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RESUMEN

El presente proyecto tiene por objetivo demostrar la factibilidad técnica y econdmica de una
fabrica de joyas artesanales, realizando un disefio ergonémico de los puestos de trabajo y las
instalaciones de la planta a personas con discapacidad motriz o personas en silla de ruedas,
coadyuvando de esta manera en la inclusion laboral de este sector vulnerable de la sociedad.
El proyecto contiene un andlisis de los antecedentes y diagnostico de la situacion actual de los
sectores involucrados en el proyecto, el sector de la joyeria artesanal y el sector de las personas
con discapacidad motriz en Bolivia en el departamento de La Paz. Se realiza un estudio de
mercado en la ciudad de La Paz y El Alto con el objetivo de analizar el comportamiento de la
demanda de joyas artesanales y el perfil del consumidor. Se presenta un estudio de localizacion
y un estudio de tamafio del proyecto.

En el estudio técnico de ingenieria del proyecto se estudia el sistema productivo, la ergonomia
de los puestos de trabajo y las instalaciones de la planta, el estudio de seguridad industrial y
salud ocupacional y el estudio de impacto ambiental. Para la constitucion legal de la empresa,
la estructura organizacional, la imagen corporativa y las estrategias de marca se realizd un
estudio administrativo organizacional.

En el ultimo capitulo se desarrolla el estudio de evaluacion econdmica financiera para
determinar la inversion total requerida del proyecto, analizar las alternativas de financiamiento
y evaluar en funcion a indicadores de evaluacion, la rentabilidad del proyecto.

De acuerdo a los resultados obtenidos se logra demostrar la factibilidad técnica y econdmica
del proyecto, asi también que es posible adaptar los puestos de trabajo y las instalaciones de

una fabrica productora de joyas artesanales a personas con discapacidad motriz.



SUMMARY
The objective of this project is to demonstrate the technical and economic feasibility of an
artisan jewelry factory, making an ergonomic design of the workstations and facilities of the
plant for people with mobility disabilities or people in wheelchairs, thus contributing in the
labor inclusion of this vulnerable sector of society.
The project contains an analysis of the background and diagnosis of the current situation of the
sectors involved in the project, the artisan jewelry sector and the sector of people with motor
disabilities in Bolivia in the department of La Paz. A market study is carried out in the city of
La Paz and EIl Alto with the objective of analyzing the demand behavior of artisanal jewelry
and the profile of the consumer. A localization study and a project size study are presented.
In the technical study of engineering of the project, the productive system, the ergonomics of
the workstations and the facilities of the plant, the study of industrial safety and occupational
health and the study of environmental impact are studied. For the legal constitution of the
company, the organizational structure, the corporate image and brand strategies, an
organizational administrative study was carried out.
In the last chapter, the financial economic evaluation study is carried out to determine the total
investment required for the project, analyze the financing alternatives and evaluate, based on
evaluation indicators, the profitability of the project.
According to the results obtained, it is possible to demonstrate the technical and economic
feasibility of the project, and also that it is possible to adapt the jobs and facilities of a factory

producing handcrafted jewelry to people with motor disabilities.



Contenido

(O N = I 16 I I PSPPSR 1
ASPECTOS GENERALES ...ttt e e 1
1.1 Problema de iNVESLIGACION .......c.coeiiiiiiieiieeeie et 1
1.2 Planteamiento del problema..........ccooiiiiiiiiii 2
1.3 ANTECEUBNTES ....eiveeiteeieeiie ettt sttt sttt ettt e et e sbe e s be e st e sreesteeneeeneenseeneeas 3
1.4 JUSHITICACION....cueiiiie ettt et e et et sre e eneeneas 6
1.4.1  Justificacion CAAEMICA ....oiuerierieiiiiieriirieeieee et bbb 7
1.4.2  Justificacion eConOMICa SOCIAL........cccciiiiririeiieiiie e 7
1.4.3  Justificacion MetodolOQICa .........ccceeiveiveiiiiiieieeie e 8
1.4.4  Justificacion 1egal ..........ccoviiiiiiii e 8
1.45  Justificacion técnica del Proyecto ........ccocieririeiieiiiieise e 8

1.5 Objetivos ......c.co... Slclll oo oin e sianisvunmaness RSP oo eveeneernessnssessnsnssenaresenssnsnnnnees 9
15.1  Obijetivo genclBlll ... <= . . i Bl e 9
15.2  Objetivos eSPeCITICOS iiitits. eiuiirrirtintisnsres deamesbteee e reneenssreseesessessnsessesssssessssensens 9

1.6 AICANCES Y [IMITACIONES. .....coiviiieiiiiieeie sttt re e 9
1.7  Disefio metodologico de INVESIGACION .........ccvveveiieiieeieiic e 10
1.7.1  Investigacion cualitativa - exploratoria.............ccccoeeeveviicvi i 10
1.7.2  Investigacion cuantitativa - deSCrPtIVA ..........c.ccvevveeiieiieiecc e 10
CAPTTULO T oot cesatssss ettt ettt 11
MARCO TEORICO ...ttt sttt 11
2.1 Andlisis y diagnostico del sector de la joyeria en Bolivia ............cccoooeviiiincnene 11
2.1.1  El sector productivo de la joyeria en el departamento de La Paz ..................... 12

2.2 Andlisis y diagnostico de las personas con discapacidad motriz en Bolivia............ 18
2.2.1  Contexto laboral de las Personas con Discapacidad.............cccccevererencrnnnnne. 19

2.2.2  El proceso de la vinculacién laboral inclusiva desde la propuesta de la OIT ... 21

CAPITULO Lottt ettt b e ne e 35
ESTUDIO DE MERCADO ...ttt nns 35
KT8 A (011 (0T [N ToTox o] USSP 35
3.2 Objetivos del estudio de Mercado ..........ccceeiuieiiiiiieiie e 35
3.2.1  ODJELIVO GENEIAL.......ccuiiiiiiiciicee s 35



3.2.2  ODJetivos ESPECITICOS ......eiviieiiriirieieie e 35

3.3 Definicion del ProdUCO...........cooeiiiiiiiiie s 35
TR T8 A o] o] - Yox o] g I (=N =T) (o | o LSS 38
3.3.2  Tamafio de 18 MUESIIA .......ccuiiiieie e 38
3.3.3  Tecnica de INVESIGACION.......cc.eiveiieiieie et sre e re e 40
3.3.4  MOdelo de 18 BNCUBSTA.......cceiieieieiesie e 40
3.3.5  Trabajo de CAMPO.......coui it 40
3.3.6  Procesamiento de Aat0S.........cccvuuriieriieieiienieeie e sie e e 41
3.3.7  Anélisis e interpretacion de datos ...........covveriiirineieire e 42

3.4 ANAlSiS de 12 demManGa.......c..cieiieiieiiiiecie e 42
3.4.1  Determinacion de la demanda...........ccccoceieiieieieiiiie e 42
3.4.2  Proyeccion de 1a demanda ...........cccevveieiieiieiie i 43

3.5  Analisis de la Ofertadiiiil........ccccoiieiieiinniinie the s Bk e e e e e eses e e e e srees 45
3.5.1  Analisis de las encuestas realizadas a tiendas comercializadoras de joyeria.... 45

3.6 ANAalisis de 1a COMPELENCIA..........cccuiiieiieii et re e 46
3.6.1  Competidores POLENCIAIES ........cc.coveiiriiiiiciee s 46

CAPITULO V... B i, |t T el ..............coceneeeeenenrenneeerneeenanees 48
TAMARNO DEL PROYECTO ..ot eee ettt eeee e seeeeeeseeeneseene st en e eenen e, 48

4.1  Capacidad productiva total de 1a planta ...........cccceoereniiiniiniii e 48

4.2 Requerimiento de personal para planta al Gltimo afio de operacion ........................ 49

4.3 Requerimiento de personal inicial de laplanta ... 52

4.4  Capacidad instalada por técnica aplicada...............cccoovevvereiieiicic e 53

CAPITULOV ..ccricvincnirecccners [ i GBI ..........covevetineensisenenessesensensesessennees 56
LOCALIZACION . ...c.oeieeeeeeeese et es st s st stsesssess s ssnse s st s s sns s s asnen st s senensnens 56

5.1  LocalizaCion del PrOYECIO ........ccveiiiiieiiecie et 56
o T0 0 R \V/ - Tod (] (o To%: 1 4= Tod o o 1SS P TP 56
5.1.2  MICrolOCAlIZACION ......ccuveveeiieeiiee et e e 56

5.2  Metodologia de [0CalIZACION .........ccoueiiiiiiiiiiieee e 57

5.3  Factores de seleccion de 10CalizaCion ..o 57
5.3.1  Distancia respecto a la mancha urbana central .............ccccoeveviiiiiieicnieiies 57
5.3.2  Disponibilidad de terreno actual y para futuras ampliaciones............c...ccccev.. 57
5.3.3  Disponibilidad de servicios basicos y comunicacion.............ccccccevvveveiveinennns 57



5.3.4  Disponibilidad de mano de 0bra..........c.ccoovieiiiiii 57

5.3.5  Disponibilidad de vias y servicios de transporte especializado........................ 58
5.3.6  Distancia respecto a los puntos de venta estratégiCos...........ccoverererereresnnn. 58
5.3.7.  Alternativas de localizacion y ponderacion de factores............cccocvevevivervenns 58
CAPITULO Vit b ettt b et b ettt e e ne s 60
INGENIERIA DEL PROYECTO ...ttt ses st esas s assen s s 60
G T0 A 1 o] oo [F o (o USRS 60
6.1.1  Descripcion técnica del producCto..........ccccvveveeiieiieie e 60
6.2  Descripcion del proceso ProdUCLIVO.........ccueeivireiieiiieieieese e s 63
6.2.1  BalanCe MASICO .....ccueiuiiiieiierieieiesieit ettt sttt et e besnenneens 75
6.3 EStUIO ErgONOMICO ...oviuiiiiiiiieiiiie ettt 76
6.3.1  Ergonomia y discapacidad MOLIZ..........cccouiirrininenniiie e 76
6.3.2  Adaptacion de 10S Puestos de Trabajo .......ccceeveieeiverieiieieeie e se e 77
6.3.3  Aplicacion del método ErgoDis/IBV en el proyecto..........ccccccevvevvevesvesnenns 84
6.4  Disefio del sistema ProduUCLIVO .........ccccveieeiiiieiie e 107
6.4.1  Proveedores de materia prima € iNSUMOS ........ccccuereeiueerueseesieerieseesreeseesneesnas 107
6.4.2  EQUIPOS Y NEITAMIENTAS .....couiiiiiieieiiiiie st 111
6.4.3  SelecCion de MagUINAITA........ccoeiiiurerierieies e 111
6.4.4  Balance A8 ENErgIal ot ieseesuessastssdar dar shaneneesessessesessessenseesseseesessessesessessenes 120
6.4.5  Distribucion de planta (LAY OUT) ...cocciiiiiiiiieneesesie s 121
6.4.6  Disefio del area de prodUCCION..........ccouriiiieieiieneee e 127
6.5  Seguridad iNAUSEIIAL ..........cccoiiiiiie e 129
TR T0 R © | o =1 Y < 129
6.5.2  Evaluacion e identificacion de reSgoS.........ccivevveiieieerieiiie e 129
6.5.3  Disefio de Medidas de control para los riesgos tolerables............c.cccccoveneee. 132
6.5.4  Disefio de Planes de Accion para los riesgos no tolerables............cccccoeenee. 133
6.5.5  Plan de accion para l0s riesgos de iNCeNdIO..........ccovvririiieieienese e 137
6.5.6  Uso de equipos de proteccion personal (EPP) ........ccccoovvviiiiniiienenencniniens 146
6.6  Estudio de impacto ambiental ... 147
6.6.1  Gestion de residuos PEHGIOSOS .....c.ccveiveeruiiieiieceiie ettt 147
6.6.2  Prevencion Y MiNiMIzZaCion .........ccccceiieiuiiie ittt 149
6.6.3 ldentificacion de impacto ambiental en la industria de la joyeria .................. 150



6.6.4  Categorizacion del impacto ambiental del proyecto..........c.ccocoveevrvivienennene. 152

CAPITULO VI oottt e e e e et e e e s e e 154
ESTUDIO ADMINISTRATIVO Y ORGANIZACIONAL ....ccveiviiiiie e 154
7.1 Tip0 de CONSLITUCION ...c..cuviiiiiieiccie e 154
7.2 Requisitos de CONSHITUCION........cueiverieeieiieesie e st sre e e 154
7.3 Estructura organizacional............cccooeiiiiieie i 155
7.3.1  ODjetivOS COrPOratiVOS ......ccueiieiireieiieieeiesiese et ee e te e sre e e e nae e nnas 155
7.3.2  Organigrama de 18 eMPIESA ........c.coviiieiierieiie e ese e se e nas 156
7.3.3  Manual de Organizacion Yy FUNCIONES ...........cccourerirerienieiieine e 157

7.4 IMAQGEN COIPOTALIVA. .....eviitetiitesiiesieiestiste st ast st e et bbbt et e e s bbb s 157
7.41  Nombre de 18 BMPIESA ......ccviieiiiiiiiiiisite e 157
742 Marca.....o.... I oot T R o evreeeer e e 157
7.4.3 Logotipo........ .. ...l i BB e 158
744 Eslogan........ Rl ol Bl 158

7.5 Estrategias......... Bl ot ... retuy BTl e e 158
7.5.1  Estrategias de MErCade0.........cccccvereiiiriieiieiie e esie sttt sre e e 159
7.5.2  Estrategias de diferenCiaCion ............ccoceviieriiniineneese s 164
753  Packaging........ BCer ST n . S L B ... 165
CAPITULO VIII................... s T N, B ... 167
ESTUDIO ECONOMICO FINANCIERO........cootoiieeeeeeeeeeeeeeeee e 167
8.1, INVErSiON del PrOYECLO . .......eiueieuirieieeieie sttt nae e 167
8.1.1  INVersion en activos FIJOS ......ouieieiiirieicerieeese e 167
8.1.2  INVErsion diferitda.......ccccviiieiiiiiiieie e 171
8.1.3  Capital de trabhajo ........ccccveeriiiieiiciicie e 171

8.2 FINANCIAMIENTO ....uiiviiieiie ittt ettt bt beene e 173
8.2.1  Condiciones de finanCIamiento...........cccuerveiiriieienie e 173
8.2.2  Determinacion del tamafio de [a empresa.........ccoeviiiiiniiieieie s 174
8.2.3  Costo de fINANCIAMIENTO .......cveireieiiesieie e 175

8.3 COStOS A& OPEIACION ...ttt ettt bbb 177
8.3.1  CoSt0S de ProQUCCION ......cuvevieiiiiiieiteste sttt 177
8.3.2  COStOS UE OPEIACION ......ccveeiiciieiieeitectee ettt ettt re e te e anas 179

8.4 INQresoS del PrOYECLO .....ccvviiiieiiiiiie et 180



8.5  Punto de eqUIlIDIIO ......ccvoiiiiii e 182

8.6  EStado de reSUItadOS.........ooviiiiieiieie e 189
8.7 FIUJO U8 CAJA ...ttt 191
8.8 BalanCe gENEIal .........cciiiiiiee e s 193
8.9  Indicadores de evaluacion fiINANCIEra...........coouririiieieiese e 193
8.9.1  Periodo de recuperacion de capital ............ccccevveieiiiiicie e 195
8.10 Analisis de sensibilidad ............ccevrririiiiiii 195
CONCLUSIONES GENERALES ...ttt 200
RECOMENDACIONES ...ttt nae e e e s e e enes 203
Bibliografia........cccovrrecnrnrrnceenn. R S T A M . .............0oc0nnnreennnreseesnnresensennnnrens 204
AN | =5 @ 1 JU T S, . B o 207



indice de Cuadros

Cuadro 1: Juego de Joyas tradiClONal .............coceiiiiiiiiiieiec s 4
Cuadro 2: Distribucion de gastos en la festividad del gran poder 2016 ...........ccccoeoeriieienienns 4
Cuadro 3: Justificacion técnica del ProYECtO .........ccuevverieiiieiieie e 8
Cuadro 4: Exportaciones segun grupos de producto comparativo al mes de diciembre 2013-
2016 (En kilogramos brutos y délares ameriCan0s).........cceererereriesesvereesiesiesesie e e sreenenns 11
Cuadro 5: Bolivia, Posibilidades de comercio para joyas con los principales importadores del
mundo gestion 2014 (p) (expresado en miles de dolares americanos) ..........ccceveevvevreerveennenn. 12
Cuadro 6: Personas con alguna dificultad permanente por tipo de dificultad, segun
departamento.........c.coovveeveeee IR s R T R T oo e 19
Cuadro 7: Definicion de [0S PrOJUCTOS ..........coveiiiiieieiiiiie i 36
Cuadro 8: Poblacion empadronada y tasa anual de crecimiento intercensal 2001-2012 por
area, segun departamento, periodo 2001 — 2012 (en numero de personas y porcentaje) ....... 38
Cuadro 9: Estructura de la poblacion urbana del departamento de La Paz segun grupos de
edad, Censo 2012................. i T OVt s I s ¢ - -« .cevveeeennenneerensseressssereessans 39
Cuadro 10: Estimacion de la demanda, unidades segun producto...........ccccceevveveevieseesieennenn, 43
Cuadro 11: Factor estacional Segun Producto...........ccceieerieiieiieie e 44
Cuadro 12: Estimacion de la demanda mensual para el primer afio de operacion (unidades) 44
Cuadro 13: Bolivia: Tasa de crecimiento promedio por afio, segun grandes grupos de edad 44
Cuadro 14: Proyeccion de la demanda para los 5 afios de operacion (en unidades) ............. 45
Cuadro 15: Identificacion de empresas COMPELIAOras ..........ccccvveveeveeieeie e 47
Cuadro 16: Capacidad productiva de la magquinaria............ccceevereereneeneeieseese e e 48
Cuadro 17: Requerimiento anual de lingotes segun producto por afio de operacion ............. 49
Cuadro 18: Determinacion de la capacidad productiva............c.ccceevveieeieciieieese e 49
Cuadro 19: Proyeccion de la demanda al quinto afio de operacion por mes segin producto en
0] T o L= USSR 50
Cuadro 20: Promedio de la demanda total de productos segun técnica, en porcentaje .......... 50

Cuadro 21:
Cuadro 22:
Cuadro 23:

Proyeccién de la demanda para el quinto afio de operacion segun técnica (u)... 51
Tiempo promedio de produccion segun técnica (maestro y ayudante en horas) . 51

Horas requeridas de trabajo segun técnica aplicada para el afio 5 de operacion . 51

Vi



Cuadro 24: Requerimiento de personal al quinto afio de Operacion ...........cccoceevvevvevverieennenn, 52

Cuadro 25: Requerimiento de personal al primer afio de operacion..........c.cccceevevievverieennnnn, 53
Cuadro 26: Identificacion de la operacion cuello de botella segun técnica aplicada.............. 54
Cuadro 27: Capacidad instalada, tecnica de CaSting ........cccocevevereresiesierieerese e 54
Cuadro 28: Capacidad instalada, técnica de corte y repujado ........cccccceevvevieieeneeieeseese e 55
Cuadro 29: Capacidad instalada técnica de cincelado ............cccevveveiieiicic i 55
Cuadro 30: Capacidad instalada, técnica de filigrana..........cccccocevvvviiviieieieiese e 55
Cuadro 31: Calificacion y ponderacion de factores de localizacion............cccccevevviviviinannnn. 58
Cuadro 32: Método de puntaje ponderado para la localizacion del proyecto............c............ 59
Cuadro 33: DescripCion del ProdUCTO ........cc.eeveeieieiaiie e 60
Cuadro 34: DescripCion tECNIiCa 08 UNA FAMA .......ecveeeereareerierieriesrestesresseeeeseessessessessessesseesens 61
Cuadro 35: Descripcion técnica de un ramillete..........cccoceieiiiiiiiniecceeee e 62
Cuadro 36: Descripcion técnica, areteS Y DaJEras ..........cccvvvevuerieieerieiiese e 62
Cuadro 37: Tipos de soldadura para JOYEIa .......c.cceeueiiereerieieeie e e sre e 67
Cuadro 38: Balance masico sl st Ao o b N Bl ... 76

Cuadro 39: Evaluacién de las caracteristicas funcionales de una persona con discapacidad
motriz para el puesto de operario (area de producCion).........cccceecveieeieereiiieseese e 84
Cuadro 40: Evaluacion de las caracteristicas funcionales de una persona con discapacidad
motriz para el cargo de jefe de produccion. (Area de produccion)...........ccccvveveveverrrnnnnns 85
Cuadro 41: Evaluacién de las caracteristicas funcionales de una persona con discapacidad
motriz para el puesto de secretaria (0). (Area de administracion) ...........cccocveeveereeieereennnns 86

Cuadro 42: Evaluacion de las caracteristicas funcionales de una persona con discapacidad

motriz para el puesto de gerencia. (Area de adminiStraCion) ............cccooceeeverevieeeverensnennns 86
Cuadro 43: Analisis de las demandas del puesto de trabajo (&rea de produccion)................. 87
Cuadro 44: Analisis de las demandas del puesto de trabajo (area de administracion) ........... 88
Cuadro 45: Determinacion de las necesidades de adaptacion .............ccccccveveeiiccie e e, 89
Cuadro 46: Dimensiones estandar de una silla de ruedas...........cccoccvveevveieiienie e 93
Cuadro 47: Disefio de Pasillos aCCeSIDIES..........covvveiiiieiiece e 100
Cuadro 48: DISEM0 U FAMPAS.....ccueeiieeiieiieeitee sttt este e re e e e e e ae e sbeeabe e taeareesaeeanns 101
Cuadro 49: DiSEN0 U PUEITAS ......veeiiieeiee ittt ettt e e et e e e sree s 102
Cuadro 50: Disefio de servicios sanitarios aCCeSIDIES..........cccvvvriieriveieiie e 103

vii



Cuadro 51:
Cuadro 52:
Cuadro 53:
Cuadro 54:
Cuadro 55:
Cuadro 56:
Cuadro 57:
Cuadro 58:
Cuadro 59:
Cuadro 60:
Cuadro 61:
Cuadro 62:
Cuadro 63:
Cuadro 64:
Cuadro 65:
Cuadro 66:
Cuadro 67:
Cuadro 68:
Cuadro 69:
Cuadro 70:
Cuadro 71:
Cuadro 72:
Cuadro 73:
Cuadro 74:
Cuadro 75:
Cuadro 76:
Cuadro 77:
Cuadro 78:
Cuadro 79:
Cuadro 80:
Cuadro 81:

Compartimiento de EXCUSAAODS ..........coveiieieerieiieseese e e ese e e e e eee e sreeneeas 104
Disefio de duchas y vestidores accesibles...........ccooviiereeii e 104
Ranking mundial de paises productores de plata (en millones de onzas).......... 107
Demanda mundial de oro en toneladas segun destino ...........c.ccoceveerercenennen. 108
Ranking mundial de paises productores de oro (en toneladas).............c.cc.c....... 109
Seleccion de Empresas comercializadoras de plata, oro y cobre...........c.cc.c...... 109
Materiales € INSUMIOS........oiuieiiiieriieiesiee st ie ettt reesbeenee e eas 110
Seleccion de MagUINGITA.........ccoeieiiiieieiie e 112
Balance de ENergia........ccceieeiiiiieiiee it 120
Consumo energetico de LUMINGIIaS.......cccccveiveiieieeieeie e eie e e se e 120
Identificacion de departamentos ...........ccccvoerrierenerieiese e s 121
Identificacion de 10S tipos de FlUJO........cceiiiieiiiiiiec s 121
Criterios de ponderacién para flujo y proximidad ..............cccoccevvveviiiiciieiiennn, 122
Relacion de aCtiVIdades..........ooviiiiiiiiiiisieeeie e 122
Ranqueo de puntuacion combinada (flujo — proximidad)...........cccceeevereeniennen 123
Interconector relacional de actividades............cccevvririiiniiieieie e 123
Calculo de espacios para las instalaCiones............c.ccveveiveiiiie i 125
Riesgos tolerables en una empresa productora de joyas..........cccccceevvevverveennenn. 131
Identificacion de riesgos no tolerables en una empresa productora de joyas .... 132
Medidas de control para riesgos tolerables............cccoiiiiiiiinnie 133
Plan de accion para rieSgoS QUIMICOS .........cceiveieeiieiieiieerie e sie et 134
Plan de accion para riesgos l0CatIVOS..........cc.ccveieeieiie e 135
Plan de accion para riesgos fiSICOS........ccouiiirririieee e 136
Plan de accion para rieSgoS MECANICOS ..........coeererierieeriereeeeie e 137
Clasificacion de fuego Y eXtiNTOreS..........ccvveiviiieieeie e 138
Coeficiente de peligrosidad.............cccoviiiiiiiiiii i 139
Coeficiente de aCtIVACION ........c.ecveivee e 140
Obtencion de la carga de fuego (area de producCion)..........ccocvveevverieseeseennnns 141
Obtencion de la carga de fuego (area de administracion)...........cccccveveeieiieennens 142
ClasificaCion de MESHO0 ......cccviiieiieiie ettt sae e 143
Potencial de efectividad minimo de extintores para fuego tipo A..........ccc...... 144



Cuadro 82: Potencial de efectividad minimo de extintores para fuegos tipo B.................... 144

Cuadro 83: Tamafio minimo y emplazamiento de los extintores para Fuegos Clase A ....... 144
Cuadro 84: Tamafio minimo y emplazamiento de los extintores para Fuegos Clase B ....... 145
Cuadro 85: Identificacion de la necesidad de equipos de proteccion personal..................... 146
Cuadro 86: Definicion de contaminantes segin componente ambiental en joyeria............. 150
Cuadro 87: Fuentes generadoras de residuos peligrosos en procesos de joyeria.................. 151
Cuadro 88: Matriz de impacto ambiental .............cccoiiiiiiiii s 152
Cuadro 89: Clasificacion industrial por riesgo de contaminacion............c.ccoceeeeerereienienen. 153
Cuadro 90: Requisitos de constitucion de UNa EMPIESA ...........cccceerreervereeieerieseeseenesreeenes 154
Cuadro 91: Disefio de PaCKaging........coveveiieiiieieitieiie e 166
Cuadro 92: INVErSiON €N TEITENO ....ccvveieieiesiestesteeteeaeiessaestes e seesressesseeseeseeseeseessessesressesseanes 167
Cuadro 93: INVErsion en MaQUINATIA ..........covereeirierieiaieniesieese et sre e 168
Cuadro 94: Inversion en equipos Y herramientas...........cccocveiieeieiieieeie e 168
Cuadro 95: INVersion €N VENICUIO .........couiiiiiiiiiisieeie e 170
Cuadro 96: INVersion en MUEDIES Y BNSEIES. ........ccoieireiiiieiinieneeee st 170
Cuadro 97: Inversion en obras civiles e inStalaCiones ..........ccocoevvirereiiieieiee e 171
Cuadro 98: Inversion en activo diferido ........cccceooiiiiiiiiiiiene s 171
Cuadro 99: Determinacion del COStO tOtal ...........ccoveiiiiiiieiiiie s 172
(@A U E=To [ do 0 00 b O o] (oI o] 0o 10 Tox £ AV o J SRS 172
Cuadro 101: Inversion total y financiamiento .........cccoeveieerencnee e 173
Cuadro 102: Opciones y Condiciones de financiamiento.............ccccceeevveeveereseeseese s 174
Cuadro 103: indice para la determinacion del tamafio de la empresa.............ccoocovevevveveene. 174
Cuadro 104: Informacion del financiamiento...........cccecveereiieve i 175
Cuadro 105: Costo fINANCIEro @NUAN ........c.coveiveieiiee e 176
Cuadro 106: Materia PriMa.......c.cccveieeireeieieesie et ste et re e s e e te e sreesae e sreesteeneesaeeeas 177
Cuadro 107: MaterialeS dIrECLOS ........eeveiieiieeieeie sttt 177
Cuadro 108: Man0 de 0Dra AIrECEA ........coveruerieriiririesiee e 177
Cuadro 109: MaterialeS INITECIOS ......ccvvieerireieeiesiere et sre e es 178
Cuadro 110: Mano de 0bra INAITECEA .........oieeiiiieiieieeie e 178
Cuadro 111: Gastos indirectos de fabriCaCion ...........cccoevereiieiene i 178
Cuadro 112: Gastos de admMiNiSraCiON ..........ccuvevereerieeieseeseeeeseeseeeesee e eeesreesseeseesseesees 179



Cuadro 113:
Cuadro 114:
Cuadro 115:
Cuadro 116:
Cuadro 117:
Cuadro 118:
Cuadro 119:
Cuadro 120:
Cuadro 121:
Cuadro 122:
Cuadro 123:
Cuadro 124:
Cuadro 125:
Cuadro 126:
Cuadro 127:
Cuadro 128:
Cuadro 129:
Cuadro 130:
Cuadro 131:
Cuadro 132:
Cuadro 133:

Diagrama 1:
Diagrama 2:
Diagrama 3:
Diagrama 4:
Diagrama 5:
Diagrama 6:
Diagrama 7:

Diagrama 8:

Gastos de CoOmMerCialiZaCiON..........ccovvviieieeie s 179
DT o cToTF- Tod o o USSR 179
AMOrtizaCion diferida.......c.cceeiiiiieieiccecee e 180
Costo unitario, productos de Plata ............ccccevereiiriniiieseeeee s 180
Costo unitario, Productos de OF0 ..........cccvevueieeieeieseere e 181
Precio de venta (productos de Plata) ...........ccecveveiierieiieneeie e 181
Precio de venta (ProductoS 0 Or0) .......eeverreeriieiiesienieeie e see e 181
Ingresos anuales, expresado en BoliVIan0s............ccovvviiiieiinenc i 182
L0001 (013 11 01 SO 183
Costos variables ... i O 183
Costo total .......... R G, 183
Punto de equilibrio para productos fabricados de plata............ccccccevcvviiiieennnne 184
Punto de equilibrio para productos fabricados de 0ro ...........cccccccevevviiieieennne 184
Estado de resultados, proyecto sin financiamiento ............cccccevevveieieeieenne 189
Estado de resultados, proyecto con financiamiento...........cccccvevvvveresveneennnns 190
Flujo de caja, proyecto sin finanCciamiento ...........ccccovererineiienene e 191
Flujo de caja, proyecto con financiami€nto ...............cceevevveveiveii s 192
Balance general ... 193
Indicadores de eValUCION ...........cccveveeieriereieie e 194
Periodo de recuperacion de capital ...........ccoocoveiiiniiiiieee e 195
Seleccion de variables para el analisis de sensibilidad ..............c.ccccevevieinenen. 196
indice de Diagramas
ATDOI 8 PrODIEMAES..........ocveeeeceeeeeee e 2
Descripcion del proceso productivo de JOYas ........cceevveveerreiieieeiieeie e 74
Proceso de adaptacion de puestos de trabajo segin el método ErgoDis/IBV.... 78
Diagrama de relaciones de proximidad y flUJO .........ccoovriiiiiiiiie i, 124
Distribucion del area de produCCion ...........ccooeieieiiieienieeeee s 127
Distribucion LAYOUT (Planta-Sistema productivo) ..........ccccoeevveieiicseennne 128
Estructura organizacional de la empresa.........cccccveveiiiiiie s, 156
Canales de diStribDUCION ..........cccooviiiic e 162



indice de Graficos

Gréfico 1: Principales problemas que afectan la actividad productiva............cccccocveviviinnnnn. 15
Grafico 2: Crédito/financiamiento segun destino* (en porcentaje de microempresas) .......... 16
Gréfico 3: Servicios basicos, de comunicacion y fuentes de energia utilizados..................... 17
Grafico 4: Punto de eqUITIDIIO .....c.eeivveiicic e 182
Gréfico 5: Punto de equilibrio, producto juego de JOYaS ........ccccevvrvrveieerieriesenesesre e 184
Gréfico 6: Punto de equilibrio, producto pisacorbata............cccceevrviviiierierniene e 185
Gréafico 7: Punto de equilibrio, producto pulSera...........c.ccceoveieieeiecie s 185
Gréfico 8: Punto de equilibrio, producto anillo ............ccceeeeviiiiiicii e 186
Grafico 9: Punto de equilibrio, producto prendedor ...........ccoeeeeeireneneine e 186
Grafico 10: Punto de equilibrio, producto gargantilla..........cc.ccoceveiieniiiciiieicceeesee 187
Gréafico 11: Punto de equilibrio, producto dije .........ccceeveiiiiiiiiiiieceee e 187
Gréafico 12: Punto de equilibrio, producto aretesS..........cccuveiieeieeieeieeie e 188
Grafico 13: Prevision el VAN .......occccese et 196
Grafico 14: Prevision del VAN POSITIVO........coeiiiiiinieiiieeiseneeese e 197
Gréafico 15: Sensibilidad del VAN ......cooiiiiieeisecieiee e 197
Grafico 16: PreviSion TIR ...ttt ettt bt reans 197
Grafico 17: Prevision TIR mayor a la tasa de rieSg0 ........cccoovrerernereneine e 198
Grafico 18: Sensibilidad TIR ........cviiiieieie vttt 198
Grafico 19: PreviSion B/C.........ooi ittt 198
Gréafico 20: Prevision B/C mayor al MiNIiMO ........cccocvoieiieiicc e 199
Grafico 21: Sensibilidad B/C ..........ooieeiec et 199

indice de llustraciones

llustracién 1: Distribucion del trabajo de campo en la ciudad de La Paz y El Alto................ 41
Hustracion 2: MacroloCaliZACION ...........cccveiieieiie et sre e 56
Hustracion 3: MiICroloCaliZACION ..........cccveieiieiecie e 56

llustracién 4: Dimensionamiento general del puesto de trabajo para personas con

(o [IS{or:To - Tod o = To I 0 110 1 (720 O PTPP 76

Xi


file:///C:/Users/Romer/Desktop/PROYECTO%20FINAL%20DE%20CARRRERA/2018%20%20PROYECTO%20FINAL%20DE%20CARRERA.docx%23_Toc518437655
file:///C:/Users/Romer/Desktop/PROYECTO%20FINAL%20DE%20CARRRERA/2018%20%20PROYECTO%20FINAL%20DE%20CARRERA.docx%23_Toc518437656

llustracion 5: Distancia de alcance horizontal y vertical de una persona en silla de ruedas... 93

llustracion 6: Mesa de trabajo para la posicion Sentado ...........ccccvveveiiieieeni s 94
lustracion 7: Mesa de 0fiCiNa 0 ESCITONIO.........viiviieieieiere e 97
HHUSLrACiON 8: COMEUOIES ......vviveeiieiieiieiee ettt sttt ra e et e et e sbeneeereene e 105
[ustracion 9: Ubicacion de telefOnO0s ...........cooviiiiiiiiieee e 106
llustracion 10: Horno de fundicidn eléctrico tomado de http://www.kerrcasting.com......... 112

lustracion 11: Maquina laminadora eléctrica de dos cabezales, tomado de

NP/ MAGUIJOY.COM ...ttt bbb eneas 113
llustracion 12: Maquina trefiladora eléctrica, tomado de http://tienda.maquijoy.com/........ 113
llustracion 13: Maquina Vulcanizadora, tomado de http://www.arbemachine.com ............ 114
llustracion 14: Maquina inyectora de cera tomado de http://www.rosse.cl............cc.cccue.ee. 115
llustracion 15: Maquina de casting, tomado de http://www.arbemachine.com.................... 115
llustracion 16: Horno de recocido, tomado de http://www.paragonweb.com ...................... 116
llustracion 17: Maquina facetadora, https://www.indiamart.Com ............c.cccceeveveiverieennenn, 117
llustracion 18: Maquina grabadora de anillos, http://www.grobetusa.com/..............ccccouc.... 117
Ilustracion 19: Tambor vibratorio, tomado de http://www.raytechmetalfinishing.com........ 118
llustracion 20: Maquina pulidora magnética, tomado de https://www.ijoylab.com............. 118
llustracion 21: Maquina pulidora de doble eje, tomado de catalogo jallaza insumos .......... 119

[lustracion 22: Maquina lavadora de ultrasonido, tomado de https://www.elma-
0] 1 S0 ] o oo 4 OSSR 119
llustracion 23: Norma de espacio de Richard MUther ..., 124

llustracidn 24: Adecuacion de espacios para trabajadores en silla de ruedas en base a la

NOIMA A€ R. IMIULNET ... ettt et sreeeeeneenneenne s 125
[ustracion 25: Distribucion de Planta.........ccoooveiiiiiiiiieiee e 126
lustracion 26: Marca de 12 EMPIESA ........ccecvveieeiiiiiie i 157
llustracion 27: Logotipo de 18 EMPIeSa.........c.ccveuiiieiieeie ettt 158
[ustracion 28: ESlogan de 18 EMPIreSa .......ccoiiiiiiiiiiiieiere e e 158

Xii



CAPITULOI

ASPECTOS GENERALES

1.1 Problema de investigacion

El alto indice de desempleo y/o exclusién laboral de personas con discapacidad en edad
productiva laboral es un problema muy recurrente para los gobiernos en los diferentes paises
del mundo entero. Existen regiones en las cuales existe un importante avance en cuanto a la
adecuacion de personas con discapacidad a espacios laborales alternativos, sin embargo en
paises como el nuestro aun no se logran los resultados esperados, por lo que buscar alternativas

de inclusion laboral para este grupo de personas es todavia un problema latente.

Si bien existen normas, leyes y politicas en beneficio de las personas con discapacidad con el
objetivo de buscar soluciones al problema de desempleo, éstos no se cumplen en la magnitud
proyectada, especialmente en aquellos paises que carecen de desarrollo avanzado. Es en este
contexto que Bolivia aparece como uno de los paises donde si bien existen medidas
implementadas en diferentes niveles gubernamentales éstas son incumplidas vulnerando los

derechos de las personas con alguna discapacidad.

La tasa de desempleo de personas con discapacidad estimada en Bolivia oscila entre el 60 y el
85%, a nivel global las cifras oficiales reportan una tasa de desempleo de apenas 3,2%, cifras
proporcionadas segun el Gltimo censo nacional de poblacién y vivienda realizada el afio 2012.
Existen obligaciones para las entidades publicas en cuanto a la insercion laboral de personas
con discapacidad, donde se obliga a los mismos a mantener en la planilla del total de
funcionarios al menos el 4% de personas con alguna discapacidad, en el sector privado la
obligacion es del 2%, pretendiendo de esta manera, como medida gubernamental, apalear la

exclusion laboral de personas con estas caracteristicas. (Villena, 2014)

Un estudio realizado por la Defensoria del Pueblo, indicaba que en los Ministerios del 6rgano
Ejecutivo, se encontraban trabajando 132 personas con discapacidad de un total de 5.811
funcionarios, es decir algo méas del 2%. Un problema oculto en esta situacion tiene que ver
también con el tipo de trabajo que se asigna a las personas con discapacidad, quienes
generalmente laboran como recepcionistas, ascensoristas o porteros. (Villena, 2014)



Como se puede evidenciar existe un alto indice de desempleo de personas con discapacidad,
que sumados a las personas que solo se dedican a realizar labores de casa o trabajos que no
involucran el desempefio de un talento u oficio de formacion calificada, se convierte en un

porcentaje alto de personas con discapacidad que no cuentan con una fuente laboral.

Se disefia a continuacion un arbol de problemas para poder identificar de mejor manera las

causas del problema y sus efectos.

Diagrama 1: Arbol de problemas
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Fuente: Elaboracion propia
1.2 Planteamiento del problema

Un aspecto muy importante a considerar es que los prejuicios sociales hacen que se piense que
una persona con alguna discapacidad es improductiva, que por el hecho de perder alguna
capacidad como caminar o escuchar pierden la totalidad de sus habilidades, cuando la realidad
es totalmente diferente. Si bien las personas con discapacidad se hallan limitadas en algunas

funciones, conservan y potencian otras habilidades, las mismas que pueden ser totalmente



aprovechadas en un tipo de trabajo y entorno optimos. Es en este entendido que el proyecto
busca beneficiar a personas con discapacidad motriz, aprovechando las caracteristicas y

habilidades manuales que estas personas todavia conservan y potencian.

Identificando el segmento de personas con discapacidad motriz como un sector donde se puede
aprovechar las capacidades laborales es que surge la idea de disefiar este proyecto para poder
coadyuvar en la inclusion laboral de personas con este tipo de discapacidad. EIl sector
empresarial privado no deberia mantenerse ajeno a este objetivo ya que como una de las
principales fuentes de generacion de empleo, son los que pueden brindar diferentes alternativas
de inclusiéon laboral, desde la adecuacion de puestos y centros de trabajo hasta la
implementacién de plantas de produccion destinados especificamente a beneficiar a personas

con discapacidad.
En funcion al andlisis realizado se define el problema como:

“Alto indice de desempleo y exclusion laboral de personas con discapacidad en la ciudad de
La Paz”

1.3 Antecedentes
La joyeria en Bolivia

La joyeria en Bolivia ha evolucionado a través de los afios desde ser una practica totalmente
artesanal, tradicional y costumbrista, hasta llegar a ser una industria con caracteristicas
particulares en la regién, contando con sistemas productivos modernos y tecnologias que

facilitan y aceleran los procesos significativamente.

En Bolivia existen empresas dedicadas al sector productivo joyero a nivel micro, pequefio,
mediano y gran tamafio, las medianas y grandes empresas del sector se orientan mayormente
a la produccion masiva empleando maquinaria y equipos de ultima generacién en todo el
sistema productivo donde muchas veces el trabajo de los operarios se limita a controlar la
operacion de estos equipos. El tipo de empresa que trabaja de forma mayormente artesanal son

la micro y pequefia empresa del sector y algunas empresas de mediano tamario.

Un aspecto particular a considerar en Bolivia es la moda cultural, tradicional y costumbrista
de la mujer de pollera que en su diversidad segun cada region, tiene su propia caracteristica y

tradicion arraigada. Es interesante la evolucion que ha marcado este sector, pues el impulso de
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la cultura boliviana, por medidas adoptadas a nivel gubernamental, han beneficiado de gran
manera el incremento en la demanda de productos como el juego de joyas que compone la

vestimenta tradicional de la sefiora de pollera, el mismo que se describe en el cuadro 1.

Cuadro 1: Juego de joyas tradicional

Rama Ornamento situado en el pecho que sirve ademas para la sujecion de la manta o mantilla
Ramillete Version reducida de la rama que sirve como ornamento del sombrero
Aretes Acordes al modelo de la rama llevan consigo bajeras que incrementan el tamafio de la

pieza. Ornamento para las orejas
Fuente: Elaboracion propia

Segun (La Razén, 2017), en una publicacion realizada en abril del 2017, revela que la cantidad
de dinero que mueve la fiesta del Gran Poder casi se ha duplicado en los ultimos 5 afios, con
el aporte principalmente de la morenada, que invierten sumas millonarias. Datos del Gobierno
Auténomo Municipal de La Paz (GMLP) dan cuenta que el movimiento econémico que genera
la festividad del Gran Poder, el mismo que se prolonga por aproximadamente 8 meses,
aument6 de 369 millones de Bs registrado el afo 2012 a 663 millones registrado el afio 2016.

Cuadro 2: Distribucion de gastos en la festividad del gran poder 2016

Descripcion Gasto en Bs Gastoen $us = Porcentaje

Fiestas 10.067.815 1.446.525 1,52%
Orfebreria 166.436.999 23.913.362 25,09%
Bebidas y cerveza 303.827.277 43.653.344 45,79%
Trajes y Distintivos 161.037.620 23.137.589 24.27%
Musica 18.981.229 2.727.188 2,86%
Otros 3.110.761 446.948 0,47%

Total 663.461.701 95.324.957 100,00%

Fuente: (La Razon, 2017)

Como se puede observar en el cuadro 2, el gasto incurrido en joyeria en la festividad del Gran
Poder supera los 166 millones de bolivianos, representando el 25% del gasto total. Segun
German Molina, docente y miembro de la Academia Boliviana de Ciencias Econémicas, este

movimiento econdmico se incrementa en un 10% cada afio.



Por otro lado la festividad de la Virgen del Carmen de la ciudad de EI Alto, el mismo que se
desarrolla en el mes de julio, también genera un movimiento econ6mico muy importante. Si
bien no existen estudios sobre el caso, segun una publicacion realizada por el periédico Los
Tiempos, el 17 de julio de 2017, se calcula que el movimiento econémico generado por esta
festividad para el afio 2017 bordea los 90 millones de dolares que expresado en bolivianos la

cifra supera los 627 millones equiparando practicamente a la festividad del Gran Poder.

Con estos datos se puede identificar que se presenta una clara oportunidad de llevar a la
actividad econdémica de la joyeria artesanal a un contexto industrial diferente al que
actualmente pertenece, aprovechando al mismo tiempo las caracteristicas del proceso

productivo para la adecuacidn de puestos de trabajo a personas con discapacidad motriz.
Las Personas con Discapacidad
Situacion laboral de las personas con discapacidad

El acceso de personas con capacidades diferentes a algun tipo de trabajo en igualdad de
condiciones ha sido un tema recurrente en cada una de las luchas y movimientos realizados
por este sector. Desde la promulgacion de la ley del 22 de Enero de 1957 para la creacion del
Instituto Boliviano de la Ceguera, se empieza a promover la rehabilitacion profesional y

facilitar puestos de trabajo para personas con discapacidad.

Con la ley 1678 de 1995 y el Plan Nacional de Equiparacién de oportunidades para personas

con Discapacidad, se logra incluir el tema de trabajo.

Consecuente a ello surgen dos decretos supremos el 27477 del 2004 que establece entre otros
lineamientos la obligacién de que el 4% del personal empleado en entidades publicas deben
ser personas con Discapacidad y el 2% en el sector privado. El Decreto Supremo 29608 del
2008 hace algunas salvedades como la exigencia del Certificado Unico de Discapacidad del

Ministerio de Salud, la inamovilidad del puesto de trabajo excepto por los causales de ley.

Con el Decreto supremo 29894 del 2009 en su articulo 86, al Ministerio de trabajo se le
encomienda la insercion laboral haciendo énfasis en poblaciones vulnerables, entre estas, las
personas con Discapacidad. Desde alli el Servicio Plurinacional de Empleo inicia acciones con
su bolsa de empleo, formacidn y orientacion laboral y programa de autoempleo incluyendo a

las personas con Discapacidad. (Servicio Internacional Britanico - UNAIS, 2012)



En el decreto de la ley 223 del 2 de marzo de 2012, “LEY GENERAL PARA PERSONAS
CON DISCAPACIDAD?”, se contemplan varios articulos de cumplimiento obligatorio en el
territorio nacional relacionados con la inclusion laboral y temas de trabajo para personas con
discapacidad. Asi el articulo 13 contempla el “derecho a empleo, trabajo digno y permanente
para personas con discapacidad”, en el articulo 34 se especifica que “El Estado Plurinacional
de Bolivia en todos sus niveles de gobierno, debera incorporar planes, programas y proyectos
de desarrollo inclusivo basado en la comunidad, orientados al desarrollo econémico y a la
creacion de puestos de trabajo para las personas con discapacidad”.

Por Gltimo el 26 de septiembre del afio 2017 se promulga la “LEY DE INSERCION
LABORAL Y DE AYUDA ECONOMICA PARA PERSONAS CON DISCAPACIDAD”,
que obliga a las empresas e instituciones publicas y empresas privadas a dar empleo a personas
con discapacidad o familiares. Por mandato de la ley, las planillas del sector pablico deben
cubrir hasta un 4% de su personal con personas especiales o sus familiares, y en el sector
privado hasta un 2%. La ayuda econdmica se expresa en 250 Bs otorgado por los municipios

a las personas con discapacidad grave y muy grave.

Uno de los objetivos de este proyecto es coadyuvar en la inclusion laboral de personas con
discapacidad motriz demostrando que es posible la generacion de empleos para este este sector
vulnerable de la poblacion desde la empresa privada, un aspecto muy importante es que al
menos el 70% de las operaciones y procesos del sistema productivo en la elaboracién de joyas
artesanales se realiza haciendo uso exclusivo de la habilidad de las manos, prescindiendo de
esta manera del uso de otros recursos fisicos como los pies, la movilidad o tener la necesidad
de pararse para realizar algunas operaciones, estas caracteristicas hacen posible adecuar los
puestos de trabajo e instalaciones de una planta de joyeria a personas con discapacidad motriz
0 personas en silla de ruedas sin la necesidad de realizar grandes cambios.

1.4 Justificacion

Este proyecto nace con el objetivo de coadyuvar en la inclusién laboral de personas con
discapacidad motriz o asistida por silla de ruedas. Considero particularmente que si tenemos
el privilegio de estudiar en una universidad publica donde los costos de estudio se reducen

significativamente, se deberia retribuir los resultados a la sociedad, aplicando los



conocimientos adquiridos en el mejoramiento de la misma. Una forma de aplicar los
conocimientos desde el campo de la ingenieria industrial es la creacion de nuevas empresas,
generando alternativas de trabajo para personas con discapacidad y en este caso especifico
personas con discapacidad motriz, mediante la adecuacion de centros y puestos de trabajo,
coadyuvando de esta manera en la inclusion laboral, ademas de aportar con el desarrollo

econdémico desde un enfoque diferente.

1.4.1 Justificacion académica

Desde un enfoque académico el proyecto retine varios conocimientos adquiridos en los afios
de formacion de la carrera. Al ser un proyecto de factibilidad recurrimos a conocimientos de
la materia de Preparacién y Evaluacion de Proyectos 1 y |1, por otro lado también se aplican
conocimientos de la materia de Administracion Industrial por tratar del estudio de recursos
humanos. En aspectos de rendimiento operativo nos remitiremos a conocimientos adquiridos
de la materia de Ingenieria de Métodos para asi también aplicar aspectos de estudio
ergondémico en el trabajo. De la materia de Marketing se extracta conocimientos de mercadeo
con la aplicacion de estrategias de comercializacion complementandose con los conocimientos
adquiridos en Investigacion de Mercados para realizar un estudio y analisis del mercado. No
se puede dejar de lado el estudio de Seguridad Industrial_y Salud Ocupacional de los

trabajadores.

1.4.2  Justificacién econdémica social

El proyecto esta disefiado y dirigido para beneficiar a personas con discapacidad motriz, para
coadyuvar en la inclusion laboral de este sector de la sociedad, pretendiendo reducir de esta
manera el alto indice de desempleo y exclusion laboral de personas con estas caracteristicas.
El objetivo es apoyar e impulsar la autosuperacion de estas personas generando nuevas
alternativas y oportunidades de trabajo. Desde el punto de vista econémico el sector de la
joyeria artesanal en la region presenta una clara oportunidad de generar ingresos llevando a
esta actividad a un contexto industrial diferente aprovechando al mismo tiempo las ventajas
que proporciona las caracteristicas del proceso productivo para adecuar los puestos de trabajo
a personas con discapacidad motriz, sin que esto represente perdidas en los ingresos,
demostrando que es posible la generacion de empleo para personas con discapacidad desde la
empresa privada, coadyuvando en la inclusion laboral y aportando en el desarrollo y

crecimiento economico de la region.



1.4.3 Justificacion metodologica

La metodologia de investigacion utilizada para el desarrollo de este proyecto, en una primera
instancia, es de tipo cualitativo-exploratorio, dado que se requiere recopilar datos secundarios
de estudios e investigaciones sobre la produccién de joyas artesanales en la ciudad de La Paz
y por otro lado sobre las personas con discapacidad motriz. Para la etapa de investigacion de

mercado, el método de investigacion aplicado es de tipo cuantitativo descriptivo ya que se

trabaja con datos primarios recopilados a través de las encuestas.

1.4.4 Justificacion legal

El desarrollo de este proyecto contempla y cumple con las disposiciones y obligaciones de las

siguientes normas y leyes vigentes en Bolivia:

e “Ley general del trabajo”, segun D.S. 224.

e “Ley general para personas con discapacidad”, Ley N° 223.

e “Ley de insercion laboral y de ayuda econdmica”, Ley N° 977

e “Ley de gestion integral de residuos”, Ley N° 755.

1.4.5 Justificacién técnica del proyecto

En el cuadro 3 se describe de forma puntual algunos factores que justifican técnicamente la

realizacion de este proyecto como una clara oportunidad econémica y social.

FACTOR

La industria de
la joyeria
artesanal

Habilidades
laborales de las
personas con
discapacidad
motriz

El proceso
productivo de
joyas artesanales

Adecuacion de
los puestos de
trabajoy las

instalaciones de

la empresa

Cuadro 3: Justificacion técnica del proyecto

PREJUICIO - OBSERVACION

Los productos de joyeria no cubren
una necesidad primaria, por lo que
no son productos de consumo
general.

Las personas con discapacidad
motriz tienen habilidades laborales
disminuidas.

El proceso productivo de joyas
artesanales demanda habilidades
laborales que involucra el uso de

todas las extremidades.

La adecuacion de los puestos de
trabajo y de las instalaciones a
personas con discapacidad motriz
demanda altos costos de inversion.

JUSTIFICACION PARA EL PROYECTO

Bolivia se caracteriza por ser tradicionalmente un pais minero por lo
que una industria que se potencia es la joyeria. El acompafiamiento del
impulso cultural propicia que la demanda de joyeria tradicional presente
en los Gltimos afios un ascenso considerable. Un dato muy importante es
que solo la festividad del Gran Poder en la ciudad de La Paz incurre en
un 25% del gasto total en joyeria, monto que supera los 166 millones de
bolivianos anualmente con un indice de crecimiento del 10%.

Las habilidades laborales que demanda la elaboracion de joyas
artesanales son totalmente manuales por lo que no se ve afectada la
funcién principal de las personas con discapacidad motriz.

Por otro lado se debe considerar el potenciamiento de las habilidades
manuales que experimentan las personas con este tipo de discapacidad.
Una caracteristica muy importante del proceso productivo de joyas
artesanales es el bajo requerimiento de habilidades motrices,
concentrando una mayor demanda en el requerimiento de habilidades
manuales.

En un sistema productivo de joyeria artesanal la adecuacion de los
puestos de trabajo se limita a realizar algunos ajustes al mobiliario y
establecer los espacios necesarios para la circulacion de las sillas de
ruedas.

En cuanto a las instalaciones de la planta se limita a garantizar la
circulacion y el libre acceso a las diferentes areas y servicios.

Fuente: Elaboracion propia



1.5 Objetivos
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1.5.2

Objetivo general

Realizar el disefio de una fabrica productora de joyas que permita el trabajo adecuado
de personas con discapacidad motriz, para coadyuvar en la inclusién laboral de este
sector vulnerable de la sociedad.

Objetivos especificos

Realizar un diagndstico del sector productivo joyero para determinar la existencia de
oportunidades de adecuacion y adaptacién de puestos de trabajo a personas con
discapacidad motriz.

Analizar la situacion laboral, social, econémica y politica de las personas con
discapacidad motriz mediante un diagndstico del sector.

Efectuar un estudio de mercado para determinar las caracteristicas de la oferta y
demanda de joyas artesanales y el perfil del consumidor.

Desarrollar un estudio ergonémico para adecuar los puestos de trabajo e instalaciones
de la fabrica a personas con discapacidad motriz.

Realizar un estudio técnico de ingenieria para determinar el tamafio, localizacion y
disefio de un sistema productivo adecuado a personas con discapacidad motriz.

Realizar un estudio econdmico financiero para demostrar la factibilidad del proyecto.

1.6 Alcances y limitaciones

El alcance de este proyecto es demostrar que es posible coadyuvar en la inclusion laboral de

personas con discapacidad desde la empresa privada, sin que esto signifique pérdidas en la

productividad o niveles bajos de desempefio o rendimiento. Si bien las personas con alguna

discapacidad carecen de ciertas habilidades funcionales, potencian otras que pueden ser muy

bien aprovechadas para el desarrollo de ciertas actividades, la clave esta en asignar el tipo de

trabajo adecuado en un entorno adecuado. En este sentido se identifica a las personas con

discapacidad motriz que aun poseen habilidades manuales para desempefiar determinadas

actividades como el trabajo artesanal en la industria de la joyeria.



1.7 Disefio metodoldgico de investigacion

La metodologia de investigacion utilizada para el desarrollo de este proyecto, en una primera
instancia, es de tipo cualitativo-exploratorio, dado que la investigacion se remite a indagar y
buscar estudios e investigaciones sobre la produccién de joyas artesanales y su contribucion o
relacionamiento con personas de capacidades diferentes. Por otro lado, durante y después de
la etapa de estudio de mercado, se recurre al método de investigacion de tipo cuantitativo-
descriptivo ya que se trabajar con datos recopilados de fuentes primarias a través de encuestas
aplicadas en la region, los mismos que serdn sometidos a un estudio estadistico para describir

el comportamiento del mercado y el perfil del consumidor.

1.7.1 Investigacién cualitativa - exploratoria
Esta metodologia es utilizada en la primera etapa de investigacion, principalmente para la

recoleccion de datos de fuentes secundarias:

e Tesis, proyectos de grado, estudios realizados anteriormente en relacién con el tema de
investigacion del proyecto.

e Estudios e investigaciones de organizaciones no gubernamentales sobre personas con
discapacidad y en particular de personas con discapacidad motriz.

e Estudios realizados por entidades gubernamentales y organizaciones sobre personas
con discapacidad motriz y su involucramiento en espacios laborales.

¢ Informacion existente en internet sobre casos de estudio relacionados con el proyecto.

e Guias y referencias desarrolladas por instituciones internacionales relacionadas con el
trabajo y la discapacidad.

e Entrevistas con expertos del sector productivo joyero en la ciudad de La Paz.

1.7.2 Investigacién cuantitativa - descriptiva

Esta metodologia es aplicada durante y después de la etapa de investigacion de mercado y el
estudio técnico de ingenieria del proyecto, ya que el mismo esta disefiado para la recoleccion
y tratamiento de datos de fuentes primarias los mismos que son sometidos a un analisis

numérico y estadistico.
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CAPITULO Il
MARCO TEORICO
2.1 Anélisis y diagnostico del sector de la joyeria en Bolivia

Segun datos del Instituto Boliviano de Comercio Exterior, en la gestion 2016 las exportaciones
bolivianas de joyeria totalizaron un valor de 151.228.101 millones de délares por un volumen
de 11138 kilogramos respectos al afio 2015 donde se registré un valor de 130.495.246 por un
volumen de 12846 kilogramos de producto, registrando un crecimiento en el valor del 15,9%
mientras que los volumenes redujeron en un 15,3%, denotandose un efecto precio positivo en

el sector, lograndose en la gestion 2016 el pico maximo en valor en los ultimos 10 afos.

Cuadro 4: Exportaciones segun grupos de producto comparativo al mes de diciembre 2013-2016 (En kilogramos brutos y
ddlares americanos)

GRUPOS ENE-DIC 2013 ENE-DIC 2014 ENE-DIC 2015 (p ENE-DIC 2016
NO TRADICIONALES 3.482.046.519 2.475.135.200 3.037.095.336 2.303.942.598 2.867.286.712 1.854.186.013 3.066.928.625 1.832.820.006
Soya y derivados 2.400.446.836 1.202774.337 2.180.026.708 1.080.816.865 2.008.782.041 798.837.975 2.313.764.309 891.512.334
Quinua 35.062.548 153.259.489 29.785.066 196.636.597 25355446 107.705.555 29.702.201 81.437.506
Nueces del Brasil (castaria) 21.048.691 129.478.122 26.520.580 175.077.378 25629.834 192.026.752 27.148.544 182.710.848
Girasol y derivados 168.831.929 115.843.302 135.017.491 86.466.944 76.723.822 50.074.972 60.886.508 41.798.039
Joyeria 13.577 123.446.424 11.716 96.026.364 12.846 130.495.246 11.138 151.228.101
Maderas y sus manufacturas 77.358.912 67.366.184 63.577.175 66.006.960 52.895.275 62.974.066 49.493.819 50.459.960
Cueros y sus manufacturas 17.630.061 §8.181.023 19.143.379 66.529.650 16.505.785 47.161.361 17.093.659 39.387.364
Lacteos 12.574.287 36.401.008 20.358.700 48.032.214 17.020.227 32.334.679 16.768.969 30.734.998
Aziicar, alcohol y derivados 280.141.956 168.821.636 128.232.267 74.744.260 102823827 56.110.694 118.666.945 63.948.969
Confecciones textiles 1.580.241 30.187.991 1.469.610 38.207.523 1.004.674 20.195.800 612.714 7.620.069
Bananas 115.032.690 30.184.688 118.985.862 34.245.445 132.952.408 38.088.257 125.359.046 34.074.165
Frijol 38.197.221 41.067.826 27.176.620 24.755.761 21.703.878 18.831.166 34.738.893 34.225.735
Palmitos 8.313.163 16.916.777 1.694.397 16.301.771 7.214.395 15.099.126 6.656.265 11.503.306
Café 3.635.648 15.486.119 3595712 16.565.416 1.835.850 10.178.076 1.330.475 1.709.214
Otros productos 312.178.760 295.690.374 275.500.053 273.529.448 376.711.104 274.072.288 244.687.140 204.469.398
TRADICIONALES 24.538.020.055 9.732.421.711 25.426.709.125 |  10.552.118.505 25.156.558.341 6.871.734.156 23.165.697.676 5.248.112.824
Petréleo / Gas y derivados 23.220.953.509 6.680.985.113 23.982.853.110 6.646.503.675 23.698.490.885 4.031.792.771 21.573.868.963 2.193.750.936
Minerales 1.317.066.546 3.051.462.598 1.443.856.015 3.905.614.830 1.458.067.456 2.839.941.385 1.591.828.713 3.055.361.888

28.030.066.574 | 12.207.562.911 28.463.804.461 12.856.061.102 28.023.845.053 8.725.920.169 26.232.626.301 7.081.932.830

Fuente: Instituto Boliviano de Comercio Exterior — IBCE

Durante la gestion 2016, las exportaciones bolivianas (sin reexportaciones ni efectos

personales) sumaron 7.082 millones de dolares registrando una caida del 19% en términos de
valor y 5% en volumen, comparado al afio 2015. Las ventas externas de hidrocarburos y
minerales representaron el 74% del total exportado. Cabe destacar, un aumento en las
exportaciones de frijoles; joyeria; azUcar, alcohol y derivados; soya y sus derivados; vy,
minerales; el resto de los sectores redujeron sus ventas al exterior. (Instituto Boliviano de

Comercio Exterior, 2017)

Segun datos del IBCE de la gestion 2014, las exportaciones bolivianas de joyeria tuvieron

como destino 11 paises, siendo Estados Unidos el principal comprador representando el 96%
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del total de las exportaciones de joyeria, sin embargo Bolivia aporta tan solo el 1,12% a las
importaciones mundiales de joyas de este pais. La mayor presencia de joyas bolivianas fue en
el mercado Venezolano con una participacion del 4,18% del total de importaciones que realiza
Venezuela en este sector. En relacion a los demé&s paises, la participacion boliviana fue

insignificante existiendo inmensas posibilidades de comercio.

Cuadro 5: Bolivia, Posibilidades de comercio para joyas con los principales importadores del mundo gestion 2014 (p)
(expresado en miles de d6lares americanos)

Participacion boliviana || Oportunidad
en las Importaciones de Mercado
Mundiales |_para Bolivia

Importacion Mundial Exportaciones

Posicion N° || Principales Importadores Total 2014 (p) bolivianas 2014 (p)

1 China 25.418.772 16 0,00% 25.418.756
2 Emiratos Arabes Unidos 15.784.865 - 15.784.865
3 Hong Kong 14.597 894 1.021 0,01% 14.596.873
4 Suiza 9.205.391 - - 9.205.391
5 Estados Unidos 8.197.733 91.734 1,12% 8.105.999
i Francia 3.992.498 0 0,00% 3.992.498
11 ltalia 1.403.547 1.079 0,08% 1.402.468
12 Macao 1.361.414 - - 1.361.414
13 Canada 1.094.726 538 0,05% 1,094,188
17 Tailandia 736.365 236 0,03% 736.129
20 México 607.523 3 0,00% 607.520
66 Chile 26.754 1 0,00% 26.753
82 Venezuela 12.224 511 4,18% 11.713
151 Argentina 511 15 2,94% 496
Mundo 107.876.381 95.154 0,09% | 107.781.227

Fuente: Instituto Boliviano de Comercio Exterior — IBCE

2.1.1 El sector productivo de la joyeria en el departamento de La Paz

El diagndstico del sector productivo se enfoca en el sector joyero a nivel micro, pequefio y
mediano tamafio, dado que aproximadamente el 99% de este sector productivo esta compuesto
por empresas que pertenecen a estos niveles de clasificacion y porque de acuerdo a la
investigacion exploratoria se pudo constatar que estas empresas se dedican a la produccion de

joyas elaboradas artesanalmente.

El diagndstico y analisis del sector de la joyeria tradicional a nivel micro y pequefio tamafio
gue se describe a continuacién esta realizado en base a un estudio elaborado por el PNUD
(Programa de las Naciones Unidas para el Desarrollo) el afio 2008 contrastado con una

investigacion exploratoria realizada para el proyecto.

2.1.1.1 Caracteristicas generales de la micro y pequefia empresa del sector joyero

e Constitucion de la empresa.- Las empresas del sector de la joyeria artesanal a nivel
micro y pequefia empresa estan constituidas generalmente de forma familiar y

unipersonal con el 32,3% y 67,7% respectivamente.
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Ubicacion, antigliedad y tenencia de sigla o rotulo comercial.- la ciudad de EI Alto
conglomera mas del 60% de empresas, el restante esta ubicado en la ciudad de La Paz.
Aproximadamente el 95% de los centros productivos utilizan locales exclusivos y el
restante 5% viviendas particulares. Existen empresas con una antigiiedad mayor a los
80 afios y empresas recién establecidas con un afio desde su constitucion, la media
alcanza los 11 afios de antigliedad. Y por ultimo las empresas que cuentan con rétulo
comercial alcanza el 30%.

La capacidad utilizada y necesidades de inversién en maquinaria.- segun datos del
estudio, la capacidad utilizada en la micro y pequefia empresa del sector joyero alcanza
un aproximado 60% de la capacidad total, y mas del 70% de empresas manifiestan la
necesidad de adquirir maquinaria nueva para mejorar la productividad de su empresa.

Los medios de comunicacion.- son utilizados para la promocion y relacionamiento
comercial, aproximadamente el 75% de empresas hacen uso de teléfonos, un 15%
utiliza las redes sociales en plataformas de internet y un 10% no utiliza ningiin medio

de comunicacion mas que la personal.

2.1.1.2 Caracteristicas Laborales

Cantidad de trabajadores.- segun el estudio realizado la cantidad de trabajadores en
las pequefias y microempresas del sector joyero varia de 1 a 12 trabajadores, un 40%
de empresas cuenta con 4 trabajadores, un 35% con 2, un 15% cuenta con 8 trabajadores
y el restante 5% con 12, estos porcentajes no consideran a los trabajadores eventuales
que generalmente se contratan en meses donde la demanda de joyas es mayor.

La jornada laboral.- como la mayoria de las micro y pequefias empresas de este sector
son de constitucion familiar o unipersonal, generalmente no se respeta las horas de
trabajo establecidas por el ministerio de trabajo, segun la investigacién se pudo
determinar que las horas promedio en los talleres de joyeria alcanzan las 10 horas,
trabajando 6 dias a la semana y los 12 meses al afio.

Caracteristicas salariales.- generalmente carecen de cumplimiento, muchas veces no
se paga el minimo establecido por ley, los trabajadores mas propensos a sufrir estas
vulneraciones son los trabajadores en calidad de ayudantes, pero un aspecto opuesto a

este panorama es que los ayudantes tienen la oportunidad de convertirse en maestros
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joyeros en periodos muy cortos, dominando alguna de las técnicas para la produccion
de joyas, lo que les permite aspirar a mejores remuneraciones salariales.

Nivel de instruccion del propietario o gerente de la empresa.- predomina en este
aspecto el nivel de instruccion de bachiller en humanidades con un promedio del 48%,
con el 40% se encuentran los propietarios que cuentan solo con estudios basicos de
formacion escolar primaria, y por ultimo alcanzando el 12% estan los propietarios que

cuentan con estudios superiores o alguna formacion técnica en el rubro.

2.1.1.3 Caracteristicas del Proceso Productivo

Gastos operativos.- segun datos del estudio, la mayor proporcién de gastos son los
relacionados con el alquiler de inmuebles, gastos en servicios basicos y energia, gastos
de publicidad y propaganda, con 73%, 15% y 3% respectivamente, el restante 9% se
destina en otros gastos como la compra de materiales de oficina, comercializacion,
repuestos 0 accesorios para maquinaria, servicios de transporte, reparacion y
mantenimiento, capacitacion de personal, alquiler de maquinaria, entre otros.
Planificacién y gestion del proceso productivo.- las micro y pequefias empresas de
este sector basicamente realizan tres tipos de planificacion o gestion dentro del proceso
productivo, el disefio y patronaje abarca aproximadamente el 40%, con el 20% se
encuentra la gestion en aspectos de métodos como la medicion de tiempos y
estandarizacion, y en tercer lugar estan las medidas adoptadas y planificacion para
lanzamientos y mercadeo con apenas un 5%. Un 20% de empresas no realiza ningdn
tipo de gestion ni planificacion y el restante 15% realiza dos de los tres o los tres tipos
de gestion y planificacion basicos anteriormente mencionados.

Consideraciones sobre el medio ambiente.- se clasifican en la separacion de residuos
solidos y las medidas aplicadas de proteccion del medio ambiente. Segun el estudio el
51% de empresas realiza procesos de separacion de residuos solidos y el restante 49%
no los realiza. En cuanto a las medidas aplicadas de proteccion del medio ambiente: el
11% de empresas realiza reciclaje de basura, el 22% implementa medidas de ahorro de
agua, el 40% adopta medidas para el ahorro de energia eléctrica y el 50% de empresas

no realiza ninguna medida de proteccién del medio ambiente.
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Alianzas estratégicas en la produccion.- seguin la investigacion el porcentaje de
empresas que adoptan estrategias de alianza con otras empresas como las
subcontrataciones, las asociaciones y los acuerdos de cooperacion apenas representa el
5% del total de empresas.

Problemas y obstaculos en el desarrollo de la actividad productiva.- en el grafico

1 se muestra los principales problemas y obstaculos que afectan la actividad productiva.

Grafico 1: Principales problemas gue afectan la actividad productiva

Acceso a tecnologia,
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publicas de apayo &l sector

Celidad de materias primas e insumos
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Fuente: (Programa de Naciones Unidas para el Desarrollo (PNUD), 2008)

2.1.1.4 Caracteristicas de Comercializacién Del Producto Final

Existencia de estacionalidad en las ventas.- segin la investigacion realizada en
algunas tiendas y talleres en la ciudad de La Paz y el Alto se puede afirmar que si existe
un comportamiento estacional en las ventas de este tipo de productos, el mismo que
estd en funcion a la época de festividades de orden folcldrico y cultural muy propios de
la region, y festividades anuales ya muy arraigadas en la sociedad.

Inversiones en mejoras para la venta del producto.- segun datos del estudio sélo un
33% de las empresas del sector realiza inversiones en estrategias como publicidad en
medios de comunicacion y en la elaboracion de tarjetas, volantes o almanaques, el 67%

restante de empresas no realiza ningun tipo de inversion para este fin.
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Mercado final de venta.- el 90% de empresas destinan sus productos al mercado local,
el 6% al interior del pais, el 3% al mercado local y al interior del pais y tan solo el 1%
de empresas destinan sus productos al mercado internacional.

Problemas que determinan la capacidad exportadora del rubro.- En cuanto a los
problemas internos que influyen en el desempefio exportador estan en orden de
importancia: la falta de maquinaria, la busqueda de nuevos mercados, la falta de mano
de obra calificada y la escasa promocion de productos, entre las principales. En cuanto
a los problemas externos se identifican: la falta de apoyo gubernamental, el acceso a
nuevos mercados, las dificultades de acceso a créditos y la dificultad en cuanto a la

burocracia y aranceles altos.

2.1.1.5 Servicios de Apoyo a la Actividad Productiva

Crédito/financiamiento u otros servicios financieros.- aproximadamente el 35% de
empresas acceden a algun tipo de crédito o financiamiento para el desarrollo de su
actividad productiva, , el restante 65% no lo hace principalmente por las elevadas tasas
de interés y/o los muchos requisitos que deben cumplir para acceder al crédito. Del
35% de empresas que acceden a algun tipo de crédito o financiamiento existe una gran
proporcion de empresas que prefieren la banca privada, seguido de los fondos de
financiamiento privado, en porcentajes muy reducidos se encuentran las empresas que
acceden al Banco de Desarrollo Productivo. En el grafico 2 se muestra el destino que

tiene el crédito que obtienen las micro y pequefias empresas del sector.

Gréfico 2: Crédito/financiamiento segun destino* (en porcentaje de microempresas)

Ampliacion o refacdén de infraestructura | 1,5%

Compra de infraestructura para el negocio 11.9%

Compra de maquinaria / equipos para |—
mejorar la calidad del producto 6:0%

Compra de maquinaria / equipos para
modernizar la produccién ﬁ 0%

Compra de materias primas / insumos

77.6%
Compra de repuestos I 3,0%
Contratacion de servicios || 3,0%
Trémites [ 3,0%
Otros 9,0%

("} Corresponde al 33,9% que accede a crédito/financiamiento.

Fuente: (Programa de Naciones Unidas para el Desarrollo (PNUD), 2008)
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Servicios de Capacitacion para los trabajadores.- Una escasa proporcion de
empresas realizan capacitaciones a sus trabajadores, aproximadamente solo el 20%. La
mayoria de las empresas realiza sus capacitaciones en la misma empresa, seguido de
las que prefieren realizar las capacitaciones en algin centro de desarrollo empresarial
o instituto especializado. Las principales razones por las que la mayoria de las empresas
no accede a programas de capacitacion son la falta de informacion, la disponibilidad
de recursos, la ausencia de instituciones especializadas y capacitaciones acordes a sus

necesidades, el costo alto y porque consideran que no es necesaria.

Servicios basicos, de comunicacion y de apoyo y tecnolégicos.- en el grafico 3 se
muestra los principales servicios basicos y de comunicacion a los que accede la micro

y pequefia empresa del sector de la industria de la joyeria artesanal.

Graéfico 3: Servicios basicos, de comunicacion y fuentes de energia utilizados

Energia eléctrica 100,0%
Otros Gas - GLP

Alcantarillado/
saneamiento basico ./~
38,5%

. Gas natural

Telefonia mévil |- i Diesel
0% N 1,0%

Telefonla fija
19,8%

~l.-

Inlevnét 1.6%

Fuente: (Programa de Naciones Unidas para el Desarrollo (PNUD), 2008)
Programas publicos de apoyo a la produccién.- la participacion en programas
publicos de apoyo a la produccion es considerablemente baja, solo un aproximado 7%
accede a estos programas. Las principales razones son las dificultades para el acceso
como los tiempos de postulacion cortos, requisitos de participacién muy exigentes,
cuota de participacion muy elevada; por otro lado existen algunas razones como el
desconocimiento y la falta de informacion sobre la existencia de estos programas y de

los modos de acceso.

17



2.2 Analisis y diagnostico de las personas con discapacidad motriz en Bolivia

La definicién de mayor aceptacion mundial en la actualidad es la siguiente: “Las personas con
discapacidad incluyen a aquellas que tengan deficiencias fisicas, mentales, intelectuales o
sensoriales a largo plazo que, al interactuar con diversas barreras, puedan impedir su
participacion plena y efectiva en la sociedad, en igualdad de condiciones con las demas.”

(Servicio Internacional Britanico - UNAIS, 2012).

Plantear la situacion econdmica, social y politica de las personas con discapacidad en Bolivia
es inexacto dado que no existe informacién uniforme sobre su realidad, por lo que se recurre
a reportes de entidades gubernamentales, estudios realizados por ONG’s y percepciones

derivadas de movimientos de personas con capacidades diferentes.

Existen entidades publicas que tienen participacion a nivel nacional como es el Comité
Nacional de Personas con Discapacidad (CONALPEDIS) que cuenta con presencia
departamental con los Comités Departamentales de Personas con Discapacidad
(CODEPEDIS), y el Instituto Boliviano de Ceguera (IBC) con presencia en los nueve
departamentos. Estas dos instancias en sus directorios cuentan con presencia del Ministerio de
Trabajo, de Salud, Educacion y Justicia, los cuales cuentan con unidades de atencion a la

discapacidad, al igual de la Defensoria del Pueblo y las alcaldias municipales.

En cuanto a movimientos de personas con discapacidad, encontramos diferentes
organizaciones entre asociaciones, federaciones y confederaciones en Bolivia que aglomeran
a grupos de personas con distintos tipos de discapacidad, edades e intereses, cada una
representa a un determinado sector en particular, por lo tanto no existe una unidad absoluta asi

que los planteamientos dependen del sector que provengan ignorando otras necesidades.

En el cuadro 6 se muestra los resultados del Censo realizado el afio 2012 donde se reporta un
total nacional de 388119 de personas con alguna discapacidad que representa el 3,87% de la
poblacién total de 10027254 habitantes. En el caso especifico de personas con discapacidad
motriz se tiene que 66014 personas a nivel nacional tienen este tipo de discapacidad y
remontandonos a la localizacion del proyecto que es la ciudad de La Paz, se tiene que de un
total de 2706351 habitantes existen 14419 personas con discapacidad motriz.
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Cuadro 6: Personas con alguna dificultad permanente por tipo de dificultad, sequin departamento

TIPO DE DIFICULTAD PERMANENTE
- Hablar, co-
POBLACION in si ir, adn si i i
DEPARTAMENTO TOTAL Ver, aun si  Oir, aun si =y Caminar o Recordar
TOTAL usa anteo-  usa audifo- subir es- o concen- Otra
n O COnver-
jos o lentes nos calones trarse
sar

TOTAL 10.027.254 3838.119 160208 50.562 32321 66.014 33.082 45932
Chugquisaca 576.153 27152 8713 4633 3.535 4771 2514 2986
La Paz 2.706.351 83.651 41216 11.911 5.899 14.419 5837 4.369
Cochabamba 1.758.143 74.634 28.945 9833 5490 11.818 5530 13.018
Oruro 494 178 25631 11.089 3517 1.386 3.394 1.319 4916
Potosi 823517 32.325 11.446 5578 2641 5460 2373 4827
Tarija 482 196 22127 8.702 3394 2.501 3.620 1.786 2124
Santa Cruz 2.655.084 117.194 475099 11.140 10.264 21732 13.418 13.041
Beni 421196 2331 912 292 272 429 150 276
Pando 110436 3.074 1576 264 333 371 155 375

Fuente: (Instituto Nacional de Estadistica , 2012)

2.2.1 Contexto laboral de las Personas con Discapacidad

El contexto laboral boliviano para la poblacion en general, especialmente para personas con
alguna discapacidad, es un reto que requiere de la participacion de diversos sectores, y un
proceso a largo plazo desde los a&mbitos econdmicos, sociales y politicos para poder
transformar la realidad laboral de personas con discapacidad en Bolivia.

En una investigacion cualitativa realizada por el Ministerio Britanico para el Desarrollo
Internacional el afio 2007, sobre las necesidades y prioridades de las personas con

Discapacidad en Bolivia, con referencia al trabajo se obtuvieron las siguientes aseveraciones:

e La ausencia de trabajo, no existen fuentes de empleo para las personas con
discapacidad.

e No se da el acceso pero se usa la excusa de que no cuentan con experiencia laboral.

e Las personas empleadas que adquieren discapacidad quedan sin trabajo.

e Se considera el empleo para personas con discapacidad como una ayuda mas que un
empleo digno.

¢ No se considera que darles empleo sea un aporte a la solucion de su situacion.

e Se cree que las personas con alguna discapacidad no son productivas.

e Se enfrentan a la discriminacion cuando buscan empleo y tienen oportunidades

limitadas en comparacion con aquellos sin discapacidad.

19



e Lapobrezaes la forma mas extrema de la exclusion social y tiene una relacion directa
con el desempleo, la inestabilidad laboral, la baja calificacion de la mano de obra, los
trabajos precarios e informales y los bajos ingresos.

e Hay restricciones del mercado del empleo y una tendencia forzada al autoempleo y
subempleo.

e Las personas que buscan empleo o se ubican en uno, enfrentan los prejuicios,
estereotipos de empleadores y trabajadores con practicas discriminatorias.

e La falta de programas sostenidos de capacitacion e insercion laboral tiene como
consecuencia un insuficiente desarrollo de competencias laborales de las personas con
discapacidad.

e Existen limitaciones en cuanto al apoyo de las familias de personas con discapacidad,

para que contribuyan a la inclusion socio laboral de las mismas.

Los principios de inclusion involucra pensar en procesos para todos, hablar sobre la situacion
laboral de personas con discapacidad no deberia referirse a realizar acciones especiales o
segregadas, sino mas bien debe orientarse a que en los propositos de mejorar las condiciones
laborales, se deberia pensar en condiciones para todos, sin diferenciacion respecto a las
personas con discapacidad. Aunque muchas organizaciones y entidades a nivel gubernamental
y no gubernamental ya tienen conocimiento sobre el tema, se han limitado a desarrollar
acciones inmediatistas, segregacionistas o asistencialistas, lo cual ha mermado la presion de
algunos movimientos en sus demandas pero no ha dado una solucion laboral concreta de las

personas con discapacidad.

Atender las necesidades laborales de las personas con discapacidad no significa cumplir con
un determinado decreto o de figurar que a nivel institucional publico o privado se cuente con
un 4% o 2% de empleados con discapacidad, sin importar que tipo de vinculacién se hace, no
se trata de establecer leyes que obliguen a la empresa privada a tener un compromiso para con
las personas con discapacidad. Se trata de tomar el reto y buscar soluciones concretas a largo
plazo para generar empleo digno y decente sin distincion y en igualdad de condiciones,
aprovechando las habilidades antropoldgicas propias desarrolladas precisamente por alguna

discapacidad.

20



2.2.2 El proceso de la vinculacion laboral inclusiva desde la propuesta de la OIT

Es importante remarcar que la inclusion laboral no pretende establecer nuevos inventos o
procesos aparte, sino que en los procesos actuales de cualquier empresa se puedan realizar
algunos ajustes razonables para que las personas con alguna discapacidad puedan acceder y

adaptarse en funcion a sus caracteristicas.

La Organizacion Internacional del Trabajo como una institucién mundial responsable de la
elaboracion y supervision de las Normas Internacionales del Trabajo, al contar con
representantes de gobiernos, empleadores y trabajadores reflejando en sus politicas y
documentos conocimientos del mundo real sobre empleo y trabajo, asi lo aborda en su
recomendacion 195 sobre desarrollo de los recursos humanos del 2004, desarrollando
conceptos en temas de formacion, desarrollo de recursos humanos, desarrollo econémico y
social, productividad, competitividad, trabajo decente, empleabilidad, igualdad de

oportunidades e inclusion social y economia informal.

Si bien existen politicas, proyectos y estudios elaborados a nivel gubernamental, municipal e
institucional que fomentan el proceso de la vinculacion laboral inclusiva, existe una clara falta
de transferencia en cuestiones précticas en el tema de recursos humanos frente al reto de la
discapacidad derivada de barreras culturales mas que la verdadera diferencia en el proceso,
debido a este problema la OIT elabora el documento de Gestion de la Discapacidad en el Lugar
de Trabajo, una guia de como y con quienes se puede llevar a cabo este proceso que consta de
diez pasos que, segun el estudio de la OIT, son necesarios para llegar a ser una institucion

laboral inclusiva.
PASO 1: ESTRATEGIA DE GESTION DE LA DISCAPACIDAD EN LA EMPRESA
Autoevaluacion para la eliminacion de barreras

Las barreras son la principal interrupcién en el desarrollo de la inclusion, muchos piensan en
las barreras de orden arquitecténico, pero también las barreras lo constituyen las personas y la
interaccidn en el medio, por lo que es necesario partir por eliminar este tipo de barreras para la

comprension de las siguientes medidas.
Evaluacion de las actitudes

Se considera como referencia algunas preguntas sobre la cual debe orientarse un plan:
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e (Qué sabemos de discapacidad?

e (Qué palabras usamos para referirnos a las personas de esta poblacion?

e ;Cuantas personas con discapacidad conocemos?

e ;Qué hacemos cuando nos encontramos a una persona con discapacidad?
e ;Qué sucederia si debo atender a alguien con discapacidad en mi trabajo?
e (Qué pienso de tener un compariero de trabajo con discapacidad?

e (Cbomo se aborda la discapacidad desde el enfoque de derechos?

e ;Qué significa la inclusion social?

e ;Somos una empresa o institucion inclusiva?

Las respuestas a estas preguntas permitirdn que se tome en cuenta algunas consideraciones en
el plan de accion.
Evaluacion de las barreras arquitectonicas

Este analisis se basa en los aspectos de edificacion de la empresa como el estado del suelo y
tipo de material, tamafio de puertas, pasillos y ascensores, disposicion de los muebles y otros
elementos, accesibilidad a los servicios basicos y a otros ambientes, rutas de salida y

emergencia.
Evaluacion de barreras de libre circulacion

Se refiere a espacios en los cuales hace falta un ajuste para que se garantice una circulacion
libre y con el minimo de problemas posibles, por lo que también debe realizarse una revision
de espacios comunes como pargqueo de automotores, ubicacidn de puestos ambulantes, casetas

de seguridad, estado de las aceras, arboles, cruce de calles, etc.
Evaluacion de las barreras comunicativas

Las barreras comunicativas pueden identificarse en las instalaciones como la sefializacion,
produccién de documentos, servicios y productos, protocolos de informacion, conocimiento

del personal, etc.
Plan de accion para la inclusion

Desarrollo de capacitaciones o camparfias de toma de conciencia.
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e Latoma de conciencia es la apuesta que promueve realizar desde la convencion de los
derechos de las personas con discapacidad, poder dar informacion y sensibilizar, el
objetivo se consigue cuando observamos cambios de conducta e inicio de acciones.

e Las capacitaciones a través de cursos, diplomados o talleres deben estar disefiados para
trabajar en los temas de prevencion de la discapacidad y seguridad industrial,
discapacidad desde el enfoque de derechos humanos, pautas de interaccion con las
personas con discapacidad y desarrollo de competencias profesionales.

e Apoyarse en estudios y cooperacion de ONG’s que trabajan en el tema de discapacidad,
también existen organizaciones, federaciones y confederaciones que pueden brindar

asesoria en tema de discapacidad.

Proyeccién de espacios accesibles
En cuanto a los ajustes y adecuacion de las instalaciones se debe tener en cuenta:

e Disefio de pasillos y accesos.- los pasillos y accesos deben estar disefiados y adecuados
a las personas con discapacidad tal que se garantice el libre y comodo transito de todas
las personas que trabajan en el lugar.

e Rampas con inclinacién y apoyos de barras.- deben cumplir con algunas condiciones
y caracteristicas tal que pueda disminuir al minimo las dificultades de transito a
espacios mas elevados de una altura superior.

e En caso de existir ascensores, estos deben ser amplios y con adecuada sefializacion.

e Bafios amplios, con barras de apoyo y lavamanos de altura adecuada.

e Tableros de informacion como sefializaciones, mapas de ubicacion, orientacién y rutas
de emergencia deben estar adecuadamente ubicados a una altura considerable tal que

permita la lectura de personas en silla de ruedas.

Politica de recursos humanos de caracter inclusivo

Esta tarea esta dirigida de forma directa para los trabajadores con discapacidad, ya sea que el
sistema de recursos humanos siga los lineamientos del sistema boliviano de administracion de
personal, los lineamientos OIT, de otros grandes expertos 0 sean principios en nuestra mente,

es importante tener en cuenta lo siguiente:
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e Reuvisar la planificacion estratégica e incluir sino se encuentra en nuestra mision,
vision, principios y valores lo referente a la inclusion social y la expresion del
compromiso de contratacion del personal con discapacidad en nuestra institucion.

e En la planificacion de las lineas estratégicas, planes, programas y proyectos vincular
las estrategias de gestion de la discapacidad.

e En la programacion anual describir las acciones inclusivas a realizar.

e Revisar la reglamentacion del personal, sea en un manual interno u otro tipo de
documento existente, y verificar que no exista una inconsistencia con los derechos de
los trabajadores con discapacidad.

e Revisar los procesos de provision, aplicacion, mantenimiento, desarrollo y control de
personal para el reconocimiento a la diversidad desde procesos con los ajustes

razonables necesarios.

PASO 2: DISENO DEL ROL Y FUNCION DEL TRABAJADOR

Toda organizacion con una adecuada planificacion cuenta con un organigrama funcional de
distribucion de funciones, lista detallada de funciones, tareas, herramientas, y maquinaria de
cada puesto de trabajo, para eliminar las barreras actitudinales y reconocer que puestos de
trabajo pueden ser desempefiados por personas con discapacidad se requiere buscar un proceso

que esté basado en las competencias de cada trabajador.

Por lo tanto es necesario disefiar un organigrama y manual de funciones donde se tenga la
descripcion de todos los cargos y verificar que su planteamiento no sea discriminatorio, ademas
surge la oportunidad de contar con personas con discapacidad profesionales que tengan
experiencia laboral para poder aclarar dudas de algunas tareas que podrian realizar 0 no una
persona con discapacidad motriz.

Segun la Secretary’s Commission on Achieving Necessary Skills (SCANS), existen
competencias basicas y transversales que se esperan en cualquier trabajador, se analiza a

continuacion las mas importantes:
Habilidades basicas: lectura, redaccion, matematicas, expresion y capacidad de escuchar.

Prejuicios: las habilidades basicas se hallan afectadas en personas con discapacidad motriz
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Realidades: En las personas con discapacidad motriz las habilidades basicas no se ven
afectadas, el hecho que tengan alguna lesion a nivel motor no impide que puedan leer, aprender

ciencias basicas, escuchar o que se limiten sus capacidades de expresion.

Aptitudes analiticas: pensar creativamente, tomar decisiones, solucionar problemas, procesar

y organizar elementos visuales y otro tipo de informacion, saber aprender y razonar.
Prejuicios: si tienes discapacidad esta afectado tu capacidad de aprendizaje.

Realidades: desde un adecuado proceso de vida las personas con discapacidad motriz, no

tienen ninguna afectacion de sus aptitudes analiticas.

Cualidades personales: responsabilidad, autoestima, sociabilidad gestion personal, integridad

y honestidad.

Prejuicios: las personas con discapacidad tienen baja autoestima lo cual disminuye su
capacidad de manejo personal.

Realidades: no se puede juzgar a ninguna persona por su condicion social o condicion fisica,
asi existen personas con discapacidad que segin su historia de vida y personalidad han

desarrollado una impresionante capacidad intelectual e inteligencia emocional.
Gestion de recursos: tiempo, dinero, materiales y distribucion, personal.
Prejuicios: las personas con discapacidad son improductivas.

Realidades: en cantidad de afios y horas de jornada laboral, no hay ningln precepto que

demuestre una falta de capacidad para cumplir un rol ocupacional.

Relaciones interpersonales: trabajo en equipo, ensefiar a otros, servicio a clientes, desplegar

liderazgo, negociar y trabajar con personas diversas.
Prejuicios: las personas con discapacidad son dificiles de tratar.

Realidad: una persona con discapacidad puede tener una excelente inteligencia interpersonal
dependiendo de su historia de vida pero en ocasiones situaciones sociales de constante

discriminacion hace que vivan a la defensiva.

Gestion de informacion: buscar y evaluar informacion, organizar y mantener sistemas de

informacion, interpretar y comunicar, usar computadoras.
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Prejuicios: las personas con discapacidad tienen limitaciones para realizar funciones de gestion

de informacion.

Realidades: las personas con discapacidad motriz, con la pérdida de la capacidad motora no
pierden la capacidad de poder gestionar informacién en todos sus niveles.

Comprension sistémica: comprender interrelaciones complejas, entender sistemas,

monitorear y corregir desempefio, mejorar o disefiar sistemas.
Prejuicios: las personas con discapacidad solo tienen un pensamiento bésico.

Realidades: las personas con discapacidad motriz no tienen ningun tipo de complicacién si no
existe ningun otro problema que lo afecte, por lo que esta competencia es totalmente evaluable

para cualquier funcién que lo requiera.

Dominio tecnoldgico: seleccionar tecnologias, aplicar tecnologias en la tarea, dar

mantenimiento y reparar equipos.
Prejuicios: las personas con discapacidad tienen limitaciones respecto al dominio tecnoldgico.

Realidades: en la actualidad existen grandes avances y ajustes en el area de tecnologia por lo
que las personas con discapacidad motriz no presentan problemas al momento de interactuar

con maquinas y equipos de avance tecnoldgico.

En funcidn a la evaluacion de competencias se deber considerar que:

e No todas las ocupaciones requieren todas las competencias y dentro de ellas existen
niveles de funcionalidad, funcionalidad que una persona con discapacidad desarrolla
en forma diversa.

e Sien laempresa no existe una descripcion de los puestos de trabajo por competencias
sino por tareas, se debe hacer una correlacion vy si existieren dudas debe aclararse con
alguna asesoria técnica.

e Si se crean nuevos puestos de trabajo entonces se debe incluir en su disefio un rol
inclusivo y en los términos de referencia para la ubicacion del nuevo empleado.

e Es importante contar con una asesoria técnica para asegurarse de las condiciones que

podria exigir y esperar una persona con discapacidad motriz que aspire al cargo.
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PASO 3: REALIZAR UNA CONVOCATORIA ACCESIBLE

Una vez que se haya evaluado las competencias y se tenga claro el rol y las funciones del

puesto de trabajo con un enfoque inclusivo, antes de lanzar la convocatoria es importante tomar

las siguientes consideraciones:

El mensaje, debe ser visible y explicito la disponibilidad de contratar personas con
discapacidad para el cargo, y en este caso especifico personas con discapacidad motriz.
Igualdad de oportunidades en acceso a los medios de publicacién de la
convocatoria, la publicacion debe realizarse en diferentes formatos para que sea
accesible, en prensa, radio, internet, segun los recursos y estrategias de comunicacion.
Informacion del cargo accesible, es muy importante la informacion complementaria
a los mensajes centrales publicados, dado que las personas con algun tipo de
discapacidad requieren de mayor informacion por el prejuicio mismo que tienen acerca
de ser aceptados 0 no en un puesto de trabajo.

Convocatoria por medios especificos, como las personas con discapacidad son una
de las poblaciones vulnerables, es conveniente encontrar programas de apoyo a la
busqueda de empleo por parte de entidades publicas, fundaciones privadas o

movimientos sociales.

PASO 4: DESARROLLO DE UNA SELECCION CON AJUSTES RAZONABLES

Para el proceso de seleccion deben considerarse algunos aspectos muy importantes que se

detallan a continuacioén:

Entrevistas, se debe considerar que la entrevista se desenvuelva en un entorno
adecuado y accesible donde la persona con discapacidad no perciba diferencias
significativas respecto a otros aspirantes que no tienen ningun tipo de discapacidad.

Pruebas escritas o especializadas, en caso sea necesario la utilizacion de esta
metodologia de seleccion se debe verificar el sistema de lectoescritura y la herramienta
de accesibilidad segln corresponda, en el caso de personas con discapacidad motriz no
se presentan mayores problemas que la accesibilidad y algunos ajustes segun la ayuda

de movilidad que presenten.
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Pruebas précticas, si se requiere evidenciar la competencia del saber hacer, debe
asegurarse de proveer de las condiciones al entrevistado, herramientas o equipos

adaptados si fuera necesario.

PASO 5: CONTRATACION EN IGUALDAD DE CONDICIONES

La contratacion debe ser justa, cumpliendo las condiciones de igualdad respecto de los demas

trabajadores segun las normas a nivel nacional e institucional, en exigencias y beneficio, En

Bolivia, la Ley General del Trabajo. En su D.S. 224, titulo Il contiene lo referente a

contrataciones de trabajo. Para asegurar la vinculacion de los trabajadores, las jefaturas

departamentales de trabajo en las ciudades capitales tienen la facultad de exigir a las empresas

las planillas de pago y aporte. Las consideraciones a tener en cuenta son:

Tipo de contrato, desde el punto de vista de la inclusion laboral cualquier tipo de
contrato de trabajo es valido, siempre y cuando no vaya en contra del contrato del
trabajo digno.

Carga horaria, las horas de jornada laboral establecidas no significan ningun
inconveniente para las personas con discapacidad. La OIT recomienda que segun el
analisis de la situacion del pais en condiciones de accesibilidad se puedan hacer ajustes
en tiempo para la movilizacion en lugares sin transporte accesible.

Cumplimiento de normas y obligaciones laborales, es importante destacar que no
debe hacerse excepcion alguna por tener algun tipo de discapacidad frente a las
exigencias que se hagan al trabajar, muchas experiencias se han tornado desfavorables
por ser permisivos, si se hace un ajuste razonable al rol del cargo debe quedar reflejado
en el contrato laboral y evaluarse sobre este.

Garantias laborales, En Bolivia desde la Direccion General de Politicas de Prevision
Social del Ministerio de Trabajo, se orienta sobre los sistemas de seguridad social,
seguro de vejez, seguro de maternidad y prestaciones por riesgos profesionales
dispuesto por el D.S. 29894, que avala las ganancias laborales en Bolivia, otorgando
tuicion a esta direccion para verificar el cumplimiento por parte de los empleadores,
las personas con discapacidad no pueden ser excluidas de las afiliaciones y procesos
empresariales en salud, riesgos profesionales, compensacién familiar, seguros de vida

o de accidentes etc.
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PASO 6: ADECUACION DEL PUESTO Y LUGAR DE TRABAJO

Un lugar de trabajo accesible y un puesto de trabajo con las adaptaciones necesarias son la

mejor garantia de un trabajo eficiente, esta fase puede hacerse en forma paralela al proceso de

contratacion. Las tareas mas importantes a realizar en esta fase son las siguientes:

Realizar un andlisis de necesidades, es recomendable hacer una caracterizacion de la
discapacidad en términos de capacidad y requerimientos para compararlo de forma
especifica con el analisis del puesto de trabajo que se realiza, se debe identificar las
barreras que la persona pueda encontrar en el lugar y entorno de trabajo, localizar la
evaluacion general de riesgos profesionales para la entidad y el puesto de trabajo
especifico y es necesario realizar un sondeo de barreras actitudinales de los
funcionarios frente a la persona con discapacidad contratada.

Requerimientos de adaptacion del lugar, las adaptaciones de accesibilidad
arquitectonica y otros deben iniciar por el puesto de trabajo del empleado con
discapacidad, reacomodar los muebles y el lugar o ambiente donde éste transita, de
preferencia estos ambientes deben estar disefiados en una planta inferior para eliminar
la necesidad de tener que adecuar un ascensor, también debe considerarse realizar un
estudio ergondémico de la herramienta principal de trabajo como una mesa o escritorio,
otro aspecto importante es adaptar los servicios basicos de higiene de la empresa como
los ambientes de los servicios sanitarios, entre los mas importantes.

Apoyos tecnoldgicos, dentro de las posibilidades de adaptacién en un primer orden se
debe considerar la dotacion de una silla de ruedas automatica que pueda eliminar el
sobresfuerzo en los brazos de la persona con discapacidad, por otro lado es importante
dentro de la proyeccion de crecimiento, la adquisicion de equipos y maquinaria que

pueda facilitar el trabajo sin limitaciones tecnoldgicas.

Los elementos que pueden incorporarse en la adecuacion del puesto y lugar de trabajo son:

La comunicacion, para ello debe superarse las barreras actitudinales por parte de
personas que puedan tener algun prejuicio relacionado con la discapacidad para crear
un ambiente laboral 6ptimo que garantice el libre desempefio de funciones de todo el

personal en general.
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e La lluminacion, se considera en este aspecto la cantidad de focos adecuada para una
iluminacién dptima, las ventanas y su prevencion de opacamiento asi como de las
sefializaciones que pueden hacerse poco visibles por la deposicién de polvo o particulas
generadas por las diferentes operaciones.

e Muebles, se considera la distancia y altura adecuada de las mesas de trabajo,
escritorios, puertas y ventanas la silla de ruedas u otra ayuda técnica.

e Organizacion del trabajo, delegacion de tareas no realizables, compensacion de
otras funciones, mantenimiento de rutinas para coadyuvar con la evolucion de
habilidades de las personas con discapacidad motriz.

e Procesos de emergencia, revision de accesibilidad de rutas de escape,
direccionamiento y preparacion de contingencia.

Los ajustes realizados deben ser revisados antes de su implementacion, asi se podra determinar

desde la capacidad de la empresa o el apoyo de programas laborales de promocion del empleo

para personas con discapacidad, las acciones para los ajustes razonables y se podra determinar
procedimientos para optimizar la inclusion desde la realidad de la empresa.

e Implementacién de medidas y seguimiento, se debe elaborar un cronograma de

ejecucion y dependiendo de la capacidad inicial de produccién con la que se

proyecte iniciar operaciones puede extenderse de semanas a meses, una vez que se

aplica el ajuste disefiado, se revisa si es funcional o se requiere otro ajuste.
PASO 7: PROMOVER UNA INDUCCION INCLUSIVA

Desde las practicas que determinan los ajustes al entorno y funciones laborales, debe realizarse
el entrenamiento de funciones en el rol de la persona con discapacidad. En Bolivia es necesario
proyectar una estrategia que promueva servicios de apoyo para realizar los entrenamientos
especificos en los puestos de trabajo por parte del sector de habilitacion. En el caso de
discapacidad motriz es importante tomar en cuenta las necesidades de espacios y recorridos en
todos los ambientes que involucra su funcion laboral, por lo que se debe tomar en cuenta estos
aspectos tal que las personas en silla de ruedas o alguna ayuda técnica no tengan ninguna

dificultad para poder transportarse y /0 moverse.
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El trabajo de induccion cuando una persona con discapacidad ingresa a un determinado trabajo,
no debe ser solo con la persona sino con sus compafieros de trabajo inmediatos con las que
naturalmente existira interaccion, como supervisores directos, jefes inmediatos, comparieros

de produccion, de oficina, etc.
PASO 8: FORTALECER EL SEGUIMIENTO Y EVALUACION DEL PERSONAL

Es importante realizar un seguimiento al proceso de evolucion de desempefio, especialmente
a las personas con discapacidad, debe establecerse algunos parametros de medicion para
obtener resultados de eficiencia, eficacia y efectividad. La identificacion de debilidades y
fortalezas en el proceso es muy importante para hacer el correspondiente seguimiento dentro

del sistema de evaluacion para cualquier trabajador.

Existen algunos prejuicios respecto a cualquier proceso de evaluacion por la mala y equivocada
perspectiva por parte de los evaluados, por lo que un seguimiento discreto se convierte en una
herramienta estratégica de evaluacion. Realizar un seguimiento es una oportunidad para
identificar los vacios de disefio en cuanto a necesidades en la préactica real sobre adaptaciones
del entorno de la empresa, puesto de trabajo, roles y funciones, desempefio del equipo de
trabajo y desempefio individual. Por otro lado realizar un seguimiento permite reconocer los

aciertos, las fortalezas y evolucién del trabajador con discapacidad.

Es importante establecer dentro de las politicas de recursos humanos establecer evaluaciones
periddicas, trimestrales, semestrales o anuales, por medio de informes o entrevistas con el jefe
inmediato, se debe tener un disefio de formato accesible para el empleado y supervisor de

manera que pueda identificarse de forma rapida todas las variables de interés.

Es normal que se presenten algunos prejuicios por parte del evaluador cuando se trata de
personas con discapacidad, dichos prejuicios pueden presentarse en el proceso de seguimiento
y evaluacion, por lo que es importante aclarar los siguientes aspectos:

e Prejuicios de caridad y asistencia social, el contar con personas con discapacidad
dentro de los trabajadores de la empresa hace pensar que es una obra solidaria y por
ello se tiende a evaluar como se siente la persona, lo cual es un error, en el &ambito
de trabajo como cumplimento de derecho no se trata de un favor, es un compromiso

contractual en donde ambas partes deben cumplir con todo lo que signifique
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beneficio a ambas partes, asi que la evaluacion debe ser en completa equiparacion
de competencias segun las exigencias del disefio funcional del respectivo puesto de
trabajo.

e Prejuicios de igualdad por mala comprension, suele confundirse la frase de
“todos somos iguales” con “todos actuamos iguales y debemos tener la misma forma
de hacer y responder a las exigencias”, este prejuicio puede hacer que al evaluar no
se consideren los ajustes razonables y repercutan en que la persona con discapacidad
sea calificada como un mal trabajador porque algun ajuste no se haya realizado, se
haya aplicado mal o no haya sido lo suficiente para lo esperado, comprender esta
diferencia ayuda a que la evolucion incluya la estrategia de gestion de discapacidad
aplicada en el entorno y permite evidenciar lo que se debe ir ajustando.

El trabajador con discapacidad también debe ser considerado en igualdad de condiciones,
equiparando los sistemas de promocion y reconocimiento a todos los empleados. Si la
evaluacion es de tipo cualitativo y cuantitativo debe verificarse que el sistema de calificacion
permita hacer un cruce en igualdad de condiciones con otras evaluaciones y asi poder

establecer las respectivas promociones 0 ascensos en equiparacion de oportunidades.
PASO 9: CUIDAR EL CLIMA LABORAL

Es importante crear un ambiente laboral donde todos puedan entender que alguna discapacidad
no limita todas las competencias, también es importante que todos comprendan el disefio y los
ajustes requeridos. Con el tiempo es comun que surjan algunos problemas de incomprensién
respecto a la discapacidad, por ello es necesario mantener una disciplina en cuanto a las
actividades de clima laboral como politica de la empresa para subsanar los diferentes aspectos

de interrelacion, ergonomia y otros.

El clima laboral como politica de recursos humanos es una forma de establecer actividades y
procedimientos que propicien un ambiente laboral optimo, se debe incluir estrategias de

relaciones interpersonales, bienestar emocional y seguridad industrial.

Referentes a las relaciones interpersonales debe verificarse los conductos por los cuales la
regulacién se hara efectiva en caso de existir algunas incongruencias o problemas en tema de

discapacidad y la garantia de libre circulacion en los ambientes de la empresa, se debe tener
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un seguimiento a las adaptaciones y ajustes de disefio de la planta en caso de existir alguna

duda por parte de otros trabajadores de la empresa.

Se debe tomar en cuenta que dentro de las politicas de recursos humanos se establezca
actividades para el bienestar y motivacion emocional de los empleados, como
confraternizaciones, paseos por fin de afio, grupos artisticos de integracion, etc. o contar con
espacios para el uso de tiempo libre para los trabajadores, para todo ello también debe

considerarse los ajustes adecuados para personas con discapacidad.

También en cuestion de clima laboral es fundamental trabajar en el sistema de salud del
trabajador al interior de la empresa, hacer seguimiento de las adecuaciones ergonémicas,
seguridad y salud ocupacional en el trabajo y manejo de los riesgos profesionales. Debe
disefiarse un programa de manejo de riesgos, donde se encuentren las medidas de seguridad y
buenas practicas en la empresa para promocionar la salud y prevenir la discapacidad. Es
importante hacer un seguimiento puntual de como la persona con discapacidad cumple con los
procedimiento de prevencion de riesgos para no adquirir otras condiciones de limitacién que

puedan afectar su desempefio.

Se debe tener cuidado en diferenciar ineficiencia con sobresaturacion de tareas del trabajador
con discapacidad, pues un trabajador con discapacidad que cuenta con todas las adaptaciones
necesarias y las competencias laborales podria 0 no tomar mas horas que sus compafieros para

cumplir sus labores.
PASO 10: PROYECTAR AL PERSONAL CON LA EDUCACION CONTINUA

Si bien en Bolivia existe la posibilidad de libre acceso a la educacion, existen limitantes que
imposibilitan que personas con discapacidad motriz puedan acceder a una educacion superior,
la limitante més visible son las barreras arquitectonicas de los centros de formacion y los
ambientes externos. Por ello es importante si es que dentro de la empresa se reconoce algun
potencial en una persona con discapacidad promover su formacion coadyuvando de esta
manera no solo a contar con mano de obra calificada sino propiciando al mismo tiempo la
motivacion suficiente para que la persona por si misma explote y demuestre su verdadero

potencial.
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Por otro lado en el proceso de inclusion laboral, pueden presentarse profesionales, técnicos u
operarios que requieren la complementacion de otros cursos o conocimientos, por lo que es
importante promover la capacitacion mediante convenios o sesiones de capacitacion en su
contexto para fortalecer las competencias frente al tema de discapacidad. Se debe tener en
cuenta que no solo se requiere una capacitacion al inicio de operaciones o al momento de
realizar contrataciones, sino que deben existir politicas que impulsen la mejora continua

mediante actualizaciones a medida que la empresa encamine su crecimiento.

Invertir en formacion del personal y promover un ambiente inteligente que gestione
conocimiento continuo es una estrategia muy acertada, el solo hecho sentirse en igualdad de
oportunidades y competencias hacen que una persona con discapacidad pueda aprender y
trabajar con motivacién permitiendo recuperar un capital de conocimiento y trabajo que

muchas veces no se toma en cuenta.

Como se puede evidenciar el proceso de inclusién laboral es un proceso a largo plazo que
involucra muchos factores, no solo internos a nivel empresarial sino también externos como
las acciones gubernamentales a nivel nacional, departamental y municipal. En los Gltimos afios
se ha podido percibir que se ha implementado grandes mejoras en cuanto a los factores
externos, como leyes gubernamentales en favor de las personas con discapacidad promoviendo
la inclusion laboral, a nivel municipal se han tomado acciones en cuanto a promover el acceso
universal a los espacios, la inclusién laboral y el transporte. Todas estas medidas tomadas en
cuanto a los factores externos a una empresa, benefician de gran manera para la realizacion de
este proyecto, ya que propician un sistema integrado de inclusion para las personas con

discapacidad.

Son muchos los factores que propician la realizacion de este proyecto, factores sociales,
economicos, politicos, legales, cientificos y académicos que justifican y demuestran que el
proyecto representa una oportunidad real pese a los prejuicios que se puedan tener en cuanto a

personas con discapacidad motriz.
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CAPITULO I
ESTUDIO DE MERCADO
3.1 Introduccién

Abordamos este capitulo con el proposito de obtener, mediante técnicas de investigacion,
informacidn y datos de fuentes primarias. El estudio de mercado permite determinar datos de
primer orden para analizar de manera mas precisa las caracteristicas del mercado y su
comportamiento en funcion a la oferta y la demanda. Por otro lado es muy importante conocer
el perfil del consumidor; sus caracteristicas como la edad, el sexo, contexto socioeconémico,
frecuencia y disponibilidad a comprar, etc. perfil que permitira un analisis mas preciso sobre

el nicho de mercado y/o segmento mas optimo para direccionar y posicionar los productos.

3.2 Objetivos del estudio de mercado

3.2.1 Objetivo general

e Realizar un estudio de mercado para obtener informacién primaria sobre el

comportamiento del mercado para joyas artesanales en la ciudad de La Paz y El Alto.

3.2.2 Objetivos especificos

e Determinar la oferta y demanda de joyas artesanales elaboradas en plata y oro que
existe en el mercado de la ciudad de La Paz y El Alto.

e Identificar la proporcién de clientes dispuestos a comprar joyas artesanales.

e Determinar el perfil del consumidor de joyas artesanales producidas en plata y oro.

e Determinar si existe alguna demanda insatisfecha para productos que no se encuentran

en el mercado.

3.3 Definicion del producto

Los productos que se pretenden elaborar en la empresa son joyas artesanales tradicionales con
identidad cultural y contemporanea, elaboradas en plata y oro. Los productos estan dirigidos a
hombres y mujeres de diferentes edades que habitan las ciudades de La Paz y El Alto, el
producto principal es el tradicional juego de joyas que es un componente principal en la

vestimenta tipica de la mujer de pollera en Bolivia, la razén por la que se decide por este
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producto como principal es por el gran arraigo cultural costumbrista que existe en esta region
del pais, ademas de la gran diversidad, expansion e impulso de festividades culturales que

existe a nivel nacional, aspectos que representan una clara oportunidad para el proyecto.

Si bien se identifica al juego de joyas como el producto principal por la oportunidad que
representa la demanda de este producto de joyeria tradicional en el mercado, esto no significa
que no se abarcara el mercado de la joyeria de disefio y la joyeria artistica, por lo que también
se consideran productos como anillos, dijes, aretes, pulseras, etc. como parte de la cartera de
productos de la empresa, por lo tanto se consideran estos productos en la investigacion con el

objetivo de determinar la proporcion real de la demanda de estos productos en el mercado.

Cuadro 7: Definicién de los productos

PRODUCTO DESCRIPCION

Juego de joyas

El juego de joyas tradicional estd compuesto por una
rama, ramillete, aretes y bajeras, todos ellos con
motivos culturales propios de la regién, en los tltimos
afios, de acuerdo a la demanda y fines de
personalizacién, surge la tendencia de complementar
con collares y anillos de acuerdo al modelo del juego.
El material mas requerido segin informacién de
algunos vendedores y duefios de joyerias, es la plata
seguido del oro y el enchapado.

Pisacorbata

La pisacorbata es un accesorio de ornamento que sirve
para la sujecién de la corbata, muchos clientes lo
requieren de acuerdo al juego de joyas que lleva la
dama, o personalizado segun la institucion o fraternidad
que represente. Los materiales mas requeridos son la
plata, el enchapado de oro y plata en segundo lugar y el
0ro en una proporcién menor.
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Pulsera

Anillo

Aretes

La pulsera es un accesorio ornamental que se lleva en la
mufieca de la mano, es requerido generalmente por
caballeros que buscan personalizacion en sus joyas.
Algunos requieren que el disefio sea acorde al juego de
joyas de su pareja o bien prefieren personalizarlo con su
nombre o el nombre de alguna institucién o fraternidad.
Los materiales mas requeridos son la plata, el enchapado
y el oro.

Los anillos son accesorios de ornamento para los dedos,
es requerido por damas y caballeros en su mayoria
personalizados segln disefios preestablecidos. Segun
informacion de algunos vendedores, la temporada de
mayor demanda de anillos son los meses de noviembre
y diciembre por la gran cantidad de graduaciones y
promociones que existe en colegios, institutos y
universidades, el material mas requerido para estas
fechas es el oro y el enchapado en segundo lugar.

Un prendedor es un accesorio ornamental que se lleva
en el pecho ademas de ser utilizado también por las
damas como elemento de sujecion de mantillas o
mantas. Este producto es demandado por damas en
mayor proporcién y caballeros en segundo lugar. Los
materiales mas requeridos son la plata el enchapado y el
oro.

Los dijes son joyas de cardcter ornamental que se lleva
expuesto en el pecho colgado al cuello por una cadena.
Segun fuentes de informacidén secundaria la mayor
demanda de dijes la realizan jévenes que buscan
exclusividad y personalizacion. El material mas
requerido es la plata.

Los aretes son accesorios ornamentales que se lucen en
las orejas, es de caracter ornamental Unicamente, es
requerida generalmente en plata, algunos lo prefieren en
material enchapado y en poca proporcion en oro.

Fuente: Elaboracion propia
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3.3.1 Poblacion de estudio

La poblacion objetivo de estudio son hombres y mujeres de todos los estratos sociales
comprendidos entre las edades de 20 y 54 afios que habitan en el &rea urbana del departamento
de La Paz. Se establece este intervalo de edad por la capacidad adquisitiva y la disponibilidad

de recurso econdmico que tienen las personas que comprenden el intervalo de edad establecido.

3.3.2 Tamafio de la muestra

Segun (Fisher de la Vega, 1996), en su libro Introduccion a la Investigacién de Mercados,
sugiere que para determinar el tamafio de la muestra, se debe determinar si la poblacién estudio
comprende una poblacion finita (menor a 500000) o infinita (mayor a 500000), esto para

decidir la formula estadistica a utilizarse.

El tamafio de poblacidn existente en el area urbana de la ciudad de La Paz y El Alto se puede
obtener gracias a los datos del INE (Instituto Nacional de Estadistica), segin el altimo censo

de poblacion y vivienda realizado el afio 2012, como se puede observar en el cuadro 8.

Cuadro 8: Poblacion empadronada y tasa anual de crecimiento intercensal 2001-2012 por area, sequn departamento,
periodo 2001 — 2012 (en nUmero de personas y porcentaje)

TASA ANUAPJE?E
CRECIMIENTO
DEPARTAMENTO TOTAL NSO TOTAL INrERngzSAL 2001 -

Utrbana Rural POSR%&TQJE POII‘I%EI"NA{AIE Usrbana Rural
Bolivia 10,027.254 | 6,751.305 | 3.275.949 67,3 32,7 1,7 2,4 0,5
Chuquisaca 576.153 275.593 300,560 478 522 0,7 2.1 04
LaPaz 2706351 | 1.800.687 905.664 66,5 33,5 13 13 12
Cochabamba 1.758.143 | 1.199.199 558.944 68,2 318 1,7 3.0 0,6
Oruro 494.178 316.384 177.794 640 360 2,1 26 1,1
Potosi 823517 334.312 489.205 405 594 13 30 04
Tarija 482.196 314.299 167.897 652 348 1,9 21 14
Santa Cruz 2655084 | 2.154.704 500.380 81,2 188 24 30 03
Beni 421.196 303752 117444 721 279 1,3 18 03
Pando 110.436 52,375 58.061 474 52,6 5,6 82 54

Fuente: Instituto Nacional de Estadistica
Como se puede observar en el cuadro 8, la poblacion urbana del departamento de La Paz es de
1800687 personas de la cual debemos determinar la poblacion segmentada descartando al
conjunto de personas menores de 20 afios y mayores a 54 afios, en el cuadro 9 se estructura la

poblacién urbana del departamento de La Paz comprendidos en el rango establecido.
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Cuadro 9: Estructura de la poblacién urbana del departamento de La Paz segun grupos de edad, Censo 2012

EDAD AGRUPADA LA PAZ EL ALTO
20 a 24 afios de edad 75038 87712
25 a 29 afios de edad 65158 73862
30 a 34 afios de edad 65372 72621
35 a 39 afios de edad 54978 58980
40 a 44 afios de edad 49586 48821
45 a 49 afios de edad 40890 36518
50 a 54 afios de edad 38311 29929

Total 389333 408443

Total La Paz y El Alto 797776

Fuente: (Instituto Nacional de Estadistica, 2012)

Como se observa en el cuadro 9, la poblacién urbana de habitantes de hombres y mujeres
comprendidos entre las edades de 20 y 54 afios es de 797776 habitantes. Como la poblacién
urbana segmentada del departamento de La Paz supera las 500000 personas, podemos asumir
una poblacion infinita, la ecuacion para determinar el tamafio de la muestra para poblaciones
infinitas es:

_ZI’xpxq

n =
e2

Z =nivel _de_ confianza
p = probabilidad _de _ exito

g = probabilidad _de_ fracaso
e = error

Donde:

Para un nivel de confianza del 95% el valor de Z es: 1,96

Para las probabilidades de éxito y fracaso, “p y q” respectivamente se realizo un sondeo a 10
personas con experiencia en el area de joyeria artesanal en la zona 14 de septiembre de la
ciudad de La Paz, donde la Unica pregunta fue que si segun la experiencia que ellos tenian en
el rubro, el proyecto en cuestion llegaria a tener éxito o no, de las respuestas se pudo obtener

un panorama optimista obteniendo los valores de 60% y 40% para “p y q” respectivamente.
Por ultimo considerando un error del 8% se tiene:

B 1,962 x 0,6 X 0,4
n= 0,082

= 144,06 = 145

Lo que significa que el nimero de personas que se debe encuestar es de 145.
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3.3.3 Técnica de investigacion

La técnica de investigacion utilizada es de tipo descriptivo cuantitativo, dado que se analizara
informacion primaria, datos obtenidos del trabajo de campo, los mismos que seran sometidos
a un procesamiento posterior para obtener informacion que permita la deduccion de las

principales incognitas.

El método de muestreo a utilizarse es el muestreo probabilistico que se basa en el principio de
equiprobabilidad, esto quiere decir que todos los individuos de la muestra seleccionada tendran
las mismas probabilidades de ser elegidos, esto asegura que la muestra sea representativa.
Dentro del muestreo probabilistico se opta por el método muestreo aleatorio simple combinado
con el método de muestreo por areas, dado que ademas de realizar encuestas de manera
aleatoria, se identifican lugares y areas especificas donde se comercializa joyeria tradicional,

de disefio y artistico en plata y oro.

3.3.4 Modelo de la encuesta

Se disefia una encuesta con todas las consideraciones necesarias para una investigacion de este
tipo, cada una de las preguntas han sido previamente sometidas a una prueba piloto antes de
su implementacion, ya que es muy importante que las preguntas sean claras, consistentes, y
faciles de comprender. Después de la encuesta de prueba se logro identificar algunas preguntas
que carecian de las caracteristicas que se mencionan por lo que se procede a corregir y ajustar
las mismas. Por la importancia que tiene la pregunta filtro para clasificar las respuestas de las
personas consumidoras y ni consumidoras se considera la misma en la estructura de la encuesta
y por ultimo se ve conveniente optar por las preguntas dicotomicas y las de seleccion multiple
para facilitar la tarea del encuestador y para que a las personas encuestadas les resulte facil,

cémodo y rapido el proceso de respuesta a las preguntas.
Teniendo en cuenta estas consideraciones se disefia el modelo de la encuesta, (Ver ANEXO 1)

3.3.5 Trabajo de campo

En esta fase de la investigacion se pone en marcha el disefio de investigacién realizado, las
encuestas, la capacitacion del equipo de encuestadores, el presupuesto, etc. El trabajo de campo
debe estar sujeto a un seguimiento por parte de algn supervisor con experiencia para evitar el
sesgo de la informacion que algunos encuestadores podrian forzar al no poder completar un

cupo o cantidad de encuestas asignado.
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llustracién 1: Distribucion del trabajo de campo en la ciudad de La Paz y El Alto

- <
- > 4
@ 2, o o —
<. AN JTB 7
%: % %/ lf 207) « \‘ &
° %, % [ Eh Aeropuerto —
%, a | g Internacional Y
X ‘ , El Alto 6 \
Z
o 4+
> \
EE e
3¢ o Volde, (@)%
@° -
& o,
Ny O 7 a
g ¥ /Plgz Nfo Tiahuant”
s&.\‘é Ry Ygi’ Plaza Murillo
0% A
&) ‘%“e“ v, MED \,é? 0
v Ao, 3 e i }‘,.S’
& Yog ¥ Ui 3|
S Aochdal niversi
lg\ (6’70‘ = ® © San And
@ ety i cated O
£ A Torrn: SOPOCACHI
£3 Universidad Mayof de e
San Andrés (U ‘& MACRODISTRITO /
7" _Parque Urbano COTAHUMA
Central . | @ ; o )
“ -5 o
(NaleTaTal ¥aINT —

Fuente: Elaboracidn propia en base a Google Maps
Las encuestas se realizaron en la ciudad de La Paz y el Alto, como se muestra en la ilustracion
1, la distribucion en la urbe pacefia comprende el centro de la ciudad y la zona 14 de septiembre
por ser una zona estratégica que conglomera joyerias de tipo tradicional donde concurren
personas que demandan joyas de este tipo. Por otro lado en la ciudad de EI Alto se realiza las

encuestas en zonas estratégicas como la Ceja, Plaza Ballivian y Ciudad Satélite.

3.3.6 Procesamiento de datos
El procesamiento de datos es muy importante en el proceso de investigacion por lo que es

aconsejable tomar algunas consideraciones:

e Se debe realizar una revision de la totalidad de las encuestas para clasificar y depurar
en caso de que sea necesario.

e Se debe ordenar la informacién recopilada para facilitar el andlisis estadistico de los
datos obtenidos.

e Debe definirse las bases globales de la clase de informacion que se desea tabular.

e Es recomendable que el trabajo de tabulacion este vigilado por un supervisor con
conocimiento en el tema de investigacion.

e Esrecomendable el uso de algun software estadistico para el procesamiento de datos.

Los paquetes utilizados para el procesamiento de los datos obtenidos a través de las encuestas
son Excel y SPSS.
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3.3.7 Anadlisis e interpretacion de datos

El andlisis e interpretacion de los resultados de la encuesta se muestra en el ANEXO 11, donde

se presenta las respuestas de forma gréafica. Las principales conclusiones y hallazgos que se

encontraron a partir de los resultados obtenidos en las encuestas son las siguientes:

La cuantificacion en proporcion de los tipos de productos que demanda el mercado en
funcién al tipo de material, informacién muy importante que permite planificar la
produccién en funcién a la demanda.

Complementando a lo anterior es importante la cuantificacion en proporcion de la
poblacién dispuesta a comprar los productos ofertados por la empresa que permite
realizar una estimacion de la demanda.

La tendencia de la moda en joyeria la misma que estd en funcion a la edad, grupo
socioecondémico y cultural del consumidor, asi se pudo evidenciar que la joyeria en oro
es de preferencia de personas con mayores recursos y de mayor edad. Por otro lado la
joyeria en plata es requerida por personas jovenes de gustos vanguardistas, que buscan
disefios originales e innovadores.

Un hallazgo muy interesante a considerar es que cuando el encuestado tomaba
conocimiento de que el proyecto beneficiaria a personas con discapacidad motriz

demostraban mayor interés y expectativa, aspecto muy significativo para el proyecto.

Toda la informacion recopilada es complementada con el resultado de encuestas realizadas a

tiendas y talleres de joyeria, donde el principal objetivo es determinar si existe estacionalidad

en la demanda y si existe una correlacion entre la informacion obtenida sobre la demanda de

articulos de joyeria y la informacion sobre las ventas registradas en las tiendas. El resultado de

estas encuestas se analiza con mayor detalle en el siguiente apartado.

3.4 Andlisis de la demanda

3.4.1 Determinacién de la demanda

La informacién recolectada, resultado de las encuestas realizadas en el trabajo de campo,

permite estimar la demanda aproximada de productos para poder tomar mejores decisiones en

cuanto a la produccién en funcion al tipo de articulo de joyeria, asi como de aquellos productos

gue no se encuentran en el mercado.
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Con los resultados obtenidos, se analiza principalmente dos aspectos importantes para estimar
la demanda, en primer lugar se analiza la pregunta referente a la disponibilidad de compra,
especificamente el porcentaje de personas que respondieron que definitivamente comprarian
los productos propuestos y ofertados por la empresa y en segundo lugar las respuestas
obtenidas de las tiendas de joyeria sobre las ventas mensuales percibidas, para poder realizar

un contraste y correlacién entre estos datos.

Cuadro 10: Estimacién de la demanda, unidades sequin producto

g « ";‘O) © E [} © g — |
~ SET mgd =g S8 g g o 28 s <
@) ; v 8 < '3 0 » © o £8 L a v ®© = L=z ~
[ o =) Saoa O3 [ B>52 4 oE < 2 S O<8
o ) S oo S ol S o HEEE 5 28 == 9 z=zZ2g
2 < SESTMSEC | ST IR EE Lo g3 o <88
0 @ S cS §8c| 5655 Le=2 S s 88 8 <t
© @) 8“98 8‘95 g-o 8‘-—.£ (Ug c > el Dzv
[a B o = O = = Ol o S = % © o S D -
cESEWiT ag| &5 ES5E | T £ = &
§_ % %’_ o S 3 £ A |
J‘}gg‘;sde 797776 84% 2% 27% 2971 075 222827 1% 156
Pisa corbata 797776 84% % 27% 11884 0,69 8170,33 % 572
Pulsera 797776 84% 7% 27% 13370 0,72 9655,84 7% 676
Anillo 797776 84% 22% 27% 40109 1,06 42337,15 | 7% 2964
Prendedor 797776 84% 11% 27% 20797 0,86 17826,17 7% 1248
Gargantilla 797776 84% 8% 27% 14855 0,75 11141,35 7% 780
Dije 797776 84% 16% 27% 29710 0,93 2748201 7% 1924
Aretes 797776 84% 20% 27% 37138 1,28 47536,45 @ 7% 3328

Fuente: Elaboracion propia en base a encuestas

3.4.2 Proyeccion de la demanda

Una vez determinada la demanda es posible proyectar el mismo para los proximos afos, esto
nos permite tener un mejor panorama del ritmo al cual la empresa debe adecuarse para que la
capacidad instalada no se vea superada y poder propiciar un crecimiento constante en funcién

al crecimiento minimo proyectado anualmente.

Para poder estimar de mejor manera la proyeccion anual de la demanda, se debe determinar si
existe algun factor estacional, en el cuadro 11 se muestra el factor estacional trimestral para
cada producto, este célculo se realiza en base a la informacion obtenida de las encuestas a
tiendas de joyeria, donde se pudo obtener informacién en proporcion de los trimestres con

mayores picos de venta segun cada producto ofertado.

En el ANEXO IlI se presenta del procedimiento detallado de calculo para determinar el factor

estacional.
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TRIMESTRE
Juego de joyas
Pisa corbata
Pulsera
Anillo
Prendedor
Gargantilla
Dije
Aretes

Cuadro 11: Factor estacional segun producto

|
0,69
0,69
0,87
0,77
0,79
0,98
0,63
0,70

Fuente: Elaboracion propia

1
1,46
1,45
1,15
0,96
1,25
1,31
0,85
1,30

1,08
0,97
0,98
0,84
0,92
0,89
1,38
0,82

v
0,92
0,99
1,07
1,44
1,07
0,85
1,17
1,18

Con los datos de la demanda estimada y el factor de estacionalidad es posible estimar en el

cuadro 12 la demanda para cada mes. El procedimiento de célculo se detalla en el ANEXO IV.

Cuadro 12: Estimacion de la demanda mensual para el primer afio de operacion (unidades)

PRODUCTO %

Juego 9
Pisa corbata 34
Pulsera 50
Anillo 189
Prendedor 82
Gargantilla 64
Dije 102
Aretes 196

FEB

9
34
50

189
82
64

102

196

MAR

102
196

ABR

362

MAY

362

JUN

19
70
66
238
130
85
137
362

JUL

14
47
56
208
96
58
223
229

AGO

58
223
229

Fuente: Elaboracion propia

SEP

14
47
56
208
96
58
223
229

OCT

NOV

12
48
61
356
111
55
188
329

DIC

12
48
61
356
111
55
188
329

TOTAL
ANUAL

162
597
699
2973
1257
786
1950
3348

Para el segundo y posteriores afios de operacion se proyecta un crecimiento de la demanda en

funcién al crecimiento poblacional, como se muestra en el cuadro 13, y la proporcién de

personas encuestadas que afirmaron que si comprarian los productos en un determinado

tiempo, esta proporcion corresponde al 35% de la poblacion, en un panorama muy optimista

significaria abarcar en los proximos 4 afios operativos la totalidad de ese mercado, pero se opta

por un panorama conservador (pesimista=0,5 y optimista=0,5) para no caer en la

superestimacion.

Cuadro 13: Bolivia: Tasa de crecimiento promedio por afio, segun grandes grupos de edad

0-14

15-59
60 y mas
Bolivia

Fuente: INE, Censos 2001, 2012

TASA DE CRECIMIENTO 2001-2012 (%)
-0,1
2,6
3,7
1,7
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El procedimiento de calculo para determinar el crecimiento de la demanda anual es el

siguiente:
Crecimiento de la demanda anual = Crecimiento poblacional + [(0,5)(35%)]/4

Crecimiento de la demanda anual = 2,6% + [(0,5)(35%)]/4

Crecimiento de la demanda anual = 6,97% = 7%

Por lo tanto el crecimiento anual de la demanda queda determinada en 7%, este crecimiento se

considera constante para los préximos cuatro afios de operacion.

Cuadro 14: Proyeccion de la demanda para los 5 anos de operacién (en unidades)

PRODUCTO ANO 1 ANO 2 ANO 3 ARNO 4 ANO 5
Juego 162 180 192 207 231
Pisa corbata 597 645 684 729 780
Pulsera 699 750 798 858 909
Anillo 2973 3169 3411 3651 3903
Prendedor 1257 1359 1455 1551 1665
Gargantilla 786 852 912 972 1044
Dije 1950 2085 2229 2388 2556
Aretes 3348 3579 3831 4098 4383

Fuente: Elaboracion propia

3.5 Andlisis de la oferta

Para realizar el andlisis de la oferta, se procedio a realizar una encuesta a tiendas de joyeria
que comercializan productos similares a los que se pretende elaborar con el proyecto, el
objetivo es recopilar informacion primaria sobre el comportamiento que tiene la oferta de
productos de joyeria para contrastar con la informacion recopilada de la demanda de productos

en el mercado.

3.5.1 Anadlisis de las encuestas realizadas a tiendas comercializadoras de joyeria
Los resultados que se obtuvieron a través de la encuesta realizada a tiendas comercializadoras
de articulos de joyeria se muestra en el ANEXO Il. A continuacién se describe las principales

conclusiones resultado del analisis de la encuesta.

e La mayoria de las tiendas adquieren sus productos de talleres externos,
aproximadamente el 50%, solo el 20% de las tiendas realizan su propia produccién y

el restante 30% trabaja con las dos anteriores modalidades.
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e En promedio més del 70% de los productos ofertados en las tiendas son generalmente
fabricados en material de plata, tan solo un aproximado 10% en oro, el restante 20%
estd comprendido por productos enchapados, combinados y otros materiales.

e Los periodos de mayor demanda de joyeria son los trimestres 11 y IV del afio, debido a
las festividades que se presentan en estos trimestres, la festividad del gran poder y
fiestas patronales en el caso del segundo trimestre y las fiestas y celebraciones de fin
de afio como las graduaciones, promociones y navidad en el caso del cuarto trimestre.

e La modalidad de adquisicién mas utilizada es la compra de articulos por peso, este
radica entre 15 y 20 Bs por gramo en el caso de productos de plata y entre 300 y 350

en el caso de productos hechos en oro dependiendo de la calidad de obra y material.

3.6 Andlisis de la competencia

Es importante realizar un andlisis de la competencia para poder identificar las fortalezas,
debilidades, amenazas y oportunidades en funcion a los principales competidores de sector. Es
importante conocer el movimiento de los mayores productores para poder encontrar algunos
lineamientos que permitan cometer el menor nimero de errores en la etapa de crecimiento de
la empresa, por otro lado esta la oportunidad de identificar algunos aspectos competitivos que

pueden ser convertidos en ventajas.

3.6.1 Competidores potenciales

En la ciudad de La Paz y El Alto se puede identificar distintos tipos de empresas productoras
o comercializadoras de articulos de joyeria, las empresas que pertenecen al grupo de
clasificacion de la micro y pequefia empresa se dedican generalmente a la produccién de
articulos de joyeria del tipo tradicional, mientras que las medianas y grandes empresas se
dedican generalmente a la produccion de articulos de joyeria de tipo artistico y disefio. En el
proyecto se persigue el objetivo de fusionar estos tres tipos de joyeria para poder abarcar de

una mayor participacién de mercado.

En el cuadro 15 se identifica a las principales empresas productoras y comercializadoras de
articulos de joyeria a nivel regional, tomando especificamente a las empresas referentes de este

rubro en la ciudad de La Paz y El Alto.
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Cuadro 15: Identificacion de empresas competidoras

TIPO DE CARACTERISTICAS DE LOS CANALES DE
COMPETIDOR PRODUCTO PRODUCTOS COMERCIALIZACION
De disefio Productos en oro y plata Sucursales de venta propios
Jallaza 1senoy Innovacion constante Venta a joyerias y distribuidores a
artistica - ) .
Acabados finos nivel nacional
. Tradicional, de Produgtos enoroy _p]ata Sucursales de venta propios
Caprice Lo P Mediana innovacion .
disefio y artistica . Venta a distribuidores
Acabados finos
. . Tradicional de Productos en oro y plata .
Joyeria Bustillos disefio y artistica Buenos acabados Sucursales de venta propios
Productos en oro, plata y
Pequefias joyerias Tradicional enchapado Sucursales de venta propios

No existe innovacion
Acabados regulares
Fuente: Elaboracion propia

Como se puede evidenciar las principales empresas del sector se dedican a la produccion de
joyas de tipo artistico y de disefio dejando el mercado de joyas de tipo tradicional a las micro
y pequefias empresas del sector, es por eso que también se considera a este sector en el andlisis
de empresas competidoras.

Si bien la joyeria de tipo tradicional estaria cubierta por las micro y pequefias empresas del
sector y aparentemente seria un nicho de mercado dificil de atraer, del estudio sectorial
realizado por el Programa de Naciones Unidas para el Desarrollo (PNUD) el afio 2008 y
contrastando con la informacion obtenida en las visitas y entrevistas realizadas a tiendas y
talleres de produccion de joyas artesanales en la ciudad de La Paz, se pudo evidenciar que
existen muchas deficiencias y debilidades en estas empresas, las principales son que carecen
de sistemas productivos eficientes que no les permiten optimizar tiempos de produccién y por
consecuencia reducir costos, tampoco cuentan con politicas de desarrollo e innovacion y por
ende los disefios son generalmente copiados, no hacen seguimiento de los procesos y tampoco
desarrollan indicadores que les permita realizar evaluaciones, los talleres carecen de una
distribucion layout eficiente, por otro lado esta la deficiencia de maquinaria y equipos que les
impide obtener ventajas competitivas en cuanto a tiempos, costos y acabados, y por ultimo un
aspecto a considerar es la resistencia al cambio y a tomar riesgos que presentan los gerentes

y/o propietarios de estas empresas, caracteristicas que no les permiten crecer.
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CAPITULO IV
TAMANO DEL PROYECTO
4.1 Capacidad productiva total de la planta

La capacidad productiva total de la planta es el potencial o volumen mé&ximo de produccion
que puede alcanzar un determinado sistema productivo, el céalculo de la capacidad de
produccién total para el proyecto se realiza en funcion a la capacidad productiva de la
maquinaria, esta informacion se la puede obtener de las fichas técnicas y catalogos que
proporciona la empresa proveedora. En el cuadro 16 se realiza una descripcion técnica de los
equipos y la maquinaria necesaria para el proyecto, donde se identifica la maquinaria con

mayor capacidad productiva.

Cuadro 16: Capacidad productiva de la maquinaria

CAPACIDAD
MAQUINARIA MARCA ORIGEN ' CAPACIDAD EQUIVALENTE CANTIDAD
(gramos/dia)

Horno de fundicion Electromelt Kerr Italia 12 onzas/hora 2688 1
Laminadora Maquijoy Espafia 32 lingotes/dia 3200 1
Trefiladora Maquijoy Espafia 24 lingotes/dia 1200 1

Vulcanizadora Grobet USA 4 discos/hora 800 1
Inyectora de cera Grobet USA 2 kg/dia 2000 1
Maquina para casting Kaya Cast USA 5 tubos/hora 2000 1
Horno de recocido Parag6n USA 6 tubos/hora 2400 1
Magquina facetadora Deluxe India India 4 piezas/hora 160 1
Grabadora de anillos Grobet USA USA 5 anillos/hora 200 1

Pulidora magnética Volt Boking USA 800 gr/dia 800 1

Tambor vibratorio Raytech USA 25 piezas/hora 1000 1

Pulidor de doble eje Grobet USA 5 piezas/hora 1000 2

Lavadora de ultrasonido ELMA Sonic Alemania 5 litros 1750 2

Fuente: Elaboracion propia

Como se observa en el cuadro 16 la maquina que define la capacidad instalada de la planta es
la maquina laminadora, maquina que representa la mayor capacidad productiva. En el cuadro
17 se detalla el requerimiento de lingotes de plancha y alambre segun el tipo de producto
proyectado en funcién a la demanda estimada para los 5 afios de operacion que contempla el

proyecto, el procedimiento de calculo se encuentra en el ANEXO V.
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PRODUCTO

Juego
Pisa corbata
Pulsera
Anillo
Prendedor
Gargantilla
Dije
Aretes
TOTAL

Cuadro 17: Requerimiento anual de lingotes segun producto por afio de operacion

ANO 1

Z >
S S
o <
300 199
120 60
105 336
149 328
202 120
197 472
98 156
519 436
1690 = 2107

ANO 2

Z >

S S

o <
333 221
129 65
113 360
159 349
218 130
213 512
105 167
555 466
1825 2270

ANO

PLANCHA

356
137
120
171
233
228
112
594

1951

3

ALAMBRE

236
69
384
376
139
548
179
499

2430

ANO 4

Z >

S S

o <
383 254
146 73
129 412
183 402
249 148
243 584
120 192
636 533
2089 2598

ANO 5

Z >

S S

o <
428 283
156 78
137 437
196 430
267 159
261 627
128 205
680 570
2253 2789

Fuente: Elaboracion propia

Considerando como parametro de evaluacién el requerimiento anual de lingotes laminados y,
contrastando con la capacidad productiva anual de la maquinaria para el procesado de
laminacion de planchas y alambres que consiste en un aproximado anual de 3484 y 4723
unidades respectivamente, se determina la capacidad productiva de la empresa, como se

muestra en el cuadro 18.

Cuadro 18: Determinacion de la capacidad productiva

PROYECCION ANO 1 ANO 2 ANO 3 ANO 4 ANO 5
L L L L L
i @ i @ o @ o g B g
O ae] O at] O ae] O at] O at]
TIPO DE LINGOTE Z > Z > pd > pd = Z =
< < < < < < < < < <
- - - - - - - - | -
o < o < o < o < o <
REQUERIMIENTO
ANUAL DE
LINGOTES 1690 = 2107 | 1825 = 2270 @ 1951 = 2430 @ 2089 = 2598 = 2253 = 2789
LAMINADOS
CAPACIDAD ANUAL
EQUIPO DE 3484 | 4723 | 3484 | 4723 3484 4723 3484 4723 3484 4723
LAMINADO
CAPACIDAD 0,49 0,45 0,52 0,48 0,56 0,51 0,60 0,55 0,65 0,59
PRODUCTIVA 49% | 45% @ 52% @ 48%  56% @ 51% = 60% = 55% 65%  59%
47% 50% 54% 57% 62%

Fuente: Elaboracion propia

4.2 Requerimiento de personal para planta al ultimo afio de operacion

Se determina el requerimiento de personal de la planta en funcidn a la demanda estimada segun
producto, se cuenta con informacion del tiempo promedio de produccion que un operario

promedio necesita para obtener cada producto desde su disefio hasta la obtencién del producto
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final, dicha informacion fue recolectada mediante datos obtenidos por observacion y por

informacidn proporcionada de productores de joyas artesanales en la ciudad de La Paz.

Cuadro 19: Proyeccién de la demanda al quinto afio de operacioén por mes segun producto en unidades

-4

S ¢ B ¥ 8 %33 8 & & 3 g &3

o w LL S < S ) = < wn @) Z 0o 0oz

o <
Juego 13 13 13 21 21 21 20 20 20 17 17 17 231
Pisa corbata = 44 44 44 92 92 92 61 61 61 63 63 63 780
Pulsera 65 65 65 8 8 8 73 73 73 79 79 79 909
Anillo 248 | 248 248 313 313 313 273 273 273 467 467 467 | 3903
Prendedor = 109 109 109 172 172 172 127 127 127 147 147 147 1665
Gargantilla | 85 85 85 | 113 | 113 113 | 77 77 7 73 73 73 1044
Dije 133 133 133 179 179 179 293 293 293 247 247 247 2556

Aretes 256 | 256 @ 256 474 474 474 300 300 300 431 431 431 4383
Fuente: Elaboracion propia

Como se observa en el cuadro 19 se detalla la proyeccion de la demanda mensual y anual de
cada producto al quinto afio de operacion, se considera el ultimo afio proyectado para que la

capacidad productiva de la planta no se vea superada por la demanda.

Para determinar la cantidad aproximada de la demanda de productos segun técnica, en el
cuadro 20 se estructura la informacion referente al porcentaje de productos demandados en
funcion a cada técnica aplicada, informacion recolectada de las encuestas y entrevistas

realizadas a algunos talleres y tiendas de joyeria en la ciudad de La Paz.

Cuadro 20: Promedio de la demanda total de productos sequn técnica, en porcentaje

TECNICA
PRODUCTO
CASTING CORTE CINCELADO FILIGRANA

Juego 10% 40% 20% 30%
Pisa corbata 10% 50% 20% 20%
Pulsera 20% 30% 30% 20%
Anillo 20% 30% 20% 30%
Prendedor 10% 40% 20% 30%
Gargantilla 20% 30% 20% 30%
Dije 30% 30% 20% 20%
Aretes 10% 40% 20% 30%

Fuente: Elaboracion propia

Con los datos de los cuadros 19 y 20 se calcula en el cuadro 21 la proyeccion de la demanda

para el quinto afio de operacidn segun técnica aplicada.
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Cuadro 21: Proyeccion de la demanda para el quinto afio de operacién segun técnica aplicada (unidades)

TECNICA
PRODUCTO CASTING CORTE CINCELADO FILIGRANA

Juego de joyas 24 93 47 70
Pisa corbata 78 390 156 156
Pulsera 182 273 273 182

Anillo 781 1.171 781 1.171
Prendedor 167 666 333 500
Gargantilla 209 314 209 314
Dije 767 767 512 512

Aretes 439 1.754 877 1.315

Fuente: Elaboracion propia

En funcion a la estimacion de productos demandados se realiza un analisis de tiempos de

produccién de cada producto segun la técnica utilizada.

Cuadro 22: Tiempo promedio de produccion sequn técnica aplicada (maestro y ayudante en horas)

TECNICA

FRODUCTES Casting Corte Cincelado Filigrana
Juego de joyas 20 30 30 40
Pisa corbata 1 2 2 4
Pulsera 2 3 3 5
Anillo 1 2 2 3
Prendedor 1 2 2 4
Gargantilla 3 5 5 8
Dije 1 2 2 3
Aretes 1 2 2 4

Fuente: Elaboracion propia

Con los cuadros 21y 22 se puede calcular las horas requeridas por cantidad de producto segun

técnica aplicada para el afio 5 de operacién, como se muestra en el cuadro 23.

Cuadro 23: Horas requeridas de trabajo sequn técnica aplicada para el afio 5 de operacién

TECNICA
PRODUCTO Casting Corte Cincelado Filigrana

Juego de joyas 480 2790 1410 2800

Pisa corbata 78 780 312 624

Pulsera 364 819 819 910
Anillo 781 2342 1562 3513
Prendedor 167 1332 666 2000
Gargantilla 627 1570 1045 2512
Dije 767 1534 1024 1536
Aretes 439 3508 1754 5260
TOTAL HORAS-HOMBRE 3703 | 14675 8502 19155

REQUERIDAS AL ANO
Fuente: Elaboracion propia

Considerando una jornada laboral de 8 horas, y 280 dias habiles laborables se tiene un total de
2240 horas anuales de trabajo, calculo realizado descontando los dias domingos, feriados y
dias vacacionales anuales normados en la ley general del trabajo. Un dato importante obtenido

de forma practica en los talleres de joyeria es que un maestro en una determinada técnica
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participa aproximadamente con el 70% de la elaboracion total de las joyas y el operario

ayudante coadyuva con el restante 30% de la produccion, con estos datos se puede estimar la

cantidad de operarios y ayudantes necesarios para produccion. En el cuadro 24 se detalla el

requerimiento de personal para el proyecto en funcion a la demanda proyectada para el quinto

afio de operacion, este dato ademés servira para realizar un analisis comparativo de

requerimiento respecto al primer afio de operacion de la empresa. El procedimiento de célculo
se detalla en el ANEXO VI.

Area
administrativa

Area de
produccién

Cuadro 24: Requerimiento de personal al quinto afio de operaciéon

DESCRIPCION
Gerente general
Secretaria
Contador
Jefe de marketing y ventas
Vendedor
Chofer
Cocinera
Mantenimiento
Jefe de produccidn
Disefiador
Operario de fundicién y laminado
Maestro joyero en casting
Maestro joyero en corte y repujado
Maestro joyero en cincelado
Maestro joyero en filigrana
Operario de pulido
Operario de limpieza, empacado y almacenado
Ayudantes

Total personal
Fuente: Elaboracion propia

4.3 Requerimiento de personal inicial de la planta

REQUERIMIENTO
1

NN RO WU R R R R R R R PR R

w
»

En el cuadro 25 se determina el numero de operarios requeridos para el primer afio de

operacion, calculo realizado en funcion a la demanda estimada, tiempos de produccion, técnica

aplicada y horas disponibles de horas-hombre de trabajo, el procedimiento de calculo se detalla

en el ANEXO VII.
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Cuadro 25: Requerimiento de personal al primer afio de operacién

DESCRIPCION REQUERIMIENTO
Gerente general 1
Secretaria
Gerente de finanzas
Gerente de marketing y ventas
Vendedor
Chofer distribuidor
Cocinera
Mantenimiento
Jefe de produccion
Jefe de calidad
Disefiador
Operario de fundicién y laminado

Area de Maestro joyero en casting
produccion Maestro joyero en corte y repujado
Maestro joyero en cincelado
Maestro joyero en filigrana
Operario de pulido
Operario de limpieza, empacado y almacenado
Ayudantes

Total personal
Fuente: Elaboracion propia

Area
administrativa
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La cantidad de operarios y ayudantes que se destina para cada técnica y operacion esta estimada
para alcanzar la capacidad productiva necesaria con el objetivo de abastecer la demanda
pronosticada para cada afio de operacion. Realizando una comparacion respecto al quinto afio
se puede observar que la cantidad de trabajadores se incrementa en 9, en un promedio de 2
operarios por afio de crecimiento, es evidente que el incremento o disminucion de operarios lo
determina principalmente los maestros joyeros especialistas en las técnicas de joyeria ya que
estas estas operaciones determinan la capacidad productiva por representar un cuello de botella
en el sistema productivo, y que segun el incremento de la demanda y la dificultad que involucre

cada técnica se requerira mas 0 menos operarios.

4.4 Capacidad instalada por técnica aplicada

Se calcula la capacidad de produccion para cada técnica que se aplica en el proceso de
fabricacion de joyas para determinar la capacidad productiva en funcion a la operacion
identificada como cuello botella. En el cuadro 26 se estructura los tiempos de operacion por
cada tecnica aplicada.
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Cuadro 26: Identificacion de la operacion cuello de botella seguin técnica aplicada

TIEMPO DE OPERACION
TECNICA CASTING

Operacion

Disefio
Preparacion
de la cera
Armado de la
cera

Revestido

Recocido

Fundido y
vaciado

Lavado

Afinado e
engastado
Armado y
ensamblado
Recocido y
decapado

Prepulido
Pulido
Lavado

Pedreria y
empacado

TOTAL

Tiempo
requerido (hrs)

05
05

0,5

12

0,5
0,5

0,5

05

215

% de tiempo
total

5%
5%
5%
2%
2%
5%
2%
5%
56%
2%
2%
5%
2%
2%

100%

TIEMPO DE OPERACION
TECNICA CORTE Y

REPUJADO

Operacién

Disefio
Fundido

Laminado

Trefilado
Cortey
repujado
Mateado
Limado y
lijado
Engastado
Armado y
ensamblado

Recocido y
decapado

Prepulido
Pulido
Lavado

Pedreria y
empacado

TOTAL

Tiempo
requerido (hrs)

[N

0,75

0,5
0,5
12

1
05
1
12

0,5

05
1

0,5

0,5

32,25

% de tiempo
total

3%
2%
2%
2%
37%
3%
2%
3%
37%
2%
2%
3%
2%
2%

100%

TIEMPO DE OPERACION
TECNICA CINCELADO

Operacion

Disefio
Fundido

Laminado
Trefilado

Cincelado
Limado y
lijado
Engastado

Armado y
ensamblado
Recocido y

decapado

Prepulido

Pulido

Lavado

Pedreria y
empacado

TOTAL

Fuente: Elaboracion propia

Tiempo
requerido (hrs)

[N

0,75

0,5
05
13

0,5
1
12
0,5

0,5

1
0,5

0,5

32,25

% de tiempo
total

3%

2%

2%

2%

40%

2%

3%

37%

2%

2%

3%
2%
2%

100%

TIEMPO DE
OPERACION TECNICA
FILIGRANA

Operacion

Disefio
Fundido

Laminado

Trefilado
Armado de
la filigrana

Limado y

lijado

Engastado

Armado y
ensamblado

Recocido y
decapado

Prepulido

Pulido

Lavado

Pedreria y
empacado

TOTAL

Tiempo
requerido (hrs)

15

10

05

0,5

36,5

% de tiempo
total

5%
4%
5%
8%
33%
3%
3%
27%
3%
1%
3%
3%
1%

100

Como se observa en el cuadro 26, se identifican las operaciones mas lentas que representan un

cuello de botella en el sistema productivo, con esta informacion es posible calcular la capacidad

instalada para cada técnica aplicada.

Producto

Juego de
joyas
Pisa corbata
Pulsera
Anillo
Prendedor
Gargantilla
Dije
Aretes

Demanda
anual

597
699
2973
1257
786
1950
3348

segin
técnica (%)

Demanda

10%

10%
20%
20%
10%
20%
30%
10%

Cuadro 27: Capacidad instalada, técnica de casting

Demanda
anual segun
técnica

16,20

59,70
139,80
594,60
125,70
157,20
585,00
334,80

Tiempo de
produccién
(hrs)

N
o

PR WR RN e

s S8 ?Ect 3§32
28ecsec 882
ESZGEELE ESE
Do I30 =g 2o o
iz o° Sig Fowm
56% 11,2
56% 0,6
56% 11
56% 0,6
56% 0,6
56% 1,7
56% 0,6
56% 0,6

Fuente: Elaboracion propia

ensamblado
(hrs)

(723
g g
f- c
E ©
s 3
<3 Y
o <
1 1

Capacidad instalada

(u/afio) = (u/mes)
13,6 0,5
50,0 2,0
117,0 4,7

497,8 19,9
105,2 42
131,6 583
489,8 19,6
280,3 11,2

(u/dia)

0,07

0,25
0,59
2,49
0,53
0,66
2,45
1,40
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g 23
S s 2
S £

o [a)
Ju_ego de 162

joyas

Pisa corbata 597
Pulsera 699
Anillo 2973

Prendedor 1257
Gargantilla 786

Dije 1950
Aretes 3348
©
=}
g 5
= g
B 5
o IS
[«
[a}
Juego de 162
joyas
Pisa corbata 597
Pulsera 699
Anillo 2973

Prendedor 1257
Gargantilla 786

Dije 1950
Aretes 3348
T
>
g g
= g
B 5
o IS
j<i
[a)
Juego de 162
joyas
Pisa
corbata e
Pulsera 699
Anillo 2973

Prendedor @ 1257
Gargantilla = 786
Dije 1950
Aretes 3348

Cuadro 28: Capacidad instalada, técnica de corte y repujado

« g © 5 s 5 S c ,ﬂ?,\ L = [P

S E SSag TR 858 Tsx< g 2

€S8~ €38 g8 9Coc8&® 8Two 5 5§

SRS T 2= 2 g ac o298 [ ] © @

EcS ETg EBE E5382 EfFsS I3

EsS ES8 58 583fs £zs8S & 3
8 g - s Fo°8x~ Fo =3 o <

Re) =

40% 64,80 30 37% 11,2

50% 298,50 2 37% 0,7

30% 209,70 3 37% 11

30% 891,90 2 37% 0,7 3 1

40% 502,80 2 37% 0,7

30% 235,80 5 37% 19

30% 585,00 2 37% 0,7

40% 1.339,20 2 37% 0,7

Fuente: Elaboracion propia

Cuadro 29: Capacidad instalada técnica de cincelado

c - % o
B g S E (<} % —~ ’5 n
g8 §E 87 =©32F 855 ¢ £
85| SEMEEE | 8523 | 2R D 8
c = c c £ 8 Eg5ac E S5 ]
g5 c S 2 35 ERE SRO=D SN
£ S ? ] = E’_U < oy = 0 <
o o S o e,

20% 32,40 30 40% 12,1

20% 119,40 2 40% 0,8

30% 209,70 3 40% 1,2

20% 594,60 2 40% 0,8 2 1
20% 251,40 2 40% 0,8

20% 157,20 5 40% 2,0

20% 390,00 2 40% 0,8

20% 669,60 2 40% 0,8

Fuente: Elaboracion propia

Cuadro 30: Capacidad instalada, técnica de filigrana

L @ o
c = > s ) °
=P g = oS A S
g §t 8T B8TRE BEs 8 &
o o < B 88 93EE gs85% § 5
2E | 2% £8 |WEss82 | ESEE 5|8
S 5 g3 B g8 gE 2%sT & 3
R S @ =3 [=RG = FL o <
a o? i D av

g2 o
30% 48,6 40 33% 13,2
20% 1194 4 33% 13
20% 139,8 5 33% 1,6 s | 4
30% 891,9 3 33% 1,0
30% 3771 4 33% 13
30% 2358 8 33% 26
20% 390,0 3 33% 1,0
30% 1.004,4 4 33% 13

Fuente: Elaboracion propia

Capacidad instalada

(u/afio)

84,4

388,7
273,1
1161,5
654,8
307,1
761,9
1744,1

(u/mes)

3,4

15,5
10,9
46,5
26,2
12,3
30,5
69,8

(u/dia)

0,42

1,94
1,37
5,81
3,27
1,54
3,81
8,72

Capacidad instalada

(u/afo)

32,7

120,3
2113
599,2
253,3
158,4
393,0
674,8

(u/mes)

13

4.8
8,5
24,0
10,1
6,3
15,7
27,0

(u/dia)

0,16

0,60
1,06
3,00
1,27
0,79
1,97
3,37

Capacidad instalada

(u/afio)

55,9

137,4

160,9
1026,3
433,9
2713
448,8
1155,7

(u/mes)

2,2

55

6,4
41,1
17,4
10,9
18,0
46,2

(u/dia)

0,28

0,69

0,80
5,13
2,17
1,36
2,24
5,78

55



CAPITULO V
LOCALIZACION
5.1 Localizacion del proyecto

5.1.1 Macrolocalizacion

Por la tradicién, vocacion minera y caracteristicas !lustracion 2: Macrolocalizacion

propias de la regidén occidental, resulta ventajosa
viable localizar el proyecto en la region, ademas de la
colindancia con Peru siendo este pais uno de los
mayores productores de plata en el mundo, por lo
tanto en caso de desabastecimiento o competitividad
de precios se puede optar facilmente por otras fuentes
de aprovisionamiento de la material principal de

produccién.

No menos importante es la tradicion cultural
arraigada existente en la region, ya que se caracteriza por preservar con mucha fuerza las
costumbres folcléricas del pais, aspecto que se convierte en una ventaja para la

comercializacion y basqueda de nichos de mercado.

5.1.2 Microlocalizacion
Se determing establecer la empresa en la zona Ciudad ''S™2¢'on 3+ Microlocalizacion
Satélite de la Ciudad de ElI Alto tomando en

consideracién los siguientes factores:

e Lapoblacion objetivo.

e La existencia de proveedores de materia prima
e insumos.

e La existencia diversos tipos de vias de
transporte y medios de comunicacion.

e Ladisponibilidad de infraestructura y servicios

publicos.
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5.2 Metodologia de localizacion

El método de localizacion utilizado para determinar la localizacion de la planta es el método
de puntos ponderados donde se establecen alternativas de localizacion y se evalta la mejor
opcion en funcion a determinados factores de seleccidn establecidos previamente, cada uno de
estos factores son evaluados en funcion a puntajes asignados de acuerdo a la importancia y

peso de cada factor.

5.3 Factores de seleccion de localizacion

5.3.1 Distancia respecto a la mancha urbana central

Es importante este factor de seleccidn porque dependiendo de la distancia a la mancha urbana
central es que se incrementan o disminuyen los costos referentes al transporte de los productos
a los centros de venta y los costos de transporte de los trabajadores de la empresa. Otro aspecto
importante son los avances en inclusion social que se van promoviendo a nivel gubernamental

y municipal, aspectos que incrementan su importancia por la esencia inclusiva del proyecto.

5.3.2 Disponibilidad de terreno actual y para futuras ampliaciones

La disponibilidad de terreno actual y para futuras ampliaciones juega un rol muy relevante
dado que este factor puede convertirse en una limitante al desarrollo y crecimiento en caso de
no existir disponibilidad para futuras proyecciones. Es conveniente evaluar este criterio porque
se tiene perspectivas de crecimiento en funcién a la proyeccién de la demanda para futuros

afios y la apertura de nuevos mercados.

5.3.3 Disponibilidad de servicios basicos y comunicacion

En la actualidad es una obligacion y esta normado por ley, asi el D.S, 224 que rige la ley
general del trabajo indica que toda empresa o institucion debe contar con servicios basicos
disponible para todas las personas que trabajan en el lugar. Cuando se habla de personas con
discapacidad motriz en ambientes laborales también se debe considerar la adaptacion de todos

los servicios basicos de la empresa, los accesos y medios de comunicacion.

5.3.4 Disponibilidad de mano de obra
La disponibilidad de mano de obra, y en este caso particular donde se pretende reclutar
personas con discapacidad motriz, se convierte en un criterio de evaluacion muy importante,

pues contar con disponibilidad de mano de obra permite tener un panorama mayor de seleccion,
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lo que significa obtener mano de obra mas competitiva. Una caracteristica a considerar es que
la region conserva una tradicién minera arraigada culturalmente y consecuentemente existen

hombres y mujeres con conocimientos en joyeria.

5.3.5 Disponibilidad de vias y servicios de transporte especializado

En el caso de transporte se evalta desde dos perspectivas diferentes, la del transporte como
medio para trasladar los productos al mercado y la del transporte como medio de traslado del
personal de planta y en este caso particular de las personas con discapacidad motriz. Las vias
de transporte para el traslado de productos al mercado es un factor determinante porque
dependiendo de la disponibilidad acortando distancias y del estado de las mismas permitiran
el incremento o disminucion de los costos de transporte. En el caso de las personas con
discapacidad es importante considerar los medios de transporte existentes para estas personas
pues no todos los servicios estan adecuados para el transporte de personas con este tipo de
discapacidad y en muchos casos son ignorados por los mismos choferes, por lo que se convierte

en un criterio muy importante de seleccidn para la ubicacién estratégica de la planta.

5.3.6 Distancia respecto a los puntos de venta estratégicos

Es importante considerar la distancia de la planta respecto a los puntos de venta estratégicos,
esto permitird minimizar los costos de distribucion considerando las rutas de acceso y salida
de los mismos disminuyendo los costos que involucra la distribucion del producto dentro de
las estrategias de marketing. Considerando que se pretende instalar la primera tienda en una
zona referente para la comercializacion de joyas como es la zona 14 de septiembre,
especificamente la calle Tarapacd, la distancia a los puntos de venta estratégicos se convierte
en un factor muy importante para la determinacion de la localizacion de las instalaciones de la

empresa.

5.3.7. Alternativas de localizacién y ponderacién de factores

Cuadro 31: Calificacion y ponderacion de factores de localizacion

LOCALIZACION CALIFICACION PONDERACION
Cementerio A | Mala 0  Indispensable 10
Cotahuma B Regular 2 Muy importante 8
Ciudad Satélite C Buena 4 Importante

Villa Fatima D  Muy buena 6  Poco importante 5

Fuente: Elaboracion propia
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Cuadro 32: Método de puntaje ponderado para la localizacidn del proyecto

PUNTAJE
FACTORES DE LOCALIZACION CALIFICACION PONDERADO
FACTOR POND. A B C D A B C D

Distancia respecto a la mancha urbana
central
Disponibilidad de terreno actual y para

10 4 4 4 2 40 40 40 20

S 7 2 2 4 4 14 14 28 28
futuras ampliaciones
Disponibilidad de servicios bésicos y 8 4 4 6 4 2 32 48 32
comunicacion
Disponibilidad de mano de obra 7 2 4 6 2 14 28 42 14
Disponibilidad de vias y servicios de 10 4 4 4 4 40 40 40 40
transporte especializado
Distancia respecto a los puntos de venta 7 2 4 4 2 14 28 28 14

TOTAL 154 182 | 226 148
Fuente: Elaboracion propia

Conclusion: de acuerdo a la metodologia empleada para la localizacion del proyecto se
concluye que la mejor opcion para ubicar la planta es la zona de “CIUDAD SATELITE”,
considerando principalmente el peso del factor transporte debido a la necesidad particular de
transporte para las personas con discapacidad motriz, y el factor distancia a la mancha urbana

por los avances en inclusién social que se van promoviendo en la ciudad de La Paz y El Alto.
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CAPITULO VI

INGENIERIA DEL PROYECTO

6.1 El producto

6.1.1 Descripcion técnica del producto

La gama de productos a ser elaborados en la fabrica estard orientado al mercado del
departamento de La Paz en una primera fase, con perspectivas de expansion a nivel nacional e
internacional en funcion al crecimiento de la empresa. Se destinara mas del 60% de la
produccién total a la elaboracion de productos elaborados en plata, contra el 10% de productos
elaborados en oro, dado que segun el estudio de mercado es el material de mayor demanda, es
importante resaltar que esta cantidad tiene perspectivas de crecimiento puesto que en los
ultimos afios tuvo un decrecimiento considerable debido a la introduccion en el mercado de
productos sustitutos fabricados en cobre, bronce y otros materiales bafiados en plata. El
material utilizado sera plata de ley 950 milésimas de gramo y oro de 18 quilates, teniendo
como alternativa opcional los productos enchapados con oro y los productos combinados oro-
plata, contando de esta manera con un amplio portafolio de productos.

Cuadro 33: Descripcion del producto

Producto Descripcién
Ornamento femenino que se luce en el pecho, compuesto por varias piezas
Rama ensambladas, sirve ademas para la sujecion de la manta. Los motivos de disefio
Juego son generalmente étnicos y autoctonos.
ch?yas Ramillete Version més reducida de la rama, es utilizada como ornamento para el sombrero.
Aretes 'y Ornamento acorde al modelo general del juego, compuesto generalmente por
Colgantes aretes y colgantes estos Gltimos desacoplables.
Pisa corbata Joya ornamental para la sujecion de la corbata.
Pulsera Joya ornamental para las manos.
Anillo Joya ornamental para los dedos.
Prendedor Joya ornamental unisex que se luce en el pecho.
Gargantilla Joya ornamental para el cuello.
Dije Joya ornamental con motivos y disefios personalizados.
Aretes Joya ornamental para las orejas.

Fuente: Elaboracion propia
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Cuadro 34: Descripcion técnica de una rama

DESCRIPCION TECNICA JUEGO: COLIBRI

ALTURA CANTIDAD
PIEZA SUBPIEZA CALIBRE PIEDRA ) SUBPIEZA
CAJA 55 55 1
CAJA CONTORNO 110 Redonda #2 1
CAJAPRINCIPAL ARGOLLA P/piedra 65 P/Redonda #2 11
ILUSION 60 1
CUERPO 55 Redonda #2,5 1
ALA 55 1
COLIBRI COLA CALADA 55 1
COLA CON PIEDRAS 110 Redonda #2 1
PETALO 45 5
FLOR 1 CAJA CENTRAL 45 Redonda #9 55 1
PISTILO 110 7
PETALO 45 5
s PISTILO 110 7
CAJA 50 4 3
ILUSION GRUESA 100 3
COLGANTES ILUSION DELGADA 55 3
ARGOLLA DE SUJECION 130 3
COLUMNA 120 1
GANCHO 190 1
SOPORTE DEL GANCHO 55 1
ACCESORIOS DE PASADOR DE SOPORTE 100 1
SUJECION GARFIO 180 1
SEGURO 120 1
SOPORTE DEL SEGURO 45 1
ARGOLLA P/COLGANTES 130 1

Fuente: Elaboracion propia
Los disefios seran exclusivos y acordes a la tendencia de la moda actual y contemporanea, disponiendo de un portafolio de productos de

disefio actualizado. Por otro lado también se tendra la opcion a pedido del cliente donde el disefio sera personalizado.
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Cuadro 35:

Descripcion técnica de un ramillete

RAMILLETE ALTURA | CANTIDAD
PIEZA SUBPIEZA CALIBRE PIEDRA () e
CAJA 55 5 1
CAJA CONTORNO 110 Redonda #2 1
CAJAPRINCIPAL ARGOLLA P/piedra 65 P/Redonda #2 11
ILUSION 60 1
CUERPO 55 Redonda #2 1
ALA 55 1
COLA CALADA 55 1
COLA CON PIEDRAS 110 Redonda #2 1
PETALO 45 5
CAJA CENTRAL 45 Redonda #8 5 1
PISTILO 110 7
CAJA 50 45 1
CAJA LATERAL ILUSION GRUESA 100 1
ILUSION DELGADA 55 1
ACCESORIOS DE COREMIE 120 L
SUJECION AGUJA 160 16 2
ARGOLLA PARA AGUJAS 130 2
Fuente: Elaboracion propia
Cuadro 36: Descripcion técnica, aretes y bajeras
ARETES-BAJERAS ALTURA CANTIDAD
PIEZA SUBPIEZA CALIBRE PIEDRA (mm) SUBPIEZA
CAJA 50 5 2
CAJA CONTORNO 110 Redonda #2 2
ARGOLLA P/piedra 65 P/Redonda #2 18
ILUSION 55 2
CUERPO 55 Redonda #2 2
COLIBRI ALA 55 2
COLA 55 Redonda #1,5 2
CAJA REDONDA CAJA EXTERIOR 45 5,5 2
ARETE CAJA INTERIOR 45 4 2
ACCESORIOS DE BALLESTA 180 2
SUJECION PASADOR 90 16 2
ARQUILLO 120 2

Fuente: Elaboracién propia




6.2 Descripcién del proceso productivo

El proceso productivo de elaboracion de joyas artesanales se diferencia en funcion a la técnica

que se aplique, en el &mbito regional y nacional las técnicas mas conocidas y desarrolladas son

las técnicas de casting, corte-repujado, cincelado y la técnica de filigrana; el proyecto

contempla la aplicacién de estas cuatro técnicas por la demanda que presentan en el mercado.

Se describe a continuacién el proceso productivo para la fabricacion de joyas, donde se detalla

los aspectos principales que caracterizan a cada uno de los procesos en funcién a la técnica

aplicada. Un aspecto importante es que el proceso de un producto a otro es practicamente el

mismo por lo que el principal diferenciador es la técnica aplicada.

i)

i)

Definicion del modelo.- Es la parte inicial del proceso donde se define el modelo
a peticién del cliente o decision tomada en funcion a la tendencia actual de la moda.
El modelo puede contener motivos culturales, étnicos, identificativos,
caracteristicos o representativos, este aspecto representa una ventaja en la region y
a nivel nacional ya que se tiene una larga tradicion cultural arraigada y fortalecida
cada afio por el impulso a las manifestaciones culturales.

Disefio y patronaje.- Se disefia y elabora el patronaje de las piezas en funcion al
modelo establecido, cada pieza disefiada debe estar en proporcién y armonia al
modelo definido. El objetivo es que todas las piezas que compongan el modelo
presenten una tendencia homogénea que caracterice y defina el lanzamiento. El
disefio puede ser realizado a partir de dibujos artisticos realizados a mano o
haciendo uso de algun software de disefio especializado.

Fundicion.- se usa un horno eléctrico de fundicién, el mismo que usando el
principio de induccion a traves de resistencias localizadas en las paredes de su
estructura logra fundir el metal a altas temperaturas, la capacidad de estos equipos
varia en funcién al requerimiento y pueden alcanzar temperaturas de hasta 1100°C.
El metal a fundirse es preparado en las proporciones adecuadas (plata — cobre), (oro
— cobre) para que la barra resultante adquiera las propiedades de dureza y
ductilidad requeridas para las diferentes operaciones posteriores. Para acelerar la

fundicion se agregan fundentes como acido bérico y salitre.
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Laminado.- El proceso de laminado consiste en pasar repetidas veces el lingote de
plancha o alambre por una maquina laminadora provista de rodillos para disminuir
el grosor a medida que se regula la presion de los rodillos en funcion al calibre
requerido. Existe maquinaria de laminado manual y eléctrico, por las caracteristicas
del proyecto que contempla trabajadores con discapacidad motriz se opta por una
maquina laminadora eléctrica de doble funcién regulable para plancha y alambre.
Trefilado.- este proceso consiste en pasar el alambre laminado por pequefios
orificios graduados hasta conseguir alambres o hilos de calibres mucho menores
segun el calibre requerido. Esta operacion es realizado por medio de placas o dados
hechos de materiales especiales que se empotran en una maquina trefiladora, los
orificios de las placas y dados estan hechos de un material especial tungsteno para
evitar el desgaste prematuro.
Seleccion de la técnica.- Una vez que se tiene las laminas y alambres preparados
se procede a seleccionar la técnica segun la produccién programada:
a. CASTING
La elaboracion de joyas artesanales bajo la técnica de casting consiste en formar
piezas en base a moldes preformados en cera, las piezas obtenidas son
posteriormente afinadas, ensambladas y/o complementadas para su
comercializacion final.

I. Vulcanizado.- el proceso de vulcanizado consiste en formar moldes en
silicona 0 goma por medio de presion y calor sometidos a dos placas de
aluminio en la maquina vulcanizadora, para ello se tiene predisefiado
piezas originales que seran reproducidas posteriormente.

ii. Inyeccion de cera.- la inyeccion de cera se realiza a través de una
maquina inyectora que a través de una determinada presion rellena los
moldes de silicona anteriormente formados obteniendo las figuras que
seran reproducidas para diferentes productos segun requerimiento.

iii. Preparado de la cera.- se seleccionan los moldes en cera segun el
modelo establecido y se procede a armar en pequefias estructuras
denominadas arbol de ceras. Las ceras pueden ser obtenidas con figuras

preestablecidas producidas masivamente, el problema con esta forma de
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aprovisionamiento es que se pierde la exclusividad de los productos. La
segunda forma de aprovisionamiento es producir los moldes de cera en
la empresa a partir de un disefio original para asi poder tener la
exclusividad de los productos.

Revestido.- el proceso de revestido consiste en preparar yeso con agua
en las proporciones adecuadas para rellenar en tubos de acero inoxidable
donde es alojado el &rbol de cera preparado anteriormente, para evitar
que se produzcan burbujas o pequefios vacios en el yeso se somete a un
proceso de vibracion en la maquina de casting. Se debe esperar un
determinado tiempo hasta que el yeso este seco para poder continuar
con el proceso siguiente.

Recocido de los tubos.- en este proceso se somete a coccion lenta cada
uno de los tubos preparados anteriormente con el objetivo de que el yeso
adquiera la dureza y rigidez necesaria y la cera sea derretida
completamente dejando el molde en yeso listo para el vaciado. Este
proceso se realiza en un horno de recocido alrededor de 15 minutos.
Vaciado.- este proceso se realiza a través de una maquina de casting el
mismo que opera bajo el principio fuerzas centrifugas generadas por el
movimiento giratorio aplicado a los tubos. Mientras se realiza el proceso
de recocido debe fundirse las cantidades apropiadas de metal, una vez
que los tubos cumplen el tiempo de recocido son trasladados
inmediatamente a la maquina de casting momento en el cual se realiza
el vaciado del metal fundido en los tubos.

Lavado de las piezas.- en esta fase del proceso se lavan las piezas
vaciadas para limpiar los restos de yeso que quedan impregnadas en la
superficie y orificios de las piezas, para tal efecto se emplean
herramientas pequefias como punzones y gratas, para un mejor resultado
es conveniente realizar el proceso en agua tibia.

Recocido y decapado.- se realiza este proceso para que las piezas
adquieran las caracteristicas necesarias como la dureza y ductilidad para

los procesos posteriores, este proceso se lo realiza por medio de sopletes

65



Xi.

Xii.

regulables de gas o en el horno de recocido, posteriormente cada una de
las piezas se somete a un proceso de decapado para que las piezas
recuperen su color natural, el medio de blanqueamiento es &cido
sulfarico a 10% de concentracién y 90% de agua.

Limado vy lijado.- se realiza este proceso para afinar cada una de las
piezas de pequefias imperfecciones superficiales y estructurales como
burbujas, rebabas, superficies asperas, etc. Esta operacion se realiza a
través de herramientas como limas y lijas que dependiendo de su
rugosidad proporcionara la fineza requerida a la superficie de la pieza.
Engastado de piedras.- este proceso consiste en incrustar piedras de
diferentes tamafios en pequefios orificios. Existen diferentes técnicas
que se aplican segun el requerimiento de la pieza o el modelo. Para este
proceso se utiliza generalmente un taladro provisto de brocas de
diferentes diametros para el engaste bajo superficie y fresas para los
engastes que requieran garras de sujecion para las piedras.

Preparado de accesorios.- Esta parte del proceso consiste en preparar
los diferentes accesorios necesarios para el producto final como
ganchos, argollas, agujas, soportes, garfios, etc. que cumpliran una
determinada funcion en el producto.

Ensamblaje de las piezas.- este proceso consiste en ensamblar o armar
uniendo las diferentes piezas y accesorios anteriormente elaborados por
medio de la operacion de soldado para obtener el producto final segun
el modelo establecido. Este proceso se realiza por medio de sopletes de
gas regulable, un gancho para colocado de soldadura en los puntos de
ensamble y bérax como fundente.

Soldadura.- existen diferentes tipos de soldadura, las diferencias
radican en la dureza del material, de ello también dependera la dureza
del ensamble. En el cuadro 37 se detalla los diferentes tipos de soldadura
de oro y plata que se pueden obtener a partir de diferentes aleaciones y

proporciones.
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Cuadro 37: Tipos de soldadura para joyeria

Soldadura de plata Soldadura de oro

ol < o L

: 5255 2585 S fc8o 5g &

a) o O N o & O o 0O 02 XY
Dura 76 21 3 773 75 3 10 12 14K
Media 70 20 10 747 585 18 15 85 14K
Suave 60 25 15 711 12 50 28 10 14K

Fuente: (Ybarra, 2017)
Recocido y Decapado final.- el producto final es sometido a un proceso

de recocido para que los puntos de ensamble adquieran la dureza, el
agarre necesario y el color de la textura de la pieza principal, este
proceso se lleva a cabo en el horno de recocido o a través de sopletes de
gas regulable. Posteriormente a este proceso se somete a un proceso de
decapado para el blanqueamiento de las piezas para eliminar éxidos,

quemaduras Yy restos de fundente en la superficie.

b. CORTE Y REPUJADO
La elaboracion de joyas artesanales bajo la técnica de corte y repujado consiste

basicamente en construir piezas cortando formas y figuras con un arco de sierra,

es necesario para esta técnica realizar el proceso de embutido para que las piezas

adquieran un aspecto de relieve y volumen requerido. Esta técnica es muy

conocida y demandada en la regién por lo que se convierte en una necesidad de

aplicacion para el proyecto.

Esbozado.- este proceso consiste en dibujar a traves de los patrones en
las laminas de metal las figuras necesarias para el modelo definido
previamente, para tal efecto las laminas deben ser blanqueadas para que
el esbozo sea claro y definido y permita su corte con el minimo de
variacion.

Cortado.- en este proceso se cortan las piezas de acuerdo a las formas
y figuras definidas en las laminas utilizando una sierra de arco. Para el
proceso también se requiere brocas de diferentes didmetros para el corte
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en espacios cerrados y sierras de diferente grosor en funcion a las
dimensiones de la pieza.

Soldado.- Una vez cortado se procede a soldar las figuras en otra
plancha lamina de base para que estas obtengan consistencia y forma
del modelo. Luego se procede a cortar nuevamente los bordes externos
obteniendo la forma y figura final de la pieza.

Decapado intermedio.- como la pieza ha sido sometido a proceso de
soldadura, éste debe ser sometido a un proceso de blanqueamiento
donde se eliminan 6xidos, quemaduras e impurezas superficiales como
los restos de los fundentes.

Moldeado o embutido.- En esta parte del proceso se da forma a las
figuras moldeando las mismas por medio de una operacion denominada
embutido donde se golpea la pieza con dados de cabeza esférica hasta
obtener la forma, aspecto y relieve requerido.

Mateado.- El proceso de mateado se realiza para otorgarle un
determinado tramado a la superficie interna o externa de la figura ya
moldeada por medio de un grabador eléctrico.

Lijado.- Esta operacion se realiza para eliminar las rebabas,
imperfecciones o deformaciones que se generan en la superficie de la
pieza durante las operaciones anteriores, este proceso se realiza usando
hojas de lija de diferente rugosidad.

Engastado de piedras.- El engastado de piedras en la técnica de corte
consiste en enterrar las piedras preciosas 0 semipreciosas en la
superficie de las diferentes piezas, conforme al modelo y posicion
especificados, para ello se definen el color y tamafio de la piedra a
emplearse en el proceso. La técnica mas utilizada es el método de la
argolla y el engaste superficial.

Preparado de accesorios.- al igual que en la anterior técnica se trabaja
principalmente en el conformado del alambre para la elaboracion de los
accesorios necesarios como agujas, ganchos, argollas, etc. en funcion al

producto que se esté procesando.
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Ensamblaje de las piezas.- este proceso consiste en ensamblar o armar
uniendo las diferentes piezas y accesorios anteriormente elaborados por
medio de la operacion de soldado para obtener el producto final segin
el modelo establecido. Este proceso se realiza por medio de sopletes de
gas regulable, un gancho para el colocado de soldadura en los puntos de
ensamble y bérax como fundente.

Recocido y Decapado final.- el producto final es sometido a un proceso
de recocido para que los puntos de ensamble adquieran la dureza
necesaria y el color de la textura de la pieza principal, este proceso se
lleva a cabo en el horno de recocido o a través de sopletes de gas
regulable. Posteriormente a este proceso se somete a un proceso de
decapado para el blanqueamiento y limpieza de las piezas.

c. CINCELADO O BURILADO

La elaboracion de joyas artesanales bajo la técnica de cincelado consiste en

formar figuras, formas y relieves en la superficie de las piezas utilizando

herramientas de desgaste como buriles de diferentes tipos de punta.

Esbozado.- la técnica de cincelado es muy parecido a la técnica de corte
por lo que el proceso de esbozado es el mismo, la diferencia radica en
el calibre de plancha empleada para la operacién que practicamente es
el doble del que se utiliza en la técnica de corte por el requerimiento de
volumen requerido para esculpir en ella las figuras y formas finales.
Cortado.- Se corta las formas y figuras dibujadas en la plancha
utilizando una sierra de arco con sierras de diferente grosor que se
definen en funcién al requerimiento de la pieza. Al igual que en la
técnica de corte es conveniente que la plancha sea previamente
blanqueada para que el marcado de las figuras sea legible.

Cincelado.- consiste en esculpir engastando la pieza cortada formando
relieves y formas utilizando buriles de diferentes tipos de punta.
Moldeado o embutido.- al igual que en la técnica de corte en esta parte

del proceso se da forma a las figuras moldeando las mismas golpeando
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la pieza con dados de cabeza esférica hasta obtener la forma, aspecto y
relieve requerido.

Recocido y decapado.- este proceso se realiza para eliminar los restos
de laca que se impregnan en la pieza, la laca es un material que sirve
para adherir y sujetar la pieza al taco para cincelar, ademas el proceso
de recocido ayuda a que la pieza embutida no pierda la forma adquirida.
Como se realiza un proceso de recocido es necesario realizar el
decapado posterior para su blanqueamiento.

Lijado.- Esta operacion se realiza para eliminar ciertas imperfecciones
0 rebabas que se generan por la operacion de corte o deformaciones
superficiales que se originan durante la operacion de embutido. Para
esta operacion se utilizan hojas de lija de diferente rugosidad.
Engastado de piedras.- el proceso de engastado de piedras consiste en
incrustar piedras preciosas 0 semipreciosas en la superficie de las
diferentes piezas, conforme al modelo y posicién especificados. La
técnica mas utilizada en la técnica de cincelado es el incrustado de
piedras a ras de superficie y la técnica de engaste por argolla.
Decapado intermedio.- se realiza este proceso porque la pieza es
sometida previamente a un proceso de soldadura, por lo tanto se debe
decapar las piezas para eliminar los 6xidos, quemaduras e impurezas y
restos de fundente generados en la superficie, ademas que se prepara las
piezas para el proceso de ensamble.

Preparado de accesorios.- Este proceso consiste en preparar los
accesorios necesarios que el producto en proceso requiere como
ganchos, argollas, soportes, complementos, etc. que cumpliran una
determinada funcién en el producto final.

Ensamblaje.- este proceso consiste armar uniendo las diferentes piezas
y accesorios por medio de la operacion de soldado para obtener el
producto final segin el modelo establecido Este proceso se realiza por
medio de sopletes de gas regulable, un gancho para el colocado de

soldadura en los puntos de ensamble y borax como fundente.
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Recocido y Decapado final.- el producto terminado es sometido a un
proceso de recocido para que los puntos de ensamble adquieran la
dureza necesaria y el color de la textura de la pieza principal, este
proceso se lleva a cabo en el horno de recocido o a través de sopletes de
gas regulable. Posteriormente a este proceso se somete a un proceso de
blangueamiento para eliminar restos de 6xidos, quemaduras y fundente
de la superficie. El medio de blanqueamiento es una solucion de agua y
acido sulfurico al 10% de concentracion.

d. FILIGRANA

La elaboracién de joyas bajo la técnica de la filigrana consiste basicamente en

formar figuras y piezas utilizando finos alambres trenzados, esta técnica es la

mas reciente en el mercado nacional teniendo una gran acogida en la

elaboracion de productos de joyeria razon por la cual se contempla como

técnica de aplicacion para el proyecto.

Definicion de los moldes.- este proceso consiste en definir los moldes
en delgadas laminas de plata que determinaran la forma de la pieza en
funcion al modelo disefiado. Las medidas para los diferentes moldes
deben estar previamente definidas para que exista armonia y simetria
entre las piezas elaboradas.

Rellenado.- se procede a rellenar los moldes con espirales de alambre
trenzado de manera que la pieza tome la forma de la textura interna de
la figura definida.

Soldado.- este proceso consiste en soldar las uniones de los espirales de
alambre rellenado de manera tal que la pieza quede fija y estructurada,
se debe tener especial cuidado al regular el fuego debido a que los
alambres son de calibres delgados y una sobre-exposicién a la llama del
soplete podria ocasionar que el alambre se funda.

Decapado intermedio.- se realiza este proceso porque la pieza es
sometida a un proceso de soldadura por lo que éste debe ser decapado
para eliminar restos de éxidos, quemaduras e impurezas superficiales

generados por el fundente.
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Lijado.- Esta operacion se realiza para eliminar ciertas imperfecciones
como rebabas, secciones a desnivel o deformaciones superficiales que
se generan en la pieza durante las operaciones anteriores. Este proceso
es realizado usando hojas de lija de diferente rugosidad.

Preparado de accesorios.- consiste en preparar los accesorios
necesarios para el producto en proceso como ganchos, agujas, argollas,
soportes, etc. que cumplen una determinada funcién en el producto
final. Se trabaja principalmente con alambres de diferente calibre.
Ensamblaje.- este proceso consiste en armar uniendo las diferentes
piezas y accesorios por medio de la operacion de soldado para obtener
el producto final segun el modelo establecido. Este proceso se realiza
por medio de sopletes de gas regulable, un gancho para el colocado de
soldadura en los puntos de ensamble y borax como fundente.

Recocido y Decapado final.- el producto terminado es sometido a un
proceso de recocido para que los puntos de ensamble adquieran la
dureza necesaria y el color de la textura de la pieza principal, este
proceso se lleva a cabo en el horno de recocido o a través de sopletes de
gas regulable. Posteriormente se somete a un proceso de decapado para
el blanqueamiento de las piezas y eliminar restos de 6xidos, quemaduras
y restos de fundente en la superficie. EI medio de blanqueamiento es

una solucion de agua y acido sulfarico al 10%.

Limpiado o prepulido.- consiste en limpiar el producto por medio de una grata de
cerdas metalicas o por medio de una maquina pulidora, el objetivo es quitar la
coloracion blanca que deja en la superficie de las joyas el proceso de decapado. La
maquina apropiada para esta operacion es la maquina pulidora de principio
vibratorio, esta maquina requiere de un material abrasivo como la arcilla cocida y
detergente para su operacion, estos elementos al entrar en contacto con el producto
a pulir por medio de la vibracion generada en el tambor provoca un desgaste
superficial minimo pero suficiente para que la joya adquiera el color y el brillo

caracteristico del metal en proceso.
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Pulido.- este proceso consiste en someter el producto a un pulidor de doble eje que
a través del movimiento giratorio de cepillos y ruedas de franela de diferente textura
y con la accion de pastas de pulir otorgan el acabado y brillo final al producto.
Lavado y Empacado.- el proceso de lavado se realiza para eliminar los restos de
pasta de pulir que quedan impregnadas en la superficie interna del producto
principalmente. Este proceso es llevado a cabo a través de la maquina lavadora de
ultrasonido, es necesario un detergente especial para su operacion el mismo que es
mezclado en agua en las proporciones adecuadas, 25% de la mezcla generalmente.
Es conveniente usar guantes de latex para retirar los productos de la lavadora de
esta manera se evita el empafiamiento de los productos por la grasa existente en los
dedos. Una vez que los productos son secados se procede a clasificar segun el tipo
de producto y se empaca en pequefias cajas con las dimensiones adecuadas para
cada producto, posteriormente se empacan los joyeros en cajas de embalaje segun
tipo de producto.

Almacenado.- Es la ultima operacion del proceso productivo, consiste en
clasificar, codificar y ordenar los productos empacados segin un sistema de

inventarios.
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Diagrama 2: Descripcion del proceso productivo de joyas
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)

6.2.1 Balance masico

El balance maésico nos permite determinar la variacion de materia que se genera en cada
proceso del sistema productivo, esto permite tener el control de ingresos y salidas de materia
y si existe alguna disminucion o perdida considerable en un determinado proceso. Como el
proyecto contempla cuatro técnicas para la elaboracion de joyas, se elabora el balance mésico
segun la técnica aplicada, considerando el calculo por cada 100 gramos de material procesado,
como se muestra en el cuadro 38, los diagramas de balance masico se encuentran en el ANEXO

VIII.
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Cuadro 38: Balance mésico

TECNICA ENTRADA (gr) SALIDA (gr) MERMA (%)
Casting 100 88,5 11,5
Corte 100 66 3
Cincelado 100 79 21
Filigrana 100 93,5 6,5

Fuente: Elaboracion propia

Como se puede observar en el cuadro 38, la técnica que mas merma genera es la de corte y
repujado, esto debido a que la técnica realiza cortes de silueta o lineas de dibujo en una primera
fase generando material mermado correspondiente a las superficies internas y externas a la

silueta de la figura, esto provoca un requerimiento mayor del nimero de planchas para esta

técnica.

6.3 Estudio ergonémico

6.3.1 Ergonomiay discapacidad motriz

En el caso del proyecto, la importancia de la aplicacion de la ergonomia en la adaptacion de
entornos para personas con discapacidad motriz radica en la dependencia que este tipo de
personas tienen con su entorno, si el entorno no es adaptado a las necesidades, caracteristicas
y limitaciones de este tipo de personas repercutira no solo en el confort y comodidad que
requiere su trabajo para tener un buen desempefio, sino también y mas grave aun en los

aspectos de salud, seguridad, bienestar social, y en su calidad de vida.

llustracién 4: Dimensionamiento general del puesto de trabajo para personas con discapacidad motriz

137 max.

116 max.

30 min.
Fais

\ 120 min. \I
160 (giros)

Fuente: (Instituto de Biomecanica de Valencia, 2004)

76



6.3.2 Adaptacion de los Puestos de Trabajo

Se refiere a la adaptacion de puestos de trabajo como el ajuste o el nuevo disefio de
herramientas, maquinaria, mobiliario y entorno de trabajo en funcion de las necesidades de
cada persona. También debe incluir la introduccidn de ajustes en la organizacion del trabajo,
los horarios, el encadenamiento sucesivo de las tareas y la descomposicion de estas en sus

elementos basicos.
La adaptacion del puesto de trabajo consta de dos elementos fundamentales:

e El andlisis de las demandas del trabajo: donde se detalla los requerimientos fisicos,
y mentales de las tareas relacionadas con el trabajo. Se debe reconocer aspectos tales
como: colocar, levantar, desplazarse, leer, seleccionar, escribir, redactar y otros. Este
elemento analiza los requisitos especificos en cuanto a esfuerzo de determinadas partes
del cuerpo como la movilidad, resistencia fisica, destreza, habilidad y otros.

e La valoracion de la capacidad funcional de la persona trabajadora: se trata de
explorar la capacidad de la persona para realizar las tareas esenciales de un determinado
puesto de trabajo. Sirve de base para la adaptacion del puesto a la persona y puede

contener sugerencias respecto a los apoyos y ajustes para mejorar la adaptacion.

6.3.2.1 Metodologia de adaptacion de puestos de trabajo para personas con discapacidad

En la actualidad existen una gran diversidad de modelos que sirven de aplicacion metodoldgica
para la insercion laboral de personas con discapacidad, el método adoptado para este proyecto
es el método ErgoDis/IBV desarrollado por el Instituto de Biomecanica de Valencia, el mismo

que por sus caracteristicas resulta muy adecuado para el estudio que se realiza.

6.3.2.2 Método ErgoDis/IBV

Este método de adaptacion ergondmica de puestos de trabajo para personas con limitaciones
funcionales, fue desarrollado por el Instituto de Biomecanica de Valencia. El objetivo de este
método es desarrollar un sistema de evaluacion, analisis y adaptacion de puestos de trabajo que
pueda ser aplicable a personas con discapacidad. Se basa en el analisis de ajuste tarea-
trabajador, de manera que permite identificar las diferencias entre las capacidades funcionales
del trabajador y las exigencias que demanda una determinada tarea.
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Diagrama 3: Proceso de adaptacion de puestos de trabajo seglin el método ErgoDis/IBV

w # L
——= TRABAJO [+ P SUJETO M=
u v w l
Generalidades Generalidades
Tareas Discapacidad
Demandas Capacidades
fisicas -fisicas
-sensonales/comunicacion -sensonalesicomunicacion
-psiquicas -psiquicas
Eniomo y dimensiones Tolerancia al entorno y
.................................... dimensiones
Barreras arquitectinicas

Riesgos Opinion

kEE?ATOE

gdesajustes wo riesgos?
-Ensayo de trabajo (== /;Pruebas? = Valoracion Funcional
Medidas del puesto
w
l DECISION l
ACEPTABLE g INACEPTABLE
SIN CAMBIOS ACEPTABLE
CON CAMBIOS
ADAPTACION

Fuente: (Instituto de Biomecanica de Valencia, 2004)

En el diagrama 3 se observa de forma esquematica el procedimiento basico de este método. El
proceso comienza con la obtencion de a informacion acerca del puesto de trabajo y de la
persona, sequido del andlisis y tratamiento de los datos analizados y la toma de decisiones de

acuerdo con los resultados obtenidos.
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Las principales caracteristicas y ventajas de este método son:

e Permite analizar el trabajo y al trabajador utilizando criterios y niveles de valoracion
similares, para facilitar la comparacion de los datos y la identificacion del grado de
ajuste o desajuste entre las demandas del trabajo y la capacidad funcional de una
determinada persona.

e Permite evaluar y prevenir los riesgos derivados de la actividad laboral tal como la
realiza el sujeto, con el fin de evitar el empeoramiento de deficiencias ya existentes y/o
la aparicion de deficiencias nuevas.

e Incluye la opinion del propio trabajador, tanto a la hora de analizar la situacién como
al buscar soluciones para resolver los posibles problemas detectados durante el analisis.

e Puede utilizarse en diferentes contextos y con diferentes objetivos como la seleccion
de empleo, disefio/redisefio del puesto de trabajo, o evaluacion de la vuelta al trabajo
de una persona con discapacidad.

¢ Incluye la evaluacion de los riesgos que se derivan de la actividad con el fin de evitar

el deterioro de limitaciones ya existentes y/o la aparicion de otras.

El método ErgoDis/IBV también cuenta con un software que permite realizar basquedas de
recomendaciones asociadas a varios criterios: el concepto al que se refiere la recomendacion
(asientos, paredes, suelos, lengua de sefias, teclados, etc.); el tipo de deficiencias y otras
caracteristicas del sujeto al que va dirigida (usuarios en silla de ruedas, personas con
deficiencias motoras, visuales, auditivas, del tacto, del habla, psiquicas, etc.), también se
incluyen recomendaciones ergondmicas adecuadas para todos los trabajadores (con y sin
discapacidad); el tipo de soluciones de adaptacion que se pretenden (ambientales,
arquitectonicas, muebles, ayudas para la locomocion, la manipulacion, la comunicacion,

medidas organizativas, etc.).

Para un mejor analisis y evaluacion, el método ErgoDis/IBV adopta los siguientes criterios y

lineamientos para la adaptacion de puestos de trabajo a personas con discapacidad:

e Evaluacion de las caracteristicas funcionales de la persona con discapacidad
e Analisis de las demandas del puesto de trabajo
e Necesidades de adaptacién
e Adaptacion del puesto de trabajo
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6.3.2.2.1 Evaluacion de las caracteristicas funcionales

Para que una persona con discapacidad tenga un desempefio adecuado en un puesto de trabajo
debe contar con ciertas competencias basicas, genéricas y técnicas, a continuacion se identifica

las caracteristicas funcionales mas importantes a nivel de competencias:
e Competencias Bésicas

o Lectoescritura, escribir e interpretar informes, graficas y documentos diversos.
o Operaciones Aritméticas basicas.
o Expresion oral, para establecer una adecuada comunicacion con otros
trabajadores y/o clientes.
e Competencias genéricas
o Mantener y mejorar las actividades de produccion o de prestacion de servicios.
o Vigilar el uso de los recursos y hacer recomendaciones al respecto.
o Analizar e interpretar documentos y situaciones.
o Contribuir a la contratacion y al manejo de personal.
o Planear en varios momentos y a todos los niveles.
o ldentificar y solucionar problemas.
o Participar en reuniones e intercambiar informacion para resolver problemas,
proponer mejoras y tomar decisiones.
o Aprender individualmente y en grupo.
o Trabajar en equipo para mejorar el desempefio.
o Recoger, organizar e interpretar informacion.
o Autocontrolar el desempefio.
o Tener ordeny limpieza en si mismo y en el sitio de trabajo.
e Competencias técnicas o especificas
Son las habilidades y destrezas vinculadas a las funciones y actividades que se
requieren en la empresa para cumplir con su mision, politicas y objetivos: habilidad y
precision para manejar maquinas, para intervenir en diferentes partes del proceso, para
disefiar nuevos productos, para realizar mantenimiento, etc. en cada uno de los cuales
es necesario identificar las competencias especificas necesarias para lograr un

desempefio competitivo y éptimo de acuerdo a su nivel de complejidad.
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6.3.2.2.2 Analisis de las demandas del puesto de trabajo

Este analisis permite identificar claramente las demandas que requiere un determinado puesto

de trabajo, se plantea para establecer el grado de adaptacion del puesto para la persona con

discapacidad. Para este andlisis se debe seguir las siguientes pautas:

e Elaborar una lista detallada de las obligaciones derivadas de un empleo determinado y

de las competencias que requiere.

©)

O

o

o

o

Indicaciones claras de las tareas que debe realizar el trabajador.

Indicaciones de los procedimientos del como debe realizar la tarea.

Establecer el objetivo o0 motivo para el cual debe realizar la tarea.

Definir las competencias o demandas fisicas, psiquicas y sensoriales necesarias.

Clasificar la demanda en categorias: no necesaria, intermedia, indispensable.

e Elaborar una lista de los elementos relativos a las herramientas y las maquinarias.

e Registrar otros aspectos relacionados con el entorno fisico y organizativo.

e Evaluar los riesgos asociados al trabajo.

6.3.2.2.3 Determinacién de las Necesidades de Adaptacion

De acuerdo al analisis de la demanda de tareas y las capacidades funcionales de la persona con

discapacidad se determina si es necesario realizar una adaptacion completa o realizar algunos

ajustes de los puestos de trabajo, para ello se debe identificar las necesidades de adaptacion.

e Acceso fisico

o

o

o

o

o

Rampas, lugar, material, dimensiones.

Pasamanos, lugar, material, dimensiones.

Puertas anchas, sentido de apertura, sistema retréctil, tipo de cerradura y perilla.
Ascensores, funcionalidad y amplitud.

Pisos antideslizantes, alfombras de pelo corto.

e Comunicacion

o

o

Teléfonos ubicados a alturas proporcionales a una silla de ruedas.
Tableros de comunicacion a alturas proporcionales a una silla de ruedas, con
letras visibles, legibles y de facil comprension.

Sefializacion a alturas proporcionales a una silla de ruedas.
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e Maquinaria, equipos y herramientas

©)

o

Maquinaria, herramientas y equipos ubicados a alturas adecuadas tal que la

superficie de trabajo sea accesible en funcién al perfil de operacion.

Interruptores y enchufes posicionados en lugares y alturas adecuadas de modo

que sea facil acceder y no represente ningun peligro.

e Mobiliario

o Mobiliario para el area de produccidbn como mesas de trabajo, estantes,
cajoneras, etc., adecuados a personas en silla de ruedas.
o Mobiliario de oficina como mesas de escritorio, armarios, cajoneras, etc.,
adecuados a personas con discapacidad motriz o en silla de ruedas.
o Servicios sanitarios accesibles adecuados a personas en silla de ruedas.
e Horarios
o Determinar horarios de trabajo flexibles de manera que permita a la persona
con discapacidad realizar sus propias actividades de forma normal sin
inconvenientes como la disponibilidad de los sistemas de transporte.
o Buscar alternativas de modalidad de trabajo.
e Otros
o Estudios de luxometria.
o Estudios de sonometria.
o Capacitaciones para crear climas laborales 6ptimos.

Finalmente, y antes de realizar la implementacion se debe analizar y evaluar algunos aspectos

importantes como.

e Las posibilidades econémicas existentes.

e Laarmonia con el entorno.

e La ventaja competitiva de hacer accesible el empleo para personas con discapacidad,

en relacion con otras empresas de la competencia.

e Las leyes y normas en relacion con la accesibilidad.
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6.3.2.2.4 Adaptacion del puesto de trabajo

Una vez identificadas las necesidades de adaptacion de los puestos de trabajo se toma la

decision final siguiendo alguno de los siguientes pardmetros:

e Restriccion del trabajo: se aplica para reducir el riesgo de agravar una condicién o
una lesion durante el trabajo y ayudar a la persona a potenciar su capacidad de trabajo.

e Reorganizacién de trabajo: se aplica a la naturaleza del trabajo, implica la supresion
de las partes no esenciales de un trabajo que se encuentran mas alla de las posibilidades
de la persona con discapacidad.

e Modificacion del puesto: implica un cambio en la forma de realizar la tarea, el cambio
puede ser simple o mas complicado, con la incorporacion de tecnologia y/o ayudas
técnicas que faciliten la movilidad, comunicacion y otros.

e Servicios de apoyo: implica la utilizacién de una persona o de un animal entrenado
para la asistencia durante el trabajo de la persona con discapacidad pero no para
realizar las tareas esenciales del trabajo.

e Supresion de barreras: se identifica principalmente las barreras arquitectonicas y
comunicacionales.

o Acceso arquitectonico: la eliminacion de barreras arquitectonicas implica
garantizar el libre acceso a todas las areas necesarias para el transito sin
problemas de las personas con discapacidad, las principales areas de supresion
de barreras en el &mbito de acceso arquitectonico son: los puestos de trabajo,
las entradas y accesos a otras areas de la empresa, los bafios, el espacio
destinado a la alimentacion, pasillos y otros.

o Acceso en la comunicacion: Los ambientes destinados a las reuniones,
entrevistas o capacitaciones deben estar adecuados al alcance visual segtn la
altura que tienen las personas en silla de ruedas.

Los medios de comunicacion como monitores, paneles de comunicacion,
sefalizaciones, teléfonos, computadoras, interruptores de emergencia y otros
deben estar al alcance de todas las personas, adecuando el mobiliario que
dispone de estos elementos a las posibilidades de acceso de todas las personas.
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6.3.3 Aplicacion del método ErgoDis/IBV en el proyecto
De acuerdo con lo planteado en la metodologia adoptada, se realiza el analisis y la propuesta

de adaptacion de puestos de trabajo segun el lineamiento que sigue el método:

e Evaluacion de las caracteristicas funcionales de la persona con discapacidad
e Analisis de las demandas del puesto de trabajo
e Determinacion de las necesidades de adaptacion

e Adaptacion del puesto de trabajo

6.3.3.1 Evaluacion de las caracteristicas funcionales de una persona en silla de ruedas
Las personas con discapacidad motriz o en silla de ruedas de forma general presentan las

siguientes caracteristicas funcionales:

e Presentan limitaciones en la movilidad de los miembros inferiores.

Los miembros superiores conservan la totalidad de sus funciones.

e Pueden mantener el equilibrio en la posicion sentado.

e Tienen dificultades de alcance de objetos que estan a una altura superior a 135
centimetros e inferior a 30 centimetros.

e Requieren de espacios fisicos accesibles y que garanticen la movilidad con

independencia dentro del puesto de trabajo y las instalaciones.

En los cuadros 39, 40, 41 y 42 se evalua las caracteristicas funcionales més importantes con
las que debe contar una persona con discapacidad motriz, para cumplir de forma éptima con

su desempefio laboral como operario en el area de produccion:

Cuadro 39: Evaluacion de las caracteristicas funcionales de una persona con discapacidad motriz para el puesto de
operario (area de produccién)

(8]
g = 3
] ko] ©
. . . g 2 2
Competencias Caracteristica funcional S E g
c 2 2
o e ©
z - £
Lectoescritura X
Basicas Operaciones aritméticas bésicas X
Expresion oral X
Mantener y mejorar las actividades de produccion X
Genéricas Vigilar el uso de los recursos y hacer recomendaciones al respecto. X
Analizar e interpretar documentos y situaciones. X
Contribuir a la contratacion y al manejo de personal. X
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Técnicas o
especificas

Planear en varios momentos y a todos los niveles.
Identificar y solucionar problemas.

Participar en reuniones e intercambiar informacion para resolver problemas,

proponer mejoras y tomar decisiones.
Aprender individualmente y en grupo.
Trabajar en equipo para mejorar el desempefio.
Recoger, organizar e interpretar informacion.
Autocontrolar el desempefio.
Tener orden y limpieza en si mismo y en el sitio de trabajo.
Conocimientos de técnicas de repujado en plata
Conocimientos de técnicas de cincelado en plata
Conocimientos de técnica de calado en plata
Conocimientos de técnicas de filigrana en plata
Conocimientos bésicos de Disefio
Conocimientos basicos de soldadura
Conocimientos basicos de fundicion

Fuente: Elaboracion propia

x

X X X X X X X X

Cuadro 40: Evaluacién de las caracteristicas funcionales de una persona con discapacidad motriz para el cargo de jefe

Competencias

Basicas

Genéricas

Técnicas o
especificas

de produccion. (Area de produccién)

Caracteristica funcional

Lectoescritura

Operaciones aritméticas basicas

Expresion oral

Mantener y mejorar las actividades de produccion

Vigilar el uso de los recursos y hacer recomendaciones al respecto.
Analizar e interpretar documentos y situaciones.

Contribuir a la contratacion y al manejo de personal.

Planear en varios momentos y a todos los niveles.

Identificar y solucionar problemas.

Participar en reuniones e intercambiar informacién para resolver problemas,
proponer mejoras y tomar decisiones.

Aprender individualmente y en grupo.

Trabajar en equipo para mejorar el desempefio.

Recoger, organizar e interpretar informacion.

Autocontrolar el desempefio.

Tener orden y limpieza en si mismo y en el sitio de trabajo.
Conocimiento y formacion en sistemas de produccion

Alta capacidad de manejo de personal y organizacion

Conocimiento de métodos y estrategias de optimizacién de la productividad.

Alta capacidad de resolucién de problemas
Conocimientos de técnicas de repujado en plata
Conocimientos de técnicas de cincelado en plata
Conocimientos de técnica de calado en plata
Conocimientos de técnicas de filigrana en plata
Conocimientos bésicos de Disefio
Conocimientos bésicos de soldadura
Conocimientos basicos de fundicion

Fuente: Elaboracion propia

No necesaria

Intermedia

X X X X X X X

Indispensable

x

X X X X X
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Cuadro 41: Evaluacién de las caracteristicas funcionales de una persona con discapacidad motriz para el puesto de

Competencias

Basicas

Genéricas

Técnicas o
especificas

secretaria (0). (Area de administracion)

Caracteristica funcional

Lectoescritura

Operaciones aritméticas basicas

Expresion oral

Mantener y mejorar las actividades administrativas.

Vigilar el uso de los recursos y hacer recomendaciones al respecto.

Analizar e interpretar documentos y situaciones.

Contribuir a la contratacion y al manejo de personal.

Planear en varios momentos y a todos los niveles.

Identificar y solucionar problemas.

Participar en reuniones e intercambiar informacion para resolver problemas,

proponer mejoras y tomar decisiones.

Aprender individualmente y en grupo.

Trabajar en equipo para mejorar el desempefio.

Recoger, organizar e interpretar informacion.

Autocontrolar el desempefio.

Tener orden y limpieza en si mismo y en el sitio de trabajo.

Conocimiento y formacion en trabajos de secretaria

Conocimiento y formacion en asistencia gerencial

Habilidad y dominio de lenguas

Capacidad de redaccion

Capacidad de comprension rapida

Capacidad organizativa

Conocimiento de métodos y técnicas de asistencia administrativa
Fuente: Elaboracion propia

No necesaria

Intermedia

x

< X X X | x x x x |ndispensable

X X X X X X X X

Cuadro 42: Evaluacién de las caracteristicas funcionales de una persona con discapacidad motriz para el puesto de

Competencias

Bésicas

Genéricas

gerencia. (Area de administracion)

Caracteristica funcional

Lectoescritura

Operaciones aritméticas basicas

Expresion oral

Mantener y mejorar las actividades administrativas.

Vigilar el uso de los recursos y hacer recomendaciones al respecto.
Analizar e interpretar documentos y situaciones.

Contribuir a la contratacion y al manejo de personal.

Planear en varios momentos y a todos los niveles.

Identificar y solucionar problemas.

Participar en reuniones e intercambiar informacion para resolver problemas,
proponer mejoras y tomar decisiones.

Aprender individualmente y en grupo.

Trabajar en equipo para mejorar el desempefio.

Recoger, organizar e interpretar informacion.

No necesaria

Intermedia

Indispensable

X X X X X X X X X

x

xX X
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Autocontrolar el desempefio.

Tener orden y limpieza en si mismo y en el sitio de trabajo.

Conocimientos en administracion y gerenciamiento

Capacidad de gestion, planificacion y organizacion

Conocimiento y formacién en negocios

Conocimiento y formacidn en estrategias empresariales

Conocimiento y formacion en sistemas productivos

Capacidad de resolucién de problemas

Conocimiento y formacion en preparacion y evaluacién de proyectos
Fuente: Elaboracion propia

Técnicas o
especificas

X X X X X X X X X

6.3.3.2 Analisis de las demandas del puesto de trabajo

En los cuadros 43 y 44 se analiza las demandas de los puestos de trabajo en la industria de la
joyeria, tanto para el &rea de produccién como para el area de administracion, este analisis se

realiza en funcién a la informacion recopilada en talleres de joyeria en la ciudad de La Paz.

Cuadro 43: Analisis de las demandas del puesto de trabajo (area de produccion)

registros la venta diaria de productos.
Tener poder de convencimiento y
persuasion.

de las manos

Fuente: Elaboracion propia

cognitiva alta.

DEMANDA
PUESTO ISRES FISICA PSIQUICA SENSORIAL
FUNDICION Y | Fundiry laminar planchas y alambres = Pulso estable de las | Concentracion Congentraaon
o visual y
LAMINADO de plata manos cognitiva alta -
olfativa.
CORTE Y Procesar joyas bajo la técnica de corte = Habilidad avanzada =~ Concentracion Concentracion
REPUJADO y repujado de las manos cognitiva alta visual
FILIGRANA Procesar joyas bajo la técnica de Habilidad avanzada = Concentracion Concentracion
filigrana de las manos cognitiva alta visual
CINCELADO O Procesar joyas bajo la técnica de I Gl TPzt Concentracion Concentracion
. ; del pulso de las o -
BURILADO cincelado y/o burilado Manos cognitiva alta visual
Procesar joyas bajo la técnica de Habilidad normal Concentracion Concentracion
CASTING ; o visual y
casting de las manos cognitiva alta -
olfativa.
¢ un,acabado f_mo a,la supetflue e Habilidad normal Concentracion Concentracion
PULIDO los articulos de joyeria a través de la o - -
. . de las manos. cognitivaalta  visual y olfativa
técnica de pulido
LIMPIEZA Y LITPIary empacar los productos —yapigag normal SO Goncentacion
EMPACADO eficiente de las manos minima visual
Coadyuvar a los maestros joyeros en Habilidad normal Concentracion Concentracion
AYUDANTE las diferentes operaciones de o - visual, olfativa
T de las manos cognitiva media -
produccion y auditiva
- Realizar el disefio y predisefio de las  Habilidad avanzada Creatividad y Concentracion
DISENADOR . R . - - L
GRAFICO piezas de joyeria segun de las manos en habilidad de visual, tactil y
requerimiento. técnicas de dibujo. disefio auditiva.
Encargado_de transportar los Habilidad normal y
productos terminados a la sucursal de a2 Concentracion
de las manos, Concentracion - .
CHOFER venta, transportar y coadyuvar con el oE : o visual, olfativa,
o habilidad media de cognitiva alta L L
transporte de materia prima y l0s Dies auditiva y tactil.
materiales a la empresa. pies.
Atender y promover los productos de
la empresa al cliente de forma cordial -
y amable. Controlar mediante Habilidad normal Concentracion (?oncentra(_:l_o n
VENDEDOR . visual, auditiva

y olfativa.
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Cuadro 44: Analisis de las demandas del puesto de trabajo (area de administracién)

DEMANDA
PUESTO TAREA FISICA PSIQUICA SENSORIAL
w - Concentracion
E é Encargado de gestionar, planear, disefiar controlar Hab'“d,a.d mental alto, Concentracion
St . normal fisica - - o
w proyectos y tomar decisiones de caracter general habilidad para = visual y auditiva
x =z .- L de manos y
W w en beneficio del crecimiento de la empresa. ios resolver avanzada.
0o pies. problemas.
. : ] N Habilidad
Realizar tareas de asistencia y organizacion a -
< - e - it - fisica normal
= nivel administrativo. Asistir a la gerencia.
14 . o de manos y . L
< Organizar el cronograma de actividades de la o Concentracion Concentracion
E administracién. Agendar los compromisos en pIes. cognitiva visual y
@ ot ; Habilidad e
orden prioritario. Realizar documentos de mental alta auditiva.
O . p - avanzada de
L diferente naturaleza segln requerimiento
%) los dedos para

gerencial, atender la correspondencia.

dactilografia.

Z g i i6 .

58 Gestionar y cont_rolar la produ_ccmn en todos los L Concentracion
w = = procesos y estaciones de trabajo hasta obtener el Habilidad L
a0k - 3 gl mental alta. Concentracion

[SR%) producto final. Mantener un registro de los fisica normal s : ..
w = = : . j Habilidad para = visual, auditiva
L=9 materiales disponibles para elaborar el de manos y . -
wago L . . s la resolucion de y olfativa.
=~ 0 3 requerimiento de materiales en un periodo pies. roblemas

E > adecuado. P '

0] . e . . . Concentracion

> v Gestionar, planificar y organizar como comunicar -
w< g - Habilidad mental
a E E y hacer llegar el producto al cliente tomando fisica normal avanzada Concentracion
Wy d como referencia un estud_lo previo real_lzado por de manos y habilidad para  visual y auditiva
woe > su departamento mediante estrategias de - -
S <SS ey pies. la resolucion de

comercializacion y venta.
= problemas.

Fuente: Elaboracion propia

Para complementar el analisis de las demandas de los puestos de trabajo, se analiza también el
nivel de riesgo fisico en cada uno de estos puestos, se realiza este analisis a través de una
aplicacion desarrollada en Excel por el Centro de Ergonomia Aplicada (CENEA) de Espafia.
Los resultados obtenidos se documentan en el ANEXO IX.
Esta aplicacion analiza diversas tareas que comunmente se presentan en un centro laboral:

e Aplicacion de fuerza

e Levantamiento de carga

e Posturas forzadas

e Trabajo repetitivo

Cada tarea es sometida a diversos factores de evaluacion, que en funcidn a una ponderacion se
obtiene un resultado que de acuerdo a unos parametros establecidos se puede determinar si el
nivel de riesgo del puesto de trabajo es aceptable, no recomendada, o en el peor caso,

inaceptable.

88



6.3.3.3 Determinacion de necesidades de adaptacion

En funcidn a las tareas identificadas en cada uno de los puestos de trabajo, los espacios en cada
una de las instalaciones y la necesidad de servicios, se identifica y analiza en el cuadro 45 las

principales necesidades de adaptacion.

Cuadro 45: Determinacién de las necesidades de adaptacion

ADAPTACION
Y/O AJUSTE CONCEPTO DESCRIPCION
Mesa de trabajo Regulacion de la altura, profun_dldad, superficie de trabajo, espacio
debajo la mesa
Mesa de escritorio Regulacion de la altura, profun_dldad, superficie de trabajo, espacio
Adaptacion debajo la mesa
ap y . . Regulacion de la altura, reposapiés, reposamanos, material de
ajuste del Sillas y sillones g
mobiliario : con_struccmn_. -
Estantes o Altura méxima, profundidad méaxima de los espacios de
armarios almacenamiento, altura minima respecto a las patas, tipo de jalador.
Cai Altura méxima, profundidad méxima de los cajones, altura minima
ajoneras . .
respectos a las patas, tipo de jalador.
Areas de trabajo Accesos a las dlferente§ areas de trabajo, espacio suficiente para libre
transito, lay out adecuado.
L Espacio suficiente para libre transito y libre acceso a las diferentes
Adaptacion y , instalaci ho ad d I . bios d
ajuste de los pasillos areas e _|psta aciones, ancho adecuado para realizar giros y cambios de
direccidn en una silla de ruedas, pasillos libre de obstaculos, tipo de
accesos Diso
Elevacion o inclinacién maxima de la rampa, pasamanos de impulso,
Rampas : .
tipo de piso.
Adaptacion y Distancia minima con referencia a los centros de trabajo, puertas con
ajuste de los Servicios tipo de apertura adecuada, pasamanos para el inodoro, altura adecuada
servicios e sanitarios de los lavamanos, espacio suficiente para realizar giro y cambio de
instalaciones direccion.
. Altura adecuada en funcion a una silla de ruedas, ubicacion y distancia
Teléfonos
adecuada.
Tableros de Altura adecuada en funcion a personas en silla de ruedas, tamafio de

Comunicacién

comunicacion

letras adecuado, alta legibilidad, facil comprension.
Altura adecuada en proporcion a una silla de ruedas, simbolos de fécil

Sefializacion - it - 2
entendimiento, adopcion de colores que faciliten la comprension.
Altura de la superficie de trabajo adecuado, dispositivos de control y
Maquinaria accionamiento de facil manejo y comprension, codificacion de colores,
Magquinaria, cableado ordenado y codificado.
herramientas y Herramientas No necesitan de adaptacion
equipo Identificacion de equipos por tipo de funcion, altura adecuada de la
Equipos superficie de trabajo, dispositivos de control y accion de facil manejo y
comprension
. Establecimiento de horarios mas flexibles por la problematica de
Salida y entrada
transporte
Horarios Almuerzo, Establecimiento de horarios dedicados para el almuerzo, la merienda y
merienda y d
escanso.
descanso
Estudio de . . P
. Determinar los niveles de iluminacion dptimos
Otros luxometria

Estudio de Determinar los niveles de ruido méaximo para preservar la salud auditiva
sonometria de los trabajadores

Fuente: Elaboracion propia
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6.3.3.4 Adaptacion de los puestos de trabajo

En funcion a las caracteristicas funcionales de las personas con discapacidad motriz, las
demandas laborales del puesto y las necesidades de adaptacion identificadas y analizadas
anteriormente se concluye que es necesario realizar ajustes y adaptacion en el mobiliario de
los puestos de trabajo y la supresioén de barreras arquitectdnicas y comunicacionales para

garantizar ambientes accesibles en las instalaciones.

6.3.3.4.1 Mobiliario

Para comprender de mejor manera el modo de uso o interaccion que las personas con
discapacidad motriz tienen con el mobiliario en un determinado entorno, se debe tener en

cuenta las capacidades y caracteristicas funcionales de estas personas.

6.3.3.4.1.1 Principios de disefio universal (PDU) para el mobiliario

Los principios del Disefio Universal o Disefio para Todos se centran en el disefio adecuado
para cualquier persona, tomando en cuenta que en el disefio intervienen otros aspectos como
el costo, el ambiente de trabajo, las instalaciones, etc., que no pueden pasar desapercibidos.

Estos principios generales de disefio, son aplicables al momento de disefiar el mobiliario.
Principio 1: USO EQUIPARABLE

e Debe proporcionar las mismas maneras de uso para todos los usuarios: idénticas
cuando es posible, equivalentes cuando no lo es.

e Debe evitar segregar o estigmatizar a cualquier usuario.

e Las caracteristicas de privacidad, garantia y seguridad deben estar igualmente
disponibles para todos los usuarios.

Principio 2: USO FLEXIBLE
El mueble debe acomodarse a un amplio rango de preferencias y habilidades individuales:

e Debe ofrecer posibilidades de eleccion en los métodos de uso.
e Debe poder accederse y usarse tanto con la mano derecha como con la izquierda.
e Debe facilitar al usuario la exactitud y precision.

e Debe adaptarse al paso ritmo del usuario.
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Principio 3: SIMPLE E INTUITIVO
El disefio del mueble debe permitir que su uso resulte facil de entender:

e Debe eliminar la complejidad necesaria.

e Debe ser consistente con las expectativas e intuicion del usuario.

e Debe acomodarse a un amplio rango de alfabetizacion y habilidades linguisticas.

o Debe dispensar la informacion de manera consistente con su importancia.

e Debe proporcionar avisos eficaces y métodos de respuesta durante y tras la finalizacion

de la tarea.

Principio 4: INFORMACION PERCEPTIBLE
El disefio del mueble debe contribuir a comunicar de manera eficaz la informacion necesaria:

e Debe usar diferentes métodos para presentar de manera redundante la informacion
esencial (grafica, escrita o tactil).

e Debe ampliar la legibilidad de la informacion esencial.

e Debe diferenciar los elementos en formas que puedan ser descritas (por ejemplo, que
haga facil dar instrucciones o direcciones).

e Debe proporcionar compatibilidad con varias técnicas o dispositivos usados por

personas con limitaciones sensoriales.

Principio 5: TOLERANCIA AL ERROR

e Debe disponer de los elementos para minimizar los riesgos y errores.
e Debe proporcionar caracteristicas seguras de interrupcion.

e Debe desalentar acciones inconscientes en tareas que requieren de vigilancia.
Principio 6: BAJA EXIGENCIA DE ESFUERZO FISICO
El mueble debe permitir ser usado de manera eficaz y confortable, con un minimo de fatiga:

e Debe permitir que el usuario mantenga una posicion corporal neutra.
e Debe utilizar de manera razonable las fuerzas necesarias para operar.
e Debe minimizar las acciones repetitivas.

e Debe minimizar el esfuerzo fisico continuado.
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Principio 7: TAMANO Y ESPACIO PARA EL ACCESO Y USO

El mueble debe proporcionar un tamafio y espacio apropiado para el acceso, alcance,

manipulacion y uso, atendiendo al tamafio del cuerpo, la postura o la movilidad del usuario:

Debe proporcionar una linea de vision clara hacia los elementos importantes tanto para
un usuario sentado como de pie.

El alcance de cualquier componente debe ser confortable para cualquier usuario
sentado o de pie.

Debe acomodarse a variaciones de tamafio de la mano o del agarre.

Debe proporcionar el espacio necesario para el uso de ayudas técnicas o de asistencia

personal.

El mobiliario necesario para una empresa de joyeria tanto en el area de administracion como

en el area de produccion es:

Area administrativa.- El mobiliario de oficina esta compuesto basicamente por mesas
de escritorio, mesas comunes, sillas, cajoneras y armarios.

Area de produccion.- ElI mobiliario para el area de produccion estd compuesto
basicamente por mesas de joyeria, mesas comunes, sillas, estantes y cajoneras. Como
se proyecta el disefio para personas con discapacidad motriz, es decir personas en silla
de ruedas, se reduce en una gran proporcion el requerimiento de sillas para el area de
produccidn, reduciendo de esta manera los costos de mobiliario.

Servicios e instalaciones.- EI mobiliario necesario para los servicios e instalaciones se

resumen a los requeridos en el area de comedor, como las mesas, sillas y banquetas.

6.3.3.4.2 Diseno del mobiliario

Se desarrolla el siguiente apartado tomando como referencia un estudio realizado en Espafia el

afio 2005 titulado “Fichas Guia de Diseiio Universal de Mobiliario” elaborado por el

Ministerio de Trabajo y Asuntos Sociales de Esparia, la Fundacion ONCE y la Federacion

Empresarial de la Madera y Mueble de la comunidad valenciana FEVAMA.

Para el dimensionamiento del mobiliario adaptado es necesario en primer lugar determinar las

dimensiones estandar de una silla de ruedas, las mismas se muestran en el cuadro 46.
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VISTA LATERAL

Cuadro 46: Dimensiones estandar de una silla de ruedas

VISTA FRONTAL

i

LD

VISTA SUPERIOR

SILLA DE RUEDAS ESTANDAR

MANUAL O ELECTRICA

D

INSTITUTO MEXICANO
DEL SEGURC
SOCIAL (IMSS)

082

1.10-1.20

070

023

AMERICAN NATIONAL
STANDARDS INSTITUTE
(ANSI)

09

1.07

0.64

0.28

074 050

INTERNATIONAL CENTER
ON TECHNICAL AID
(LC.TA)

0.94

1.10

0.65-0.70

0.76 052

DEPARTMENT OF
VETERANS BENEFITS
(D.VB.)

091

1.07

0.74

INVACARE
MOD. ACTION P7E
SILLA ELECTRICA

0.94

1.06-1.11

0.57-0.64

0.34%

052

Fuente: (Instituto Mexicano del Seguro Social - IMSS, 2011)

También es importante considerar la capacidad de alcance maximo vertical y horizontal de las

manos de una persona promedio en silla de ruedas, como se muestra en la ilustracién 5.

llustracién 5: Distancia de alcance horizontal y vertical de una persona en silla de ruedas

0.60 040 0.20 0 0.20 0.40 0.60 0.80 1

/y 0.80 \/(C i_'—A_:_\ -
V )/‘ 0.60 Vﬁ/ @ N )
ST [ )%fFT_ M)
fisoEv o (LR i\é 1\5 B
£ H /_\);_ 020 HH L ﬁ\/ } I ) (ﬁ; >~§\\“ :EL
ﬂ ]| . 10 \ %% =

Fuente: (Instituto Mexicano del Seguro Social - IMSS, 2011)
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Mesa de joyeria: Area de Produccion

llustracién 6: Mesa de trabajo para la posicion sentado

0.0 [

0.75

Fuente: (Instituto Mexicano del Seguro Social - IMSS, 2011)

o

e La altura de la superficie de la mesa debe ajustarse a las necesidades de cada usuario,
por ello se recomienda que exista algun dispositivo (manual o eléctrico) para regular
la altura. En el caso de altura fija debe estar comprendida entre 65y 75 cm.

e Siseincorpora algin mecanismo de regulacion, debe ser facil de alcanzar y de operar,
no debe restar estabilidad o resistencia a la mesa. El disefio del mecanismo debe
minimizar el riesgo de lesiones, debe ser manejable y libre de accidentes.

e La profundidad por debajo de la mesa, debe permitir un movimiento libre de las
rodillas cuando el usuario se siente en una silla y se acerque a la mesa. La profundidad
recomendada bajo la mesa debe superar los 45 cm a la altura de las rodillas y de 100
cm a la altura de los pies. El ancho libre bajo la mesa debe ser al menos de 75 cm. La
distancia vertical entre el asiento de la silla y la mesa debe ser 30 cm como minimo.

e La superficie de trabajo debe tener una profundidad comprendida entre 60 y 80 cm.

e Para una mayor accesibilidad a la superficie de trabajo se debe dejar un espacio libre
horizontal entre el borde de la mesa y la superficie vertical de los médulos que la
sustentan, con la finalidad de facilitar el acceso de usuarios en silla de ruedas.

e En caso de incorporar cajoneras, se debe considerar el espacio libre debajo la mesa
para facilitar el desplazamiento y permitir el espacio libre para alojar las piernas
cuando sea necesario.

e Los bordes de las cajas deben estar redondeados o biselados para evitar cualquier

posibilidad de corte o lesiones.
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Cajonera o gabinete: Area de Produccion y Administracion

La altura maxima no debe superar los 135 cm con respecto del suelo.

La apertura y cierre de los cajones no debe requerir necesariamente el uso simultaneo
de ambas manos. Se debe utilizar tiradores de tamafio grande, de material no deslizante,
y faciles de asir.

Los cajones cuya masa total supere los 10 kg, para evitar que se salgan de la estructura
cuando se abran totalmente deben llevar topes de parada de apertura, debiendo resistir
una fuerza de extraccion de 200 N aplicada sobre el tirador.

Para facilitar la apertura de cajones cargados, la fuerza requerida debe ser menos o
igual a la mitad de su carga maxima y en todo caso inferior a 50N.

Las guias de los cajones deben permitir una extraccion total del cajon o bien del 80%.
Los cajones deben disponer de un sistema de auto cierre para evitar su apertura
espontanea, también deben disponer de topes de parada para evitar que salgan de su
estructura cuando se abran totalmente.

Se debe incorporar sistemas de seguridad antivuelco para impedir la caida de un cajon
cuando se abre en su totalidad.

La profundidad de los cajones situados por encima de 100 cm o por debajo de 35 cm
debe ser de unos 30 cm como maximo.

La altura maxima a la que se recomienda ubicar el cajon més alto es de 100 cm y el

cajén mas bajo a una altura minima de 35 cm.

Estante o Armario: Area de Produccion y Administracion

La distribucion y configuracion del armario debe ser flexible para adaptar los elementos
del armario a las capacidades del usuario.

Los cajones deben disponer de un sistema de auto cierre para evitar su apertura
espontanea, asi como topes de parada eficaces para que no se salgan de la estructura
cuando se abran totalmente. Estos topes deben resistir una fuerza horizontal de 200N
con el cajén cargado.

Es recomendable la incorporacion de sistemas de seguridad antivuelco para impedir la

caida de un cajon cuando se abre en su totalidad.
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Silla

Es conveniente la utilizacion de puertas correderas para facilitar el acceso al interior
del armario, si se utilizan puertas batientes, deben tener un radio de apertura de 180°.
Las puertas deben disponer de un sistema de auto cierre para evitar su apertura
espontanea.

La posicion del tirador en las puertas del armario debe ser vertical, ubicados a una
altura maxima entre 80 y 90 cm respecto del suelo.

Debajo del armario se debe dejar un espacio libre para que los usuarios en silla de
ruedas puedan maniobrar, este espacio debe ser de 30 cm de altura.

Los cajones situados en la parte inferior del armario deben ser extraibles para facilitar
el acceso al fondo de los mismos.

Un aspecto a considerar es la altura minima del cajon inferior, con referencia en el

tirador de dicho cajén no deberia estar a menos de 35 cm del suelo.

: Area de Produccion y Administracion

Se considera este mueble para uso en el area de produccién y administracion, destinado a

personas que no presenten deficiencias o limitaciones fisicas motoras y personas con

discapacidad motriz que no dispongan o requieran una silla de ruedas.

La silla debe estar tapizada y acolchada con un material antideslizante y durable tanto
la superficie de asiento y espaldar.

Es recomendable que los reposabrazos sean abatibles, para prescindir de ellos en
algunas operaciones 0 procesos.

Las dimensiones deben estar en armonia a las dimensiones de la mesa de trabajo.

La altura del asiento de la silla debe ser adecuado a la altura de las rodillas, tal que
permita mantenerlas con un &ngulo comprendido entre 90° y 110°.

El espaldar de la silla debe brindar soporte lumbar y torécico sin restar la movilidad

de los brazos.
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Mesa de oficina o escritorio: Area de Administracion

llustracién 7: Mesa de oficina o escritorio

0.66

A 2

Fuente: (Instituto Mexicano del Seguro Social - IMSS, 2011)

e La altura de la superficie de trabajo debe ajustarse a las necesidades de cada usuario.
Por ello, se recomienda que exista algun dispositivo o mecanismo para regular la altura
de la mesa, de forma que el intervalo minimo de regulacion este comprendido entre 65
y 75 cm. En caso de mesas de altura fija, ésta no deber ser inferior a 70 cm.

e El mecanismo de regulacion debe ser facil de alcanzar y de operar y no debe restar
estabilidad o resistencia a la mesa.

e En caso de incorporar cajoneras, se debe considerar el espacio libre debajo la mesa
para facilitar el desplazamiento y permitir el espacio libre para alojar las piernas
cuando sea necesario.

e Los bordes de las cajas deben estar redondeados o biselados para evitar cualquier
posibilidad de corte o lesiones.

e La superficie de trabajo debe tener una profundidad comprendida entre 60 y 80 cm.

e Para una mayor accesibilidad a la superficie de trabajo se debe dejar un espacio libre
horizontal entre el borde de la mesa y la superficie vertical de los modulos que la
sustentan, con la finalidad de facilitar el acceso de usuarios en silla de ruedas.

e Las dimensiones recomendadas bajo la mesa (incluyendo el ala accesorio) son: ancho
libre superior a 85 cm, altura libre superior a 70 cm y profundidad libre superior a 75
cm a la altura de los pies y mayor de 60 cm a la altura de las rodillas.

e Para los soportes de la mesa, es recomendable la configuracion de patas tipo “L”, en
lugar de tipo “H” o faldones laterales, de forma que se facilite la movilidad alrededor

de la mesa.

97



Sillon de oficina: Area de Administracion

e Debe contar con mecanismos de regulacién de altura e inclinacion, los mismos deben
facilitar el manejo de forma intuitiva desde la posicion de sentado.

e Los mecanismos de regulacion deben poder manejarse con ambas manos
indistintamente.

e La silla debe proporcionar la posibilidad de efectuar giro sobre su propio eje para
facilitar el alcance del usuario sin necesidad de forzar la postura.

e Esconveniente que la silla disponga de apoyapiés para facilitar al usuario el descanso
por medio del cambio de postura.

e El espaldar de la silla debe brindar soporte lumbar y toracico sin restar la movilidad
de los brazos.

e Es conveniente que los reposabrazos sean acolchados para beneficiar el apoyo
continuado de los codos y antebrazos en esta parte de la silla.

e Para un mayor confort es conveniente que la silla disponga de un reposacabezas para
beneficiar el descanso de los usuarios que mantienen la cabeza en una sola postura

durante periodos prolongados.

Mesa comedor: Area de Servicios e instalaciones

e En la postura de comensal el cuerpo suele estar muy erguido, los brazos avanzan
bastante sobre la mesa y la actividad suele ser de corta duracién. Por ello, se recomienda
que la distancia entre el asiento de la silla y la mesa sea de 30 cm ya que distancias
inferiores darian lugar a posturas encorvadas.

e Es recomendable que exista algun dispositivo (electrénico o manual) para regular la
altura de la mesa. En caso de altura fija se sugiere que esté comprendida entre 65y 75
centimetros.

e La profundidad bajo la mesa debe superar los 45 cm a la altura de las rodillas.

e La mesa debe disponer de soportes que no sobresalgan de la superficie de la pata para
evitar tropiezos al trasladarse alrededor de ella.

e Los componentes o partes de la mesa con que el usuario pueda entrar en contacto

durante su uso normal, no debe presentar rebabas, puntos o bordes cortantes.
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6.3.3.4.3 Supresion de barreras

Se considera principalmente la supresion de barreras arquitectonicas y comunicacionales en

funcion al analisis de las necesidades de adaptacién para garantizar el libre desplazamiento y

acceso de personas en silla de ruedas.

6.3.3.4.3.1 Supresion de barreras arquitectonicas

6.3.3.4.3.1.1 Disefio de accesos

Pasillos

Pisos

Los pasillos deben garantizar el libre transito de las personas en silla de ruedas, para
ello el ancho de los mismos no debe ser menor a 90 centimetros y preferiblemente 120
centimetros de manera que se facilite el cambio de direccion.

Las esquinas de los pasillos deben tener un ancho no menor a 150 centimetros, que es
la medida minima necesaria para que una silla de ruedas pueda realizar un giro de 90
grados.

Es recomendable que los pasillos estén libres de todo tipo de obstaculos como
basureros, macetas, muebles, etc., especialmente en los pasillos angostos.

Los pasillos deben contar con buena calidad de iluminacién para favorecer el
desplazamiento de todas las personas.

Es recomendable y conveniente que las puertas de los pasillos abran hacia adentro.

Con la finalidad primordial de evitar accidentes los pisos deben estar construidos de
materiales antideslizantes, especialmente en los accesos principales, los pasillos, las
gradas, los servicios sanitarios y los lugares que se encuentran a la intemperie.

En el caso de las alfombras y revestimientos, estos deben estar firmemente sujetos al
piso, de pelo corto, colocados de manera uniforme para facilitar el paso a todas las

personas, especialmente a las personas con dificultades motoras.

Las dimensiones recomendadas para el disefio de pasillos se muestran en el cuadro 47.

99



Cuadro 47: Disefio de Pasillos accesibles

w
ANCHURA J A= 90 CM.
MINIMA B=150CM. .
EN C= 240 CM.
PASILLOS D= 15CM.
E=15CM.
O,
ANCHURA MINIMA PARA EL L2
PASO DE UNA SILLA DE RUEDAS. ANCHURA MIiNIMA PARA EL PASO DE DOS SILLAS DE RUEDAS.
DIMENSIONES CARACTERISTICAS
';i ;gocfdm_ MR- |\ PUERTAGUE ABRECONUINMINMO  + SERALAMIENTO ENMURO,
T u = G0 CM DEFUERZA. COLOCADOEN LAORILLA
ACCESO A ; b= 140 M + MANLJA TIPG PALANCA DONUNA SUPERIOR IZQUIEADA DE LA
CONSULTORIOS EmGoCM, PROTUBERANCIAAL FINAL. PUERTA, CON ELNOMBRE
Y SERVICIOS E F— 250M. * PLACACONSERALAMIENTOS, DEL SERVICIOENLETRA
! G 30, NUMEROS Y LETRAS EN ALTO GRANDE YLEGIBLE.(VER
! He 25.CM. RELIEVE YENSISTEMABRAILEA2)  CLAVENTD-?)
D 1= 255 OM CM. DELPANIOLATERAL DELA
c = 0CM, PUERTA.
o - .
A A |
MANWAS / /
TIPO PALANCA
OPCIONES 8 B
A=BACM. A=57CM. A= 57 CM.
B=7.15CM. B= 63 CM. B=62CM.
C=127CM. C=13CM. C=i1.7¢CM
E _H. 3]
m m ey Bd
. -
DISPOSICION 0 =r @
e PSS D E A %
EN PASILLOS
A=120CM. D=225CM. A= 120CM.  C=120€M. A=120CM
A= 120CM. D=225CM. "
B=S0CM. E=S0CM S oM, B-0CM.  D-zscM.  B-qcM  D-=100M
C=120CM, F= 150CM. G- 15CM, ’ E=15CM. C=1500M  E=60CM.
G F
EMPLAZAMIENTO R N N —
DE PUERTAS . N
EN PASILLOS é \
ho oM. D=e0cM. A= 120CM. D=20CM  G=270CM. A= 120CM. D= 60CM.
B= 120CM. E= 150CM. B 90CH. E= G0CM. B %0CH. £ 150 CM.
C=%0CM  F-2r00M C-%CM  F-150CM. ©=90CM F=270CM,

Fuente: (Instituto Mexicano del Seguro Social - IMSS, 2011)

Disefio de Rampas

e Esrecomendable la instalacion de rampas en espacios donde existan cambios bruscos
de altura como gradas de pocos peldafios 0 accesos a otros espacios y areas de la
empresa.

[ ]

Las rampas deben tener una gradiente maxima de 10%, es decir que por cada diez

centimetros de altura, la rampa debe tener 1 metro de longitud.
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El ancho de las rampas no debe ser menor a 90 centimetros en caso de conducir a una
puerta, y de 120 centimetros si se trata de un pasillo o sendero de manera tal que pueda
permitir el paso de otras personas que circulan en sentido contrario o en la misma
direccion.

Las rampas deben estar construidas con material antideslizante o cubiertas de alguna
alfombra o material antideslizante.

En caso de que la rampa sea muy larga es necesarios que exista un descanso cada 9
metros, de la misma forma como cuando existen cambios de direccion.

La rampa debe estar provista de unos pasamanos dobles, a ambos lados, firmemente
colocados.

En el caso de accesos a edificios, si se dificultase la instalacion de rampas de forma
frontal al edificio se puede realizar la instalacion en direccion paralela a la fachada del

inmueble.

Las dimensiones recomendadas para el disefio de rampas se muestran en el cuadro 48.

Cuadro 48: Disefio de rampas

DIMENSIONES | CARACTERISTICAS REQUERIMIENTOS
- RAMPA CON PISC ANTIDERRAPANTE, FIRME Y
g; ﬁﬁﬁgmn UNIFORME, DE 110CM. DEANCHOMIN. gEhéSIVEE_ND E<L3 ?: gg
O 120 CM. - CAMBIC DE TEXTURAA 120CM. DELARAMPA P e
Do '75oM. PARAINDICAR CAMBIO DE NIVEL. :
Ee 180M. - BARANDAL ALOSDOSLADOS, DE 4 CM. DE
Fe SoOM DIAMETRO, AUNADOBLE ALTURADE 75 Y 98 CM.
G 180 OM, QUESOBRESALGA 60 CM. AL PRINCIPIOY AL
He BOCM. FINALDE LARAMPA, TERMINACION
= 1500M. REDONDEADA.
FRANJA DE COLOR CONTRASTANTE AL

PRINCIPIO

Fuente: (Instituto Mexicano del Seguro Social - IMSS, 2011)

Puertas

Las puertas deben estar disefiadas tal que cualquier persona, independientemente de su
edad o condicidn, pueda manipular la misma con facilidad y con una sola mano.

Se debe hacer minima la cantidad de puertas existentes en la empresa para el acceso a
los diferentes ambientes. El ancho de las puertas no debe ser menos a 90 centimetros,
de esta manera se garantiza el libre desplazamiento de las personas en silla de ruedas.

Todas las puertas deben contar con un espacio libre no menor a 45 centimetros de ancho
para garantizar la apertura de la puerta.

Es recomendable que las puertas de los bafios abran hacia afuera.
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e Una alternativa es la instalacion de puertas con mecanismo de cierre con resorte con
apertura hacia afuera y adentro. Para este tipo de puertas es recomendable adaptar
placas metélicas en la parte inferior de ambos lados de la puerta para que las personas
en silla de ruedas puedan empujarla con los apoyapiés de la silla.

e Las agarraderas de las puertas deben ser de facil manipulacion, de preferencia de tipo

barra ubicada a una altura aproximada de 90 centimetros del suelo.

Las puertas deben contar con las caracteristicas y especificaciones minimas de acuerdo al tipo

de puerta que se adopte en los diferentes accesos de las instalaciones como se muestra en el

cuadro 49.
Cuadro 49: Disefio de puertas
DIMENSIONES CARACTERISTICAS REQUERIMIENTOS
B . (D) SENSOR DE MOVIMIENTO POR RAYDS
B — A= 120Ck INFRARFIOJCS. AREA DE DETECCION A
A Be2locu. EN LOS ACCESCS
by A5 C 12000 120.CM, DE LA PUERTA BIDIRECCIONAL,
FUERTAS gy OPCIGN AUTOMATICH, PRINCIPALES, DEBE DE HABER
PRINCIPALES | - Em I5 G PLUERTAS CON UN ANCHO
Fu 40 CM. @ JALADERA. OPCION MANUAL MINIMG DE 120 CM,
K » ZOGLO DE METAL EN LAS PUERTAS
""""""" & 2 DE VIDAID DE 40 CK. DE ALTO.
-2 « CAMBIO DE TEXTURA, A 120 CM, DE LA
lo PUERTA { ANTES ¥ DESPULS), Y A 30 CM
T A LOSLADOS.
*F « MARCO DE COLOR CONTRASTANTE.
c 7] [+ a B
puETAS Sy oy s ST *r i

ABATIMENTOS e Y 9 4D\ e
T T qUT 1L

PUERTA DXOBLE. MISMO PUERTAS DE PUERTAS FUEATA SENCILLA. FUERATA SENCILLA,
ARATIMIENTO. DOBLE ABATIMIENTQ. CORAEDIZAS SOLO ENTRADA. SOLO SALIDA,
A= 120CM. A= 100 CM. A= 120 CM. Aw= 100 CM. A= 100CM.
B= 120CM, Be 120 CM. E= 120 CM. B= 120 CM. B= 120 CM.
C= 240CM. C=240CM. C=240CM. C=120CM. C= 120CM.
D= 120CM. D= 120CM. D= 120 CM.
« CAMBID DE TEXTURA EN FISO A 120 CM.
Am120CM. DE LA PUERTA Y A LO ANGHO DE ELLA. J
B= 70CM, |* LAMPARA PARA SALIDA DE EMERGENGIA D
Cm 190 CM. DOS GARAS CON LUCES INTEAMITENTES,
D= 20CM. COLOCADA PERPENCICULAR AL MURC, 1 MINIMO POR
SALIDA DE E= S5CM. SOBRE LA PUERTA. EDIFICACION,
EMERGENCIA F= 20CM. |+ LAMPARA PARASALIDA DE EMEAGENCIADE  DEBEN MANTENERSE EN
G 30CM. UNA CARA CON LUICES INTERMITENTES, BUEN ESTADD, TANTO EL
H= {0CM, COLOCADA AL LADO DE LA ORILLA SISTEMA DE LA PUERTA,
)= 75CM, EZGUIERDA DE LA PUERTA. COMO LAS ALAFIMAS,
J= 20CM.
K= 250CM. [ PICAPCRTE PARA SALIDA DE EMERGENCIA
TIFQ BARRA GUE AL PRESIONAR
ABAE, DE COLOR CONTRASTANTE
CON LA PARED.
|

Fuente: (Instituto Mexicano del Seguro Social - IMSS, 2011)
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6.3.3.4.3.1.2 Disefio de servicios e instalaciones

Servicios sanitarios

e Los servicios sanitarios deben estar instalados en espacios y areas tal que reduzca al

minimo la necesidad de transporte del trabajador.

e Debe instalarse barras de apoyo a una altura adecuada con referencia al inodoro, de

manera preferente a ambos lados, por lo que la instalacion del inodoro no debe estar

ubicado demasiado pegado a la pared.

e Los lavamanos deben tener una altura maxima respecto al piso de 80 centimetros y

espacio suficiente debajo de ella para que las personas en silla de ruedas puedan acceder

y alcanzar la llave o grifo con facilidad.

e Esrecomendable que el tipo de valvula de grifo sean de tipo palanca.

e En caso de contar con un espejo, éste debe estar situado a una altura de 100 cm respecto

al piso y debe tener una inclinacion de 10° respecto de la pared.

Las dimensiones recomendadas para el disefio de servicios sanitarios para personas en silla de

ruedas se muestra en los cuadros 50, 51 y 52.

Cuadro 50: Disefio de servicios sanitarios accesibles

DIMENSIONES CARACTERISTICAS REGUERIMIENTOS
- ELLAVABO PUEDE TENERUNA DE TRESOPCIONES DE
4+ w rc—é ACTIVADCORDEL FLUNO:
7 r A= 228 CM. MIN 1.-MANERALES TIPO PALANCA. UN LAVABO LIBRE DE
T AEE MANERAL o 2.-MONDMANDO. OBSTACULOS EN LA
LAVABO R MONOMANDG | B = 68.5CM. 3.- LLAVE CONSENSOR QUE AL CAPTARLAPRESENCIA| PARTE BAJA POR
< C=76CM, DEUNCBJETOA 20 CM, , ACTIVA EL FLULJD. SANTARIO
B i i E CUBRE TUBERIA, YA SEAEN FORMADE CAJA DE
N PORCELANA O EN RECUBRIMIENTO DE PLASTICO.
MAMERAL MENSULAS PARA LAVABO PARA LINA FUACION
CON SENSOR FUERTE.
| a=r70oMm - ESPEJQ VERTICAL SIN ELEMENTOS EN LA PAFTTE DE 3'; RErslch:?
B- 72CM. BAJO, CON EL BORDE INFERIGR A 78 M. DE ACCESIBLE DEL
A 8 _ ALTURA.
ESPEIOS C= 10° DEINCLNACION | "Espr 6, INCLINADO, CON 51 BORDE INFERIOR A0 | &AM
CENTRADO SOBRE CM. DE ALTURA SOBRE EL LAVABO Y A S0 CM. UN ESPEJO
EL LAVAEO. SOBRE EL PISO. INCLINADG POR
ESPEXD ESPEJO AREADE LAVABOS.
VERTKCAL INCLINADO
I A A
——= A= 13.40CM. DISTRIBUDOR ELECTRONICO DE JABON 1IQUIDO
B =148CM CONSENSORDERAYDINFRASROIGQUECAFTALA _ | QGRS 2 poR
' PRESENCIADE LASMANOSDENTRODEUNCAMPODE | o anasanfARIO.
8 ACCION DE6-10CM. YACTIVALA SALIDA DEL LIQUIDO.
JABONERAS 0 [ COLOCAR ALNA ALTURA | -DISTRIBUIDOR MANUAL DE JABON LIQUIDO QUEAL
?‘ DE 100 CM. MAXIMO A PRESIONAR LA PALANCA ACTIVA SUSALIDA,
o EJE DEL PISC
THSTRIBUIDOR DISTRIBINDOR
ELECTRICO MANUAL
2 = A =207 CM. SECADOR DE MANOS ELECTRONICO DE AIRE
e E——— B - 298CM. CALIENTE CON SENSOR DE RAYOS INFRARROJOS %ggcmog&g
SECADGR B C=111CM. QUE CAPTAN LA PRESENCIA DE LAS MANOS DENTRO| 20 "OCECADA
DE MANOS o DE UN CAMPO DE ACCION CE 25-30 CM. YACTNALA| (om0
COLOCAR A UNA ALTURA SALIDA DELFLUIO DE AIRE CALIENTE. "
|,5 \ DE 100 CM. MAXIMO A SECADOR DE MANOS MANUAL OUE AL PRESIDNAR EL
BENSQR OE MANGS ENEOR DE MANGS - BOTON ACTIVA LA SAUDA DEL FUMO DE ARE
fL0E M Py EJE DEL PISO CALIENTEPOR30SEG.
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Cuadro 51: Compartimiento de excusados

OPCIGH 1
BARRA A MURO

OPCIGN 2
BARRA A MURO Y P1SO

Q; '1383‘, DE 12CM.DELARGO Y 150CMDEALTURA.

oo oM. = PORTAPAPEL AUNAALTURA DE 52 CM.

Do BOOM = ASIENTO DEL EXCUSADOAS2 CM. DE ALTURA.

_ N =PUERTADE 100 CM. DEANCHOMTNIMO.

ﬁ; ‘f’g gm_' CORREDIZA O PLEGADIZA.

O 600M. + BARRA DE APOYQ DE 3.8 CM, DE DIAMETRO EN
He 200M. LAPARED LATERAL Al RETRETE COLDCADA EN SU
= 200M. PARTE SUPERIOR A90CM., Y EN SU PARTE

I ToOM. INFERIOR A 50 CM, DE ALTURA; O BARRA

K= 150M. SUJETA A MURO Y PISO, A 90 CM. DE ALTURA,
L= SOM. EXENDIDA A 70 CM. DE LARGO, CON

M= 70 CM. SEPARACIGN MINIMA A LA PARED DE 5 CM.
FONDO- 170 Cw, | * BARRA RETRACTIL DE APOYO BE TURO DE ACERO

+ EL FLUJO DEL EXCUSADO SE PUEDE ACTIVARCON
UNADE ESTAS TRESOPCIONES.
1.-PEDAL.
2.- PALANGAMANUAL.
3.- SENSOR QUE REGISTRA LAPRESENCIADEL
LISLARIO DENTRO DE UN CAMPODE ACCION
DE 30-70CM. Y ACTIVALASALIDA DE AGUA
CUANDO LAPERSONA SE RETIRA.
= PISO ANTIDERRAPANTE.
=GANCHO PARA COLGARMULETAS OBASTONES,

INOXIDABLE, RETRETE CENTRADA AUNAALTURA
DEFOCM.

Cuadro 52: Disefo de duchas y vestidores accesibles

1.- DISCAPACITADO | « PARA ACTIVAR EL FLUJO DE LA REGADERA, HAY
ENSILLA DE DOS OFCIONES:
—|_RUEDAS. 1.-MANERALES TIFG ALETA O PALANCA.
Al_185CM. 2+ SENSOR QUE AL CAPTAR LA PRESENCIA DEL
Bl 130CM. USUARIO, ACTIVAEL FLLMO DE AGUA.
S| 400M. | « REGADERA NORMAL A 190 CM, DE ALTURA A EJE DEL
D] 77.5CM, SUELO.
E] S25CM. + REGADERA DE TELEFONO A 70 GM. DE ALTURA A EJE
Fl 15CM. DEL SUELO.
8 110CM. + JABONERAGON AGARRADERA.
Hl _80CM. * ALARMA O LLAMADOR CONECTADO A CENTRAL DE
1| S5CM. ENFERMERAS, COLOCADQ A UN LADD DE LABANCA A
Jl 25C0M. 60CM, DEALTURAA EJE OEL SUELO. UNA REGADERA
+ BANGA DE CONGRETQ HEGHA EN DBRA, ACABADO EN ACCESIBLE
REGADERAS 2- DISCAPACITADO | 011 )0, CON 15% DE PENDIENTE. POR UNIDAD.
1 _DEPE, *GANCHO O MENSULA DE 12 CM. DE LARGO PARA
Al 135CM. MULETAS.
Bl _130CM. <BARRA DE APOYO HORIZONTAL DE TUBO DE ACERO
L _40CM._ (NOXIDABLE.DE ACERO CROMADO O DE ALUMINIO DE
Di_ 4oCh. 38 CM. DE DIAMETRO CALIBRE 16, A 100 CM. DE
E| 40CM. ALTURA, A TODC LO LARGO DE LA RARED DE LA
El 15CM. AEGADERA Y LA ADYACENTE. BARRA DE APOYO
G|_116CM._ VERTIGAL DEBAJO DE LAREGADERA CON UNA ALTURA
Hi_8DCM. ENSU PARTE SUPERIOR DE 150 GM. SOBREEL SUELO ¥
Lo_5CM. CON UNA ALTURA INFERIGR DE 100 CM. SOBRE EL
Al 2scM SUELD.
+ BANCA HECHA EN OBRA, ACABADC EN AZULEJO, CON
15% DEPENDIENTE.
+ PERCHA PARA MULETAS.
VESTIDORES Az 185 CM + GANCHO PARA COLGAR MULETAS O BASTONES.
B 180 M + BARRAS DE APOYO DE TUBO DE ACERO INGXICABLE,
Gm 44.2CM DE 3.8 CM. DE DIAMETRO, CALIBRE 18. COLOGACION UN VESTIDOR
Be 1067 OH DE CUALQUIERADE ESTAS DOS FORMAS: ACCESIBLE
E< 34 1-CM 1.-BARRA VEATICAL PROXIMA A LA BANCA ¥ BARRA POR UNIDAD.
Fo 3885 OM HORIZONTAL EN EL MURQ ADYAGENTE A LA BANCA A
G 1087 OM 80 CM. DE AXTURA.

15 % percl.

2.-BARRA HORIZONTAL EN LA PARED POSTERIOR A LA
BANCA Y BARRA INGLINADA DE 106.7 CM. DE LARGO
GON UNA ALTURA DE 185 GM. EN LA PARTE SUPERIOR
¥ A B0 CM. EN LA PARTE INFERIOR, EN LA PARED
ADYACENTE A LA BARRA.

Fuente: (Instituto Mexicano del Seguro Social - IMSS, 2011)
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Comedores

El acceso a los comedores, dispensadores y lugares de descanso deben estar adecuados
cumpliendo los requerimientos y necesidades de manera tal garantizar el libre acceso a
estos espacios.

El comedor, dispensador y lugares de descanso deben estar situados en lugares de facil
acceso, tal que se pueda reducir al minimo la dificultad y tiempo de transporte.

Los espacios destinados a comedor, dispensador y descanso deben mantener las
condiciones higiénicas necesarias ademas de contar con suficiente ventilacion e
iluminacion evitando la luz solar excesiva.

En caso de que el lugar cuente con una cocina, dispensador de café, horno microondas,
etc., estos deben estar situados a alturas adecuados tal que permita el libre acceso de

las personas en silla de ruedas.

Las dimensiones adecuadas para una mesa de comedor y el espacio minimo para garantizar el

libre transito se muestra en la ilustracion 8.

llustracién 8: Comedores

1.00 | 0.60

E
x
2
A

Fuente: (Instituto Mexicano del Seguro Social - IMSS, 2011)

6.3.3.4.3.2 Supresion de barreras comunicacionales

La comunicacion es un derecho fundamental de todas las personas por lo que debe ser

garantizado para las personas con discapacidad motriz adecuando las dimensiones de

emplazamiento como la altura maxima de teléfonos, paneles de comunicacion, sefializacion,

etc. tal como se muestra en la ilustracion 9.
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llustracién 9: Ubicacidn de teléfonos

0.30 .23,

7
023| 023

-

1200 ¥ 5

0.80

A A2 k

Fuente: (Instituto Mexicano del Seguro Social - IMSS, 2011)
Sefializacién
Todas las personas que trabajan en la empresa requieren una sefializacion adecuada de los

ambientes, de manera tal se garantice una comunicacion clara y de facil entendimiento.

e Las sefializaciones deben estar a una altura minima de 2,2 metros para las paredes y 2
metros para las puertas.

e Los letreros deben estar realizados en materiales mate, para evitar alguna dificultad de
lectura por los reflejos.

e Los letreros deben tener un maximo de 50 palabras y ser legibles, claros y concisos.

e Los letreros, paneles de comunicacion y sefializaciones deben tener iluminacion directa
y en lo posible debe evitarse poner algln tipo de obstaculo que impida acercarse a los
letreros, tales como macetas, basureros, muebles y otros.

e Es conveniente que las letras sean de color contrastante con el fondo y de un tamafio
proporcional a la distancia de lectura.

e Se debe utilizar imagenes y simbolos de facil identificacion, de esta manera se facilita

la comprension.
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6.4 Disefio del sistema productivo

6.4.1 Proveedores de materia prima e insumos

6.4.1.1 Materia prima

La materia prima necesaria para la fabricacion de joyas es la plata y el oro principalmente,
segn informacion obtenida del estudio de mercado, el material de mayor preferencia en
articulos de joyeria es la plata con un aproximado 85%, considerando los materiales

enchapados y combinados, contra el 15% de oro del total de produccion.

La plata.- es el material metalico mas utilizado para la fabricacion de joyas, esto gracias a sus
caracteristicas fisicas y su bajo costo respecto a otros materiales como el oro. La plata en
condiciones naturales es muy blanda razon por la cual debe alearse con otros metales para que
adquiera la dureza requerida para ser manipulado por los artesanos joyeros y que el producto
no sufra deformaciones al momento de su uso, de alli las diferencias de ley en funcion a las

cantidades de material aleado.

La produccién mundial de plata contempla a Bolivia como uno de los principales productores
situdndola en el séptimo lugar a nivel mundial y tercero a nivel sudamericano tal como se
puede observar en el cuadro 53. Que Bolivia cuente con reservas de explotacion de plata
beneficia al proyecto ya que no se tendra la necesidad de importar materia prima del exterior

convirtiéndose en una ventaja en el aprovisionamiento de materia prima.

Cuadro 53: Ranking mundial de paises productores de plata (en millones de onzas)

Rank Output (Moz)
2015 2016 Country 2015 2016
1 1 Mexico 192.0 186.2
2 Peru 138.0 1477
3 3 China 10.0 n2.4
6 4 Chile 48.6 481
4 5 Russia 50.8 46.6
5 6 Australta 49.0 43.6
7 7 Bolivia 42.0 435
8 8 Poland 41.5 38.5
9 9 United States 35.0 35.4
10 10 Argentina 34.7 30.0

Fuente: (The Silver Institute, 2017)
El oro.- es un metal precioso por excelencia, debido a sus caracteristicas fisicas como el brillo
natural, ductilidad y maleabilidad es muy requerido en la industria de la joyeria. El oro puro

no se oxida por lo que no se forma ninguna pelicula de 6xido sobre la superficie, no es atacado
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por acidos fuertes incluso en caliente, esta caracteristica propicia realizar pruebas de pureza
del material al momento de trabajar en los procesos de joyeria. EI mayor requerimiento de oro
la realiza principalmente la industria de la joyeria abarcando un aproximado 50% de la
demanda total como se puede observar en el cuadro 54.

Cuadro 54: Demanda mundial de oro en toneladas segiin destino

Rubro 2004 2005 2006 2007 2008 2009 2010 2011 2012 2013
Joyeria 2,619 2721 2302 2425 2306 1817 2034 2029 1998 23061
Fabricacién industrial 418 440 471 477 464 414 469 458 415 409
- Electrénica 266 286 316 322 311 275 326 320 284 279
- Odontologia y medicina 68 62 61 58 56 53 48 43 39 36
- Otras aplicaciones industriales 85 92 95 98 97 87 95 95 92 93
Demanda neta del sector oficial 479 663 -365 484  -235 -34 77 457 344 409
Inversiones 361 412 427 442 915 825 1229 1569 1357 1.778
- Barras 215 263 238 238 634 5306 935 1.242 1036 1.377
- Monedas 146 148 189 204 261 289 295 327 321 401
Total demanda 2.920 2.909 2.835 2.861 3.450 3.023 3.809 4.512 4.315 4.957
Superivit/déficit 28 462 359 210 -26 1081 536 3 140 -703
Acumulacion de inventarios ETF 133 208 260 253 321 623 382 185 279 -880
Inventario en bolsas oficiales 83 29 32 -10 34 39 54 -0 -10 -99
Balance neto -188 225 67 -33  -381 418 100 -182 -129 277

Fuente: (CEDLA, 2015)

La produccién de oro a nivel mundial esta encabezada por China, a nivel sudamericano en
primer lugar se encuentra Perl seguido de Brasil como se detalla en el cuadro 55. Bolivia
generalmente se encuentra entre los primeros 30 productores de oro a nivel mundial, logrando
su mejor ubicacion el afio 2014 con una produccién anual de 34 toneladas lo cual le permiti6
ubicarse entre los primeros 20 en el ranking de paises productores de oro a nivel mundial y
cuarto a nivel sudamericano. Si bien Bolivia en cuestion de nimeros no se encuentra entre los
principales productores de oro a nivel mundial la produccidn interna tiene excedentes que
permite exportar mas del 70% de la produccién total, dato alentador para el aprovisionamiento

del oro como materia prima para la industria de la joyeria.
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Cuadro 55: Ranking mundial de paises productores de oro (en toneladas)

Pais 2015 2016 Variacion (%)
China 460,3 463,7 1
Australia 279,2 287,3 3
Rusia 268,5 274,4 2
Estados Unidos 215,5 225,7 5
Peru 170,6 166,0 -3
Sudafrica 165,1 165,6 -
Canada 157,7 162,1 3
Meéxico 131,7 128,4 -2
Indonesia 114,2 109,5 -4
Brasil 95,4 96,8 1

Fuente: (Oro Informacidn, 2017)
Realizando un analisis en funcion a la investigacion realizada sobre la produccién de plata y
oro a nivel mundial, regional y local se puede determinar que la produccién nacional abastece
extensamente las necesidades de requerimiento de materia prima para la produccién de joyas
que el proyecto requiere. En el cuadro 56 se detalla algunas empresas seleccionadas para la

abastecer el requerimiento de materia prima.

Cuadro 56: Seleccion de Empresas comercializadoras de plata, oro y cobre

MATERIA CAPACIDAD UBICACION
PRIMA = EMPRESAPROVEEDORA = PUREZA  poopycTiVA  GEOGRAFICA
Empresa Comercializadora de .
Plata insumos para joyeria AGAPE R0 10D [attiles L3 PER
Emﬂaefjcms;%?'ca 99,9% 8 T.M./Mes Potosi
Comercializadora de oro
El Rosario 97% 20 Kg/Mes La Paz
(Rio Slchez)
Comercializadora de oro
Oro -
Urkupifa 95%
(Tipuani, Guanay, Mayaya, 35 Kg/Mes La Paz
96%

Mapiri, Zongo, Tacacoma,
Conzata, Pelechuco, Aucapata)
Fuente: Elaboracion propia

6.4.1.2 Materiales e insumos

El requerimiento de materiales e insumos es muy variado y extenso en la industria de la joyeria,
determinandose en funcién a la técnica y los procesos aplicados, como en el proyecto se
contempla aplicar cuatro técnicas de produccién, los materiales e insumos también seran muy
diversificados. En el cuadro 57 se detalla los principales materiales e insumos que son

utilizados para la fabricacion de joyas segun la técnica aplicada.
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Cuadro 57: Materiales e insumos

MATERIALES - INSUMOS MARCA
Sierra suiza pike #3 Grobet
Sierra suiza pike #5 Grobet

Laca

Liquido para pulidora magnética

Pines para pulidora magnética

Medio acero elipse para tambores vibratorios

Medio acero oval para tambores vibratorios

Medio piramide corte fino

Medio cono corte medio

Medio cascara de nuez fino

Liquido para tambor vibratorio

Andy
Gold
Rio

Grande

Detergente para lavadora ultrasonido

Sal decapante

Bérax

Salitre

Acido borico

Cepillo natural redondo de 4 filas

convergentes

Cono de 4 pulgadas para pulido de anillos

Rueda blanca 6 pulg. Para pulido

Cinta protectora para pulir

Pasta ploma Graystar

Pasta de brillo rojo Dialuz

Pasta verde matchless

Pafio limpiador de joyas

Bloque de cera rigida

Spray para molde de cera

Wax clean Grobet
Revestimiento satin cast KERR
Base de goma para casting Grobet
Castaldo de silicona para vulcanizado

Lija fina 3M
Lija media 3M
Lija rugosa 3M

UNIDAD O

MEDIDA

Docena
Docena
Pieza
Litro
Pag-150g
Kilo
Kilo
Libra
Libra
Libra
Frasco

Litro

Libra

Kilo
Kilo
Kilo

Pieza

Pieza
Pieza
Pieza
Pieza
Pieza
Pieza
Pieza
Pieza
Pieza
Pieza
Kilo
Pieza
Libra
Hoja
Hoja
Hoja

CANTIDAD
MENSUAL

20
20
15
12
1

O O R, R R

N N

[N
N

OB rrRrAONNDNOMNN RO

10
10
10

Fuente: Elaboracion propia en base a catalogo de insumos Jallaza

PROCESO

Corte
Corte
Cincelado
Prepulido
Prepulido
Prepulido
Prepulido
Prepulido
Prepulido
Prepulido
Prepulido

Lavado

Decapado

Soldado
Fundido
Fundido

Pulido

Pulido
Pulido
Pulido
Pulido
Pulido
Pulido
Limpiado
Casting
Casting
Casting
Casting
Casting
Casting
Lijado
Lijado
Lijado

El abastecimiento de todos los materiales e insumos anteriormente detallados se la realizara a

través de la empresa de insumos Jallaza, que cuenta con la capacidad disponible de

abastecimiento para las cantidades de producto que requiere el proyecto.
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6.4.1.3 Piedras, perlas y gemas

Las piedras, perlas y gemas son un componente principal para el acabado final de los productos
de joyeria, existen una gran variedad de tipos, formas y colores, en el mercado nacional existen
diferentes tipos de estos productos destacando la Bolivianita, una variedad del cuarzo que
también es conocida como ametrino por la fusion de ametista con citrino, recibe el nombre de

Bolivianita por ser Bolivia el unico lugar en el mundo donde se puede encontrar esta gema.

Las empresas que retnen los requerimientos del proyecto para el abastecimiento de piedras,
perlas y gemas en sus diferentes tipos, formas, colores y tamafios son las empresas
comercializadoras de piedras Agape y Galaxia que cuentan con sucursales de distribucion en
la ciudad de La Paz y El Alto.

6.4.2 Equiposy herramientas

En la industria de procesos de joyeria se requiere muchos equipos y herramientas manuales
que faciliten y permitan a los operarios realizar las diferentes operaciones, principalmente
aquellos que requieren de altos niveles de precision y concentracion, cada uno de los equipos
y herramientas son de uso imprescindible para las operaciones y procesos que correspondan
segun la técnica aplicada. El checklist de requerimiento de las principales herramientas se
detalla en el ANEXO X.

La empresa Jallaza en su division de importacion de maquinaria, equipos y herramientas cuenta
con todos requerimientos necesarios de abastecimiento de equipos y herramientas para el

proyecto.

6.4.3 Seleccion de Maquinaria

La maquinaria necesaria para el proyecto se la puede encontrar en el mercado nacional, sea por
medio de empresas importadoras o por medio de empresas de metal mecénica que disefian las
mismas en funcién al requerimiento de las empresas. La totalidad de la maquinaria necesaria
para el proyecto se la adquirira de la empresa Jallaza a través de su division de importacion de
maquinaria, equipos y herramientas, esta empresa cuenta con la capacidad necesaria para
abastecer los requerimientos del proyecto. En el cuadro 58 se detallan las caracteristicas de la

maquinaria necesaria para el proyecto.
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Cuadro 58: Seleccion de Maquinaria

MAQUINARIA MARCA ORIG. CAP. CANT. PRECIO (BS)
Horno de fundicion Electromelt Kerr Italia 12 onzas/hora 1 10500
Laminadora Maquijoy Espafia | 32 lingotes/dia 1 23000
Trefiladora Maquijoy Espafia | 24 lingotes/dia 1 15000
Vulcanizadora Grobet USA 4 discos/hora 1 4500
Inyectora de cera Grobet USA 2 kg/dia 1 6200
Magquina casting Kaya Cast USA 5 tubos/hora 1 11500
Horno de recocido Paragon USA 6 tubos/hora 1 14000
Facetadora Deluxe India India 4 piezas/hora 1 34000
Grabadora de anillos Grobet USA 5 anillos/hora 1 6200
Pulidora magnética Volt Boking USA 800 gr/dia 1 6900
Tambor vibratorio Raytech USA 25 piezas/hora 1 1200
Pulidor de doble eje Grobet USA 5 piezas/hora 2 6500
Lavadora de ultrasonido ELMA Sonic Alemania = 5 |itros 2 6700

Fuente: Elaboracion propia en base a catalogo de la maguinaria seleccionada

6.4.3.1 Descripcion de la maquinaria

6.4.3.1.1 Horno de fundicion

llustracién 10: Horno de fundicién eléctrico tomado de http://www.kerrcasting.com

Los hornos de fundicién son utilizados en la industria de la joyeria para fundir metales como
el oro y la plata. Actualmente existen una gran variedad de equipos de fundicion manuales y
automaticos, el mas requerido para esta industria es el horno eléctrico que basa su
funcionamiento en el principio de induccién, estos hornos estan disefiados para poder
sostenerse manualmente para facilitar el vertido del metal directamente desde el equipo. Un
aspecto importante es que estos equipos son automaticos ya que cuentan con controladores
electronicos para una fusion precisa del metal, también cuentan con una funcién electronica

para regular la temperatura proporcionando la potencia necesaria para alcanzar la temperatura
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requerida. Estos hornos de induccion pueden alcanzar temperaturas superiores a los 1100°C
gracias al crisol de grafito que proporciona las condiciones necesarias durante la fusion

haciéndolos aptos para fundir oro y plata.

6.4.3.1.2 Maquina laminadora

llustracion 11: Maquina laminadora eléctrica de dos cabezales, tomado de http://maquijoy.com

La méaquina laminadora es utilizada en la industria de la joyeria para laminar lingotes de
plancha y alambre reduciendo su espesor desde un grosor aproximado de 5mm hasta un espesor
de 0,3mm en el caso de planchas y hasta 1mm de espesor en el caso de alambres. Su principio
de funcionamiento se basa en la presion ejercida por dos rodillos rotatorios impulsados por un
motor, en cada pasada el lingote de plancha o alambre va reduciendo su espesor paulatinamente
a medida que se regula la presion hasta obtener el calibre requerido. Los rodillos estan
fabricados de un material especial para evitar el desgaste prematuro. Actualmente existen
maquinas laminadoras manuales y eléctricas diferenciandose principalmente en el tiempo de
proceso y el tipo de fuerza requerido. Generalmente las maquinas laminadoras cuentan con dos
cabezales de laminado, es decir cuatro rodillos, un cabezal es destinado para laminar lingotes

tipo plancha y el segundo para laminar lingotes tipo alambre y media cafia.

6.4.3.1.3 Maquina trefiladora

lHustracion 12: Maquina trefiladora eléctrica, tomado de http://tienda.maquijoy.com/
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La maquina trefiladora es utilizada en la industria de la joyeria para reducir el grosor o el
didmetro los alambres obtenidos por laminacion desde un diametro de 1,5mm hasta conseguir
finos hilos de hasta 0,25 de didmetro. Su principio de funcionamiento se basa en la fuerza
ejercida por tension al hacer pasar el alambre a través de un carrete con orificios graduados
para reducir el didmetro, el carrete se va pasando de un extremo a otro a medida que se va
reduciendo el grosor, esta maquina esta provista de dos rodillos situados a ambos extremos,
estos rodillos son accionados por medio de una fuerza manual o eléctrica enrollando al mismo
tiempo el alambre. Los orificios de los carretes o placas estan revestidos de un material

especial, tungsteno generalmente, para evitar el desgaste.

6.4.3.1.4 Maquina vulcanizadora

llustracion 13: Maquina Vulcanizadora, tomado de http://www.arbemachine.com

Esta maquina es utilizada en la industria de la joyeria para obtener moldes vacios en caucho o
silicona que posteriormente son utilizados para inyectar cera. Su principio de funcionamiento
se basa en la presion y la temperatura aplicada a unas placas de aluminio previamente
preparadas con caucho/silicona y una pieza matriz que se necesita reproducir. Las dos placas
de aluminio son rellenadas de caucho o silicona en donde se inserta las matrices de las piezas
que se quieren reproducir, se debe cubrir con un polvo a toda la superficie de la placa de acople
para que la silicona no se fusione, posteriormente se procede a vulcanizar durante un tiempo
suficiente para que la silicona pueda conformarse por la presion y la temperatura aplicada, se
separan las placas cuidadosamente y se retira la pieza matriz quedando el vacio moldeado con

la figura lista para el proceso posterior donde se inyecta cera.
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6.4.3.1.5 Maquina inyectora de cera

llustracion 14: Maquina inyectora de cera tomado de http://www.rosse.cl

La maquina inyectora de cera es utilizada en la industria de la joyeria para producir moldes en
cera a través de moldes en placas con silicona previamente preparadas. Su principio de
funcionamiento se basa en la inyeccién por presion de cera derretida a una determinada
temperatura, esta maquina tiene incorporado un termostato de ciclo automatico para regular y

mantener la temperatura optima, cuenta también con un manémetro para controlar la presion.

6.4.3.1.6 Maquina de casting

llustracion 15: Maquina de casting, tomado de http://www.arbemachine.com

La méaquina de casting es utilizada en la industria de la joyeria para realizar el proceso de
vaciado de metales en tubos perforados o tubos sélidos para obtener piezas con determinadas
formas o figuras. El principio de funcionamiento es la fuerza centrifuga originada por el
movimiento rotatorio accionado por un motor, el metal fundido es vertido en los tubos
recocidos previamente preparados con revestimiento de yeso, la fuerza centrifuga propicia que

el metal fundido pueda rellenarse de forma compacta en el molde de yeso.
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La preparacion de los tubos comienza con la mezcla del polvo fino de yeso con las
proporciones adecuadas de agua, el arbol de cera es preparado y colocado en la base de goma
del cilindro donde es vertido cuidadosamente la mezcla de yeso. Seguido se somete a vibracion
en una plataforma incorporada en la maquina de casting para que se eliminen las burbujas de
aire, este proceso se realiza por 5 a 10 minutos aproximadamente, por ultimo se somete a un
proceso de secado y recocido en un horno durante 15 minutos aproximadamente. Mientras se
realiza el proceso de recocido se debe realizar paralelamente el proceso de fundicion del metal
para que al momento de retirar el cilindro del horno este sea inmediatamente trasladado a la
maquina de casting para verter el metal, de esta manera se evita que la pérdida de calor afecte

el proceso de vaciado.

6.4.3.1.7 Horno de recocido

llustracién 16: Horno de recocido, tomado de http://www.paragonweb.com

El horno de recocido es utilizado en la industria de la joyeria para realizar el proceso de coccién
de los cilindros en la técnica de casting principalmente, pero también es utilizado para recocer
las joyas terminadas, principalmente aquellas que han pasado por un proceso de ensamble para
que las uniones de soldadura adquieran la dureza necesaria. El principio de funcionamiento es
inductivo, calienta el sistema a través de resistencias alimentadas por una fuente eléctrica
alcanzando temperaturas superiores a los 1000°C, cuenta con paredes refractarias hechas de
fibra de ceramica que permite concentrar y mantener la temperatura logrando una coccion

uniforme, ademas de un calentado y enfriado rapido.
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6.4.3.1.8 Maquina facetadora

llustracion 17: Maquina facetadora, https://www.indiamart.com

La maquina facetadora es utilizada en la industria de la joyeria para dibujar y formar figuras
en la superficie de un anillo. Su principio de funcionamiento se basa en el diamantado continuo
sobre la superficie del anillo a través de cuchillas afiladas empotradas en los extremos de un
disco giratorio que es accionado por un motor, la superficie de trabajo consta de una base
giratoria que acomoda el anillo en la posicion requerida ademas que también tiene la capacidad

de ajuste horizontal y vertical para una mayor precision de contacto.

6.4.3.1.9 Maquina grabadora de anillos
=2 |

lHustracion 18: Maquina grabadora de anillos, http://www.grobetusa.com/

Esta maquina es utilizada en la industria de la joyeria para realizar procesos de grabado tanto
en la superficie externa como interna de anillos. El principio de funcionamiento varia
dependiendo de su naturaleza, sea manual o eléctrica, la maquina manual utiliza placas con
letras predisefiadas y la maquina eléctrica utiliza una interfaz de disefio computarizado

haciendo posible el disefio de cualquier tipo de letra o dibujo. La aguja de grabado esta provista
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de un material especial en la punta de rayado, diamante generalmente, para una mayor

precision de grabado y para evitar la formacion de virutas en la superficie.

6.4.3.1.10 Tambor vibratorio

llustracién 19: Tambor vibratorio, tomado de http://www.raytechmetalfinishing.com

El tambor vibratorio es una maquina que se utiliza en la industria de la joyeria para realizar el
proceso de prepulido. Su principio de funcionamiento se basa en la vibracion accionada por un
motor que tiene instalada en la base del tambor, esta maquina requiere adicionalmente de un
tipo de material abrasivo como arcilla cocida y un liquido detergente especial como medio de
accion. El material abrasivo y el detergente mezclado entran en contacto con los articulos de
joyeria logrando que la pieza recupere su color superficial natural y adquiera el brillo

caracteristico del metal.

6.4.3.1.11 Maquina Pulidora magnética

llustracion 20: Maquina pulidora magnética, tomado de https://www.ijoylab.com

La pulidora magnética es utilizada en la industria de la joyeria para pulir piezas de joyeria de
superficies pequefias o areas dificiles donde el material abrasivo no puede llegar por friccion.
Su principio de funcionamiento se basa en el roce de pequefias agujas accionadas por un campo

magnético en medio de una mezcla de agua y detergente, las diminutas agujas sometidas al
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campo magnético se mueven en distintas direcciones, al entrar en contacto con la pieza
metalica se produce un desgaste superficial minimo pero suficiente para otorgar a la pieza su

color y brillo natural.

6.4.3.1.12 Maquina Pulidora a motor de doble eje

llustracién 21: Maquina pulidora de doble eje, tomado de catalogo jallaza insumos

La maquina pulidora de doble eje es utilizada en la industria de la joyeria para realizar el
proceso de pulido final. El principio de funcionamiento se basa en la friccion aplicada a la
superficie de la pieza metalica a pulir por medio de ruedas de cepillo y franela, la friccion es

originada por el movimiento giratorio de un eje accionado por un motor.

6.4.3.1.13 Maquina Lavadora de ultrasonido

lHustracion 22: Maquina lavadora de ultrasonido, tomado de https://www.elma-ultrasonic.com

La méaquina lavadora de ultrasonido es utilizado en la industria de la joyeria para el proceso
final de limpieza de los articulos de joyeria. Su principio de funcionamiento se basa en ondas
de ultrasonidos que es convertida por la maquina en energia mecéanica que se transmite al
liquido del bafio de limpieza, de esta manera se generan millones de burbujas de vacio de
tamafio microscopico que practicamente implosionan debido a las fluctuaciones de presion
creadas por los ultrasonidos. Durante este proceso se forman flujos de liquido altamente
energéticos que eliminan las particulas de suciedad de la superficie asi como de los pequefios

orificios de las piezas.
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6.4.4 Balance de energia
El calculo de balance de energia se realiza en base al consumo de energia eléctrica de la
maquinaria necesaria para el proceso productivo, en el cuadro 59 se calcula el consumo de

energia en Kw-hora de cada méquina obteniendo el total consumido al dia, mes y afio.

Cuadro 59: Balance de energia

Consumo | Consumo

Maquina Cant. ultr: ﬁ;;i%i unitario total Kw/dia Kw/mes Kw/afio
(Watts) (Kwh)

Horno de fundicion 1 1,00 850,00 0,85 6,80 17789  1904,00
Laminadora 1 0,80 1100,00 0,88 7,04 18417  1971.20
Trefiladora 2 0,70 373,00 0,52 418 10929 116973

Vulcanizadora 1 0,70 500,00 0,35 2,80 73,25 784,00
Inyectora de cera 1 0,70 250,00 018 1,40 36,62 392,00
Maquina casting 1 0,70 373,00 0,26 2,09 54,64 584,86

Horno de recocido 1 1,00 2400,00 2,40 19,20 502,27  5376,00

Maquina facetadora 1 0,80 373,00 0,30 2,39 62,45 668,42

vertical-horizontal

Grabadora de anillos 1 1,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Pulidora magnética 1 0,70 50,00 0,04 0,28 7,32 78,40
Tambor vibratorio 1 1,00 373,00 0,37 2,98 78,06 835,52
Motor para pulido de 2 1,00 373,00 0,75 5,97 15612 1671,04
doble eje
Lavadora de 2 1,00 100,00 0,20 1,60 41,86 448,00
ultrasonido
TOTAL 7115,00 7,09 56,73 148394 1588317

Fuente: Elaboracion propia

Por otro lado también es necesario calcular el consumo de energia de las luminarias en los
diferentes ambientes de la empresa, asi como de las luminarias localizadas, es decir, en los
puestos de trabajo, dado que en establecimientos de joyeria se recomienda niveles de
iluminacién mayores a los 1000 lux; para oficinas y laboratorios 500 lux; para areas de
circulacién, almacenes, vestidores y bafios 200 lux. Con estas consideraciones se estructura en

el cuadro 60 un estimado de consumo de energia eléctrica de las luminarias.

Cuadro 60: Consumo energético de Luminarias

Consumo

Luminaria Tipo Cant. unitario Consumo Ir_IQIce _qe Kw/dia Kw/mes Kw/afio
total (Kwh) utilizacion
(Watts)
Localizada LED 40 12 0,48 1,00 3,84 100,45 1075,20
Ambientes LED 60 15 0,90 0,75 5,40 141,26 1512,00
Pasillos LED 16 15 0,24 0,50 0,96 25,11 268,80
TOTAL 10,20 266,83 2856,00

Fuente: Elaboracion propia
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6.4.5 Distribucion de planta (LAY OUT)

La distribucion de planta o LAY OUT consiste en diagramar de forma 6ptima la distribucion
de procesos y areas de operacion en una empresa tal que se pueda disefiar un sistema productivo
eficiente. EI método que se aplica para el proyecto es el método SLP (Systematic Layout
Planning) conocido también como método de relaciones de flujo y de proximidad, desarrollado
Richard Muther el afio 1961. Como su nombre lo indica este método encuentra las relaciones
mas importantes de flujo y proximidad que existen entre los diferentes departamentos de la
empresa, a través de un determinado criterio de puntuacion se logra identificar aquellos
departamentos que deben estar proximos y aquellos que no, obteniendo un diagrama que

permite disefar la distribucién de planta mas optima para la empresa.

6.4.5.1 Identificacion de departamentos

Es el paso inicial para aplicar la metodologia SLP, en el cuadro 61 se identifica el conjunto de

instalaciones que compone la empresa.

Cuadro 61: Identificacién de departamentos

zZ
o

Instalaciones
Estacionamiento
Almacén de Materiales e insumos
Avrea de produccion
Area de descanso y Comedor
Duchas, bafios y vestidores
Avrea de control de calidad y empacado
Almacén de producto terminado
Avrea de administracion

Deposito de desechos
Fuente: Elaboracion propia

© 00N OB~ WwDN -

6.4.5.2 Identificacion de flujo

Los tipos de flujo que se pueden identificar entre los diferentes departamentos en la planta se

detalla en el cuadro 62:

Cuadro 62: Identificacién de los tipos de flujo

TIPO DE FLUJO DESCRIPCION
Flujo de material Referido a la circulacion de materia prima, materiales e insumos
Flujo de producto Referico a la ciruculacion de producto en proceso y producto terminado.
Flujo de informacion | Referido al feedback de informacion que existe entre los diferentes departamentos de la planta.
Flujo de personal Referido a la circulacion de personas en la planta.
Flujo de desecho Referido a la circulacion de materiales sin ninguna utilidad.

Fuente: Elaboracion propia
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La codificacion y asignacion de valores de puntuacion para las relaciones de flujo se muestra

en el cuadro 63.

Cuadro 63: Criterios de ponderacion para flujo y proximidad

Criterio Pond.

Flujo de material
Flujo de producto
Flujo informacion
Flujo de personal
Flujo de deshecho

6.4.5.3 Relacion de actividades

4

OoOFrLr NW

Cod. Criterio
B ~bsolutamente necesario
P Especialmente importante
I Importante
P Ordinario
B sin importancia

No deseable
Fuente: Elaboracion propia

Pond. Cod.
4 A
3 E
2 |
1 0]
0 U
-1 X

La relacion de actividades permite determinar la importancia de proximidad que existe entre

dos éreas o departamentos en la planta, para asi identificar aquellos que necesariamente deben

estar proximos y aquellos que no es deseable su cercania. En el cuadro 64 se estructura la

relacién de actividades que existe entre los departamentos que conforman la planta.

Cuadro 64: Relacién de actividades

Estacionamiento

Almacén de Materiales e insumos

Area de produccion

Area de descanso y Comedor

Duchas, bafios y vestidores

Area de control de calidad y empacado

Almacén de producto terminado

Area de administracion

O| 0| N[O O | W| N[

Deposito de desechos

Fuente: Elaboracion propia

m

X O -

Descripcién
Absolutamente
necesario
Especialmente
importante
Importante
Ordinario
Sin importancia
No deseable

En base a los cuadros 63 y 64, se puede estructurar el ranqueo de puntuacion combinada que

se muestra en el cuadro 65, donde se combina la puntuacion obtenida de las relaciones de flujo

y proximidad.
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Cuadro 65: Rangueo de puntuacion combinada (flujo — proximidad)

Ne ACT. FLUJO PROX. COMB. COMB. ORDENADA

1 12 4 4 8 12 8

2 2.3 4 4 8 2.3 8

3 34 1 3 4 6.7 7 A
4 45 1 2 3 17 7

5 56 1 2 3 36 6

6 6.7 3 4 7 35 5

7 78 2 1 3 2.6 5

8 89 2 -1 -1 37 5 E
9 35 1 4 5 34 4

10 6.8 2 1 3 1.8 4

11 36 3 3 6 45 3

12 58 1 B 3 56 3 |
13 6.9 0 0 0 78 3

14 2.6 4 1 5 6.8 3

15 37 3 2 5 58 3

16 48 1 1 2 38 3

17 38 2 1 3 39 3

18 49 I i % 18 3 ©
19 17 3 4 7 19 3

20 2.8 2 1 3 48 2

21 39 0 3 3 6.9 0

22 18 " 3 4 49 -1

23 19 0 3 3 89 -1 X

Fuente: Elaboracion propia

Para una representacion grafica de las relaciones de flujo y de proximidad se debe asignar un
tipo de trazado para identificar la importancia de proximidad entre los diferentes
deparatamentos o areas de la empresa, esta asignacion de trazado se muestra en el cuadro 66.

Cuadro 66: Interconector relacional de actividades

Cddigo Descripcion Interconector
Absolutamente

necesario
Especialmente

importante

I Importante

A

Ordinario

Sinimportancia = ------

X C O

No deseable —_—
Fuente: Elaboracion Propia

En base a los cuadros 65 y 66 se puede determinar graficamente el diagrama resultante que se

muestra en el diagrama 4.
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Diagrama 4: Diagrama de relaciones de proximidad y flujo

Fuente: Elaboracion propia

6.4.5.4 Determinacion de areas

La metodologia adoptada para determinar la superficie de los diferentes departamentos se basa
en el célculo de la superficie minima que ocupa una determinada maquina, siguiendo la norma
disefiada por Richard Muther, esta norma también considera el espacio necesario para los

operarios alrededor de la maquinaria.

Si la maquina o mueble requiere ser operada en varios perfiles se debe dejar una holgura de
0,60 m para su accesibilidad mientras en los perfiles que no requiera de la accesibilidad del
operario se debe dejar una holgura de 0,45 m. En la ilustracidn 23 se puede observar un ejemplo

en funcion a una maquinaria que requiere ser operada por un solo perfil.

llustracién 23: Norma de espacio de Richard Muther

45¢m

;;50,.,.1 A L 45cm
< = A+105

60cm

L+90
Como en el proyecto se contempla personas en silla de ruedas se asignara un espacio adicional

de 75 cm en los perfiles donde la maquinaria requiera de un operador teniendo un total de
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holgura de 135 cm que corresponde a la distancia minima promedio para que una silla de
ruedas efectte un giro de 90°. En la ilustracion 24 se muestra como queda la distribucion de
espacios considerando un operario en silla de ruedas en una maquina con un perfil de

operacion.

llustracién 24: Adecuacion de espacios para trabajadores en silla de ruedas en base a la norma de R. Muther

M

45¢m

sl (o L > e A+180

1490
En funcion a las normas de espacio de Richad Muther y la adecuacién de espacios a personas
en silla de ruedas mostrado en la ilustracion 24, en el cuadro 67 se determina el espacio

aproximado requerido para cada departamento o instalacion que compone la planta.

Cuadro 67: Calculo de espacios para las instalaciones

MAQUINARIA Y/O DIMENSION (m) HOLGURA (m) Area AREA

N DEPTO. MOBILIARIO req. TOT.
Descripcion Cant. Largo = Ancho Largo  Ancho  (m?) (m?)
y  FEstaciona- Automévil 1 4 25 1,8 18 24,94 25
miento
Almaceén de Estante 4 1 0,5 0,9 1,8 17,48
2 materiales e 45
iNSUMos Mesa 2 2 1 2,7 1,8 26,32
Horno de fundicion 1 1 0,75 0,9 1,8 4,845
Laminadora 1 1 0,75 0,9 1,8 4,845
Trefiladora 2 1 0,75 0,9 1,8 9,69
Vulcanizadora 1 1 0,75 0,9 1,8 4,845
Inyectora de cera 1 1 0,75 0,9 1,8 4,845
Maquina casting 1 1 0,75 0,9 1,8 4,845
Horno de recocido 1 1 0,75 0,9 1,8 4,845
< Facetadora 1 1 0,75 2,7 1,8 9,435
g | feade Grabadora 1 1 0,75 0,9 18 4845 256
produccién : J J J
Pulidora magnética 1 1 0,75 0,9 1,8 4,845
Tambor vibratorio 1 1 0,75 2,7 2,7 12,765
Pulidor a motor 2 1 0,75 0,9 1,8 9,69
Lavadora ultrasonido 1 1 0,5 0,9 1,8 4,37
Mesa de joyeria 16 15 1 0,9 1,8 107,52
Estante 4 1 0,5 0,9 1,8 17,48
Cajonera 1,5 0,75 0,9 1,8 36,72
Decapado 1 1 0,75 0,9 1,8 4,845
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4 Comedor Mesa

Ducha
Area de Inodoro
: servicios Lavamanos
Lockers
Area de Mesa
control de Vitrina
6 .
calidad y Estante
AL Cajonera
Almacén
7 prod. Estante
Terminado
Escritorio
Area de Archivero
8 administra- Sillon sofa
cion Cajonera
Barfio
Deposito de
9 - Estante

REQUERIMIENTO DE SUPERFICIE TOTAL
Fuente: Elaboracion propia en base a normas de espacio de Richard Muther
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1
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1
0,5
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1
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1
0,5
1
1
0,5

0,5

2,7
1,8
1,35
0,9
0,9
1,8
0,45
0,45
0,45

0,9

2,7
0,9
0,9
0,9
18

0,9

2,7
1,8
2,7
1,8
1,8
2,7
1.8
1,8
1,8

1,8

2,7
1,8
1,8
1,8
2,7

1,8

52,17
7,84
13,12
6,44
11,04
28,12
4,485
4,485
10,92

33,12

69,56
22,08
13,44
26,88
16

22,08

53

41

50

34

150

23
677

Con las dimensiones aproximadas de cada area o instalacion es posible establecer la

distribucion de planta mas éptima, como se muestra en la ilustracion 25.

llustracién 25: Distribucidn de planta

AREA DE
DESCANSO Y
COMEDOR

AREA DE
ADMINISTRACION

ALMACEN DE
MATERIALES E
INSUMOS

ESTACIONAMIENTO

ALMACEN DE
PRODUCTO
TERMINADO

Fuente: Elaboracion propia

AREA DE CONTROL DE

CALIDAD Y
EMPACADO

AREA DE PRODUCCION

AREA DE
SERVICIOS

DEPOSITO

DE

DESECHOS

126



6.4.6 Disefo del area de produccién

Bajo el mismo criterio de calculo aplicado para determinar el LAY OUT de la empresa, se
emplea el método SPL para determinar la distribucién méas dptima para el area de produccion.
En el diagrama 5 se muestra el resultado de este célculo en funcién a las relaciones de
proximidad y las relaciones de flujo de cada operacion. El procedimiento de calculo se
encuentra en el ANEXO XI.

Diagrama 5: Distribucién del area de produccion

Centro de aprovisionamiento

Trefilado Laminado
Rec?cdo Fundicion
Q
o~ \
L=
Cincelado Decapado Casting

Lavado Pulido Prepulido

Fuente: Elaboracion propia
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Diagrama 6: Distribucion LAYOUT (Planta-Sistema productivo)
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Fuente: Elaboracion propia
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6.5 Seguridad industrial

6.5.1 Objetivos

e Evaluar e identificar los principales focos de riesgo que podrian presentarse en una
empresa productora de joyas.

e Diseflar las medidas de control para los riesgos identificados en las diferentes
operaciones del sistema productivo de una empresa productora de joyas.

e Establecer politicas de formacién y capacitacion permanente al personal en temas de
seguridad industrial, salud ocupacional y uso de equipos de proteccion personal de
acuerdo a las caracteristicas de la organizacion, las condiciones de riesgo y los

requerimientos del puesto de trabajo.

6.5.2 Evaluacion e identificacion de riesgos
La evaluacion de riesgos es un proceso mediante el cual se obtiene la informacion necesaria
para estar en condiciones de tomar decisiones sobre la necesidad o no, de adoptar acciones

preventivas, y en caso afirmativo el tipo de acciones que deben de adoptarse. (Soriano, 2017).

Segun la nueva norma ISO 45001 (Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo), se
debe identificar los peligros y evaluar los riesgos para poder determinar las respectivas medidas

de control de acuerdo a una planificacion para eliminar los peligros y reducir los riesgos.

6.5.2.1 Analisis de riesgos

6.5.2.1.1 Estimacion del riesgo

Para cada uno de los riesgos identificados se debe estimar el riesgo, determinando la severidad
del dafio (consecuencias), y la probabilidad de que ocurra el dafio. Para determinar la severidad
del dafio, debe considerarse lo siguiente:

e Partes del cuerpo que se verian afectadas.

¢ Naturaleza del dafio, desde ligeramente dafino a extremadamente dafiino.

6.5.2.1.2 Valoracion del riesgo

Tras efectuar al analisis de riesgos, y de acuerdo a un orden de magnitud para el riesgo, éste

debe ser valorarlo, es decir emitir un juicio sobre la tolerabilidad o no del mismo.

129



6.5.2.1.2.1 Severidad del riesgo

La severidad de un riesgo es el valor asignado al dafio méas probable que se produciria si se
materializase. Para asignar el valor, se supone el dafio que méas frecuentemente podria ocurrir

de materializarse el riesgo detectado, clasificAndola como baja, media o alta. (Soriano, 2017)

e Baja.- Dafios superficiales (pequefios cortes y magulladuras); irritacién de los ojos,
molestias e irritacion (dolor de cabeza, disconfort).

e Media.- Quemaduras, conmociones, torceduras importantes, fracturas, amputaciones
menos graves (dedos), lesiones maltiples; sordera, dermatitis, asma, trastornos musculo
esquelético, intoxicaciones previsiblemente no mortales, enfermedades que lleven a
incapacidades menores.

e Alta.- Amputaciones muy graves (manos, brazos, 0jos); cancer y otras enfermedades
cronicas que acorten severamente la vida, lesiones muy graves ocurridas a varias o0 a

muchas personas y lesiones mortales.

6.5.2.1.2.2 Probabilidad de un riesgo

La probabilidad de que ocurra un riesgo es el valor asignado a la probabilidad de que ocurra
dicho riesgo en una sola exposicion. En otras palabras, es la probabilidad de que, una vez
presentada la situacion de riesgo, ocurra la secuencia completa del accidente dando lugar el

accidente a las consecuencias estimadas como mas probables. (Soriano, 2017)

Para asignar el valor, se debe inspeccionar previamente el lugar donde se desarrolla la actividad
del puesto de trabajo y es conveniente recabar informacion de personas que conozcan las tareas

que se realizan. Luego, se asigna valores tomando como referencia los siguientes criterios:

e Baja.- Remotamente posible: el dafio ocurre raras veces, se estima que podria suceder
el dafio pero es dificil que ocurra, la probabilidad de que suceda es remota.

e Media.- Bastante posible: el dafio ocurre en algunas ocasiones, aunque no haya
ocurrido antes no seria extrafio que sucediera.

e Alta.- Completamente posible: el dafio ocurre siempre o casi siempre, lo mas probable

es que suceda es que suceda el dafio, 0 ya ha ocurrido en otras ocasiones anteriormente

Para identificar los riesgos existentes en las diferentes areas de la empresa es conveniente

clasificarlos de acuerdo al grado de peligrosidad que representa como tolerables y no tolerables
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para poder tener un mayor control operativo de riesgos y establecer medidas de control para

los riesgos tolerables y planes de accion para los riesgos no tolerables.

6.5.2.2 Riesgos tolerables
Se clasifica como riesgo tolerable a aquellos riesgos que pueden ser controlados realizando
algunos ajustes simples. No se necesita mejorar la accion preventiva, sin embargo, se deben
considerar soluciones 0 mejoras que no supongan una carga econémica importante. Se
requieren comprobaciones periodicas para asegurar que se mantiene la eficacia de las medidas
de control. (Soriano, 2017)

Los diferentes riesgos de tipo tolerable identificados en una empresa productora de joyas tanto
en el area de produccion como en el de administracién se describen en el cuadro 68.

Cuadro 68: Riesqos tolerables en una empresa productora de joyas

RIESGO DESCRIPCION
Maguinas En una empresa productora de joyas es comin encontrarse con equipos, herramientas y accesorios
equ?pos y mal ubicados dentro del sistema productivo, dificultando la libre circulacion de las vias de acceso y

herramientas

Cables
eléctricos

Falta de orden

transporte. Este problema surge principalmente debido a una mala distribucion de planta o bien a la
falta de disciplina por parte de los trabajadores.

Se debe realizar revisiones periddicas sobre el estado de los cables eléctricos y controlar que el orden
y posicionamiento de los mismos sean los adecuados, también deben eliminarse los cables que sean
innecesarios o no se utilicen, el cableado eléctrico debe ser el 6ptimo tal que no represente riesgo de

electrocucion o enredo con otros cables.

La falta de orden y limpieza en los puestos de trabajo puede causar pérdidas de tiempo, riesgos de

y limpieza en accidente, estrés, etc., por lo tanto se debe mantener el control del orden y limpieza de todos los
los puestos de  puestos de trabajo. La disciplina por parte de los operarios es muy importante para la consecucion de
trabajo este objetivo para lo cual es necesario realizar capacitaciones sobre la importancia de la limpieza y el
orden en los puestos de trabajo.

Ausencia de Es muy comun encontrar que en los talleres de joyeria no se haga uso de equipos de proteccion
equipos de personal, principalmente en ambientes laborales que pertenecen a la micro y pequefia empresa. La
proteccion respuesta de los empleadores sobre este tema es que los obreros no lo necesitan y peor aun es que

personal los trabajadores lo aseveran, por lo tanto es importante realizar capacitaciones sobre la importancia

del uso adecuado de EPP’s.
Fuente: Elaboracion propia

6.5.2.3 Riesgos no tolerables

Los riesgos no tolerables son los tipos de riesgo que necesitan de acciones inmediatas, en caso
de ser necesario se debe detener el trabajo hasta que se reduzca el riesgo. Este tipo de riesgos
se hallan presenten principalmente en el area de produccion de la empresa, los riesgos
identificados como no tolerables en una empresa productora de joyas y Su respectiva

clasificacion se describe en el cuadro 69.
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Cuadro 69: Identificacion de riesgos no tolerables en una empresa productora de joyas

RIESGO DESCRIPCION
e  El proceso de fundicion requiere el uso de fundentes como el salitre y el bérax que en
combustién puede generar desprendimiento de gases.
e Laoperacion de prepulido requiere del uso de detergentes especiales que de ser ingeridas
podrian causar irritaciones y afecciones estomacales.
. e  Laoperacion de pulido a motor genera polvo de fibra desprendido de la escobilla y el trapo
Riesgos ademas del polvo desprendido de las pastas para pulir.

quimicos e  El acido sulfarico utilizado en el proceso de decapado puede ocasionar lesiones al entrar en
contacto con la piel, con los ojos e intoxicaciones en caso de ser ingerido.
e  Se debe tener precaucion con el uso del &cido nitrico utilizado en pruebas de pureza del oro.
e La mala manipulacion de la solucién de bafio de oro que contiene cianuro, podria ocasionar
intoxicaciones por ingestion.
e  Los productos quimicos utilizados no se encuentran debidamente identificados y almacenados
por lo que se convierten en una fuente de riesgo.
. e  El consumo de alimentos en el mismo lugar de trabajo donde muchas veces se manipulan
|C|?CIZii%IOOSS sustancias quimicas por lo que representa un alto riesgo para la salud.
e  Los productos se almacenan sin tomar las medidas de precaucion en cuanto a incompatibilidad

y factores ambientales, los recipientes no presentan las caracteristicas necesarias y tampoco
tienen la sefializacion correspondiente.
e  El motor utilizado para la operacién de pulido manual produce altos decibeles de ruido por lo
que puede ser causante de problemas y estrés auditivo.
e Elequipo utilizado para gravado y mateado produce altos decibeles de ruido por lo que puede
causar estrés y pérdida gradual de audicion del trabajador.
. e Laincorrecta manipulacion del soplete de fuego en la operacion de fundicidn de la materia
REEgon prima puede ocasionar quemaduras, por otro lado el brillo de la Ilama puede ocasionar

fisicos disminucion de la calidad visual a largo plazo.
e  Algunas maquinas y equipos debido a una mala distribucidn generan riesgos de golpe y
contusiones por impacto.
e Laincorrecta manipulacién de herramientas de corte, cincelado y repujado pueden ocasionar
cortes y perforaciones en las manos del operario.
e Una mala operacion de la maquina laminadora podria ocasionar atrapamiento de los dedos,
enredamiento de prendas de vestir, golpes y contusiones.
e Lamaquina pulidora manual puede ocasionar atrapamiento de prendas de vestir, cortes y
Riesgos sobrecalentamiento de los dedos por friccion.
mecanicos e  El mal manejo de la maquina vulcanizadora podria ocasionar accidentes por atrapamiento de

dedos, prendas de vestir, cabello, golpes y contusiones.
e  Una mala manipulacion de la maquina facetadora puede ocasionar atrapamiento de dedos,
prendas de vestir, cortes, golpes, etc. debido a su compleja estructura.
Fuente: Elaboracion propia

6.5.3 Disefio de Medidas de control para los riesgos tolerables

Como se especifica en la fase de identificacion, los riesgos tolerables son aquellos que pueden
ser mitigados o prevenidos implementando algunas medidas de control o pequefios ajustes,
dado que no representan riesgos de niveles mayores como en el caso de los riesgos no
tolerables. En el cuadro 70 se describe las medidas adoptadas para controlar los riesgos

tolerables identificados en una empresa productora de joyas.
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RIESGO
TOLERABLE

Objetos y
elementos mal
posicionados

Cuadro 70: Medidas de control para riesgos tolerables

MEDIDA DE CONTROL

Disefiar e Implementar un adecuado sistema distribucién en planta.

Disefiar e implementar una adecuada organizacion y establecimiento del orden en las areas
de produccion y administracion a través de la herramienta 5s.

Programar controles diarios o periédicos de orden y limpieza de las instalaciones.
Controlar el cumplimiento de la asignacion de lugares para todos los elementos u objetos

que se utilicen en los procesos de produccion.

e  Realizar capacitaciones informativas de concientizacion y disciplina sobre la importancia
de la preservacién del orden y limpieza en las instalaciones de la empresa.

e Implementar controles periddicos de revision de las instalaciones eléctricas y cableado
eléctrico de la empresa.

/Ca_bles e Realizar controles periédicos sobre el estado fisico de los cables de la instalacién eléctrica
eléctricos en de los ambientes, maquinas y equipos que operan con energia eléctrica.
desorden y mal - v . 8
estado e Evitar el cableado de largas extensiones de forma innecesaria.

e Asignar fuentes de poder exclusivos para maquinas y equipos.

e  Realizar capacitaciones informativas sobre los riesgos y prevencion de trabajar con
maquinas y equipos que requieren de energia eléctrica y un sistema de cableado.

e  Realizar controles diarios de orden y limpieza de los puestos de trabajo en las areas de
produccidn y administracion y de todos los operarios de la empresa.

Falta de orden o Realizar controles peri6dicos sobre el estado de los puestos de trabajo tanto en el area de

y limpieza en produccién como el area de administracion.
los puestos de - - . S .
trabajo . D|senar e |mplemeptar un sistema de dlstrlbuuon,d.e los puest_os de trabajo ,ta! que Ias. 5
herramientas y equipos cuenten con lugares especificos de ubicacion y de facil disposicion.
o  Realizar capacitaciones informativas de concientizacion sobre la importancia de mantener
el orden y limpieza de los puestos de trabajo.
e Realizar reuniones informativas y capacitaciones sobre la importancia del uso de equipos
Ausencia de de proteccion personal en la prevencion de accidentes.
equipos de e Adquirir los equipos de proteccion necesarios y adecuados a cada puesto de trabajo,
proteccion proceso u operacion.
personal e Realizar controles diarios sobre el uso adecuado de los equipos de proteccidn personal en

cada uno de los procesos y puestos de trabajo.
e Implementar controles periddicos sobre el estado de los equipos de proteccion personal.
Fuente: Elaboracion Propia

6.5.4 Disefio de Planes de Accidn para los riesgos no tolerables

Del analisis realizado en algunos talleres de joyeria en la ciudad de La Paz se pudo identificar
que el area de produccion representa la mayor fuente de generacion de accidentes y
enfermedades por lo que el disefio de los planes de accion se realizan tomando como referencia

las operaciones y departamentos relacionados.

6.5.4.1 Plan de accidn para los riesgos quimicos

Los riesgos quimicos identificados en un sistema productivo de joyas pueden calificarse como
criticos por el alto riesgo que representa la manipulacion y naturaleza de las sustancias
quimicas utilizadas durante el proceso productivo, razon por la cual pertenecen al grupo de

riesgos no tolerables. El plan de accion para los riesgos quimicos se describe en el cuadro 71.
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PLAN DE ACCION

Implementar
procedimientos
estandarizados de manejo y
manipulacién de sustancias
quimicas.

Realizar inspecciones
periddicas de seguridad en
las &reas de produccion
donde se manipule
sustancias quimicas.

Implementar
procedimientos seguros de
trabajo para la
manipulacién correcta de
sustancias quimicas.

Uso adecuado de equipos de
proteccion personal

Capacitacién sobre
procedimientos seguros de
manipulacién de productos
guimicos

Disefiar hojas y fichas de
seguridad de todas las
sustancias quimicas que se
manipulan en la empresa.

Capacitacion para la
interpretacion de las fichas
de seguridad de las
sustancias quimicas que son
utilizados en la empresa.

Cuadro 71: Plan de accion para riesgos guimicos

DESCRIPCION

Mediante la elaboracion de documentos para procedimientos seguros de trabajo y
cumpliendo los protocolos de seguridad se debe revisar las operaciones que requieren la
manipulacion de sustancias quimicas para determinar los riesgos que implica su
desarrollo, luego debe documentarse los procedimientos y socializarse con el personal
de acuerdo al area operativa a la que pertenece con la finalidad de estandarizar los
procesos y contar con operarios con conocimiento sobre los riesgos a los que se
exponen. Las operaciones donde se identificaron necesarias la implementacion de
procedimientos estandarizados son:

o  Operacion de fundicién de materia prima
o  Operacion de pulido

o  Operacion de decapado

o  Operacion de bafiado en oro

Mediante los supervisores encargados de produccion y/o seguridad industrial para
controlar que se cumplan con las medidas establecidas en las diferentes areas de
produccion donde se manipulen sustancias quimicas. Las inspecciones sirven para
verificar el cumplimiento de los procedimientos seguros de manipulacién de productos
quimicos en los procesos que lo necesiten.

La finalidad es establecer las medidas de seguridad que deben tenerse en cuenta cuando
se manipula sustancias quimicas, el procedimiento seguro de trabajo contempla las
siguientes medidas:

e Identificar los medios o vias por las cuales los productos quimicos pueden
causar algun tipo de dafio.

e Clasificar segin la peligrosidad de las sustancias quimicas y de acuerdo a sus
propiedades fisicoquimicas y toxicologicas.

e Identificar los tipos de efecto que puede provocar un producto quimico en el
cuerpo y el organismo humano.

e Identificar los productos quimicos que son utilizados en el lugar de trabajo y la
empresa, sus concentraciones, propiedades y los procesos para los cuales son
empleados.

e  Establecer las condiciones que deben cumplir las sustancias quimicas.

e  Establecer hojas de seguridad y fichas de seguridad de todos los productos
quimicos.

e  Disefiar un procedimiento adecuado de almacenamiento de los productos
quimicos.

e  Establecer lineamientos del procedimiento de trabajo seguro.

Es muy importante el uso adecuado de los equipos de proteccion personal, para ello es
necesario realizar una capacitacion con el objetivo de concientizar a los trabajadores la
importancia de usar los equipos de seguridad.

Las capacitaciones juegan un rol muy importante para que se cumplan con los objetivos
planteados sobre los procedimientos seguros de manipulacion de productos quimicos,
porque permite socializar la informacidn necesaria para que los trabajadores tengan el
conocimiento sobre los riesgos a los que se exponen al manipular sustancias quimicas.

Consiste en elaborar una informacidn estructurada sobre las propiedades fisicas y
quimicas de las sustancias quimicas y en funcidn al riesgo que representan establecer los
cuidados que se debe tener en la manipulacion para evitar de esta manera accidentes
quimicos. Las hojas de seguridad generalmente la proporciona la empresa proveedora de
las sustancias quimicas por lo tanto solo es necesario una estructuracion. En las hojas de
seguridad debe estructurarse de manera detallada la informacién necesaria para conocer
y tener como referencia rapida y clara las propiedades de cada sustancia quimica.

Es importante una capacitacion para la correcta interpretacion de las fichas de seguridad,
que si bien tienen la caracteristica de ser facilmente entendibles muchos trabajadores
desconocen el procedimiento correcto de interpretacion, especialmente de las medidas
de control en caso de presentarse un determinado accidente en la manipulacion de
productos quimicos.

Fuente: Elaboracion Propia
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En el ANEXO XIl, se identifica los principales productos y sustancias quimicas que son
utilizados en los diferentes procesos de produccién que comprende la fabricacion de joyas y

los efectos que podria tener sobre la salud la mala manipulacion de estas sustancias.

6.5.4.2 Plan de accion para los Riesgos Locativos
La importancia del plan de accidn referido a los riesgos locativos radica en evitar y/o disminuir
al minimo los riesgos para prevenir posibles accidentes que podrian presentarse en la empresa,

el plan de accidn se describe en el cuadro 72.

PLAN DE ACCION

Implementar medidas de
sefializacion y correcto
almacenamiento para los
productos quimicos.

Capacitacion y
formacion sobre
medidas de sefializacion
y almacenamiento de
sustancias quimicas

Concientizacion sobre el
riesgo de ingerir
alimentos en horarios de
trabajo y en contacto
con sustancias quimicas.

Inspecciones periodicas
de orden y aseo.

Implementacion de
cuadros de informacion
preventiva sobre los
riesgos y peligros de la
manipulacion de
productos quimicos.

Cuadro 72: Plan de accion para riesgos locativos

DESCRIPCION
Adopcion de procedimientos seguros de almacenamiento
Diagndstico de las condiciones de almacenamiento
Recopilacién de informacion
Identificacion de sustancias quimicas segun grupos de clasificacion.
Asignacion de colores de identificacion para las sustancias quimicas.
Modo de envasado de Sustancias Quimicas.
Sefalizacion y Demarcacion de los envases.
Etiquetado

Es importante la realizacion de capacitaciones a los trabajadores para poder
garantizar el cumplimiento de los procedimiento seguros de almacenamiento y
sefializacion, se debe explicar la metodologia y el lineamiento establecido para
sefializar y almacenar las sustancias quimicas. La importancia radica en que son los
trabajadores quienes entran en contacto directo en la manipulacion y
almacenamiento de los productos quimicos y deben contar con el conocimiento
necesario de procedimientos seguros de trabajo.

Se debe realizar capacitaciones donde se pueda informar sobre los peligros reales a
los que se hallan expuestos los trabajadores al consumir alimentos en ambientes
inapropiados donde existe manipulacion de sustancias quimicas. También debe
capacitarse sobre las medidas inmediatas a tomar en caso de presentarse un
accidente por ingestién de alguna sustancia quimica.

Un adecuado orden y aseo de los puestos de trabajo e instalaciones de la empresa
propicia que cada elemento, equipo, maquina, herramienta, utensilio, material o
insumo permanezca en su correspondiente lugar respetando el ordenamiento y
distribucién lay out implementado por la empresa, para garantizar este objetivo es
preciso realizar controles que permiten, a través de la disciplina de los trabajadores,
mejorar el desempefio del sistema productivo.

Una forma de transmitir efectiva y rapidamente los riesgos y peligros a los cuales
se hallan expuestos los trabajadores, es a través de cuadros informativos de
concientizacion sobre prevencion. Es conveniente exponer estas sefializaciones en
lugares visibles y ambientes localizados donde se manipule las sustancias quimicas,
esto permitira que los trabajadores puedan tener mayor conocimiento y conciencia
de los riesgos a los que se exponen al ingresar a ciertos ambientes o entrar en
contacto con determinadas sustancias quimicas.

Fuente: Elaboracion propia
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6.5.4.3 Plan de accién para los Riesgos Fisicos

El plan de accion destinado a controlar los riesgos fisicos y prevenir posibles accidentes

provocados por este tipo de riesgo se describe en el cuadro 73.

Cuadro 73: Plan de accion para riesgos fisicos

PLAN DE ACCION DESCRIPCION

En un sistema productivo de joyas existen maquinas y equipos que generan altos niveles de
ruido, en las visitas realizadas a algunas empresas de joyeria se pudo evidenciar que existen
areas de trabajo donde se expone al trabajador a este tipo de riesgo, las reas donde se hace
uso de motores y maquinas de principio percutor, por lo que es necesario, una vez establecido
el ordenamiento de las méaquinas y el lay out, un estudio de sonometria para identificar las
areas con mayor ruido y tomar las medidas necesarias para el control de este riesgo fisico.

La Ley General de Higiene, Seguridad Ocupacional y Bienestar D.L. 16998 indica que es
obligacion de los empleadores entre otras cosas, eliminar aislar o reducir los ruidos
perjudiciales para la salud de los trabajadores, ademas sostiene que los niveles e intensidad
debe regirse a normas especificas de ruido ocupacional.

Estudio de ruido

Para garantizar el uso correcto de los equipos de proteccion personal es conveniente realizar
Uso de equipos de capacitaciones para que los trabajadores puedan tomar conciencia de la importancia de usar
proteccion personal | estos equipos y de los riesgos fisicos que podrian presentarse en los procesos productivos, ya

sea por la inadecuada manipulacién de maquinas o por el mal manejo de sustancias quimicas.

En funcidn a las dimensiones del establecimiento, la arquitectura o las diferentes areas de
operacion se debe realizar un estudio de luxometria para determinar la cantidad minima de
luminarias necesarias para contar con niveles de iluminacion optimas, este estudio
generalmente es determinado en los planos arquitectonicos en funcidn al destino que adopte
las instalaciones, por lo que no se tendria mayores inconvenientes sino que realizar estas

Luxometria observaciones en las revisiones para la aprobacion de los planos de instalacion eléctrica. El
estudio de luxometria que si es de mucha relevancia es el aplicado a los puestos de trabajo,
dado que la exigencia y calidad de iluminacion estara de acuerdo a las caracteristicas del
trabajo que se realice en el puesto, asi algunas operaciones necesitan de mucha precision y
concentracion por la dificultad que involucra el trabajo, entonces estas operaciones requeriran
de una calidad y niveles mayores de iluminacion tal que faciliten el trabajo del operario.

Las operaciones de fundicion y armado estan caracterizados por el uso de fuego por lo que
Procedimientos involucra el trabajo con piezas calientes, dichas piezas podrian causar quemaduras en las
seguros de trabajo manos, las piernas u otras partes del cuerpo, por lo que es importante la aplicacién de
para las operaciones = procedimientos seguros de trabajo para estas dos areas, la correcta manipulacion, el orden del
de fundicién y puesto de trabajo, la ergonomia y sobre todo el uso correcto de equipos de proteccion
armado personal son medidas que permitiran disminuir significativamente los accidentes que pueden
ocasionar la exposicion a los riesgos que presentan estas operaciones.

Fuente: Elaboracion propia
6.5.4.4 Plan de accién para los Riesgos Mecanicos

El plan de accion para los riesgos mecanicos, como su nombre lo indica, esta disefiado para
controlar los riesgos de origen y naturaleza mecanica que pueden presentarse en la empresa.

El plan de accion para este tipo de riesgo se describe en el cuadro 74.
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PLAN DE ACCION

Inspeccion periddica
de maquinas y
equipos para
controlar el buen
estado y
funcionamiento.

Implementar
procedimientos
seguros de trabajo

Capacitacion y
formacion a los
trabajadores sobre los
procedimientos
seguros de trabajo de
las maquinas y
equipos.

Elaborar un
programa de
mantenimiento
preventivo.

Sefializar
debidamente las
maquinas y equipos

Uso adecuado de
equipos de proteccion
personal

Cuadro 74: Plan de accion para riesgos mecanicos

DESCRIPCION

La relevancia de planificar de forma periddica controles e inspecciones a las maquinas y
equipos sobre su buen y optimo estado y funcionamiento, radica en la disminucién al
minimo de los riesgos y peligros que puede representar una falla en el funcionamiento y
operacion de los equipos y maquinas tales que pueden ocasionar algun accidente en el
operario encargado de manipular los mismos. Las inspecciones periddicas sobre el estado y
buen funcionamiento de las maquinas y equipos ayudan principalmente entre otras cosas a
prevenir accidentes, disminuir los focos de riesgo, permite que el trabajador opere con
confianza, evita los paros forzados y mejora la productividad. Es mejor crear una cultura
preventiva que una cultura reactiva.

Establecer procedimientos seguros de trabajo en cuanto a la manipulacién o manejo de
maquina y equipos permitira a los trabajadores operar las maquinas de manera mas segura y
fiable disminuyendo de esta manera al minimo los accidentes que podrian generarse por una
mala operacion de las maquinas.

Para poder hacer efectivo la implementacion de los procedimientos seguros de trabajo para
el manejo adecuado de maquinas y equipos, es necesario realizar capacitaciones para dar a
conocer a los trabajadores todos los aspectos que se deben seguir para cumplir con los
procedimientos seguros de operacién de las maquinas y equipos. Se debe tomar especial
atencion a las medidas de seguridad que debe adoptar el operario antes, durante y después
de la operacion para una correcta manipulaciéon o manejo de la maquina.

Establecer un programa de mantenimiento preventivo para las maquinas y equipos permitira
disminuir los accidentes que pueden ser generados por las maquinas en mal funcionamiento
sea por deterioro o mala manipulacion, ademas que evitara las paradas forzadas durante el
proceso de produccion mejorando la productividad de la empresa. El programa de
mantenimiento preventivo no solo se remite a las maquinas y equipos sino también a todas
las herramientas que son utilizados en las diferentes operaciones y procesos, un aspecto
importante a considerar es clasificar las maquinas segun su tipo de funcionamiento, sea
eléctrico o manual, dado que las maquinas de funcionamiento eléctrico requieren de especial
cuidado y de un tratamiento diferenciado por el peligro que representa la exposicion a los
altos voltajes con los que funciona esta maquinaria.

Las medidas de sefializacion permitiran que los trabajadores puedan identificar los riesgos y
peligros a los que se hallan expuestos ante una mala manipulacion de la maquina, esta
medida permitira que los trabajadores respeten y cumplan los procedimientos seguros de
trabajo y manejo de la maquina, disminuyendo de esta manera los accidentes por exposicion
a algun tipo de riesgo de orden mecanico.

Es imprescindible el uso obligatorio y adecuado de los EPP’s porque ayuda a disminuir los
accidentes que podrian ser causados por la generacion de riesgos mecanicos.

Fuente: Elaboracion Propia

6.5.5 Plan de accidén para los riesgos de incendio

6.5.5.1 Tipos de fuego

Los fuegos se clasifican por su naturaleza en 4 tipos, lo que implica que para combatirlos
también se necesita extintores de caracteristicas adecuadas para tal fin, como se muestra en el

cuadro 75.
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TIPO DE FUEGO

TIPOK

Cuadro 75: Clasificacién de fuego y extintores

DESCRIPCION

Estos fuegos son de combustibles ordinarios
tales como madera, papel, telas, cauchos y
diversos materiales plasticos. Generalmente se
identifica con un simbolo que es una letra “A”
encerrada en un tridngulo.

Son aquellos en los que intervienen liquidos y
gases combustibles. Los ejemplos mas claros
son: Gas butano, gasolina, acetona, alcohol,
todos ellos pueden ser un material peligroso
sino se le prestan los cuidados adecuados de
almacenamiento.

Son aquellos en los que intervienen equipos
eléctricos, en los cuales no vamos a usar agua,
dado que esta es conductora de electricidad
permitiendo que pase la corriente eléctrica
pudiendo empeorar la situacion

Son aquellos en los que intervienen ciertos
materiales como el magnesio, titanio, circonio,
sodio, litio y potasio. La mayoria al contacto
con el agua explotan.

Son utilizados en fuegos que se producen sobre
aceites y grasas, productos de freidoras
industriales, cocinas, etc.

Fuente: (OSHAS 18001, 2012)

TIPO DE EXTINTOR

Extintores de agua, Extintores PQS
(polvo quimico seco), extintores de
espuma fisica, extintores a base de
reemplazantes de los halégenos
(Haloclean y Halotron 1),
extintores a base de agua
pulverizada.

Extintores PQS (polvo quimico
seco), extintores de espuma fisica,
Anhidrido de Carbono (CO2),
extintores a base de reemplazantes
de los halégenos (Haloclean y
Halotron I)

Extintores PQS (Polvo Quimico
Seco), Anhidrido Carbénico
(CO2), extintores a base de
reemplazantes de los hal6genos
(Haloclean y Halotron 1),
extintores a base de agua
pulverizada.

Extintores de polvo especifico para
metales

Extintores para fuegos de la clase
K a base de Acetato de Potasio.

6.5.5.2 Clasificacion de riesgos de incendio ocupacionales

6.5.5.2.1 Riesgos de incendio, leves o0 bajos

Las ocupaciones de riesgo leve o bajo se deben clasificar como instalaciones donde la cantidad
y combustibilidad de combustibles Clase A e inflamables Clase B es baja y se esperan
incendios con tasas de liberacion de calor relativamente bajas. Estas ocupaciones consisten en
riesgos de incendio que normalmente contienen cantidades esperadas de mobiliarios
combustibles Clase A y/o la cantidad total anticipada de inflamables Clase B se espera sea
menor de 1 galon (3.9 L) en cualquier cuarto o area. (National Fire Protection Association,
2007)
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6.5.5.2.2 Riesgos de incendio, ordinarios o moderados

Las ocupaciones de riesgo ordinario o moderado se deben clasificar como lugares donde la
cantidad y combustibilidad de materiales combustibles Clase A e inflamables Clase B es
moderada y se esperan incendios con tasas moderadas de liberacion de calor. Estas
ocupaciones consisten en riesgos de incendio que solo contienen ocasionalmente materiales
combustibles Clase A maés alla del mobiliario normal esperado y/o la cantidad total de
inflamable Clase B esperados tipicamente es de 1 a 5 galones (3.8 L 18.9 L) en cualquier cuarto
o area. (National Fire Protection Association, 2007)

6.5.5.2.3 Riesgos de incendio extraordinarios o altos

Las ocupaciones de riego extra o alto se deben clasificar como lugares donde la cantidad y
combustibilidad de material combustible Clase son altas o donde existen grandes cantidades
de inflamables Clase B y se esperan incendios de crecimiento rapido con tasas altas de
liberacion de calor. Estas ocupaciones tienen riesgos de incendio relacionados con el
almacenamiento, empaque, manejo o fabricacion de combustibles Clase A y/o la cantidad total
de inflamables Clase B esperada es mayor de 5 gal. (18.9 L) en cualquier cuarto o area.

(National Fire Protection Association, 2007).

GRADO DE

PELIGROSIDAD

Cuadro 76: Coeficiente de peligrosidad

ALTA

Cualquier liquido o gas
licuado a presion de vapor
de 1kg/cm2 y 23°C.
Materiales criogénicos
Materiales que puedan
formar mezclas explosivas
en el aire

MEDIA

Los liquidos cuyo
punto de
inflamacién este
comprendido entre
los 23 y los 61°C.

BAJA

Productos so6lidos
que requieran, para
comenzar su
ignicién, estar
sometidos a una

- Los sélidos que
Liquidos cuyo punto de comienzan S?J temperatura .
inflamacion sea inferior a S super|or a 200°C.
23°C ignicién entre los Liquidos cuyo
g o ., 100y los 200°C.
Materias de combustién y punto de

DESCRIPCION DE LOS PRODUCTOS

espontaneas en su
exposicion al aire.

Los solidos y
semisélidos que

inflamacién es
superior a los

it °
Todos los sélidos capaces emiten gases 61°C.
; . inflamables.
de inflamarse por debajo de
los 100°C.
VALOR 1.6 1.2 1
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Cuadro 77: Coeficiente de activacion

RIESGOS DE ACTIVACION = Alto  Medio  Bajo

Ra 3 15 1

6.5.5.3 Calculo De La Carga De Fuego Ponderada

6.5.5.3.1 Carga de fuego

Se define como carga de fuego a la cantidad calorifica promedio resultante de la combustién
de los materiales combustibles de un sector de incendio. También se utiliza este término para
designar el peso en madera necesario para producir una cantidad calorifica equivalente a la

generada por todos los materiales por unidad de superficie.

El célculo de la carga de fuego ponderada Qp de una industria o almacenamiento se realiza
considerando todos los materiales combustibles que formen parte de la construccion, asi como
aquellos que se prevean como normalmente utilizables en los procesos de fabricacién y todas
las materias combustibles que puedan ser almacenadas. El célculo de la carga de fuego
ponderada se establece mediante la siguiente expresion:

=1 Gi; q; * C; ‘R,

Q=
Donde:
G; = Masa en kg, de cada uno de los combustibles i que existen en el sector de incendio.
q; = Poder calorifico, en MJ/kg o Mcal/kg, de cada uno de los combustibles i que existen en

el sector de incendio.

C; = Coeficiente adimensional que pondera el grado de peligrosidad de cada uno de los

combustibles i que existen en el sector de incendio.

R, = Coeficiente adimensional que corrige el grado de peligrosidad, cuando existen varias
actividades en el mismo sector, se tomara como factor de riesgo de activacion el inherente a la
actividad de mayor riesgo de activacion, siempre que dicha actividad ocupe al menos el 10 por

ciento de la superficie del sector o area de incendio.

A = Superficie construida del sector de incendio o superficie ocupada.

n = Numero de materiales combustibles.
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En los cuadros 78 y 79 se realiza el calculo de la carga de fuego para las dos areas principales

que comprende la empresa, el area de produccion y el rea de administracion.

Cuadro 78: Obtencidn de la carga de fuego (area de produccién)

SECTOR O AREA Produccion CODIGO DEL SECTOR 1
ACTIVIDAD DEL SECTOR Procesamiento y transformacion
SUPERFICIE (m2) 400 m2 RIESGO DEL SECTOR 1,5
PODER CARGA DE
MATERIALES CF:JEE::GRD(I)E CALORIFICO PE;)?O(J:Q') CALOR
(Mcal/kg) ' (Mcal)
Madera de las mesas 1 4.4 600 2640
Madera de las sillas 1 4,4 400 1760
Material sintético 1,2 4 70 336
Acetona 1 7 20 140
Acido acético 1 4 20 80
Alcohol etilico 1,6 6,5 50 520
Azufre 1 2 10 20
Butano 1,6 11 200 3520
Cartoén 1 4 100 400
Cera de parafina 1,2 10 50 600
Cuero 1 5 20 100
Gasolina 1,6 10,4 70 1164,8
Goma 1,2 10,8 20 259,2
Poliéster 1,2 6 70 504
PVC 1,2 5 100 600
Keroseno 1,6 10 50 800
Trapos 1,2 4 20 96
TOTAL 13940

Fuente: Elaboracion propia
Calculo de la carga de fuego en el area de produccion:
_ LGt qi*Ci*R

QS A a
13940 4 104 55 (Mcal)
= * - =

104 55 (Mcal) 4,1855 Mj 437 59 (M])
= * = [—
Qs ’ m2 1Mcal ’ m?2

Tomando como referencia la carga de fuego de la madera con poder calorifico inferior a 18,41
MJ/kg, se tiene:

2

M]) 1Kg

Kg
= 4. e —_— = =
Qs = 437,59 (m “1samy 2377 24( )

m?2
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Cuadro 79: Obtencién de la carga de fuego (area de administracion)

SECTOR O AREA Administracion COD. DEL SECTOR 2
ACTIVIDAD DEL SECTOR Gerenciamiento y administracion
SUPERFICIE PISO (m2) 150 m2 RIESGO DEL SECTOR 1,5
COEF. DE FODER FEHD CA§EGA
MATERIALES PELIGRO CAEIK/I(?EII/IEQIDCO a(|c)k§d3<. CALOR
(Mcal)
Madera de las mesas 1 4,4 300 1320
Madera de las sillas 1 4,4 200 880
Madera de armarios 1 4,4 400 1760
Madera de gabinetes 1 4.4 300 1320
Material sintético 1,2 4 25 120
PVC 1,2 5 20 120
Cuero 1 5 10 50
Goma 1,2 10,8 10 129,6
TOTAL 6899,6

Fuente: Elaboracion Propia

Calculo de la carga de fuego en el area de administracion:
Yie1Gi* qi* C;
= * R

QS A a
6899, 6 Mcal
5= 150 " 15~ &= 69 (S7)
Mcaly, 4,1855 M]J MJ
Qs = 69 ( m? )* 1Mcal §re 78 (F)

Tomando como referencia la carga de fuego de la madera con poder calorifico inferior a 18,41
MJ/Kg, se tiene:

Mj

1Kg
Qs = 288,78 (W)

15,68 = 16 (Kg)
¥ — = =
18,41MJ ’

m?
6.5.5.4 Calculo Del NUmero De Extintores

Para esta parte se toma en cuenta las directrices establecidas por la NFPA10 (National Fire
Protection Association) referente a extintores de fuego para la prevencion y proteccion contra

incendios.
Principios de seleccion de extintores

Segun lanorma NFPA10 relativo a extintores portatiles se deben tomar en cuenta los siguientes

factores para realizar una correcta seleccion de un extintor de fuego:

e Naturaleza de los combustibles o inflamables que podrian incendiarse.
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e Efectividad del extintor en ese riesgo.

e Gravedad potencial (tamario, intensidad y velocidad de desplazamiento) del incendio.

e Facilidad de uso del extintor.

e Personal disponible para operar el extintor y sus capacidades fisicas y reacciones
emocionales de acuerdo con su entrenamiento.

e Condiciones de temperatura ambiente y otras consideraciones atmosféricas (viento,
corriente, presencia de humos).

e Cualquier reaccion quimica adversa esperada entre el agente extintor y los materiales
incendiarios.

e Cualquier preocupacion de seguridad y salud (exposicion de los operadores durante los
esfuerzos de control del incendio).

e Requisitos de conservacion y mantenimiento del extintor.

Por la naturaleza de la empresa determinaremos el nimero de extintores para dos areas, el area

de produccion y administracion ya que se identifica diferentes tipos de fuego en cada sector:

e Fuego tipo A en el area de administracion, por la presencia de materiales que
pertenecen a este tipo de fuego como muebles de madera, papeles, cartones, etc.

e Fuego tipo B en el area de produccidn, por la presencia de materiales y sustancias
generadoras de fuego tipo B como liquidos combustibles e inflamables ademas de

materiales que generan fuego tipo A como la madera, papel, carton, etc.

Clasificacion de riesgo segun la combustidn por tipo de material

Mediante el cuadro 80 y conforme a los materiales existentes segun la actividad predominante

se puede identificar la clase de riesgo para cada area.

Cuadro 80: Clasificacién de riesgo

Clasificacion de los materiales
A . segln su combustién
Actividad predominante Riesgos

il 2 3 4 5 6 7
Residencial
Administrativo NP NP R3 R4 o = el
Comercial
Industrial R1 | R2 | R3 | R4 [ R5 | R6 | R7
Depésito
Espectaculos
Cultura NP | NP | R3 | R4 - - -

Notas: Riesgo 1: Explosivo / Riesgo 2: Inflamable / Riesgo 3: Muy Combustible /Riesgo
4: Combustible / Riesgo 5: Poco Combustible / Riesgo 6: Incombustible / Riesgo 7:
Refractarios / NP: No Permitido

Fuente: (Botta, 2010)
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Segun el cuadro 80, el area de administracion corresponde a la clasificacion de riesgo 3, es
decir muy combustible. El area de produccién corresponde a la clasificacion de riesgo 2, es
decir inflamable. Con los resultados obtenidos de la carga de fuego en ambas &reas de la
empresa, la identificacion de tipo de fuego y la clasificacion de riesgo, se puede determinar el

potencial de efectividad minimo del extintor para cada area segun los cuadros 81y 82.

Cuadro 81: Potencial de efectividad minimo de extintores para fuego tipo A

Riesgos
Carga de Fuego 1 > B a -
Hasta 15 kg/m? -- - 1A 1A 1A
Desde 16 a 30 kg/m? -- -- 2A 1A 1A
Desde 31 a 60 kg/m? -- -- 3A 2A 1A
Desde 61 a 100 kg/m? -- - 6A 4A 3a
Mas de 100 kg/m? A determinar en cada caso

Fuente: (Botta, 2010)
Segun el cuadro 81 y en funcion a la carga de fuego calculada en el area de administracion de

16 Kg/m?, se necesita instalar una capacidad extintora 2A.

Cuadro 82: Potencial de efectividad minimo de extintores para fuegos tipo B

Riesgos
Carga de Fuego 1 2 3 a 5
Hasta 15 kg/m? -- 6B 4B -- --
Desde 16 a 30 kg/m? -- 8B 6B - -
Desde 31 a 60 kg/m? - 10B 8B -- --
Desde 61 a 100 kg/m? - 20B 10B - --
Mas de 100 kg/m? A determinar en cada caso

Fuente: (Botta, 2010)
Segun el cuadro 82 y en funcion a la carga de fuego calculada en el area de produccion de 24

Kg/m?, se necesita instalar una capacidad extintora 8B.

Con todos los datos calculados anteriormente, se puede determinar por ultimo el numero de

extintores necesarios para cada area tomando como referencia los cuadros 83 y 84.

Cuadro 83: Tamaifo minimo y emplazamiento de los extintores para Fuegos Clase A

Riesgo alto Riesgo moderado | Riesgo Bajo
Carga de fuego Mayor a 60 Kg/m?| Hasta 60 Kg/m® |Hasta 30 Kg/m?

Clasificacion minima
Extintor individual.

Distancla maxima a
recorrer hasta el extintor

6-A 4-A 2-A

20m 20m 20m
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Cuadro 84: Tamano minimo y emplazamiento de los extintores para Fuegos Clase B

Riesgo alto Riesgo moderado Riesgo Bajo
Carga de fuego Mayor a 60 Kg/m? Hasta 60 Kg/m? Hasta 30 Kg/m?
Clasificacion minima
Extintor Individual Mayor a 20 B 10-208 >-10 B
Distancia maxima a
recorrer hasta el extintor 2=15:m =15 915 o

Fuente: (Botta, 2010)
Para el célculo del nimero de extintores necesarios para el establecimiento recurrimos a la

siguiente igualdad:

Superficie total

N° de extintores = : -
Area cubierta por el extintor

Donde:
Superficie total: es la superficie total del rea a proteger

Area minima cubierta por un extintor: 200 metros cuadrados segin norma

N° de extintores (Area de Administracion) =

Segun la tabla 83 la distancia maxima de recorrido hasta el extintor para fuegos tipo A debe
ser de 20 metros, y segun el area de administracion la distancia maxima que se puede recorrer
entre catetos es de 25 metros por lo que es recomendable instalar dos extintores para cubrir la
necesidad 2A.

Conclusion: Se debe contar con 2 extintor para fuego tipo A para poder cubrir efectivamente
la superficie total del area de administracion.

N° de extintores (Area de Produccion) = M =
200 m?

Segun el cuadro 84 la distancia maxima de recorrido hasta el extintor para fuegos tipo B debe
ser de 15 metros, y segun el area de produccion la distancia maxima que se puede recorrer
entre catetos es de 40 metros por lo que es recomendable instalar tres extintores para cubrir la

necesidad 8B.

Conclusion: Se debe contar con 3 extintores para fuego tipo B para poder cubrir
efectivamente la superficie total del area de produccion.
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6.5.6 Uso de equipos de proteccion personal (EPP)

Muchas de las medidas de control y planes de accion detalladas anteriormente, tienen relacion

directa con el uso adecuado de equipos de proteccion personal, por ello es conveniente seguir

algunos lineamientos para identificar los equipos de proteccion adecuados para procesos de

produccién de joyeria. Algunos aspectos gque se consideran son los siguientes:

e Se identifica el riesgo que representa cada area de produccién, equipo o maquina que

se manipula.

e Serealiza un estudio para establecer los equipos de proteccion personal adecuados para

los diferentes procesos en funcidn a los riesgos y peligros que representen.

e Se realiza capacitaciones sobre el uso adecuado de equipos de proteccion personal.

6.5.6.1 Identificacion de necesidades de equipos de proteccion personal

Segun el andlisis realizado sobre los riesgos y peligros que se presentan comunmente en los

procesos de produccion artesanal de joyas, se identifica en el cuadro 85 los principales equipos

de proteccion personal de acuerdo a la necesidad de los procesos que compone el sistema

productivo. En el ANEXO XIII se tiene una descripcion grafica de los principales equipos de

proteccién personal para procesos de joyeria.

Cuadro 85: Identificacién de la necesidad de equipos de proteccion personal en procesos de joyeria

EQUIPO

Delantal de
cuero

Guantes de
cuero

Protector facial

Protectores
auditivos

DESCRIPCION

Como su nombre lo indica estéa elaborado de un material resistente
a las quemaduras, su funcién es proteger el cuerpo de posibles
salpicaduras de material fundido o de derrames ocasionado por
algan tipo de accidente por la mala manipulacién o procedimiento
inadecuado.

La funcion de este equipo es proteger las manos y los brazos de
posibles salpicaduras o derrames de material fundido que puede ser
ocasionado por la mala operacion o procedimiento inadecuado.

La funcion de este equipo es proteger el rostro del operario de
posibles salpicaduras de materia fundida y/o de otras pequefias
piezas que pueden producirse en procesos donde existe el
desprendimiento de particulas.

La principal funcion de los protectores auditivos es proteger los
oidos del usuario de los altos niveles de ruido identificados en
algunos procesos.

PROCESO

Para todos los
procesos del area
de produccion

Fundicién
Recocido

Casting

Fundicién
Recocido

Casting

Fundicién

Pulido

Mateado de piezas
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La funcion de este equipo es proteger el cuerpo los brazos y las
piernas de posibles salpicaduras generadas por la mala
Overol manipulacién de sustancias quimicas. Es importante que el equipo Procesos quimicos
cuente con caracteristicas tales como la resistencia, flexibilidad e
impermeabilidad.

Estos equipos estan disefiados para proteger los 0jos de posibles Soldado
Gafas de ; - ; : .
. salpicaduras de diferente naturaleza como particulas calientes, Pulido
seguridad - o o T
sustancias quimicas, polvos irritantes, etc. Procesos quimicos

Cumple la funcién proteger al operario de la inhalacion de agentes
peligrosos como gases quimicos, polvos y humos que pueden ser
Respirador producidos por las sustancias quimicas durante la manipulacién o Procesos quimicos
algun accidente. Estas mascarillas tienen la propiedad de poder
cambiar los filtros de acuerdo al tipo de sustancia que se manipule.
Cumple la funcién de proteger las manos del contacto con

Guantes de - P . o X . .
oma sustancias quimicas que podrian causar dafios y lesiones a la piel Procesos quimicos
g como irritaciones, quemaduras, etc.
La mascarilla permite proteger el tracto respiratorio y los pulmones L
- 'a permite proteg P ylosp Técnica de Corte
de posibles inhalaciones de gases y humos que son generados . .
. . . .. Técnica de casting
Mascarilla o durante las diferentes operaciones. Para complementar la proteccion Soldado
barbijo del riesgo que representa la inhalacion de gases, polvos y humos es Decapado
recomendable instalar un sistema de ventilacion que ayude a Pulido

refrescar el ambiente de manera continua.
Fuente: Elaboracion propia

Para mantener el control sobre el cumplimento del uso adecuado de los equipos de proteccion
personal es conveniente realizar controles programados de inspeccion, esto permite, ademas
de controlar el uso adecuado de estos equipos, mantener un seguimiento del estado en el que
se encuentran los equipos y determinar si es necesario o0 no el reemplazo y renovacion de los
mismos, para facilitar esta tarea es recomendable disefiar un checklist sobre las existencias de

los equipos de proteccién personal y su estado.

El cumplimiento de la legislacién referente a seguridad industrial en centros de trabajo en
Bolivia se muestra en el ANEXO XIV.

6.6 Estudio de impacto ambiental

6.6.1 Gestidn de residuos peligrosos

La gestion de residuos peligrosos es la actividad técnica administrativa de planificacion,
coordinacion, concertacion, disefio, aplicacion y evaluacion de politicas, estrategias, planes y
programas de accion de manejo apropiado de los residuos peligrosos dentro de las actividades
y diversas operaciones de la empresa del sector de la joyeria. Se debe alinear con los principios
de minimizacion, prevencion de riesgos ambientales y proteccién de la salud y el bienestar de

la persona humana.
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Existe normativa vigente en la que debe enmarcarse las medidas a adoptar para cumplir con la
legislacion del pais, la ley N° 755, Ley de Gestion Integral de Residuos del 28 de octubre de
2015, ley que establece la politica general y régimen juridico para la prevencién y reduccion
de la generacion de residuos, su aprovechamiento y disposicion final sanitaria y
ambientalmente segura, en el marco de los derechos de la madre tierra, asi como el derecho a

la salud y a vivir en un ambiente sano y equilibrado.

En la empresa joyera se hace uso de productos quimicos en las diferentes operaciones del
proceso productivo, sustancias que después de ser usados se convierten en residuos peligrosos
que deben ser gestionados para minimizar los peligros que representa al medio ambiente. El
capitulo 111 de la ley 755 establece los lineamientos para la gestion operativa de los residuos
como la separacion y almacenamiento en origen, recoleccion y transporte, instalaciones de
acopio o transferencia, tratamiento y disposicion final de los residuos. En el articulo 36 se
establece los lineamientos para la gestion operativa de los residuos industriales, en el articulo

37 los lineamientos para la gestion operativa de los residuos peligrosos.

El objetivo de la gestion de residuos peligrosos en la empresa es establecer acciones y buenas
précticas de gestion que se debe realizar para la proteccion del medio ambiente, la preservacion

de la salud de los trabajadores y el control de los elementos contaminantes.

En cuanto a normativa se cuenta con la Ley N° 1333 del medio ambiente, donde se puede

encontrar el reglamento para actividades con sustancias peligrosas que consta de ocho titulos:

e Titulo I. Establece las disposiciones generales como el objeto y ambito de aplicacién,
las siglas y definiciones, la clasificacion de cuerpos de aguas.

e Titulo Il. Establece el marco institucional como las atribuciones y competencias del
Ministerio de Medio Ambiente y Agua, de la autoridad a nivel departamental, de los
gobiernos municipales, de los organismos y de los sectores competentes.

e Titulo Ill. Establece los procedimientos técnico administrativos como el registro y
licencia de actividades con sustancias peligrosas.

e Titulo I'V. Establece lineamientos sobre las actividades con sustancias peligrosas como
el manejo y generacién, la optimizacion en el uso, los procesos de tratamiento, la

seleccién y recoleccidn, transporte, almacenamiento, tratamiento y confinamiento.
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6.6.2

Titulo V. Establece los lineamientos de inspeccion y vigilancia para el control de
actividades con sustancias peligrosas.

Titulo VI. Establece las infracciones y sanciones administrativas.

Titulo VII. Establece las disposiciones transitorias como la adopcion de normas
técnicas y disposiciones recomendadas por las Naciones Unidas.

Titulo VIII. Establece la disposicion final de que el reglamento no exime de
obligaciones respecto a otras disposiciones legales en vigencia y que no se opongan al

mismo.

Prevencion y minimizacion

Se debe implementar medidas de control con el objetivo de minimizar la generacion de

residuos peligrosos con el proposito de disminuir el impacto sobre el medio ambiente. Las

principales actividades que forman parte de las medidas de control en la gestion de residuos

peligrosos son:

La capacitacion y concientizacién del personal sobre el manejo de residuos peligrosos,
manipulacion correcta, orden y aseo para prevenir derrames y fugas.

Procedimientos seguros de almacenamiento de residuos peligrosos, agrupar y clasificar
en funcion a criterios como el estado fisico de las sustancias, peligrosidad,
compatibilidad con otras sustancias y tipo de contaminante.

Los recipientes y/o envases que contengan los residuos peligrosos deben cumplir con
las caracteristicas necesarias para poder contener las sustancias de manera segura.

Los recipientes y/o envases deben estar correctamente sefializadas en funcién a la
segregacion efectuada en funcién a los criterios establecidos.

Debe crearse un area de neutralizado y filtrado con el objetivo de minimizar los
efluentes liquidos peligrosos, disponer de manera correcta del liquido contaminado de
acuerdo con la norma legal establecida.

Los residuos que no pueden ser neutralizados en el area de neutralizacion al pH
requerido, debe almacenarse en un pozo séptico para su disposicion final por una

empresa autorizada y especializada.
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6.6.3

En el caso de los residuos que son debidamente neutralizados al pH adecuado estos
pueden disponerse a evacuarse por los desagues publicos, ya que al ser neutralizados

no representan residuos contaminantes para el medio ambiente.

Identificacion de impacto ambiental en la industria de la joyeria

Se identifica el impacto ambiental para poder establecer las medidas de control para la

disminucion y minimizacion, para este propdsito se sigue los siguientes criterios:

Definir el tipo de contaminante segun componente ambiental.- este analisis permite
identificar el tipo de contaminante que se genera en un determinado proceso o sistema
en funcion a un componente ambiental como se muestra en el cuadro 86.

Identificar las fuentes de generacion de contaminantes.- conlleva la recoleccion de
informacion de todos los procesos y operaciones del sistema productivo y las
instalaciones de la planta para identificar el tipo de residuo generado en cada una de
estas areas y operaciones. Esto permite la identificacion y evaluacién de los procesos
para determinar aquellos que representan altos impactos ambientales. Esta descripcion
se muestra en el cuadro 87.

Identificacién de impacto ambiental.- una vez identificada el tipo de contaminante
para cada componente ambiental y estructurada la informacion de generacion de
residuos se puede elaborar una matriz de impacto ambiental que permitira identificar

los procesos que requieren de un tratamiento especializado.

Cuadro 86: Definicién de contaminantes segun componente ambiental en procesos de joyeria

Componente .
P Contaminante Proceso - causa Efecto
ambiental
Procesos que requieran operaciones de L
L by Contaminacion
Atmosfera Gases, polvos, humos. fundicién, evaporacion y compuestos del aire
guimicos volatiles, etc.
Solucion de cidos, aguas =~ Procesos que requieran la operacién con L
. e . Contaminacion
Agua residuales de procesos de compuestos liquidos como soluciones, del aqua
lavado, aguas servidas. detergentes, etc. g
Procesos que requieran la operacién con
Aguas residuales, compuestos liquidos como soluciones, S
. .- : Contaminacion
Suelo soluciones, 4cidos, lodos, detergentes, aceites, etc. del suelo
residuos solidos. Procesos que generen residuos solidos y
polvos.
. . . Procesos que requieren de maquinaria que =~ Contaminacion
Ruido Altos niveles de ruido. g qurer qu g . .
genera altos niveles de ruido. acustica

Fuente: Elaboracion propia
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Cuadro 87: Fuentes generadoras de residuos peligrosos en procesos de joyeria

DISPOSICION FINAL O

AREA OPERACION RESIDUO TRATAMIENTO
Disefio y patronaje Virutas metélicas Relleno sanitario
Fundicion Crisoles, escorias Proceso de recuperacion
Laminado Aceite lubricante usado Almacenamiento
Trefilado Refrigerante Desaglie por alcantarilla
. Disposicion a empresa
CESUITE L0080 USEeD especiglizada (TERSF:A S.A)
Corte Sierras rotas Relleno sanitario
Cincelado Sierras rotas, Laca usada Relleno sanitario
Filigrana Sierras rotas Relleno sanitario
= Limado y lijado Hojas de lija usada Relleno sanitario
O Engastado No genera
8 Armado No genera
8 Recocido No genera
S Disposicién a empresa
o Decapado Solucién de &cido usado especializada (INAMTRADES
SRL)
. A n Detergen D ( r alcantarilla, Rellen
propuico [P P et oot pr e, Rl
Pulido Ceﬁ'ggég;;%?;g:.dos’ Relleno sanitario
Disposicién a empresa
Bafiado Solucién de 4cido usado especializada (INAMTRADES
SRL)
Lavado Agua con detergente Desaglie por alcantarilla
Empacado No genera

Almacén de M°pP°

Laboratorio

Envases y recipientes

Envases, aguas residuales,

soluciones acidas.

Material de escritorio

Almacenamiento
Almacenamiento y Disposicién a
empresa especializada
(INAMTRADES SRL)

OTRAS FUENTES
GENERADORAS

Oficinas Almacenamiento y venta posterior
usado
Comedor Residuos organicos Relleno sanitario
— Aguas servidas, Residuos = Desagiie por alcantarilla y Relleno
Sanitarios

higiénicos sanitario

Fuente: Elaboracion propia

En el cuadro 88 se muestra la matriz de impacto ambiental aplicada a una empresa productora
de joyas, tomando como referencia la informacion obtenida de expertos productores joyeros
de la micro y pequefia empresa, asi como la recabada de primera fuente por medio de

observacién y recorridos realizados a algunos talleres de produccion de joyas.
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Cuadro 88: Matriz de impacto ambiental

OPERACION
IMPACTO TIPO - S
2 Técnica 3 5
= o = g| g
> = @©
. o e} o =
Bajo Gaseoso |G | & 8, @ S| g
Zls|elo QS | = 8 ool = E S
. - - N k=) =] D
Medio Liguido |L| o | T | | 2| @ Bls|lelslel=]|B|o = | 2
= | 2 c | = c > s | T 172} 2 o o | © =} gl
. s|EBlE|lS|g|E|lc|l28|S|eE|8|8|S|=|L2]¢S
= < & S o = = = c = D J<5) ] =] [ <
Alto ! Solido | S Al 3lEeldlolSlgladldl<s]lelolIS|E&lal S
Atmosfera G G|G|G |G G |G| e G | G
Agua L L |Ls
Suelo s|s|L|L s | s | s s SL SL
Ruido

Fuente: Elaboracion propia

Como se puede observar en la matriz del cuadro 88, se puede identificar aquellos procesos que
generan un alto grado de impacto ambiental, es evidente que los residuos de tipo liquido
generado por algunos procesos son los que mayor atencién requieren para disefiar planes y
medidas de control con el fin principal de evitar la contaminacion de suelos y aguas. En el caso
de residuos de sustancias quimicas es conveniente poner a disposicion de empresas
especializadas para su respectivo tratamiento, los residuos liquidos provenientes de las areas
de limpieza donde se utilizan diversos tipos de detergente se pueden desechar conjuntamente

con las aguas servidas a través del sistema de drenaje y alcantarillado publico.

Por otro lado se puede identificar que los procesos que realizan operaciones de fundicién
producen emisiones de gas y humos a la atmosfera, por lo que es recomendable realizar un
estudio especializado para determinar si existe la necesidad de implementar un sistema de

tratamiento de gases y material particulado.

En cuanto a residuos de tipo solido se puede identificar que son generados en el proceso de
casting por los restos de yeso que son utilizados para el proceso de vaciado, el mismo que debe

ser tratado en una planta especializada.

6.6.4 Categorizacion del impacto ambiental del proyecto

Segun el Reglamento Ambiental para el Sector Industrial Manufacturero (RASIM) vy la
clasificacion industrial por riesgo de contaminacion, la actividad econdmica referida a la
fabricacion de joyas y articulos conexos se encuentra clasificada dentro de la division de

industrias manufactureras, esta informacion se detalla en el cuadro 89.
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Cuadro 89: Clasificacién industrial por riesgo de contaminacion

=
w
S E g sus DESCRIPCION CATEGORIAS1Y 2 CATEGORIA 2 CATEGORIA 4
BlE| 3 [case
36 FABRICACION DE MUEBLES; INDUSTRIAS MANUFACTURERAS ncp
361 Fabricacibn de muebles y colchones
3610 Fabricaribn de muebles ¥ colchonas
Polencia instalada mayor o igual a
36101 Fabricacibn de muebles y parles de muebles. principalmente de madera HINGUNA 200 KVA
Polencia instalada mayor o igual a
36102 |Fabricacibn de muebles y partes do muables. principalmente de matal HINGUNA 200 KVA
Polencia instalada mayor o igual a
36103 |Fabricacion ¢ muebies. excepto los que son principalmente de madera y metalices HINGUNA 200 KVA
Polencia Instalada mayor o igual a
36104 |Fabricacion de somieres y colchones. HINGUNA 200 KVA
364 ias manufaciureras nop
3601 Fabricacion de joyas y articulos conexos
Produccin mayer o lqual a2 Kg
36910 |Fabricacibn de joyas y articulos conexos HINGUNA por dia menos de 2
3692 Fabricacibn de instrumentos de misica
Polencia instalada mayor o igual a
36920 Fahricacibn de instrumentos de nusica HNINGLNA 200 KVA |menas de 200
3691 Fabricacibn de ariculos de depode
Pelencla Inslatada mayor o igual a
36930 [Fabricacidn de ariculos de deporia HINGUNA 200 KVA |menos de 200
3604 Fabticacibh do juegas y juguates '
Polencia instalada mayor o igual a
36940 Fabricacibn do juegos y juguates HINGLINA 200 KWVA |menos de 200
3659 Cras Indusiras manutactureras ncp
Polancla Instalada mayor o igual a
36990 |Otras Indusirlas manufacturoras nep HINGUNA 200 KVA |menos. de 200

Fuente: (Reglamento Ambiental del Sector Industrial Manufacturero - RASIM)

De acuerdo al cuadro 89 la fabricacion de joyas y articulos conexos corresponde a las

categorias 3 y 4 de impacto ambiental diferenciandose en funcion a la cantidad que se produce

diariamente. Las fabricas que tienen una produccion diaria mayor a 2 kg corresponden a la

categoria 3 y las fabricas que producen cantidades menores a los 2 kg diarios pertenecen a la

categoria 4. Segun esta clasificacion y considerando la cantidad producida diariamente, el

proyecto corresponde a la categoria 4 de impacto ambiental.
Seguin el ARTICULO 23°. (Categorizacion) del RASIM, la IAGM (Instancia Ambiental de

Gobierno Municipal), categoriza a las industrias en proyecto de la siguiente manera:

a)

b)

Categorias 1y 2, requieren de un Estudio de Evaluacion de Impacto Ambiental y Plan

de Manejo Ambiental;

Categoria 3, requieren de una Descripcion del Proyecto y Plan de Manejo Ambiental;

Categoria 4, no requieren cumplir con las disposiciones de los Capitulos 11, 111, IV, V,

VIy VIl del Titulo 1. II.

Lo que significa que el proyecto se halla exenta de las disposiciones mencionadas,

requiriendose cumplir las disposiciones minimas.
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CAPITULO VII

ESTUDIO ADMINISTRATIVO Y ORGANIZACIONAL

7.1 Tipo de constitucion

Se opta por conformar una sociedad de tres personas contando con dos expertos en el rubro de
la joyeria artesanal, se tendra el mayor porcentaje de participacion con el 55% vy el restante
45% correspondera a los dos socios en funcion al monto que estén dispuestos a invertir. Por
las caracteristicas y ventajas que representa, por ser una modalidad apropiada para la pequefia
y mediana empresa y por su gran flexibilidad entre otros atributos, se opta por el tipo de
constitucion de sociedad con responsabilidad limitada (S.R.L.), adoptando la denominacion
DISARTEJOY SRL.

La Sociedad de Responsabilidad Limitada es aquella cuyo capital esta integrado por cuotas de
capital no representadas por titulos negociables, cuyo giro se efectia bajo una razon social o
denominacioén, seguida de la frase “Sociedad de Responsabilidad Limitada” o su abreviatura
“S.R.L.” 0 “Ltda.”. En este tipo de sociedad, la responsabilidad de los socios, se limita al aporte

societario. (Orellana, 2010)

7.2 Requisitos de constitucion

En el cuadro 90 se describe los principales requisitos de constitucion para que una empresa
pueda establecerse legalmente en la ciudad de La Paz, en el ANEXO XV se tiene una
descripcion mas detallada.

Cuadro 90: Requisitos de constitucién de una empresa

REQUISITO DESCRIPCION
La licencia de funcionamiento es emitida por el Gobierno Auténomo Municipal de La Paz,
Licencia de debe ser solicitada para el establecimiento de la actividad econémica, en el marco de lo

funcionamiento dispuesto por el conjunto de normas juridicas y administrativas que regulan especificamente
la apertura y el funcionamiento de actividades industriales.

Fundempresa
(Fundacion para El objetivo es obtener la Matricula de Registro de Comercio de Bolivia, documento
el Desarrollo imprescindible para la actividad de comercio en el pais. El plazo de vigencia es indefinido,
Empresarial) sujeto a actualizacion de informacion en forma anual.
La inscripcion se la realiza ante el Servicio de Impuestos Nacionales (SIN), en el Padrén
Ndmero de Nacional del Contribuyente a fin de obtener el Ndmero de Identificacion Tributaria. EI NIT
Identificacion permite al SIN individualizar e identificar a todos los contribuyentes; quienes pueden

Tributaria NIT proceder a realizar diversos tramites ante la Administracion Tributaria. La obtencion del NIT
permite ejercer una actividad comercial, en el marco de la legalidad. (Servicio de Impuestos
Nacionales, 2015)
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Afiliacion 'y
registro al
Seguro
Obligatorio de
Largo Plazo
(SSO)

Caja Nacional de
Salud

Ministerio de
trabajo (Registro
de Obligatorio
de Empleadores
ROE)

Todo empleador tiene la obligacion de registrar a sus dependientes en un maximo de 25 dias
después de haberse iniciado la relacién laboral. La afiliacidn es de caracter permanente, sea
que el afiliado se mantenga o no trabajando en relacién de dependencia laboral, ejerza una o
varias actividades simultaneamente y tenga varios o ningin empleador. (BBVA Prevision
AFP, 2016)

Toda empresa que cuente con personal dependiente, debe afiliar a los empleados a la CNS,
para cumplir con las normas sociales vigentes de acuerdo a la norma legal, el plazo de
vigencia es de forma indefinida, en tanto exista la relacién obrero patronal, el registro esta
sujeto a altas y bajas. (Gobierno Autonomo Municipal de La Paz, 2016)

La inscripcion permite obtener el Certificado de Inscripcion en el registro de empleadores del
Ministerio de Trabajo, que autoriza la utilizacion del Libro de Asistencia o Sistema
Alternativo de Control de Personal, asi como la apertura del libro de accidentes. (Ministerio
de Trabajo, Empleo y Previsién Social, 2016)

Fuente: Elaboracion propia

7.3 Estructura organizacional

7.3.1 Objetivos corporativos

Misién

e Producir articulos de joyeria en plata y oro de primera calidad, con disefios exclusivos

e innovadores combinando técnicas tradicionales de orfebreria con procedimientos

modernos de ingenieria que permitan y garanticen una Optima productividad para

garantizar la competitividad en el mercado y la satisfaccién de los clientes.

Vision

e Ser la empresa lider en el mercado nacional e internacional en la produccion de

articulos de joyeria en plata y oro con altos estandares de calidad, disefios exclusivos e

innovadores, combinando técnicas tradicionales con tecnologias vanguardistas que

permitan la exportacion de los productos coadyuvando de esta manera con el

crecimiento economico del pais.
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7.3.2 Organigrama de la empresa

En el diagrama 7 se esquematiza la estructura organizacional de la empresa.

Diagrama 7: Estructura organizacional de la empresa

GERENCIA GENERAL

Secretaria

GERENCIA DE
PRODUCCION Y
LOGISTICA

Operario 1
Fundicién y Chofer 4—
Laminado

Operario 2

ammd Maestro en Corte y Ayudante
Repujado

Vendedor +—

Operario 3
Maestro en Filigrana

Ayudante

Operario 4

Maestro en
Cincelado y/o
Burilado

Ayudante

Operario 5
S 4 Maestro Casting y
Cadenero

Ayudante

Operario 6
Pulido

Operario 7
Limpiezay
Empacado

Fuente: Elaboracion propia

GERENCIA DE
MARKETING Y VENTAS

CONTABILIDAD

Disefiador Grafico
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7.3.3 Manual de Organizacién y Funciones

El manual de funciones brinda una descripcion de los cargos de todos los trabajadores de la
empresa en aspectos como las funciones objetivas y especificas del puesto, nivel jerarquico,
requisitos de calificacion, responsabilidades y experiencia.

7.3.3.1 Objetivos
e Describir todas las actividades de la empresa.
e Distribuir las responsabilidades en cada uno de los cargos.
e Establecer las funciones de cada cargo.
e Identificar las necesidades de capacitacion y desarrollo del personal.

o Facilitar el proceso de seleccion de personal.

El disefio del manual de funciones para una empresa de joyeria donde se describe todos los

cargos que forman parte de la organizacion se muestra en el ANEXO XVI.

7.4 Imagen corporativa

7.4.1 Nombre de la empresa
El nombre adoptado para la empresa es DISARTEJOY SRL, surge de la fusion de tres
términos muy relacionados con el proyecto: Disefio, Arte y Joyeria.

7.4.2 Marca
Segun la Asociacion Americana de Marketing (AMA), una marca es “‘un nombre, un término,
una sefial, un simbolo, un disefio, 0 una combinacién de alguno de ellos que identifica

productos y servicios de una empresa y los diferencia de los competidores*.

Bajo este entendido se decide tomar una combinacion de términos para determinar el nombre
de la marca, Piatti Joyas, Patty por el apellido materno del autor del proyecto y la presencia

de doble “1” por las iniciales de la carrera de Ingenieria Industrial.

llustracién 26: Marca de la empresa

L

Fuente: Elaboracion propia
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7.4.3 Logotipo

Es importante disefiar un logotipo que identifigue a la empresa, esto coadyuva
significativamente en la tarea del marketing al momento de posicionar la marca en la mente
del cliente. Para el logotipo de la empresa se adopta como colores identificativos el blanco y
el guindo bajo el codigo RGB: 116, 6, 16, configuraciones para los colores rojo, verde y azul
respectivamente, con letras escritas con el tipo de letra Mistral, como se muestra en la

ilustracién 27.

llustracién 27: Logotipo de la empresa

) Piattiq,,,

Fuente: Elaboracion propia

7.4.4 Eslogan

El eslogan es una frase que representa un proposito publicitario, donde el principal objetivo es
asociar estimulos positivos con la marca para que este sea recordado facilmente. El eslogan
adoptado para la empresa es: “diferénciate como nosotros”, buscando estimular a las personas

que tienen gustos exclusivos y buscan siempre su cuota de diferenciacion.

llustracién 28: Eslogan de la empresa

;PW’{QHW

Diferénciate como nosofros...

Fuente: Elaboracion propia

7.5 Estrategias

Las estrategias adoptadas seran de gran importancia por ser una empresa nueva y emergente,
es imprescindible tomar medidas a nivel gerencial y administrativo para contrarrestar los
efectos del mercado y los envistes de la competencia. La ingenieria industrial brinda muchas
herramientas para el disefio y elaboracién de planes, programas y proyectos estratégicos, esto
representa una ventaja competitiva respecto a la mayoria de productores identificados que se

dedican a la produccion de productos similares a los ofertados por la empresa. En principio se
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adoptaran estrategias de mercadeo y comercializacion ya que se cuenta con informacion

reciente y con caracter primario del mercado real.

75.1

Estrategias de mercadeo

Para las estrategias de mercadeo se adopta el marketing mix o método de las cuatro “P’s” para

tener un mejor lineamiento de las estrategias a disefiar en cuanto a:

e Producto
e Precio
e Plaza

e Promocién

7.5.1.1 Estrategias para el Producto

La estrategia para el producto se basa en la calidad, innovacion y exclusividad de los productos.

Los productos deben responder a las necesidades y gustos de los consumidores y no a la

preferencia maxima de la empresa. Teniendo este direccionamiento se desarrolla algunas

alternativas estratégicas en cuanto al producto o los productos de la empresa.

La calidad del producto: cuando se realiz6 un diagnostico en las tiendas que
comercializan productos de joyeria con caracteristicas similares a los que se pretende
producir, se observa que un factor que muchas tiendas desaprovechaban era la calidad
del producto, optando por productos mas baratos que se reflejaban en la baja calidad
de la materia prima o los productos con malos acabados carentes de fineza. Con estos
precedentes es que la calidad se convierte en un factor estratégico muy importante para
el posicionamiento del producto en el mercado

Disefios innovadores: de acuerdo a las visitas realizadas a talleres de joyeria, se pudo
evidenciar que aproximadamente el 70% de las tiendas comercializadoras de productos
similares en joyeria optan por la copia y la reproduccion de disefios realizados por los
lideres del mercado, existe muy poca inversion o trabajo en la creacion de disefios
propios o innovadores por lo que se convierte en una debilidad para el sector y una
oportunidad y ventaja para la empresa, es por eso que se contempla en el proyecto un
area de desarrollo, disefio y patronaje para poder posicionar en el mercado productos
propios e innovadores que proporcionen una alternativa diferente a las personas que

demandan articulos de joyeria de primera calidad.
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Exclusividad: en la encuesta realizada para el estudio de mercado un aproximado del
60% de personas encuestadas respondieron que un atributo que evalta al comprar un
articulo de joyeria es la exclusividad, contrastando con las entrevistas realizadas en
algunas tiendas de comercializacion de joyas se pudo constatar que este atributo es
poco considerado al momento de ofertar los productos, muchos comercializadores
respondieron que la razén es que las personas que hacen algun pedido directo no estan
conformes al momento de entregar el producto, razon por la cual optan por no ofrecer
esta alternativa de venta. Tomando en cuenta estas referencias es que se identifica un
aspecto diferenciador respecto a la competencia, el ofrecer productos exclusivos con
disefios personalizados es una gran alternativa y oportunidad competitiva, una
herramienta que complementaria el éxito de esta estrategia son las ventajas que ofrece
la correcta manipulacion de las redes sociales y medios de comunicacién en tiempo

real a través de las redes de internet.

7.5.1.2 Estrategias para el Precio

El precio es una variable muy delicada al momento de establecer estrategias de mercadeo, es

por ello muy importante analizar esta variable con datos o informacidn de caracter primario,

es en este punto donde juega un rol muy importante la informacion recolectada a través de las

encuestas y las entrevistas en las joyerias, pero mas importante ain es la informacién

recolectada sobre los precios de los diferentes productos como cualquier cliente, de esta

manera podemos eliminar los sesgos que se presentan en las respuestas cuando los encuestados

o los entrevistados redireccionan su respuesta

Las estrategias de precio para el proyecto se describen a continuacion:

Al realizar un analisis de los precios con los costos de produccién se pudo constatar
que existe un margen de utilidad muy ponderable considerando que la calidad de los
productos comercializados en la mayoria de las tiendas son bajos. Entonces una muy
buena alternativa es establecer los precios en funcion al mercado, la razon principal es
que, después de realizar un estudio de tiempos y una reorganizacion en el
procedimiento de produccion, se puede disminuir los tiempos ahorrando
aproximadamente un 30% del tiempo que generalmente demora la produccion de

determinados articulos de joyeria, esto significa menores costos de produccién por lo
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que nos permite maximizar las ganancias manteniendo los precios competitivos en el
mercado pero con la ventaja en la calidad de los productos.

e Un aspecto muy importante es la variacion de precios de la materia prima principal,
tanto la Plata como el Oro estan sujetos a variaciones que oscilan en funcion a la oferta
y demanda. Un anélisis realizado en las tiendas de comercializacion de joyas constata
que los precios también varian en funcion a la variacion de precio en la materia prima,
en este sentido es que también se encuentra una ventaja competitiva respecto a la
competencia porque manteniendo los sistemas productivos bajo control,
estandarizando tiempos y mejorando los procesos se puede disminuir los tiempos de
produccidn, esto nos otorga un margen de tiempo mayor para planificar y establecer
estrategias y tomar decisiones sobre incrementar o no los precios en funcion a la

demanda o la estacionalidad.

7.5.1.3 Estrategias para la Plaza

La plaza o distribucion consiste en la seleccion de los lugares o puntos de venta en donde se
venderan u ofreceran los productos a los clientes, usuarios o consumidores, asi como en
determinar la forma en que los productos seran trasladados hacia estos lugares o puntos de
venta. La PLAZA, constituye en saber colocar nuestro producto, de la manera mas eficiente

posible, al alcance del cliente o usuario.
Se pueden considerar las siguientes estrategias de distribucion:

Distribucion Intensiva: Es a través de varios puntos de venta como sea posible, es asi que
como beneficia también trae desventajas, puede hacer conocer el producto mas rapidamente,
como también puede existir una guerra de precios, dando que los minoristas vayan rebajando
poco a poco el precio del que deberian establecer. Para poder implementar esta estrategia de
distribucion es muy importante realizar un analisis del mercado y sus variaciones para

determinar el periodo optimo del afio para realizar una distribucion intensiva.

Distribucion Exclusiva: La estrategia opuesta a la distribucion intensiva es la distribucion en
exclusiva, consiste en vender los productos dentro de un area geografica en un solo punto de
venta. Limitar el nimero de intermediarios, es decir, tener a los clientes, usuarios o
consumidores, fieles a nuestra distribucion, comprometiéndoles y con la garantia de nuestro

producto, tener clientes especificos a los que esta destinado nuestro producto.
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Distribucion Selectiva: La distribucion selectiva se produce cuando dentro de un area
geografica escogemos un nimero determinado de puntos de venta para nuestros productos.
Esta estrategia puede considerarse intermedia entre la distribucion intensiva y exclusiva. Los
puntos elegidos serdn mas de uno pero menos que la totalidad de los mismos. Escoger un
numero elevado de puntos de venta acerca la distribucion selectiva a la intensiva, por contra,
un namero reducido de puntos de venta aproxima la distribucion selectiva a la exclusiva. Esta
es Gtil cuando el fabricante quiere diferenciar su producto por una politica de alta calidad, de

prestigio o de calidad de servicio.

De todas las alternativas estratégicas de distribucion se considera apropiado la distribucion
exclusiva para los primeros afios de operacion para posteriormente, en funcién al crecimiento,

migrar al tipo de distribucion selectiva.

Canal De Distribucion, corresponde al conjunto de los interventores entre la salida del

producto y su consumo.
(Philip Kotler, 2006), define los 4 niveles siguientes:

e Nivel 0: Productor — Consumidor
e 1 Nivel: Productor - Detallista — Consumidor
e 2 Nivel: Productor - Mayorista - Detallista — Consumidor

e 3 Nivel: Productor — Agente Intermediario - Mayorista - Detallista — Consumidor.

En funcidn a los a la estrategia de distribucion exclusiva y los niveles de distribucion definido

por Kotler se disefia el siguiente esquema de distribucion y comercializacion:

Diagrama 8: Canales de distribucidn

MAYORISTAS
c

PUNTO DE VENTA
PROPIO DE LA
EMPRESA

Fuente: Elaboracion propia
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7.5.1.4 Estrategias para la Promocion, publicidad y comunicacion
Es importante comunicar sobre los productos que oferta la empresa a los potenciales clientes,
el recurso mas utilizado es la publicidad que en sus diferentes formas y medios presentan

grandes ventajas para llegar con la comunicacion al cliente final.

Publicidad, consiste en dar a conocer el producto y convencer a los consumidores para que lo
compren incluso antes de haberlo visto o probado. La mayoria de las empresas consideran que
la publicidad es esencial para fomentar las ventas, por lo que destinan cuantiosas sumas de sus
presupuestos para contratar agencias de publicidad especializadas. Al mostrar de forma
reiterada al consumidor a través de los anuncios la representacion del producto, la marca
registrada y otras caracteristicas, los profesionales de la publicidad confian en atraer al usuario
a la compra del articulo promocionado. La publicidad utiliza sobre todo la television, la radio
y los paneles publicitarios; los periddicos, las revistas y los catalogos; asi como el envio de

publicidad por correo.

Promocion, es complementar y coordinar la publicidad con la venta directa; ésta es una faceta
cada vez mas importante dentro del marketing. Suele ser necesario cooperar de una forma
estrecha con los vendedores. Para ello, se crean dispositivos de ayuda al comercial y programas
de publicidad coordinados. Asimismo hay que instruirle sobre las caracteristicas especificas
del producto. Desde el punto de vista del consumidor la promocion de ventas incluye ciertas
actividades tipicas del area de comercializacion, como son los cupones de descuento, los

concursos, regalos, ofertas especiales de precios, etc.

Las medidas estratégicas a ser adoptadas en cuanto a promocion, publicidad y comunicacion

son las siguientes:

e Marketing digital - Facebook: la principal ventaja del uso de esta herramienta de
comunicacion para la publicidad y promocion es el alto alcance a personas a costos
bajos y facilidad de acceso. Una caracteristica importante de esta red es que puede ser
vista desde cualquier parte del mundo y permite la interaccién con los clientes en
tiempo real, algo importante para hacer efectiva el uso de este medio es la actualizacién
continua y brindar respuestas inmediatas a la comunidad en general convirtiendo esta
alternativa en una herramienta muy dinamica de interaccion y retroalimentacion en

tiempo real.
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e Elaboracion de un portafolio diversificado de productos: tener un portafolio de
productos disefiados y desarrollados por la propia empresa con el ingrediente esencial
de innovacion y diferenciacion se convierte en una excelente opcién de
posicionamiento de la marca y la empresa en la mente de los clientes-usuarios porque
ademas de los productos puede incluir informacion importante de la empresa.

e Disefio y desarrollo de catéalogos: la elaboracién de catalogos es una gran alternativa
de exposicion y muestra de los productos a los clientes y de llegar a posibles nuevos
compradores potenciales. También es una excelente opcion los catalogos digitales ya
que estos pueden actualizarse con mayor facilidad y rapidez que los catalogos impresos.
Si bien muchas personas prefieren ver el producto antes de comprarlo no pierden
relevancia por ser un medio muy efectivo de comunicacion, publicidad y promocidn.

e Publicidad directa de voz a voz: para este tipo de publicidad es imprescindible dejar
una buena impresion en los clientes, no basta con ofertar productos de gran calidad,
disefio, exclusividad e innovacion, sino que la cadena empieza en el mismo instante en
que la persona entra en contacto con la empresa a través del vendedor, la recepcion o
la interaccidn en las redes, y termina en los servicios post-venta que la empresa podria
ofrecer. Es decir es una cadena integral que debe estar perfectamente disefiada y
gestionada para lograr que sean los mismos clientes quienes comuniquen, publiciten y
promocionen los productos de la empresa. No hay mejor referencia que la que un

cliente pueda dar acerca de la empresa.

7.5.2 Estrategias de diferenciacion

Es importante establecer una estrategia de diferenciacion respecto a los competidores
inmediatos, esto coadyuva a que la empresa sea reconocida en el mercado en un corto tiempo
y de manera efectiva. A continuacion se describen algunas estrategias de diferenciacion

disefiadas para el proyecto:

e Calidad a precios competitivos a través del disefio de un sistema productivo
eficiente, para establecer una ventaja competitiva en cuanto a costos de produccion y
precios de mercado.

e Implementar las TIC, para una mejorada y optimizada interaccién con los clientes.
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o Implementar la Gamificacion como una herramienta de engagement
aprovechando el disefio y desarrollo de aplicaciones para la interaccion cliente-
empresa.

= Implementacion de un software o aplicacion para dispositivos
inteligentes, donde el cliente pueda disefiar las piezas de joyeria que
requiera a través de la galeria de imagenes predisefiadas disponibles en
el software, ademas es importante habilitar una opcién de sugerencias
para que el cliente pueda enviar implicitamente informacién dtil para
la empresa, consiguiendo de esta manera un feedback muy dinamico.

e Implementar la estrategia del océano azul para la incursion en nuevos mercados a
través de la innovacion.

o Creacion de un servicio.- a través de la creacion de un departamento dedicado
a personalizar cualquier tipo de prenda y accesorio de vestir segin el
requerimiento del cliente. La idea consiste en elaborar piezas identificativas en
plata y a modo de estampa prender de forma permanente en las prendas a
personalizar como gorras, mochilas, chamarras, cinturones, etc. Este servicio
esta dirigido a personas amantes de la personalizacion y la exclusividad que
buscan darle un toque distinto a sus accesorios y prendas de vestir.

e Implementar servicios post-venta, se identifica principalmente la necesidad que
tienen los clientes para realizar tareas de mantenimiento a sus articulos de joyeria, es
por ello que es muy importante implementar este tipo de servicio post-venta, ademas
de la diferenciacién permite tener un seguimiento de los productos e identificar las

principales causales por las cuales se requiere este tipo de servicio.

7.5.3 Packaging

El propdsito del packaging es contener, proteger, conservar y transportar el producto, pero su
funcionalidad no solo se limita a estos objetivos, sino también cumple un rol muy importante
en la comunicacion del producto, porque el packaging es el primer punto de contacto de un
nuevo usuario con una marca y puede suponer la diferencia entre la compra o el rechazo del
producto por lo que se convierte en una estrategia de marca muy importante.

En el cuadro 91 se muestra de forma ilustrativa el disefio de packaging para el proyecto.
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Cuadro 91: Disefo de Packaging

Para contener, proteger y conservar el

producto

Para el transporte de los productos

Para la venta de los productos

Fuente: Elaboracion propia
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CAPITULO VIII
ESTUDIO ECONOMICO FINANCIERO

8.1. Inversién del proyecto

La inversion de un proyecto comprende todos aquellos valores de los recursos asignados a la
produccidn de bienes y/o servicios, se descompone en inversiones fijas, diferidas y capital de
trabajo. Los requerimientos necesarios de inversion para el proyecto fueron detallados en el

estudio de ingenieria del proyecto.

Se presentan para el proyecto dos escenarios de analisis para cubrir la inversion requerida:
e Proyecto sin financiamiento
e Proyecto con financiamiento

8.1.1 Inversion en activos fijos
Denominado también inversion en activos tangibles, comprende todos aquellos bienes que se
adquieren durante la etapa de instalacion del proyecto. En funcién al estudio de ingenieria del

proyecto realizado se tiene los siguientes requerimientos en activos fijos:

8.1.1.1 Terreno

Se considera un terreno con las caracteristicas necesarias para realizar construcciones, si bien
en una primera instancia el requerimiento de construccién es de un galpén, se debe prever
futuras instalaciones en un segundo nivel si fueran necesarias. En el estudio de localizacion

del proyecto se determind localizar la planta en la zona Satélite de la ciudad de EI Alto.

Cuadro 92: Inversion en Terreno

Item Descripcion Superficie Unidad Costo unitario (USD) Total (USD)
ITE-001 Terreno para la planta 800 M2 125 100000
Fuente: Elaboracion propia

8.1.1.2 Maquinaria, equipo, herramientas y vehiculo

La adquisicion de estos bienes se realiza en funcion a los requerimientos y especificaciones

técnicas del proyecto, analizado en el estudio técnico de ingenieria.
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Cuadro 93: Inversion en Maquinaria

Item Magquinaria Marca Origen Capacidad Cant.
IMQ-001 Horno de fundicion Electromelt Kerr Italia 12 onzas/hora 1
IMQ-002 Laminadora Maquijoy Espafia 32 lingotes/dia 1
IMQ-003 Trefiladora Maquijoy Espafa 24 lingotes/dia 2
IMQ-004 Vulcanizadora Grobet USA 4 discos/hora 1
IMQ-005 Inyectora de cera Grobet USA 2 kg/dia 1
IMQ-006 Maquina casting al vacio Kaya Cast USA 5 tubos/hora 1
IMQ-007 Horno de recocido Paragon USA 6 tubos/hora 1
IMQ-008 Méaquina Facetadora Deluxe India India 4 piezas/hora 1
IMQ-009 Grabadora de anillos Grobet USA 5 anillos/hora 1
IMQ-010 Pulidora magnética Volt Boking USA 800 gr/dia 1
IMQ-011 Tambor vibratorio Raytech USA 25 piezas/hora 1
IMQ-012 Pulidor de doble eje Grobet USA 5 piezas/hora 2
IMQ-013 Lavadora de ultrasonido ELMA Sonic Alemania 5 litros 2

TOTAL
Fuente: Elaboracion propia
Cuadro 94: Inversion en equipos y herramientas
Equipo - Herramienta Marca Capacidad Unidad/Medida = Cantidad

Balanza digital Tanita et g.()(g;(;cmon pieza 4

- Pot. 2,5; Dist. de :
Lupa binocular Grobet trabajo 20 cm) pieza 15

. 24 .
Gabinete compartimientos pieza 15

Impresora para etiquetas Seiko pieza 2

Alzador de piezas pieza 15
Anillero metalico Eagle 15 medidas pieza 15
Transportador metalico Grobet pieza 22
- Rio .
Compas metalico Grande 2,5 pulgadas pieza 22
Micrémetro Grobet precision 0,01 pieza 22
Alicate de prelilgg punta media Grobet pieza 2
Alicate de presion punta Grobet pieza 29
redonda
Alicate de presion punta plana Grobet pieza 22
Alicate de presién punta curva Grobet pieza 22
Alicate para formar argollas Grobet pieza 22
Alicate para engaste de joyas Grobet pieza 22
. Rio ;
Tijera gruesa de corte Grande pieza 22
Lastra de acero Grobet 16 medidas pieza 15
Prensa de madera para anillo Grobet pieza 22
. 4 pulgadas de ;
Arco de sierra Grobet profundidad pieza 22
Pinza AA Grobet pieza 22
Pinza de cobre Grobet pieza 4
Base de cerdmica para soldar Grobet 30x15 cm pieza 22
Martillo de cuero Grobet 9 onzas pieza 15
Martillo de bola Grobet pieza 15
Mini m?ndrll redgndo para Grobet pieza 29
ormar cajas
Yunque pequefio Grobet pieza 22
. Rio ;
Cortador de tubos o varillas Grande 3x35 mm pieza i)
Juego de espatulas y . .
modeladores para tallar cera Grobet 4 piezas Juego 2
Limatén media cafia 150 mm pieza 22

Costo unit.

(Bs)
10500
23000
15000
4500
6200
11500
12000
34000
6200
6900
1200
6500
6700

Precio (Bs)

680

200

80

1500
12
150
65

140
100
80

80

80
80
120
115

160

220
35

100

26
75
130
230
70

150
220
400

80
130

Total
(Bs)
10500
23000
30000
4500
6200
11500
12000
34000
6200
6900
1200
13000
13400
172400

Total
Precio (Bs)

2720
3000

1200

3000
180
2250
1430

3080
2200
1760

1760

1760
1760
2640
2530

3520

3300
770

2200

572
300
2860
3450
1050

3300
4840
6000

160
2860
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Lima de precision estandar Vallorbe
(juego 6 piezas) Suiza

Set de embutidores Eagle

Cepillo para limpieza y recojo
de polvo metélico

Hilera de carburo de tungsteno Grobet

Dado de diamante Grobet

Buril plano
Buril punta
Buril punta redondeada
Buril cuchilla

Buril peine
Piedra afiladora de buriles Grobet
Miligrif Grobet
Set de ojo de pollo Grobet
Bola para laca
Minimarcador metalico Eagle
Fresa redonda panther Grobet
Fresa cono Grobet
Fresa copa Grobet
Soplete para soldar Orca
Grabador eléctrico Dremel
Rueda esmeril para lijado 3M
Tubo perforado para casting Eagle
Plancha de alu_mlnlo para Grobet
vulcanizar
Molde de alur_mnlo para Grobet
vulcanizar
Recortadora de cera para Grobet
acabado fino
Fresa para tallado de cera 1,8 Grobet
mm
Bisturi recto Grobet
Crisol tipo cafetera Kerr
Varilla de grafito Grobet
Crisol de fundicién redondo
Sujetador para crisoles Eagle
Lingotera ajustable para Eagle
plancha
Lingotera ajustable para Eagle
alambre
Ensanchador y reductor de
. Eagle
anillos

100 mm; corte 2 pieza
36 embutidores; 2
dados; 2 bloques pieza
acanalados
1/4 pulgada de .
largo pieza
0,26 22,8 mm pieza
2,3a6mm pieza
0,25 mm pieza
0,225 mm pieza
0,20 mm pieza
0,175 mm pieza
0,15 mm pieza
0,12 mm pieza
pieza
pieza
pieza
pieza
pieza
pieza
pieza
23 piezas juego
pieza
pieza
1mm pieza
1,5mm pieza
2mm pieza
2,5 mm pieza
3mm pieza
2 mm pieza
1,5 mm pieza
pieza
pieza
pieza
35x5 pieza
35x6 pieza
35x7 pieza
5 x 7 pulgadas pieza
pieza
pieza
pieza
pieza
1 kilo pieza
30cm pieza
200 gramos pieza
pieza
100 gramos pieza
50 gramos pieza
20 anillos/hora pieza
TOTAL

Fuente: Elaboracion propia

[ N
N N

N
N

B N R R R R

PR R RN e NN R NN
NN NN P S oo oo

12

250

1200

25

600
700
300
300
300
300
300
300
110
110
110
110
110
230
110
230
150
30
10
10
10
14
14
16
18
700
320
730
400
450
500

90

250

2150

40

40
300
65
85
65

100

80

1600

5500
14400

550

2400
2800
1200
1200
1200
1200
1200
1200
2200
2200
2200
2200
2200
920
440
920
2250
660
120
120
120
168
168
192
216
15400
1280
1460
800
900
1000

450
500
2150

80

80
600
130
170

65

200
160

1600
143621
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Cuadro 95: Inversion en Vehiculo

ftem Descripcion Unidad Cantidad Cc?pamdad
e carga
Nissan tipo .
1IVH-001 furgoneta NV200 Vehiculo 1 1000 Kg

6.5.1.1 Muebles y enseres

Fuente: Elaboracion propia

Costo
unitario
(USD)

20000

Total Total
(USD) (Bs)
20000 139400

Abarca la totalidad del mobiliario necesario para las area de produccién y de administracion,

para esta parte se considera las adaptaciones necesarias de los muebles a personas en silla de

ruedas, realizado en el estudio ergonémico.

item

IME-001
IME-002
IME-003
IME-004
IME-005
IME-006
IME-007
IME-008
IME-009
IME-010
IME-011
IME-012
IME-013
IME-014
IME-015
IME-016

Cuadro 96: Inversién en muebles y enseres

Descripcion

Mesa de joyeria
Mesa comUn
Silla
Cajonera
Estante
Mesa de escritorio
Archivero
Silla para oficina
Silla de escritorio
Sillén
Gavetero
Impresora
Teléfono
Calculadora
Computadora

Material de escritorio

Unidad Cantidad

Pza.
Pza.
Pza.
Pza.
Pza.
Pza.
Pza.
Pza.
Pza.
Pza.
Pza.
Pza.
Pza.
Pza.
Pza.

=
o &

[l S e R N N S R S N S

General

TOTAL
Fuente: Elaboracion propia

6.5.1.2 Obras civiles e instalaciones

Costo
unitario (Bs)
1500
350
200
500
700
1200
700
350
350
1200
700
500
400
150
3500
1000

Total (Bs)

12000
1400
2000
2000
2800
4800
2800
1400
1400
2400
2800
2000
2400
600
14000
1000
55800

Se considera los costos incurridos para la construccion de la infraestructura del proyecto, asi

como la instalacion de servicios en funcién al estudio realizado de ergonomia de espacios e

instalaciones para personas con discapacidad motriz.
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Cuadro 97: Inversion en obras civiles e instalaciones

Mano de obra Material
o A Costo Costo
item Descripcion ] Costo  Tiempo °0e ] Costo Mat COIS to
Unidad Cant | jornal de obra Unidad Cant unit. ' Total (Bs)
(B9) (dias) total (Bs) total
(Bs) (Bs)
10C-001 Diseflo Arquitecto 1 200 26 5232 0 0 0 0 5232
arquitecténico
) Maestro 7
locgoz | Construccion ity 4 200 131 26160 Ll e 1000 25 25000 51160
estructural cemento/m2
ayudante
loc-oos = nstalacion Maestro 1 120 52 g279  Tubo/meto g, 55 8250 14529
hidrosanitaria plomero lineal
. Alambre
loc-oos |  'MStalacion LEE T 1 150 2% 3024 aislado/metro 700 3 2100 6024
eléctrica electricista lineal
loc-ops = Mstalacionde  Maestro 1 150 26 3904 | Tubo/metio g, 55 2750 6674
gas gasfitero lineal
Maestro Yeso-
10C-006 Obra fina albafil y 2 200 52 10464 . 1000 150 150000 160464
pintura/m2
ayudante
loc-oo7 | 'Mstalacion Maestro 0 0 13 0 Unidades 16 250 4000 4000
Puertas albaiiil
Instalacion Maestro :
10C-008 7— albagil 0 0 13 0 Unidades 24 200 4800 4800
Instalacion
10C-009 | Sistema contra Técnico il 150 7 981 Extintores 5 350 1750 2731
incendios
TOTAL 255613

Fuente: Elaboracion propia con datos de (Insucons, 2017)

8.1.2 Inversion diferida
También denominada activo intangible, se expresa en los derechos y servicios necesarios para

el estudio e implementacion del proyecto.

Cuadro 98: Inversion en activo diferido

ITEM Descripcion Costo (Bs)
1AD-001 Estudios e investigacion 4879
1AD-002 Asistencia Técnica 6970
1AD-003 Servicios legales y notariales 3000
IAD-004 Gastos en patentes y licencias 3500
1AD-005 Constitucion legal de la empresa 3500
1AD-006 Contratacion y capacitacion del personal 35000
1AD-007 Promocién y publicidad de la empresa 10000

TOTAL 66849

Fuente: Elaboracion propia

8.1.3 Capital de trabajo

Es el conjunto de recursos que requiere el proyecto para atender las operaciones de produccion
y comercializacion de los productos de la empresa. Comprende el monto de dinero que se
precisa permanentemente para dar inicio al ciclo productivo y cubrir los costos en su fase de
funcionamiento, se caracterizan porque son recursos cuya magnitud se mantiene mas o menos

constante durante el funcionamiento del proyecto.
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El capital de trabajo esta compuesto por los costos involucrados en materia prima, materiales

directos e indirectos y mano de obra directa e indirecta.

Para determinar el capital de trabajo se aplica el método de periodo de desfase, cuya formula

es la siguiente:

Costo total anual

Capital de trabajo = X Ciclo productivo

Dias trabajados al afio

Para el calculo del capital de trabajo mediante este método solo se considera los costos
efectivos de produccion, es decir costos de produccion y costos de operacion, excluyendo la

depreciacién y la amortizacion de la inversion diferida.

Cuadro 99: Determinacién del costo total

CAPITAL DE TRABAJO

DESCRIPCION (BS)
COSTO DE PRODUCCION 4553326,65
COSTOS DIRECTOS 4076334,23
Materia prima 2973312,00
Materiales directos 200746,31
Mano de obra directa 902276
COSTOS INDIRECTOS 476992,41
Materiales indirectos 36612,00
Mano de obra indirecta 421393
Gastos de fabricacion 18987,81
COSTO DE OPERACION 182880
Gastos de administracion 13270
Gastos de comercializacién 169610
Impuestos y patentes 3500,00
COSTO TOTAL 4736206,65
Dias de ciclo productivo 29
Dias de trabajo al afio 280
CAPITAL DE TRABAJO 490535,6883

Fuente: Elaboracion propia

Para determinar el ciclo productivo se debe analizar el comportamiento desde el ingreso de

materia prima hasta la comercializacion del producto final:

Cuadro 100: Ciclo productivo

Descripcion Ciclo productivo (dias)
Materia prima en almacenes 3
Produccion 21
Producto final en almacenes 5
TOTAL 29

Fuente: Elaboracion propia
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Reemplazando los datos en la formula se tiene:

4736206,65 (1o

. . L Bs
Capital de trabajo = 280 dias X 29 dias = 490535,69 (E)

Por lo tanto el capital de trabajo requerido para un ciclo productivo de 29 dias es de
490535,69(Bs), contando con 12 ciclos productivos al afo.

8.2  Financiamiento

El financiamiento es el conjunto de recursos monetarios para llevar a cabo una actividad
econdmica y en este caso la asignacion de fondos para que el proyecto pueda realizarse. El
financiamiento de un proyecto puede realizarse de dos formas, por aporte propio 0 mediante
préstamo, se puede tomar una de las dos opciones 0 ambas. En el caso del proyecto se opta por

el tipo de financiamiento combinado, cubriendo el 60% de la inversion por el aporte societario
y el restante 40% por un préstamo bancario.

Cuadro 101: Inversion total y financiamiento

VALOR APORTE

N° DETALLE (BS) SOCIETARIO PEE;T(%Z/)IO
60% (Bs)
1 INVERSION FIJA 1463095,54 877857,33 585238,22
Terreno 697000,00 418200,00 278800,00
Vehiculo 139400,00 83640,00 55760,00
Muebles y enseres 55800,00 33480,00 22320,00
Magquinaria, equipo y herramientas 315282,14 189169,29 126112,86
Obras civiles 255613,40 153368,04 102245,36
2 INVERSION DIFERIDA 63775,50 63775,50 0,00
Estudios e investigacion 4879,00 4879,00 0,00
Asistencia Técnica 6970,00 6970,00 0,00
Servicios legales y notariales 3136,50 3136,50 0,00
Gastos en patentes y licencias 3485,00 3485,00 0,00
Constitucion legal de la empresa 3485,00 3485,00 0,00
Contratacion y capacitacion del personal 34850,00 34850,00 0,00
Promocion y publicidad de la empresa 6970,00 6970,00 0,00
3 CAPITAL DE TRABAJO 490535,69 294321,41 196214,28
INVERSION TOTAL 2017406,73 1235954,24 781452,49

Fuente: Elaboracion propia

8.2.1 Condiciones de financiamiento

En Bolivia existe el fomento a la inversion en el sector productivo a través del Banco de

Desarrollo Productivo (BDP), que desde el afio 2015 actta también como banco de primer
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piso, por lo que se convierte en la primera alternativa de financiamiento para el proyecto, en el

cuadro 102 se estructura las condiciones de préstamo del BDP.

Cuadro 102: Opciones y Condiciones de financiamiento

Tamafio de la Tasa de
Entidad unidad interés anual Financiamiento Condicion
productiva (%)
Monto a solicitar en . L
Micro 10,75% funcién a la capacidad Detalle qlel p_Ian de inversion.
g Ser propietario de la actividad
de pago, la actividad A
BDP Pequefia 7% productiva y el objeto economica.
2 No tener deudas directas o
PRSI ale] Eretilie, indirectas en mora, ejecucion o
transformacion Mediana 6% Para capital de inversion castigadas en otros bancos.

hasta 10 afios de plazo.

5 Para capital de operacién Experiencia minima de 1 afio

Grande i6
hasta 3 afios de plazo U OB
Destinado a financiar a .
profesionales, técnicos y L etio © PR _de _N_egocms
ol Emprendimientos IS [PESATES M3 ?éli:en i(iczmlijiﬁztrzii:;: I)?[():Ic::gzgcial
FOEeE Micro 11,5% __ Que requieran 2) Aporte propio del 15% del
(Fondo para Pequefia financiamiento para la monto total del provecto
Capital au primera inversion de - - proyecto.
Semilla) Mediana emprendimientos 3) Licencia y/o registros
rop dUCtivos o de correspondientes para el
P servicios ejercicio de la actividad.

Fuente: Banco de Desarrollo Productivo (BDP)

8.2.2 Determinacion del tamafio de la empresa
Es necesario establecer el tamafio de la unidad productiva al que el proyecto corresponde para
establecer la tasa de interés impuesta, la Autoridad de Supervision del Sistema Financiero

(ASFI) sugiere la siguiente metodologia de célculo en funcion a los siguientes indices.

Cuadro 103: indice para la determinacién del tamafio de la empresa

Tamafio de la unidad productiva indice (1)
Microempresa 0<I1<0,035
Pequefia Empresa 0,035<1<0,115
Mediana Empresa 0,115<1<1,00
Gran Empresa I>1

Fuente: Autoridad de Supervision del Sistema Financiero
Para calcular el indice que determina el tamafio de la empresa, la ASFI propone la siguiente

formula;

3 |Ingreso por ventas Patrimonio Personal ocupado
* k
35000000 21000000 100

Indice =
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Se tiene la siguiente informacion para el proyecto:

e Ingreso por ventas para el primer afio de operacion: 5824311,90 (Bs)
e Patrimonio considerando el total de inversion: 2017406,73 (Bs)
e Personal ocupado al primer afio de operacion: 27 personas

) 3(5824311,90 2017406,73 27
Indice = * *
35000000 21000000 100

Indice = 0,163

De acuerdo al cuadro 103 y con el resultado obtenido, el proyecto corresponde a la mediana
empresa, por lo tanto la tasa de interés anual del Banco de Desarrollo Productivo (BDP) bajo
el programa de Manufactura y Transformacion sera del 6% y la tasa de interés anual impuesta

bajo el programa del Fondo para Capital Semilla (FOCASE), sera del 11,5%.

Por las condiciones del programa BDP Manufactura y Transformacién que requiere un afio de
experiencia en la actividad econémica para acceder al financiamiento, se recurre al FOCASE
para la etapa preoperativa y el primer afio de operacién del proyecto.

El monto total de financiamiento se detalla en el cuadro 101, el mismo que corresponde a
781452,49 (Bs) representando el 40% del total de inversion. En el cuadro 104 se estructura la

informacion de las dos fuentes de financiamiento elegidas para el proyecto.

Cuadro 104: Informacién del financiamiento

Fi I Tasa de interés Plazo Monto de préstamo Proporcion del
inanciamiento = . L
anual (afios) (Bs) financiamiento
BDP - FOCASE 2 %
(Fondo para Capital Semilla) AL 2 ALY 2t
BDP 5 o
(Manufactura y Transformacion) o i 581.452,49 4%
TOTAL 781.452,49 100%

Fuente: Elaboracion propia

8.2.3 Costo de financiamiento

El financiamiento requerido corresponde a 781.452,49 (Bs), el 26% del mismo sera adquirido
del BDP-FOCASE para la etapa preoperativa y primer afio de operacion y el restante 74% sera
adquirido del BDP Manufactura y transformacion que cubrira los restantes 4 afios operativos
del proyecto. Ambos créditos seran pagados en cuotas constantes, los mismos que se calculan

segun la siguiente formula:
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(1+ )"

Cuota = Prestamo * i * m

Donde: i = Tasa de interes
n = Plazo del préstamo
Cuota para el aflo preoperativo (BDP-FOCASE)

Considerando que se concede un afio de gracia correspondiente a la etapa preoperativa, la cuota

para el primer afio es equivalente al interés anual impuesto, por lo tanto sera:

Cuota primer afio = interes = Prestamo *n x i
Cuota primer ano = 200000 * 1 * 11,5%
Cuota primer aiio = 23000 (Bs)
Cuota para el primer afio operativo (BDP-FOCASE)
(1+ 11,5%)*
(1+11,5%)' -1
Cuota = 223000 (Bs/afio)

Cuota para los afios 2 a 5 (BDP-Manufactura y Transformacion)

Cuota = 200000 * 11,5%

(1+ 6%)*
(1+6%)*—-1
Cuota = 167802,24 (Bs/afio)

Cuota = 781596,87 * 6% *

El monto de la cuota calculada contempla el pago del préstamo, es decir la amortizacion vy el
pago de los intereses. En el cuadro 105 se estructura el plan de pagos con los calculos

realizados, obteniendo de esta manera el costo financiero para cada afio.

Cuadro 105: Costo financiero anual

FUENTE DE - AMORTIZACION | INTERES CUOTA | SALDO
FINANCIAMIENTO ~ ANO  DESCRIPCION (Bs) (Bs) (Bs) (Bs)
BDP 2018 Préstamo 0,00 0,00 0,00 200000,00
(Fondo para Capital 2018 Afio de gracia 0,00 23000,00 = 23000,00 ' 200000,00
Semilla) 2019 Pago cuotal 200000,00 23000,00 = 223000,00 0,00
2020 Pago cuota 1 132915,09 34887,15 16780224 448537,40
BDP 2021 Pago cuota 2 140890,00 26912,24 16780224 307647,40
(Manufacturay
Transformacion) 2022 Pago cuota 3 149343,40 18458,84 | 167802,24 = 158304,00
2023 Pago cuota 4 158304,00 9498,24 | 167802,24 0,00

Fuente: Elaboracion propia
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8.3  Costos de operacion

El costo de operacion se puede definir como el valor de los factores de produccién que son

empleados en el proyecto para crear un bien o un servicio, estos costos, en funcion a su

imputacion, pueden ser directos o indirectos.

8.3.1 Costos de produccion
8.3.1.2 Costos directos

Los costos directos son los recursos que se incorporan fisicamente al producto final y su

empaque, contempla la materia prima, materiales directos y la mano de obra.

item

MOD-1
MOD-2
MOD-3
MOD-4
MOD-5
MOD-6

MOD-7

MOD-8
MOD-9
MOD-10

MOD-11
MOD-12

item
CMP-1
CMP-2

item
CMD-1
CMD-2
CMD-3
CMD-4
CMD-5

CMD-6

CMD-7

Descripcion del puesto

Mantenimiento
Jefe de produccion
Jefe de calidad
Disefiador
Op. Fundicién y laminado
Maestro joyero en casting
Maestro joyero en corte y
repujado
Maestro joyero en cincelado
Maestro joyero en filigrana
Operario de pulido
Operario de limpieza,
empacado y almacenado
Ayudantes
TOTAL

Cuadro 106: Materia prima

Descripcion Unidad Cantidad = Costo unit. (Bs)
Plata gramo 83624,40 5,00
Oro gramo 9291,60 275,00
TOTAL

Fuente: Elaboracion propia

Cuadro 107: Materiales directos

Descripcion Unidad Cantidad

Cobre Gramo 4645,80

Bronce Gramo 1858,32
Piedras p/incrustar redondas Unidad 22828,38
Piedras p/incrustar trifasicas Unidad 6895,92
Piedras preciosas Unidad 5454,00
Joyero chico Unidad 10629,00

Joyero Mediano Unidad 1350,00

Joyero Grande Unidad 549,00

Caja empaque unidad 314,00

TOTAL

Fuente: Elaboracion propia

Cuadro 108: Mano de obra directa

Cant.  Sueldo TO}SI IAg’Ofth

Op. | (bsimes) | 2Ue190 aborales

(bs/mes) | (12,71%)
1 2700 2700 343
1 4000 4000 508
1 3500 3500 445
1 2500 2500 318
1 2300 2300 292
1 2700 2700 343
3 2700 8100 1030
2 2700 5400 686
3 2700 8100 1030
1 2300 2300 292
2 2300 4600 585
4 2100 8400 1068
21 32500 54600 6940

Fuente: Elaboracion propia

Costo unit.
(Bs)
0,05
0,03
0,40
1,00
20,00
5,00
10,00
15,00
1,50

Beneficio
social
(25%)

675
1000
875
625
575
675

2025

1350
2025
575

1150

2100
13650

Costo total (Bs)
418122,00
2555190,00
2973312,00

Costo total
(Bs)
232,29
55,75
9131,35
6895,92
109080,00
53145,00
13500,00
8235,00
471,00
200746,31

Sueldo y

aportes

(bs/mes)
3718
5508
4820
3443
3167
3718

11155

7436
11155
3167

6335

11568
75190

Total
anual
(bs/afio)
44618
66101
57838
41313
38008
44618

133854

89236
133854
38008

76016

138812
902276
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8.3.1.3 Costos indirectos

Son costos de los recursos que participan en el proceso productivo, pero que no se incorporan

fisicamente al producto final.

Cuadro 109: Materiales indirectos

REQ. REQ. COSTO TOTAL
ITEM DESCRIPCION UNIDAD MENSUAL ANUAL UNIT. (Bs) (Bs)
CMI-1 Bdrax kilo 4 48 35 1680
CMI-2 Salitre kilo 4 48 35 1680
CMI-3 Acido borico kilo 4 48 35 1680
CMI-4 Cera libra 5 60 55 3300
CMI-5 Revestimiento kilo 20 240 20 4800
CMI-6 Laca Pza. 10 120 30 3600
CMI-7 Lija hoja 20 240 5 1200
CMI-8 Sal decapante libra 4 48 35 1680
CMI-9 Detergente para prepulido Bot.1/4 Gal 4 48 100 4800
CMI-10 Pasta de pulido barra 8 96 35 3360
CMI-11 Cepillo de pulido Pza. 8 96 17 1632
CMI-12 Trapo de pulido Pza. 8 96 25 2400
CMI-13 Cono de pulido Pza. 8 96 25 2400
CMI-14 Detergente para limpieza litro 2 24 100 2400
TOTAL 36612,00
Fuente: Elaboracion propia
Cuadro 110: Mano de obra indirecta
i Descripcion del Cant. it Total Aportes Beneficio Sueldoy Total
tem puesto Req. (Bs/mes) sueldo  laborales social aportes anuri\l
(Bs/mes) = (12,71%) (25%0) (Bs) (Bs/arfio)
MOI-1 Gerencia general 1 6000 6000 762,6 1500 8263 99151
MOI-2  Gerencia de finanzas 1 4500 4500 571,95 1125 6197 74363
Mol-g Gerenciade marketing 4500 4500 571,95 1125 6197 74363
y ventas
MOI-4 Secretaria 1 3500 3500 444,85 875 4820 57838
MOI-5 Vendedor 1 2500 2500 318 625 3443 41313
MOI-6 Chofer 1 2250 2250 286 563 3098 37182
MOI-7 Cocinera 1 2250 2250 286 563 3098 37182
TOTAL 7 25500 25500 3241,05 6375 35116,05 421392,6
Fuente: Elaboracion propia
Cuadro 111: Gastos indirectos de fabricacion
CANTIDAD COSTO COSTO
ITEM DESCRIPCION UNIDAD (u/afio) UNIT. (Bs/u) TOTAL (Bs)
GIF-1 Agua M3 900 2,60 2340,00
GIF-2 Energia Eléctrica Kw 18739,17 0,800 14991,33
GIF-3 Gas P3 100000 0,017 1656,48
TOTAL 18987,81

Fuente: Elaboracion propia
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8.3.2 Costos de operacion

8.3.2.2 Gastos de administracion

Son los gastos que se generan de las actividades realizadas en el area administrativa de la

empresa.

ITEM

CGA-1
CGA-2
CGA-3
CGA-4

8.3.2.3 Gastos de comercializacion

Cuadro 112: Gastos de administracion

DESCRIPCION

Papeleria
Comunicacién movil
Comunicacion fija
Otros

CANTIDAD COSTO
UNIDAD (u/afi))  UNIT. (Bslu)
Pag. 1000 hojas 18 25
Plan 48 140
Plan 24 150
Unidad 1 2500
TOTAL

Fuente: Elaboracion propia

COSTO
TOTAL (Bs)
450
6720
3600
2500
13270

Es el conjunto de gastos en los que se incurre para la distribucion y venta del producto.

ITEM

CGC-1
CGC-2
CGC-3
CGC-4
CGC-5
CGC-6
CGC-7

Cuadro 113: Gastos de comercializacion

DESCRIPCION

Alquiler de una tienda
Anuncio en periodico
Anuncio en redes
Letrero retroiluminado
Cémara de seguridad
Catalogo
Papeleria

8.3.2.4 Depreciacion

COSTO
UNIDAD CAEBI;%%A‘D UNIT.
(Bs/u)
Tienda 1 3000
Publicacién 48 2500
Publicacién 48 70
Unidad 1 3000
Unidad 1 3500
Edicién 100 35
Pag. 10 25

TOTAL

Fuente: Elaboracion propia

COSTO TOTAL
(Bs)

36000
120000
3360
3000
3500
3500
250
169610

La depreciacion es el mecanismo mediante el cual se determina el desgaste que sufre un bien

por el uso que se haga de él, se calcula sobre la base de adquisicion de las inversiones fijas.

BIENES

Vehiculo
Muebles y
enseres
Magquinariay
equipo
Obras Civiles

VIDA
UTIL

VALOR
(BS)
5 139400,00

10 55800,00

8 315282,14
8 255613,40

TOTAL

Cuadro 114: Depreciacién

DEPRECIACION
ANUAL (BS)
27880,00

5580,00

39410,27

31951,68

104821,94
Fuente: Elaboracion propia

DEPRECIACION
TOTAL (BS)
111520,00

27900,00

197051,34

159758,38
496229,71

VALOR
RESIDUAL (BS)
27880,00

27900,00

118230,80

95855,03
269865,83
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8.3.2.5 Amortizacion diferida

Son erogaciones incurridas por concepto de inversiones en activos diferidos o intangibles.

Valor total de la inversién diferida

Amortizacion diferida = — —
f N° de afios de produccion

No se considera la etapa preoperativa, que corresponde a un afio.

Cuadro 115: Amortizacion diferida

DESCRIPCION UNIDAD VALOR
Valor total de inversién diferida Bs 63775
Vida del proyecto Afios 6
Etapa preoperativa Afios 1
Etapa operativa Afios 5
Amortizacion diferida anual BS 12755

Fuente: Elaboracion propia

8.4  Ingresos del proyecto

Los ingresos son los montos de dinero que genera el proyecto por concepto de venta de los
productos, su valor depende del volumen producido y del precio de venta. En primer lugar se
determinaré el precio de venta sin impuesto y el precio de venta con impuesto con un margen

de ganancia del 20%, segun la siguiente formula:

Costo unitario

Precio de venta sin impuesto (PSI) = 1= Margen de ganancia

El costo unitario para cada producto se calcula por el método de costeo tradicional, donde se
considera el costo de la materia prima, el costo de la mano de obra y los costos indirectos de
fabricacion como se muestra en los cuadros 116 y 117.

Cuadro 116: Costo unitario, productos de plata

Tihiino indice Proporcidn
Peso Costo P oMo costos de costos Costo
. oo prom.De = Costo M°O - . e
Producto promedio M°P indirectos indirectos | unitario de
prod. (Bs/hora) .
(gramos) (gramos) por de produccion
(horas) e
producto fabricacion
Juego de joyas 120 5 30 28,92 0,67 1866,26
Pisa corbata 10 5 2 28,92 0,06 110,28
Pulsera 15 5 4 28,92 0,08 197,15
Anillo 4 5 2 28,92 0,02 0.41 78,54
Prendedor 7 5 2 28,92 0,04 ' 94,31
Gargantilla 15 5 5 28,92 0,08 227,05
Dije 4 5 2 28,92 0,02 78,54
Aretes 5 5 2 28,92 0,03 83,78

Fuente: Elaboracion propia
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Cuadro 117: Costo unitario, productos de oro

Tiempo Indice Proporcion
Peso Costo rom pDe Costo costos de costos Costo
roducto promedio ) indirectos indirectos unitario de
Prod di M°p® e M°0° indi indi itario d
(gramos) | (gramos) (Eoras') (bs/hora) p(;)r b _de ) produccién
producto abricacion
Juego de joyas 120 275,00 30 28,92 0,67 37579,47
Pisa corbata 10 275,00 2 28,92 0,06 2833,48
Pulsera 15 275,00 4 28,92 0,08 4298,77
Anillo 4 275,00 2 28,92 0,02 0.16 1162,07
Prendedor 7 275,00 2 28,92 0,04 ' 1995,52
Gargantilla 15 275,00 5 28,92 0,08 4328,09
Dije 4 275,00 2 28,92 0,02 1162,07
Aretes 5 275,00 2 28,92 0,03 1439,38

Fuente: Elaboracion propia

La tasa efectiva del Impuesto al Valor Agregado es de 0,1494 obtenido de un valor del IVA
del 13%.

Precio de venta con impuesto = PSI + PSI * (tasa ef ectiva IVA)

Con los datos anteriores se estructura el siguiente cuadro donde se determina el precio de venta

para productos fabricados en oro y plata.

Cuadro 118: Precio de venta (productos de plata)

p Costo unitario Margen de g reclo (_je Precio de
roducto (Bs) ganancia _ ventasin ~ ventacon
impuesto (Bs) = impuesto (Bs)
Juego de joyas 1866,26 20% 2333 2682
Pisa corbata 110,28 20% 138 159
Pulsera 197,15 20% 247 284
Anillo 78,54 20% 99 114
Prendedor 94,31 20% 118 136
Gargantilla 227,05 20% 284 327
Dije 78,54 20% 99 114
Aretes 83,78 20% 105 121
Fuente: Elaboracion propia
Cuadro 119: Precio de venta (productos de oro)
P Costo unitario Margen de Precio de venta Precio de venta
roducto . L :
(Bs) ganancia sin impuesto (Bs) = con impuesto (Bs)
Juego de joyas 37579,47 20% 46975 53994,0
Pisa corbata 2833,48 20% 3542 4072
Pulsera 4298,77 20% 5374 6177
Anillo 1162,07 20% 1453 1671
Prendedor 1995,52 20% 2495 2868
Gargantilla 4328,09 20% 5411 6220
Dije 1162,07 20% 1453 1671
Aretes 1439,38 20% 1800 2069

Fuente: Elaboracion propia
Con los cuadros 118 y 119 se puede calcular los ingresos anuales proyectados con los datos

del volumen de produccion obtenido en el capitulo de estudio de mercado.
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Cuadro 120: Ingresos anuales, expresado en Bolivianos

PRODUCTO ANO 1 ANO 2 ANO 3 ANO 4 ANO 5
Juego de joyas 1265738,40 1406376,00 1500134,40 1617332,40 1804849,20
Pisa corbata 328529,10 354943,50 376405,20 401168,70 429234,00
Pulsera 610436,70 654975,00 696893,40 749291,40 793829,70
Anillo 801818,10 854679,30 919946,70 984674,70 1052639,10
Prendedor 514364,40 556102,80 595386,00 634669,20 681318,00
Gargantilla 720211,80 780687,60 835665,60 890643,60 956617,20
Dije 525915,00 562324,50 601161,30 644043,60 689353,20
Aretes 1057298,40 1130248,20 1209829,80 1294148,40 1384151,40
TOTAL 5824311,90 6300336,90 6735422,40 7215972,00 7791991,80

Fuente: Elaboracion propia

8.5  Punto de equilibrio

La importancia de conocer el punto de equilibrio radica en que permite conocer la cantidad de
unidades que se debe producir para generar una utilidad deseada, dicho de otra manera permite
determinar el nivel de ingresos necesarios para cubrir los costos totales de produccién. Para
poder calcular el punto de equilibrio es necesario clasificar los costos segun su variabilidad, es
decir en costos fijos y variables. Como se muestra en el grafico los costos fijos (CJ), tienen un
importe constante en el tiempo, los costos variables (CV), se incrementan de acuerdo al

volumen de produccion. Ambos costos conforman el costo total (CT).

Grafico 4: Punto de equilibrio
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Fuente: www.simuladorpyme.net

Los costos fijos y variables calculados para el proyecto se estructuran a continuacion:
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Cuadro 121: Costos fijos

COSTO FIJO Bs/Afio
Mano de obra indirecta 421392,60
Gastos indirectos de fabricacion 18987,81
Gastos de administracion 13270,00
Impuestos y patentes 3500,00
Costo financiero 22626,08
TOTAL 479776,49

Fuente: Elaboracion propia

Cuadro 122: Costos variables

LINEA PRODUCTOS DE PLATA LINEA PRODUCTOS DE ORO
COSTOS VARIABLES (BS) COSTOS VARIABLES (BS)

Materia prima 418122,00 Materia prima 2555190,00

Materiales directos 180671,68 Materiales directos 20074,63

Mano de obra directa 812048,33 Mano de obra directa 90227,59

Materiales indirectos 32950,80 Materiales indirectos 3661,20

Gastos de comercializaciéon 152649,00 Gastos de comercializacion 16961,00
TOTAL 1596441,81 TOTAL 2686114,42

Fuente: Elaboracion propia

Cuadro 123: Costo total

COSTO TOTAL LINEA PLATA COSTO TOTAL LINEA ORO
COSTO TOTAL (BS) COSTO TOTAL (BS)
Costo fijo 479776,49 Costo fijo 479776,49
Costo variable 1596441,81 Costo variable 2686114,42
TOTAL 2076218,30 TOTAL 3165890,92

Fuente: Elaboracion propia

Es posible calcular el punto de equilibrio segun las siguientes formulas:
Punto de equilibrio para unidades:

Costos fijos totales (CFT)

Punto d ilibrio (PEQ) =
unto de equilibrio (PEQ) Precio de venta unitario (PVU) — Costo variable unitario (CVU)

Punto de equilibrio para valores monetarios:

Costos fijos totales (CFT)

_ Costo variable unitario (CVU)
Precio de venta unitario (PVU)

Punto de equilibrio para valores monetarios (PEM) =

Punto de equilibrio (PEM) = Precio de venta unitario (PVU) * Punto de equilibrio (PEQ)

Con las formulas anteriores se estructuran los cuadros siguientes:

183



Cuadro 124: Punto de equilibrio para productos fabricados de plata

DESCRIPCION  CU(BS) PVU(BS) Q(U) (CBFST) CVU (Bslu) = PVU-CVU F;E()g PEM (BS)
Juego de joyas 186626 2682 146 6287750 143500 1247,00 50 13523452
Pisa corbata 110,28 159 537 1369234 84,80 74,20 185 29339,10
Pulsera 197,15 284 620 2866061 151,59 132,41 216 61474,31
Anillo 78,54 114 2676 | 48563,63 60,39 53,61 906 103275,18
Prendedor 94,31 136 1131 24654,65 72,52 63,48 388 52817,13
Gargantilla 227,05 327 707 | 3711567 174,58 152,42 244 79630,00
Dije 78,54 114 1755 3185304 60,39 53,61 594 67738,52
Aretes 83,78 121 3013 58332,80 64,42 56,58 1031 12474139

Fuente: Elaboracion propia

Cuadro 125: Punto de equilibrio para productos fabricados de oro

DESCRIPCION = CU (BS) ?Q’SL)J Q (L) CFT (BS) ((é\s//tj) PVU-CVU PEQ(U) PEM (BS)
Juego de joyas = 37579,47 53994 16 02258,98 = 31884,47 = 2210953 4 225306,93
Pisa corbata 283348 4072 60 25635,28 2404,08 1667,92 15 62585,10
Pulsera 4298,77 6177 70 45537,04 3647,31 2529,69 18 111192,57
Anillo 1162,07 1671 297 52356,37 985,96 685,04 76 127711,88
Prendedor 1995,52 2868 126 38013,10 1693,10 1174,90 32 92792,53
Gargantilla 4328,09 6220 79 51553,93 3672,19 2547,81 20 125859,07
Dije 1162,07 1671 195 34340,71 985,96 685,04 50 83766,62
Aretes 1439,38 2069 335 73030,52 1221,25 847,75 86 178236,62

Fuente: Elaboracion propia

Con el objetivo de demostrar los resultados obtenidos, a continuacion se muestran las graficas
del punto de equilibrio de cada uno de los productos.

Grafico 5: Punto de equilibrio, producto juego de joyas
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Fuente: Elaboracion propia
Lo que significa que la cantidad minima a comercializar es de 50 unidades del producto juego
de joyas fabricado en plata y 4 unidades en oro, obteniendo un ingreso de 135234 (Bs) y
225306 (Bs) respectivamente.
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Grafico 6: Punto de equilibrio, producto pisacorbata
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Fuente: Elaboracion propia

Lo que significa que la cantidad minima a comercializar es de 185 unidades del producto
pisacorbata fabricado en plata y 15 unidades en oro, obteniendo un ingreso de 29339 (Bs) y

62585 (Bs) respectivamente.

Grafico 7: Punto de equilibrio, producto pulsera
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Fuente: Elaboracion propia

Lo que significa que la cantidad minima a comercializar es de 216 unidades del producto
pulsera fabricado en plata y 18 unidades en oro, obteniendo un ingreso de 61474(Bs) y
111192(Bs) respectivamente.
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Grafico 8: Punto de equilibrio, producto anillo
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Fuente: Elaboracion propia

Lo que significa que la cantidad minima a comercializar es de 906 unidades del producto
pulsera fabricado en plata y 76 unidades en oro, obteniendo un ingreso de 103275 (Bs) y

127711 (Bs) respectivamente.

Grafico 9: Punto de equilibrio, producto prendedor
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Fuente: Elaboracion propia

Lo que significa que la cantidad minima a comercializar es de 388 unidades del producto
pulsera fabricado en plata y 32 unidades en oro, obteniendo un ingreso de 52817(Bs) y

92792(Bs) respectivamente.
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Grafico 10: Punto de equilibrio, producto gargantilla
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Fuente: Elaboracion propia

Lo que significa que la cantidad minima a comercializar es de 244 unidades del producto
pulsera fabricado en plata y 20 unidades en oro, obteniendo un ingreso de 79630(Bs) y
125859(Bs) respectivamente.

Grafico 11: Punto de equilibrio, producto dije
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Fuente: Elaboracion propia

Lo que significa que la cantidad minima a comercializar es de 594 unidades del producto
pulsera fabricado en plata y 50 unidades en oro, obteniendo un ingreso de 67738 (Bs) y

83766(Bs) respectivamente.
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Grafico 12: Punto de equilibrio, producto aretes
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Fuente: Elaboracion propia

Lo que significa que la cantidad minima a comercializar es de 1031 unidades del producto
pulsera fabricado en plata y 86 unidades en oro, obteniendo un ingreso de 124741(Bs) y
178236(Bs) respectivamente.
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8.6

Estado de resultados

Cuadro 126: Estado de resultados, proyecto sin financiamiento

(Expresado en Bolivianos)

ANO 2019 2020 2021 2022 2023
INGRESO POR VENTAS 5.824.311,90| 6.300.336,90| 6.735.422,40| 7.215.972,00| 7.791.991,80
Ventas linea plata 1.910.004,30| 2.064.382,20| 2.207.652,30| 2.365.056,90| 2.552.593,50
Ventas linea oro 3.914.307,60 | 4.235.954,70 | 4.527.770,10| 4.850.915,10| 5.239.398,30
(-) COSTOS DIRECTOS 4.076.334,23| 4.412.523,43| 4.728.512,29| 5.068.817,66| 5.492.472,14
Materia prima 2.973.312,00| 3.216.128,00| 3.437.760,00| 3.682.656,00| 3.975.072,00
Materiales directos 200.746,31 214.798,55 229.834,45 245.922,86 263.137,46
Mano de obra directa 902.275,92 981.596,88 1.060.917,84| 1.140.238,80| 1.254.262,68
(-) COSTOS INDIRECTOS 476.992,41 479.555,25 482.297,49 485.231,69 488.371,28
Materiales indirectos 36.612,00 39.174,84 41.917,08 44.851,27 47.990,86
Mano de obra indirecta 421.392,60 421.392,60 421.392,60 421.392,60 421.392,60
Gastos de fabricacion 18.987,81 18.987,81 18.987,81 18.987,81 18.987,81
INGRESOS NETOS 1.270.985,25 | 1.408.258,21 1.524.612,61| 1.661.922,65 1.811.148,38
(-) Impuesto a las transacciones 3% 174.729,36 75.875,00 36.935,03 18.887,38 4.369,06
(-) IVA sobre ventas 13% 757.160,55 819.043,80 875.604,91 938.076,36 1.012.958,93
(+) IVA sobre compras 13% 417.387,14 451.113,18 482.236,50 516.545,92 557.206,04
UTILIDAD BRUTA 756.482,49 964.452,60 | 1.094.309,17| 1.221.504,83 1.351.026,43
(-) COSTO DE OPERACION 186.365,00 186.365,00 186.365,00 186.365,00 186.365,00
Gastos de administracién 13.270,00 13.270,00 13.270,00 13.270,00 13.270,00
Gastos de comercializacion 169.610,00 169.610,00 169.610,00 169.610,00 169.610,00
Impuestos y patentes 3.485,00 3.485,00 3.485,00 3.485,00 3.485,00
UTILIDAD OPERATIVA 570.117,49 778.087,60 907.944,17| 1.035.139,83 1.164.661,43
(-) Depreciacion de activos fijos 104.821,94 104.821,94 104.821,94 104.821,94 104.821,94
(-) Amortizacion diferida 12.755,10 12.755,10 12.755,10 12.755,10 12.755,10
UTILIDAD ANTES DE IMPUESTOS 452.540,45 660.510,56 790.367,13 917.562,78 1.047.084,39
I.U.E. (25%) 113.135,11 165.127,64 197.591,78 229.390,70 261.771,10
UTILIDAD NETA 339.405,34 495.382,92 592.775,34 688.172,09 785.313,29

Fuente: Elaboracion propia
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Cuadro 127: Estado de resultados, proyecto con financiamiento

(Expresado en Bolivianos)

ANO 2019 2020 2021 2022 2023
INGRESO POR VENTAS 4.077.018,33 6.300.336,90 6.735.422,40 7.215.972,00 7.791.991,80
Ventas linea plata 1.337.003,01 2.064.382,20 2.207.652,30 2.365.056,90 2.552.593,50
Ventas linea oro 2.740.015,32 4.235.954,70 4.527.770,10 4.850.915,10 5.239.398,30
(-) COSTOS DIRECTOS 2.853.433,96 4.412.523,43 4.728.512,29 5.068.817,66 5.492.472,14
Materia prima 2.081.318,40 3.216.128,00 3.437.760,00 3.682.656,00 3.975.072,00
Materiales directos 140.522,42 214.798,55 229.834,45 245.922,86 263.137,46
Mano de obra directa 631.593,14 981.596,88 1.060.917,84 1.140.238,80 1.254.262,68
(-) COSTOS INDIRECTOS 333.894,69 479.555,25 482.297,49 485.231,69 488.371,28
Materiales indirectos 25.628,40 39.174,84 41.917,08 44.851,27 47.990,86
Mano de obra indirecta 294.974,82 421.392,60 421.392,60 421.392,60 421.392,60
Gastos de fabricacion 13.291,47 18.987,81 18.987,81 18.987,81 18.987,81
INGRESOS NETOS 889.689,68 1.408.258,21 1.524.612,61 1.661.922,65 1.811.148,38
(-) Impuesto a las transacciones 3% 122.310,55 117.675,18 56.106,87 30.408,40 11.864,02
(-) IVA sobre ventas 13% 530.012,38 819.043,80 875.604,91 938.076,36 1.012.958,93
(+) IVA sobre compras 13% 292.171,00 451.113,18 482.236,50 516.545,92 557.206,04
UTILIDAD BRUTA 529.537,74 922.652,41 1.075.137,34 1.209.983,81 1.343.531,46
(-) COSTO DE OPERACION 154.501,00 221.252,15 213.277,24 204.823,84 195.863,24
Gastos de administracion 9.289,00 13.270,00 13.270,00 13.270,00 13.270,00
Gastos de comercializacion 118.727,00 169.610,00 169.610,00 169.610,00 169.610,00
Impuestos y patentes 3.485,00 3.485,00 3.485,00 3.485,00 3.485,00
Gasto financiero 23.000,00 34.887,15 26.912,24 18.458,84 9.498,24
UTILIDAD OPERATIVA 375.036,74 701.400,26 861.860,09 1.005.159,96 1.147.668,22
(-) Depreciacion de activos fijos 76.941,94 104.821,94 104.821,94 104.821,94 104.821,94
(-) Amortizacion diferida 12.755,10 12.755,10 12.755,10 12.755,10 12.755,10
UTILIDAD ANTES DE IMPUESTOS 285.339,70 583.823,22 744.283,05 887.582,92 1.030.091,18
I.U.E. (25%) 71.334,93 145.955,81 186.070,76 221.895,73 257.522,79
UTILIDAD NETA 214.004,78 437.867,42 558.212,29 665.687,19 772.568,38

Fuente: Elaboracién propia
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Flujo de caja

Cuadro 128: Flujo de caja, proyecto sin financiamiento

ANO 2018 2019 2020 2021 2022 2023
PERIODO 0 1 2 3 4 5
INGRESOS POR VENTAS 5.824.311,90 6.300.336,90 6.735.422,40 7.215.972,00 7.791.991,80
(-) COSTO DE PRODUCCION 4.553.326,65 4.892.078,69 5.210.809,79 5.554.049,35 5.980.843,42
Costos directos 4.076.334,23 4.412.523,43 4.728.512,29 5.068.817,66 5.492.472,14
Costos indirectos 476.992,41 479.555,25 482.297,49 485.231,69 488.371,28
INGRESOS NETOS 1.270.985,25 1.408.258,21 1.524.612,61 1.661.922,65 1.811.148,38
(-) Impuesto a las transacciones 3% 174.729,36 75.875,00 36.935,03 18.887,38 4.369,06
(-) IVA sobre ventas 13% 757.160,55 819.043,80 875.604,91 938.076,36 1.012.958,93
(+) IVA sobre compras 13% 417.387,14 451.113,18 482.236,50 516.545,92 557.206,04
UTILIDAD BRUTA 756.482,49 964.452,60 1.094.309,17 1.221.504,83 1.351.026,43
(-) COSTO DE OPERACION 186.365,00 186.365,00 186.365,00 186.365,00 186.365,00
Gastos de administracion 13.270,00 13.270,00 13.270,00 13.270,00 13.270,00
Gastos de comercializacion 169.610,00 169.610,00 169.610,00 169.610,00 169.610,00
Impuestos y patentes 3.485,00 3.485,00 3.485,00 3.485,00 3.485,00
UTILIDAD OPERATIVA 570.117,49 778.087,60 907.944,17 1.035.139,83 1.164.661,43
(-) Depreciacion de activos fijos 104.821,94 104.821,94 104.821,94 104.821,94 104.821,94
(-) Amortizacién diferida 12.755,10 12.755,10 12.755,10 12.755,10 12.755,10
UTILIDAD ANTES DE IMPUESTOS 452.540,45 660.510,56 790.367,13 917.562,78 1.047.084,39
I.U.E. (25%) 113.135,11 165.127,64 197.591,78 229.390,70 261.771,10
UTILIDAD NETA 339.405,34 495.382,92 592.775,34 688.172,09 785.313,29
(+) Depreciacion 104.821,94 104.821,94 104.821,94 104.821,94 104.821,94
(+) Amortizacién diferida 12.755,10 12.755,10 12.755,10 12.755,10 12.755,10
(+) Valor residual 269.865,83
(+) Capital de trabajo 490.535,69
(-) Inversién 2.017.406,73

FLUJO DE CAJA -2.017.406,73 456.982,38 612.959,96 710.352,39 805.749,13 1.663.291,85

Fuente: Elaboracion propia
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Cuadro 129: Flujo de caja, proyecto con financiamiento

ANO 2018 2019 2020 2021 2022 2023
PERIODO 0 1 2 3 4 5
INGRESOS POR VENTAS 4.077.018,33 | 6.300.336,90 | 6.735.422,40 | 7.215.972,00 7.791.991,80
COSTO DE PRODUCCION 3.187.328,65| 4.892.078,69 | 5.210.809,79 | 5.554.049,35 5.980.843,42
Costos directos 2.853.433,96 | 4.412.523,43 | 4.728.512,29 | 5.068.817,66 5.492.472,14
Costos indirectos 333.894,69 479.555,25 482.297,49 485.231,69 488.371,28
INGRESOS NETOS 889.689,68 | 1.408.258,21 | 1.524.612,61 | 1.661.922,65 1.811.148,38
(-) Impuesto a las transacciones 3% 122.310,55 117.675,18 56.106,87 30.408,40 11.864,02
(-) IVA sobre ventas 13% 530.012,38 819.043,80 875.604,91 938.076,36 1.012.958,93
(+) IVA sobre compras 13% 292.171,00 451.113,18 482.236,50 516.545,92 557.206,04
UTILIDAD BRUTA 529.537,74 922.652,41| 1.075.137,34| 1.209.983,81 1.343.531,46
(-) COSTO DE OPERACION 23.000,00 154.501,00 221.252,15 213.277,24 204.823,84 195.863,24
Gastos de administracion 9.289,00 13.270,00 13.270,00 13.270,00 13.270,00
Gastos de comercializacion 118.727,00 169.610,00 169.610,00 169.610,00 169.610,00
Impuestos y patentes 3.485,00 3.485,00 3.485,00 3.485,00 3.485,00
Gasto financiero 23.000,00 23.000,00 34.887,15 26.912,24 18.458,84 9.498,24
UTILIDAD OPERATIVA -23.000,00 375.036,74 701.400,26 861.860,09 | 1.005.159,96 1.147.668,22
(-) Depreciacion de activos fijos 76.941,94 104.821,94 104.821,94 104.821,94 104.821,94
(-) Amortizacion diferida 12.755,10 12.755,10 12.755,10 12.755,10 12.755,10
UTILIDAD ANTES DE IMPUESTOS -23.000,00 285.339,70 583.823,22 744.283,05 887.582,92 1.030.091,18
I.U.E. (25%) 71.334,93 145.955,81 186.070,76 221.895,73 257.522,79
UTILIDAD NETA -23.000,00 214.004,78 437.867,42 558.212,29 665.687,19 772.568,38
(+) Depreciacion de activos fijos 76.941,94 104.821,94 104.821,94 104.821,94 104.821,94
(+) Amortizacion diferida 12.755,10 12.755,10 12.755,10 12.755,10 12.755,10
(+) Valor residual 269865,83
(+) Capital de trabajo 490.535,69
(+) Préstamo 1 200.000,00

(+) Préstamo 2 581.452,49

(-) Inversion 2.017.406,73

(-) Amortizacion de préstamo 1 0,00 200.000,00 0,00 0,00 0,00 0,00
(-) Amortizacion de préstamo 2 0,00 0,00 132.915,09 140.890,00 149.343,40 158.304,00
FLUJO DE CAJA -1.840.406,73 103.701,82 | 1.003.981,86 534.899,33 633.920,83 1.492.242,94

Fuente: Elaboracion propia
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8.8  Balance general

Cuadro 130: Balance general

BALANCE GENERAL AL 31 DE DICIEMBRE DE 2020
(Expresado en Bolivianos)

ACTIVO PASIVO
Activo circulante Pasivo circulante
Efectivo 1.070.306,09 Cuentas por pagar 89.756,48
Total activo circulante 1.070.306,09 = Total pasivo circulante 89.756,48
Activo fijo Pasivo no circulante
Terreno,’edificio y 836.400,00 Deuda a largo plazo 781.452,49
vehiculo
Maquinaria y equipo 316.021,00 TOtE.iI pasIvo o 781.452,49
circulante
Muebles y enceres 55.800,00 PATRIMONIO
Otras instalaciones 255.613,40 Capital social 1.235.954,24
Depreciacion acumulada -104.821,94 Utilidades 322.155,34
Total activo fijo 1.359.012,46 Total patrimonio 1.558.109,57
TOTAL ACTIVO 2.429.31854  TOTAL PASIVO Y PATRIMONIO 2.429.318,54

Fuente: Elaboracion propia

8.9 Indicadores de evaluacion financiera

Los indicadores de evaluacion que adoptaremos para el proyecto son:

e VAN: Valor Actual Neto

e TIR: Tasa Interna de Retorno

e B/C: Relacion Beneficio - Costo

e PRK: Periodo de Recuperacion del Capital

Para calcular estos indicadores en el escenario del proyecto con financiamiento es necesario
determinar la Tasa de descuento, la misma que es calculada ponderando cada fuente de
financiamiento de acuerdo a la proporcion de participacion. La formula de céalculo es la

siguiente:
Tasa de descuento (i) = iprsstamo * (% de participacion) + TMAR * (% de participacion)

La Tasa Minima Aceptable de Rendimiento (TMAR) se calcula para determinar la tasa de
rendimiento que espera el inversionista que corresponde a los aportes propios de la sociedad
conformada, la TMAR al mismo tiempo representa la tasa de descuento en el escenario del

proyecto sin financiamiento, la formula de calculo es la siguiente:

TMAR = Tasa de inflacion + riesgo de inversion
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La tasa de inflacidn corresponde a la tasa de inflacion del pais registrado el Gltimo afio, que en

el caso de Bolivia, y segun el Banco Central de Bolivia es:
Tasa de inflacidngyivia = 2,71%

El riesgo de inversion representa un porcentaje de remuneracion que obtendra el inversor por
confiar su dinero en el proyecto. Segun la Fundacién Slim, para proyectos de riesgo bajo se
considera un riesgo de inversion comprendido entre 3 y 6%, para proyectos de riesgo medio
entre 6 a 10% y para proyectos de riesgo alto se considera un riesgo mayor a 10%. Por las
caracteristicas del proyecto se considerara un riesgo de inversion medio tomando como

porcentaje de riesgo 10%. Con estos datos podemos calcular la TMAR.

TMAR = Tasa de inflaciéon + riesgo de inversion
TMAR = 2,71% + 10%
TMAR = 12,71%

Con los calculos anteriores finalmente se puede determinar la tasa de descuento para el
escenario del proyecto con financiamiento, es preciso aclarar que para la tasa de interés
correspondiente al préstamo se consideran las dos fuentes de financiamiento en diferentes
periodos del proyecto, para los primeros 2 afios la tasa de interés es del 11,5% impuesta por el
BDP-FOCASE y para los siguientes 4 afios la tasa de interés es del 6% impuesta por el BDP-
Manufactura y Transformacion. Dichas proporciones de participacion se reflejan en el

siguiente calculo:

Tasa de descuento (i) = iprestamo * (% de participacion) + TMAR = (% de participacion)
Tasa de descuento (i) = ((11,5% * 26%) * 2/6) + ((6% * 74%) = 4/6) + 12,71% * 55%
Tasa de descuento (i) = 0,1095 = 11%

Con la TMAR y la Tasa de Descuento para el escenario con financiamiento, se puede calcular

los indicadores de evaluacion para el proyecto en ambos escenarios.

Cuadro 131: Indicadores de evaluacién

INDICADOR PROYECTO SIN FINANCIAMIENTO PROYECTO CON FINANCIAMIENTO

(Tasa 12,71%) (Tasa 11%)

VAN 780.402,55 766.429,47
TIR 25% 23%
B/C 1,39 1,38

Fuente: Elaboracion propia
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Realizando un andlisis del cuadro 131, con los resultados obtenidos se tiene las siguientes

conclusiones:

e (Como el VAN > 0, significa que el proyecto es viable.

e ComolaTIR > 12,71% y 11%, significa que ademas de cumplir con el costo de
oportunidad, se genera ganancias, por lo tanto el proyecto es rentable.

e (Comoel B/C > 1, significa que el valor de los beneficios es mayor a los costos, por

lo tanto se genera ganancias.
En funcidn a estos indicadores se puede afirmar que el proyecto es viable en ambos escenarios.

8.9.1 Periodo de recuperacion de capital

Cuadro 132: Periodo de recuperacion de capital

PERIODO | ARO FINANCIAMIENTO FINANCIAMIENTO
0 2018 -2017406,73 -1840406,73
1 2019 456982,38 -1560424,35 103701,82 -1736704,91
2 2020 612959,96 -947464,39 1003981,86 -732723,06
3 2021 710352,39 -237112,00 534899,33 -197823,73
4 2022 805749,13 568637,13 633920,83 436097,11
5 2023 1663291,85 2231928,98 149224294 1928340,05

Fuente: Elaboracion propia

Como se puede observar en el cuadro 132, en ambos escenarios la inversion se recupera al

cuarto afio de operacion.

8.10 Analisis de sensibilidad

Se realiza el analisis de sensibilidad para determinar cuan sensibles son los indicadores de
evaluacion como el VAN, la TIR y la relacién B/C ante cambios efectuados en determinadas

variables que inciden en su resultado.

Para poder efectuar este analisis se realiz6 la generacién de escenarios en el software de
simulacion estadistica Crystal Ball, seleccionando como variables de cambio el ingreso, el
costo y la inversion. En el cuadro 133 se estructura la seleccion de variables y su porcentaje de

variacion.
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Cuadro 133: Seleccion de variables para el analisis de sensibilidad

VARIABLE VARIACION MINIMO MEDIA MAXIMO DESVIACION
INGRESO 10% 3.669.316,50 4.077.018,33 4.484.720,16 407.701,83
COSTO (M°P°) 15% 1.769.120,64 2.081.318,40 2.393.516,16 312.197,76
INVERSION 10% 1.815.666,06 2.017.406,73 2.219.147,40 201.740,67

Fuente: Elaboracion propia

El criterio de asignacion de los porcentajes de variacion se describe a continuacion:

¢ Ingreso, tomando como factor de cambio el margen de utilidad. La variacion a la que
es sometida es del +£10%, correspondiente al minimo esperado sobre el margen
establecido para generar ganancias.

e Costo, tomando como factor de cambio el precio de la materia prima. La variacion a la
que es sometida el costo de la materia prima es del £15%, correspondiente al promedio

de variacién historica que generalmente sufre el precio de la plata y el oro.

e Inversion, tomando como factor de cambio la inversién en activos fijos. La variacion
a la que es sometida es del £10%, correspondiente a la variacion de precios en activos

fijos que existe en el mercado.

Con las consideraciones anteriores y tomando una muestra de 1000 pruebas en la simulacion,

se obtuvieron los siguientes resultados:

La probabilidad de que el VAN sea igual o mayor a 766.429,47 (Bs) es del 52,12% vy la
probabilidad de que sea mayor a 0 es del 63,05% como se muestra en el grafico 13 y 14, lo que
significa que la probabilidad de que el proyecto sea viable se encuentra en un margen

aceptable.

Grafico 13: Prevision del VAN
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Fuente: Elaboracion propia en Crystal Ball
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Grafico 14: Prevision del VAN positivo
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Fuente: Elaboracion propia en Crystal Ball

El ingreso influye en la varianza del VAN en un 62,9%, seguido del costo de la materia prima
con un 36,2% como se observa en el grafico 15.

Grafico 15: Sensibilidad del VAN
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Fuente: Elaboracion propia en Crystal Ball

La probabilidad de que la TIR sea igual a 23% es del 56,48% Yy la probabilidad que sea mayor
a la tasa de riesgo es del 70,59% como se puede ver en el grafico 16 y 17.

Grafico 16: Prevision TIR
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Fuente: Elaboracion propia en Crystal Ball
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Grafico 17: Prevision TIR mayor a la tasa de riesgo
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Fuente: Elaboracion propia en Crystal Ball

El ingreso influye en la varianza de la TIR en un 62,8%, seguido del costo de la materia prima
con un 35,1% como se observa en el grafico 18.

Graéfico 18: Sensibilidad TIR
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Fuente: Elaboracion propia en Crystal Ball
La probabilidad de que el Beneficio/Costo sea de 1,38 es del 53,37% y la probabilidad que sea
mayor a 1 es del 67,20% como se puede ver en los graficos 19 y 20.

Grafico 19: Prevision B/C
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Fuente: Elaboracion propia en Crystal Ball
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Grafico 20: Prevision B/C mayor al minimo
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Fuente: Elaboracion propia en Crystal Ball

El ingreso influye en la varianza del B/C en un 62,2%, seguido del costo de la materia prima
con el 36,2% como se observa en el grafico 21.

Grafico 21: Sensibilidad B/C
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Fuente: Elaboracion propia en Crystal Ball

Como se puede observar los indicadores de evaluacion VAN, TIR y relacion B/C, sufren
variaciones frente a diferentes escenarios de las variables ingreso, costo e inversion. Se puede
identificar que la variable que mayor incidencia tiene en los resultados de los indicadores es el
ingreso, seguido del costo, especificamente el costo de la materia prima debido a las

variaciones que sufren los precios en el mercado siendo la inversién la variable que menor

influencia tiene en los resultados.

199



CONCLUSIONES GENERALES

e Es posible adaptar los puestos de trabajo e instalaciones de una empresa dedicada a la
produccién de articulos de joyeria artesanal a personas con discapacidad motriz o
personas en silla de ruedas, aprovechando las ventajas y caracteristicas operacionales
que presenta este tipo de empresa.

e La industria de la joyeria en Bolivia es un sector en la que es muy rentable invertir,
dado que existe una fuerte tradicion culturalmente arraigada que propicia una demanda
importante de articulos de joyeria tradicional, principalmente en la region occidental
del pais.

e Las capacidades funcionales de las personas con discapacidad motriz presentan
caracteristicas que permiten la insercion laboral en puestos de trabajo que demandan
habilidades manuales como en la industria de la joyeria artesanal.

e Segun el estudio de mercado se pudo establecer la necesidad de implementar dos lineas
de produccidn, plata y oro, debido a la demanda existente de productos fabricados en
estos tipos de material. La demanda de productos de plata oscila entre 80 y 90% y de
oro entre 10 y 20%.

e Como estrategia de posicionamiento de la marca se ve conveniente adoptar la
publicidad en medios escritos y el uso de internet a través de las redes sociales ya que
nos permite llegar a una gran cantidad de personas a un bajo costo. Como complemento
a estas estrategias de mercadeo se preve adoptar herramientas innovadoras de gestion
de marketing como la gamificacion.

e Para concretar las estrategias de mercadeo durante la etapa de introduccién de los
productos y el posicionamiento de la marca, sera necesario destinar un porcentaje
mayor de recursos a las fuerzas de ventas para ganar mayor participacion y abrir nuevos
nichos de mercado.

e El precio de cada de uno de los productos se establecid contrastando la informacion
obtenida a través del estudio de mercado, el estudio de costos de produccion, el analisis
de méargenes de ganancia y la comparacion con los precios de mercado, estableciendo

de esta manera precios muy competitivos.
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La capacidad de producciéon con la que se deberia iniciar el primer afio de operacion es
del 47%, pero por razones de financiamiento se iniciara al 70% de la capacidad
calculada, es decir con el 33% de la capacidad total, con el objetivo de reducir costos.
Se continuard el segundo afio con la capacidad calculada inicialmente y considerando
un promedio de crecimiento anual de méas del 3%, se alcanzara una capacidad
productiva del 61% al ultimo afio de operacion.

El personal requerido para el inicio de operaciones es de 27 trabajadores, de los cuales
21 corresponden al area de produccion y 6 al area de administracion, por efectos de
financiamiento el personal requerido para el primer afio de operacion sera reducido en
un 30%, con el objetivo de reducir costos, retomando el 100% de personal requerido
para el segundo afio. Se considera un crecimiento del personal para el area de
produccidn que corresponde a dos trabajadores por cada afo, alcanzando una totalidad
de 36 trabajadores al quinto y Gltimo afio de operacion.

De acuerdo a la metodologia adoptada para determinar la localizacion del proyecto y
tomando principalmente los factores de seleccion como la disponibilidad de vias y
medios de transporte, por las personas con discapacidad motriz y la disponibilidad de
terreno, se optd por localizar la planta en la zona Ciudad Satélite de la ciudad de El
Alto.

El disefio del sistema productivo contempla la adecuacion de las instalaciones de la
planta y de los puestos de trabajo a personas con discapacidad motriz y/o en silla de
ruedas tanto en el area de produccion como en el area de administracion.

El margen de utilidad que se llega a alcanzar el primer afio de operacion es del 20%,
con la proyeccion de incrementarse en funcion al crecimiento de la produccion vy el
posicionamiento de la marca, llegando a alcanzar un aproximado 35% de utilidad el
ultimo afio de operacion.

Por las caracteristicas y ventajas que representa, se opta por el tipo de Sociedad con
Responsabilidad Limitada, adoptando la razon social DISARTEJOY S.R.L. y la marca
comercial, Piatti Joyas.

El punto de equilibrio, oferta — demanda, de los diferentes productos esta por debajo
de la mitad de la produccion estimada, lo que significa que se tiene un margen

importante de soporte para las épocas de baja demanda.
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La inversion total del proyecto asciende a 2.017.406,73 (Bs), monto que seré cubierto
parcialmente mediante un préstamo adquirido del Banco de Desarrollo Productivo, el
mismo que corresponde al 40% del total de la inversion, es decir 781.452,49 (Bs), y el
restante 60% serd cubierto por el aporte propio de los socios, monto que asciende a
1.235.954,24 (Bs).

Por las dificultades que representa acceder a financiamiento bancario para nuevas
empresas, se decidio recurrir a dos tipos de financiamiento en diferentes periodos. Para
el periodo pre operativo y primer afio de operacion, y con el objetivo de alcanzar el afio
de experiencia requisito para acceder al crédito del BDP-MT (Manufactura y
Transformacidn), se accedera al crédito BDP-FOCASE (Fondo para Capital Semilla),
con un monto de 200.000 (Bs) que cubre el 24% del financiamiento total, el mismo que
sera pagado el primer afio de operacién debido a la alta tasa de interés (11,5%). Para
segundo afo de operacion se accedera al crédito BDP-MT, con un monto de 581.452,49
(Bs) que cubre el restante 76% del financiamiento, el mismo que serd pagado en los
restantes 4 afios de vida del proyecto a una tasa de interés del 6%.

El VAN del proyecto con financiamiento es de 766.429,47 (Bs), lo que significa que el
proyecto es viable.

La TIR del proyecto con financiamiento es del 23%, lo que se traduce en que ademas
de recuperar la tasa de descuento se genera ganancias por lo que el proyecto es rentable.
La relacion B/C del proyecto es de 1,38 (Bs), lo que significa que por cada 1(Bs)
invertido se genera 1,38(Bs), por lo tanto se obtienen ganancias.

El periodo de recuperacion del capital es de 4 afios, lo que significa que se recupera la
totalidad de la inversién al cuarto afio de vida del proyecto, considerando los afios
operativos.

Por ultimo, realizando un analisis de sensibilidad a los indicadores de evaluacion
econdémica VAN, TIR y B/C, se pudo evidenciar que la probabilidad de obtener
resultados positivos para cada indicador oscila por encima del 60%, lo que significa
que la probabilidad de que el proyecto sea exitoso es alto, por lo que resulta

recomendable invertir en el proyecto.
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RECOMENDACIONES

e Con el objetivo de incursionar en nuevos mercados es recomendable realizar estudios
de mercado en las diferentes regiones del pais partiendo por el eje troncal para
determinar la tendencia cultural que tienen los productos en cada region.

e El enfoque que se debe tener a futuro es mejorar y actualizar la maquinaria de forma
progresiva con el objetivo de alcanzar sistemas productivos mas modernos sin que esto
signifique cambiar la identidad inclusiva de la empresa.

e Es importante implementar un &rea de Investigacion, Desarrollo e Innovacion para
desarrollar nuevos productos y/o servicios tomando en cuenta que los articulos de
joyeria no cubren una necesidad primaria, por lo tanto se debe desarrollar estrategias
de innovacion y comercializacion de forma permanente.

e Se debe complementar el estudio ergondmico del mobiliario, puestos de trabajo y de
las instalaciones de la empresa con un estudio de seguimiento sobre la percepcion,
adecuacion y rendimiento de las personas con discapacidad motriz con el objetivo de
monitorear cada una de estas variables y encontrar respuestas a problemas que se

puedan presentar.
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ANEXO |
PRIMERA ENCUESTA

Encuesta A Personas Segun La Muestra De La Poblacion

Encuesta de percepcion de producto y perfil de consumidor en la ciudad de La Paz y El Alto para la
empresa productora de joyas artesanales Piatti Joyas.

La siguiente encuesta esta disefiada para estudiar las caracteristicas del mercado para poder determinar el
comportamiento de la demanda de articulos de joyeria y el perfil del consumidor. Sus respuestas son muy
importantes para este estudio. Muchas gracias por su cooperacion.

Edad | | Afios | Sexo | M | F ]
1. ¢Compra usted articulos de joyeria?
st ] NO[ |

*Si su respuesta fue NO pase a la pregunta (11)

2. ¢Cudl es el articulo de joyeria que generalmente compra usted?

Juego de joyas Anillo Dije
Pisa corbata Prendedor Aretes
Pulsera Gargantilla Otro (especifique)
3. ¢Queé tipo de material prefiere para sus articulos de joyeria?
Plata Oro-Pig Otro (especifique)
Oro Plata enchapada con oro
4. ¢Con qué frecuencia compra usted un articulo de joyeria?
Cada3 meses | | Cada 6 meses | | Unavezalafio | |
5. ¢Cudl es el atributo mas importante para usted al momento de comprar un articulo de joyeria?
Precio Diefio Otro (especifique)
Calidad Exclusividad
6. ¢Donde compra habitualmente un articulo de joyeria?
Tienda de joyeria | Promotoras | | Por pedido directo | |

Otro (especifique)

7. ¢Cual es el medio por el que usted se informa sobre las ofertas de articulos de joyeria?

Periddico Internet
Television Catalogo

Otro (especifique)

8. ¢Sabia usted que es posible la produccion de joyas adecuando los puestos de trabajo a personas
con discapacidad motriz?

Si | | No | |

9. ¢Qué le parece la idea de crear una empresa de joyeria artesanal adecuando los puestos de
trabajo a personas con discapacidad motriz?

Muy interesante | | Interesante | | Poco interesante | |

10. ¢Si existiera en el mercado una empresa compuesta por trabajadores con discapacidad motriz
gue ofertara productos de joyeria con las caracteristicas y requerimientos que usted demanda,
estaria dispuesta a comprar los productos?

Definitivamente NO Probablemente Definitivamente Sl
lo compraria lo compraria lo compraria
11. ¢Cuél es el principal motivo por el que usted no compra articulos de joyeria?
Precios altos Pureza de material Ausencia de productos
Malos acabados No es necesario Otro (especifique)

12. ¢Siencontraria el producto en el mercado con los requerimientos y caracteristicas que usted
demanda estaria dispuesto a comprarlo?

Definitivamente NO Probablemente Definitivamente Sl
lo compraria lo compraria lo compraria

GRACIAS POR SU TIEMPO...
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SEGUNDA ENCUESTA

Encuesta a tiendas de joyeria

Encuesta de percepcion del producto y perfil del consumidor a comercializadores de articulos de

joyeria en las ciudades de La Paz y El Alto

El objetivo de esta encuesta es estudiar el comportamiento de la demanda de articulos de joyeria en funcion
al periodo del afio para determinar si existe estacionalidad en la demanda de productos. Sus respuestas son de
mucha relevancia para esta investigacion. Gracias por su cooperacion.

Joyeria

Ubicacion

1. ¢En porcentaje, cual es la procedencia de los productos que oferta en su tienda?

Fabricacion propia |

Adgquisicion propia |

Ambos |

*Si la respuesta es solo fabricacion propia, la encuesta termina en la pregunta (4).

2. ¢Cuél es el porcentaje aproximado de productos seguin tipo de material que generalmente
oferta en su tienda?

Plata

Oro - Plata

Oro

Plata enchapada con oro

Otro (especifique)

3. ¢En porcentaje, cudles son las proporciones de venta segun producto que registra en cada
trimestre del afio?

TRIMESTRE

v

Juego de joyas

Pisacorbata

Pulsera

Anillo

Prendedor

Gargantilla

Dije

Aretes

4. ¢Cual es la modalidad de compra que utiliza para adquirir los productos?

Por unidad |

Por peso |

Otro (especifigue) |

5. ¢Cuadl es el precio promedio que paga por unidad y/o

or peso segln producto?

Producto

Por

Peso

Por unidad

Plata

Oro

Plata

Oro

Juego de joyas

Pisacorbata

Pulsera

Anillo

Prendedor

Gargantilla

Dije

Aretes

GRACIAS POR SU TIEMPO...
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ANEXO 11
ANALISIS E INTERPRETACION DE DATOS

Primera encuesta (Encuesta a personas)

Rango de edad del encuestado

40 a 64

2“

R\

32%

18a 25
46%

=18a25 =25a40 =40a64

Sexo del encuestado

Masculino
41%

Femenino ‘
59%

= Masculino = Femenino

Prequnta 1 (filtro) ;Usted COMPRA O USA articulos de joyeria?

S
84%

=Sl = NO
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Prequnta 2 ;,Cuél es el articulo de joyeria que usted compra o usa?

Otro | |Juego de joyas | | pisa corbata
6% 2% 7%

Aretes Pulsera
21% B 7%

Anillo
22%

Dile

Prendedor

Gargantilla
11%

8%

= Juego de joyas = Pisa corbata = Pulsera = Anillo = Prendedor = Gargantilla = DiJe = Aretes = Otro

Prequnta 3 ;De qué tipo de material prefiere adquirir sus articulos de joyeria?

Plata enchapada Otro
con Oro 5%
13%

Oro - Plata

5% A,

i

Oro
9% Plata
68%
= Plata = Oro = Oro-Plata Plata enchapada con Oro = Otro

Pregunta 4 ;Con qué frecuencia compra usted articulos de joyeria?

Cada 3 meses
Cada mes 2%

0% Cada 6 meses
0

11%

Una vez cada 2 ’ 5
afios o

38% ‘

= Cadames = Cada3 meses = Cada 6 meses = Unavezalafo = Unavezcada?2 afios

) Una vez al afio
49%
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Prequnta 5 ;Cuél es el atributo més importante para usted al momento de adquirir un

articulo de joyeria?

Exclusividad
17%

Precio
30%

Disefio
22%

Calidad
26%

= Precio = Calidad = Disefio = Exclusividad = Otro

Pregunta 6 ;Dénde compra habitualmente sus articulos de joyeria?

Por pedido
directo
9%

Promotoras
26%

Tienda de
Joyeria
60%

= Tienda de Joyeria = Promotoras = Por pedido directo = Otro

Prequnta 7 ;Cuél es el medio por el gue usted se informa sobre las ofertas de articulos de

joyeria?

Periodico
10%

3%
- Television
15%

Catalogo
43%

Internet
29%

= Periodico = Television = Internet = Catalogo = Otro
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Prequnta 8 ;Sabia usted que es posible adecuar puestos de trabajo a personas con
discapacidad motriz en una empresa de joyeria artesanal?

S|
41%

NO
59%

4

=Sl = NO

Prequnta 9 ;Qué le parece la idea de crear una empresa de joyeria artesanal adecuando los
puestos de trabajo a personas con discapacidad motriz?

Poco
interesante
15% Muy
interesante

52%

Interesante
33%

= Muy interesante = Interesante = Poco interesante

Prequnta 10 ;Si existiera en el mercado una empresa de joyeria compuesta por trabajadores
con discapacidad motriz que ofertara productos con las caracteristicas y requerimientos que
usted demanda, estaria dispuesto(a) a comprar los productos?

No lo compraria Lo compraria
20% S cuando este en el
mercado
27%
Probablemente lo
compraria
18% Lo compraria
despues de un
tiempo

35%

= Lo compraria cuando este en el mercado = Lo compraria despues de un tiempo

= Probablemente lo compraria No lo compraria
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Prequnta 11 ;Cudl es el principal motivo por el que usted no compra articulos de joyeria?

Ausencia de Otro

productos 0% .
17% Precios muy altos

31%
mala calidad d~-

No es necesario
13%

Malos Acabados
17%

materiales
22%
= Precios muy altos = Malos Acabados = mala calidad de materiales
No es necesario = Ausencia de productos = Otro

Pregunta 12 ;Si existiera en el mercado una empresa de joyeria compuesta por trabajadores
con discapacidad motriz gue ofertara productos con las caracteristicas y requerimientos que
usted demanda, estaria dispuesto(a) a comprar los productos?

Silo compraria

Probablemente
lo compraria
43%

NO lo compraria
35% \

\

= Si lo compraria = Probablemente lo compraria = NO lo compraria
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ENCUESTAS A TIENDAS COMERCIALIZADORAS DE JOYERIA

Pregunta 1 ;En porcentaje, cudl es la procedencia de los productos que oferta en su tienda?

Fabricacion
Ambos propia

30% ‘ 20%
Adquisicion
de talleres
externos
50%

= Fabricacion propia = Adquisicion de talleres externos = Ambos

Pregunta 2 ;Cudl es el porcentaje aproximado de productos sequn tipo de material que
generalmente oferta en su tienda?

Otro
Enchapado de 8%
Oro en Plata —
12% it
Oro - Plata '

10%

Oro \\

= Plata = Oro = Oro-Plata Enchapado de Oro en Plata = Otro

Pregunta 3 ;En porcentaje, cudles son las proporciones de venta segun los siguientes
productos que registra en cada trimestre del afio?

JOYERIA URKUPINA JOYERIA ALVAREZ
TRIMESTRE | Il 1} I\ TRIMESTRE [ Il I [\

Juego de joyas 25% | 35% | 20% | 20% Juego de joyas 15% | 40% | 30% | 15%

Pisa corbata 25% | 35% | 15% | 25% Pisa corbata 15% | 45% | 15% | 25%

Pulsera 20% | 30% | 25% | 25% Pulsera 20% | 35% | 30% | 15%
Anillo 20% | 25% | 20% | 35% Anillo 20% | 20% | 25% | 35%
Prendedor 25% | 30% | 20% | 25% Prendedor 20% | 30% | 25% | 25%
Gargantilla 20% | 35% | 20% | 25% Gargantilla 25% | 30% | 25% | 20%
Dije 20% | 25% | 35% | 20% Dije 15% | 25% | 40% | 20%
Avretes 25% | 35% | 20% | 20% Avretes 20% | 35% | 20% | 25%

PROMEDIO 23% | 31% | 22% | 24% PROMEDIO 19% | 33% | 26% | 23%
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JOYERIA MARIANA

TRIMESTRE | 1l 1l [\
Juego de joyas 20% | 35% | 30% | 15%
Pisa corbata 20% | 35% | 25% | 20%
Pulsera 25% | 40% | 20% | 15%
Anillo 10% | 35% | 20% | 35%
Prendedor 20% | 30% | 25% | 25%
Gargantilla 25% | 35% | 25% | 15%
Dije 10% | 30% | 35% | 25%
Aretes 15% | 40% | 20% | 25%
PROMEDIO 18% | 35% | 25% | 22%

JOYERIA CRUZ

TRIMESTRE | 1 1l \
Juego de joyas 10% | 35% | 25% | 30%
Pisa corbata 20% | 25% | 35% | 20%
Pulsera 25% | 30% | 10% | 35%
Anillo 15% | 25% | 25% | 35%
Prendedor 10% | 35% | 25% | 30%
Gargantilla 35% | 25% | 15% | 25%
Dije 20% | 20% | 35% | 25%
Aretes 15% | 30% | 20% | 35%
PROMEDIO 19% | 28% | 24% | 29%

JOYERIA SAN LORENZO

TRIMESTRE | 1l 1 \Y)
Juego de joyas 15% | 35% | 30% | 20%
Pisa corbata 20% | 35% | 25% | 20%
Pulsera 20% | 25% | 20% | 35%
Anillo 20% | 25% | 15% | 40%
Prendedor 20% | 30% | 25% | 25%
Gargantilla 25% | 35% | 15% | 25%
Dije 15% | 20% | 35% | 30%
Aretes 15% | 30% | 20% | 35%
PROMEDIO 19% | 29% | 23% | 29%

JOYERIA SAN PABLO

TRIMESTRE | 1] 1] \%
Juego de joyas 25% | 30% | 25% | 20%
Pisa corbata 15% | 40% | 25% | 20%
Pulsera 20% | 25% | 20% | 35%
Anillo 10% | 30% | 25% | 35%
Prendedor 20% | 30% | 25% | 25%
Gargantilla 15% | 35% | 25% | 25%
Dije 20% | 15% | 35% | 30%
Aretes 15% | 40% | 20% | 25%
PROMEDIO 18% | 31% | 25% | 27%

JOYERIA ROCIO
TRIMESTRE | Il 11l I\

Juego de joyas 15% | 30% | 20% | 35%

Pisa corbata 15% | 30% | 20% | 35%

Pulsera 15% | 35% | 25% | 25%

Anillo 25% | 15% | 20% | 40%

Prendedor 20% | 30% | 15% | 35%

Gargantilla 25% | 30% | 20% | 25%

Dije 10% | 25% | 30% | 35%

Aretes 20% | 30% | 15% | 35%

PROMEDIO 18% | 28% | 21% | 33%

JOYERIA ANDREU

TRIMESTRE | Il 11l I\
Juego de joyas 10% | 40% | 25% | 25%
_Pisa corbata 15% | 30% | 25% | 30%
_ Pulsera 25% | 20% | 25% | 30%
~ Anillo 15% | 20% | 20% | 45%
Prendedor 20% | 35% | 20% | 25%
Gargantilla 25% | 30% | 25% | 20%
Dije 25% | 15% | 30% | 30%
Aretes 10% | 25% | 30% | 35%
PROMEDIO 18% | 27% | 25% | 30%

JOYERIA ARIES

TRIMESTRE [ 1] 11l I\
Juego de joyas 20% | 30% | 25% | 25%
Pisa corbata 15% | 35% | 20% | 30%
Pulsera 20% | 20% | 25% | 35%
Anillo 25% | 20% | 20% | 35%
Prendedor 20% | 30% | 25% | 25%
Gargantilla 25% | 35% | 25% | 15%
Dije 10% | 20% | 35% | 35%
Aretes 25% | 25% | 20% | 30%
PROMEDIO 20% | 27% | 24% | 29%

JOYERIA VICTORIA

TRIMESTRE | 1] 1 v
Juego de joyas 10% | 45% | 30% | 15%
Pisa corbata 10% | 45% | 30% | 15%
Pulsera 20% | 25% | 40% | 15%
Anillo 30% | 25% | 20% | 25%
Prendedor 20% | 30% | 25% | 25%
Gargantilla 25% | 35% | 25% | 15%
Dije 10% | 15% | 35% | 40%
Aretes 15% | 35% | 20% | 30%
PROMEDIO 18% | 32% | 28% | 23%
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Prequnta 4 ;Cual es la modalidad de compra que utiliza para adquirir los productos?

Otro
5% Por unidad

%
~,

Por peso
75%
= Por unidad = Por peso = Otro

Prequnta 5 ;Cudl es el precio promedio que paga por unidad y/o por peso segun
producto? (obtenido de los productores)

PESO POR PESO (Bs/gr.) POR UNIDAD (BS)

PRODUCTO PROMEDIO
(gr) PLATA ORO PLATA ORO
Juego de joyas 150 17 250 2550 37500
Pisa corbata 25 17 300 425 7500
Pulsera 20 17 300 340 6000
Anillo 5 20 300 100 1500
Prendedor 60 17 250 1020 15000
Gargantilla 70 17 250 1190 17500
Dije 5 20 300 100 1500
Aretes 5 20 300 100 1500
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ANEXO 11

DETERMINACION DEL FACTOR DE VARIACION ESTACIONAL DE LA
DEMANDA

De las encuestas realizadas se obtiene la siguiente informacion:

DEMANDA estimada (unidades)

PRODUCTO DEMANDA PROMEDIO (Encuestas vs Tiendas)

Mensual Anual
Juego de joyas 13 156
Pisa corbata 48 572
Pulsera 57 676
Anillo 247 2964
Prendedor 104 1248
Gargantilla 65 780
Dije 161 1924
Aretes 278 3328

Con la informacidn obtenida sobre la fluctuacion de venta de cada producto en cada trimestre
del afio en forma proporcional al total de ventas anuales (ver resultados pregunta 3, encuesta a
tiendas comercializadoras de joyeria, anexo 2), y con la estimacion de la demanda mensual y
anual de cada producto se obtiene un estimado de unidades por trimestre de cada producto.

JOYERIA URKUPINA

W om 14 02 > z a4 0 e = > o | TOTAL
PRODUCTO = W < g < = 2 2 u 8 < O  ANUAL
Juego de joyas 13 13 13 19 19 19 11 11 11 11 11 11 162
Pisa corbata 48 48 48 67 67 67 29 29 29 48 48 48 576
Pulsera 46 46 46 68 68 68 57 57 57 57 57 57 684
Anillo 198 198 @ 198 247 247 247 198 = 198 198 346 346 346 2967
Prendedor 104 104 104 125 125 125 84 84 84 104 104 104 1251
Gargantilla 52 52 52 91 91 91 52 52 52 65 65 65 780
Dije 129 129 @ 129 161 161 161 225 225 225 129 129 129 1932
Aretes 278 278 278 389 389 389 222 | 222 222 222 222 222 3333
TOTAL 868 = 868 868 @ 1.167 1.167 1.167 878 @ 878 878 982 982 982 11685
JOYERIA ALVAREZ
w m 24 o > z | @) o = > [8) TOTAL
PRODUCTO | = W £ 2 < 2 2 ) 0 3 ) 8 ANUAL
Juego de joyas 8 8 8 21 21 21 16 16 16 8 8 8 159
Pisa corbata 29 29 29 86 86 86 29 29 29 48 48 48 576
Pulsera 46 46 46 79 79 79 68 68 68 34 34 34 681
Anillo 198 198 198 198 198 198 247 247 247 346 346 346 2967
Prendedor 84 84 84 125 125 125 104 104 104 104 104 104 1251
Gargantilla 65 65 65 78 78 78 65 65 65 52 52 52 780
Dije 97 97 97 161 161 161 257 257 257 129 129 129 1932
Aretes 222 222 222 389 389 389 222 222 222 278 278 278 3333
TOTAL 749 | 749 749 1137 1137 1137 1008 1.008 1.008 999 999 999 11679
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JOYERIA MARIANA

L m x x > z - o a = > O TOTAL
PRODUCTO | = W | £ | 2 | £ | 3 32| 2 8|8 |2 | &  awaA
Juego de joyas 11 11 11 19 19 19 16 16 16 8 8 8 162
Pisa corbata 39 39 39 67 67 67 48 48 48 39 39 39 579
Pulsera 57 57 57 91 91 91 46 46 46 34 34 34 684
Anillo 99 99 99 346 346 346 198 198 198 346 346 346 2967
Prendedor 84 84 84 125 125 125 104 104 104 104 104 104 1251
Gargantilla 65 65 65 91 91 91 65 65 65 39 39 39 780
Dije 65 65 65 193 193 193 225 225 225 161 161 161 1932
Aretes 167 167 167 444 444 444 222 222 222 278 278 278 3333
TOTAL 587 587 587 1.376  1.376 1.376 924 924 924 1.009 1.009 1.009 11.688
JOYERIA ROCIO
w m o od > =z 1 ] o = > (@) TOTAL
PRODUCTO | & | W | £ 2 g 2 2 2 6 3 2 8  ANUAL
Juego de joyas 8 8 8 16 16 16 11 11 11 19 19 19 162
Pisa corbata 29 29 29 58 58 58 39 39 39 67 67 67 579
Pulsera 34 34 34 79 79 79 57 57 57 57 57 57 681
Anillo 247 247 247 149 149 149 198 198 198 396 396 396 2970
Prendedor 84 84 84 125 125 125 63 63 63 146 146 146 1254
Gargantilla 65 65 65 78 78 78 52 52 52 65 65 65 780
Dije 65 65 65 161 161 161 193 193 193 225 225 225 1932
Aretes 222 222 222 333 333 333 167 167 167 389 389 389 3333
TOTAL 754 | 754 754 999 999 999 780 780 780 1364 1.364 1.364 11.691
JOYERIA CRUZ
w m x 24 > 4 _ o o — > O TOTAL
PRODUCTO  Z @ < o < =) 2| 2|4 o] 2 8  ANUAL
Juego de joyas 6 6 6 19 19 19 i3, 13 13 16 16 16 162
Pisa corbata 39 39 39 48 48 48 67 67 67 39 39 39 579
Pulsera 57 57 57 68 68 68 23 23 23 79 79 79 681
Anillo 149 149 149 247 247 247 247 247 247 346 346 346 2967
Prendedor 42 42 42 146 146 146 104 104 104 125 125 125 1251
Gargantilla 91 91 91 65 65 65 39 39 39 65 65 65 780
Dije 129 @ 129 129 129 129 129 225 225 225 161 161 161 1932
Aretes 167 167 167 333 333 333 222 222 222 389 389 389 3333
TOTAL 680 @ 680 680 1.055 1.055 1.055 940 940 940 1220 1.220 1.220 11.685
JOYERIA ANDREU
w m x @ > pd _ o a = > O TOTAL
PRODUCTO | = | W | £ | 2 | £ | 3 2 2 & 3 S D  ANUAL
Juego de joyas 6 6 6 21 21 21 13 13 13 13 13 13 159
Pisa corbata 29 29 29 58 58 58 48 48 48 58 58 58 579
Pulsera 57 57 | 57 | 46 46 46 57 57 57 68 68 68 684
Anillo 149 149 149 198 198 198 198 198 198 445 445 445 2970
Prendedor 84 84 84 146 146 146 84 84 84 104 104 104 1254
Gargantilla 65 65 65 78 78 78 65 65 65 52 52 52 780
Dije 161 161 161 97 97 97 193 193 193 193 193 193 1932
Aretes 111 111 111 278 278 278 333 333 333 389 389 389 3333
TOTAL 662 662 662 922 922 922 991 991 991 1322 1322 1322 11.691
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PRODUCTO

Juego de joyas
Pisa corbata
Pulsera
Anillo
Prendedor
Gargantilla
Dije
Aretes
TOTAL

PRODUCTO

Juego de joyas
Pisa corbata
Pulsera
Anillo
Prendedor
Gargantilla
Dije
Aretes
TOTAL

PRODUCTO

Juego de joyas
Pisa corbata
Pulsera
Anillo
Prendedor
Gargantilla
Dije
Aretes
TOTAL

PRODUCTO

Juego de joyas

Pisa corbata

Pulsera
Anillo
Prendedor
Gargantilla
Dije
Aretes

TOTAL

ENE

39
46
198
84
65
97
167

704

ENE

11

29
46
247
84
65
65
278

825

ENE

13
29
46
99
84
39
129
167
606

ENE

20

46
297
84

65
167

750

JOYERIA MARIA

m x x > z _ e}
w < ) < Q
o = < s = = 2

oo
oo
=
©

19 19 16 16

39 39 67 67 67 48 48
46 46 57 57 57 46 46
198 198 247 247 247 149 149
84 84 125 125 125 104 104
65 65 91 91 91 39 39
97 97 129 129 129 225 | 225
167 167 333 333 333 222 | 222

704 704 | 1.068 @ 1.068 1.068 849 849

JOYERIASTYLO

m 02 o > =z _ @]
< m < Q
rs < s 2 2 2

11 11 16 16 16 13 13

29 29 67 67 67 39 39
46 46 46 46 46 57 57
247 247 198 198 198 198 198
84 84 125 125 125 104 104
65 65 91 91 91 65 65
65 65 129 129 129 225 225
278 278 278 278 278 222 222

825 825 950 950 950 923 923

JOYERIA SAN PABLO

m o 04 > = 1 o

< m < (0]
s = < = = = I
13 13 16 16 16 13 13
29 29 7 7 77 48 48

46 46 57 57 57 46 46

99 99 297 297 297 247 247
84 84 125 125 125 104 104
39 39 91 91 91 65 65

129 129 97 97 97 225 225
167 167 @ 444 444 444 222 222
606 606 1.204 1.204 1.204 970 970

JOYERIA BOLIVAR

o0 as hd > b | (@]

< o < O
r s < S = = <
6 6 24 24 24 16 16

20 20 86 86 86 58 58

46 46 57 57 57 91 91
297 297 247 247 247 198 198
84 84 125 125 125 104 104
65 65 91 91 91 65 65
65 65 97 97 97 225 225
167 167 389 389 389 222 222

750 750 1116 1116 | 1.116 @ 979 979

SEP

16

48
46
149
104
39
225
222

849

SEP

13

39
57
198
104
65
225
222

923

SEP

13
48
46
247
104
65
225
222
970

SEP

16

58

91
198
104

65
225
222

979

79
396
104

65
193
389

1.276

104

225
333

1.197

79
346
104

65
193
278

1.115

OCT

8

29

34
247
104

39
257
333

1.051

NOV

11

39

79
396
104

65
193
389

1.276

346
104
39
225
333

1.197

NOV

11
39
79
346
104
65
193
278
1.115

NOV

8

29

34
247
104

39
257
333

1.051

S
a

11

39
79
396
104
65
193
389

1.276

DIC

13

58
79
346
104
39
225
333

1.197

DIC

11
39
79
346
104
65
193
278
1.115

DIC

8

29

34
247
104

39
257
333

1.051

TOTAL
ANUAL

162

579
684
2970
1251
780
1932
3333

11.691

TOTAL
ANUAL

159

579
684
2967
1251
780
1932
3333

11.685

TOTAL
ANUAL

159
579
684
2967
1251
780
1932
3333
11.685

TOTAL
ANUAL

162

579

684
2967
1251

780
1932
3333

11.688
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Para una mejor estimacion se calcula la media de las tablas anteriores:

COMPORTAMIENTO ESTACIONAL DE LA DEMANDA SEGUN PRODUCTO (unidades)
PROMEDIO JOYERIAS ENCUESTADAS

w m x x > pd - o} a = > 8} TOTAL
PRODUCTO | z | H g 2 ! 2 2 2 & 3 g 8  ANUAL
Juego de joyas 9 9 9 19 19 19 14 14 14 | 12 | 12 | 12 162
Pisacorbata 33 33 33 69 69 69 46 46 46 4T 47 47 585
Pulsera 49 49 49 65 65 65 55 55 55 60 60 60 687
Anillo 189 189 189 238 238 238 208 208 208 356 356 356 2973
Prendedor 8 82 8 130 130 130 9 = 96 = 96 111 111 = 111 = 1257
Gargantila 64 64 64 8 8 8 58 58 5 55 55 55 786
Dije 101 101 101 136 136 = 136 222 222 222 187 187 187 1938
Aretes 195 195 195 361 361 361 228 228 228 328 328 328 3336
TOTAL 722 722 722 1103 1103 1103 927 927 927 1156 1156 1.156 11.724

Por ultimo para el calculo del factor estacional solo es necesario la comparacion de la demanda
mensual de cada producto obtenida en la tabla promedio de joyerias encuestadas con los datos
de la demanda mensual estimada en la tabla resultante de la encuesta a personas.

FACTORES ESTACIONALES

TRIMESTRE | 1 1 v
Juego de joyas 0,69 1,46 1,08 0,92
Pisa corbata 0,69 1,45 0,97 0,99
Pulsera 0,87 1,15 0,98 1,07
Anillo 0,77 0,96 0,84 1,44
Prendedor 0,79 1,25 0,92 1,07
Gargantilla 0,98 1,31 0,89 0,85
Dije 0,63 0,85 1,38 1,17
Aretes 0,70 1,30 0,82 1,18
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ANEXO IV

ESTIMACION DE LA DEMANDA

Con los datos obtenidos de las encuestas se pronostica la demanda para el primer afio considerando al porcentaje de personas que
respondieron que estarian dispuestas a comprar los productos de la empresa, este porcentaje comprende aproximadamente el 27%.

Para los proximos 4 afios se estima un crecimiento aproximado del 7% anual, proyectando conquistar el mercado correspondiente a las

personas que respondieron que comprarian los productos después de un determinado tiempo, el mismo que corresponde al 35% de

respuestas. Se considera también el factor estacional calculado en el anexo anterior.

PRODUCTO

Trimestre

Mes

ENE
FEB

MAR

ABR
MAY
JUN
JUL
AGO
SEP
OCT
NOV
DIC

JUEGO DE JOYAS

Unidades promedio

=
w

13

13

13
13
13
13
13
13
13
13
13

Factor estacional

0,69
0,69

0,69

1,46
1,46
1,46
1,08
1,08
1,08
0,92
0,92
0,92

Valor esperado (u)

o

9

19
19
19
14
14
14
12
12
12

PISA CORBATA

Unidades promedio

S
[ee)

48

48

48
48
48
48
48
48
48
48
48

Factor estacional

0,69
0,69

0,69

1,45
1,45
1,45
0,97
0,97
0,97
0,99
0,99
0,99

Valor esperado (u)

w
N

34

34

70
70
70
47
47
47
48
48
48

Unidades promedio

57

57
57
57
57
57
57
57
57
57

PROYECCION DE LA DEMANDA PRIMER ANO

PULSERA

Factor estacional

0,87
0,87

0,87

1,15
1,15
1,15
0,98
0,98
0,98
1,07
1,07
1,07

Valor esperado (u)

al
o

50

50

66
66
66
56
56
56
61
61
61

Unidades promedio

()
=~
~

247

247

247
247
247
247
247
247
247
247
247

ANILLO

Factor estacional

0,77
0,77

0,77

0,96
0,96
0,96
0,84
0,84
0,84
1,44
1,44
1,44

Para los proximos afios se considera un crecimiento del 7% anual

Valor esperado (u)

189

189

238
238
238
208
208
208
356
356
356

Unidades promedio

104

104

104
104
104
104
104
104
104
104
104

PRENDEDOR
= &
o o
= E
g N
I
L >

079 82
079 = 82
079 82
125 130
125 130
125 130
092 9
092 = 9
092 = 9
1,07 | 111
107 111
107 111

Unidades promedio

65

65

65
65
65
65
65
65
65
65
65

GARGANTILLA

Factor estacional

0,98
0,98

0,98

1,31
1,31
1,31
0,89
0,89
0,89
0,85
0,85
0,85

Valor esperado (u)

64

64

85
85
85
58
58
58
55
55
55

Unidades promedio

161

161

161
161
161
161
161
161
161
161
161

Factor estacional

0,63
0,63

0,85
0,85
0,85
1,38
1,38
1,38
1,17
1,17
1,17

DIE

Valor esperado (u)

102

102

137
137
137
223
223
223
188
188
188

Unidades promedio

278

278

278
278
278
278
278
278
278
278
278

ARETES
T Z
o o
.8 E
g °
: 5
w >

0,70 196

0,70 196

0,70 196

1,30 362

1,30 362

1,30 362

0,82 229

0,82 229

0,82 229

1,18 329

1,18 329

1,18 329
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PRODUCTO

Trimestre

Mes

ENE
FEB
MAR
ABR
MAY
JUN
JUL
AGO
SEP
OCT
NOoVv
DIC

PRODUCTO

Trimestre

Mes

ENE

FEB

MAR
ABR
MAY
JUN
JUL
AGO
SEP
OCT
NOV
DIC

JUEGO DE JOYAS

Unidades promedio

=
S

Factor estacional

Valor esperado (u)

JUEGO DE JOYAS

Unidades promedio

=
(53]

15
15

15
15
15
15
15
15
15

Factor estacional

0,69

0,69

0,69
1,46
1,46
1,46
1,08
1,08
1,08
0,92
0,92
0,92

Valor esperado (u)

-
[

11
22
22
22
17
17
17
14
14
14

PISA CORBATA

Unidades promedio

52
52

52
52
52
52
52
52
52
52
52

Factor estacional

Valor esperado (u)

36
36

76
76
76
51
51
51
52
52

PISA CORBATA

Unidades promedio

[$a)
ol

55
55
55
55
55
55
55
55
55
55

Factor estacional

0,69

0,69

0,69
1,45
1,45
1,45
0,97
0,97
0,97
0,99
0,99
0,99

Valor esperado (u)

Unidades promedio

Unidades promedio

[o2]
(53]

65
65
65
65
65
65
65
65
65
65

PROYECCION DE LA DEMANDA SEGUNDO ANO

PROYECCION DE LA DEMANDA TERCER ANO

PULSERA
B s
o (=}
5 B
b [}
$ g
S —
:3
w >

0,87 54
0,87 54
0,87 54
1,15 71
1,15 71
1,15 71
0,98 60
0,98 60
0,98 60
1,07 65
1,07 65
1,07 65
PULSERA
s S}
c
o o
-
B (<)
S —
3 ]
L >
0,87 57
0,87 57
0,87 57
1,15 75
1,15 75
1,15 75
0,98 64
0,98 64
0,98 64
1,07 70
1,07 70
1,07 70

Unidades promedio

Unidades promedio

283

283
283
283
283
283
283
283
283
283
283

ANILLO

Factor estacional

0,77
0,77
0,77
0,96
0,96
0,96
0,84
0,84
0,84
1,44
1,44
1,44

ANILLO

Factor estacional

0

~
=

0,77

0,77
0,96
0,96
0,96
0,84
0,84
0,84
1,44
1,44
1,44

Valor esperado (u)

203
203

256
256
256
224
224
224
382
382
356

Valor esperado (u)

217

217
273
273
273
239
239
239
408
408
408

Unidades promedio

112
112
112
112
112
112
112
112
112
112
112
112

Unidades promedio

120

120
120
120
120
120
120
120
120
120
120

PRENDEDOR
o
3 B
2 g
g L
B
w >
0,79 89
0,79 89
0,79 89
1,25 140
1,25 140
1,25 140
0,92 = 104
0,92 104
0,92 = 104
0= 20
107 | 120
107 | 120

PRENDEDOR
= S
c

o

§ 2
[o] —
z g
- 3
5 s
E 8
0,79 95
0,79 95
0,79 95
125 150
125 150
125 150
092 111
092 111
092 111
107 129
107 129
107 129

GARGANTILLA

Unidades promedio

70
70

70
70
70
70
70
70
70
70
70

Factor estacional

0,98
0,98
0,98
131
131
131
0,89
0,89
0,89
0,85
0,85
0,85

Valor esperado (u)

GARGANTILLA

Unidades promedio

=
[$3]

75
75
75
75
75
75

75
75
75

Factor estacional

0,85
0,85
0,85

Valor esperado (u)

Unidades promedio

172
172
172

Unidades promedio

184

184
184
184
184
184
184
184
184
184
184

=
()]
m

Factor estacional

9
(9]
m

Factor estacional

0,63

0,63

0,63
0,85
0,85
0,85
1,38
1,38
1,38
1,17
1,17
1,17

Valor esperado (u)

109
109

146
146
146
239
239
239
201
201
201

Valor esperado (u)

116

116
157
157
157
255
255
255
215
215
215

Unidades promedio

Unidades promedio

318

318
318
318
318
318
318
318
318
318
318

ARETES

Factor estacional

ARETES

Factor estacional

0,70

0,70

0,70
1,30
1,30
1,30
0,82
0,82
0,82
1,18
1,18
1,18

Valor esperado (u)

209
209

387
387
387
245
245
245
352
352
352

Valor esperado (u)

224

224
414
414
414
262
262
262
377
377
377
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PRODUCTO

Trimestre

PRODUCTO

Trimestre

Mes

ENE

FEB

MAR
ABR
MAY
JUN
JUL
AGO
SEP
OCT
NOoVv
DIC

Mes

ENE

FEB

MAR
ABR
MAY
JUN
JUL
AGO
SEP
OCT
NOV
DIC

JUEGO DE JOYAS

Unidades promedio

JUEGO DE JOYAS

Unidades promedio

Factor estacional

D
o

0,

0,69

0,69
1,46
1,46
1,46
1,08
1,08
1,08
0,92
0,92
0,92

Factor estacional

0,69

0,69

0,69
1,46
1,46
1,46
1,08
1,08
1,08
0,92
0,92
0,92

Valor esperado (u)

Valor esperado (u)

PISA CORBATA

Unidades promedio

Factor estacional

D
o

0,

0,69

0,69
1,45
1,45
1,45
0,97
0,97
0,97
0,99
0,99
0,99

Valor esperado (u)

PISA CORBATA

Unidades promedio

Factor estacional

0,69

0,69

0,69
1,45
1,45
1,45
0,97
0,97
0,97
0,99
0,99
0,99

Valor esperado (u)

Unidades promedio

Unidades promedio

PROYECCION DE LA DEMANDA CUARTO ANO
ANILLO

PROYECCION DE LA DEMANDA QUINTO ANO
ANILLO

PULSERA
= )
S 8
3 I
8 2
S [}
S .
5 S
£ g
0,87 61
0,87 61
0,87 61
1,15 81
1,15 81
1,15 81
0,98 69
0,98 69
0,98 69
1,07 S,
1,07 75
1,07 75
PULSERA
T S
5 o
g | B
g &
S (<5}
S -
S K=}
= s
0,87 65
0,87 65
0,87 65
1,15 86
1,15 86
1,15 86
0,98 73
0,98 73
0,98 73
1,07 79
1,07 79
1,07 79

Unidades promedio

w
o
w

303

303
303
303
303
303
303
303
303
303
303

Unidades promedio

w
N
i

324

324
324
324
324
324
324
324
324
324

Factor estacional

1,44

Factor estacional

0,77

0,77

0,77
0,96
0,96
0,96
0,84
0,84
0,84
1,44
1,44
1,44

Valor esperado (u)

N
w
N

232

232
292
292
292
256
256
256
437
437
437

Valor esperado (u)

N
pN
o

N
i
fee]

B NONNWWWN
O NNNRE B e S
N W WWwwWww w oo

467
467

PRENDEDOR
(=} —~
g ¥ 2
o
R
2| B g
3 - 5]
© B —
° ] S
Sa - | S
128 0,79 101
128 0,79 101
128 0,79 101
128 1,25 160
128 1,25 160
128 1,25 160
128 0,92 119
128 0,92 119
128 0,92 119
128 1,07 137
128 1,07 137
128 1,07 137

Unidades promedio

137
137

PRENDEDOR
T 2
o o
g | g8
1 (<5
S —
8 3
- >

0,79 = 109
0,79 = 109
0,79 = 109
125 | 172
125 | 172
125 | 172
092 127
092 127
092 127
107 | 147
107 | 147
107 | 147

GARGANTILLA

Unidades promedio

Factor estacional

1,31
1,31
1,31
0,89
0,89
0,89
0,85
0,85
0,85

Valor esperado (u)

GARGANTILLA

Unidades promedio

Factor estacional

0,98

0,98

0,98
1,31
1,31
1,31
0,89
0,89
0,89
0,85
0,85
0,85

Valor esperado (u)

Unidades promedio

197

197
197
197
197
197
197
197
197
197
197

Unidades promedio

N
=
[

NN
[y
[N

211
211
211
211
211
211
211
211
211

=
()
m

Factor estacional

1,38

1,17

g
@
m

Factor estacional

0,63

0,63

0,63
0,85
0,85
0,85
1,38
1,38
1,38
1,17
1,17
1,17

Valor esperado (u)

=
N
(53]

125

125
168
168
168
273
273
273
230
230

Valor esperado (u)

179
179
179
293
293
293
247
247
247

Unidades promedio

w
B
o

340

340
340
340
340
340
340
340
340
340
340

Unidades promedio

364

ARETES

Factor estacional

1,30

0,82
0,82
0,82
1,18
1,18
1,18

ARETES

Factor estacional

0,70

0,70
1,30
1,30
1,30
0,82
0,82
0,82
1,18
1,18
1,18

Valor esperado (u)

240

240
443
443
443
280
280
280
403
403

Valor esperado (u)

431
431

224



Con las tablas anteriores se puede obtener la proyeccién de la demanda para los cinco afios

de operacion:

PRODUCTO

Juego de joyas
Pisa corbata
Pulsera
Anillo
Prendedor
Gargantilla
Dije
Aretes

PRODUCTO

Juego de joyas
Pisa corbata
Pulsera
Anillo
Prendedor
Gargantilla
Dije
Aretes

PRODUCTO

Juego de joyas
Pisa corbata
Pulsera
Anillo
Prendedor
Gargantilla
Dije
Aretes

PRODUCTO

Juego de joyas
Pisa corbata
Pulsera
Anillo
Prendedor
Gargantilla
Dije
Aretes

PRODUCTO

Juego de joyas

Pisa corbata

Pulsera
Anillo
Prendedor
Gargantilla
Dije
Aretes

ENE

ENE

12

41
61
232
101

125
240

ENE

13

44

65
248
109

133
256

FEB

34
50
189
82

102
196

FEB

FEB

12

41
61
232
101

125
240

FEB

13

44

65
248
109

133
256

PROYECCION DE LA DEMANDA PRIMER ANO

g ) z 5 5 3 il
> < > = i < ]
9 19 19 19 14 14 14
34 70 70 70 47 47 47
50 66 66 66 56 56 56
189 238 238 238 208 208 208
82 130 130 130 96 96 96
64 85 85 85 58 58 58
102 137 137 137 223 223 223
196 362 362 362 229 229 229
PROYECCCION DE LA DEMANDA SEGUNDO ANO
o 14 > P | o o
S| 2| 35|32 |23 2|4
10 il 21 21 16 16 16
36 76 76 76 51 51 51
54 71 71 71 60 60 60
203 256 256 256 224 224 224
89 140 140 140 104 104 104
69 92 92 92 63 63 63
109 146 146 146 239 239 239
209 387 387 387 245 245 245
PROYECCION DE LA DEMANDA TERCER ANO
14 x > z - o o
$ 3 2|3 2| ¢ 4
11 22 22 22 17 17 17
39 80 80 80 54 54 54
57 8] 75 73 64 64 64
217 273 273 273 239 239 239
95 150 150 150 111 111 111
74 99 99 99 67 67 67
116 157 157 157 255 255 255
224 414 414 414 262 262 262

PROYECCION DE LA DEMANDA CUARTO ANO

o

< 5
s 2
12 2
4 86
61 81
2 2
101 160
79 105
125 168
240 443

MAY

24

86
81
292
160
105
168
443

JUN

24

86
81
292
160
105
168
443

JuL

18

57
69
256
119
72
273
280

AGO

18

57
69
256
119
72
273
280

SEP

18

57
69
256
119
72
273
280

PROYECCION DE LA DEMANDA QUINTO ANO

o

< &
s <
13 27
44 9
65 86
248 | 313
100 | 172
85 113
133 179
256 | 474

MAY

27

92

86
313
172
113
179
474

JUN

27

92

86
313
172
113
179
474

JUL

20

61

73
273
127

293
300

AGO

20

61

73
273
127

7
293
300

SEP

20

61

73
273
127

293
300

201
352

377

OCT

15

59
75
437
137

230
403

OCT

17

63

79
467
147

247
431

352

129

215
377

NOV

15

59
75
437
137

230
403

NOV

17

63

79
467
147

247
431

12
48
61
356
111

188
329

DIC

13
52
65
356
120

201
352

377

DIC

15

59
75
437
137

230
403

DIC

17

63

79
467
147

247
431

TOTAL
ANUAL

162
597
699
2973
1257
786
1950
3348

TOTAL
ANUAL

180

645

750
3169
1359
852
2085
3579

TOTAL
ANUAL

192
684
798
3411
1455
912
2229
3831

TOTAL
ANUAL

207
729
858
3651
1551
972
2388
4098

TOTAL
ANUAL

231

780

909
3903
1665
1044
2556
4383

225



ANEXO V

CAPACIDAD INSTALADA

CAPACIDAD PRODUCTIVA DE LA MAQUINARIA

Considerando que se proyecta un crecimiento del 7% anual en la demanda, se considera para
el andlisis el 5to afio de operacidn para evitar ser superados en la capacidad.

PROYECCION DE LA DEMANDA QUINTO ANO

0 14 o > = _ o o [= > O TOTAL
< < =2
PRODUCTO = Z i < g = =) =} Q u 8 g &  ANUAL
Juego de joyas 13 13 13 27 24 27 20 20 20 17 17 17 231
Pisa corbata 44 44 44 92 92 92 61 61 61 63 63 63 780
Pulsera 65 65 65 86 86 86 73 73 73 79 79 79 909
Anillo 248 248 248 313 313 313 273 273 273 467 467 467 3903
Prendedor 109 109 109 172 172 172 127 127 127 147 147 147 1665
Gargantilla 85 85 85 113 113 113 77 77 77 73 73 73 1044
Dije 133 133 133 179 179 179 293 293 293 247 247 247 2556
Aretes 256 256 256 474 474 474 300 300 300 431 431 431 4383
PORCENTAJE DE LA DEMANDA DE JOYAS SEGUN TECNICA
TECNICA
PRODUCTO CASTING CORTE CINCELADO FILIGRANA
Juego de joyas 10% 40% 20% 30%
Pisa corbata 10% 50% 20% 20%
Pulsera 20% 30% 30% 20%
Anillo 20% 30% 20% 30%
Prendedor 10% 40% 20% 30%
Gargantilla 20% 30% 20% 30%
Dije 30% 30% 20% 20%
Aretes 10% 40% 20% 30%
REQUERIMIENTO DE LINGOTES Y ALAMBRES SEGUN PRODUCTO (UNIDADES)
CASTING CORTE CINCELADO FILIGRANA
PRODUCTO
PLANCHA = ALAMBRE = PLANCHA  ALAMBRE PLANCHA = ALAMBRE = PLANCHA = ALAMBRE
Juego de joyas 0,2 0,25 3 0,5 3 0,5 0,1 8
Pisa corbata 0,05 0,05 0,25 0,05 0,25 0,05 0,1 0,3
Pulsera 0,05 0,5 0,2 0,3 0,2 0,3 0,1 1
Anillo 0 0 0,1 0,1 0,1 0,1 0 0,2
Prendedor 0,1 0,05 0,25 0,05 0,25 0,05 0 0,2
Gargantilla 0 0,5 0,5 0,7 0,5 0,7 0 0,5
Dije 0 0,05 0,1 0,05 0,1 0,05 0 0,2
Aretes 0,05 0,1 0,2 0,05 0,2 0,05 0,1 0,3
TOTAL 0,45 15 4,6 1,8 4,6 1,8 0,4 5,7
TOTAL (REDONDEADO) 1 2 5 2 5 2 1 6
PORCENTAJE DE
UTILIZACION DE EQUIPO 0,23 0,77 0,71 0,29 0,71 0,29 0,14 0,86

SEGUN TIPO DE MOLDE
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PRODUCTO

Juego de joyas
Pisa corbata
Pulsera
Anillo
Prendedor
Gargantilla
Dije
Aretes

PRODUCTO

Juego de joyas
Pisa corbata
Pulsera
Anillo
Prendedor
Gargantilla
Dije
Avretes

PRODUCTO

Juego de joyas
Pisa corbata
Pulsera
Anillo
Prendedor
Gargantilla
Dije
Aretes

PRODUCTO

Juego de joyas
Pisa corbata
Pulsera
Anillo
Prendedor
Gargantilla
Dije
Aretes

DEMANDA

ANUAL POR
PRODUCTO

162
597
699
2973
1257
786
1950
3348

DEMANDA

ANUAL POR
PRODUCTO

162
597

[

2973
1257
786
1950
3348

DEMANDA
ANUAL POR
PRODUCTO

162
597
699
2973
1257
786
1950
3348

DEMANDA

ANUAL POR
PRODUCTO

162
597
699
2973
1257
786
1950
3348

REQUERIMIENTO DE LINGOTES PARA LA TECNICA DE CASTING AL PRIMER ANO DE OPERACION

PORCENTAJE

10%
10%
20%
20%
10%
20%
30%
10%

DE LA
DEMANDA

TOTAL

DEMANDA
ANUAL
(CASTING)

16,20
59,70
139,80
594,60
125,70
157,20
585,00
334,80

REQ. PROMEDIO

POR PRODUCTO
: &
) o
z =
< <
- -
a <
0,2 0,25
0,05 0,05
0,05 0,5
0 0
0,1 0,05
0 05
0 0,05
0,05 0,1

REQUERIMIENTO

ANUAL

. y
O o
b4 =
< <
- -
a <
32 4,1
3,0 3,0
7,0 69,9
0,0 0,0
12,6 6,3
0,0 78,6
0,0 29,3
16,7 335
43 225

REQUERIMIENTO

MENSUAL
. y
O o
b4 =
< <
- -
a <
03 0,3
0,2 0,2
0,6 58
0,0 0,0
1,0 0,5
0,0 6,6
0,0 2,4
14 28
4 19

REQUERIMIENTO DE LINGOTES PARA LA TECNICA DE CORTE AL PRIMER ANO DE OPERACION

PORCENTAJE
DE LA
DEMANDA

40%
50%
30%
30%
40%
30%
30%
40%

TOTAL

DEMANDA
ANUAL
(CORTE)

64,80
298,50
209,70
891,90
502,80
235,80
585,00

1.339,20

REQ. PROMEDIO POR

PRODUCTO
= =
g S
a <
3 0,5
0,25 0,05
0,2 0,3
0,1 0,1
0,25 0,05
0,5 0,7
0,1 0,05
0,2 0,05

REQUERIMIENTO

ANUAL

= =

5 g

o <
194,4 32,4
74,6 14,9
41,9 62,9
89,2 89,2
125,7 251
117,9 165,1
58,5 29,3
267,8 67,0
971 486

REQUERIMIENTO

MENSUAL
4 =
it g
a <
16,2 2,7
6,2 12
35 52
7.4 7.4
10,5 2,1
9,8 13,8
4,9 24
22,3 56
81 41

REQUERIMIENTO DE LINGOTES PARA LA TECNICA DE CINCELADO AL PRIMER ANO DE OPERACION

PORCENTAJE

20%
20%
30%
20%
20%
20%
20%
20%

DE LA
DEMANDA

TOTAL

DEMANDA
ANUAL
(CINCELADO)

32,40
119,40
209,70
594,60
251,40
157,20
390,00
669,60

REQ. PROMEDIO POR

PRODUCTO
NS
& T
3 0,5
0,25 0,05
0,2 0,3
0,1 0,1
0,25 0,05
0,5 0,7
0,1 0,05
0,2 0,05

REQUERIMIENTO

ANUAL

: y
O o
z =
3 3
o <
97,2 16,2
29,9 6,0
41,9 62,9
59,5 59,5
62,9 12,6
78,6 110,0
39,0 19,5
133,9 335
543 321

REQUERIMIENTO

MENSUAL
£ &
O o
P4 >
g 3
a <
8,1 1,4
25 0,5
3,5 52
5,0 5,0
52 1,0
6,6 9,2
33 1,6
11,2 28
46 27

REQUERIMIENTO DE LINGOTES PARA LA TECNICA DE FILIGRANA AL PRIMER ANO DE OPERACION

PORCENTAJE

30%
20%
20%
30%
30%
30%
20%
30%

DE LA
DEMANDA

TOTAL

DEMANDA
ANUAL
(FILIGRANA)

486
1194
139,8
891,9
3771
235,8
390,0

1.004,4

REQ. PROMEDIO POR

PRODUCTO

PLANCHA
w  ALAMBRE

o o
e r R
o o
o 7w

0 0,2
0 0,5
0 0,2
01 0,3

REQUERIMIENTO

ANUAL

4 =
: 3
49 145,8
11,9 358
14,0 139,8
0,0 178,4
0,0 75,4
0,0 117,9
0,0 78,0
100,4 301,3
132 1073

REQUERIMIENTO

MENSUAL
4 =
: 2
0,4 12,2
1,0 3,0
1,2 11,7
0,0 14,9
0,0 6,3
0,0 9,8
0,0 6,5
84 251
11 90

REQUERIMIENTO

DIARIO
2 g
O o
b4 =
< <
.| -
o <
0,012 0,014
0,011 0,011
0,025 0,250
0,000 0,000
0,045 0,022
0,000 0,281
0,000 0,104
0,060 0,120
1 1

REQUERIMIENTO

DIARIO

4 =

3 3

a <
0,694 0,116
0,267 0,053
0,150 0,225
0,319 0,319
0,449 0,090
0,421 0,590
0,209 0,104
0,957 0,239

4 2

REQUERIMIENTO

DIARIO

3 i

O o

4 >

g 3

o <
0,347 0,058
0,107 0,021
0,150 0,225
0,212 0,212
0,224 0,045
0,281 0,393
0,139 0,070
0,478 0,120

2 2

REQUERIMIENTO

DIARIO

Z =

3 2
0,017 0,521
0,043 0,128
0,050 0,499
0,000 0,637
0,000 0,269
0,000 0,421
0,000 0,279
0,359 1,076

1 4
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REQUERIMIENTO TOTAL DE LINGOTES SEGUN LA DEMANDA PARA EL PRIMER ANO DE OPERACION

REQUERIMIENTO ANUAL REQUERIMIENTO MENSUAL REQUERIMIENTO DIARIO
PRODUCTO
PLANCHA ALAMBRE PLANCHA ALAMBRE PLANCHA ALAMBRE

Juego de joyas 300 199 25,0 16,6 1,071 0,711
Pisa corbata 120 60 10,0 5,0 0,429 0,214
Pulsera 105 336 8,8 28,0 0,375 1,200
Anillo 149 328 12,4 27,3 0,532 1,171
Prendedor 202 120 16,8 10,0 0,721 0,429
Gargantilla 197 472 16,4 39,3 0,704 1,686
Dije 98 156 8,2 13,0 0,350 0,557
Avretes 519 436 43,3 36,3 1,854 1,557

TOTAL 1690 2107 141 176 7 8

Calculando bajo el mismo procedimiento anterior el requerimiento de lingotes seguin cada técnica para los posteriores afios se tiene:

REQUERIMIENTO TOTAL DE LINGOTES SEGUN LA DEMANDA PARA EL SEGUNDO ANO DE OPERACION

REQUERIMIENTO ANUAL REQUERIMIENTO MENSUAL REQUERIMIENTO DIARIO

ARCRUETe PLANCHA ALAMBRE PLANCHA ALAMBRE PLANCHA ALAMBRE
Juego de joyas 333 221 27,8 18,4 1,189 0,789
Pisa corbata 129 65 10,8 54 0,461 0,232
Pulsera 113 360 9,4 30,0 0,404 1,286
Anillo 159 349 13,3 29,1 0,568 1,246
Prendedor 218 130 18,2 10,8 0,779 0,464
Gargantilla 213 512 178 42,7 0,761 1,829
Dije 105 167 8,8 13,9 0,375 0,596
Aretes 555 466 46,3 38,8 1,982 1,664

TOTAL 1825 2270 153 190 7 9

REQUERIMIENTO TOTAL DE LINGOTES SEGUN LA DEMANDA PARA EL TERCER ANO DE OPERACION

PRODUCTO REQUERIMIENTO ANUAL REQUERIMIENTO MENSUAL REQUERIMIENTO DIARIO

PLANCHA ALAMBRE PLANCHA ALAMBRE PLANCHA ALAMBRE
Juego de joyas 356 236 29,7 19,7 1,271 0,843
Pisa corbata 137 69 11,4 58 0,489 0,246
Pulsera 120 384 10,0 32,0 0,429 1,371
Anillo 171 376 14,3 31,3 0,611 1,343
Prendedor 233 139 19,4 11,6 0,832 0,496
Gargantilla 228 548 19,0 45,7 0,814 1,957
Dije 112 179 9,3 14,9 0,400 0,639
Aretes 594 499 49,5 41,6 2,121 1,782

TOTAL 1951 2430 163 203 7 9

REQUERIMIENTO TOTAL DE LINGOTES SEGUN LA DEMANDA PARA EL CUARTO ANO DE OPERACION

PRODUCTO REQUERIMIENTO ANUAL REQUERIMIENTO MENSUAL REQUERIMIENTO DIARIO

PLANCHA ALAMBRE PLANCHA ALAMBRE PLANCHA ALAMBRE
Juego de joyas 383 254 31,9 21,2 1,368 0,907
Pisa corbata 146 73 12,2 6,1 0,521 0,261
Pulsera 129 412 10,8 34,3 0,461 1,471
Anillo 183 402 15,3 33,5 0,654 1,436
Prendedor 249 148 20,8 12,3 0,889 0,529
Gargantilla 243 584 20,3 48,7 0,868 2,086
Dije 120 192 10,0 16,0 0,429 0,686
Aretes 636 533 53,0 44,4 2,271 1,904

TOTAL 2089 2598 175 217 8 10

REQUERIMIENTO TOTAL DE LINGOTES SEGUN LA DEMANDA PARA EL QUINTO ANO DE OPERACION

REQUERIMIENTO ANUAL REQUERIMIENTO MENSUAL REQUERIMIENTO DIARIO

PRODUCTO PLANCHA ALAMBRE PLANCHA ALAMBRE PLANCHA ALAMBRE
Juego de joyas 428 283 35,7 23,6 1,529 1,011
Pisa corbata 156 78 13,0 6,5 0,557 0,279
Pulsera 137 437 11,4 36,4 0,489 1,561
Anillo 196 430 16,3 35,8 0,700 1,536
Prendedor 267 159 22,3 13,3 0,954 0,568
Gargantilla 261 627 21,8 52,3 0,932 2,239
Dije 128 205 10,7 171 0,457 0,732
Aretes 680 570 56,7 475 2,429 2,036

TOTAL 2253 2789 188 233 9 10

228



REQUERIMIENTO ANUAL DE LINGOTES SEGUN PRODUCTO POR ANO DE OPERACION

PRODUCTO

Juego de joyas
Pisa corbata
Pulsera
Anillo
Prendedor
Gargantilla
Dije
Aretes
TOTAL

PLANCHA

120
105
149
202
197
98
519
1690

ANO 1

ALAMBRE

05'_‘
©
© ©

336
328
120
472
156
436
2107

CAPACIDAD PRODUCTIVA ANUAL

PROYECCION

TIPO DE LINGOTE

REQUERIMIENTO
ANUAL DE
LINGOTES

LAMINADOS

CAPACIDAD ANUAL

EQUIPO DE
LAMINADO

CAPACIDAD
PRODUCTIVA

1690

3484

0,49

49%
47%

PLANCHA

ANO 1

2107

4723

0,45
45%

ALAMBRE

ANO 2 ANO 3
< w < w
T o T o
> s e S
< < < <
. - . .
o < o <
333 221 356 236
129 65 137 69
113 360 120 384
159 349 171 376
218 130 233 139
213 512 228 548
105 167 112 179
555 466 594 499
1825 2270 1951 2430
ANO 2 ANO 3
L L
E Y . i
(@) o @) o
Z = z =
< < < <
- .| - -
o < o <
1825 2270 1951 2430
3484 4723 3484 4723
0,52 0,48 0,56 0,51
52% 48% 56% 51%
50% 54%

PLANCHA

w
[oc]
w

146
129
183
249
243
120
636
2089

ANO 4

w <
o T
s S
< <
- .|
< o

254 428
73 156
412 137
402 196
148 267
584 261
192 128
533 680
2598 2253

ANO 4

L

A @

O [an]

Z =

< <

- -

o <
2089 2598
3484 4723
0,60 0,55
60% 55%

57%

ALAMBRE

2789

PLANCHA
ALAMBRE

2253 2789

3484 4723

0,65 0,59

65% 59%
62%
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ANEXO VI

CALCULO DE REQUERIMIENTO DE PERSONAL AL ULTIMO ANO DE

OPERACION

Maestros joyeros - Ayudantes

PROYECCION DE LA DEMANDA QUINTO ANO

PRODUCTO ENE FEB MAR ABR MAY JUN

Juego de joyas 13 13 13 27 27 27
Pisa corbata 44 44 44 92 92 92
Pulsera 65 65 65 86 86 86
Anillo 248 248 248 313 313 313
Prendedor 109 109 109 172 172 172
Gargantilla 85 85 85 113 113 113
Dije 133 133 133 179 179 179
Aretes 256 256 256 474 474 474

TIEMPO DE PRODUCCION SEGUN TECNICA APLICADA
(MAESTRO Y AYUDANTE EN HORAS)

TECNICA
PRODUCTO
CASTING | CORTE CINCELADO FILIGRANA
Juego de 20 30 30 40
joyas

Pisa corbata 1 2 2 4
Pulsera 2 3] 3] 5
Anillo 1 2 2 3
Prendedor 1 2 2 4
Gargantilla 3 5 5 8
Dije 1 2 2 3
Aretes 1 2 2 4

JUL AGO
20 20
61 61
73 73

273 273
127 127
7 7
293 293
300 300

SEP

20
61
73
273
127
7
293
300

OoCT

17
63
79
467
147
73
247
431

NOov DIC
17 17
63 63
79 79

467 467
147 147
73 73
247 247
431 431

TOTAL
ANUAL
231
780
909
3903
1665
1044
2556
4383

PORCENTAJE DE LA DEMANDA DE JOYAS SEGUN TECNICA

PRODUCTO

Juego de
joyas

Pisa corbata

Pulsera
Anillo
Prendedor

Gargantilla

Dije
Aretes

CASTING

10%

10%

20%
20%
10%
20%
30%
10%

CORTE
40%

50%
30%
30%
40%
30%
30%
40%

TECNICA

CIN

CELADO
20%

20%
30%
20%
20%
20%
20%
20%

PROYECCION DE LA DEMANDA PARA EL QUINTO ANO DE OPERACION SEGUN TECNICA
APLICADA (UNIDADES)

TECNICA
PRODUCTO
CASTING CORTE CINCELADO

Juego de joyas 24 93 47
Pisa corbata 78 390 156
Pulsera 182 273 273
Anillo 781 1171 781
Prendedor 167 666 333
Gargantilla 209 314 209
Dije 767 767 512
Aretes 439 1754 877

FILIGRANA

70
156
182

1171
500
314
512

1315

HORAS REQUERIDAS SEGUN TECNICA APLICADA POR CANTIDAD DE PRODUCTO AL ANO

PRODUCTO

Juego de joyas

Pisa corbata
Pulsera
Anillo

Prendedor

Gargantilla

Dije
Aretes
TOTAL HORAS-HOMBRE REQUERIDAS AL ANO
HORAS DISPONIBLES AL ANO

MAESTROS
PERSONAL REQUERIDO AYUDANTES

CASTING
480
78
364
781
167
627
767
439
3703
2240
1,16
0,50

CORTE
2790
780
819
2342
1332
1570
1534
3508
14675
2240
4,59
1,97

TECNICA
CINCELADO FILIGRANA
1410 2800
312 624
819 910
1562 3513
666 2000
1045 2512
1024 1536
1754 5260
8592 19155
2240 2240
2,69 5,99
1,15 2,57

FILIGRANA
30%

20%
20%
30%
30%
30%
20%
30%
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Operarios para Fundido y Laminado

TIEMPO NECESARIO PARA EL PROCESO DE
FUNDIDO SEGUN PRODUCTO (HORAS)

PRODUCTO
Juego de joyas
Pisa corbata
Pulsera
Anillo
Prendedor
Gargantilla
Dije
Aretes

PLANCHA = ALAMBRE
0,900 0,250
0,075 0,025
0,060 0,125
0,015 0,038
0,075 0,025
0,150 0,250
0,030 0,013
0,060 0,050

TOTAL
1,150
0,100
0,185
0,053
0,100
0,400
0,043
0,110

CALCULO DE REQUERIMIENTO DE PERSONAL PARA
EL PROCESO DE FUNDIDO
TIEMPO
NECESARIO

PRODUCTO

Juego de
joyas
Pisa corbata
Pulsera
Anillo
Prendedor
Gargantilla
Dije
Aretes

DEMANDA
ANO 5

231

780

909

3903
1665
1044
2556
4383

PARA

FUNDIDO

1,15

0,10
0,19
0,05
0,10
0,40
0,04
0,11

TOTAL HORAS REQUERIDAS AL ANO
HORAS DE TRABAJO AL ANO
PERSONAL REQUERIDO

PRODUCTO

Juego de joyas
Pisa corbata
Pulsera
Anillo
Prendedor
Gargantilla
Dije
Aretes

TOTAL
HORAS
POR
PRODUCTO

265,65

78,00
168,17
204,91
166,50
417,60
108,63
482,13
1891,58

2240,00
0,84

TIEMPO NECESARIO PARA EL PROCESO DE
LAMINADO SEGUN PRODUCTO (HORAS)

PRODUCTO

Juego de joyas

Pisa corbata

Pulsera

Anillo

Prendedor

Gargantilla

CALCULO DE REQUERIMIENTO DE PERSONAL PARA EL
PROCESO DE LAMINADO

Dije

Aretes

PLANCHA

0,346
0,029
0,023
0,006
0,029
0,058
0,012
0,023

ALAMBRE

0,071
0,007
0,036
0,011
0,007
0,071
0,004
0,014

TOTAL

0,417
0,036
0,059
0,016
0,036
0,129
0,015
0,037

TIEMPO TOTAL
PRODUCTO DE,Q/IN%NSDA NE(l':Di%A;\RIO HSgRAS
LAMINADO PRODUCTO
J?ig:ge 231 0,42 96,42
Pisa corbata 780 0,04 28,06
Pulsera 909 0,06 53,38
Anillo 3903 0,02 64,25
Prendedor 1665 0,04 59,89
Gargantilla 1044 0,13 134,66
Dije 2556 0,02 38,60
Aretes 4383 0,04 163,63
TOTAL HORAS REQUERIDAS AL ANO 638,90
HORAS DE TRABAJO AL ANO 2240
PERSONAL REQUERIDO 0,29

Operarios de pulido

CALCULO DE REQUERIMIENTO DE PERSONAL PARA EL PROCESO DE PULIDO

DEMANDA ANO 5

780
909
3903
1665
1044
2556
4383

OR

PESO PROMEDIO P

PRODUCTO
(GRAMOS)

150

PESO TOTAL
(GRAMOS)

34650
5460
9090
15612
8325
15660
10224
35064

CAPACIDAD
MAQUINA (GRAMOS)

300
300
300
150
150
300
150
300

CANTIDAD DE VECES
DE OPERACION

117

TIEMPO

TIEMPO
NECESARIO DE
PRE-PULIDO
(HORAS)

x
© § ogu
[a) —_ o
wxrO o8
SO é aFE<
o%m =25
¥ o Ww< 2
o o E (@]
0,25 28,9
0,25 4,6
0,25 7,6
0,25 26,0
0,25 13,9
0,25 131
0,25 17,0
0,25 29,2

TOTAL HORAS REQUERIDAS AL ANO
HORAS DISPONIBLES AL ANO
REQUERIMEIENTO DE PERSONAL PARA EL PROCESO

PULIDO (HORAS)

PRODUCTOS
TIEMPO

TIEMPO
NECESARIO DE

0,15
0,15
0,2
0,15
0,2

PROMEDIO
DE
OPERACION

TIEMPO POR
CANTIDAD
TOTAL DE

PRODUCTOS

H
[{e]
[é)
RN
o &

181,8
585,5
249,8
208,8
3834
876,6

TIEMPO TOTAL DE
PROCESO
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CALCULO DE REQUERIMIENTO DE OPERARIOS PARA EL PROCESO DE LIMPIEZA,

PRODUCTO

Juego de
joyas

Pisa corbata
Pulsera
Anillo
Prendedor
Gargantilla
Dije

Aretes

Operarios para Limpieza y empacado

EMPACADO Y ALMACENADO
DEMANDA TIEMPO NECESARIO DE
ANUAL OPERACION (HORAS)

231 0,50
780 0,20
909 0,20
3903 0,15
1665 0,15
1044 0,25
2556 0,15
4383 0,20

TOTAL HORAS REQUERIDAS AL ANO

HORAS DISPONIBLES AL ANO

REQUERIMIENTO DE PERSONAL PARA EL PROCESO

115,50
156,00
181,80
585,45
249,75
261,00
383,40
876,60
2809,50
2240
1,25

TOTAL HORAS POR
PRODUCTO

Requerimiento total de personal al quinto afo de operacion

AREA
ADMINISTRATIVA

AREA DE
PRODUCCION

DESCRIPCION

Gerente general
Secretaria
Contador
Jefe de marketing y ventas
Vendedor
Chofer
Cocinera
Mantenimiento
Jefe de produccion
Jefe de calidad
Disefiador
Operario de fundicién y laminado
Maestro joyero en casting
Maestro joyero en corte y repujado
Maestro joyero en cincelado
Maestro joyero en filigrana
Operario de pulido
Operario de limpieza, empacado y almacenado
Ayudantes

TOTAL PERSONAL

REQUERIMIENTO

1

< R S R S S R e e N = R e = N R ==

w
o
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ANEXO VII

CALCULO DE REQUERIMIENTO DE PERSONAL INICIAL DE LA PLANTA

Maestros joyeros — Ayudantes

PROYECCION DE LA DEMANDA PRIMER ANO

PRODUCTO ENE FEB MAR = ABR MAY = JUN
J:fzg‘;sde 9 9 9 19 19 19
Pisa corbata 34 34 34 70 70 70
Pulsera 50 50 50 66 66 66
Anillo 189 189 189 238 238 238
Prendedor 82 82 82 130 130 130
Gargantilla 64 64 64 85 85 85
Dije 102 102 102 137 137 137
Aretes 196 196 196 362 362 362

HORAS REQUERIDAS SEGUN TECNICA APLICADA POR CANTIDAD DE PRODUCTO AL ANO

PRODUCTO

Juego de joyas
Pisa corbata
Pulsera
Anillo
Prendedor
Gargantilla
Dije
Aretes
TOTAL HORAS-HOMBRE REQUERIDAS AL ANO
HORAS DISPONIBLES AL ANO
MAESTRO
AYUDANTE

PERSONAL REQUERIDO

JUL AGO SEP OCT Nov DIC ,OTAC
14 14 14 12 12 1 162
47 41 41 48 48 48 597
56 56 56 61 61 61 699
208 208 208 356 356 356 2073
9% 9% 9 111 = 111 111 1257
58 58 58 55 5 55 786

223 223 223 188 188 188 1950
220 229 220 329 320 329 3348

TECNICA
CASTING CORTE = CINCELADO = FILIGRANA

340 1950 990 1960

60 508 240 480
280 630 630 700
595 1784 1190 2676
126 1006 504 1512
474 1180 790 1888
585 1170 780 1170
335 2680 1340 4020
2795 10998 6464 14406
2240 2240 2240 2240
0,87 344 2,02 450
0,37 147 0,87 1,93

Operario para Fundido y Laminado

CALCULO DE REQUERIMIENTO DE PERSONAL PARA EL
PROCESO DE FUNDIDO

TIEMPO TOZAL

probUCTO ~ DEMANDA  \rcEsario HORAS
A1 DE PROCESO POR

PRODUCTO
Juego de 162 115 186,30
joyas

Pisa corbata 597 0,10 59,70
Pulsera 699 0,19 129,32
Anillo 2973 0,05 156,08
Prendedor 1257 0,10 125,70
Gargantilla 786 0,40 314,40
Dije 1950 0,04 82,88
Aretes 3348 0,11 368,28

TOTAL HORAS REQUERIDAS AL ANO 1422,65

HORAS DE TRABAJO AL ANO 2240,00

PERSONAL REQUERIDO 0,64

CALCULO DE REQUERIMIENTO DE PERSONAL PARA EL
PROCESO DE LAMINADO

TIEMPO VAL
PRODUCTO DEMANDA NECESARIO hORES
A1 DE PROCESO POR
PRODUCTO
Juego de 162 0,42 67,62
joyas
Pisa corbata 597 0,04 21,48
Pulsera 699 0,06 41,05
Anillo 2973 0,02 48,94
Prendedor 1257 0,04 45,22
Gargantilla 786 0,13 101,38
Dije 1950 0,02 29,45
Aretes 3348 0,04 124,99
TOTAL HORAS REQUERIDAS AL ANO 480,12
HORAS DE TRABAJO AL ANO 2240
PERSONAL REQUERIDO 0,21
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Operarios para Pulido

CALCULO DE REQUERIMIENTO DE PERSONAL PARA EL PROCESO DE PULIDO

—

o 2

= <

S <

=)

a a

e g

g s

w

o
Juego de joyas 162
Pisa corbata 597
Pulsera 699
Anillo 2973
Prendedor 1257
Gargantilla 786
Dije 1950
Aretes 3348

PESO PROMEDIO POR
PRODUCTO (GRAMOS)

._\
~ a
o ©
S o

IS

10,00
4,00
5,00
15,00
4,00
8,00

_ TIEMPO

z S 0 NECESARIO DE

s 5 0= PRE-PULIDO

< o 435 (HORAS)

24 D > =

O] s O w o

it 02 oF o 2 o

< T QU oz © 9284

= ox <a a2,5 %3

e} =0 80 sux? o=

= o= = w o2 8 o [ f_(

(o) g Z 0 = o ] E <Z( o

o < g T & £OF

a S} =
24300 300 81 0,25 20,25
4179 300 14 0,25 3,48
6990 300 23 0,25 5,83
11892 150 79 0,25 19,82
6285 150 42 0,25 10,48
11790 300 39 0,25 9,83
7800 150 52 0,25 13,00
26784 300 89 0,25 22,32

TOTAL HORAS REQUERIDAS AL ANO
HORAS DISPONIBLES AL ANO

REQUERIMIENTO DE PERSONAL PARA EL PROCESO

Operarios para limpieza y empacado

PRODUCTOS

TIEMPO
PROMEDIO DE

TIEMPO NECESARIO DE

PULIDO (HORAS)

OPERACION
POR
PRODUCTO
TIEMPO POR

CANTIDAD
TOTAL DE
PRODUCTOS

64,80
119,40
139,80
445,95
188,55
157,20
292,50
669,60

CALCULO DE REQUERIMIENTO DE OPERARIOS PARA EL PROCESO DE LIMPIEZA'Y EMPACADO

TOTAL HORAS POR
PRODUCTO

PRODUCTO

Juego de joyas
Pisa corbata
Pulsera
Anillo
Prendedor
Gargantilla
Dije
Aretes

DEMANDA TIEMPO NECESARIO DE OPERACION
ANUAL (HORAS)
162 0,50
597 0,20
699 0,20
2973 0,15
1257 0,15
786 0,25
1950 0,15
3348 0,20

TOTAL HORAS REQUERIDAS AL ANO

HORAS DISPONIBLES AL ANO

REQUERIMIENTO DE PERSONAL PARA EL PROCESO

81,00
119,40
139,80
445,95
188,55
196,50
292,50
669,60

2133,30

2240

0,95

Requerimiento total de personal inicial (primer ario de operacion)

AREA

ADMINISTRATIVA

AREA DE
PRODUCCION

DESCRIPCION

Gerente general
Secretaria
Gerente de finanzas
Gerente de marketing y ventas
Vendedor
Chofer distribuidor
Cocinera
Mantenimiento
Jefe de produccion
Jefe de calidad
Diseriador
Operario de fundicion
Maestro joyero en casting
Maestro joyero en corte y repujado
Maestro joyero en cincelado
Maestro joyero en filigrana
Operario de pulido
Operario de limpieza, empacado y almacenado
Ayudantes

TOTAL PERSONAL

REQUERIMI
1

BRPRPWONWRRRRPRRRRRRRRRE

N
-

ENTO

TIEMPO TOTAL DE
PROCESO

85,05
122,88
145,63
465,77
199,03
167,03
305,50
691,92

2182,80

2240

0,97
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ANEXO VIII
BALANCE MASICO SEGUN TECNICA DE JOYERIA APLICADA

Balance masico técnica casting por cada 100 gramos

e
o
. f"»
i RECOCIDO Y 97 gramos
—— (Inerma 0%)
94 gramos
e LIMADO Y
- (merma 3%)
LAMINADO o), 98,5 gramos 94 ENGASTADO H 90 gramos
Y TREFILADO (merma 0,5%) gfames (EERLD)
L. PREPARADO 98 gramos
ZADO 100 grameg ACCESORIOS (merma 2%)

!

P

PREPARADO .
DE LACERA 100 gramos
RevesTIoo 103 gramos esensy = [
RECOCIDO LAVADO Y 102,5 gramos
DE TUBOS 103 gramos PREPULIDO (merma 0,5%)
100 gramos | 98 gramos N 102 gramos
(95%Ag- S%Cu) VACIADO (merma 2%) 102,5 oraies > (merma 0,5%)

97 gramos LAVADO Y gramos
e H (merma 1%)

100 gramos
(95%Ag-5%Cu)

99 gramos
(merma 1%)

103 gramos
(incremento 3%)

ARMADO H

Ay (merma 0

e le=

ALMACENADO

100 gramos MERMA TOTAL 88,5 gramos
(95%Ag-5%Cu) (11,5%) (95%Ag-5%Cu)
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Balance masico técnica corte v repujado por cada 100 gramos

DISENO

100 gramos
FUNDIDO

(95%Ag-5%Cu)

~
LAMINADO Y,
99 gramos TREFILADO

!

98,5 gramos ESBOZADO B—)

M

98,5 gramos CORTADO B—)

1

m - H

99 gramos
(merma 1%)

98,5 gramos
(merma 0,5%)

98,5 gramos
(merma 0,%)

70 gramos
(merma 30%)

72 gramos
(incremento 3%)

72 gramos
(merma 0%)

72 gramos
(merma 0%)

100 gramos
(95%Ag-5%Cu)

MERMA TOTAL
(34%)

e
o
LIMADO Y 70 gramos
00 (merma 2%)

| 67 gramos

PREPARADO
100 gramos

AOCESORIOS

3 ’1‘..

100 gramos
RECOCIDO Y
103 gramos e 4
LAVADO Y
103 gramos EEULET

PULIDO B—).

98 gramos
(merma 2%)

103 gramos
(incremento 3%)

ARMADO

103 gramos
(merma 0%)

102,5 gramos

(merma 0,5%)

102 gramos

102,5 gramos (merma 0.5%)

. P

| LAVADOY

EMPACADO

102 gramos
(merma 0%)

102 gramos

ALMACENADO

66 gramos
(95%Ag-5%Cu)
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Balance masico técnica cincelado por cada 100 gramos

o~

I

DISENO : —) 80 gramas
LIMADO Y
81 gramos LIJADO (merma 1%)
= 'rf-l% N
4 99 gramos 80 gramas ;Nmsmo-—} A
(merma 1) | g (merma 4%)

FUNDIDO
LAMINADO Y, 98,5 gramos PREPARADO 98 gramos
99 gramos TREFILADO (merma 0,5%) 100 gramos ACCEggRIOSH (merma 296)

1 X

‘ 98,5 gramos | Gl
' 103 gramos
98,5 gramos oo sy (merma 0%) 100 gramos Ll (increrr?ento 3%)

100 gramos
(95%Ag-5%Cu)

85 gramos '
98,5 gramos CORTADO 103 gramos
9 | (merma 14%) J 103 grapge ecaan0 (mergﬁa 0%)
85 gramos B0 = 81 gramos P00 v 102,5 gramos
(rermasos) J  1000ramos  ngTTEhang  (merma 05%)

% -

4 r:-
81 gramos . 102 gramos
81 gramos g (merma 0%) 102,5 grages | (merma 0,5%)

RECOCIDO Y 81 gramos
DECAPADO merma 0%)

i

P
o

LAVADO Y
EMPACADO

81 gramos

ALMACENADO

79 gramos
(95%Ag-5%Cu)

100 gramos
(95%Ag-5%Cu)

MERMA TOTAL
(21%)
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Balance masico técnica filigrana por cada 100 gramos

LIMADO Y
< (merma 1%)
100 gramos ' 99 gramos l ”~
FUNDIDO 0 97 ENGASTADO B—) 96.5 gl
(95%Ag-5%Cu) _ (merma 1%) gramas ' (merma 0,5%)

TREFILADO 98,5 gramos PREPARADO 98 gramos
s NADO (merma 0,5%) 100 orapes ACCESORlos (merma 2%)

102 gramos
(incremento 2%)

ARMADO E—)

98,5 gramos 32.?55’;38 970y
g DE PLACAS (merma 1,5%) 100 gramos
95 gramos 102
mos RELLENADO B— RECOCIDO Y, gramos
(merma 22 102 o2y TN (merma 0%)
| 96 gramos 1015
H LAVADO Y ,2 gramos
LDADO (incremento 1%) 102 gramos PREPULIDO (merma 0,5%)

96 gramos 101 gramos
DECAPADOH (merma 0%) 101,5 draeg R  (erma 0,5%)
" ’
a | LAVADO Y
EMPACADO

ALMACENADO

100 gramos MERMA TOTAL 93,5 gramos
(95%Ag-5%Cu) (6,5%) (95%Ag-5%Cu)
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ANEXO IX
ANALISIS DE RIESGOS DE LOS PUESTOS DE TRABAJO
PUESTO DE TRABAJO: FUNDICION

UNE-EN 1005-4 Ficha: Resultados
Empresa: PIATTI JOYAS Fecha: 22 DE FEBRERO DE 2018
Seccién: PRODUCCION Puesto: FUNDICION

Descripcion: FUNDIR EL METAL MATERIA PRIMA, PLATA - ORO

Tronco

Tipo de exigencia: Estatica
Postura o movimiento Valoracion
Flexién/extension del tronco Aceptable con condiciones (*) (Czn::l:g _able siexiste apoyo para el tronco
Flexion lateral del tronco Aceptable
Torsién del tronco Aceptable

Brazos

Brazo izquierdo

Tipo de exigencia: Estatica
Postura 0 movimiento Valoracion
Flexién/extension del brazo Aceptable con condiciones (*) f:)laA::er:::Sitzxeiit:uzzzZ;::z;f;l braz«
Abduccioén del brazo Aceptable
Brazo derecho
Tipo de exigencia: Dindmica
Postura 0 movimiento Valoracién
Flexién/extension del brazo Aceptable con condiciones (*) fi;)r::mable para exposiciones cortas de
Abduccién del brazo Aceptable

Cabezay cuello

Tipo de exigencia: Estatica
Postura 0 movimiento Valoracion
Linea de \isién de cabeza y cuello Aceptable con condiciones (*) :;;r:(;:sc?:?il:::;se esté expuesto largos
Flexion lateral de la cabeza Aceptable
Torsién delcuello Aceptable
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Checklist OCRA

Empresa: PIATTI JOYAS

Secciéon: PRODUCCION

Ficha: Resultados

Fecha: 22 DE FEBRERO DE 2018

Puesto: FUNDICION

Descripcion: FUNDIR EL METAL MATERIA PRIMA, PLATA - ORO

Factores de riesgo por trabajo repetitivo

Tiempo de recuperacion insuficiente:

Frecuencia de movimientos:

Aplicacion de fuerza:

Hombro:
Codo:
Mufieca:
Mano-dedos:

Estereotipo:

Posturas forzadas:

Factores de riesgo complementarios:

Dch. lzd
ENIES
25 |[ 25 |
L2 |[ o]
(T
L2 |[ o |
Lo || o |
L2 || o |
Lo || o |
L2 [ 1]
L3 |l o]

Factor Duracion: | 0,93 | | 0,93 |

indice de riesgo y valoracion

Dch. lzd.

indice de riesgo: | 12,5 | | 6,94 |

No aceptable. Nivel leve Aceptable

Escala de valoracion del riesgo:

Checklist | | Color

Nivel de riesgo

vernrs | |

Aceptable

e
e |

No aceptable. Nivel leve

No aceptable. Nivel medio

| 76-11 | | Amarillo

2225 | | Morado

Muy leve o incierto |
No aceptable. Nivel alto |

240



PUESTO DE TRABAJO: MAESTRO JOYERO EN CASTING

UNE-EN 1005-4 Ficha: Resultados
Empresa: PIATTI JOYAS Fecha: 22 DE FEBRERO DE 2018
Seccion: PRODUCCION Puesto: CASTING

Descripcion: ELABORAR ARTICULOS DE JOYERIA BAJO LA TECNICA DE CASTING

Tronco

Tipo de exigencia: Dinamica
Postura 0 movimiento Valoracion
Flexién/extension del tronco Aceptable
Flexién lateral del tronco Aceptable
Torsién del tronco Aceptable con condiciones (*) () Aceptable sia persona esté expuesta

cortos periodos de tiempo

Brazos

Brazo izquierdo

Tipo de exigencia: Estatica
Postura 0 movimiento Valoracion
Flexién/extension del brazo Aceptable
Abduccién del brazo Aceptable
Brazo derecho
Tipo de exigencia: Dinamica
Postura o movimiento Valoracién
Flexién/extension del brazo Aceptable
Abduccién del brazo Aceptable

Cabezay cuello

Tipo de exigencia: Estatica
Postura 0 movimiento Valoracion
Linea de visién de cabeza y cuello Aceptable con condiciones (*) ;zr’i\;zz;jz::?:;se esté expuesto largos
Flexion lateral de la cabeza Aceptable
Torsion delcuello Aceptable
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Checklist OCRA

Empresa: PIATTI JOYAS

Secciéon: PRODUCCION

Descripcion: ELABORAR ARTICULOS DE JOYERIA BAJO LA TECNICA DE CASTING

Ficha: Resultados

Fecha: 22 DE FEBRERO DE 2018

Puesto: CASTING

Factores de riesgo por trabajo repetitivo

Tiempo de recuperacioén insuficiente:

Frecuencia de movimientos:

Aplicacion de fuerza:

Hombro:
Codo:
Mufieca:
Mano-dedos:

Estereotipo:

Posturas forzadas:

Factores de riesgo complementarios:

Dch. Izd
L4 |4 |
(25 ] [25 |
L2 |[ o |
L2 [ ]
L2 [[ 2 |
Lo || o |
L2 [ 2 |
Loas || o |
L35 |[ 2 |
L2 |[ 2 |

Factor Duracion: | 0,93 | | 0,93 |

indice de riesgo y valoracién

Dch. lzd.

indice de riesgo: | 13 | | 9,71 |

No aceptable. Nivel leve

Escala de valoracion del riesgo:

Muy leve o incierto

Checklist | | Color

Nivel de riesgo

werers | I

Aceptable

76-11 | | Amarillo

Muy leve o incierto

caos |

No aceptable. Nivel leve

No aceptable. Nivel medio

2225 | | Morado

oo

No aceptable. Nivel alto
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PUESTO DE TRABAJO: MAESTRO JOYERO EN CORTE Y REPUJADO

UNE-EN 1005-4 Ficha: Resultados
Empresa: PIATTI JOYAS Fecha: 22 DE FEBRERO DE 2018
Seccién: PRODUCCION Puesto: CORTE Y REPUJADO

Descripcién: ELABORAR ARTICULOS DE JOYERIA BAJO LA TECNICA DE CORTE Y REPUJADO

Tronco

Tipo de exigencia: Dindmica
Postura 0 movimiento Valoracion
Flexién/extension del tronco Aceptable
Flexion lateral del tronco Aceptable
Torsion del tronco Aceptable con condiciones (*) () Aceptable sila persona estd expuesta

cortos periodos de tiempo

Brazos

Brazo izquierdo

Tipo de exigencia: Estatica
Postura 0 movimiento Valoracion
Flexién/extension del brazo Aceptable
Abduccion del brazo Aceptable
Brazo derecho
Tipo de exigencia: Dindmica
Postura 0 movimiento Valoracion
Flexién/extension del brazo Aceptable
Abduccioén del brazo Aceptable

Cabezay cuello

Tipo de exigencia: Estatica
Postura 0 movimiento Valoracion
Linea de vision de cabeza y cuello Aceptable con condiciones (*) ;zr:\z;cz’::t:;::e esté expuesto largos
Flexion lateral de la cabeza Aceptable
Torsién delcuello Aceptable
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Checklist OCRA

Empresa: PIATTI JOYAS

Seccion: PRODUCCION

Descripcion: ELABORAR ARTICULOS DE JOYERIA BAJO LA TECNICA DE CORTE Y REPUJ

Puesto:

Ficha: Resultados

Fecha: 22 DE FEBRERO DE 2018

Factores de riesgo por trabajo repetitivo

Tiempo de recuperacion insuficiente:

Frecuencia de movimientos:

Aplicacion de fuerza:

Hombro:
Codo:
Mufeca:
Mano-dedos:

Estereotipo:

Posturas forzadas:

Factores de riesgo complementarios:

Dch. Izd.
L4 L4 |
[ 45 || 25 |
L2 Lo |
L2 [ 2 |
L+ [[ 2 |
Lo |[ o |
L2 [[ 2 |
L 1s | [ 15 |
[ 55 || 35 |
L2 [[ 2 |

Factor Duracion: | 0,93 | | 0,93 |

indice de riesgo y valoracion

Dch. Izd.

indice de riesgo: | 16,7 | | 11,1 |

No aceptable. Nivel medio

Escala de valoraciéon del riesgo:

CORTE Y REPUJADO

No aceptable. Nivel leve

Checklist | | Color

Nivel de riesgo

s | [

Aceptable

Muy leve o incierto

|
T |

No aceptable. Nivel leve

No aceptable. Nivel medio

| 76-11 | | Amarillo

=225 | | Morado

No aceptable. Nivel alto
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PUESTO DE TRABAJO: MAESTRO JOYERO EN CINCELADO O BURILADO

UNE-EN 1005-4 Ficha: Resultados
Empresa: PIATTI JOYAS Fecha: 22 DE FEBRERO DE 2018
Seccién: PRODUCCION Puesto: CINCELADO

Descripcién: ELABORAR ARTICULOS DE JOYERIA BAJO LA TECNICA DE CINCELADO

Tronco

Tipo de exigencia: Dinamica
Postura o movimiento Valoracion
Flexion/extension del tronco Aceptable
Flexion lateral del tronco Aceptable
Torsién del tronco Aceptable con condiciones (*) () Aceptable sila persona estd expuesta

cortos periodos de tiempo

Brazos

Brazo izquierdo

Tipo de exigencia: Estatica
Postura 0 movimiento Valoracion
Flexién/extensién del brazo Aceptable
Abduccién del brazo Aceptable
Brazo derecho
Tipo de exigencia: Dinamica
Postura 0 movimiento Valoracién
Flexién/extension del brazo Aceptable
Abduccion del brazo Aceptable

Cabezay cuello

Tipo de exigencia: Estatica
Postura 0 movimiento Valoracion
Linea de \ision de cabeza y cuello Aceptable con condiciones (*) (er'i\:;j:sZF::ZI;::e esté expuesto largos
Flexion lateral de la cabeza Aceptable
Torsién delcuello Aceptable
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Checklist OCRA

Empresa: PIATTI JOYAS

Secciéon: PRODUCCION

Descripcion: ELABORAR ARTICULOS DE JOYERIA BAJO LA TECNICA DE CINCELADO

Ficha: Resultados

Fecha: 22 DE FEBRERO DE 2018

Puesto: CINCELADO

Factores de riesgo por trabajo repetitivo

Tiempo de recuperacion insuficiente:

Frecuencia de movimientos:

Aplicacion de fuerza:

Hombro:
Codo:
Mufieca:
Mano-dedos:

Estereotipo:

Posturas forzadas:

Factores de riesgo complementarios:

Dch. Izd
L4 [[ 4]
(a5 ] [25 ]
L6 |l 4|
L2 [[ 2 |
L+ [[ 2 |
Lo |[ o |
L2 || 2 |
15 || 15 |
[ 55 || 35 |

2 || 2 |

Factor Duracion: | 0,93 | | 0,93 |

indice de riesgo y valoracion

Dch. Izd.

indice de riesgo: | 20,4 | | 14,8 |

No aceptable. Nivel medio

Escala de valoracion del riesgo:

No aceptable. Nivel medio

Checklist | | Color

Nivel de riesgo

wervrs | I

Aceptable

Muy leve o incierto

o
e |

No aceptable. Nivel leve

No aceptable. Nivel medio

| 7,6-11 | | Amarillo

2225 | | Morado

No aceptable. Nivel alto
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PUESTO DE TRABAJO: MAESTRO JOYERO EN FILIGRANA

UNE-EN 1005-4 Ficha: Resultados
Empresa: PIATTI JOYAS Fecha: 22 DE FEBRERO DE 2018
Seccién: PRODUCCION Puesto: FILIGRANA

Descripcion: ELABORAR ARTICULOS DE JOYERIA BAJO LA TECNICA DE FILIGRANA

Tipo de exigencia: Dinamica
Postura 0 movimiento Valoracién
Flexién/extension del tronco Aceptable
Flexion lateral del tronco Aceptable
Torsién del tronco Aceptable con condiciones (*) () Aceptable sila persona esté expuesta

cortos periodos de tiempo

Brazos

Brazo izquierdo

Tipo de exigencia: Estéatica
Postura 0 movimiento Valoracion
Flexion/extension del brazo Aceptable
Abduccién del brazo Aceptable
Brazo derecho
Tipo de exigencia: Dinamica
Postura 0 movimiento Valoracién
Flexién/extension del brazo Aceptable
Abduccién del brazo Aceptable

Cabezay cuello

Tipo de exigencia: Estatica
Postura 0 movimiento Valoracion
Linea de visién de cabeza y cuello Aceptable con condiciones (*) :j:r:\;::':zzlri;:e esté expuesto largos
Flexion lateral de la cabeza Aceptable
Torsion delcuello Aceptable
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Checklist OCRA

Empresa: PIATTI JOYAS

Seccion: PRODUCCION

Descripcion: ELABORAR ARTICULOS DE JOYERIA BAJO LA TECNICA DE CINCELADO

Ficha: Resultados

Fecha: 22 DE FEBRERO DE 2018

Puesto: FILIGRANA

Factores de riesgo por trabajo repetitivo

Tiempo de recuperacion insuficiente:

Frecuencia de movimientos:

Aplicacion de fuerza:

Hombro:
Codo:
Mufieca:
Mano-dedos:

Estereotipo:

Posturas forzadas:

Factores de riesgo complementarios:

Dch. lzd
L4 [ 4 |
(25 ][ 25]
[ 4 J[ o |
Lo [ o |
s L2 |
Lo || o |
L2 [ 2 |
L 15 || 15 |
(55 ][35 ]
L2 J[ 2 |

Factor Duracion: | 0,93 | | 0,93 |

indice de riesgo y valoracion

Dch. lzd.

indice de riesgo: | 16,7 | | 11,1 |

No aceptable. Nivel medio

Escala de valoracion del riesgo:

No aceptable. Nivel leve

Checklist | ‘ Color

Nivel de riesgo

vervrs | A

Aceptable

76-11 | | Amarillo

Muy leve o incierto

T |

No aceptable. Nivel leve

No aceptable. Nivel medio

=225 | | Morado

e |

No aceptable. Nivel alto
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PUESTO DE TRABAJO: PULIDO

UNE-EN 1005-4 Ficha: Resultados
Empresa: PIATTI JOYAS Fecha: 22 DE FEBRERO DE 2018
Seccién: PRODUCCION Puesto: PULIDO

Descripcién: OTORGAR BRILLO Y ACABADO FINO A LOS ARTICULOS DE JOYERIA

Tronco

Tipo de exigencia: Estatica
Postura o movimiento Valoracion
Flexién/extension del tronco Aceptable
Flexion lateral del tronco Aceptable

TorSién del tronco _

Brazos

Brazo izquierdo

Tipo de exigencia: Estatica
Postura 0 movimiento Valoracion
Flexién/extension del brazo Aceptable
Abduccién del brazo Aceptable
Brazo derecho
Tipo de exigencia: Estatica
Postura 0 movimiento Valoracion
Flexién/extension del brazo Aceptable
Abduccién del brazo Aceptable

Cabezay cuello

Tipo de exigencia: Estatica
Postura 0 movimiento Valoracion
Linea de vision de cabeza y cuello Aceptable con condiciones (*) ;2[?(‘;:?::2':;;58 estd expuesto largos
Flexion lateral de la cabeza Aceptable
Torsién delcuello Aceptable
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Checklist OCRA

Empresa: PIATTI JOYAS

Seccion: PRODUCCION

Ficha: Resultados

Fecha: 22 DE FEBRERO DE 2018

Puesto: PULIDO

Descripcion: OTORGAR BRILLO Y ACABADO FINO A LOS ARTICULOS DE JOYERIA

Factores de riesgo por trabajo repetitivo

Tiempo de recuperacion insuficiente:

Frecuencia de movimientos:

Aplicacion de fuerza:

Hombro:
Codo:
Mufieca:
Mano-dedos:

Estereotipo:

Posturas forzadas:

Factores de riesgo complementarios:

Dch. lzd
L4 [ 4]
[ 25 || 25 |
L2 |[ o]
I
L2 |[ 2 |
Lo |[ o |
L2 |[ 2 |
15 |[ 15 |
(55 ][5 ]
3 |[ s |

Factor Duracion: | 0,93 | | 0,93 |

indice de riesgo y valoracion

Dch. Izd.

indice de riesgo: | 13,9 | | 12 |

No aceptable. Nivel leve

Escala de valoracion del riesgo:

No aceptable. Nivel leve

Checklist | | Color

Nivel de riesgo

e I

Aceptable

76-11 | | Amarillo

Muy leve o incierto

e |

No aceptable. Nivel leve

No aceptable. Nivel medio

>225 | | Morado

e |

No aceptable. Nivel alto
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ANEXO X

EQUIPOS Y HERRAMIENTAS

EQUIPO HERRAMIENTA

Balanza digital
Lupa binocular

Gabinete

Impresora para etiquetas
Alzador de piezas

Anillero metalico
Transportador metalico
Compas metalico
Micrémetro
Alicate de presion punta media luna
Alicate de presién punta redonda
Alicate de presién punta plana
Alicate de presion punta curva
Alicate para formar argollas
Alicate para engaste de joyas
Tijera gruesa de corte

Lastra de acero
Prensa de madera para anillo

Arco de sierra
Pinza
Pinza de cobre
Base de ceramica para soldar
Martillo de cuero
Martillo de bola

Mini mandril redondo para formar cajas

Yunque pequefio

Cortador de tubos o varillas

Juego de espatulas y modeladores para tallar

cera
Limat6én media cafia

Lima de precision estandar (juego 6 piezas)

Set de embutidores

Cepillo para limpieza y recojo de polvo
metalico

Hilera de carburo de tungsteno

Dado de diamante

MARCA CAPACIDAD
Tanita 200 g. (Precision 0,01)
Grobet Pot. 2,5; Dist. de trabajo 20

cm)
24 compartimientos
Seiko
Eagle 15 medidas
Grobet

Rio grande 2,5 pulgadas
Grobet precision 0,01
Grobet
Grobet
Grobet
Grobet
Grobet
Grobet

Rio grande
Grobet 16 medidas
Grobet
Grobet 4 pulgadas de profundidad
Grobet
Grobet
Grobet 30x15 cm
Grobet 9 onzas
Grobet
Grobet
Grobet

Rio grande 3x35 mm
Grobet 4 piezas

150 mm
Vgllprbe 100 mm; corte 2
uiza
cage | Pt 2 2
Y4 pulgada de largo
— 0,26 22,8 mm
2,3a6mm
0,25 mm
Grobet 0,225 mm
0,20 mm

CANT
REQ

15
15

15

15
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
15

22

22
22

22
15
15
22
22
15

22
22

12

B T

PROCESO

Pesado
Engastado

Orden

Etiquetado

Recuperacion de
materia

Medicién

Esbozado

Esbozado

Medicién calibre
Conformado
Conformado
Conformado
Conformado
Conformado
Conformado
Corte

Medicién de anillos
Soporte de

operacion
Corte
Sujecion de piezas
Sujecion de piezas
Soldado
Conformado
Embutido
Conformado
Aplanado
Corte

Casting
Limado

Limado

Embutido

Limpieza 'y
recuperacion
Trefilado

Trefilado
Trefilado
Trefilado
Trefilado
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Buril plano
Buril punta
Buril punta redondeada

Buril cuchilla

Buril peine
Piedra afiladora de buriles
Miligrif
Set de ojo de pollo
Bola para laca

Minimarcador metalico

Fresa redonda panther

Fresa cono
Fresa copa
Soplete para soldar
Grabador eléctrico

Rueda esmeril para lijado

Tubo perforado para casting

Plancha de aluminio para vulcanizar
Molde de aluminio para vulcanizar
Recortadora de cera para acabado fino
Fresa para tallado de cera 1,8 mm
Bisturi recto
Crisol tipo cafetera
Varilla de grafito
Crisol de fundicién redondo
Sujetador para crisoles
Lingotera ajustable para plancha

Lingotera ajustable para alambre

Fuente: Elaboracion propia en base a catalogo de equipos y herramientas Jallaza

Grobet
Grobet
Grobet

Eagle

Grobet

Grobet
Grobet
Orca
Dremel
3M

Eagle

Grobet
Grobet
Grobet
Grobet
Grobet
Kerr

Grobet

Eagle
Eagle
Eagle

0,175 mm
0,15 mm
0,12 mm

23 piezas

Imm
1,5 mm
2mm
2,5 mm
3mm
2mm

1,5 mm

35x5
35x6
35x7

5 x 7 pulgadas

1 kilo
30cm
200 gramos

100 gramos

50 gramos

20
20
20
20
20

N N P N NN N DN P DD oD NN DN NS

Trefilado
Trefilado
Trefilado
Cincelado
Cincelado
Cincelado
Cincelado
Cincelado
Cincelado
Cincelado
Engastado
Soporte
Esbozado
Engastado
Engastado
Engastado
Engastado
Engastado
Engastado
Engastado
Soldado
Grabado y mateado
Desgastado
Casting
Casting
Casting
Vulcanizado
Vulcanizado
Casting
Casting
Casting
Fundicion
Fundicion
Fundicién
Fundicidn
Fundicién

Fundicién
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ANEXO Xl

DISTRIBUCION DEL AREA DE PRODUCCION - LAYOUT

Identificacion de operaciones segun técnica

N°
CASTING

1 Disefio y modelado

2 Vulcanizado

3 Preparado de la cera

4 Revestido

5 Recocido

6 Fundicion

7 Laminado y trefilado

8 Vaciado

9 Lavado

10 Limado y lijado

11 Engastado

12 Preparado de accesorios

13 Armado

14 Recocido y decapado

15 Lavado y prepulido

16 Pulido

17 Lavado y empacado

18 Almacenado

19

Recepcion de
MO

Recepcién de M°P°,
insumos y materiales
Area de Fundicion
Area de
transformacion
Area de pulido y
limpieza

TECNICA

CORTE
Disefio y modelado
Fundicion
Laminado
Trefilado
Esbozado
Cortado
Soldado
Decapado
Embutido
Mateado
Limado y lijado
Engastado
Preparado de accesorios
Armado
Recocido y decapado
Lavado y prepulido
Pulido
Lavado y empacado

Almacenado

CINCELADO
Disefio y modelado
Fundicion
Laminado
Trefilado
Esbozado
Cortado
Cincelado
Embutido
Recocido y decapado
Limado y lijado
Engastado
Preparado de accesorios
Armado
Recocido y decapado
Lavado y prepulido
Pulido
Lavado y empacado

Almacenado

Fuente: Elaboracion propia

Flujo de material (desde — hasta), en gramos de metal

P°, insumos Area de
o y Fundicion
materiales
1000

Area de
transformacion

990

Fuente: Elaboracion propia

FILIGRANA
Disefio y modelado
Fundicion
Laminado
Trefilado
Moldeado de placas
Rellenado
Soldado
Decapado
Limado y lijado
Engastado
Preparado de accesorios
Armado
Recocido y decapado
Lavado y prepulido
Pulido

Lavado y empacado

Almacenado
Area de Almacén de
pulidoy producto
limpieza terminado
650
620

Criterio de ponderacion v codificacién para el flujo de materiales y relaciones de proximidad

Flujo de materiales

Criterio Pond. Céd.
Muy Alto 4

Alto 3

Medio

Bajo

Insignificante

Relacién de proximidad

Criterio

Absolutamente
necesario
Especialmente
importante

Importante
Ordinario

Sin importancia
No deseable

Pond. Cod.
4 A
3 E
|
0
U
-1 X
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Relacion de operaciones
En la siguiente tabla se muestra la relacion que existe entre las diferentes operaciones tomando

como criterio de evaluacion la proximidad y el flujo de materiales.

Relacién de proximidad y flujo

1 | Fundicién
2 | Lamimado
3 | Trefilado
4 | Técnica de Casting
5 | Técnica de Corte y repujado Cod. Descripcion
6 | Técnica de Cincelado A Ab;g::l;gnzme
7 Tecmc_a de Filigrana . Especialmente
8 | Recocido importante
9 | Decapado I Importante
10 | Prepulido o Ordinario
11 | Pulido U Sin importancia
12 | Lavado X No deseable
Ranqueo de la puntuacién combinada (flujo — proximidad)

N° REL. FLUJO = PROX.  COMB. COMB. ORDENADA

1 12 4 4 8 12 8

2 23 4 4 8 E 8

3 34 2 2 4 89 8

4 45 i 2 3 9 10 8

5 56 1 2 3 1011 8 A

6 6.7 1 2 3 11 12 8

7 78 4 3 7 14 8

8 8.9 4 4 8 37 8

9 910 4 4 8 48 8

10 1011 4 4 8 78 7

11 11 12 4 4 8 68 7

12 58 4 3 7 58 7

13 2.4 2 2 4 28 7 .

14 35 2 3 5 38 7

15 46 1 2 3 25 6

16 57 1 2 3 26 6

17 6.8 4 3 7 49 6

18 79 3 2 5 35 5

19 911 1 1 2 79 5

20 14 4 4 8 36 5

21 25 4 2 6 6.9 5

22 36 2 3 5 509 5

23 47 1 2 3 34 4

24 6.9 3 2 5 2.4 4 |

25 26 4 2 6 27 4

26 37 4 4 8 45 3

27 48 4 4 8 5.6 3

28 59 3 2 5 67 3

29 27 2 2 4 46 3

30 38 4 3 7 57 3

31 49 3 3 6 47 3

32 28 4 3 7 911 2 0
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De acuerdo a la tabla anterior se elabora el diagrama relacional de operaciones:

Diagrama de relacional de operaciones

de
cincelado

10
Prepulido

Técnica
de
filiarana

12
Lavado

Por Gltimo se disefia la distribucion méas éptima para el area de produccion en funcion a las

relaciones de proximidad y las relaciones de flujo de cada operacion.

sy sy

Centro de aprovisionamiento

Trefilado

Recgcido

& 1& &

Q
=2 0
Cincelado Decapado Casting
Lavado Pulido Prepulido
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ANEXO XIlI

Identificacion de sustancias quimicas comunes utilizadas en la industria de la joyeria

Identificacion de sustancias guimicas utilizadas en la industria de la joyeria

SUSTANCIA QUIMICA FUNCION
. Generalmente se suele adquirir este producto con una pureza del 98%, se utiliza como liquido
Acido Sulfurico decapante en una solucidn de agua en una concentracion del 10% en la cual se sumergen las piezas

después de haber sido soldados, requemados o recocidos.

Este producto es utilizado para el proceso de pulido quimico conocido como bomba, se puede encontrar
el producto con una concentracion del 35%.

Generalmente se adquiere el producto con una concentracion del 33% y es utilizado para el proceso de
aseo de las piezas disolviendo el producto en agua en concentraciones menores al 10%.

Peréxido de Hidrogeno

Acido Clorhidrico

Solucion para bafio de Compuesta generalmente de agua destilada, fosfato sddico, bisulfito sédico, cianuro potésico y cloruro
joyas con oro de oro. Es requerido para realizar el proceso de bafiado de joyas con oro.

Este producto es utilizado en el proceso de lavado de las joyas después de haberse procesado en la
Acido Acético operacion de pulido, se adquiere el producto con una concentracién del 99% y es utilizado en el

proceso en concentraciones menores al 5%.

Esta sustancia es utilizada para realizar procesos de recuperacién de material, es adquirida en el

mercado con una concentracion del 98%.

Es utilizado como fundente en la proceso de fundicién, se puede encontrar el producto con una

concentracion del 99,5%.

Se adquiere este producto con una concentracion del 95% y es utilizado como fundente en los procesos

de ensamblaje de piezas por soldadura.

Esta sustancia es adquirida con una concentracion del 96%, es utilizado para las operaciones de

fundicion de polvo del material recuperado.

Es requerido para algunas operaciones de accionamiento por mufla, donde se requiere que la llama del

Gasolina soplete sea prominente y de baja presion. La operacién en la que es necesaria el uso de esta sustancia
quimica altamente inflamable es la operacién en donde se da color a piezas de joyeria en oro.

Fuente: Elaboracion propia

Soda Caustica
Acido Bérico
Bérax

Etanol

Dafios que causan a la salud los agentes quimicos utilizados cominmente en la industria de la joyeria

0 w!| & \ 9 Ed® g | 9| 9| 9
s o o 1= ° o R, = 3 o o o )
= Jel < = S o S .3 o c S 5 5 @

AGENTE g2 55 = = R | SE|lB8S| & 2 o o o o
QUIMICO E TE ] ° =l 2 8 @8 - Z § § = 5
AR IA ¢ E 5 S £ &5 &
o) 2z O < o o ($) O
Aluminio X
Antimonio X
Berilio X X X X
Cadmio X X X X
Zinc X X
Cobre X X
Cromo X X X X X X
Mercurio X X X
Niquel X X X X X X X
Oro X X
Plata X
Platino X X
Plomo X X
Rodio X
Acido clorhidrico X X
Acido fluorhidrico = x X
Acido nitrico X X
Acido sulfarico X X X
Hidroéxido potéasico X X
Hidréxido sodico X X
Sales de cianuro X X X
Cianuro de
. X X X
hidrogeno
Silice cristalina X X

Fuente: (Centro de Seguridad e Higiene en el Trabajo de Cordoba, 2001)
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ANEXO X111
EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL

EQUIPO PROTECCION PROCESO

Delantal de cuero

RADNOR

Cuerpo Todos los procesos

MANDIL DE CUERO CON
BROCHE P/PECHERA

Fuente: http://www.hergo.com.bo

Guantes de cuero

RADNOR

Manos Fundicién

GUANTES DE SOLDAR CON
HILO KEVLAR COLOR CAFE

Fuente: http://www.hergo.com.bo

Protector facial

Rostro Fundicion

PROTECTOR FACIAL H4
CON CABECERA 82781

Fuente: http://www.hergo.com.bo
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Overol

Cuerpo Procesos quimicos

OVEROL 4510 DESCARTABLE

Fuente: http://www.hergo.com.bo

Gafas de seguridad

) Procesos quimicos

Ojos Soldadura
Pulido
ANTIPARRA 334 CON
ANTIEMPANANTE
P/SALPICADURAS
QUIMICAS

A

Fuente: http://www.hergo.com.bo

Respirador

Procesos quimicos

Vias respiratorias Decapado

RESPIRADOR 6800 CARA
COMPLETA DE 2 VIAS

Fuente: http://www.hergo.com.bo
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Guantes de goma

GUANTE SHOWA ATLAS
KVe660, TALLAS9 Y 10

Fuente: http://www.hergo.com.bo

Mascarilla o barbijo

/' -'1

/A&z%

¢ e

——.

RESPIRADOR 8210 CONTRA
POLVOS Y PARTICULAS

.

Fuente: http://www.hergo.com.bo

Protectores auditivos

Fuente: http://www.hergo.com.bo

Manos

Vias respiratorias

Sistema auditivo

Procesos quimicos
Limpieza

Corte
Pulido
Esmerilado

Fundicion
Mateado
Casting
Pulido
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ANEXO XIV

Legislacion Boliviana referente a seguridad industrial en centros de trabajo segun la ley general del trabajo

En Bolivia existe la Ley General de Higiene, Seguridad Ocupacional y Bienestar, decreto ley N° 16998 vigente
actualmente y esta encargada de normar y garantizar condiciones adecuadas de salud, higiene, seguridad y
bienestar en el trabajo; cuenta con 2 libros, 6 titulos, 32 capitulos y 415 articulos.

En el libro I de La ley general de higiene, seguridad ocupacional y bienestar se contemplan cinco titulos que
establecen la gestion en materia de higiene, seguridad ocupacional y bienestar:

El titulo | establece las normas generales como el objeto y campo de aplicaciéon y las definiciones
generales y comunes.

El titulo 11 establece las obligaciones de los empleadores, de los trabajadores y del empleo de mujeres y
menores de edad.

El titulo 111 se establecen aspectos de la organizacién como los 6rganos de ejecucion y sus atribuciones,
el consejo nacional de higiene, seguridad ocupacional y bienestar, la direccidon general de higiene,
seguridad ocupacional y bienestar y sus atribuciones, el instituto nacional de salud ocupacional y sus
atribuciones, los otros érganos encargados de ejecucion, la inspeccién y supervision y los comités
mixtos.

El titulo 1V establece los servicios preventivos que debe tener la empresa como los servicios médicos,
los departamentos de higiene y seguridad ocupacional y bienestar.

El titulo V establece las infracciones y sanciones tales como el procedimiento por accién a leyes de
higiene, seguridad ocupacional y bienestar.

En el libro 11 se contemplan las condiciones minimas de higiene y seguridad en el trabajo, el titulo Gnico establece
las disposiciones técnicas generales de aplicacion en los siguientes capitulos:

El capitulo I establece las condiciones minimas de los locales de los establecimientos de trabajo como
edificios, estructuras, locales de trabajo y patios.
El capitulo 11 establece las condiciones minimas para la prevencion y proteccién contra incendios.
El capitulo 111 establece las medidas de resguardo de maquinarias.
En el capitulo IV se establecen medidas de prevencion en caso de que se usen equipos eléctricos en la
empresa.
El capitulo V establece las condiciones minimas y las medidas que se debe tomar en caso de usar
herramientas manuales y herramientas portatiles accionadas por fuerza motriz.
En el capitulo VI establece las condiciones minimas para el uso de calderas y recipientes a presion.
El capitulo VII se establecen las condiciones minimas para la operacion de hornos y secadores.
En el capitulo V111 se establecen los lineamientos y medidas para el manejo y transporte de materiales.
El Capitulo 1X establece las condiciones minimas, medidas de seguridad y lineamientos para el uso de
sustancias peligrosas y dafiinas; manejo, transporte y almacenamiento de sustancias inflamables,
combustibles, explosivas, corrosivas, irritantes, infecciosas, toxicas y otras. Como se puede constatar es
de suma importancia tomar especial atencion a este capitulo por tratarse de la manipulacion de sustancias
quimicas con las caracteristicas ya enmarcadas perfectamente aplicable a una empresa productora de
joyas, es por este principal motivo que se desarrolla este capitulo:
Articulo 278.- En el presente capitulo, los términos siguientes tienen el significado que se expresa a
continuacion:
a) “Fibras”. Se asigna a cualquier sustancia sélida, tenaz, compuesta de hilachas, ya sean de origen
mineral, vegetal o animal,
b) “Polvo”. Se asigna a las particulas sélidas, susceptibles de dispersarse en el aire y que se
producen por la desintegracién de solidos inorganicos y/u orgénicos;
c) “Fumos”. Se asigna a las particulas solidas en suspensién que se producen por la condensacién
des estado gaseoso, generalmente después de la volatilizacion de metales fundidos;
d) “Hornos”. Se asigna a los productos de la combustion incompleta de substancias organicas;
e) “Gases”. Se asigna a los fluidos aeriformes a presion y temperaturas ordinarias;
f) “Nieblas”. Se asigna a las gotas de liquido en suspension producidas por la condensacion des
estado gaseoso o por la atomizacion de un liquido en el ambiente;
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g) El término “Vapores” se asigna al estado gascoso de las sustancias, las cuales estan
normalmente en estado liquido o sélido y que pueden ser transformados a dichos estados, bien
por disminucidn de presion o por aumento de temperatura o0 ambos.

Articulo 279.- los recipientes que contengan sustancias peligrosas estaran pintados, marcados y provistos
de etiquetas especificas para que sean facilmente identificados.

Articulo 280.- todo ambiente de trabajo se ensayara periddicamente a intervalos tan frecuentes como
sea necesario para garantizar que las concentraciones de las sustancias peligrosas se mantengan dentro de los
limites permisibles establecidos por la autoridad competente.

Articulo 281.- cuando se produzcan, manejen, transporten y almacenen sustancias peligrosas, deben
adoptarse procedimientos de seguridad y regirse estrictamente a ellos.

SUSTANCIAS INFLAMABLES O EXPLOSIVAS, PREVISION DEL ESCAPE DE LIQUIDOS

Articulo 282.- los tanques que contengan liquidos inflamables o explosivos deben:

a) Estar rodeados por una pared impermeable de una altura tal que el espacio encerrado sea lo
suficientemente grande para contener el liquido.

Salidas

Articulo 283.- todo lo local donde se fabriquen, manipulen o empleen sustancias explosivas o0
inflamables estara provisto de medios de salidas de emergencia.

Prohibicién de fumar

Articulo 284.- se prohibe fumar, asi como introducir fosforos, dispositivos de llamas abiertas, objetos
incandescentes o cualquier otra sustancia susceptible de causar explosion o incendio, dentro de la zona de
seguridad de los locales de trabajo, donde ademas se colocaran en lugares bien visibles avisos de precaucion
a esos efectos.

Articulo 285.- cuando se empleen o almacenen sustancias altamente volatiles e inflamables, se dispondra
de medios para evitar que la temperatura del ambiente del lugar de trabajo se eleve excesivamente.

Equipo detector de incendios

Articulo 286.- los lugares de riesgo dispondran de un sistema automatico eficaz de alarma de incendio,
de un tipo aprobado por la autoridad competente para cada caso especial.

Articulo 287.- se dispondra de medios para el accionamiento manual de las alarmas de incendio.

Articulo 288.- la construccion de polvorines de explosivos industriales, estara sujeta a normalizacion
especifica.

SUSTANCIAS CORROSIVAS, PROTECCION DE LAS ESTRUCTURAS Y EQUIPOS

Articulo 289.- donde exista la presencia de gases, fumos o vapores corrosivos se tomaran medidas
adecuadas para evitar dafios a los elementos estructurales y equipos de la fabrica.

Manipulacion

Articulo 290.- los trabajadores dispondran de bombas, dispositivos de volteo u otro aparato adecuado y
los usaran para vaciar recipientes de liquidos corrosivos que o estén provistos de grifos para vaciarlos.

Articulo 291.- el transporte de liquidos corrosivos se efectuara en carretillas especiales con dispositivos
de sujecion.

Articulo 292.- los recipientes se conservaran tapados herméticamente, exceptuando el momento en que
se extrae el contenido.

Derrame de acidos o causticos
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Articulo 293.- el derrame de liquidos corrosivos se resguardara mientras no sea eliminado, para evitar
que los trabajadores caminen sobre él.

Articulo 294.- el derrame o escape de acidos corrosivos no se absorbera por medio de aserrin, estopas,
trapos y otra materia organica, sino que se debera lavar con agua a presion o neutralizar con cal o dolomita.

Dilucion de acidos

Articulo 295.- cuando se diluya un acido en agua, el acido se vaciara lentamente en el agua agitando
constantemente la mezcla; el agua nunca debera ser vaciada en el acido.

Emanaciones corrosivas

Articulo 296.- cuando se desprendan accidentalmente fuertes emanaciones corrosivas debido a rotura o
deterioro del equipo, los trabajadores desalojaran inmediatamente el local de trabajo.

Contacto fisico con sustancias corrosivas

Articulo 297.- se dispondra de duchas especiales para casos de contacto accidental con sustancias
corrosivas.

Articulo 298.- se pondré a disposicién de los trabajadores expuestos soluciones neutralizantes.

Articulo 299.- los trabajadores que manipulen &cidos constantemente, deben enjuagarse frecuentemente
la boca con una solucién alcalina apropiada, debiendo recibir adecuadas instrucciones sobre las razones de
esta medida.

SUSTANCIAS DE CARACTER INFECCIOSO, IRRITANTE Y TOXICO

Articulo 300.- en todos los establecimientos donde se fabriguen, manipulen o empleen sustancias toxicas
se instalara un dispositivo destinado a advertir a los trabajadores en el caso de que se desprendan cantidades
peligrosas de dichas sustancias.

Articulo 301.- todo el equipo y herramientas usados en la manipulacion de sustancias infecciosas
irritantes o toxicas deben ser escrupulosamente limpiadas y desinfectadas sistematicamente.

Ropa de trabajo

Articulo 302.- los trabajadores expuestos a sustancias infecciosas irritantes o toxicas estaran dotados de
ropa de trabajo adecuada con cubierta para la cabeza, las cuales:

a) Se quitaran antes de ingerir alimentos y al abandonar el local y se depositaran en lugares
asignados para ellas;

b) No se extraeran de la fabrica bajo ninglin concepto; y

c) Se conservaran en buenas condiciones, se esterilizaran cuando sea necesario y se cambiaran por
otras limpias una vez cada semana.

Alimentos

Articulo 303.- estd prohibida terminantemente la introduccion, preparacién o consumo de alimentos,
bebidas y tabaco en los lugares donde existan sustancias irritantes, toxicas e infecciosas.

Limpieza personal

Articulo 304.- los trabajadores expuestos a estas sustancias deben extremar precauciones en el aseo
personal antes de comer, beber o fumar.

Instrucciones a los trabajadores

Articulo 305.- el empleador informara perfectamente a los trabajadores de los peligros inherentes a su
trabajo y de las medidas de proteccion.

Notificacion
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Articulo 306.- los trabajadores expuestos a sustancias infecciosas irritantes o toxicas estaran obligados

a notificar inmediatamente a la autoridad medica de la empresa cualquier indisposicion fisica de lesién por
insignificante que sea ésta.

El capitulo X establece las condiciones minimas de seguridad y lineamientos sobre las radiaciones
peligrosas y radiaciones ionizantes tales como: las dosis maximas permisibles; casos especiales de
irradiacion; irradiacion de otros 6rganos excluyendo génadas, 6rganos hematopoyéticos y los cristalinos;
irradiacion a terceras personas; proteccion; limitacién de irradiacion; disposicion de proteccion;
examenes médicos; radiaciones no ionizantes; riesgos fisicos, ruidos y vibraciones.

El capitulo XI abarca el tema concerniente al mantenimiento de instalaciones, maquinaria y equipos
estableciendo las condiciones minimas de seguridad como: los trabajos en edificios y estructuras; trabajo
de reparacion subterranea; trabajo de reparacion en maquinas; trabajo de conservacién y reparacion en
calderas, tanques y cubas.

En el capitulo XII se establecen las medidas de proteccion de la salud como: abastecimiento de agua;
fuentes para beber; orden y limpieza; procedimientos himedos; disposicion de basuras; posiciones de
trabajo; servicios higiénicos; trabajadores por turno; construccién de los servicios higiénicos; letrinas
guimicas conectadas a pozos sépticos; facilidades para el aseo personal; vestuario; empleo de los
comedores, lavatorios y vestuarios.

El capitulo XII establece los lineamientos, normas e instrucciones obligatorias sobre el uso de las ropas
de trabajo y proteccion personal tales como: normas para ropa de trabajo; adornos y cabellos largos;
equipo de proteccién personal, obligatoriedad de suministro y uso, normas, proteccién de la cabeza con
cascos; proteccion de la vista; proteccion del oido; cinturén de seguridad; proteccion para las
extremidades superiores, proteccion para los miembros inferiores; uso de calzados de seguridad,;
polainas; botas; proteccion del aparato respiratorio; mascarillas para aerosoles; respiradores de cartucho
quimico; mascarillas abastecidas con aire; aparatos de respiracion autbnoma.

En el capitulo XIII se establecen los lineamientos para la seleccion de trabajadores.

El capitulo XIV establece los lineamientos y las medidas minimas de sefalizacion como la
obligatoriedad, normas, elementos de sefializacidn, el signo universal de seguridad y la prohibicion de
uso del signo de seguridad.

El capitulo XV final establece las formas de financiamiento y las disposiciones transitorias de
financiamiento para la aplicacion de la ley.
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ANEXO XV

Requisitos de constitucion de una empresa

Licencia de funcionamiento

La licencia de funcionamiento es emitida por el Gobierno Auténomo Municipal de La Paz, debe ser solicitada
para el establecimiento de actividades econémicas, en el marco de lo dispuesto por el conjunto de normas juridicas
y administrativas que regulan especificamente la apertura y el funcionamiento de actividades industriales. La
instancia responsable es la Administracién Tributaria Municipal, a través de la Unidad de Administracion del
Padron Municipal de Contribuyentes, area de Tasas y Patentes.

La obtencién de la licencia de funcionamiento requiere, en un folder con sujetador, los siguientes documentos:

1.

10.

11.

Formulario de solicitud de licencia de funcionamiento (recabar y llenar en plataforma de atencién al
contribuyente).

Original y fotocopia de la cédula de identidad del titular.

Fotocopia de la Gltima factura de luz (anverso y reverso), que acredite la direccion del domicilio de la
actividad econémica.

Fotocopia del NIT y certificado de inscripcion.

Croquis de ubicacion de la actividad econémica.

En caso que la superficie sea menor a 150 mts2; plano de distribucion de los ambientes y descripcion de
los espacios fisicos ocupados por la actividad expresados en metros cuadrados.

Para actividades que cuentan con una superficie mayor a 150 metros cuadrados, debera presentar plano
elaborado por un arquitecto.

Formulario original y fotocopia del Registro Ambiental Industrial (RAI), emitido por la Direccion de
Gestion Ambiental del GAMLP.

Carta de categorizacion industrial, emitida por la Direccion de Gestion Ambiental del GAMLP.
Certificado acustico emitido por la Direccién de Gestion Ambiental (para actividades que generen
ruido).

Carta de autorizacion firmada por el propietario del inmueble de conocimiento del funcionamiento de la

actividad industrial, en caso de ser alquilada o anticrético.

Para Industrias de elaboracién de alimentos y bebidas, adjuntar:

1.
2.

Certificado de SENASAG
Carnet de manipulacién de alimentos emitidos por el GAMLP (Intendencia Municipal).

En caso de ser personas juridicas se debe agregar a los requisitos de persona natural los siguientes documentos:

1. Original y fotocopia de la cédula de identidad del apoderado o representante legal.

2. Fotocopia de testimonio de constitucidn de sociedad.

3. Original y fotocopia del poder notariado del representante legal (actualizado).
Marco legal

Ley N° 133 del 27 de abril de 1992.
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Reglamento Ambiental para el Sector Industrial Manufacturero (RASIM) (D.S. N° 26736/2002).
Resolucién Municipal N° 40/2003.

Resolucion Municipal N° 119/2003.

Ordenanza Municipal N° 692/2008.

Ordenanza Municipal N° 159/2009.

Ordenanza Municipal N° 152/2010.

Resolucién Ejecutiva N° 46/2012.

Fundempresa (Fundacion para el Desarrollo Empresarial)

El objetivo es obtener la Matricula de Registro de Comercio de Bolivia, documento imprescindible para la
actividad de comercio en el pais. El plazo de vigencia es indefinido, sujeto a actualizacion de informacion en
forma anual, los requisitos para obtener la matricula de registro son:

Para sociedades de responsabilidad limitada:

1.

Formulario N° 0020 de solicitud de Matricula de Comercio con caracter de declaracion jurada,
debidamente llenado y firmado por el comerciante individual (propietario) o representante legal de la
empresa
Balance de apertura firmado por el representante legal y el profesional que interviene, acompafiando la
respectiva solvencia profesional original otorga por el Colegio de Contadores o Auditores.
Testimonio de escritura publica de constitucién social, en original o fotocopia legalizada legible. El
mencionado instrumento debe contener los aspectos previstos en el Art. 127 del Codigo de Comercio y
adecuarse a las normas correspondientes al tipo societario respectivo establecidas en el mismo cuerpo
normativo
Publicacion del testimonio de constitucién en un periodico de circulacion nacional que contenga las
partes pertinentes referidas a:
a. Introduccioén notarial de la escritura publica en la que conste el N° de instrumento, lugar, fecha,
Notaria de Fe Publica y Distrito Judicial.
b. Trascripcion in extenso y textual de las clausulas establecidas en los incisos 1 al 7 del Art. 127
del Cédigo de Comercio.
c. Conclusion y concordancia de la intervencién del Notario de Fe Publica (Adjuntar pagina

completa del periddico en que se efectla la publicacion).

Este requisito puede ser presentado en forma posterior, si el usuario se sujeta al tramite de revision previa

a la publicacidn ante el Registro de Comercio de Bolivia.

5.

Testimonio de poder del representante legal original o fotocopia legalizada legible, para el caso que la
escritura publica de constitucion no. determine el nombramiento del mismo. No requiere la inclusion del
acta de asamblea. Si el representante legal es extranjero debe presentar al documento original que
acredite la radicatoria en el pais (Unicamente para verificacion), debiendo constar en el mismo

alternativamente: Visa multiple o permanencia indefinida, acompafiando una fotocopia simple de dicho
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documento firmada por el titular. En su caso puede también presentar certificacion original o fotocopia

legalizada extendida por el Servicio Nacional de Migracion SENAMIG.

El plazo de tramite tiene una duracion de dos dias habiles computables a partir del dia siguiente al ingreso del
tramite ante el registro de comercio. El arancel impuesto para este tipo de constitucién (s.r.l.) es de 455 Bs.

Ndmero de Identificacion Tributaria NIT

La inscripcion se la realiza ante el Servicio de Impuestos Nacionales (SIN), en el Padron Nacional del
Contribuyente a fin de obtener el Nimero de Identificacion Tributaria. EI NIT permite al SIN individualizar e
identificar a todos los contribuyentes; quienes pueden proceder a realizar diversos tramites ante la Administracion
Tributaria. La obtencion del NIT permite ejercer una actividad comercial, en el marco de la legalidad. (Servicio
de Impuestos Nacionales, 2015)

Al momento de la inscripcion se asigna al contribuyente el impuesto, formularios y periodos de presentacion en
base a su actividad especifica. Estas obligaciones son reflejadas en el Certificado de Inscripcidn.

Los requisitos de inscripcion para la obtencion del NIT son los siguientes:
1. Original o fotocopia legalizada del testimonio de escritura de constitucién
2. Original y fotocopia de factura o pre factura de luz del domicilio del representante legal y del domicilio
de desarrollo de actividad.
3. Original y fotocopia del documento de identidad del representante legal.

4. Original y fotocopia de poder que acredite al representante legal.

El certificado de inscripcion con el NIT es el documento que acredita la inscripcion al padrén nacional de
contribuyentes. Contiene las obligaciones tributarias asignadas en funcion a la informacion declarada en el
formulario de empadronamiento. Todos los tramites ante el SIN, como la inscripcion, son gratuitos.

Afiliacion y registro al Seguro Obligatorio de Largo Plazo (SSO)

Todo empleador tiene la obligacion de registrar a sus dependientes en un maximo de 25 dias después de haberse
iniciado la relacion laboral. La afiliacion es de cardcter permanente, sea que el afiliado se mantenga o no
trabajando en relacién de dependencia laboral, ejerza una o varias actividades simultaneamente y tenga varios o
ningn empleador. (BBVA Prevision AFP, 2016)

El afiliado del SSO debe concretar su afiliacion a través de su registro, llenando el formulario de registro al SSO.
Asimismo, el afiliado debe llenar el Formulario de Declaracion de Derechohabientes.

A partir del 1ro de enero del 2002, el registro de una AFP es libre eleccion por parte del Afiliado, pudiendo
seleccionar la AFP de su conveniencia.

El procedimiento que se sigue para el registro a una AFP es el siguiente:
1. Presentar en la AFP mas conveniente el original y copia del documento de identidad en un plazo no
mayor a 10 dias héabiles de iniciada la relacion laboral.
2. Llenar el formulario de registro al SSO y el formulario de declaracion de Derechohabientes en la AFP.
3. Entregar al funcionario de la AFP los formularios firmados por el afiliado y el empleador, juntamente
con una fotocopia del documento de identidad, de donde se debe recabar una copia del formulario de

registro con la firma correspondiente.
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4. En un plazo de 10 dias de haberse ingresado los documentos, se obtiene el Numero Unico Asignado
(NUA) expedida por la AFP.

*En el evento que el Afiliado no se hubiera registrado en la AFP en el plazo de 10 dias habiles sefialando, vencido
el plazo, el Empleador deberd registrar a su Afiliado dependiente en un plazo de 15 dias habiles.

En el caso de un Afiliado que ya se encuentra registrado en la AFP; es decir que cuente con un NUA, el nuevo
Empleador debera utilizar el mismo NUA y mantener la AFP a la que pertenece para realizar los aportes
correspondientes.

Caja Nacional de Salud

Toda empresa que cuente con personal dependiente, debe afiliar a los empleados a la CNS, para cumplir con las
normas sociales vigentes de acuerdo a la norma legal, el plazo de vigencia es de forma indefinida, en tanto exista
la relacién obrero patronal, el registro esta sujeto a altas y bajas. (Gobierno Autonomo Municipal de La Paz,
2016)

Los requisitos para una empresa de sociedad con responsabilidad limitad (S.R.L.) son los siguientes:
1. Formulario AVC 01 (llenado).

Formulario AVC-02 (vacio).

RCI-12 (llenado de las 2 primeras filas y el mes).

Carta de solicitud dirigida al Jefe del Departamento Nacional de Filiacion.

Cédula de Identidad del Representante Legal (Fotocopia).

Certificado del Numero de Identificacion Tributaria- NIT (Fotocopia).

Balance de apertura aprobado y sellado por el SIN.

Testimonio de constitucion.

© ® N o Ok~ D

Planilla de haberes (Original y Fotocopia).
10. Noémina de personal con fecha de nacimiento.

11. Croquis de ubicacion de la empresa.

La empresa debe cumplir con el seguro de salud para todos los trabajadores aportando el 10% del total de la
planilla salarial. Los trabajadores tienen derecho a recibir atencion médica, conforme a la reglamentacion del
seguro obtenido, asi como los medicamentos reglamentarios. El tramite par la afiliacion de los empleados a la
caja nacional de salud tiene un costo de 7,5 Bs.

Ministerio de trabajo (Registro de Obligatorio de Empleadores ROE)

La inscripcion permite obtener el Certificado de Inscripcion en el registro de empleadores del Ministerio de
Trabajo, que autoriza la utilizacion del Libro de Asistencia o Sistema Alternativo de Control de Personal, asi
como la apertura del libro de accidentes. (Ministerio de Trabajo, Empleo y Prevision Social, 2016)

La Resolucion Ministerial N° 704/09 del 21 de septiembre de 2009, en su articulo 4to establece que los dos UGnicos
requisitos que deben ser presentados por los empleadores para la inscripcién en el ROE son:

1. Formulario de Registro Obligatorio de Empleadores llenado y firmado por el representante legal de la
unidad productiva (un original y dos copias).
2. Deposito de 145 Bs. a la cuenta del Banco Union N° 1-6036425.
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ANEXO XVI
Manual De Organizaciéon Y Funciones

Empresa productora de joyas artesanales DISARTEJOY SRL

PP,

Diferénciate como nosoros Manual de Organizacion y Funciones Version: 0

CARGO: Gerente General
1. Identificacion del cargo: Gerente General
1.1. horario de trabajo: Lunes a Sabado: 8-12 am y 2-6 pm
2. Objetivo general:
Dirigir de manera eficaz los asuntos relacionados con la parte administrativa, asi como la toma de decisiones a
nivel administrativo y estratégico que determinaran el progreso y evolucién de la empresa.
2.1. Objetivos especificos:
e  Ser la persona encargada de tomar la Gltima decision al momento de realizar un negocio.
Mantener registros de las operaciones realizadas en la empresa.
Establecer buenas relaciones de trabajo con sus subordinados.
Generar estrategias que permitan crecer a la empresa.
e Crear un buen ambiente de trabajo.
3. Superior Inmediato: Ninguno

Funciones del cargo:
e  Realizar los registros contables de la empresa y actualizarlos.
e  Mantener la empresa registrada y legalmente vigente ante las entidades del estado y entidades
certificadoras
e Actualizar la maquinaria y equipos utilizados en la empresa.
Hacer el pago oportuno de los salarios del personal de la empresa.
Tomar la decision de contratar o despedir personal.
Asignar el salario que se pagara a los empleados.
Dar a conocer a los nuevos empleados sus labores a asignarse, al jefe de produccion y personal de la
empresa.
e Mantener las buenas relaciones en el ambiente de trabajo.
5. Formacion:
e Haber realizado estudios universitarios o tecnoldgicos en carreras afines a la administracion
(administracion de empresas, ingenieria industrial, etc.)
e  Tener conocimiento del sector y otros posibles mercados.
e  Conocimiento de idioma extranjero (ingles minimo)
6. Experiencia:
e  Minimo: 5 afios de experiencia en trabajos afines a la administracion.
e  Serecomienda contratar un practicante de la universidad con el fin de que este pueda adquirir experiencia
laboral.
7. Responsabilidades:
e  Mantener los productos de la empresa en el mercado.
e  Velar por la seguridad, bienestar y salud de sus empleados
e  Generar utilidades altas para la empresa.
e  Garantizar que todos los empleados reciban su respectivo salario.
e  Asegurarse del pago oportuno de los servicios publicos, licitaciones, permisos legales y ambientales
e  Cerciorarse del destino de los recursos financieros
e  Mantener el orden en la empresa, y dar el ejemplo a los deméas empleados
8. Habilidades y destrezas:
e Actitud positiva y mentalidad emprendedora
e  Conocimiento del sector y el mercado
e Habilidad para entender y hablar otros idiomas
e Disposicion para tener buenas relaciones con sus subordinados
e  Conocimiento de software especializados en administracion
e  Trabajo bajo presion
Elaborado por: Revisado por: Fecha:

Codigo: MOF01
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Empresa productora de joyas artesanales DISARTEJOY SRL

m[l)m 9 "W] “Piatti joyas”

Diferénciote como noseiros Manual de Organizacion y Funciones Version: 0

Codigo: MOF02

CARGO: Secretaria

1. Identificacion del cargo: Secretaria
1.1. Horario de trabajo: Lunes a Sabado: 8-12 am y 2-6 pm

2. Objetivo General:
Asistir en las labores administrativas al Gerente General y los demas asistentes en caso de requerirlo.
2.1. Objetivos especificos:
e Ayudar al gerente y los administrativos en las labores de administracién y asistencia.

w

Superior inmediato: Gerente General, Jefe de Produccion, Jefe de Marketing

4.  Funciones del cargo:
e Asistir a los administrativos (gerente y asistentes) recibiendo correspondencia y documentacion
importante para la empresa.
e  Velar porque los operarios y miembros de la empresa reciban la informacién que suministre el gerente
acerca de decisiones que haya tomado para beneficio de la empresa.
e  Atender las llamadas dirigidas al gerente y/o asistentes.
e  Preparar la documentacidn, informacion y reuniones con clientes y proveedores de la empresa.

5. Formacion:
e  Haber realizado estudios superiores en secretariado sistematizado.
e Conocimiento idioma extranjero (ingles minimo)

6. Experiencia:
Minimo: 1 afio de experiencia en trabajos afines a la administracion.
Se recomienda contratar un practicante de la universidad con el fin de que este pueda adquirir experiencia laboral.

7. Responsabilidades:
e Atender de manera cordial los diferentes clientes, proveedores y personas relacionadas con la empresa.
e  Mantener al tanto a la gerencia de las llamadas y recados que ha recibido asi como de la documentacién
que se debe estudiar en el dia.
e Entregarle al gerente las diferentes cartas, solicitudes 0 memorandos que este debe llenar.
e  Mantener su escritorio y zona de trabajo en orden.
e  Atender de manera cordial las llamadas telefonicas.
e  Mantener registro de las actividades que se realizaron en la empresa.
e Dar aconocer a los operarios de las decisiones tomadas en la administracion.

8. Habilidades y destrezas:
e  Dominio en el manejo de software Microsoft office.
e Habilidad para la redaccién
e Cordialidad al momento de atender una persona ya sea por teléfono o personalmente
e  Facilidad para recordar personas y tareas encomendadas.
e Facilidad para tener buenas relaciones interpersonales con sus compafieros.

Elaborado por: Revisado por: Fecha:
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Empresa productora de J‘?yf:\s a}r_tesarl?les DISARTEJOY SRL Codigo: MOF03
[P Wl @ ; ] Piatti joyas
o oyss
Diferénciote como nosolros Manual de Organizacion y Funciones Version: 0
CARGO: Jefe De Produccién y Logistica
1. Identificacion del cargo: Jefe de produccion y logistica
1.1. Horario de trabajo: Lunes a Sabado: 8-12 am y 2-6 pm
2. Obijetivo general:
Dirigir de manera eficaz los procesos productivos, asi como los controles de calidad y logistica de la empresa,
generando de esta manera altos volimenes de produccion.
2.1. Objetivos especificos:
e  Ser la persona encargada de mantener los estandares de calidad de los productos.
e  Mantener una alta capacidad utilizada en la empresa
e  Optimizar el proceso productivo de la empresa.
e  Controlar el abastecimiento de materia prima e insumos para la produccion.
3. Superior inmediato: Gerente General
4. Funciones del cargo:
e Realizar el debido control de calidad a los procesos que se realizan en la empresa.
e  Asegurarse que los operarios utilicen los diferentes elementos de seguridad como gafas, guantes, o
tapabocas dependiendo del proceso que va a realizarse.
e  Cerciorarse que las diferentes maquinas y herramientas de trabajo estén en buenas condiciones, en caso
de estar en mal estado reportar al gerente de la situacion.
e  Mantener el orden y la disciplina en las instalaciones de la empresa.
5. Formacion:
e  Haber realizado estudios universitarios o tecnoldgicos en carreras afines a la administracion (ingenieria
industrial, administracion de empresas, etc.)
e  Tener conocimiento de procesos productivos y métodos de optimizacion en joyeria.
6. Experiencia:
e  Minimo: 2 afios de experiencia en trabajos afines a la administracion.
e  Serecomienda contratar un practicante de la universidad con el fin de que este pueda adquirir experiencia
laboral.
7. Responsabilidades:
e Los empleados trabajen con las herramientas y el equipo de seguridad adecuado
e Lasunidades que se han establecido producir se realicen en la fecha acordada.
e Velar por la seguridad y salud de los operarios.
e Inspeccionar que los procesos se realicen de manera eficiente.
e  En caso de ocurrir algin imprevisto informar al gerente.
e Los empleados deben llegar en el horario de trabajado establecido.
8. Habilidades y destrezas:
e  Buenas relaciones interpersonales
e  Conocimientos del proceso productivo
e Habilidad para entender y resolver problemas
e  Amplios conocimientos de software especializados en produccion.
e  Trabajo bajo presion.
Elaborado por: Revisado por: Fecha:
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Empresa productora de joyas artesanales DISARTEJOY SRL

[Pm 4 "W] “Piatti joyas”

Codigo: MOF04

Diferénciote como nosofros Manual de Organizacion y Funciones Version: 0

CARGO: Jefe de Marketing y Ventas

1. Identificacion del cargo: Jefe de Marketing y Ventas
1.1. Horario de trabajo: Lunes a Sabado: 8-12 am y 2-6 pm
2. Obijetivo general:

Dirigir de manera eficaz los procesos de mercadeo, asi como las estrategias de venta de la empresa.

2.1.

Objetivos especificos:

e  Ser la persona encargada de controlar los procesos de mercadeo de la empresa.
e  Mantener un crecimiento constante de las ventas.

e Disefiar estrategias para conquistar nuevos mercados.

e  Controlar los cambios a los que se sujeta el mercado.

3. Superior inmediato: Gerente General
4. Funciones del cargo:
e  Tomar decisiones concernientes a mercadeo y ventas y elevarlos a gerencia.
e Disefiar estrategias de mercadeo para expandir y conquistar nuevos mercados.
e Realizar el control de las ventas de la empresa.
e Asegurarse que el producto llegue al mercado con las especificaciones y requerimientos normativos del
mercado.
e  Planificar estudios y diagnésticos del mercado periédicamente.
e  Elaborar planes, programas y proyectos de mercadeo y ventas.
5. Formacion:
e  Haber realizado estudios universitarios o tecnolégicos en carreras afines a la administracion (ingenieria
industrial, administracion de empresas, etc.)
e  Tener conocimiento de mercadeo y ventas en joyeria.
6. Experiencia:
Minimo: 2 afios de experiencia en trabajos afines a la administracion.

Se recomienda contratar un practicante de la universidad con el fin de que este pueda adquirir experiencia laboral.

7. Responsabilidades:
e  Elevar informes mensuales y anuales de las ventas y mercadeo a gerencia.
e Los empleados cuenten con las herramientas y equipos necesarios para su trabajo.
e  Los planes, programas y proyectos se realicen en la fecha acordada.
e  Velar por la seguridad y salud de los operarios.
e Inspeccionar que los procesos se realicen de manera eficiente.
e  Encaso de ocurrir algun imprevisto informar al gerente.
e Los empleados deben llegar en el horario de trabajado establecido.

8. Habilidades y destrezas:
e  Buenas relaciones interpersonales
e  Conocimientos del proceso productivo
e Habilidad para entender y resolver problemas
e  Amplios conocimientos de software especializados en mercadeo y ventas.
e  Trabajo bajo presion.

Elaborado por: Revisado por: Fecha:
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Empresa productora de joyas artesanales DISARTEJOY SRL

[Pm 4 "W] “Piatti joyas”

Diferénciote como nosoiros Manual de Organizacion y Funciones Version: 0

Cddigo: MOF05

CARGO: Operario de fundicién y laminado

Identificacion del cargo: Fundicion y Laminado
1.1. Horario de trabajo: Lunes a Sabado: 8-12 am y 2-6 pm

Obijetivo General:

Realizar de manera eficaz el proceso de fundicion y laminado.

2.1. Objetivos especificos:
e  Utilizar de manera eficaz la maquinaria y el equipo necesario para la fundicion.
e  Definir de manera exitosa la cantidad de plata a fundirse.

Superior inmediato: jefe de produccion

Funciones del cargo:
e  Utilizar de manera eficiente los recursos disponibles, (gramos de plata, proporciones ideales), asi como
las herramientas que se utilizan durante el proceso.
e  Ayudar a mantener el lugar de trabajo en buenas condiciones asi como las herramientas con las que opera.

Formacion:
e  Haber cursado los niveles bésicos de educacion (bésica primaria y secundaria) por lo minimo.
e  Conocimiento acerca del proceso de fundicion de plata.
e  Haber realizado algun curso de capacitacion.

Experiencia:
Minimo: 1 afio de experiencia en trabajos afines al proceso de fundicion y laminado.

Responsabilidades:
e Informar de posibles dafios de las herramientas y/o equipos al asistente de produccion
e  Los productos que salen de la fundicion y pasen al proceso de enfriamiento y control de calidad estén en
buenas condiciones.
e  Maquinaria, herramientas e insumos que se vayan a utilizar durante el proceso de fundicion y
moldeamiento.

Habilidades y destrezas:
e Habilidad al momento de moldear y corregir los mismos de imperfecciones.
e  Destreza al momento de distribuir la plata en los moldes al momento de fundicién
e Facilidad para tener buenas relaciones interpersonales.

Elaborado por: Revisado por: Fecha:
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CARGO: Operario Maestro en Corte y Repujado

1. Identificacion del cargo: Operario Maestro en Corte y Repujado
1.1. Horario de trabajo: Lunes a Sabado: 8-12 am y 2-6 pm

2. Objetivo General:
Realizar de manera eficaz el proceso de produccion de joyas bajo la técnica de corte y repujado.
2.1. Obijetivos especificos:
e  Utilizar de manera eficiente la maquinaria, herramientas y equipo necesario para el proceso de produccion
de joyas bajo la técnica de corte y repujado.
e Utilizar de manera eficiente la materia prima e insumos de produccion.

w

Superior inmediato: Jefe de Produccién

4. Funciones del cargo:
e Realizar el proceso de fabricacién de joyas bajo la técnica de corte y repujado.
e  Utilizar de manera eficiente los recursos disponibles, (materia prima e insumos), asi como las
herramientas que se utilizan durante el proceso.
e  Ayudar a mantener el lugar de trabajo en buenas condiciones asi como las herramientas con las que se
opera.
e Realizar el redisefio parcial de la joya segun se requiera durante el proceso de fabricacion.

5. Formacion:
e Haber cursado los niveles basicos de educacion (basica primaria y secundaria) por lo minimo.
e  Conocimiento acerca del proceso de fabricacion de joyas bajo la técnica de corte y repujado.
e  Haber realizado cursos de capacitacién o entrenamiento para la operacion

6. Experiencia:
Minimo: 2 afios de experiencia en trabajos afines al proceso de produccion de joyas bajo la técnica de corte y
repujado.

7. Responsabilidades:
e Informar de posibles dafios de las herramientas y/o equipos al jefe de produccion.
e Los productos elaborados bajo la técnica de corte y repujado debe estar en buenas condiciones para que
pueda ingresar al siguiente proceso.
e  Maquinaria, equipos, herramientas e insumos que se vayan a utilizar durante el proceso de fabricacion de
joyas bajo la técnica de corte y repujado.

8. Habilidades y destrezas:
e Habilidad en técnicas de corte y repujado en la fabricacion de joyas.
e  Destreza al momento de definir la forma ideal del disefio elaborado.
e Rapidez al momento de efectuar las unidades a producir bajo la técnica de corte y repujado.
e Facilidad para tener buenas relaciones interpersonales con sus compafieros de trabajo

Elaborado por: Revisado por: Fecha:
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CARGO: Operario Maestro en Filigrana

1. Identificacién del cargo: Operario Maestro en Filigrana
1.1. Horario de trabajo: Lunes a Sabado: 8-12 am y 2-6 pm

2. Objetivo General:
Realizar de manera eficaz el proceso de produccion de joyas bajo la técnica de filigrana.
2.1. Obijetivos especificos:
e  Utilizar de manera eficiente la maquinaria, herramientas y equipo necesario para el proceso de produccion
de joyas bajo la técnica de filigrana.
e  Utilizar de manera eficiente la materia prima e insumos de produccion.
3. Superior inmediato: Jefe de Produccion
4.  Funciones del cargo:
e Realizar el proceso de fabricacion de joyas bajo la técnica de filigrana.
e  Utilizar de manera eficiente los recursos disponibles, (materia prima e insumos), asi como las herramientas
que se utilizan durante el proceso.
e  Ayudar a mantener el lugar de trabajo en buenas condiciones asi como las herramientas con las que se
opera.
e Realizar el redisefio parcial de la joya segun se requiera durante el proceso de fabricacion.
5. Formacion:
e  Haber cursado los niveles bésicos de educacion (basica primaria y secundaria) por lo minimo.
e  Conocimiento acerca del proceso de fabricacion de joyas bajo la técnica de filigrana.
e  Haber realizado cursos de capacitacion o entrenamiento para la operacion
6. Experiencia:
Minimo: 2 afios de experiencia en trabajos afines al proceso de produccion de joyas bajo la técnica de filigrana.
7. Responsabilidades:
e Informar de posibles dafios de las herramientas y/o equipos al jefe de produccion.
e Los productos elaborados bajo la técnica de filigrana debe estar en buenas condiciones para que pueda
ingresar al siguiente proceso.
e  Maquinaria, equipos, herramientas e insumos que se vayan a utilizar durante el proceso de fabricacion de
joyas bajo la técnica de filigrana.
8. Habilidades y destrezas:
e Habilidad en técnicas de filigrana en la fabricacion de joyas.
e  Destreza al momento de definir la forma ideal del disefio elaborado.
e  Rapidez al momento de efectuar las unidades a producir bajo la técnica de filigrana.
e  Facilidad para tener buenas relaciones interpersonales con sus compafieros de trabajo
Elaborado por: Revisado por: Fecha:
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CARGO: Operario Maestro en Cincelado o Burilado

1. Identificacion del cargo: Operario Maestro en Cincelado o Burilado

1.1. Horario de trabajo: Lunes a Sabado: 8-12 am y 2-6 pm

2. Objetivo General:
Realizar de manera eficaz el proceso de produccion de joyas bajo la técnica de cincelado y/o burilado.
2.1. Objetivos especificos:
e  Utilizar de manera eficiente la maquinaria, herramientas y equipo necesario para el proceso de produccion
de joyas bajo la técnica de cincelado y/o burilado.
e Utilizar de manera eficiente la materia prima e insumos de produccion.
3. Superior inmediato: Jefe de Produccion
4.  Funciones del cargo:
e Realizar el proceso de fabricacién de joyas bajo la técnica de cincelado y/o burilado.
e  Utilizar de manera eficiente los recursos disponibles, (materia prima e insumos), asi como las
herramientas que se utilizan durante el proceso.
e  Ayudar a mantener el lugar de trabajo en buenas condiciones asi como las herramientas con las que se
opera.
e Realizar el redisefio parcial de la joya segun se requiera durante el proceso de fabricacion.
5. Formacion:
e Haber cursado los niveles basicos de educacion (basica primaria y secundaria) por lo minimo.
e  Conocimiento acerca del proceso de fabricacion de joyas bajo la técnica de cincelado y/o burilado.
e  Haber realizado cursos de capacitacion o entrenamiento para el procesado de joyas bajo la técnica de
cincelado y/o burilado.
6. Experiencia:
Minimo: 2 afios de experiencia en trabajos afines a procesos de produccion de joyas bajo la técnica de cincelado y/o
burilado.
7. Responsabilidades:
e Informar de posibles dafios de las herramientas y/o equipos al jefe de produccion.
e Los productos elaborados bajo la técnica de cincelado y/o burilado debe estar en buenas condiciones para
que pueda ingresar al siguiente proceso.
e  Maquinaria, equipos, herramientas e insumos que se vayan a utilizar durante el proceso de fabricacion de
joyas bajo la técnica de cincelado y/o burilado.
8. Habilidades y destrezas:
e Habilidad en técnicas de cincelado y/o burilado en la fabricacion de joyas.
e  Destreza al momento de definir la forma ideal del disefio elaborado.
e Rapidez al momento de efectuar las unidades a producir bajo la técnica de cincelado y/o burilado.
e  Facilidad para tener buenas relaciones interpersonales con sus comparieros de trabajo.
Elaborado por: Revisado por: Fecha:
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CARGO: Operario Maestro en Casting

1. Identificacion del cargo: Operario Maestro en Casting
1.1. Horario de trabajo: Lunes a Sibado: 8-12 am y 2-6 pm
2. Objetivo General:
Realizar de manera eficaz el proceso de produccion de joyas bajo la técnica de Casting.
2.1. Objetivos especificos:
e  Utilizar de manera eficiente la maquinaria, herramientas y equipo necesario para el proceso de
produccidn de joyas bajo la técnica de Casting.
e  Utilizar de manera eficiente la materia prima e insumos de produccion.
3. Superior inmediato: Jefe de Produccion
4.  Funciones del cargo:
e Realizar el proceso de fabricacién de joyas bajo la técnica de Casting.
e  Utilizar de manera eficiente los recursos disponibles, (materia prima e insumos), asi como las
herramientas que se utilizan durante el proceso.
e  Ayudar a mantener el lugar de trabajo en buenas condiciones asi como las herramientas con las que se
opera.
o Realizar el redisefio parcial de la joya segtin se requiera durante el proceso de fabricacion.
5. Formacion:
e  Haber cursado los niveles basicos de educacion (basica primaria y secundaria) por lo minimo.
e  Conocimiento acerca del proceso de fabricacion de joyas bajo la técnica de Casting.
e  Haber realizado cursos de capacitacion o entrenamiento para la operacion
6. Experiencia:
Minimo: 2 afios de experiencia en trabajos afines al proceso de produccion de joyas bajo la técnica de Casting.
7. Responsabilidades:
e Informar de posibles dafios de las herramientas y/o equipos al jefe de produccion.
e Los productos elaborados bajo la técnica de Casting debe estar en buenas condiciones para que pueda
ingresar al siguiente proceso.
e  Maquinaria, equipos, herramientas e insumos que se vayan a utilizar durante el proceso de fabricacion
de joyas bajo la técnica de Casting.
8. Habilidades y destrezas:
e Habilidad en técnicas de Casting en la fabricacion de joyas.
e  Destreza al momento de definir la forma ideal del disefio elaborado.
e Rapidez al momento de efectuar las unidades a producir bajo la técnica de Casting.
e  Facilidad para tener buenas relaciones interpersonales con sus compafieros de trabajo
Elaborado por: Revisado por: Fecha:
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Cddigo: MOF11

CARGO: Operario de Pulido

Identificacién del cargo: Operario de Pulido
6.1. Horario de trabajo: Lunes a Sdbado: 8-12 am y 2-6 pm

7. Objetivo General:
Realizar de manera eficaz el proceso de pulido de articulos diversos de joyeria.
7.1. Objetivos especificos:
e  Utilizar de manera eficiente la maquinaria, herramientas y equipo necesario para el proceso de pulido de
articulos diversos de joyeria.
e  Utilizar de manera eficiente los insumos necesarios para el proceso.

8. Superior inmediato: Jefe de Produccion

9. Funciones del cargo:
e Realizar el proceso de pulido de articulos diversos de joyeria.
e  Utilizar de manera eficiente los recursos disponibles, (insumos), asi como las herramientas que se
utilizan durante el proceso.
e  Corroborar la calidad del producto después del proceso.
e  Ayudar a mantener el lugar de trabajo en buenas condiciones asi como las herramientas con las que se
opera.

10. Formacion:
e  Haber cursado los niveles basicos de educacion (basica primaria y secundaria) por lo minimo.
e  Conocimiento acerca del proceso de pulido de articulos diversos de joyeria.
e  Haber realizado cursos de capacitacion o entrenamiento relacionados con la operacion.

11. Experiencia:
Minimo: 2 afios de experiencia en trabajos afines al proceso de troquelado.

12. Responsabilidades:
e Informar de posibles dafios de las herramientas y/o equipos al jefe de produccion.
e Los productos despachados del proceso de pulido deben estar en buenas condiciones para que puedan
ingresar al siguiente proceso.
e  Magquinaria, equipos, herramientas e insumos que se vayan a utilizar durante el proceso de pulido de
articulos diversos de joyeria.

13. Habilidades y destrezas:
e Habilidad en técnicas de pulido de articulos diversos de joyeria.
e  Destreza al momento de corregir problemas parciales de la maquinaria o equipo.
e Rapidez al momento de efectuar el proceso de pulido de articulos diversos de joyeria.
e  Facilidad para tener buenas relaciones interpersonales con sus compafieros de trabajo

Elaborado por: Revisado por: Fecha:
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CARGO: Operario de Limpieza y Empacado

1. ldentificacion del cargo: Operario de Limpieza y Empacado
1.1. Horario de trabajo: Lunes a Sabado: 8-12 am y 2-6 pm
2. Objetivo General:
Realizar de manera eficaz el proceso de limpieza y empacado de articulos diversos de joyeria.
2.1. Objetivos especificos:
e  Utilizar de manera eficiente la maquinaria, herramientas y equipo necesario para el proceso de produccion
de joyas bajo la técnica de corte y repujado.
e  Utilizar de manera eficiente la materia prima e insumos de produccion.
3. Superior inmediato: Jefe de Produccion
4.  Funciones del cargo:
e Realizar el proceso de limpieza y empacado de articulos diversos de joyeria.
e  Utilizar de manera eficiente los recursos disponibles, insumos, asi como las herramientas que se utilizan
durante el proceso.
e  Ayudar a mantener el lugar de trabajo en buenas condiciones asi como las herramientas con las que se
opera.
5. Formacion:
e  Haber cursado los niveles bésicos de educacion (basica primaria y secundaria) por lo minimo.
e Haber realizado cursos de capacitacion o entrenamiento para la operacion.
6. Experiencia:
Minimo: lafio de experiencia en trabajos afines a procesos de limpieza y empacado.
7. Responsabilidades:
e Informar de posibles dafios de las herramientas y/o equipos al jefe de produccion.
e  Los productos despachados del proceso de limpieza y empacado deben estar en buenas condiciones para su
almacenamiento y comercializacion.
e  Maquinaria, equipos, herramientas e insumos que se vayan a utilizar durante el proceso de limpieza y
empacado de articulos diversos de joyeria.
8. Habilidades y destrezas:
e Habilidad en técnicas de limpieza y empacado de articulos diversos de joyeria.
e  Destreza al momento de organizar los articulos durante el proceso empacado.
e Rapidez al momento de efectuar la limpieza y empacado de articulos diversos de joyeria.
e  Facilidad para tener buenas relaciones interpersonales con sus comparieros de trabajo
Elaborado por: Revisado por: Fecha:
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CARGO: Ayudante

1. ldentificacion del cargo: Ayudante
1.1. Horario de trabajo: Lunes a Sdbado: 8-12 am y 2-6 pm
2. Objetivo General:
Asistir a los maestros joyeros durante el proceso de produccién de joyas segln la técnica aplicada.
2.1. Objetivos especificos:
e  Utilizar de manera eficiente la maquinaria, herramientas y equipo necesario para la asistencia a los maestros
joyeros durante el proceso de produccién.
e  Utilizar de manera eficiente los materiales e insumos de produccidn.
3. Superior Inmediato: Maestro Joyero
4. Funciones del cargo:
e Realizar la asistencia a los maestros joyeros durante el proceso de produccion.
e  Utilizar de manera eficiente los recursos disponibles, (materiales e insumos), asi como las herramientas que
se utilizan durante el proceso.
e  Ayudar a mantener el lugar de trabajo en buenas condiciones asi como las herramientas con las que se
opera.
5. Formacion:
e Haber cursado los niveles bésicos de educacion (basica primaria y secundaria) por lo minimo.
6. Experiencia:
Minimo: No se requiere.
7. Responsabilidades:
e Informar de posibles dafios de las herramientas y/o equipos al maestro de produccion designado.
e  Estar en completa atencidn a los requerimientos de los maestros de produccion.
e El cuidado de la maquinaria, equipos, herramientas e insumos que se vayan a utilizar durante proceso de
produccion segln la técnica aplicada.
8. Habilidades y destrezas:
e  Destreza al momento de realizar pequefios procesos de produccion.
e Rapidez y voluntad para trabajar en la asistencia en procesos de joyeria.
e  Facilidad para tener buenas relaciones interpersonales con sus comparieros de trabajo.
Elaborado por: Revisado por: Fecha:
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CARGO: Disefiador Grafico
1. Identificacion del cargo: Disefiador Grafico
1.1. Horario de trabajo: Lunes a Sabado: 8-12 am y 2-6 pm
2. Objetivo General:
Realizar de manera eficaz el proceso de desarrollo, disefio y patronaje de articulos diversos de joyeria segin
requerimiento, asi como el disefio de paginas web y contenidos publicitarios para la promocion y publicidad de los
productos de la empresa.
2.1. Objetivos especificos:

e  Facilitar los disefios y patronajes a los maestros de produccién segun requerimiento.

e Disefiar contenidos publicitarios y paginas web para las campafias de marketing y ventas.

e  Utilizar de manera eficiente las herramientas y equipos necesarios para el proceso de desarrollo, disefio y
patronaje de articulos diversos de joyeria segin requerimiento, asi como de los contenidos publicitarios de
la empresa.

3. Superior inmediato: Jefe Marketing y Ventas
4. Funciones del cargo:

e Realizar el proceso de desarrollo, disefio y patronaje de articulos diversos de joyeria segin
requerimiento, asi como el disefio de paginas web y contenidos publicitarios para la promocién y
publicidad de los productos de la empresa.

e  Utilizar de manera eficiente los recursos disponibles, equipos y herramientas que se utilizan durante el
proceso.

e  Ayudar a mantener el lugar de trabajo en buenas condiciones asi como los equipos y herramientas con las
que se opera.

e Realizar el redisefio parcial o total de la joya segun se requiera durante el proceso de fabricacion.

5. Formacion:

e Haber cursado los niveles basicos de educacion (basica primaria y secundaria) por lo minimo.

e  Conocimiento acerca del proceso de desarrollo, disefio y patronaje de articulos diversos de joyeria, asi
como el disefio de paginas web y contenidos publicitarios para la promocion y publicidad de los productos
de la empresa.

e  Haber realizado estudios y/o cursos superiores relacionados con el disefio y/o marketing.

6. Experiencia:
Minimo: 2 afios de experiencia en trabajos afines al proceso de disefio y/o marketing,
7. Responsabilidades:

e Informar de posibles dafios de las herramientas y/o equipos al jefe de Marketing y ventas,

e Los disefios elaborados deben estar sujetos a revision para que pueda ingresar al proceso de produccion o
reproduccion seglin corresponda.

e  Cuidado de los equipos, herramientas e insumos que se vayan a utilizar durante el proceso de fabricacion
de joyas bajo la técnica de corte y repujado.

8. Habilidades y destrezas:

e Habilidad en técnicas de desarrollo, disefio y patronaje de articulos diversos de joyeria, asi como el disefio
de paginas web y contenidos publicitarios para la promocién y publicidad de los productos de la empresa.

e  Destreza al momento de definir la forma ideal del disefio elaborado.

e Rapidez al momento de efectuar el disefio de contenidos y articulos de joyeria.

e  Facilidad para tener buenas relaciones interpersonales con sus compafieros de trabajo

Elaborado por: Revisado por: Fecha:
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CARGO: Chofer

1. Identificacion del cargo: Chofer
1.1. Horario de trabajo: Lunes a Sabado: 8-12 am y 2-6 pm
2. Objetivo General:
Realizar el transporte de productos terminados, materiales, insumos y asistencia a los requerimientos gerenciales y
de administracion.
2.1. Objetivos especificos:
e  Transportar los productos terminados a los centros de comercializacion
e  Transportar los materiales e insumos requeridos para los procesos de produccion.
e  Asistir a los requerimientos gerenciales y administrativos.
3. Superior inmediato: Gerente General, Jefe de Produccion, Jefe de Marketing y Ventas
4. Funciones del cargo:
e Realizar el proceso transporte de productos terminados, materiales, insumos y asistencia a los
requerimientos gerenciales y de administracion.
e  Utilizar de manera eficiente los recursos disponibles, vehiculo, asi como las herramientas que se utilizan
durante el proceso de transporte.
e  Ayudar a mantener el lugar de trabajo en buenas condiciones asi como las herramientas con las que se
opera.
e Asistir de manera inmediata a los requerimientos del area administrativa de la empresa.
5. Formacion:
e Haber cursado los niveles basicos de educacion (basica primaria y secundaria) por lo minimo.
e Haber realizado cursos de mecanica y mantenimiento automotriz.
e Haber realizado cursos de capacitacion en conduccion automotriz
6. Experiencia:
Minimo: 1 afio de experiencia en trabajos afines al proceso de troquelado.
7. Responsabilidades:
e Informar de posibles dafios que pueda sufrir el vehiculo de transporte.
e Elcuidado y la preservacion del vehiculo, asi como de las herramientas disponibles para su
mantenimiento.
e Asegurarse que los productos terminados Ileguen en perfectas condiciones a los centros de
comercializacion.
e  Asegurarse de que los materiales e insumos de abastecimiento para los procesos de produccion sean
transportados a la empresa en perfectas condiciones.
8. Habilidades y destrezas:
e Habilidad en conduccion y maniobrabilidad de vehiculos de caja mecénica.
e  Destreza al momento de elegir las rutas convenientes para optimizar recorridos.
e Rapidez al momento de corregir problemas mecanicos.
e Facilidad para tener buenas relaciones interpersonales con sus compafieros de trabajo
Elaborado por: Revisado por: Fecha:
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CARGO: Vendedor

1. Identificacion del cargo: Vendedor
1.1. Horario de trabajo: Lunes a Sibado: 8-12 am y 2-6 pm
2. Objetivo General:
Realizar de manera eficaz las operaciones de venta, comercializacion y transaccion de productos.
2.1. Objetivos especificos:
e Realizar las operaciones de venta de manera dptima y de conveniencia bipartita.
e  Mantener las instalaciones de la tienda en completa limpieza y orden.
e  Utilizar de manera eficiente las herramientas y elementos de exposicion de los productos en la tienda.
3. Superior inmediato: Jefe de Marketing y Ventas
4. Funciones del cargo:
e Registrar las ventas realizadas de manera diaria y elevar los informes a su inmediato superior.
e Realizar el proceso de venta bajo buenos précticas de atencion al cliente.
e  Utilizar de manera eficiente los recursos disponibles para la exposicion y venta de los productos en la
tienda.
e  Ayudar a mantener el lugar de trabajo en buenas condiciones asi como las herramientas con las que se
opera.
5. Formacion:
e Haber cursado los niveles basicos de educacion (basica primaria y secundaria) por lo minimo.
e  Conocimiento acerca del proceso de ventas y comercializacion de articulos de joyeria.
e  Haber realizado cursos de capacitacion o entrenamiento sobre técnicas de venta y buenas practicas de
atencion al cliente.
6. Experiencia:
Minimo: 1 afio de experiencia en trabajos afines a la venta y comercializacion de articulos de joyeria.
7. Responsabilidades:
e Informar sobre las fluctuaciones y movimiento comercial a cerca de las ventas al jefe inmediato superior.
e Informar de posibles dafios de las herramientas y/o equipos al jefe inmediato superior.
e  Mantener las instalaciones comerciales y de venta en completa limpieza y orden.
e Cuidado de Herramientas, elementos de exposicion de venta y comercializacion de las instalaciones de la
tienda.
8. Habilidades y destrezas:
e Habilidad en técnicas de venta y comercializacion.
e Destreza al momento de exponer el producto de venta.
e Habilidad para la manipulacion, registro y facturacion de las ventas
e Destreza y habilidad en buenas practicas de atencion al cliente.
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