado de la técnica que se encuentra en el taller especificando: Numero de la Orden de Trabajo,

Unidad M ilitar de procedencia, denominacién del medio, Fecha de entrada al Taller, estado de la

reparacion, fecha de reparado silo estéa

9. Técnica en taller sin posibilidad de solucién.

Es un listado de la técnica que se encuentra en el taller sin posibilidad de solucién especificando: Numero

de la Orden de Trabajo, Unidad M ilitar de procedencia, denominacién del medio y motivos por lo que no

es posible la solucién.

10.Listado de las piezas en falta.

Es un listado de las piezas que faltan para poder reparar los medios que estan pendientes por este motivo
especificando: Niumero de la Orden de Trabajo, Unidad M ilitar de procedencia, denominacién del medio,

pieza en falta para la reparacion.

11.Medios con mas de “n” dias en el taller.

Es un listado con los medios que tienen mas de cierto tiempo en el taller especificando: Nimero de la
Orden de Trabajo, Unidad M ilitar de procedencia, denominacién del medio, cantidad de dias en eltaller y

estado de la reparacion.
l12.Listado de defectos y soluciones.

Este es un reporte orientado a la ayuda para la reparacion de los medios que incluye el medio, la Unidad
M ilitar de procedencia, el defecto, una descripcion de la solucién y los componentes utilizados para la

reparacion.
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ANEXO 4

DIAGRAMA ENTIDAD RELACION
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