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PROLOGO

El presente informe esta basado en la experiencia profesional del autor y la
idea de plantear una alternativa a la demanda actual de medios de comunicacion y
minimizar los problemas que genera el vandalismo a la telecomunicacion,

especificamente los Teléfonos Publicos.

En el CAPITULO 1 se presenta los antecedentes del proyecto, analizando la
crecida demanda y como consecuencia el mantenimiento de la planta a nivel

Nacional, con el fin de fijar los objetivos y alcance del presente informe.

En el CAPITULO 2 se describe las diferentes areas del taller indicando el
organigrama de la misma, adicionalmente mostramos los diferentes Equipos
Cabinas y Repuesto que tiene la Planta de Telefonia Publica a Nivel Nacional,
como también los equipos, Instrumentos y herramientas que se requiere para el

ensamblado y reparacion en cada area especifica

En el CAPITULO 3 se analizan las lineas de flujo de las diferentes
actividades y procesos del taller, ademas detallamos los diferentes sistemas de
recepcion y distribucion que maneja el taller con: Los proveedores, contratas,
zonales y Almacenes Externos. Adicionalmente indicamos los procesos que realiza
el area de control de calidad con las diferentes area que conforma el taller, tanto en

la recepcién como en la distribucion.



En el CAPITULO 4 presentamos los criterios del disefio, la ubicacion fisica y
la capacidad del taller en las diferentes areas que tiene nuestro proyecto y partir de
estos resultados determinamos el area del taller, teniendo como referencia el flujo

de material

En el CAPITULO 5 se presenta la evaluacion econémica del proyecto en el
cual se justifica la rentabilidad del proyecto, esta evaluacion econémica esta basado

en dos rubros especificamente, el de mantenimiento y el de provision.

En el CAPITULO 6 indicamos las conclusiones del este proyecto como las
recomendaciones que derivada del estudio del presente proyecto para una mejora

en el taller, involucrando no solo el taller si no las contratas, zonales



CAPITULO 1

INTRODUCCION

1.1 ANTECEDENTE

Con la privatizacién de las Empresas estatal en el afio 93 como fueron: La
Compaiiia Peruana de Teléfono CPT e INTEL, fue absorbida por la Empresa que
ahora viene a ser “Telefénica del Peru SAC.”. Se produce una inmediata expansion
y ampliacion en toda su planta de Telefonia. Cabe recordar que la planta de
telefonia Fija ante de la privatizacion, era de aproximadamente 600,000 teléfonos
fijos en Lima (Afo 93) y actualmente cuenta aproximadamente 1°900,000 abonados
a nivel nacional y asi mismo nuestra planta de Telefonia Publica a crecido
considerablemente, actualmente la planta de telefonia de uso publico (TUP) es
aproximadamente de 137,600 Equipos de las cuales 91% corresponde a Telefonia

Publica Interior (TPI) y el 9% a Telefonia Publica Exterior (TPE)



1995 22580 - -
1996 32311 25,058 7,253
1997 38290 30,933 7,357
1998 47040 38,693 8,347
1999 60789 51,556 9,233
2000 81253 71,201 10,052
2001 92745 81,460 11,285
2002 103965 92,610 11,355
2003 112575 101,133 11,442
2004 125340 113,706 11,634
2005 132126 120,563 11,563
Set-06 137618 125,797 11,821

Tabla 1.1 Crecimiento anual de la Planta TPl y TPE

En la tabla 1.1 se muestra el crecimiento anual de la planta de TPl y TPE
desde el afio 1993 hasta septiembre del afio 2006.

En la etapa inicial, la planta de Telefonia de uso publico (TUP), solo se
contaba con el servicio de laboratorio, es decir, solo se realizaba pruebas, pero al
transcurrir el tiempo la planta se fue ampliado y se comenzaba a sentir ya la
necesidad de realizar algunos servicios de mantenimiento a los Equipos ya
instalados en planta, pero como cada vez era mayor la demanda, mayor era
también el servicio de mantenimiento y/o reparacion.

Actualmente la Planta cuenta con varios modelos de Equipos tanto para TPI
como TPE y el taller comenzé a desarrollarse tecnolégicamente como
logisticamente, tal fue asi que nuestro servicio de instalacién, mantenimiento y
reparacion en el afio del 2005 era de aproximadamente de 800 a 1200 Equipos de
Telefonia Publica y de 80 a 120 Cabinas por mes. Actualmente contamos con 2000

Equipos y 200 cabinas mensuales aproximadamente.




1.2 OBJETIVO

Un servicio de post-venta eficaz es, sin duda, un factor clave para lograr los
objetivos de nuestro negocio. Sélo es posible hablar de ventas repetitivas y fidelizar
nuestros clientes si somos capaces de prestar un buen servicio de post-venta y por
lo consiguiente es necesario contar con el personal debidamente capacitado y con
un stock de materiales de calidad.

Los niveles de calidad exigidos en la actualidad, hacen necesaria que las
reparaciones o mantenimiento que se efectien en los equipos de telefonia publica
sean ejecutadas con eficiencia, por lo tanto se esta implementando un taller de
mantenimiento de telefonia publica con el objetivo de evaluar, modificar y reparar
los diferentes partes de los Equipos de telefonia Publica y asi reducir el nimero de
averias por falla propia de los repuestos.

Las averias por falla de repuesto en los equipos generan gastos a la empresa
por el reemplazo del repuesto averiado y ademas pérdidas por la inoperatividad del
servicio. Asi mismo crea insatisfaccion en el cliente usuario del servicio y el
propietario del teléfono publico, lo cual afecta la imagen de la empresa.

Tenemos que tener en cuenta que si las reparaciones en los equipos son
hechas con calidad los reclamos de nuestros clientes seran cada vez menores y
eso ayudara a que los indicadores de gestion del negocio TUP estén de acuerdo a
los objetivos trazados por la empresa.

Por tanto nuestro Objetivo es:

“Implementar un area de mantenimiento de Equipos y Cabinas de
Telefonia Publica con el fin de minimizar los indice de averias
reportado por el area de mantenimiento, con los niveles de calidad,
eficiencia, y asi satisfacer la demanda en el mercado a nivel

nacional”



1.3 ALCANCE
Dentro de nuestra vision de nuestra empresa es alcanzar el mayor y mejor
servicios de Telefonia Publica a nivel nacional con la confiabilidad y seguridad que
nuestro cliente se merece, sin descuidar las atenciones por averias de los equipos
TUPs existente en planta ya sea por causa de mala manipulacion del cliente,
climatolégico o vandalismo a nivel nacional.
Ademas el alcance de nuestro proyecto no solo consiste en el servicio de
calidad si no en abastecer adecuadamente el repuesto en la planta con el fin de
incrementar el tiempo promedio de durabilidad del repuesto y asi mejorar el nivel de

satisfaccion del cliente.



DESCRIPCION DE LA PLANTA EQUIPOS Y HERRAMIENTA

CAPITULO 2:

2.1 ORGANIGRAMA

A continuacion presentamos la estructura organizacional del Taller en esta

nueva fase. Ver el diagrama 2.1

SUPERVISOR
ENCARGADO ENCARGADO
ADMINISTRATIVO OEL TALLER
ATENCIONY ATENCION ¥ CONTROL DE : COORD: DE
CONTROL DE CONTROL DE co #Lgl?;.l gNET ol |PRESUPUESTO COORD. DE | COORD: PE CONTROL
EQUIPOS REPUBESTO AB‘;S g v LA VALIDADORES DE
LMAY 20NAL | | uma v zoNAL ARMES CERTIFICACION] | PRODUCCION CALIDAD
I
rPERS'ON’ALl [ PERSONAL Iﬁ |[ PERSONALJ

; PERSONAL

| PERSONAL I

Diagrama 2.1: Organigrama del Taller de TUP




Cabe resaltar que solo se esta indicando hasta el nivel de la Supervision,
pues la Gerencia en que pertenece dicha supervision involucra vario negocios como

es la Supervision de Mantenimiento, la Supervisién de Despacho, y Area Comercial

2.2 DISTRIBUCION DEL TALLER

La Supervision del Taller TUP esta distribuido por dos area: El area
administrativas y el area técnica. En el Diagrama 2.2 se muestra la distribucion del

Taller

| SUPERVISION DEL TALLER DE TUP |

| | AREA ADMINISTRATIVA
—l Taller de Reparacion | Oficina Administrativa |
Ensamblaje Equipos Alm. de Productos Terminados .
Médulos Elect Mecanica. | Alm. de Materia Prima |

Reparacion de Tarjetas

A{ Seccion: Validadores |

L Seccién: Control de Calidad |

Diagrama 2.2: Distribucion de la Supervision del Taller TUP
221 Area Técnica
En esta area se realiza la produccion en si del Taller, como son los
armados de los Teléfonos (Equipos), las reparaciones de las tarjetas y
modulos, la programacion de los Validadores, la asignacion de los cédigos de
Barras y por ultimo el control de Calidad.
Para un mayor orden y control de la produccion se ha clasificado de

tres grupos y un subgrupo segun muestra la Diagrama 2.2



a

B2IUDY| Baly [ap UgioNquisiq -*| ' esnbi4

u i

d

SOY¥ m._..__w<0

rq

Q $0dIND3 30 ArvVIaNVSN3I

@) © O

gl

avalvo

300 UNOD

vynv4ar

Jop !

2 Q

m<o_20¢.—t 13 §3AVaINN ovyvd 3y

[

L_|

SOdIND 3 3Q 3rvIaWVSN3

@]

I

REPARACION DE UNIDADES BLECTROMECANICAS

el

Q

O O D O

—=

|

- —




10

Toda esta area se encuentra ubicada en el primer Piso, junto con la
Oficina administrativa para su mejor control y supervision.

Ademas el Area del Taller de Reparacion y el Area de Validador se
ubica cerca al area de Control de calidad con el fin de minimizar los tiempos
muertos, como son los traslados o devolucion de repuestos en los diferentes
procesos. Al finalizar los procesos tiene que entregarse al almacén de
Productos Terminados para su distribucion a las contratas o zonales (ver
figura 2.1).

Toda el area cuenta con ventiladores, pues se trabajo con productos

quimicos, como es el alcohol isopropilico

2.2.2 Area administrativa

Como se menciona lineas arriba la oficina administrativa esta
ubicado el en area de taller y cuenta con una oficina y una visiéon de los que
sucede en el taller, actualmente no se cuenta con una sala de reunién pero
en nuestro proyecto se pretende ampliar el area administrativa o reubicarla
En el caso de los Almacenes actualmente estan ubicados segun la figura. 2.2,
es decir el Aimacén de Materia Prima de Repuesto esta ubicado a la entrada
del nuestro local, en el caso del almacén de Materia Prima Equipos esta entre
el Taller y Almacén de Materia Prima Repuesto pero adjunto al Taller y el
Almacén de Productos Terminado al final de las tres area.
Tener presente que el proyecto contempla la reubicacién de algunas areas y

la ampliacion de la misma



ALMACEN DE ALMAGEN DE U. R A
EQUIPOS Y EQUIPOS Y
SOPORTES SOPORTES VENEZUELA
ANTIGUOS ANTIGUOS
ALMACEN DE
PRODUCTOS
TERMINADOS PLAYA DE
ESTACIONAMIEMTO
OFIGINAS | Acen bE
c.C. ALMAGEN DE
ALMACEN MATERIA SERVICIOS
W GABINAS RzﬁlllkiRc?: N PRINA M
EQUIPOS VESTUARIO
AREA DE
VALIDADOR

VIGILANGIA

—_—
‘_

[ALMACEN oq‘
MATERIA
PRIMA

REPUESTOS

Figura 2.2 Plano Esquematico de la distribucién de Taller actualmente
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2.3 CLASIFICACION DE LOS EQUIPOS Y CABINAS TELEFONICA

A continuacion indicaremos los Equipos y Cabinas que existe en la actualidad

con sus repuestos respectivos

2.3.1 Equipos de Telefonia Publica

2.3.1.1 Teléfono Publico Interno

Teléfono Publico TPI-2 Siemens.

Teléfono Publico TPI2 Hucha Ampliada Recaudado
Siemens.

Teléfono Publico 7003 Plus Alcatel.

Teléfono Publico Compact Thomson.

Teléfono Publico Endor Thomson.

Teléfono Publico D-16 Tamura.

Teléfono Publico Fénix Siemens.

Teléfono Publico TSM Siemens.

2.3.1.2 Teléfono Publico Externo

Teléfono Publico Externo (TPE)
Teléfono Publico Solo Moneda (TSM)

Teléfono Publico Modular Interior (TMI)

A continuaciones en la Fig. 2.3 algunas de ellos:



TPI TPICOMPACTO TPIALCATEL
SIEMENS !

TPISIEMENS
RECAUDADO

Figura 2.3.- Telefonos Publico Interior y Exterior



23.2 Cabinas de Telefonia Pablica

- Cabina para Soporte Multiple - Géndola CSM

- Cabina Nodo 900

- Cabina Modulo 90

- Cabina Adosado

- Cabina Soporte Multiple (CSM) - Cuadrado
. Doble — SM2
o Triple — SM3
. SM4

- Cabina Soporte Mdltiple (CSM) - Triangular
. Doble — ST1
. Triple — ST2

- Cabina Camaledn

- Cabina Liebre

- Cabina Soporte Cubierta — Cohete

A continuaciones en la figura 2.4 algunas de ellas:



CABINA SOPORTE CABINA
NODO 900
(GONDOLA)

CABINA SOPORTE
MODULO 90 CUBIERTA

] (COHETE)

Figura 2.4 Cabinas de Telefonia Publicas
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2.4 DESCRIPCION DE EQUIPOS, INSTRUMENTO Y HERRAMIENTA

Para poder probar, revisar y reparar las unidades eléctricas (U. E.) y asi
ensamblar los equipos, contamos con los siguientes equipos:
241 Tipos de Equipo
>  DIANA
Es un Equipo de Verificacion y Reparacion de Unidades
Electrénicas (Ver figura 2.5) que consta de:
= Una consola Principal, en la que se encuentra los
elementos de control necesario para la reparaciéon de la

unidad

Figura 2.5.- Equipo de Verificacion y Reparacion “DIANA”
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= Un interfase con microteléfono para la reparacién de la
unidad analdgica del Teléfono Modular, este sirve de
conexion entre el Equipo y la unidad a reparar

= Un Interfase para la reparacion de las unidades TPI-2, este
sirve de conexién entre el equipo y las unidades

= Unterminal, en el que esta los diferentes puntos de prueba
de las senales de control de la unidad analégica
Las caracteristicas Técnica de este Equipo lo vemos el

Anexo 1 y su diagrama en el Esquema 1

EQUIPO DE VERIFICACION DE MICROTELEFONOS
Es un Equipo ideal para instalacion, mantenimiento y conexion

de lineas telefénicas. Modelo MPG 01 (Ver Figura 2.6)

“Jeleftrecar

CRTUP

o &

Figura 2.6.- Equipo de Verificacién de Microteléfono — MPG 01
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Ademas este equipo funciona con de 110 V, si el voltaje
excede que 110 V MPG 01 se apagara automaticamente. Sus

caracteristicas Técnica de este Equipo lo vemos el Anexo 2

EQUIPO ELCOMETRO

Es un equipo de Medidor de Espesor de Revestimiento marca
“Elcometer”, Modelo 345. Mide sobre forma planos, curvos y
redondos, Conmutable entre pm, mm y mils/milésimas,
Exactitud de +1%, Velocidad de lectura rapida: >40 lecturas por
minuto. La objetivo de este Equipo es medir el espesor de
pintura en la Cabinas Telefénicas, las puertas y Carcazas TPE

y los soportes Metalicos de los Equipos. Ver figura 2.7

Figura 2.7 .- Equipo Elcometro Modelos 345
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EQUIPO ESTACION DE SOLDADURA

El Equipo estacion de Soldadura modelo MBT 201 es un
rentable sistema analdgico de alto rendimiento que puede
alimentar hasta dos herramientas de forma simultanea. Se
entrega con el soldador PS-90 y como Tractor SX-80. es muy
importante para trabajar con las unidades electrénicas. Ver la

figura 2.8. Las especificacion Técnicas esta en el Anexo3

Figura 2.8.- Estacion de soldadura MBT 201
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2.4.2 Tipos de instrumentos y herramientas

Contamos con los siguientes:

>

BARRADOR DE MEMORIAS MINATO

Este instrumento se encarga de borrar la memoria Eprom y los
Chips y tiene una capacidad de:

Max. 56 chips en 28 pin EPROM y max. 48 chips en 32 pin

EPROM puede borrar al mismo tiempo. (ver figura 2.9)

Figura 2.9.- Borrador de memoria MINOTO EL-50

GRABADOR DE MEMORIAS ADVATEST

El grabador de Memoria Advatest Modelo 4952 puede usarse
para 16-Mbit EPROM, ejecuta algoritmo de la Programacion a
gran velocidad y la reduce el tiempo en la Ejecucion de
funciones y /0O de serie normal y la Interfaz de 1/0 Paralela.

Ver figura 2.10 y las Especificacion Técnica ver Anexo 4
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Figura 2.10.- Grabador de memoria Advastest 4952

> OSCILOSCOPIO

Un osciloscopio es un instrumento de medicién electrénico
para la representacion grafica de sefales eléctricas que
pueden variar en el tiempo. Es muy usado en electrénica de
senal, frecuentemente junto a un analizador de espectro.que

quiera medir. Unos de los modelos que tenemos es Fluke 123

Ver la figura 2.11, la especificacion técnica se encuentra en el

Anexo 5



Figura 2.11.- Osciloscopio

procesos que a continuacion indicaremos:

Herramientas para reparacion de unidades Electronicas

CUCHILLA DE HOJA RETRACTIL
EXTRACTOR DE MEMORIA
DESTORNILLADOR RECTO 1/8 X 3"
DESTORNILLADOR RECTO 1/8 X 6”
DESTORNILADOR ESTRELLA
ABSORVEDOR DE SOLDADURA
ALICATE DE CORTE

ALICATE PUNTA LARGA

ALICATE PUNTA REDONDA
CAUTIN DE 30W

Ver Figura 2.12 y Figura 2.13

22

También contamos con herramientas para cada tipo de



Figura 2.12.- Herramientas para las Unidades Electrénicas

Figura 2.13.- Herramientas para las Unidades Electronicas

23
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Herramienta para ensamblar Equipos

. LLAVES DE DADO DE 5mm, 5,5mm, 7mm, 8mm

LLAVES MIXTAS CORONA Y BOCA 24mm, 22mm,

9/16”

. DESTORNILLADOR RECTO 1/8 X 3"
. LLAVE ALLEN DE 8mm

. EXTRACTOR DE MEMORIA

. MARTILLO DE GOMA

. VENTOSA

. LLAVE DE BOVEDA

. DIAL

Ver Figura 2.14

Figura 2.14.- Herramientas para Ensamblaje de Equipos
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> Herramienta para reparacion de elementos
electromecanicos
o ALICATE DE CORTE DIAGONAL ¢”
. ALICATE DE PUNTA 7”
° DESTORNILLADOR RECTO 1/8 X 6"
J DESTORNILLADOR RECTO 1/8 X 3”
. CAUTIN 30w
. DESTORNILLADOR ESTRELLA GRANDE
. DESTORNILLADOR ESTRELLA CHICO
o CUCHILLA DE HOJA RETRACTIL
. MARTILLO
. PUNZON

Ver Figura 2.15

Figura 2.15.- Herramientas para Reparacion de elementos electromecanicos



CAPITULO 3:

DEFINIR LAS ACTIVIDADES Y PROCESOS

3.1 LINEA DE FLUJO

Como se habia indicado lineas arriba actualmente tenemos dos actividades
principales como son el de Provision y el de Mantenimiento por lo tanto la linea de
flujo lo vamos a clasificarlos en dos Procesos, primero caso el de la Repotenciacion
de los Equipo y el segundo caso la reparacion de los Repuestos de Telefonia

Publica en ambos casos desde su baja hasta su alta.

3.1.1 Equipos

Iniciemos con el area comercial que es la parte logistica del procesos
que inicia el flujo, es decir es el que se encarga de generar o registrar la baja
de un Equipo por los siguientes motivos:

. Pedido del Cliente
. Por Deuda del Cliente
° Por Baja Recaudacion

Una vez registrada la baja esto pasa al area de Instalacién donde se
encarga de ejecutar la Baja del Equipo. Si el Equipo es recuperado, entonces
es enviado al area del Taller, caso contrario el Equipos es liquidado por baja

final sin recupero.



-_ +Coordinaciones Zonales
*Trangporte

*A ped|o del Cliente (76%)
+For deuda
" «For baja rentabliidad . _._.-

Visita del 2° y 3° nivel Hgunceparies
de recupero dzechan

(25%)

*Caordinaciones 2onales

*CR Con recupero sTransporte
*SR 8in recupero

Diagrama 3.1.- Linea de Flujo de Repotenciaciéon de Equipos



3.2

28

El area de comercial es el ente encargado de tener registrado todos
los Equipos instalados, son ellos que tiene la informacién del estado de todos
los equipos como: cantidad de Equipos en la Planta, tipos de Equipos, Altas
Nuevas y Bajas
Inmediatamente después es entregado al Taller para su recupero o
reparacion, pasando por acopio, almacén, linea de producciéon y control de

Calidad para asi volver al a planta. Ver diagrama 3.1

3.1.2 Repuestos

En este caso es gestionado por el area de mantenimiento mas no por
comercial, la objetivo de dicha area es mantener la Planta en perfecto
funcionamiento, es decir en operatividad. Cuando un Equipo presenta falla
este es reportado por tres tipos de casos:

e Reclamo por Cliente

e Por Alarma del Setem

e Por Inspeccién

En cualquiera de estos Tres casos se crea una averia o impedimento
en area de despacho que es asignado al Equipo luego se registra, se realiza
la orden, es atendido y se Liquida (Ver el Flujo de estos tres casos en el

diagrama 3.3).

SISTEMA DE RECEPCION Y DISTRIBUSION

El taller TUP dentro de sus procesos o actividades de trabajo cotidiano se

presenta dos sistemas como son la recepcion y la distribucion de Materiales y/o

Equipos. En ambos casos los dos sistemas esta relacionados internamente con los

almacenes de Productos Terminados, almacén de Materia Prima de Repuesto y
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Equipos y el Taller en si. Ademas estos sistemas también estan relacionado
externamente como son los almacenes de San Juan, almacena de Naranjal,
Proveedores, Contratas de Lima y Zonal.

En el siguiente diagrama 3.2 vamos a indicar las transacciones que se

realiza con diferentes entes sea interno o externo

DIAGRAMA DE RECEPCION Y DISTRIBUSION DEL TUP

TALLER DE TELEFONIA PUBLICA

ALMACEN | | NARANJAL | —
PRODUCTO  [l—
TERMINADON
PROVEEDORES |
ALMACEN MATERIA | | CONTRATAS |
PRIMA LIMA
SUP. LIMA
NORTE
SUR
TALLER
ZONALES
SAN JUAN

Diagrama 3.2.- Distribucién y recepcion del taller TUP
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I ACTUACION
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e-DURAN L REPARA
S|
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Diagrama 3.3 Linea de Flujo de Repuesto
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3.2.1 Objetivo
El objetivo de nuestro sistema de recepcion es tener a nuestro taller
en constante abastecimiento de material, ya sea de Equipos o repuestos,
con el fin de realizar su mantenimiento o reparacién de cada uno de ellos
En el caso del sistema de distribucion es distribuir o abastecer de
repuestos para su atencion de dotacién, impedimentos y mantenimiento

preventivo a nivel nacional en el tiempo oportuno

3.2.2 Clasificacion de acuerdo al area
En el taller el sistema de distribucion y recepcién lo vamos a

clasificar de acuerdo a las areas de trabajo

» Almacenes
o Almacén de Productos Terminados
o Almacén Materia Prima
= Almacén de Material Prima Repuesto
= Almacén de Material Prima Equipo
» Taller
o Taller Propiamente dicha

o Area de Calidad

3.2.3 Funciones de cada area

Tenemos los siguientes:

Almacén de Materia Prima.- Como se habia descrito anteriormente,

este almacén se subdivide en dos sub. almacenes: Almacén de

Materia Prima Repuesto y Almacén de Materia Prima Equipos.
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En el diagrama 3.4 hacemos mencién de cada uno de los procesos y

que a continuacion indicamos

A

El AMP se encarga de la recepcion de los repuestos,
Equipos y Cabinas de las Contratas

El AMP se encarga de la recepcidon de los repuestos,
Equipos y Cabinas de las Zonales

Los proveedores de mantenimiento y pintado se llevan
las carcazas, para su mantenimiento y pintado. Las
carcazas que estan rotos y no se pueden reutilizar son
devueltos al AMP como chatarra

Hay casos Particulares que se les entregas Unidades
electronicas a proveedores especializados para su
reparacion

Después que los proveedores desarman el Equipo para
su abastecimiento de material los Validadores son
entregados al area de validador y los accesorios que
estan averiados o rotos son devuelto al AMP para la
entrega al proveedor o darle la baja final

De igual manera como el procesos (C) una vez que los
proveedores desarman el Equipo para su abastecimiento
de material las tarjetas son entregados a area de
ensamble de Equipos y los que no se puedan recuperar
son devuelto al almacén

Una vez que el area de ensamblaje devuelven las
tarjetas que no se puede recuperar estas son devuelta al

AMP y después entregadas al area de tarjetas para su
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reparacion, Adicionalmente estos a su vez devuelven las
tarjetas al AMP las tarjetas que tiene una mayor
complejidad

El AMP entrega al area de moédulos para la recuperacion
o0 reparacion de las mismas. Los moédulos que estan
rotos y no se puedan reparar son devueltas al almacén

para darle su baja final
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Diagrama 3.4.- Recepciédn y Distribucién del Almacén de Materia Prima
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Almacén de producto Terminado.- En este Almacén se encarga de

la recepcién de los proveedores de mantenimiento y Pintado y la
distribucién los equipos y repuestos a nivel nacional a continuacién

indicamos los procesos. Ver el diagrama 3.5:

A. El APT se encarga de la recepcion los materiales y
cabinas de los proveedores, como también las
devoluciones por garantia de los.mismo proveedores

B. También se encarga de la recepcion de materiales
Nuevos del almacén de Naranjal, como son Equipos y
Repuestos

C. En este proceso se distribuye a las Empresa
colaboradores los Equipos y repuestos (Lima)

D. Es el mismo procesos del item anterior pero es asignado
a Zonal

E. En este procesos el area de control de calidad realiza la
entrega de los repuestos y equipos repotenciado para la
distribucion a las contratas y zonales y el area de
ensamblaje se distribuye las carcazas y asi realizar el

armado de los equipos
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Diagrama 3.5.- Recepcién y distribucién del Aimacén de Producto Terminado
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3.3 PRODUCCION Y CONTROL DE MATERIAL

3.3.1 Area de Produccién

En el area de la produccién se desarrolla de la siguiente forma:
.- TALLER DE REPARACION

1.-Seccion de Ensamblaje

El numero de persona asignado: 11 personas

Recogen del almacén de Producto Terminados:

o Puerta y carcazas

o Cerraduras

o Soporte del validador
o Entrada de linea.

o Paso de hucha.

o Cajetin de devolucion,

o Kit de puerta (bisagras, chapas, tornillos).
También se les entrega U. E. principal (tarjetas electrénicas),
una parte es provisto por el area de control de Calidad y otra
partes son tarjetas que se recupera del almacén de Materia
Prima Equipos. Las tarjetas que no son recuperadas son
devueltas al Alimacén de Materia Prima Equipo
La produccion de esta area es enviada a control de
calidad.(Ver diagrama 3.6)

2.- Seccion Modulos

El numero de persona asignado: 6 personas
Recogen del almacén de Materia Prima,
o Almacenes intermedios,

o Acumulador
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o Embudos,
o Paso de hucha,
o Entrada de linea.

Los médulos que no pueden recuperar, se canibalizan y lo que
queda se devuelve al almacén de Materia Prima como
chatarra.

La produccion de esta seccion es enviada a control de calidad,
Se lleva el control de la produccion diaria por técnico de cada
seccion del taller. (Ver diagrama 3.6)

3.-Seccion Tarjetas electronicas

El numero de persona asignado: 12 personas

Esta seccion recoge las tarjetas del almacén de devoluciones,
para su respectivo tratamiento de recuperacién y reparacion.
La produccién es entregada al area de control de calidad para
el etiquetado con el cédigo de barras.

Si la seccién de tarjetas no puede reparar alguna, esta tarjeta
es devuelta al almacén de devoluciones para ser entregado al

proveedor especializado (Cobra, Siemens). (Ver diagrama 3.6)

Il.- VALIDADORES

1.- Area de Validadores

El numero de Personal asignado: 5 Personas

La Produccion promedio de esta seccion, esta entre 200 y 250
Validadores.

Se recogen los Validadores del almacén de Materia Prima,

firmando el cuaderno de cargo.
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El tratamiento que se da al validador pasa por:

o Una seleccién visual

o Limpieza

o Dependiendo del modelo del validador, se
realiza:

e Reparaciéon inmediata y actualizacion
e Un cambio de fase,
e Programacion
o De ser necesario, y segun pedido de contrata o
zonal, se realiza el ajuste fino
o Todos los Validadores pasan por verificacion,
debe tener mas del 90% e aceptacion de
monedas verdaderas
Finalmente los Validadores son enviados al area de control de
calidad para ser etiquetados con el cédigo de barras.
La seccién Validadores, también es requerida de manera
extraordinaria para la evaluacibn de nuevos modelos de
equipos que ingresan a la planta. Con una coordinacion
especial, reciben una muestra de los nuevos modelos, y
verifican su performance frente a los diferentes tipos de
monedas verdaderas y falsas. Luego la seccion Validadores
envia las recomendaciones frente al nuevo modelo.
Los reportes presentados, incluyen el control de la produccién
diaria y mensual segun el tipo de validador.
La demanda de componentes y materiales se remiten al

encargado del taller.
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Contactos:
o Para los diferentes Validadores:
Situacioén:
o Problemas de aceptacion de monedas en todo
un lote de Validadores.
o Herramientas de programacién para incremento
de produccién.
o Componentes.
o Problemas técnicos que no se han podido
solucionar.
o Contactos:

o Azkoyen - (Siemens-Peru), kepa Sola (Espaina).
o Jofemar - (Espana)

o GTD- (Peru)

o Para las monedas que se utilizan en la
programacion:
o Se solicita monedas para pruebas de verificacién

y programacion de los Validadores o cambio de
monedas desgastadas. (Ver diagrama 3.6)
lll- CONTROL DE CALIDAD

1.- Control de Calidad

El nimero de persona asignado: 6 personas
En este caso por ser una area importante se ha visto la
necesidad verlo mas adelante y ver en detalle la activad que

realiza esta area (Ver diagrama 3.6)
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Diagrama 3.6.- Diagrama de la Produccién en el taller
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3.3.2 Areade Almacén

1.- Almacén de material Prima

Personal asignado: 3 Personales

El almacén de devoluciones se encarga a la recepciéon de los
Equipos, repuestos y cabinas enviados de Lima y Provincias,
por concepto de averias o bajas

En Lima se interactia con las empresas colaboradoras
(Cobra, Itete, Avanzit, Sepesa y Lari) y diferentes supervisiones
TUP de Telefonica (Operaciones Lima, Comercial,
Instalaciones, Antifraude)

De igual manera sucede de las Zonales como son: Tacna,
Arequipa, Piura, Huancayo, Chimbote, Iquitos, Pucallpa,
Tarapoto y esto se encarga un proveedor de transporte

Todas las recepciones se sustentan con una guia de remision
de transporte y una copia de la guia de la zonal si fuese el
caso.

En el almacén de devolucion los proveedores se encarga de
desarmar los Equipos y solo llevarse los materiales que
puedan pintar como son: Carcaza, Puerta, microteléfono,
teclado etc.

También el proveedor respectivo entrega o devuelve, los
diferentes elementos dafados que no pueden ser reparados
dentro del taller, (chatarra) como:

o Bisagras de validador dafnadas,
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o Tarjetas electronicas de reparacion muy
complicada.
o Elementos electro mecanicos.

o Trabajos de metal mecanica

o Carcazas, Puertas
Las entregas y salida a los proveedores se sustentan con guia
de remisién
Cuando el almacén de materia Prima entrega elementos a las
diferentes secciones del taller, anota el control en un cuaderno
de cargos, para luego ser cargado al sistema
Cuando las secciones del taller devuelven elementos o
repuestos al almacén, se registra en un cuadro de devolucién,
indicando los elementos que volveran a otra seccion de taller,
los elementos que se deben entregara proveedor, y los que
son de baja como chatarra.
También se encarga de clasificar los materiales de acuerdo a
su estado, es decir si estan aptos para de reparacion o
inservible (Ver diagrama 3.6)

2.- Aimacén de Productos Terminados

En este almacén se encarga de distribuir los repuestos,
equipos Yy cabinas a diferentes contratas o 2zonales
respectivamente, en el casos de los repuestos y equipos tiene
que ser embalados previamente para su traslado con el fin de
no sufran dafio el repuesto o Equipo

También se encarga de otras funciones como son:
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o Recepcion de materiales de las contratas o
proveedores
o Recepcién de repuestos, Equipos y Cabinas del

Control de calidad

o Lecturas de los cddigos de barras para su control

o Las guias de remisidn que se generan mediante
un sistema

o Las guia de recepcién son ingresadas también al

sistema manualmente para asi mantener el stock
en linea
o Presentaciéon de informe y stock de materiales

del Almacén

3.4 CONTROL DE CALIDAD

A continuacién vamos a detallar las actividades que se realizara el Taller:

(o}

Se recibe la produccidon de cada seccion del taller (Médulos y
Tarjetas) y de Validadores, La produccién de tarjeta y Validadores
pasa por el etiquetado de cédigo de barras, luego una parte es
integrada a la producciéon de ensamblaje de equipos (Provision) y el
resto al almacén de recuperados (Mantenimiento)

La produccién de moédulos es revisada, etiquetado y enviada al
almacén de recuperados

Con respecto a la produccién de ensamblaje de equipos, los equipos
ensamblados son entregado a calidad para su prueba final,
etiquetado y después es enviado al almacén de productos

terminados
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Los elementos que no pasan el control de calidad, son devueltos a la
seccién respectiva, que reponer con otro que ya este listo.

Paralelamente el area de control de calidad se encarga también de
realizar el control de calidad de los servicios de pintado y fabricacién
de accesorios de los equipos y cabinas de telefonia publica que

realiza los proveedores.

Otras funciones de control de calidad, son:

(e)

(@)

Informe diario de la produccién en las secciones del taller.

Inventario mensual de los repuestos existentes en cada seccion del
taller.

Inventario semestral de herramientas

Informe de proveedores, indicando el % de rechazo en el trabajo de
los proveedores.

Distribuye el trabajo a los proveedores (fabricacion y mantenimiento)
Coordinacion Referentes al presupuesto disponible

Coordinacion sobre el stock de repuestos (impedimentos)

Coordinacién sobre el stock en proveedores.

El etiquetado de los repuestos y equipos que realiza control de calidad tiene

la siguiente configuracién:



Identificacion del material mediante codigo de barras:

XX YYYY ZZ PPPPPP

|‘—- Nimero serie

Fabricante

Identificacién del material

> Afo Fabricacion

Ejemplo: céd equipos TPI Siemens: 06T001S1000001

Continuacion mostramos algunos ejemplos

1.- VALIDADOR TPI SIEMENS: Cédigo de reparado = 81500369

Fig. 3.1 Ubicacién del cédigo de barra del Validador TPI Siemens

46
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2.- U.E. PRINCIPAL TPI SIEMENS : Cédigo de reparado = 81500331

Fig. 3.2 Ubicacion del cédigo de barra de la U. E. Principal TPI Siemens

1.- PLACA COMPLETA TPI ALCATEL : Cddigo de reparado = 81500039

Fig. 3.3 Ubicacién del codigo de barra del U.E. Principal Alcatel



2.- VALIDADOR TPI ALCATEL : Cédigo de reparado : 81500045

Fig. 3.4 Ubicacién del codigo de barra del Validador Alcatel

3.5 ACTIVIDAD ADMINISTRATIVO

El area administrativa se encarga de gestionar supervisar y controlar las

actividades del taller como son:

o Gestidn de requerimiento de materiales

o Controlar los Gastos e Inversién

o Controlar y supervisar el stock, no stock de los materiales

o Coordinacién de Evaluaciones a los proveedores y EE. CC.

o Informes de Adjudicacion de Materiales

o Catalogaciéon de Nuevos Materiales, Servicios, y Productos

o Seguimiento de entrega de materiales adjudicados

o Abastecimiento y Stock. De los Almacenes



CAPITULO 4:

CRITERIO DE DISENO DEL TALLER

4.1 CONSIDERACION PREVIA DEL DISENO

Como se habia indicado anteriormente, la planta telefonia Publica ha crecido
considerablemente y la vez la competencia esta en un proceso de expansion, en

estas circunstancia ser competitivo se ha convertido en una necesidad en el taller.

CRECIMIENTO % Crecim. % Crecim. P::t;ezm.al Pz:t;e:iﬁ"c';a
ANO PLANTA TUP TPI TPE Anual En Ao a Ao En relaciéna| Afio desde
ANUAL relacion a 1993| desde 1993 1997 1907
1993 8,032 | - - - 0% - -
1994 13,199 | - - 64% © 64% - -
1995 22,580 | - - 181% 71% - -
1996 32,311 25,058 7,253 302% 43% - -
1997 38,290 30,933 7,357 377% 19% - -
1998 47,040 38,693 8,347 486% 23% 23% 23%
1999 60,789 51,556 9,233 657% 29% 59% 29%
2000 81,253 71,201 10,052 912% 34% 112% 34%
2001 92,745 81,460 11,285 1055% 14% 142% 14%
2002 103,965 92,610 11,355 1194% 12% 172% 12%
2003 112,575 101,133 11,442 1302% 8% 194% 8%
2004 125,340 | 113,706 | 11,634 1461% 1% 227% 1%
2005 132,126 120,563 11,563 1545% 5% 245% 5%
Set-06 137,618 125,797 11,821 1613% 4% 259% 4%

Tabla 4.1.- Crecimiento Planta de Telefonia Publica

En la actualidad existe un nivel de calidad exigente necesario para que el

abastecimiento de Equipos y la reparacion de nuestro repuesto se efectia y sean
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ejecutados con una alta eficiencia, por lo tanto esto reducira las averias de nuestro
repuestos

Como se indico, las averias por falla de repuesto en los equipos generan
gastos a la empresa por el reemplazo del repuesto averiado, y pérdidas por la
inoperatividad del servicio. Asimismo crea insatisfaccion en el cliente usuario del
servicio y el propietario del teléfono publico, lo cual afecta la imagen de la empresa.

La planta de Telefonia también es abastecido por Equipos y repuestos
nuevos, pero en los ultimos anos ha disminuido la adquisicion de Equipos repuestos
nuevos, por lo tanto ha generado mayor actuacién en la repotenciacion de Equipos
por parte del Taller. Ver tabla 4.1

A continuacion mostramos el crecimiento de la planta TUP, tanto en TPl y
TPE, Crecimiento Anual (%) como el crecimiento afio por afo (%)

En el caso de los TPI el promedio de abastecimiento de Equipos TPI en los

ultimos anos es de 59% Equipos Nuevos y 41 % Equipos Reparados (ver tabla 4.2).

1998 12,923 2,587 15,510
1999 18,400 2,791 21,191
2000 28,658 5,022 33,680
2001 16,360 | 12,686 29,046
2002 10,800 | 17,821 28,621
2003 10,500 16,411 26,911
2004 31,613 19,106 50,719
2005 11,350 15,295 26,645
Sep-06 17,080 15,678 32,758
TOTAL| 157,684 | 107,397 265,081
59% 41% 100%

Tabla 4.2

En el caso de los TPE el promedio de abastecimiento de Equipos TPE en los

ultimos anos es de 33% Equipos Nuevos y 67 % Equipos Reparados (ver tabla 4.3).



1998 500 749 | 1,249
1999 550 685 | 1,235
2000 905 1,095 | 2,000
2001 2,160 1,396 | 3,556
2002 210 1,515 | 1,725
2003 120 1,487 | 1,607
2004 - 1,039 | 1,039
2005 - 704 704
Sep-06 - 399 399
TOTAL 4,445 9,069 | 13,514
= “% |
Tabla 4.3

En el caso de los Repuestos TPI el promedio de abastecimiento de los
repuestos en los ultimos afnos es de 9% Repuestos Nuevos y 91 % Repuestos

Reparados (ver Tabla 4.4).

1998 1,550 10,363 | 11,913
1999 1,800 14,396 | 16,196
2000 2,935 33,539 | 36,474
2001 5,180 58,660 | 63,840
2002 3,964 87,268 | 91,232
2003 6,452 78,544 | 84,996
2004 13,551 97,788 111,339
2005 4,800 85,484 | 90,284
Sep-06 17,958 95,815 113,773

TOTAL| 58,190 | 561,857 | 620,047
9% 9I1% 100%

Tabla 4.4
En el caso de los Repuestos TPE el promedio de abastecimiento de los
repuestos en los dltimos afios es de 13% Repuestos Nuevos y 87 % Repuestos

Reparados (ver tabla 4.5).
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1998 550 7,250 7,800
1999 1,000 7,191 8,191
2000 1,315 9,687 11,002
2001 1,645 14,818 16,463
2002 414 18,118 18,532
2003 2,038 16,661 18,699
2004 6,767 18,122 24,889
2005 2,500 12,863 15,363

Sep-06 | 1,205 7,807 9,012

TOTAL| 17,434 | 112,517 129,951

13% 87% 100%
Tabla 4.5

Como vemos en los cuadros anteriores la tendencia de abastecimiento de
Equipos y repuesto nuevo cada vez es menor es por eso que se ha proyectado por
necesidad la creacion de un taller, donde el unico objetivo es de abastecer la planta

de Telefonia Publica de Equipos y repuestos repotenciado y a un costo competitivo

42 UBICACION FISICA

Actualmente Telefénica del Perd SAC. cuenta con un local de 700 m2, de lo
cual solo nuestro laboratorio dispone de 100 m2, este nos da la idea de que
contamos con suficiente area de ampliacion para nuestro taller.

La ubicacion de este local esta en la Av. Venezuela 3070 Lima Industrial.

4.3 DETERMINACION DE LA CAPACIDAD DEL TALLER

De acuerdo a la tabla 4.1 el procesos de Repotenciacion de Equipos a
disminuido, pero la demanda de repuestos es cada vez mayor. Esto es debido a la
falta de inyeccion de repuestos nuevos y a la politica de no aumentar la

Repotenciacién de Equipos.
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Pero dentro de los planes del area comercial en el siguiente afno se a tomado
la decisidon de aumentar la produccion de Repotenciacion de equipos. Con esta
accion deberemos minimizar los efectos de la expansion de la competencia que ha
sido significativo en estos ultimos afos, adicionalmente ha este ciclo tenemos el
compromiso que se ha tomado con el estado sobre la telefonia Rular.

Para determinar la capacidad del taller dependemos del el requerimiento
proyectado de area comercial y del incremento proyectado de averia. A

continuacioén calcularemos la capacidad por cada servicio

4.3.1 SERVICIO DE EQUIPOS

La demande actual de equipos es un promedio de 25000 Equipos

Anual, es decir la produccion por dia es:

Demanda = 26000 Equipos / Anual

1 Ano =12 meses
1 mes =22 Dias utiles

26000 Equipos / Anual = 98 Equipos / Dia
Por otro lado la produccion promedia por cada equipo por persona de
acuerdo a la experiencia es de acuerdo ala Tabla 4.6. Tener presente que

esta tomado los equipos mas representativos en la producciéon

TELEF. PUBLICO TPI2 SIEMENS 10
TELEF. PUBLICO TPI HA SIEMENS 6
TELEF. PUBLICO 7003 PLUS ALCATEL 10
TELEF. PUBLICO COMPACTO THOMSON 10

TELEF. PUBLICO TSM SIEMENS
TELEF. PUBLICO TPE SIEMENS

Tabla 4.6
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Con este mismo datos podemos tener las Hrs. / Hombre por cada equipo (Ver

tabla 4.7)
TELEF. PUBLICO TPI2 SIEMENS 1,25
TELEF. PUBLICO TPI HA SIEMENS 0,75
TELEF. PUBLICO 7003 PLUS ALCATEL 1,25
TELEF. PUBLICO COMPACTO THOMSON 1,25
TELEF. PUBLICO TPE SIEMENS 0,125

Tabla 4.7
Ademas teniendo en cuenta que el requerimiento por cada equipo es
diferente entonces indicamos a continuacion un porcentaje promedio de la

produccién por cada uno de ellos (ver tabla 4.8)

TELEF. PUBLICO TPI2 SIEMENS 46%

TELEF. PUBLICO TPI HA SIEMENS 5%

TELEF. PUBLICO 7003 PLUS ALCATEL 12%

TELEF. PUBLICO COMPACTO THOMSON 36%

TELEF. PUBLICO TPE SIEMENS 1%
Tabla 4.8

Ahora calculemos la cantidad de Equipos por cada tipo que se
realizaria por dia.
Por ejemplo El TPI- Siemens

Tenemos un requerimiento porcentual de este tipo de equipo vy si lo
multiplicamos por la cantidad de equipo que se produce por dia obtenemos la

cantidad de equipos producido por cada tipo por dia
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NUMERO DE TELEF. PUBLICO TPI2 SIEMENS = 46% x 98 Equipos x dia = 45 EQUIPOS

Ahora realizamos para los demas modelos y tenemos segin muestra la

siguiente tabla 4.9

TELE. PUBLICO TPI2 SIEMENS 45

TE_Er. PUBLICO TPI HA SIEMENS 5

TELE. PUBLICO 7003 PLUS ALCATH. 12

TELEF. PUBLICO COMPACTO THOMSON 35

TELEF. PUBLICO TPE SIBEMENS 1
Tabla 4.9

Calculemos ahora las horas hombres que me representa en realizar
esta cantidad de Equipos:
Por Ejemplo: El TPI-Siemens

Tenemos en el tabla 4.9 la cantidad de equipos producido por dia
que realizaremos por una persona, si lo dividimos por las horas hombre que
representa por cada equipo tenemos las horas que represente en realizar el

ensamblado del TPI-Siemens

HORAS HOMBRE QUE REPRESENTA

ENSAMBLAR LOS 45 TELEF. PUBLICO = 45 Equipos por dia / 1.25 Horas p/c Equipos TPl Siemens = 36 HRS / HOMBRE
TPI2 SIEMENS

Ahora realizamos para los demas modelo y tenemos (Ver tabla 4.10):
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THE_EBr. PUBLICO TPI2 SIEMENS 36.0
THELE-. PUBLICO TPI HA SIBMENS 6.7
TH.EF. PUBLICO 7003 PLUS ALCATH. 9.6
THE_B-. PUBLICO COMPACTO THOMSON 28.0
THE_EF. PUBLICO TPE SIEMENS 8.0
88.0
Tabla 4.10

Por lo que se necesita realizar un total de 88.0 Horas Hombre por dia
para el armado de 98 equipos por dia, asumiendo que la jornada es de 8 hrs.

Entonces la cantidad de personal es de:

88 HRS HOMBRE P/ DIA = 11 PERSONAS
8 HRS DIARIAS

4.3.2 SERVICIO DE REPUESTO

Como sabemos la mayoria de repuestos que se tiene en la planta
son reparadas por lo que estos generan un ciclo o frecuencia de retorno, es
decir rotaciones de repuestos.

En la tabla 4.11 vamos a indicar las rotaciones de Repuestos que

fueron generados desde Abril 2002 a Setiembre 2006
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Repuestos TPl con Numero Rotacion desde Abril 2002 a Setiembre 2
Descripcién N1 | N2 [ w3 [ Na| 5| N6 | N7 8| o [N10] '

PLACA COMPLETA TPIALCATEL| 9,320 3,975| 1,438| s513| 238 27| 4] - - ) 15,515

PLACA TPI COMPACT 4004| 1080| 254| 67] 22 3] 1] - - - 5431
TARJ. CONVERSACION TAM D16 503 87 10 4| - - 5 = - - 604
TARJ. PANEL TAM D16 487 70 10| - - - - - - - 567
U.E ANALOGICA TPM 4514 1079 213| s8] 14| - 1] - - - 5879
U.E CONTROL TPM 5241| 1767 575 190| 88| 15| 2] 1] - - 7879
U.E PRINCIPAL TMI 306 26 4 3| - - - - - - 339
U.E PRINCIPAL TPI SIEMEN 25629 7,328| 2290 757| 387 s3] 9| 6 1] - 36460
U.E PRINCIPAL TSM 1,360 | 467 194 106| e6| 22| 7| 2f - 1 2225
U.EPRINCIPAL ENDOR 200 47 1| - - - - = - - 258
VALIDADOR ENDOR 705 84 21 2 - - - - - - 812
VALIDADOR NORESA COMPAC 7,298 | 2,411 662| 177 49| 15| 4 - - - 10616
VALIDADOR TAM D16 1,439 57 10 2 - - - - - - 1508
VALIDADOR TMI 179 17 ) - - - - - - - 196
VALIDADOR TPI ALCATEL 10,368 | 4,380 1,524| 446]| 169] 15| 2] - - - 16904
VALIDADOR TPI SIEMENS 33,764 | 9,266 | 2656 | 697| 264 32| 4] 1] - - 46684
VALIDADOR TPM 11,658 | 4,016| 1,386| 454| 202 41 2] - - - 17759

116,975 | 36,157 | 11,258 | 3,476 [ 1,499 | 223| 36| 10| 1 1| 169,636

Tabla 4.11
Como vemos la mayoria de rotaciones que se produce esta entre los
que tiene una rotacion de uno hasta lo que tiene 4 rotaciones, por lo que
vamos a clasificar los repuestos segun el numero de rotacién que tenemos:
o Primero.- Los que tiene de 1 a 4 rotaciones.
o Segundo.-Los tiene 5 a 10 rotaciones

Comenzamos con los repuestos TPI-2 (Tarjetas y Validadores) ver Tabla 4.12

Desaripcion N°1a4 | N°5a10| TOTAL
PLACA ALCATEL 15.246 269 15515

PLACA COMPACT 5.405 26 5.431
U.E.PRINC.SIEMENS| 36.004 456 | 36.460
VALIDAD.COMPAC | 10.548 68| 10616
VALIDAD.ALCATEL | 16.718 186 | 16.904

VALIDAD.SIEMENS | 46.383 301 | 46.684
TOTAL| 130.304 1.306 | 131.610
99% 1%

Tabla 4.12
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Como vemos el flujo de repuesto es alto dentro en rango de 1 a 4
anos, ademas de acuerdo al cuadro se observa que en los repuestos TPI los
que tiene alto grado de rotacion es la tarjeta principal TPl y lo sigue el Alcatel
y después el Compacto, cabe recordar que en el caso particular del equipo
compacto esto se debe por que se trata de un Equipo relativamente Nuevo

En el caso de los validadores sucede algo semejante, primero
tenemos los validadores TPI Siemens, lo sigue el validador Alcatel y por
ultimo el validador Compacto

Ahora veremos, tabla 4.13 Repuestos TPE

_Descripcién N°1a4|N°5a 10I TOTAL

U.E ANALOGICA TPE 5.864 15| 5.879
U.E. CONTROL LOGICATPE | 7.773 106 | 7.879
U.E PRINCIPAL TMI 339 . 339
VALIDADOR TM! 196 s 196
VALIDADOR TPM 17.514 245 | 17.759
TOTAL| 31.686 | 36| 32.052

99% 1%
Tabla 4.13

De igual manera como en el caso anterior tenemos un alto grado de
indice de rotacion En los repuestos que estan en el rango de 1 a 4 rotaciones.
Ahora los repuestos que tienes alto grado de rotacion es la Unidad
Electrénica Control Légico y después lo sigue U. E. Analégica y por ultimo
esta la tarjeta Principal TMI. Cabe recalcar que actualmente ya no contamos
con inyeccidon de repuestos nuevos de estos tipos de tarjetas

Esto determina que la capacidad del taller esta ligado a la necesidad
especifica de la Planta. Ademas podemos concluir que ahora los repuestos

que tiene mas de 5 afnos nos sirva para canivalizar ciertos repuesto que estan



59

escasos, pues la alimentaciéon de repuesto como nuevo es cada vez mas bajo
o nulo.
A continuaciéon vamos a indicar la produccién diaria por persona para
asi determinar la capacidad maxima del taller.
Cabe resaltar que todos los repuestos vamos a clasificar en tres
grupos:
o Grupo de Repuestos
o  Grupo de Validador
o Grupo de Médulos
En el grupo de repuestos tenemos
Demanda = 58000 Repuestos / Anual

1 Ao =12 meses
1 mes =22 Dias utiles

58000 Repuestos / Anual = 220 Repuestos / Dia

En grupo de Validadores tenemos
Demanda = 60000 Validadores / Anual

1 Ao =12 meses
1 mes =22 Dias utiles

60000 Repuestos / Anual = 227 Repuestos / Dia
En grupo de Médulos tenemos
Demanda = 40000 Modulos / Anual

1 Aio =12 meses
1 mes =22 Dias utiles

40000 Repuestos / Anual = 152 Repuestos / Dia
Por otro lado la produccion promedia por cada repuesto por persona
de acuerdo a la experiencia segun muestra el tabla 4.14. Tener presente que

se esta tomado los repuestos mas representativos (Tarjetas Electrénicas,
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Validadores y mdédulos) en la produccién tanto para Provisibn como para

Mantenimiento.

[u.E. PRINCIPAL TPI2 SIEMENS 18 15] 16,5)
[PLACA ELECTRONICA ALCATEL 18 16 17,0|
[PLACA ELECTRONICA COMPACTO THOMSON 26 21 23,5
[CTO. CONEXION LINEA TPI-2 SIEMENS 30 40 35,0
|U.E. ANALOGICA TPE SIEMENS 12 15 13,5
|U.E. CONTROL LOGICO TPE SIEMENS 12 15 13,5
|0TROS REPUESTOS 25 20 22,5
VALIBABBRES {13 TIPSS BE VALIBABBRES) 50| 50| 50,0
= e o D e = ..__ “';':: .
ALMACEN INTERMEDIO (4 TIPOS DE ALM INT) 16 13 14,5
ACUMULADOR MONEDAS (3 TIPOS ) 20 18 19,0
[MICROTELEFONO ( 6 TIPOS) 60 60 60,0
[oTROS REPUESTOS 20] 18 19,0
Tabla 4.14

Con este mismo datos podemos tener las Hrs. / Hombre por tipo de

repuesto Ver tabla 4.15

|U.E. PRINCIPAL TPI2 SIEMENS ' 2,1
[PLACA ELECTRONICA ALCATEL 2,1
[PLACA ELECTRONICA COMPACTO THOMSON 2,9
CTO. CONEXION LINEA TPI-2 SIEMENS 4,4
|U.E. ANALOGICA TPE SIEMENS 1,7
|U.E. CONTROL LOGICO TPE SIEMENS 1,7
v 2,8

5,5|
ALMACEN INTERMEDIO (4 TIPOS DE ALM INT) 1,8
ACUMULADOR MONEDAS (3 TIPOS ) 2,4
|MICROTELEFONO ( 6 TIPOS) 7,5
loTrROS REPUESTOS 2,4

Tabla 4.15
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Ademas teniendo en cuenta que el requerimiento es variable en cada
repuestos a continuacion indicamos un porcentaje promedio de la produccion

por cada uno de ellos (ver la tabla 4.16)

[U.E. PRINCIPAL TPI2 SIEMENS 40,0%
|PLACA ELECTRONICA ALCATEL 16,0%
|PLACA ELECTRONICA COMPACTO THOMSON 22,0%
CTO. CONEXION LINEA TPI-2 SIEMENS 10,0%
|U.E. ANALOGICA TPE SIEMENS 4,0%
|U.E. CONTROL LOGICO TPE SIEMENS 5,0%
OTROS REPUESTOS 3,0%
100,0%
ALMACEN INTERMEDIO (4 TIPOS DE ALM INT) 20,0%
ACUMULADOR MONEDAS (3 TIPOS ) 26,0%
MICROTELEFONO ( 6 TIPOS) 41,0%
OTROS REPUESTOS 13,0%
Tabla 4.16

Ahora calculemos la cantidad de Repuestos (Tarjetas Electronicas,
Validadores y modulos) por cada tipo que se realizaria por dia.
Por ejemplo En la Tarjeta Principal TPI - Siemens

Tenemos un requerimiento porcentual de este tipo de repuestos y si
lo multiplicamos por la cantidad de repuestos del mismo, que se produce por

dia obtenemos la cantidad de tarjetas principal TPl Siemens

NUMERO DE U.E. PRINCIPAL =40% x 220 Repuestos x dia = 88 REPUESTOS
TPI12 SIEMENS

Ahora realizamos para los demas grupos de repuestos: (ver tabla 4.17)



62

U.E. PRINCIPAL TPI2 SIEMENS 88|
PLACA BELECTRONICA ALCATEL 35
PLACA ELECTRONICA COMPACTO THOMSON 48|
CTO. CONEXIONLINEA TPI-2 SIEMENS 22
U.E. ANALOGICA TPE SIEMENS 9|
U.E. CONTROL LOGICO TPE SIEMENS 11
OTROS REPUESTOS 7
N VAUADORES e e e
VALIDADORES)
ALMACEN INTERMEDIO (4 TIPOS DE ALM INT)
ACUMULADOR MONEDAS (3 TIPOS ) 40|
MICROTELEFONO ( 6 TIPOS) 62
OTROS REPUESTOS 20
Tabla 4.17

Calculemos ahora las horas hombres que me representa en realizar
esta cantidad de Repuestos por Grupos:
Por Ejemplo: La Tarjeta Principal TPI-Siemens

Tenemos en el cuadro anterior la cantidad de Unidades Eléctricas por
dia que realizaremos por una persona, si lo dividimos por las horas hombre
que representa por cada unidad eléctrica tenemos las horas que me

represente en realizar la reparacion de dicho repuestos

HORAS HOMBRE QUE = 88 U.E. TPI Siemens por dia / 2.1 Horas Hombre = 41.9 HRS / HOMBRE
REPRESENTA REPARAR LOS 88 por cada U.E. PRINCIPAL TPI2 SIEMENS
U.E. PRINCIPAL TPI2 SIEMENS

Calculando en los demas repuestos obtenemos lo siguiente (Ver Tabla 4.18)
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U.E PRINCIPAL TPI2 SIEMENS 41.9
PLACA BELECTRONICA ALCATHEL 16.5
PLACA BLECTRONICA COMPACTO THOMSON 16.3
CTO. CONEXION LINEA TPI-2 SIEMENS 5.0
U.E ANALOGICA TPE SIEMENS 5.3
U.E CONTROL LOGICO TPE SIEMENS 6.5
OTROS REPUESTOS 2.5
VALIDADORES (13 TIPOS DE VALIDADORES) 413
FE=—=n 3 PEEEE " S Tt S
ALMACEN INTERMEDIO (4 TIPOS DE ALM INT) 16.6
ACUMULADOR MONEDAS (3 TIPOS ) 16.8
MICROTELEFONO ( 6 TIPOS) 83
OTROS REPUESTOS 84
Tabla 4.18

Continuando con el ejemplo de la tarjeta principal TPl se necesita
realizar un total de 41.9 Horas Hombre por dia para la reparacién de 88
tarjetas Principal TPl Siemens por dia, asumiendo que la jornada es de 8 hrs.

Entonces la cantidad de personal que se necesita es de:

41.9 HRS HOMBRE P/ DIA =5 PERSONAS
8 HRS DIARIAS

Por lo tanto se necesita 5 personas para la reparacion de Tarjetas
principal TPl y cumplir con el requerimiento de comercial, de igual manera
realizamos para los siguientes grupos y tenemos lo siguiente ( Ver Tabla

4.19)



UE PRINCIPAL TPi2 SIEVIENS 18 15 e 21 400% |

PLACA ELECTRONICA ALCATEL 18| 16| 17.0| 2.1 16.0% 35

PLACA ELECTRONICA COMPACTO THOMSON 26| 21 23.5| 2.9| 22.0% 48|

CTO. CONEXION LINEA TPI-2 SIEMENS 30| 40 35.0] 44 10.0% 22

U.E ANALOGICA TPE SIEMENS 12 15| 13.5| 1.7 4.0% |

U.E CONTROL LOGICO TPE SIEMENS 12 18] 13.5| 1.7 5.0% 1

OTROS REPUESTOS 25| 20 22.5 28 3.0% 7

i ; 50| 50] 50.0} 55  100.0% 227
ALMACEN INTERMEDIO (4 TIPOS DEALM ) 16 13 14.5| 1.8 20.0% 30| 1s.s| 2.0
ACUMULADOR MONEDAS (3 TIPOS ) 20 18] 19.0f 2.4 26.0% 40 16.8| 2.0
MICROTELEFONO ( 6 TIPOS) 60 60 60.0| 75 41.0% 62 8.3 1.0
OTROS REPUESTOS 20| 18] 19.0f 24 13.0% 20 8.4 1.0
Ta bla 4.19

Como se observa en el cuadro adjunto es necesario contar en cada area lo siguiente:
En el area de Tarjetas electronicas de 12 personas
En el area de Validadores de 5 personas

En el area de Mdédulos de 6 personas
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4.3.3 SERVICIO DE CONTROL DE CALIDAD

Como se indico anteriormente, unas de las funciones de area de
calidad es realizar un Control de Calidad para certificar la operatividad de los
repuestos y equipos reparados. Para tal efecto su demanda de servicio es
muy alta por lo se ha definido que el control de calidad de los Equipos se
realicen en un 100% y en el caso de los repuestos sea de un 30% del Total
de repuestos asignado a mantenimiento
Con respecto a la demanda es la misma que en la produccion de los Equipos

y es el 30% que los repuestos. Ver Tabla 4.20

TELEF. PUBLICO TPI2 SIEMENS 25 25,0|
TELEF. PUBLICO 7003 PLUS ALCATEL 35 35,0I
TELEF. PUBLICO COMPACTO THOMSON 35 35,0I
TELEF. PUBLICO TPE SIEMENS 10 10,0I
|[REVISION DE REPUESTOS 70 70,0I

Tabla 4.20
Con este mismo datos podemos tener las Hrs. / Hombre por cada revision de

repuesto Ver Tabla 4.21
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TELEF. PUBLICO TPI2 SIEMENS 3.1

TELEF. PUBLICO 7003 PLUS ALCATEL 4.4

TELEF. PUBLICO COMPACTO THOMSON 4.4

TELEF. PUBLICO TPE SIEMENS 1.3

REVISION DE REPUESTOS 8.8
Tabla 4.21

Ademas teniendo en cuenta que el requerimiento por la revision de
cada equipo y repuesto ya fueron definidos (100 % Equipos y 30%
Repuestos). Y que también las cantidades que se revisaran por cada dia para
los equipos es la misma que la produccidon por cada dia, excepto en los
repuestos por que solo se esta tomando el 30 % segun definido
anteriormente

Como ejemplo tenemos las Revisiéon de los Equipos TPI Siemens y

TPI Siemens Recaudado

NUMERO DE TELEF. PUBLICO TPI2 SIEMENS =

o - N
POR CERTIFICAR SU OPERATIVIDAD 100% x 50 Reuvision por dia 50 REVISIONES

En el siguiente tabla 4.22 mostramos los demas repuesto:

THLEF. PUBLICO TPI2 SIEMENS 3.1 100.0% 50|
THELEF. PUBLICO 7003 PLUS ALCATH. 44 100.0% 12
THLEF. PUBLICO COMPACTO THOMSON 44 100.0% 35
THELEF. PUBLICO TPE SIEMENS 1.3] 100.0% 1
REVISION DE REPUESTOS 8.8 30.0% 180

Tabla 4.22
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Como en los casos anteriores podemos calcular las horas hombres

que me representa en realizar la revision estos cantidad de Equipos:

Por Ejemplo: El TPI-Siemens

Tenemos la cantidad de equipos que se revisa por dia por una

persona, si lo dividimos por las horas hombre que representa en revisar cada

equipo tenemos las horas hombre que represente certificar la operatividad del

Equipo TPI-Siemens

HORAS HOMBRE QUE REPRESENTA
CERTIFICAR LOS 50 TELEF. PUBLICO
TPI12 SIEMENS

= 50 Equipos por certificar por dia / 3.1 Horas Hombre por
cada TELEF. PUBLICO TPI2 SIEMENS

De la misma forma para los demas repuestos (ver Tabla 4.23)

= 16.1 HRS / HOMBRE

TELEF. PUBLICO TPI2 SIEMENS 100.0% 50| 16.1

TELEF. PUBLICO 7003 PLUS ALCATEL 100.0% 12 27

TELEF. PUBLICO COMPACTO THOMSON 100.0% 35 8.0|

TELEF. PUBLICO TPE SIEMENS 100.0% 1 0.8

REVISION DE REPUESTOS 30.0% 180| 20.5
Tabla 4.23

Por lo que se necesita realizar un total de 48.1 Horas Hombre por dia

para certificar la operatividad de 98 equipos y 180 Repuestos por dia,

asumiendo que la jornada es de 8 hrs. Entonces la cantidad de personal es

de:

48.1 HRS HOMBRE P/ DIA

=6 PERSONAS

8 HRS DIARIAS

Y lo podemos repartir de la siguiente manera (ver Tabla 4.24):
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50|
TELEF. PUBLICO7003 PLUS AL 12 * 0.3
TELEF. PUBLICO COMPACTO T 35 1.0|
TELEF. PUBLICO TPE SIEMENS 1 o] 0.1
REVISION DE REPUESTOS 180} 205 3.0
Tabla 4.24
Es decir:
Para Equipos 3 personas
Para Repuestos 3 Personas

44 DETREMINACION DEL AREA DEL TALLER

4.41 AREA DE PRODUCCION

Para determinar el area de trabajo es necesario saber con cuantas

personas se tienes en cada produccion
Segun su clasificacion tenemos:

o Taller de Reparacion

o Ensamblaje de Equipos

o Tarjetas
o Mébdulos
° Validadores

° Control de Calidad

29 Personas
11 Persona
12 Personas
6 Personas

5 Personas

6 Personas

En el caso de las personas que realiza el ensamblado de Equipos,

realizan Tarjeta y Modulos, cada persona debe tener aprox. 6.8 m? con
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objetivo de tener espacio para el manipular y para separar los equipos,
ademas considerando un espacio muerto de 1.2 m? para su desplazamiento
tenemos en total de una area de 8 m?

Y Como contamos con 29 persona para el armado de los Equipos,

por lo tanto debemos contar con un area para el armado de equipos de 88 m?

29 personas X 8 m? = 232 m?

Tener presente que las personas que realizan el armado de los TPE,
TSM o TMI solo realizan un Equipo por dia por lo que el espacio de esta
persona no es el mismo que para el armado de Equipo TPI (TPl Siemens,
Alcatel o Compacto TPI Siemens H/A).

En caso de del area de Validador y Control de Calidad cada uno
maneja una area independiente, ya pues se trata de Servicios independientes
y por que son areas especializadas, por lo que se ha considerado una area

de 30 m? en area de Validadores y 40 m? el area de Calidad
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En el siguiente grafico mostramos la disposicion actual del taller tanto para el

area de Calidad, Tarjetas y control de Calidad

442 AREA ADMINISTRATIVA

Actualmente en el area administrativa contamos con 05 personas que
entre ellos estan el Supervisor, 01 Asistente, 02 encargados de control de
impedimentos y preventivos (Lima y Zonal) y 01 Encargado de Produccién y
Repuestos, para lo cual cuenta con una area de

40 m? esta area cuenta con aire acondicionado y ademas esta

adyacente al area de produccion para una vision al personal.

443 AREA DE RECEPCION Y DISTRIBUCION

Con respecto a los Almacenés, contamos con tres area que esta
definido de la siguiente manera:

Almacén de Materia Prima de Repuestos contamos con una area

de 120 m* y actualmente tenemos dos personas encargadas en
dicho almacén donde se guarda solo repuestos de diferentes Equipos
dicho almacén cuanta con un ordenador, una lectora de cédigo de
barra inalambrica que tiene como finalidad leer los repuestos antes
de ser entregado al taller para definir si el repuesto tiene mas de
cinco rotacion.

Almacén de Materia Prima de Equipos contamos con una area de

255 m? , pues en este almacén se almacenas los Equipos de bajas
que se recepcion de las Empresa Colaboradoras y Zonales a nivel
nacionales ademas en este area también hay que contemplar el area

de desarme de los Equipos por parte de los proveedor.
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Ademas en este almacén se ha proyectado en ampliar anaqueles,
pues actualmente se cuenta con 21 y se pretende instalar 8 pues
cada vez es mayor la demande de equipos

Con respecto a personal se dispone de 02 personas y un ordenador.
Hay que tener presente que el taller cuanta con personales de
servicios de embalaje tanto para la recepcién como las entregas

Y en almacén de Productos Terminados contamos con una area

de 300 m? en este almacén es donde se lleva un control mas
exhaustivo pues es aqui donde los deriva los repuestos y equipos a
las Empresa colaboradora, Zonales, Proveedores y Area de Calidad,
actualmente se cuenta con 03 personas, 03 ordenador y 03 lectores
de barras inalambrica pues hay que tener presente que todos los
repuesto y Equipos son leidos por el cédigo de barras y estén
registrado en el sistema. En este almacén cuenta con 18 anaqueles

para su almacenaje de repuestos y Equipos.



CAPITULO 5:

EVALUACION ECONOMICA DEL PROYECTO

5.1 DEMANDA ACTUAL DE LA PLANTA

5.1.1

Por Provision

proyecciones para este aino son las siguientes:(Tabla 5.1)

La demanda actual de los Equipos los define el area comercial y las

TP MONEDEROS 333 | 333 | 333 | 333 | 333 | 333 | 333 | 333 | 334 | 334 | 334 | 334 | 4000
[Nuevo

TR (FENIX) 1.134 1034 | 1234 | 1434 | 1434 | 1234 | 1234 | 1434 | 1432 | 1632 | 1632 | 1.726 16.594
TPIR (FENLX) Recaudado 215 215 215 215 215 215 225 225 25 25 215 215 2.620
|SBVIBNS CONVENCIONAL 286 349 354 354 354 354 354 354 354 354 339 341 4.147
TPE Convencicanal 6 6 6 56 7 76 6 6 6 26 26 5 232

TOTALNUEVO 1641 | 1.604 | 1.809 | 2.059 | 2.010 | 1.879 | 1.819 | 2.019 | 2.017 | 2.237 | 2.212 | 2.287 [ 23.503
|Repotendados 19.593
™ 1.825] 1.991 1.987] 1.833 2142| 2.151 1.946 1.913l 1.913] 1.881 1.881 1.881| 23.344
TAR Rocaudado 23 67| 48 o] 20| 11| 80| 75| _ 75| _ 75| _ 75 _ 75| 763

@ENS(DNVENCIONAL 85 94 94 34 94 94 94 94 94 94 94 95 1.120
TPE Convencional 24 24 24 24 23 24 24 24 24 24 24 24 287

TOTALRBFOTENQADO 1.957| 2.196] 2.153] 1.970| 2.279| 2.380| 2.144] 2.106| 2.106| 2074| 2.074| 2.075 25.514
TOTAL 3.931] 4.133] 4.295] 4.362] 4.622] 4.592] 4.296] 4.458] 4.457] 4.645| 4.620] 4.696 53.107

El Taller de Telefonia

repotenciado (ver tabla 5.1). En

Tabla 5.1

Publica le corresponde solo los equipos

el item “Equipo TPI” representa la suma de

tres modelos de Equipos, es decir TPl Siemens, Alcatel y Compacto por lo

que las cantidades es distribuida segun muestra la Tabla 5.2
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FREOUERMIENTO TO1A ENE ETER LENAR | AR AR RN L g AR BB e I NOV [ Oie T e REaL
T ' 1.601]  1.767] 1.763] 1. 1.918] 1927] 1.722] 1.689] 1.689] 1.667| 1.657| 1.657| 20.656
Semens 512  565] 564] 515 614 17| 551|540 540l 530 530] 530 6.610
Alcatel 288] 318|317  290] 345 47| 310] 304] 304] 298] 298] 298] 3.718
Compacto 801| 884] 88z 805] 959] 964] 861] 845] 845 829 829] 829 10.328
TPIR Recaudado 247|311 _272| 243|244 335 304] 299] 299] 299 209 299] 3.451
SEMENS CONVENQONAL 85 94 94 94 o4 o4 u‘l s4| o4 94 94 95| 1120
|1I’E0n~l:laul 24 24] 24 24 23 24| 24 24 24 24 24| 287

| TOTALREFOTENQADO.... 3 1.957] 2196] 2.153| 1.970] 2.279| 2.380] 2144 2.108| 2.108] 2.074| 2.074] 2.075| 25.514

Tabla 5.2

Agrupando de acuerdo a los modelos de Equipos tenemos lo

siguiente: (Ver Tabla 5.3)

658 7.730
Semens Recaudado 247 311 272 99 299 99|  3.451
Alcatel 288 318 317 98 298 98| 3.718
Compact 801 884 882 959 29 829 829| 10.328
TPE 24 24 2_4 24 23 24_! Zﬁl 24 24 24 287
1.957] 2.196] 2.153| 1.97o| 2.279| 2.106] 2.106] 2.074] 2.074] 2.075| 25.514

Tabla 5.3

En conclusion para este afo se esta proyectando realizar 25514

Equipos Repotenciados es decir mensualmente es aproximadamente 2000

Equipos

51.2

Por Mantenimiento

En la tabla 5.4 tenemos la demanda de repuestos y madulos para el

ano 2007, este dato es alcanzado por la Gerencia de Redes (Mantenimiento)

2.- REPARAOON ALMACEN INTERMEDIO

Estos valores representa la demanda proyectado para este afo, el

fin es que esta demanda sea lo menor posible, por lo cual se esta realizando

6672|556 556 |s56 |s56  |556  |556 556 |s56  |556 856 556 556
3.- REPARACION DE ACUMIA ADCRES 11964 [997 997 |s97  |997 |997 |ea7  |e97 997 997 997 997 997
4.- RBPARAOON VALIDADORES 56460 4705 4705 4705 | 4705 (4705 |4705 |4705 (4705 4705 4705 4705 4705
5.- REPARAQON MICUTABRONGS o 18840 (1570 1570 |1570 (1570 [1570 [1570 1570 |1570 1570 1570 1570 1570
6.- REPARADON BNTRADAS DEUNEA 3804 317 317 317|317 317 317 317 317 317 317 1317 317
7.- REPARAQON VAROS — 1452 121 121 121 121 121 120 121|121 121 121 121 121
8.- RBPARAOON DE TARETAS EFRALES 1718 143 143 143 143 143 143 143 143 143 143 143 143
Tabla 5.4
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paralelamente un proyecto que implica la reducciéon de averias que involucra

las contratas y zonales

5.2 COSTO DE INVERSION

A continuacién indicamos el conjunto de actividades y materiales que se
necesita para implementar el proyecto, es decir la infraestructura y el equipamiento
del taller, ademas este proyectando tiene dos reinversion uno al primer afio y otro al
segundo ano

Tener presente que el taller es una filial de Telefénica del Peru, S.AA. y el
local en la cual se encuentra el taller es de Telefénica y es alquilado a Taller. En el
caso de la infraestructura se esta considerando los muebles para el personal del
taller y anaqueles para los almacenes,

Los valores estas representado mensualmente, por ejemplo para el caso de

Las Mesas y sillas de trabajo tenemos:

MESAS Y SILLAS DE TRABAJO

Calculando el valor presente y después la mensualidad

En el caso de Equipamiento se esta definiendo como todos los equipos e
instrumentos, coédigos de barras, vehiculos que se necesita, para implementar el
taller, ademas como mejora para los almacenes como es la iluminacion y
ventilacion forzado. En la tabla 5.5 estamos detallando cada actividad e indicando el

costo que representa como también la vida util de cada uno.

Tasa Anual (S/.): 22.80%
Mensualidades (S/.): 2,647.50 | Tasa Mensual (S/.) 1.73%
Mesas de Trabajo Periodo 24
Valor Presente -51,662.67



INFRAESTRUCTURA

75

|MESAS ¥ SILLAS DE TRABAJO 20.853,00 T 20.853,00]
ANAQUELES 1 22.365,00] 4.417,76| -
CALIBRADOR 60 4 | 11.280,00] I
EQUIPO DE PRUEBA 60 1 | 81.568,00| |
[EQUIPO DE VERIFICACION DIANA

CONSOLA PRINCIPAL

INTERFASES Y TERMINALES DE PRUEBA

OTROS EQUIPOS 60 | 313.063,49] 10.000,00] 10.000,00
MULTIMETRO DIGITAL 60 13 723,00 9.399,00

PRC 2000 ESTACION GLOBAL 60 1 24.500,00 24.500,00

|ESTACION DE DESOLDADURA 60 1 14.723,00 14.723,00

OSCILOSCOPIO 60 2 6.230,00 12.460,00

KIT PROGRAMADOR DE VALIDADORES AZKOYEN 60 3 9.916,00 29.748,00

PROGRAMADOR DE MEMORIA EPROM MULTIPLE 60 2 4.375,00 8.750,00

EPROM ERASER 60 2 1.750,00 3.500,00

EQUIPOS CODIGOS DE BARRA 60 1 33.474,00 33.474,00

LUXOMETRO DIGITAL 60 1 630,00 630,00

MEDIDOR DE ESPESOR DE PINTURA 60 1 7.630,00 7.630,00

|ESTACION AUTONOMA P/ SOLDAR Y DESOLDAR 60 1 4.609,33 4.609,33

OSCILOSCOPIO FLUKE 60 1 6.230,00 6.230,00

IPROGRAMADOR DE MEMORIAS ALCATEL 60 2 5.000,00 10.000,00

SIST. PROGR. VALIDADORES AZKOYEN 60 1 24.208,00 24.208,00

(4PROG..4 INTERFACES,1 SOPORTE, 2 PC) .

REFLECTOMETRO 60 1 3.879,00 3.879,00

IANALIZADOR DE LINEAS TELEFONICA 60 2 3.069,86 6.139,72

MEDIDOR DIGITAL DE RESISTENCIA A PUESTA TIERRA 60 1 9.460,00 9.460,00

LUXOMETRO DIGITAL CON REGISTRADOR A PC 60 1 963,20 963,20

DETECTOR DE CAMPO ELECTRICO 60 5 58,48 292,40

lOSCILOSCOPIO PORTATIL 60 2 6.257,36 12.514,72

PINZA LOGICAL VOLTS DC/AC/OHMS 60 10 258,00 2.580,00

|ESTACION AUTONOMA P/ SOLDAR Y DESOLDAR 60 1 7.224,00 7.224,00

(VOL.TIMETRO DE PANEL ANALOGICO 60 20 61,92 1.238,40

PROGRAMADOR MULTIPLE GANGPRO-LC 60 2 22.842,75 45.685,50

PROGRAMADOR CHIPMASTER 600 60 0 6.870,00 0,00

PROGRAMADOR LABTOOL 848 60 0 17.862,00 0,00

|BORRADOR DE MEMORIA ULTRALITE MAX 60 2 4.637,25 9.274,50

MULTIMETRO DIGITAL 60 7 960,96 6.726,72

MEDIDOR DE ESPESOR DE PINTURA 60 1 7.224,00 7.224,00

HERRAMIENTAS VARIOS 24 1 10.000,00 10.000,00

CODIGO BARRAS SOFTWARE 60 | 292.270,55| |
IMPLEMENTACION 11l FASE 60 1 292.270,55 292.270,55

VEHICULOS 60 30.960,00] 77.400,00]
ICAMIONETA PICK UP 60 1 30.960,00 30.960,00

ALQUILER 24 | §8.000,00| |
[IMPLEMENTACION DEL SUB ALMACEN, 60 | 17s.ooo,oo| ]

Tabla 5.5



De igual manera realizaremos para los demas caso Ver tabla 5.6:
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MESAS Y SILLAS DE TRABAJO 20,853.00| 20,853.00/ 20,853.00
ANAQUELES 22,365.00| 4,417.76 -
CALIBRADOR 578.05 11,280.00] |

EQUIPO DE PRUEBA 4,180.03 81,568.00| |

OTROS EQUIPOS 16,800.39 313,063.49]  10,000.00]  10,000.00,
CODIGO BARRAS SOFTWARE 14,977.70 292,270.55] |

VEHICULOS -816,58 30,960.00]  77,400.00]

ALQUILER Y7337 58,000.00 |
IMPLEMENTACION DEL SUB 9,019.30 17s,ooo.oo| ]

ALMACEN, ILUMINACION

MENSUALIDAD TOTAL

5.3 ANALISIS DE COSTO

S/. 57,322.30

Tabla 5.6

El costo total que representa el taller es igual a costo Directo y costo Indirecto

Costo Total = Costo Directo + Costo Indirecto..........

Ecuacion 1

Los Costos Directos estaran calculados en base a la mano de Obra, Costo de

materiales y también las horas extras y viaticos

En el caso de

infraestructura, Equipamiento, Servicio de transporte, Supervision y otros gastos

los Costos

A continuacién indicaremos los costos de cada uno de ellos

Indirectos se calculara en funciéon a

la



5.3.1 COSTO DIRECTO

Como sabemos el costo directo es aquel costo que involucra
directamente la produccién como es el caso la Mano de Obra y el Costo de

Material, para tal efecto vamos a mostrar los sueldos basicos de acuerdo al

cargo

CARGO SUADO BASCO
Técnico | 1.800,00
Técnico |l 1.500,00
Técnico Il 1.200,00
Analista | 3.000,00
Analista Il 2.600,00
Analista Il 2.200,00
Supervisor 7.000,00

Tabla 5.7

Ahora para calcular el costo de mano de Obre es necesario saber
con cuantas personas se tienes en cada produccion.

Segun su clasificacion tenemos:

° Taller de Reparacion 29 Personas
o Ensamblaje de Equipos 11 Persona
o Tarjetas 12 Personas
o Moddulos 6 Personas
. Validadores 5 Personas
. Control de Calidad 6 Personas
. Almacén de Materia Prima 4 Personas

o Alm. Mat. Prima Repuesto 02 Personas

o Alm. Mat. Prima Equipos 02 Personas
. Almacén de Productos Terminados 3 Personas
. Administracion 5 Personas
En total se cuenta con 52 personas en el taller, a partir de esto

calculemos la Mano de Obra Ver Tabla 5.8



COSTO DE MANO DE OBRA

ENSAMBLAJE DE EQUIPOS

HORAS EXTRAS
item CARGO SUADO BASCO 15 MESES DOBLE SIMPLE
1 Técnico 1.500,00 22500,00 15,63 7,81
2 Técnico 1.500,00 22500,00 15,63 7,81
3 Técnico 1.500,00 22500,00__ 15,63 7,81
4 Técnico 1.500,00 22500,00 15,63 20,00
5 Técnico 1.800,00 27000,00 18,75 9,38
6 Técnico 1.800,00 27000,00 18,75 9,38
7 Técnico 1.500,00 22500,00 15,63 7,81
8 Técnico 1.800,00 27000,00 18,75 9,38
9 Técnico 1.500,00 22500,00 15,63 7,81
10 Técnico 1.800,00 27000,00 18,75 9,38
11 Técnico I 1.200,00 18000,00 12,50 6,25
TARJETAS 261000,00
1 Técnico | 1.800,00 27000,00 18,75 9,38
2 Analista Il 2.600,00 39000,00 27,08 13,54
3 Técnico | 1.800,00 27000,00 18,75 9,38
4 Analista Ill 2.200,00 33000,00 22,92 11,46
5 Analista Il 2.600,00 39000,00 27,08 13,54
6 Analista Il 2.200,00 33000,00 22,92 11,46
7 Analista | 3.000,00 45000,00 31,25 15,63
8 Técnico I 1.500,00 22500,00 15,63 7,81
9 Analista Ill 2.200,00 33000,00 22,92 11,46
10 Analista Ill 2.200,00 33000,00 22,92 11,46
11 Analista Il 2.200,00 33000,00 22,92 11,46
12 Técnico | 1.800,00 27000,00 18,75 9,38
MODULOS 391500,00
1 Técnico Il 1.500,00 22500,00 15,63 7,81
2 Técnico Il 1.500,00 22500,00 15,63 7,81
3 Técnico | 1.800,00 27000,00 18,75 9,38
4 Técnico | 1.800,00 27000,00__ 18,75 9,38
5 Técnico Il 1.500,00 22500,00__ 15,63 7,81
6 Tecnico | 1.800,00 27000,00 18,75 9,38
148500,00
VALIDADORES
1 Analista Il 2.600,00 39000,00 27,08 13,54
2 Técnico |l 1.500,00 22500,00 15,63 7,81
3 Técnico Il 1.500,00 22500,00 15,63 7,81
4 Técnico Il 1.500,00 22500,00 15,63 7,81
5 Analista Il 2.600,00 39000,00 27,08 13,54
145500,00

Tabla 5.8



COSTO DE MANO DE OBRA

ENSAMBLAJE DE EQUIPOS

HORAS EXTRAS
[Citem | CARGO | SUHDOBASCO | 15MESES | DOELE | SIMPLE
CONTROL DE CALIDAD
1JAnalista Il 2.600,00 39000,00' 27,08 13,54
2| Técnico Il 1.500,00 22500.00' 15,63 7,81
3 Técnico Il 1.500,00 22500,00 15,63 7,81
4JTécnico Il 1.500,00 22500,00 15,63 7,81
S5fTécnico Il 1.500,00 22500,00. 15,63 7,81
6JAnalista Il 2.600,00 39000,00' 27,08 13,54
168000,00]
ADMINISTRACION
1}Supervisor 7.000,00 105000,00' 72,92 36,46
2JAnalista | 3.000,00 45000,00[ 31,25 15,63
3JAnalista lll 2.200,00 33000,00[ 22,92 11,46
4JAnalista | 3.000,00 45000,00' 31,25 15,63
S5JAnalista Il 2.600,00 39000,00' 27,08 13,54
267000,00
ALMACEN MATERIA PRIMA REPUESTOS
1JTécnico | 1.800,00 27000,00' 18,75 9,38
2)Técnico Il 1.500,00 22500,00' 15,63 7,81
49500,00
ALMACEN MATERIA PRIMA EQUIPOS
1} Técnico Il 1.500,00 22500,00' 15,63 7,81
2] Técnico | 1.800,00 27000,00' 18,75 9,38
49500,00
ALMACEN MATERIA PRODUCTOS TERMINADOS
1JAnalista | 3.000,00 45000,00 31,25 15,63
2] Técnico Il 1.500,00 22500,00' 15,63 7,81
3 Técnico Il 1.500,00 22500,00 15,63 7,81
90000,00
PLANILLA TOTAL | 1.570.500,00
PLANILLA MENSUAL 130875

Tabla 5.8

79
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Para el calculo del costo de material que involucra el proyecto
clasificaremos en dos tipos:

Primero el costo que representa la reparacion del repuesto ya sea
Unidad. Electronica, Médulos o Validadores y como segundo el costo que
representa el Ensamblado y Repotenciacion de Equipo

En el caso de Repuesto tenemos: por ejemplo la U. E. solo
contempla, la soldadura de pista o reemplazo de dispositivos, como puede
ser bateria, condensadores, resistencia y otros,

Para el caso de moédulos, caso particular microteléfono, hay que

considerar el costo del pintado y reparaciéon de la Carcaza del microteléfono,

la reparacion del cordén helicoidal, y la fabricacion del contrapeso. (Ver tabla

5.9)
[MANTENIMIENTO DE CORDON 0% 6.78". - v
|capsuLas 30% 4,43 0%]

Tabla 5.9
De igual forma podemos realizar el costo material que representa en

repara un validador (Ver Tabla 5.10)

CARCAZA  DEL  VALIDADOR N-
OYEN 5% 4,09 0 0,20 0,20
ORE.JAS DEL VALIDADOR TPI AZCOYEN | 0% 11,31 29, 5 0 0.10 0.10

1,87

Tabla 5.10
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De igual forma realizaremos para lo demas repuestos, como es el
caso de Almacén Intermedia, Acumulador y lo demas Validador vy
microteléfono de los diferentes Equipos (Ver Tabla 5.11)

Cabe resaltar que los costos de servio de mantenimiento, Pintado y

Fabricacion se encuentra en el Anexo 6

Tabla 5.11
Una vez obtenido el costo de material unitario por cada repuesto
(CMu), ahora calculemos el costo que representa en cada repuesto sin incluir
el material, para es calculo calculemos el costo total mensual que tiene el

taller como son:

o Infraestructura

o Equipamiento

o Mano de Obra

o Hras Ext.-Viaticos
o Gastos indirectos
o Servicios

o Serv. Transporte
o Vestuario

o Supervisor
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Las Hras Extras estamos tomando un 10% de la mano de Obra

En el caso de Gastos directos indicaremos en la tabla 5.12

RESUMEN DE GASTOS INDIRECTOS

MATERIALES PAGO DE FACTURAS

ST

T e L S e,
N AN e

616310 |COMBUSTIBLE Y LUBRICANTE DE TRANSP.

616311 |UTILES DE OFICINA Y PAPEL 12741,51
616312 |HERRA. INSTA MED. LAB. 1418,06
616314 |FERRETERIA PLANTA EXTERNA 50847,23
616316 |SUMINISTRO DE EQUIPOS DE COMPUTO 7963,56
616317 |SUMINISTRO DOMESTICO Y MOBILIARIO 2187,00
616318 |PRODUCTOS BASICOS DE METAL 0,00
616319 |PRODUCTOS QUIMICOS NO METALICOS 17460,60
616320 |COMPONENTES ELECTRICOS 4984,00
616321 |COMPONENTES ELECTRONICOS - 0,00
616324 |PRODUCTOS BASICOS METAL CONEXION A PLANTA 0,00
101353,49
SERVICIOS

633430 |SERVICIOS DE IMPRESION DE FORMULARIOS 6818,61
634317 |MANT. Y REPARACION DE EQUIPOS DE TRABAJO 176,1
6994,71

MATERIALES DE STOCK
[Cuenta | &

616003 |MATERIALES Y UTILES PARA ASEO Y LIMPIEZA 207,94
616005 SEGURIDAD INDUSTRIAL 1234,86
616006 FERRETERIA METAL, SOLDADURA BASICA 8489,62
616007 |HERR.INST DE MED. LAB. 14963,30
616009 FERRETERIA NO METALICA Y PRODUCTOS QUIMICOS 8007,79
616011 |COMPONENTES ELECTRICOS 7084,41
616015 FERRTERIA PLANTA EXTERNA 325.04
616017 EMPALMES Y SELLADO DE CABLES 0,00
616019 |BATERIAS | 612,74
40925,70

TOTAL GASTOS TALLER 149273,90

TOTAL MENSUAL GASTOS TALLER 12439,49

Tabla 5.12
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En el caso de Servicio el costo es aproximadamente S/ 4000.0 y en

al casa de Vestuario y servicio de transporte tenemos:(Ver Tabla 5.13)

Servicio de Transporte

630410 Embalajes y Fletes 654156,33 54513,03
630412 Transporte terrestre entre almacenes 6380,00 531,67

660536,33 55044,69

Tabla 5.13
Una vez obtenido los datos es necesario que calculemos el costo

mensual de taller Ver Tabla 5.14

INFRAESTRUCTURA 3977,98
g EQUIPAMIENTO 53344,32
2 MANO DE OBRA 130875,00
2 HRAS EXT-VIATIC. 13087,50
i GASTOS INDIRECTOS 12439,49
f) = [|SERviCIOS 4000,00
o £ |SERV. TRANSPTE. 55044,69
8 VESTUARIO 1085,83
3 SUPERV.( 10% M.0.) 10500,00
o
-

TOTAL 143962,50|

Tabla 5.14

Llamaremos:
CMT : Costo o gasto total mensual realizado por el taller
CMRu : Costo Unitario de Material de cada repuesto
CRus: Costo unitario de cada repuesto sin considerar el costo de
Material
Pur :Precio Unitario real de cada repuesto
Entonces:
El CMT se repartira directamente proporcional al Ingreso Total del taller por
cada repuesto y Equipos con el fin de obtener el CREus

Entonces:



84

Pur = CRus + CMRu

Ademas:
CEus: Costo unitario de cada Equipo sin considerar el costo de
Material
CMEu : Costo Unitario de Material de cada Equipo

PuE : Precio unitario real de cada Equipo

Entonces
CMEu = X Pur (Por cada Repuesto, Microteléfono, Validador

U.E.Principal y almacén Intermedio)

PuE = CEus + CMEu

Los resultados lo mostramos en la Tabla 39, donde ademas
mostramos el costo Total de Material

Ver tabla 5.15



Tabla 5.15

T T EEECREREERE _I
s/
17, -
o<«
@ S W P unitario venta 15,32 9,37 9,37 14,02 14,52 14,52 8,94 7,99 - 9,59 5,66 5,02
& % E‘ [Demenda o Producc./mes (Q) 1634 853 1148 61 242 178 315 242 997 98 5|
Z 3 |(PxQ) Precio de Venta 2503384 799576 10761,01 85520 351327 2584,14 2814,58 1933,38 9558,38 555,16 25,09
Factor 3,36% 1,07% 144% 0,11%  047%  0,35% . 0,38% 0,26% 1,28% 0,07% 0,00%
INFRAESTRUCTURA 3977,98
'E‘ EQUIPAMIENTO 53344,32
2 MANO DE OBRA 130875,00
2 HRAS EXT-VIATIC. 13087,50
& & |GASTOS INDIRECTOS 12439,49 ,
:j SERVICIOS 4000,00
gﬁ SERV. TRANSPTE. 55044,69|
8 VESTUARIO 1085,83
: SUPERV.( 10% Mm0.) 10500,00
9
TOTAL 143962,50] 483802 154526 207967 16527 678,97 499,41 543,94 373,64 1847,25 107,29 4,85
I
1148,00 61,00 242,00 178,00 315,00 242,00 997,00 98,00 5,00
1,81 2,71 2,81 2,81 1,73 1,54 1,85 1,09 0,97,
0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,72 0,00 4,00|
0,00 0,00 0,00 20,00|
1,81 1,09 4,97




REPUESTOS

o I T (R ST za T G e e s
-
4
%53 |P unitario venta 16,09 8,78 17,40 14,27 14,52 15,94 54,38 7,37 7,37 7,37 7,37
¢ % < |pemenda o Producc./mes (Q) 214 498 853 427 107 22 23 1437 438 392 2322
£ (PxQ) Precio de Venta 344371 437343 1484344  6094,27 1553,39 350,69  1250,73 1058540 3226,45 2887,60 17104,59
Factor 0,46% 0,59% 1,99% 0,82%  0,21% 0,05% 0,17%  1,42%  0,43%  0,39% 2,30%
INFRAESTRUCTURA 3977,98
d EQUIPAMIENTO 53344,32
4 MANO DE OBRA 130875,00
S |HRAs EXT-VIATIC. 13087,50
ﬁﬁ GASTOS INDIRECTOS 12439,49
3 |sErvicios 4000,00
§E SERV. TRANSPTE. 55044,69
§ VESTUARIO 1085,83
SUPERV.( 10%M.0.) 10500,00
g :
TOTAL 143962,50] 665,53 84521 2868,63  1177,78 300,21 67,77 241,72 204573 623,54 558,05  3305,62
o ==
214,00 498,00 853,00 427,00 107,00 22,00 23,00 1437,00 438,00 392,00  2322,00
3,11 1,70 3,36 2,76 2,81 3,08 10,51 1,42 1,42 1,42 1,42
12,28 6,21 10,63 6,07 1,47 059 1449 1,87 1,07 0,97 0,00

Tabla 5.1




S/

P unitario venta

L

Tabla 5.15

Demenda o Producc./mes (Q) 644 24 288
(PxQ) Precio de Venta 184536,37 19673,67 116216,76 227055,67
Factor 24,77% 2,64% 15,60% 30,48%
INFRAESTRUCTURA 3977,98
E EQUIPAMIENTO 53344,32
MANO DE OBRA 130875,00
HRAS EXT-VIATIC. 13087,50
GASTOS INDIRECTOS 12439,49
SERVICIOS 4000,00
F |SERV. TRANSPTE. 55044,69
VESTUARIO 1085,83
§ SUPERV.( 10% M.0.) 10500,00
|TOTAL 143962,'5ro 35663,38 3802,12 22459,98 43880,64 12773,02
23,92 287,58 860,67 309,84
158,97 78,10 50,98 41,22
268,77 271,23
6428,19  78000,05
427,75 349,32
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A partir de la Tabla 5.15 podemos calcular el costo de Material que

representa el proyecto

Costo de Material :

Por lo tanto el Costo Directo es:

S/ 339453.57

MANO DE OBRA 130875,00
HORAS EXTRAS VIATICOS 13087,50
MATERIALES 339453,57

5.3.2 COSTO INDIRECTO

Para el calculo de Costo Indirecto tenemos los siguientes rubros:

o

o

En la tabla 5.16 mostramos el calculo del Costo Indirecto

Infraestructura
Equipamiento
Servicios

Serv. Transporte
Vestuario

Gastos Indirectos

Supervisor



SUPERVISION 10500,00
INFRAESTRUCTURA 3977,98
MESAS Y SILLAS 2647,50

ANAQUELES 1330,48

EQUIPOS 53344,32
CALIBRADOR 578,05

EQUIPOS DE PRUEBAS 4180,03

OTROS EQUIPO 16800,39

ALQUILER LOCAL 2972,27

VEHICULOS 4816,58

CODIGO DE BARRAS 14977,70

IMPLEMENTACION 9019,30

SERVICIO DE TRANSPORTE §5000,00
SERVICIOS 4000,00
VESTUARIO 1085,83
GASTOS INDIRECTOS 12439,49

Tabla 5.16

Ahora remplazando la Ecuacion 1 Tenemos

Costo Total = Costo Directo + Costo Indirecto

COSTO TOTAL 681085,99
[COSTO DIRECTO | 57322,30]

|COSTOS INDIRECTOS | 623763,69|
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5.4 INGRESO Y RENTABILIDAD

En el ingreso que obtiene el taller mensualmente esta ligado al requerimiento
de comercial (Q) pues los Precios (P) son adjudicados cada dos afios, este ingreso
lo vamos a dividir en dos partes

. Ingreso por Provision
° Ingreso Por mantenimiento

El ingreso por Provision es el reembolso que se tiene por realizar las
actividades de repotenciar o ensamblar Equipos, como es TPl Siemens, Alcatel
Compacto TPl Recaudado o TPE, ademas también en este grupo estan las cabinas
por instalacion que no representa un valor significativo mas bien es una inversion
social, pues estos casos mayormente se presenta en el verano es decir el Plan
Playa

En el caso de Ingreso por Mantenimiento son aquellos ingreso que
representa en la reparaciéon de los repuestos, Modulos y Validadores, de los
diferentes Equipos, en este rubro es donde existe una mayor demanda y una rapido
respuesta a las atenciones de las averias y paralelamente proveer a las diferentes
contratas y Zonales repuestos para su dotacion

En los siguientes cuadros mostraremos los diferentas ingresos tanto por
Mantenimiento como para Provision para esto vamos a Clasificar cada uno de ellos:
Equipos (Repotenciacion Ensamblaje y Cabinas ver tabla 5.17) y en Repuestos (
Reparacion de Unidades electrénicas Principales, Validadores, Almacén Intermedio,

Microteléfono, Acumulador, entrada de Linea y otros Ver tabla 5.18)



POR PROVISION

.- REPOTENCIACION DEBQUIPOS
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Gt
TELEF. PUBLICO TPI2 SIEMENS 286,48 0 7730 2.214.436.42
81504262 TELEF. PUBLICO TPI HA SIEMENS 404,12 0 0 :
|s1500083 TELEF. PUBLICO TPI2 H.A. REC. SIEMENS 404,12 0 3451 1.394.601,13
90000008 TELEF. PUBLICO TPi-2 H.A.REC. SERTEL 404,12 0 0 -
|s1504263 TELEF. PUBLICO 7003 PLUS ALCATEL 213,31 0 3718 793.111,25
l81 500240 TELEF. PUBLICO COMPACTO THOMSON 263,81 0 10328 2.724.668,06
01700006 TELEF. PUBLICO ENDOR THOMSON 657,23 0 0 -
81500505 TELEF. PUBLICO D16 TAMURA 486,95 0 0 -
81501860 TELEF. PUBLICO TSM SIEMENS 594,29 0 0 -
81504280 TELEF. PUBLICO TMI SIEMENS 592,68 0 0 L
|81504281 TELEF. PUBLICO TPE SIEMENS 822,59 0 287 236.084 04
90000006  |TELEF. PUBLICO TPE GAMA TOP SIEMENS i 82259 O 0 .
: I« ENSAMBLAES DEEQUIFOS 1 04| 2620
01500766 TELEF. PUBLICO TPI2 H.A. REC. SIEMENS NUEVO 141,29 0 0 -
01501093 TELEF. PUBLICO TPI2 H.A. REC. FENIX NUEVO 14129 0 2620 370.180,13
01500780 TELEF. PUBLICO COMPACTO THOMSON NUEVO 25771 0 0 »
i ili.. REPOTENCIACION DECABINAS 4 2563: | 254
81502070 CABINA NODO 900 554,50 250 100 194.074,84
81503021 CABINA SOPORTE MULTIPLE (CSM) — 32006 2300 | 100 |  789.74581)
01506709 CABINA SOPORTE MULTIPLE (CSM) PARA MINUSVA 329,06 0 0 -
81504220 CABINA MODULO 90 897,79 1 1 1.795,59
01502277 CABINA SOPORTE ADOSADO 222,65 2 8 2.226,47
01502230 SOPORTE DOBLE CUADRADA (ESTRUCTURA CENT 350,68 4 27 10.871,07
01500012 SOPORTE TRIPLE CUADRADA (ESTRUCTURA CENT| 350,68 2 9 3.857,48
01507576 SOPORTE TRIANGULAR (ESTRUCTURA CENT; 350,68 4 9 4.558,84
8.740.211
Tabla 5.17
POR MANTENIMIENTO
CODIGO D A PROCIO ARIO P @
T 1.- REPARACION UNIDADESELECTRONICASPRINGIPALES |- RN
|s1 500331 U.E. PRINCIPAL TPI2 SIEMENS 15,32 | 19608 0 300406,06
[s1500s14 |U.E. PRINCIPAL TSM SIEMENS 1402| 516 0 723412
|s1soooza U.E. PRINCIPAL TMI SIEMENS 13,09 216 0 12828,46
|s1500039 PLACA ELECTRONICA ALCATEL 937 | 10236 0 95949,18
01807211 PLACA ELECTRONICA COMPACTO THOMSON 9,37 | 13644 0 127894,74
01807201 PLACA ELECTRONICA ENDOR THOMSON 8,72 96 0 837,33
81500491 TARJETA DE CONVERSACION TAMURA D16 872 36 0 314,00
|a1soo_oze— ~ |U.E. ANALOGICA TPE SIEMENS 1452 | 2136 0 31009,66
|81500053 U.E. CONTROL LOGICO TPE SIEMENS 14,52 | 2904 0 4215921
|s1sooo44 U.E. CONTROL LECTOR TPE SIEMENS 7.99 36 0 287,61




PROCIO ARIO
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2.2 REPARACION ALMACEN INTERMEDIO _ ; e
|8150027é ' ALMACEN INTERMEDIO TPI SIEMENS 1427 | 5124 73131,30
|s1soo«s7 ALMACEN INTERMEDIO TSM SIEMENS 1594 | 264 0 4208,31
|s1500455 ALMACEN INTERMEDIO TPE SIEMENS 1452 | 1284 0 18640,64
g s igv’.' Iy g e s ol .E = F i T — EEE;l
01807100 ACUMULADOR MONEDAS COMPACTO 9,59 | 10236 0 98133,94
01807200 ACUMULADOR MONEDAS ENDOR 9,59 0 0 0,00
|s1500043 ACUMULADOR MONEDAS ALCATEL 959! 1716 0 16451 53
81500040 |ALMACEN INTERMEDIO TMI SIEMENS 11,99 12 0 143,83
|4.> REPARACION VALIDADORES
|s1500369 VALIDADOR TPI JOFEMAR J5 737| 1536 0 11314,66
|s1500140 VALIDADOR TPE JOFEMAR J5 7,37 | 2388 0 17590,76
01500411 VALIDADOR TPI JOFEMAR J5 PLUS 7,37 | 6828 0 50297,21
01500410 VALIDADOR TPE JOFEMAR J5 PLUS 737 | 2736 0 20154,24
|81500369 VALIDADOR TPI AZKOYEN NG 7,37 | 6828 0 50297,21
81500140 VALIDADOR TPE AZKOYEN NG 737 0 0 0,00
01500421 VALIDADOR TPI AZKOYEN N2G 7.37 | 2052 0 15115,68
01500420 VALIDADOR TPE AZKOYEN N2G 7.37 36 0 265,19
|81500037 VALIDADOR ALCATEL AZKOYEN S82 7,37 | 4440 0 32706,44
81500045 VALIDADOR TMI AZKOYEN LS8 7.37 96 0 707,17
01500340 VALIDADOR ALCATEL NORESA 737 | 1536 0 11314,66
01805677 VALIDADOR ENDOR NORESA 7,37 144 0 1060,75
|s1500873 VALIDAOR COMPACTO NORESA 7.37 | 27720 0 204194,28
|[s150043 VALIDADOR COMPLETO TAMURA D16 737! 120 0 883,96
| 5:: REPARACION MIGROTELEFONOS
|81500464 MICROTELEFONO TPI SIEMENS 17,40 | 10236 0 178121,28|
MICROTELEFONO TPI SIEMENS RECAUDADO 21,65 0 0 o,oo|
01809030 MICROTELEFONO TPI SERTEL SIEMENS 4,56 0 0 o,ool
01809030 MICROTELEFONO COMPACTO THOMSON 16,09 | 2568 0 41324,48
81500038 MICROTELEFONO ENDOR THOMSON 5,02 24 0 120,44
01807203 MICROTELEFONO ALCATEL 8,78 | 5976 0 52481,20
01807212 MICROTELEFONO TPI FENIX 12,24 0 0 0,00
|81500820 MICROTELEFONO TAMURA D16 3,03 36 0 109,17
|6.- REPARACION ENTRADAS DELINEA,
81500340 CTO. CONEXION LINEA TPI-2 SIEMENS 894 | 2568 0 2294553
|81500340 CTO. CONEXION LINEA TPI-2 HA SIEMENS 8,94 180 0 1608,33
81500428 U.E. ENTRADA DE LINEA TSM SIEMENS 8,94 24 0 214,44
|81500035 U.E. ENTRADA DE LINEA TPE SIEMENS 894 | 1032 0 9221,10
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i 7. REPARACION VARIOS
Joooooo02 PROGRAMACION DE MEMORIA 3,86 0 0 0,00
|s1500017 UNID. TECLADO MODULAR C/ACC. TPE SIEMENS 5438 | 276 0 15008,78
01500231 VISUALIZADOR C/ CONECTOR TPE SIEMENS 8,98 0 0 0,00
|81500008 LECTOR DE TARJETAS TPE SIEMENS 7.71 144 0 1110,15
81500042 EMBUDO PASO DE HUCHA TPI SIEMENS 566 | 1032 0 5846,20
__|8.- REPARACION DETARETAS ESPEDALES i i '
70000114 U.E. LOGICA GAMA TOP 159,90 0 0 0,00
70000115 U.E. ANALOGICA GAMA TOP 176,59 0 0 o_ool
|s1500026 U.E. ANALOGICA REPARADO 105,47 0 0 oRl
|s 1500053 U.E. CONTROL REPARADO 93,15 0 0 .o,oo|
81500331 TARJETA PRINCIPAL C/ MEMORIA TPl 2 REPARAD( 179,39 | 1716 0 307828,36
1871471,58|

Tabla 5.18

Los valores que se indican en las Tabla 5.17 y 5.18 son ingresos

anuales tanto para Provisibn como para Mantenimiento

Por lo tanto el ingresos mensual es :

Ingreso Provisiéon Mensual

Ingreso Mantenimiento Mensual

Por lo tanto el ingreso Mensual es S/ 884306.89

S/8740.211 /12 = S/ 728350.92

S/ 1871471.58 / 12 = S/ 155955.96

Para calcular la Rentabilidad del proyecto tenemos

Rentabilidad = Ingreso Total — Costo Total



Reemplazando tenemos:

[cosTo DIRECTO |
[cosTos INDIRECTOS |
(NGRESOS |

RENTABILIDAD

203220,90

94



CAPITULO 6:

NORMAS BASICA DE SEGURIDAD

6.1 ACCIDENTES ELECTRICOS

En este capitulo tiene como fin dar a conocer las normas basica de seguridad

que se deben de tener presente durante la implementacién del Taller o en general

en cualquier taller o Laboratorio Electrénico

Los accidentes de origen eléctrico pueden provocar dafos sobre las personas

(Lesiones e incluso la muerte) y sobre los bienes (Equipos dafados, riesgo de

incendio y explosivos). Sin embargo la mayoria de los accidentes tiene su origen en

una falla humana (por negligencia o ignorancia).

6.1.1.

Clasificacion de los accidentes eléctricos

Los accidentes Eléctricos podemos clasificar en:

a) Accidentes Domésticos (de Baja de Tension)

b) Accidentes de trabajo al margen de los sistemas de
generacion, transmision y distribucion de energia eléctrica (Baja y
Media Tension)

c) Accidentes de trabajo en los sistemas de generacién,
transmision y distribucion de energia eléctrica (Baja, media y alta
Tensién)

d) Accidentes atmosféricos por caida de rayos.
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6.2 DESCARGAY RIESGO ELECTRICO

Se denomina descarga eléctrica en un objeto cuando la corriente eléctrica

usa como medio de trasmision a este mismo. En el caso que este objeto resulte ser
el cuerpo humano decimos entonces que la persona a sufrido una descarga
eléctrica, El grado de lesién depende de varios factores:

Intensidad de corriente (en Amperios) La cual depende del voltaje y de la
resistencia de los tejido al paso de la corriente (intensidad = voltaje/resistencia).
Habra mas dafio a mayor voltaje y menor resistencia. Las lesiones mas severas se
producen por corrientes de alto voltaje (mayor a 1000 voltios), pero una descarga
domestica con una corriente alterna de 220 voltios puede ser mortal. La resistencia
de los tejidos es variable.

Trayectoria de la corriente a través del cuerpo:, es importante identificar los
puntos de entrada y salida , recordemos que los tejidos mas superficiales se enfrian
antes que los profundos, por lo que el calentamiento puede ocasionar lesiones mas
graves. En generar son peores los trayectos horizontales (por ejemplo brazo —
brazo) que los verticales (como hombre-pierna)

Duracion de contacto con la corriente, a mayor tiempo de exposiciéon, peores
consecuencia. Tengamos ademas en cuenta otra consideracién: La corriente
alterna tiene producir mas dafos que la corriente continta.

El riesgo eléctrico consiste en la posibilidad de circulacion de la corriente

eléctrica a través del cuerpo humano. Para que esto ocurra el cuerpo debe formar
parte de un circuito eléctrico.
El contacto se puede producir de dos formas:
e Contacto directo

e Contacto Indirecto
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Contacto Directo: con las partes activas del Equipo que estan disefadas para

manejar corriente (Cables, contacto, clavijas, barras de distribucion, etc)

Fig. 6.1
Contacto Indirecto con las partes que habitualmente no estan disefadas para

manejar corriente pero que pueden quedar en tension por algun defecto o deterioro

Fig. 6.2
A continuacion mostraremos parametro eléctricos que esta relacionado a la

descarga eléctrica



Amperaje

De2iaf0

D= B0 mA 2 3 Awp.

Especialmanta peligrosa. Puede ocasionar Sbritacion
veamcular de coasecuenaas nrectaies & la mavoria de los
casos, por lo gameral ocasicma 1z merte

Tiempo de Contacto

Tabla. 6.1

Tabla 6.2
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ALTA Y BAJA TENSION ELECTRICA

-Se comsidara instalacicn da alia teasion electrica
aquella que gewsr:, Tansporte,  Tamsforite,
disTimng o willce acergia elecwica com tensicnes
suparioras s los sigwentes limites:

*Corziene altesnz: Supesicr & 1000 veduos.
*Coriewze conneua: Supener 3 1500 vohios.

-Este upo de teasion puede marky por destuccicn
da Zrganos vitales o por asfizia

-Las lmea: de alwo voltaje que comduten
alecricidad parz s cass tamdien pueden causas
chogues elacricos momales. Normalmeare, cads
Inea comduze por o mames 7,200 velios, mas qie
suficisnte pars csusar Ja musre o ua dafo ruy
zerio.

-La medicion de] alto voltaje 52 realiza mediamte
zopdas o pumics de aire voltaje. lo que rasubs
ZO5tos0

-Estz dpo de voltaz lo srconmanues
civescopio italevisor). e ol nzgueron
micocmdas), hneas da alio voliaja aereas, atc.

-Se dete mantarer una distancia alradedor de vmos
10 pdes de la fnemt= 42 alto voltaje; ranro ios oljetas
como 3 12 nuisma persorda. Trabajar sclo sila fuere
2575 fiesconestads.

-Segur € RPaglameato Elecmotecnmico de Baja
Tension, se crmsiders instalacion de baja tersiom
alecriza aquella que dismibuya o getere emergis
alécizica para coAsN0 Propio v a las raceproras oo
los siguieates Janites de tensienes nomtinzlas:
*Comente alternx: igual o mferior a 1000 voltios.
*Comnente comsun: izasl o mferior a 1300 veltos
-Esrte upo de volizj2 puede ocasicmar [a mueste DoF
fitrilacica cardiaca.

-La baja fersica s muliza para ol uso donsestizo,
riego agncela, slumbeade publico, Tembec de
3EUAS potalies, e1c.

-La medicica de este woltaje smele realizarse
rIadiznte 12 voitimatro,

-A paszar que este Tipo d2 tedsica resuks peligraso,
oo resula necesario que la persora © kos objetos se
maerengam 4 Tan disancia, yEoque Lo formas

L ZAMD0S MAFEEncos cono Jos aue jorma aguelios de
itz 1ansiva.

Tabla 6.3

6.3 POZO A TIERRA Y SU CONSTRUCCION

Un Pozo de tierra es una obra que se hace en la instalaciéon interna del cliente
con el fin de dirigir la energia perdida a la tierra, eliminando el riesgo de
electrizamientos y descargas en caso de fallas

Para tener un mayor vision en la definicion, un pozo a tierra contiene tierra
tratada y aditivos quimicos que aseguran una baja resistencia del terreno al paso de
la corriente eléctrica, hasta donde se conecta el circuito de tierra de las
instalaciones internas (en caso que lo tuviera), con la finalidad de proteger a las

personas e instalaciones de posibles electrizamientos
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El objetivo de hacer un buen pozo a tierra, es que conduzca y absorba todas
las corrientes anormales, evitar que aparezca tensiones peligrosas para la vida
humana, permitir qua la proteccion del circuito eléctrico evite la falla
inmediatamente de ocurrida esta, para esto es necesario tener algunos datos a
tener en cuenta:

.La tierra por su alto contenido de acido de silicio y acido de aluminio es
altamente resistiva y esto hay que anularlo para la buena duracion y confiabilidad
del pozo de tierra (Dosis de Thourgel, sustancia quimica para mejor la resistividad
del terreno)

La estratificacion del terreno y la naturaleza del los suelo hay que saberlo
identificar ya que esto significa el grado de ser buen o no conductor en la influencia
del comportamiento del suelo segun su formacién geolégico y granulomentacion
respectivamente

La humedad, temperatura, grado de sales disuelta, compactacion del terreno
maneja un papel predominante, saber regular y aprovechar estas para concluir un
buen trabajo

Tratamiento de terreno para mejorar la puesta a tierra

Area de influencia de cables de energia sefales de RF, EMI u otros campos
magnéticos tiene mucho que ver hasta para escoger el criterio del lugar apropiado a

escoger
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B 1 5| Dovs THOR.GEL por a3
50
o dela?l
i 3 000 3
. de 713
3
Tabla 6.4

Con estos conocimientos ya podemos tener un esquema de un pozo a Tierra

ESQUEMA DE UN POZQ A TIERRA

Cubiarts del |';~I

6.3.1. Tipos de Pozo a Tierra
Se clasifica por:

a) Por su resistencia Final

Fig. 6.3
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e Pozo de comunicacion e informatica: < 0.2 Q
e Pozo de alta tensiéon: < 15 Q
e Para Pozo de baja Tensidén < 10Q
b) Segun sus aplicaciones
e Puesta a tierra de los sistemas eléctricos
e Puesta a tierra de los equipos eléctricos
e Puesta a tierra en senales electronicas
e Puesta a tierra de proteccion electronica
e Puesta a tierra de proteccion atmosférica

e Puesta a tierra de proteccion electrostatica

6.3.2. Materiales utilizados en la construccion del Pozo a Tierra

Electrodo o varilla de cobre.- Los electrodos de puesta a Tierra de
cobre pueden ser uno o un grupo de los siguientes electrodos: Electrodo de
varilla de cobre de un diametro nominal no menor de 12 mm. y una longitud
no menor de 2.0 m, la profundidad minima a la cual debe introducirse es a
2.5 m. Si se encuentra en roca a menos de 1.25 m de profundidad, el
eléctrodo debe enterrarse horizontalmente.
Electrodo embutido en una fundacién cimiento de concreto, por lo menos a 5
cm. de la base que esta en contacto directo con la Tierra. El electrodo
consiste de un conductor de cobre desnudo de por lo menos 6 m de longitud
y una seccién no menor de 25 mm?

Electrodo compuesto de cobre desnudo enterrado horizontalmente a
una profundidad no menor de 0.75 m El electrodo consiste de un conductor
de cobre desnudo de por lo menos 10 m de longitud y una seccion no menor

de 35 mm?
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Material Circundante al electrodo
Elementos quimicos para reducir la resistencia de puesta a tierra
Conectores entre el electrodo y conductor de puesta a tierra

Proteccion externa del Pozo

Formulas para el calculo de la resistencia de un electrodo
Las formrulas descritas sa utilizan para calcular

! h 2L & cual seria la resistencia eléctrica de un
R:: X ln( l- ) R=0.8 x P electrodo o placa dentro del terreno natural,
2TTI' al resultado se debera aplicar ur factor de
reduccidn que se obtiene cambiando el
terreno natural por tierrz de cultivo ¢
Ao « Resistvidad arente aplicando THOR-GEL, en el siguiente orden; 1

Dondo:

R = Resigtencia dosis por m” reduccidon 80 %6, 2 dosis por m
? = Mreimetio de ta HICA  reduccidn 85 9%, 3 dosis por m ' reducecién 90
0.8 =F actor de ka placa %,
Formula 6.1

6.3.3. Mediciones del Pozo a Finalizar la Instalacion

Esta Medida es la verificacion de la capacidad de evacuaciéon y
dispersion de la corriente eléctrica en el suelo, a cargo de una puesta a
tierra desconectada; las medidas se hacen utilizando un telurémetro portatil
de 3 a4 bornes. Se inyecta una corriente a través del electrodo de la puesta
a Tierra A y se mide el alza del potencial por electrodo auxiliar de potencia
P2, conocido el valor de la tension y la corriente se obtiene la resistencia de
la puesta a tierra.

La forma precisa de medir la resistencia a tierra, colocando el
electrodo auxiliar de potencia P2 a una distancia “d” (igual al doble de la
longitud del electrodo A) y a una distancia “2d” al electrodo auxiliar de

corriente B con respecto al electrodo de puesta a Tierra A, en linea recta,
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para que el electrodo a P2 este fuera de las areas de resistencia del

Electrodo Ay B

-ﬂ—
U
]

Fig. 6.5

6.4 NORMAS BASICAS DE SEGURIDAD

Evite de cometer errores y ocasionar a su persona o sus companeros de
trabajo. Para ello lea y sigua las instrucciones cuidadosamente:

e Reconozca su lugar de trabajo : donde se localiza y como se acciona
los interruptores de energia y extintores

e Aprenda primeros auxilios

e Consulte los manuales antes de manejar equipos eléctricos

e Sujete firmemente la Clavijas (no al cable) al desenchufar los Equipos
Eléctricos. Tirar del cable puede dafar al cable, la clavija o el

tomacorriente y resultar en choques eléctricos o incendios
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Desenchufe los equipos electrodomésticos y cables de extension
cuando no se encuentran en uso, antes de inspeccionarios,
Limpiarlos o arreglarlos.

Reconozca los indicios de sobrecarga en los circuitos, incluyendo el
parpadeo o oscurecimiento de las luces, fusibles quemados,
tomacorrientes o cables de extension calientes al tacto y disyuntores
que se disparan

Verifiquen la existencia de una puesta a tierra efectiva a su
instalacion.

No trabaje en zonas humedas ni con liquidos u accesorios metalicos
(anillos, cadenas, etc.)

Nunca Manipule dispositivos o circuitos energizados (verifiquen que
estan abiertos o desconectados). Compruebe la desconexién (Por
ejemplo empleando un voltimetro) .

Si necesita trabajar sobre circuito energizado, siempre emplee

herramienta de mango aislado.
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CONCLUSIONES

1.  En términos generales el desarrollo del proyecto ha producido un ahorro
considerable, en el objetivo de Taller pues la reutilizacion de los
repuesto, Carcaza y otros a significado un alto valor agregado.

2. Los objetivos del taller esta en relacion directa a las bajas de los
Equipos que se efectian mes a mes, lo cual imposibilita una produccion
Planificada y el incremento de las Repotenciacion de estos Equipos,
esta ocasionando un incremento de reclamos de nuestro cliente. Esto
significa que algunos de los Equipos técnicamente no es la adecuada
para nuestra Planta, por ejemplo el porcentaje de reclamo de Equipo
Compacto tiene un indice de porcentaje de reclamo muy alto muy
cercano al TPI siemens el cual tiene doble planta y mayor antigiiedad
del Equipo.

3. En tal sentido el taller realiza mejoras estructurales en los soportes de
equipos para minimizar el vandalismo y ademas de coordinar acciones
en conjunto con los fabricantes para mejorar la validacién en los equipos
TUP.

4. Por eso es muy importante realizar pruebas técnicas al nuevo equipo
que se pretende instalar en la Planta, antes de concretar una compra
por solo basarse en la parte econémica.

5. Adicionalmente con la adjudicacion de los proveedores (Servicio de
Mantenimiento, Pintado y Fabricacion de los productos) se ha
conseguido obtener ahorros importantes y ha conducido a la
optimizacion de recursos sin sacrificar, la eficacia y calidad de servicio.

Manteniendo en plazos de entrega adecuado
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RECOMENDACION

1. Capacitacion al personal técnico; tanto interno como externo, esto nos
ayudara mucho pues los diagnostico que realiza el personal de la
contrata en algunos caso no estan capacitado, son erréneos.

2. Capacitacion al personal, para estar preparados para recibir las nuevas
tecnologias, pues como se ve en el proyecto la planta de Telefonia
publica tiene diferentes modelos y marca de Equipo. Actualmente ya se
esta negociando con un Equipo chino marca Guanri.

3. Actualizar los procedimientos y normativas de instalacion, reparacion de
Equipos y repuesto respectivamente

4. Capacitacion de las empresas colaboradores para la recuperacién o
reparacion en el campo de los repuestos y asi ahorrar en el costo de
transporte, tiempo de inoperatividad del Equipo, y el mal transporte de
los repuesto

5. Contar con un adecuado embalaje de repuesto y equipos para su

distribucién a la planta.
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ANEXO 2

CARATTERISTICHFE TECNICHE

Genetrali
Temperatura di lavoro
Temperatura magazzim.
Unudita rel lavoro
Umidita rel. magazzin.
Protezion: da
SOVIatensiont
Alimentazione meniona
MIOMtor
Auto shut off

Segnalazione polaritd

Contenitore

Cordone

Dimension

Peso (incluso cordone)
Presa per cuffia*

Materiale borsa®
* accessoll opzional:

Elettriche
Resistenza DC m OFF
Resistenza DC m ON

Corrente di Loop

-10 ... +50°C
-10 ... F75°C
0..90%

0 ... 90% (non conden.)

Soppres. di trans. 400 V

satteria litio 3V CR1220
atteria 9V 6LR61

In monztor il telefona s1

spegtie dopo 5 minuti.

LED bicolore

verde=corretta;rosso=iiversa

Piezoelettrica 3 tonalita e 3

livelli ch volume

Poliuretano espanso MEGOL

resiste a 5 cadute da 3 metn

lineare m PVC, ca. 2,2 metry

70x 1959 x 75 mm

ca. 450 gr.

Tipo Jack 3.5 mm stereo

Nylon-cordura

=1 MO
< 300 €2

@ 50 VDC (ponte 4250+425€) )

compresa tra 0 e 60 mA

Resistenza m MONITOR = 120 k€2 noin @ 1 kHz

Venifica polarita

<8mA @48V

110
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CARATTERISTICHE TECNICHE

Selezione decadica (Pulse)
Frequenza 10 Hz tipico
Rapporto pausa/tmpulso  60/40
Tempo di mntervallo cifra 800 ms tipico
Resistenza i pausa =100 kG
Selezione multifrequenza DTMFE
Errore i frequenza
Livello gruppo basso -11 dBV
Livello gruppo alio -9 dBV
‘cupo i enussione tont
Tempo pausa tra tom *
Dwurata FLASH 100 nx
MMemorie
Tip1 di memona
1 memona per la ripetizione
Capacita memoria 21 dhgit (31 digit LNR)
Tempo di durata batteria monitor
ca. 1 anno tipicamente oppure
ca. 230 ore uso continuo
Trasmissione
Controllo automatico di gnadagno (
impedenza di linea)
Capsula microfonica ad elettreie
Ricezione
Protetta cantro shock acustici
Comollo automatico di guadagno (Compensazione della
impedenza di linea)
Capsula nicevente dinamica
Volume incrementabile di +5.4 dB
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ANEXO 3

GENERAL INFORMATION

INTRODUCTION

This manual will assist the technician in performing preventive maintenance, correc-
tive maintenance and temperature calibration on the MBT-210 and MBT-210E units. If
vou should encounter any difficulty correcting a unit malfunction, contact PACE Custemer
Service.

The PACE MBT-210 and 210E feature quick-recovery, closed loop temperature control
with LED readout of Set and Operating temperatures and a quick start vacuum system.
The “SR-3" “Safety Rated" designation on the front pane! assures the user that the: MBT-
210/E meets or exceeds all applicable DOD-2000 and W36536 specifications as well as other
PACE standards for high quality repair. These specifications and standards are as follows:

» Temperature Control: Closed loop with 3 digit LED display of set and operating
temperatures (°F or °C).

« Idle Tip Temperature Stability: Within + 10°F (%5.5°C) of set point independent of
line voltage fluctuations.

* AC Leakage: Less than 2 mV rms.

« Tip-to-ground Impedance: Less than 2 ohms (Tip to AC power cord ground pin).

» Transient Levels: Less than 500 mV. peak, out to 100 MHz. All zero power switching
used.

» Static Control: All metal chassis with earth ground terminal and static dissipative
handpiece.

* Desoldering/Soldering Tool Holders: Tool holders are non-heat sinking, protect personnel
from burns and do not apply excess mechanical stress oa handpieces.

SPECIFICATIONS

« Power requirements: MBT-210—Domestic version operates on 100-115 VAC, 50/60 Hz.
150W, 1.3 amp maximum.
MBT-210E—Export version operates on 220-240 VAC, 50 Hz,
150W, 0.65 amp maximum.

« Handpiece Tip Temperature: Settings— 600°F (316°C) nominal, min.

— 900°F (482°C) nominal, max.
* Display: Indicates Set and Operating Temperatures (°F or °C}) for Seoldering Iron and
Extractor, with one degree of resolution.
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GENERAL INFORMATION
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FIGURE 1. PACE MBT SYSTEM (MBT-210/210E) PANEL IDENTIFICATION
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ANEXO 4

REPARACION Y MANTENIMIENTO PUERTAS TPI SIEMENS
REPARACION Y MANTENIMIENTO DE LA CARCAZA TPI SIEMENS
REPARACION Y MANTENIMIENTO DE LA CARCAZA TPI SIEMENS
MANTENIMIENTO DE ENTRADA DE MONEDA TPI SIEMENS
REPARACION Y MANTENIMIENTO DE CARCAZA DE
MICROTELEFONO TPI SIEMENS

REPARACION Y MANTENIMIENTO DE CARCAZA DE
MICROTELEFONO TPI SIEMENS

REPARACION Y MANTENIMIENTO DE CARCAZA DE
MICROTELEFONO TPI SIEMENS

MANTENIMIENTO DEL CORDON HELICOIDAL TPI SIEMENS
MANTENIMIENTO DE CERRADURA TPI SIEMENS
MANTENIMIENTO DE CERRADURA TPI SIEMENS (UNIVERSAL)
MANTENIMIENTO DE CERRADURA STS TPI SIEMENS HA
RECAUDADO "QUESO"

MANTENIMIENTO DEL ROTOR DEL ALMACEN INTERMEDIO
FRESADO Y MANTENIMIENTO DE LA CARCAZA TPI SIEMENS
(TRANSFORMACION CARCAZA RECAUDADO)

FRESADO Y MANTENIMIENTO DE LA ALCANCIA TPI SIEMENS
(TRANSFORMACION ALCANCIA RECAUDADO)

REPARACION Y MANTENIMIENTO DE LA PUERTA BISAGRA
VALIDADOR TPING

REPARACION Y MANTENIMIENTO DE LA CARCAZA DEL
VALIDADOR NG AZKOYEN

REPARACION Y MANTENIMIENTO DEL BALANCIN DEL
VALIDADOR JOFEMAR

REPARACION Y MANTENIMIENTO DEL CARCAZA DE ALMACEN
INTERMEDIO TPI

MANTENIMIENTO DEL SOPORTE DE MODULOS TPI SIEMENS
MANTENIMIENTO DE LA BASE INFERIOR P/CUELGUE PUERTA
TPI SIEMENS

MANTENIMIENTO DE LA BASE SUPERIOR P/CUELGUE PUERTA
TPI SIEMENS

MANTENIMIENTO DE LA BISAGRA DE LA PUERTA TPI SIEMENS
REPARACION Y MANTENIMIENTO DE LA TAPA, CARCAZA Y
MICROTELEFONO TPI ALCATEL (COMPLETO)

REPARACION Y MANTENIMIENTO DE LA CARCAZA DEL
MICROTELEFONO TPI ALCATEL

MANTENIMIENTO DEL CORDON HELICOIDAL TPI ALCATEL
MANTENIMIENTO DE LA CERRADURA ALCANCIA TPI ALCATEL
MANTENIMIENTO DE LA CERRADURA FRONTAL (CONTROL) TPI
ALCATEL

MANTENIMIENTO DE LA TECLAS DE MARCACION TPI ALCATEL
REPARACION Y MANTENIMIENTO DE LA CARCAZA DEL
ACUMULADOR TPI ALCATEL

REPARACION, MANTENIMIENTO Y ARENADO DEL CAJETIN DE
DEVOLUCIONES TPE SIEMENS

REPARACION Y MANTENIMIENTO DE LA ENTRADA DE
MONEDAS C/DISP. CORREDERA TPE SIEMENS

REPARACION Y MANTENIMIENTO DEL MICROTELEFONO TPE
SIEMENS

REPARACION Y MANTENIMIENTO DEL MICROTELEFONO TPE
SIEMENS

MANTENIMIENTO DE LA TAPA TPE/TSM (PUERTA SUPERIOR)
SIEMENS
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un
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un
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un
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un

un

un

un
un

un
igo
un
un
un
un

un

un
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S/. 14,36
S/. 18,12
S/. 18,12

S/. 3,27

S/.7,18
S/.7,18

S/.7,18

S/.2,18
S/. 10,26
S/. 5,20

S/. 35,80
S/. 5,89
S/. 2,20

S/. 2,20
S/. 4,36
S/. 4,09
S/. 4,26

S/. 24,75
S/.7,50
S/.1,12

S/. 0,90
S/ 1,12
S/. 18,41

S/. 2,87

S/.1,78
S/.6,33

S/. 6,30
S/. 6,93
S/. 6,44

S/. 19,00
S/. 24,90
S/. 20,70
S/. 20,70

S/.9,94
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. PRECIO!

DESCRIPCION DEL TRABAJO
31 TPE  |MANTENIMIENTO DE LA CARCAZA SUP-INF TPE/TSM SIEMENS |un S/. 28,00
31|  TSM _ |MANTENIMIENTO DE LA CARCAZA SUP-INF TPE/TSM SIEMENS |un S/, 28,00
52 1pe |MANTENIMIENTO DE LA TAPA PROTECTORA DEL TECLADO ] S 550
TPE SIEMENS L -
. The hsllé:lnTl'EENthlENTO Y ARENADO DEL FRONTAL TECLADO TPE | o7, 6,60
34| TPE  |MANTENIMIENTO DE LA TECLAS ALFANUMERICAS TPE igo S/.29,00
34|  TPE  |MANTENIMIENTO DE LA TECLAS ALFANUMERICAS TPE igo S/.29.00
MANTENIMIENTO Y MODIFICACION DEL SOPORTE TPI HUCHA
38| TPRH | NG un S/, 62,50
MANTENIMIENTO Y PINTADO DEL SOPORTE TPI HUCHA
36| TPI-R-H | \MPLIADA SIEMENS MODIFICADO “" S/.61,38
MANTENIMIENTO Y MODIFICACION DE LA CABINA SOPORTE
37] TPI-R-H | Al CATEL HA A SIEMENS HA RECAUDADO b 415712
MANTENIMIENTO Y MODIFICACION DEL SOPORTE CABINA TPI
38 TPIR e DADO un S/. 86,00
MANTENIMIENTO Y PINTADO DE LA CABINA SOPORTE TPI HA
39| TPIR  I5|EMENS RECAUDADO MODIFICADO s S/. 81,70
|
™ I\S/IIQRIALENt‘gMIENTO DE LA CABINA SOPORTE PILOCUTORIO TPI | .
41| 1pLL |MANTENIMIENTO Y MODIFICACION DEL SOPORTE ALCATELA | %) 5000
‘L |CABINA SOPORTE P/LOCUTORIO TPI SIEMENS M el
MANTENIMIENTO, MODIFICACION Y PINTADO DE LA CABINA
42| COMPACTO g b Lol e o A0 un S/. 65,00
MANTENINIENTO Y PINTADO DEL SOPORTE COMPACTO
a3|compacTo |y N =N e un S/. 36,00
REPARACION Y MANTENIMIENTO DEL EQUIPO TPI COMPACTO
44| COMPACTO | - oMmpLETO, TAPA FRONTAL, CARCAZA Y MICROTELEFONO |7 117,77
45/ COMPACTO|MANTENIMIENTO DE LAS TECLAS DE MARCACION COMPACTO |igo S/.5.45
REPARACION Y MANTENIMIENTO DE LA CARCAZA DEL
46| COMPACTO |\ cROTELEFONO COMPACTO TP pn S50
47| COMPACTO |MANTENIMIENTO DEL CORDON HELICOIDAL TPl COMPACTO  |un S/ 1,78
48] TPl |MANTENIMIENTO DEL TECLADO TPI-2 SIEMENS igo S/.7.20
48] TPl |MANTENIMIENTO DEL TECLADO TPI-2 SIEMENS igo
49  TPE  |MANTENIMIENTO DE LA CERRADURA DISCO LIBRE TPE un S/.6,09
MODIFICACION DE LA CABINA ANTIFRAUDE SOPORTE TPI HA
50| TPFR b DAO un S/. 37,62
MANTENIMIENTO DE LA CERRADURA SUPERIOR E INFERIOR |,
51| COMPACTO | S oMPACTO TP igo S/.10,60
52| COMPACTO |MANTENIMIENTO DEL MUELLE DEL ACUMULADOR COMPACTO |millar S/.92.50
53/ COMPACTO |PINTADO DE LA CARCAZA DEL ACUMULADOR COMPACTO TPl |un SI.2.76
) g/lllé:lﬂ'll'zil\‘lSIMIENTO BLOQUEDOR MECANICO DE BOVEDATPE | T
55| TPE _ |MANTENIMIENTO Y CROMADO DEL GANCHO DE CUELGUE TPE |un S/ 4,95
56| TPI-R _|MANTENIMIENTO DEL CORDON METALICO TPl SIEMENS un S/.9.00
57| FENIX _|MANTENIMIENTO DEL MICROTELEFONO TPl FENIX un S/.6.30
57| FENIX _|MANTENIMIENTO DEL MICROTELEFONO TPI FENIX un S/.6.30
58]  FENIX |MANTENIMIENTO DE LA ENTRADA DE MONEDAS TPI FENIX un S/ 1.14
59]  FENIX |MANTENIMIENTO DEL CORDON HELICOIDAL TPl FENIX un S/ 1.71
60| FENIX |MANTENIMIENTO Y REPARACION DE PUERTA TPI FENIX un S/.13.59
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TPI JOFEMAR

ITEM TIPO DESCRIPCION DEL TRABAJO UNID PRECIO
o1 rFenx  |MANTENIMIENTOREPARACIONY MODIFICACION DE CARCAZA |, Ty
8 MANTENIMIENTO Y REPARACION DE LA CERRADURA )
62|  FENIX |l cANCIA TPI FENIX un S/ 6,08
MODIFICACION Y MANTENIMIENTO DE LA TECLAS :
63| TPE  |ALFANUMERICAS TPE SIEMENS igo Ay
MODIFICACION Y MANTENIMIENTO DE LA TECLAS .

63 TPE  |ALFANUMERICAS TPE SIEMENS igo SJ. 53.50
1001] TPl |FABRICACION PINON REGULAR DEL DISPLAY lun | sioa40
1002| TPl |FABRICACION TOROIDE PARA APOYO DE LA BISAGRA TP millar | /. 152,00
1003| TPI/ COMP [FABRICACION DE JUEGO DE ARANDELA PLASTICA (JUEGO DE |un S1.0,16

1004| TP __|FABRICACION DE LA BOCINA PLASTICA millar | S/. 155,00
1005| TPl |FABRICACION DE ARANDELA AISLADORA millar | S/. 228,00
FABRICACION ARANDELA PARA ASEGURAR EL CORDON DEL | .

1006] TPl |MICROTELEFONO TPI SIEMENS millar | I 178,00
1007| TPl |FABRICACION SEGURO DE CERRADURA TPI SIEMENS un S/.0,18
1008| TPl |TUERCA HEXAGONAL 7 MM Y ARANDELA DE 4 MM millar | S/. 76,00
1009| TPl | TUERCA HEXAGONAL 5,5 MM Y ARANDELA DE 3 MM millar S1. 65,00
1010 TPl |TUERCA HEXAGONAL 7MM AUTOBLOCANTE millar | S/. 125,00
1011 1p _|FABRICACION DEL ACTUADOR METALICO PARA EL SWITCH | S/ 0.90
MODO TITULAR TPI SIEMENS .
1012] TPl |CABLE SENSOR DE ALCANCIA LLENA TPI SIEMENS “lun "S1.1,50
1013 TPl |VASTAGO SENSOR DE ALCANCIA LLENA C/TUERCA Y millar | /. 931,50
FABRICACION DEL JUEGO DE PENDULOS DE LOS VALIDADOR
1014] VAL | JOFEMAR Y S82 AZKOYEN _ S| | Sh200
1015 TPl |FABRICACION DE KIT DE TECLAS Y MUELLES TPI igo s/. 3,20
"~ 1016| VAL __ |FABRICACION DE BOBINA DEL VALIDADOR JOFEMAR “TPIY  |un S1. 7,20
1017| TPI/ COMP |TORNILLO PARA FIJAR LA TARJETA PRINCIPAL TPI SIEMENS _ |millar | S/. 21,00
TORNILLO PARA ASEGURAR EL CABLE DE MICROTELEFONO | .

1018 TPl |1 CEMENS i millar S/. 21,50
1019| TPl |TORNILLO PARA FIJAR EL PROTECTOR DE DISPLAY TPI millar | /22,50
TORNILLOS MILIMETRICOS P/FIJAR SOPORTE DE MODULOS |

1020 TPL | or o EEns millar | S 260,00

1021] _TP-R _|TORNILLO P/FIJAR LA ALCANCIA TPI SIEMENS | millar S1.23,00

1022] TPILR _|FABRICACION DE MICA AISLADORA PARA CONECTOR DE un S1.0,76
FABRICACION DE EMPAQUETADURA DEL CANAL DE PASO DE

1023 TPHR |uoneras A un $/.0,35

1024 TPI-R _|JEBE PROTECTOR DEL SOPORTE HUCHA AMPLIADA un §1. 0,40

1025 VAL _ |FABRICACION DE OREJAS DEL VALIDADOR TPI AZKOYEN un S/.5,00

1026| TPl |FABRICACION DE CONTRAPESO DE MICROTELEFONO TPI un S1.0,75
FABRICACION DEL FILTRO METALICO P/ENTRADA DE

10271 TPl IMONEDAS TPI SIEMENS 3 I, bk D050
FABRICACION DEL CANAL DE PASO DE MONEDAS Y LA PLACA |,

1028 TPLR | RA TP HA A ligo | st1300
FABRICACION DEL JUEGO DE ENGRANAJE PLASTICO DEL

1029] TPl | Al MACEN DE MONEDAS SIEMENS i ~ Sl&so

1030 1P |FABRICACION DE LA OREJA MENOR Y MAYOR DEL VALIDADOR |, o/ 6,10
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FABRICACION DEL SEGURO DEL RESONABOR TPIALCATEL

millar

W
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R

'S/, 190,00

L

1031 ALCATEL
1032 ALCATEL CABLE CONEXION DE LINEA A LA PLACA ELECTRONICA un S/.0,80
1033 ALCATEL TORNILLO DE ENSAMBLAJE TPI ALCATEL millar S/. 25,90
FABRICACION DE FILTRO METALICO P/ENTRADA DE MONEDAS
1034 ALCATEL 1o a| GATEL un S/. 4,00
1035 ENDOR E:BD%ICR:ACION DEL BLOQUEADOR DE PLASTICO DE BOVEDA un S/. 8.80
1036 ALCATEL FABRICACION DE LLAVE UNIVERSAL ALCATEL un S/. 12,50
1037 TPE i
1038 TPE
PERNOS PARA SUJETAR LA PLACA DE CUELGUE TPE (CABEZA
1039 TPE | AJELLANADA un S/.1,39
. FABRICACION PEPAS DE BRONCE PARA SELLAR PERNOS DE
1040 TPE SUJECION TPE un S/.0,21
TORNILLO MILIMETRICO PARA FIJAR EL SENSOR DE
1041 TPE EDERALPE un S/. 0,65
FABRICACION PIN DE BRONCE PARA EL EMBOLO DE LA
1042 TPE CORREDERA TPE un S/.0,36
FABRICACION DEL PROTECTOR DE BOVEDA DE TPE (LADO .
1043 TPE|  DERECHONZQUIERDO) Jg0 SR
FABRICACION DEL PROTECTOR DE BOVEDA DE TPE (LADO .
1043 TPE|  DERECHO/NZQUIERDO) jgo S5y
FABRICACION DEL CANAL DE PASO DE MONEDAS
go a3 —P/DISPOSITIVO DE CORREDERA TPE un S/. 2,80
| FABRICACION DEL EMBOLO MAYOR DE BRONCE DEL
1045 TPE —5iSPOSITIVO DE CORREDERA e S/.18,00
| FABRICACION DEL MUELLE DEL BLOQUEADOR MECANICO DE
1046 TPE i BAVEDA TPE un S/. 19,50
1047 TPE TORNILLO DE|FIJACION DEL CABLE MAZO TPE SIEMENS millar S/. 245,00
FABRICACION DE JUEGO DE SEGUROS DE VIDRIO LATERAL
1048| CABINAS — e ABIN AS" . un S/.4,08
1049 TPE| FABRICACION DE LA MASCARA DE PROTECCION TPE SIEMENS |millar S/. 290,00
1050 TPI FABRICACION DEL DESATASCADOR DE MONEDAS TPI un S/. 5,60
1051 TP FABRICACION DE TECLAS TPI SIEMENS jgo S/. 14,50
1052 ALCATEL FABRICACION DELPROTECTOR DE DISPLAY TPI ALCATEL un S/. 4,40
1053 TPI FABRICACION DEL TORNILLO PARA ENTRADA DE MONEDAS  |millar S/. 24,00
1054 TPI-R| FABRICACIPON DEL PLAFON TPI RECAUDADO millar S/. 38,00
1055 TPI FABRICACION DE ARANDELAS AISLADORAS PARA TECLADO  |millar S/. 209,00
1056| TPE/TPI/TPIR FABRICACION DE SEGURO DE VALIDADOR TPI Y TPE un S/. 5,20
1057 TPI | FABRICACION DEL PROTECTOR DE DISPLAY TPI SIEMENS un S/. 4,50
| FABRICACION DE LA CADENA PARA MICROTELEFONO
R
ey U Ri SOPORTE TPI RECAUDADO un SEa2d
1059 ALCATEL FABRICACION DE TECLAS TPI ALCATEL Jgo S/. 13,70
., FABRICACION DEL ACTUADOR DE LA CERRADURA CONTROL
1060 ALCATEL o\ caTEL TPI | un S/.7,50
FABRICACION DE LA CADENA PARA MICROTELEFONO
1061 COMPACTO ¢ b oot Tpl COMPACTO un S/.5,23
1062/ COMPACTO RESORTE PARA ACUMULADOR COMPACTO millar S/. 100,00
FABRICACION ACCESORIOS DE CERRADURA SUPERIOR E .
11063 COMPAGTO |\t 0 o' s0b COMPACT jgo S/.3,33
FABRICACION ACCESORIOS DE CERRADURA SUPERIOR E .
1063| COMPAGTO |\ o - o/ o S0P COMPACT jgo S/. 0,00
1064 TPE| FABRICACION DE BOCINA DE TOPE PARA TECLADO TPE. un S/. 0,65

L
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