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Esta tesis tiéne come prindipal " 6bietive ' enfocar 1a

importancid”de la aplicacisn' dd”los’ costos 'de produééiéi en una
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imdusty ia de protesis &entales, AL1 céme 18 aplicacidn del sistema
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unitarios de’ las protesis que se producen v venden.

S ESTIL ST n e v by e LAy

86 ors' &1 Bistefia ' de costes dirécts por’ considerarse el
né{odbEQEé}aprﬁﬁ“ﬁéﬁb@”iﬁfﬁrﬁgcfgh aderda de 145 reldcicnes de
costo-volumen y ganancia; v, porjigﬂgéﬁéfghfghuéﬁéihﬁcé“heiEbé“
elementos del costo gue son: materia prima, mano de obra v gastos
de “Eabricdacién Eh” variables y fijos, tomindo en  cuenta las
caracteristicas  ‘particiiarés -y procesos productivos de’ ‘13s

industrias’de'protesis dentales.

#0¢ P contenido’ del présente tiabajo; fue estructuradd éh cinco

ik

capitulos ‘v’ Val' f£ifial”’ ¥e ‘preSentan 1lds - ‘conclusiones Uy

recomendaciones.

En el primer capitulo se definen todas las generalidades y
conceptos de la ceontabilidad de costos, asi como los elementos gue
lo conforman; en el segundo capitulo se incluye la definicién del
costeo directo, ventajas y desventajas, la separacién de lios
costos, los diferentes analisis qgue pueden obtenerse con la

relacién de costo-volumen y utilidad; y, los aspectos fiscales gue
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regpaldan su aplicacién; en el tercer capitulo se presentan las
generalidades de las 1ndustrlas de pr6t951s dentales como es su
definicién, antecedentes, organizgciég ¥ clasificacién; en el
cuarto cap;tulp__se desarrolla ei prpéesé_ productivo der una
prﬁtesis fija ¥ una prétesis remcvible,_tomando en cuenta 1os
dlstlntOS elementos que 1nterv1enen en su elaborac1on ¥y en eii
quinte capitula, se dlseﬁa el 51stema de costeo directo para la
indugtria de prdtesis dentales a través de ho3as técnicas de la
acumulacién del costq Qe prpduccién dellosldiferentes tipos de
prétesis, asi como la forma dg su contaﬁilizacién, estado de

resultados y punto de equilibrio.

Es intencién del autor de este +trabaija, proporcipnar,
informacidn que sirva de guia yrde material de consulta paraftodo
aguel gue lo regquiera, ya gue la_aplicacién_de_lésrcpséoé es
universal y constituye parte del pensum de estudios de la cargefa

de Contaduria Publlca Y Andltoria de 1a Facultad de Clenc1as

EconOmicas de la Un1vers1dad de San Carlos de Guatemala.
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CAPITULO I

CONTABILIDAD DE COSTGS

1.1 Definicidn de la contabilidad de costos

"La contabilidad de costos, es un drea de la contabilidad
general, gue comprende la sistematizacidn, valuacidén,
procesamiento, informacién v -evaluacidén de los costos de

produccidn”. !

"La contabilidad de costos, es un proceso ordenado gue usa
los principios generales de contabilidad, para registrar los
costos de operacidn de un negoclio; de tal manera que, con datoes
de produccidn vy ventas, la gerencia pueda usar las cuentas para
averiguar los costos de produccidn vy los  costos de
distribucidén, ambos por unidad y en total de uno o de fodos los
productos fabricados o serviciog prestados, y los costos de
otras funciones diversas de la negociacidén, con el f£in de

lograr una operacidn econdmica, eficiente y productiva”.2

1.1.1% Objetivos de la contabilidad de costos
Bl costo es basicamente la uniodn de varios elementos en un
5610 producto o servicio, el cual permite con su clasificacidn,

acumulacidn, control y asignacién, lograr muchos objetivos,

! cristébal del Rio. Contabilidad de Costos I. Pag. 1.6

? W.B. Lawrence. Ccntabilidad de Costos. Pag. 1.



entre les cuales podemos mencionar:

Objetivo general:

Proporciona informes sobre costos, inventarios, costos de
ventas, costes de distribucidn, ventas y ganancias de cada una
de las diversas lineas de productos fabricados o servicios

prestades.

Objetivos especificos:

a) Obtiene informacién detallada, razonable y confiable de
las operaciones del negocic gue permitan a la gerencia
planear y ccntrolar sus actividades.

b) Proporciona informaciodn a la gerencia sobre la efectividad
de las actuaciones v le sefilala las ineficiencias, a fin de
poder adoptar la politica mds conveniente para incrementar

sus ganancias.

1.1.2 La funcién del corntrol en la contabilidad de costos

La relacidn de la contabilidad de costos con el control,
implica una constante vigilancia en las operaciones, utilizando
pardmetros de referencia previamente establecidos gque permitan
medir los resultados y hacer comparaciones que reflejen si los
recursos han sido administrados con eficiencia v eficacia.

Toda contabilidad de costos variard de acuerde a las
estructuras, metas y estiles de administracién de las empresas;

sin empargo, los principics fundamentzales para la determinacion



.2.2.1 Mano de obra directa
Es el costo gque se remunera a los trabajadores gque

ntervienen directamente &n la elaboracidén del producto.

.2.2.2 Mano de obra indirecta
“"Comprende todos los trabajos de supervisién, registros ¥
sistencia, no empleados directamente en el producto

anufacturado". 3

xisten dos sistemas, para el pago de salarios:
1) Sistema de salarios con base en 21 tiempo trabajade.

) Sistema de salarios a base de produccion {a destajc).

L.2.3 Gastos de fabricacidn

Se designa con el nombre de gastos de fabricacidn a todas
iquellas erogacicnes que siendo _necesarias para lograr la
sroduccién de un articulo, ne es posible cuantificar en forma
srecisa, la cantidad correspondiente a cada unidad productiva;
=sto obliga a que este tipo de gastos sean divididos dentro dal
total de la produccién realizada. Los gastos de fabricacidn se

dividen en variables y fijos.

1.2.3.1 Gastos fijos

Son aguellos gue permanecen fijgs o permanentes en su

3 W.B. Lawrence. Contabilidad de Costos. Pag. 3.
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mento ¥y durante un periods de tizmps, produciéndose 105 mismos

hava o no producgidn.

1.2.3.2 Gastos variables

Son aquellos que se originan vy varian de acuerdc al
volumen de produccidn v ventas.
Algunos de iocs principales gastos variables 07

- Agua y iuz

- Combustibles

~ Comisiones sobre ventas

1.3 Sistemas de costos por la época en gue Se determinan

Los cestos de produccidn por la época =n gue sc realizean
se dividen an:
a) Costos higtéricos o reales

b} Costcs predectarminados

31.3.1 <Ccstos histdricos o realss

Les costos hisidricos o reales, son aguellos .gue se
obtiersa despuds de la elaboracién de nr  stoducto o la

crasts7i4n de un servicio; es decir, que se utiiizan datos

A pesar de gue los datos que se generan son bastantes
eXactos, el uso ds aste sistema se ha reducido nsiablemente por
los resultados tardios que genera, impidiende sacer acciones

coriectivas oportunas v eficzces.



de los costos serdn comunes para todas.

Una de las bases principales para el control de costcs,
son los presupuestos, el cual tiene por gbjeto servir de guia
a la gerencia, en el control ¥y direccidén de las operaciones de
la empresa; ademas, de ser un estado gue muestra los ingresos
v los gastos esperados, bajo determinadas condicliones de

operacisn anticipadas.

El enmnplec de un presupuesto, proporciona direccién v
accién controiada por la gerencia de una empresa, pues fija las
metas gue han de alcanzarse, en lugar de dejar al azar los

resuitados.

1.2. Elementos del costoe

Antes de mencionar los elementos gue conforman el costo de
produccidn, es necesario definir el costo de produccidn como la
representacidén de todas las operaciones reallizadas desde el
costo de los materiales, la mano de obra y frecuentemente los
gastos indirectos de fabricacidn, necesarios para transformar

la materia prima en articulos de consumo o servicio,

1.2.1. Materia prima y suministros

Son materiales adguiridos para emplearlos comno
ingredientes o partes componentes de un producto terminado.
Representa un elemento fundamental del costo, tante en valor

como 2n lo gue respecta a la naturaleza del articulo.
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Por su relecién con el preoducto a manufacturar los materiales
se dividen en:
a) Materiales directos

h) Materiales indirectos

1.2.1.1 Materiales directos
Es el material gue entra a formar parte como un elemento
de un producto. Son conocidas come materias primas y se

incorpeoran directamente al coste de un producto.

1.2.1.2 Materiales indirectos

Es el material gue no entra directamente en la elaboracidn
de un producto, sino en forma complementaria. El costo del
material no se identifica facilmente c¢on 1a produccidén ge
bienes o servicios especificos, ni incurrido como resultado de
dicha produccidn; pero, si se aplica a una actividad
productiva. Generalimente, se identifica como material

indirectc en el proceso de empague.

1.2.2 Mano de obra
Es el elemento del costo gque se refiere &l esfuerzo
humanc, aplicado en la transformacién de la apariencia o

naturaleza del material que entra en el producto. Puede ser

mano de obra directa e indirecta.



1.3.2 Costus zdeterminadcs

Los costos predeterminados, son un ~2iscule, hecho antes de
comenzar la fabricacién del costo probable de un articulo,
tomando como base datos estimativos de experiencias adguiridas

por la empresa.

Los costos de produccidn predeterminados gque existen son:
a) Costos estimados
b) Costos esténdar

=}y Costeo directn

1.3.2.1 <{cstos estimados
Son ios gue se cbtienen con base a experiencias adquiridas
en afizs anteriores y =zon una proyecclén de los costos reales

anticipados.
Tienan como finalidad pronosc? zr empisiczmente, el
conccimiento del costo a invertirse en un articulo o servicic

¢ indicar "cuanto puede costar".

i

rcipal caracterisztica de los costs

terminados,
28 gue a1 hacerse la comparacidn con los costos y-=ales, debardn
ayustarse lag diferencias o variaciones a la rexlidad, y sélo
“on la experiencia se pueden ir acsrcande con el tiempo a un

meto predeterminads méds real.

’ — . T FUTR ]



31.3.2.2 C(Costos estdndar

Los costos estédndar surgieron de los costos estimados Y la
diferencia, es que los costos estdndar son realizados sobre
bases técnicag de estudios clentificos, que tienen c¢omo
objetivo basico proporcionar un cdlculp estimative adelantado,
cuidadosamente elaborado, de lo que deberd ser un costc futuro

de un producto o servicio, en condiciones de eficiencia normal.

Un sistema de costoé estdndar, permite la cohcentracién
Por parte de la garencia, sobre las ineficiencias Yy otras
condiciones gque nscesitan remediarsg; a pesar, de gue
permanecen relativamente fijos durante un periede v estan
sujetos a cambios s6lo cuando hay aumentos o reducciones
importantes en el costo de wmateriales, mano de obra o en las
condicicnes de operacidn, con 1os establecidos anteriormente

como costos aceptakles.

En la elaboracidn de los costeos estdndar, se reguiere el
conocimiento de una serie de datos formulados por wvarios
profesionales; como ingenieros, industriales, C.P.A., etc. Es
necesario formular una hoja de costos para cada producto,

considerando los elementos del costo.

En la mayoria de sus aplicaciones modernas, los costos-

estéandar sirven para:



Alcanzar 1las metas que la gerencia se ha propuesto
tratando de controlar la produccién.

Las variaciones ¢ desviaciones con los costos reales se
analizan para determinar a gué se deben.

La gerencia puede actuar de inmediato para evitar que en
el futuro vuelvan a presentarse las diferencias

desfaveorables.

mtajas del costo estandar
Es muy ventajoso para aquellas empresas gque  tienen
srtaleza en el recurso humano, afinamiento de costos ¥y un

ficiente control.

asventajas del costo estdndar

Es necesario tener personal calificado; ademas, de que se
aquiere de una cantidad excesiva de gastos y trabajo de
ficina, son demasiado caros en su opperacién y requieren

emasiado tiempo para calcularlos.

.3.2.3 Costeo directo

"La técnica del costeo directo se basa en la separacidn de
os elementos del costo, en variables y fijos, estableciéndose
omo variables aguellos que se ven afectados en forma directa

or cambios en volumenes de produccidén o venta, no asi, los

T _— fpemaampuss mart 113 SN
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considerados como fijos qus se manticnen sin variar en forma

alguna." 4

En el sistema de c¢osteo directo, 1la determinacién
anticipada del costo de los articules se hace sobre la base de
los gastos directos y variables de fabricacidn.

Los gastos fijos por no estar afectados por el vciumen de
produccién y venta, sino gque Unicamente por =2l tiempo;
constituyen gastos obligados,. gue mediante 21 costeo directo,

son cargados directamente a pérdidas y ganancias.

i.4 Clasificacidn de los costos por st integracién

La clasificacidén de los costos por su integracidn,
consiste en determinar los costos de acuerdo con 1os elementos
que entran a formar parte de un producte; tanto con el objeto
de wvaluarlo, como para el contrel asdministrativa de  las
peraciones.

Los métodes para obtener los costos atendiende a la
absorcidn de leos elementos son:
& Hétodu nor absorcidn total

hj Métede por absorcidn parcial o costeo directo

1.4.1 Méiods por absorcién total

Consiste en la asionacidn o aplicacidn de tudns ios costos
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fijos y variables, a los articulos o servicios producidos.
Bajo este método se considera la integracién de todos los

elementos del costo, o sea material directo, manc de obra

directa y gastos de fabricacién tanto fijos come variables.
En este sistema los inventarios guedan valuados con costos

de produccidén totales.

1.4.2 Método por absorcién parcial o costeo directo

Bs el gue considera como parte del costo, el material
directo, la manc de obra directa y los gastos de fabricaciém
variables; los costos indirectos fijos, se incluyen con los
otros gastos del periodo, tales como gastos de administracidn

vy ventas.

Bajo este método los costos son influenciados solamente
por elementos variables tanto en la produccidén como en las

ventas.

1.5 Clasificacién de los costos por el método de determinarlos
Existen dos procedimientos para registrar y acumular los

elementos del costo, qué son aplicables tanto para costos

histéricos, como para los costos predeterminados:

a) Ordenes especificas de fabricacidén

b) Proceso continuoc O por procesos
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1.5.1. Ordenes especificas de fabricacién

Este sistema se aplica donde los productos difieren unos
con otros, en cuantoc a las necesidades- de materiales vy
conversién; por 1o tante, es posible separar los costos de
materiales, mano de obra vy gastos de fabricacién, se utiliza en
aquellas indﬁstrias que producen unidades perfectamente
identificables durante un periodo de transformacién.

Este sistema de costos se emplea cuande las industrias
trabajan de acuerdo a las especificaciones del cliente v el
precio de ventz con que se cotiza, es de acuerdo a un costo
estimado.

Con este sistema es necesario poder identificar
fisicamente cada orden y separar sus costos relacionados,
numerando cada ¢rden; para esto, es necesario elaborar una hoja
de costo en donde se llevan en forma detallada, los cargos por
los elementos del costo, esta hola es extendida por el jefe de
produccidn y debe ser cumplida por cada centro de produccién.
Reguiere de mas trabajo detallado Y POr consiguiente los costos

unitarios son mas exactos.

Ventajas:

- Ba a conocer con detalle el costo de produccidn de cada

articulo.

- Puede saberse qué Ordenes dejaron utilidad o pérdida.
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esventajas:
Existen problemas en cuanto al costo de entregas parciales
de productecs terminados, pues el costo total se obtiene a

la terminacidn de la orden.

.5.2 Procesc continuo o por procesos

%1 sistema por processos, es un sistema de acumulacidén de
wostos de produccidn por departamento o centros de costo.

Se aplica en agquellas industrias cuya produccién es
rontinua y en masa; existiendo uno o varios procesos de-
:ransformacién de la materia prima.

Se cargan los elementos del costo correspondiente a un
>eriodo determinado al procesc o procesos que existan. Los
rostos unitarios de cada departamento, se basan en la relacidn
sptre los costos incurridos ea un pericde de tiempo ¥ las

unidades terminadas en el mismo pericdo.

1.6 Diferencia entre el costeo directo y el costo absorbente

o convencional.

Conforme al criterio tradicional de costeo absorbente,
todos los costos de manufactura son costos de produccidn. El
costeo directo, considera gue sdlo los costos -variables de
produccién deben asignarse a los productoes.

Algunos analistas sostisnen gque los gastos fijos de

fabricacién se realizan para proveer la capacidad de producir.

r puim— trovorpiami oo



La distribucién de los gastes f£fiiss como componentes del
costo de los productos, como lo considera 21 costo convencional
es incokrecta y d& lugar a confusidn, Ya due, cuandc se produce

¢ vende menos, el costo de los productos =s mayor.

Puesto que estos cdstos fijos surgen afio tras afio v no
estdn en funcion del volumen de produccidn, s6lo los costos de
produccidén variables deben incluirse dentro del costo unitario
de preduccién. El sistemz de contabilidad de costos basado en

costeo directo, opera de la siguiente manera:

a) 86lo los costos variables de manufactura se acurulan y se
adhieren a los productos.
I} Los gastos f£ijos de fabricacidn se registran comoc gastos

del periodo contable.



CAPITULO II

COSTEQ DIRECTO

La base del coste de los articulos la forman los gastos
directos y variables de fabricacidn y distribucidén, los gastos
fijos por no verse afectades por =21 volumen de produccién y
venta, sino gue lUnicamente por el tiempc, constituyen gastos
obligados, gque mediante el costeo directo son cargados
directamente a pérdidas y ganancias. Los gastos fijos de
distribucidn v administracidn no se incorporan a las unidades
producidas para fines de wvaluacién, pero si se toman en
consideracién para politicas administrativas y control de

eficiencia.

2.1 Definicidn:

"El costeo directo es un sistema ideado para proveer a 1los
ejecutivos de las empresas mayor informacidén acerca de la
relacién existente entre costo-volumen-ganancia; vy, Dpara
poderles presentar esta informacion en una forma gque sea mas

facilmente comprensible”ﬁ

"El costeo directo deberd ser definidc como una separacidn
de los gastos de manufactura entre aquelleos gque son fijos vy

aguellos gque varian directamente conforme el volumen.

5 N.A.C.A. Research Comitee on Direct Costing. Pag. 1079
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Solamente los costos primos, mas los costos de rfabricacidn
variables son usados para valuar el inventario v el costo de
ventas. Los gastos de fabricacidn restantes son cargados a

pérdidas y ganancias".®

"El costeo directo es un sistema por el «cuzal 1la
determinacidén del costo de los articulos se hace sobre la base
de los gastos directos v variables de fabricacién v venta. En
otras palabras 21 costo se integra por los gastos incurridos en
la produccién y venta de los articulos; de tal manera gue, si
éstos no se hubieran producido o vendidn, no se hubiera

incurrido en tales gastos".7

La técnica del costeo directo también llamade marginal al
aplicarse para valuar ia produccidn, obtiene el nombre de COSTO
DIRECTO de produccién y cuando se le agregan les gastos
variables de venta para efectos de fijacion de precios zdquiers

el nombre de costo directo de produccion v venta.

La caracteristica principal del costeo directo, se basa
principalmente en la separacién bien definida de los gastos en

variables y fijos. Esta caracteristica permite el énélisis del

' Wwaldo W. Neikirk N.A.C.A. Boletin pag. 525

" Villa ge Leén W. Benjamin, El Costeo Directo. Edicién
Actualizada cedida al Instituto Guatemalteco de Contadores Piiblicos
y Auditeres. Pag. 10
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costo~volumen-utilidad, el enfogue de contribucidén al informar
acerca de las utilidades de una empresa y el costeo directo,
representan técnicas que se utilizan para medir el

comportamiento del costo.

2.2 Ventajas y desventajas del costeo directo
Como todo sistema utilizado para registrar y cuantificar
operaciocnes, el costeo directo ofrece a la gerencia ventajas y

desventajas que le permiten analizar su uso y aplicacion.

2.2.1. Ventajas

Permite conocer con cierta exactitud el importe de 1los
costos fijos de produccidn y de distribucién.
- Facilita determinar gué productos contribuyen a producir
mayor utiliidad.
- Ayuda a rezlizar dg una manera mas ficil los siguientes
andlisis:
Punto de equilibrio
Fijacidén de precios de venta
Determinacidén de la ganancia marginal {(diferencia entre
ingreso neto y gasto variable de produccidn).
- Facilita la preparacién de los presupuestos de costos ¥
gastos f£ijos de preoduccién y venta, asi como el
presupuesto de caja al relacionar éste con el presupuesto
de ventas.

- Como no se toman en cuenta los gastos fijos para la
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determinacidn de los costos, ia gavancia rarginal de un
periodo no es afectada por ellos, d= alli que tanto lasg
ventas como la ganancia marginal, en el rosteo directo,
Se muevan en la misma direccién.

Los reportes de gastos y de anélisis de variaciones
obtenidas mediante el costeo dirscto, presentan una
vaiicse informacién a la direccisn de lasg Smpresas, para
corregir deficiencias de operacién.

Bl importe de los gastos fijos =e concoe con pregisicn;

9

dando lugar a2 gue se adepten m

w

didas encaminadas a
reducirvrlios al minino. -
La ganancia marginal de cada articulo se puede obiener con

facilidad, para impulsar las ventas segiin el grado de

rendimiento de cada producto, asi como para fijar el

precic de venta zdecuado de los mismes.

O

La determinacidm del punto A=z =quilibric v la relacidn
entre el Costd, &l volumen de produccidn o ventas y la
ganancia, pueden obtererse facilmente Y %2 esta manera
plenificar mejor las actividades de la empresa.

P

ermite apalizar - irias alternativas de Pruyectos v tomar

<= an rezonable para contribuir a los ohjstl

Cw 1= anpresa.

acilite el s=sndlisis de 1los resultados obtenidos en

W
I3

[

2lacidn con log planes presentados.,
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2.2.2. Desventajas

Dificulta el distinguir entre costos fijos vy variables,
por lo que en algunos casos se recurrird a clasificaciones
arbitrarias.

El sistema de costeo directo no cumple con los siguientes
principios de contabilidad generalmente aceptados: periodo
contable, costo histdrico original, sustancia antes que
forma v revelacidén suficiente, pues no incluye para la
determinacidn del costo de produccidn, los costos fijos en
el wvalor de los inventarics, afectando c¢on ello 1la
utilidad del periodo; por lo tanto sus resultados no se
identifican con el periodo en que ocurren, ni muestran una
realidad financiera gque sea c¢lara y comprensible.

La valuacién de los inventarios es inferior a la
tradicional, debido a no estar incluidos los gastos fijos
en el costo unitario; por lo tanto, no es recomendable
para informaciones financieras va que tienden a
desorientar, con aparentes costos unitarios mas bajos.
Debido a gue no permite incluir gastos fijos dentro del
costo del producto, se hace necesario efectuar calculos

adicicnales para poder determinar el costec total del

mismo.

Gastos fijos, gastos variables y gastos semivariables

La aplicacién préactica del costeo directo, tiene como base

la clasificacidén de los gastos de acuerdo con la manera en gue

! —_—— oo it SR
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=2llos responden a las fluctuaciones en el volumen de produceidn

v venta.

Es indispensable une adecuada separacién e identificacién
de los gastos de fabricacién fijos y variables para gue se
pueda utilizar eficazmente el costeo directo. E1 costeo
directe requiere de un sistema de contabilidad detallado,
disefiado para clasificar ¥ registrar la informacidn
concerniente a los costos fijos vy variables; es requisito
indispensable cuandc sea necesario valuar el impacto gue
causaran en los costos, las diversas alternativas en las que sea
apoya la administracidn para tomar una decisidn. En efecto, e}
conocimiento de la variabitidad de los costos tiene aplicacidn
para poder lcgrar los tres objetivos de la contabilidad de
costos fue son:

a) Costeo de los productos
b} Planeacidén v control

o} Anélisis para la toma de decisicnes

Ain  ecuandoe por su naturaleza algunos gastos puedan
contener compohentes fijos y variables, en la practica contable
es posible separar tales componentes mediante el andlisis, y de
esta manera fijar porcentajes que se distribuyen de acuerdo con
la clasificacidén anterior.

Debido al enfasis gue se le did a la informacioén referente

al comportamiento de los costos, el costeo directo esta
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intimamente relacionadc econ el andlisis de costo-volumen-
ptilidad v con la informacién con enfoque en la contribucidn
marginal.

Los elementos gque integran el coste primo de los articulos
son: materias primas y wano de obra directa y para aplicar el
sistema de costeo directo se deben agregar al costo leos gastos
de fabricacitn debidamente clasificados en variables.

En toda iransformacidn industrial existen tres grandes
grupos de gastcs:

1. Gastos £ijos o constantes

2. Gastos variables

2. Gastos semi-variables -

2.3.1. Gastos fijos

"sSon los costos que permanecen iguales en su cifra total,
cualesguiera dque séan los cambios en volumen'. 3
Por ejemplo: .

Depreciaciones b4 amortizaciones en linea recta,
alguileres, seguros, sueldos, etc., estos gastos se consideran
inevitables para las operaciones de la planta y sin relacién
con el nivel de produccién. Estos costos disminuyen en importe
por unidad a medida que aumenta el velumen de produccidn.

Los gastos fijos de acuerdo con la teoria del costeo

directo pueden tratarse contablemente registirdndeolos en una

cuenta principal de control durante el pericdo de costo, ¥ su

8 Lawrence, W.B., Contabilidad de Costos, Pag. 428



3aldo al £inal de dicho pericdn, elim

arse en cusiguiera de

las siguientes formas.

a) Directamente a pérdidas vy ganancias como gastos del
pericdo.

b) Distribuyendo su importe en la propercién que corresponda
a:

i, A la cantidad de articulos producidos y vendides
durante el periodo, registrdndose en el renglén de
costo de vantas.

ii. A los inventarios de productos terminados v en

DYOCeSs0.

Estos dos fdltimos procedimientos resuwelven upna ds las
desventajas que se le atribuyen al costeo directo, gue es el de
registrar lo8 inventarios a un valor inferior al gque se
registra conforme el costo convencicnal, aumentindose de

Zon:iguiente los gastos de operacién con la propsrcidn de los

Y
'

gastos £fijos de produccién gque

>y

. Be  iniiuye en los

inventarios.

2.3.2 ([astgs variables

Erns aguellos que varian en su cifra total cuando el
volumen de produceidn, atmenta o disminuye. E¥stos gastos
permanecan liguales en su cifra por unidad - produccidn,
cualesguiera gque sean los aumentos o disminuciones en el

volumen de produccidn.

Los gastos variable: varisn en proporcipn directa al
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volumen de produccisdn va sea gue aumenten o disminuvan.

La materia prima v mano de obra directa constituven
conforme el costo convencional el costo primo de les articulos.
Entre ios gastecs indirectcs variables de produccidn
encontramos: los materiales indirectos como: articules para
conservacion y limpieza, agua, electricidad, etc. manc de cbra
indirecta como: manejo de materiales, supervisidn, tiempo
perdido de los trabajedores de producciédn, prestaciones
laborales v otros beneficics sobre la mano de obra directa; su
caracteristica es la estrecha relacién gque tienen entre su
importe v los productcs gue se fabrican.

La contabilizacién de éstos gastos se simplifica
estableciendc 1as cuentas de control necesarias vy las
auxiliares para registrar la distribucién correspondiente de
acuerdo con &£l sistema contable de cada empresa.

El sistema de costeo directo, establece come principio que
el costo de los articulos debe integrarse unicamente con los
gastos variables de produccidn; {materias primas, mano de obra
directa v gastos indirectos de produccidn). De la comparacion
de estos cargos contra los ingresos por ventas, se obtiene la
ganancia marginal o contribucién a la ganancia como también se

le llama.
2.3.3 Gastos semi-variables

Una de las desventajas gque se le atribuyen al costeo

directo es gue la separacidén biesn definida de los gastos £fijos
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¥y variables es bastante dificil de lograrlp, sobre iodoc en los
gastos semivariables, lo que da lugar a veces a gque se
clasifiguen arbitrariamente en cualguiera de estos dos
conceptos.

Be acuerdo a lo anterior los gastos mixtos, o sea aguellos
cuyo importe ni es fijo ni varia en proporcién con los cambios
de volumen de la actividad productiva, deben separarse en sus
dos componentes o sza la parte fija vy la variable a =fecto de
manejarlos en forma separada como variables y comno fijos.

Los gastos semi-variables son aguellos gue tienen una raiz
fija v un elemento variable. En general se mantienen fijcs
dentro de determinados limites de aumento en la produccidén o en
las ventas, perc rebasados estos limites, sufren bruscas
variaciones gque he guardan proporcién alguna con las
modificaciones realizadas en la produccién o ventas; como sl
sueldo de la supervisidn de la produccidn, por ejemplo, si esta
oscila entre 5,000 y 10,000 unidades, pero si se producen
11,000 unidades, se requerird de un supervisor adicional cuvo
suelde modificard bruscamente en forma no proporcional los
gastos del periodo y con ellc las consecuencias de dicho gasto
en la produccién.

Dependiendo de 1la naturaleza de 1la empresa, pueden
presentarse algunos gastos de fabricacidn que tengan una base
fija v una parte wvariable a partir de ciertq nivel de
produccidn, per ejemplo: energia eléctrica ¥ mano de obra.

Deben examinarse todos Ve cada uno de los gastos
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semivariables a fin de ver £i se puede desglosar mediante una
inspeceién la poreién fija y variable de cada uno de ellos;
por ejemple, se puede considerar gue las tarifas de energia son
fijas v el resto de los gastos de energia variables.

Al hager este andlisis no hace falta fijar unas relacicnes
exactas entre los gastos fijos ¥ los variables porgue esto
normalmente no 7resultard factible, hasta 1llegar & una
aproximacién de dichas relaciones. Alora en el caso de gastos
de valores peguefios, 10 mAs practico consiste en clasificar la

cuenta como totalimente fija o totalmente variable.

2.4 Relaciones de costo-volumen-utilidad

ineg de los andlisis gque pueden obtenerse .ccn suma
facilidad mediante el uso del costeo directo, as la trayectoria
de las ganancias en relacidén al volumen de ventas. Este
analisis tiene como base fundamental la divisgion de los gastos
variables v fijos, ¥ de alli que bajo el cesteo directo puedan
desarrollarse mas rapidamente, tanto las raelaciones
matemdticas, como las gréaficas correspondientes.

En el proceso de planear toda empresa debe estar
consciente de gue tiene tres elementos para encauzar su futuro:
costos, volUmenss y precios. El éxito dependera de la

creatividad e inteligencia con gue se manejan dichas variables.

2.4.% Elementcs de andlisis de costo-wolumen v utilidad.

El anadlisis de los elemsntos de costo-volumen-utilidad

|

T
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utilidades y el margen de contribucidn sa= inerementan. 5i

aumentan los costos variables unitarios, el margen de

contribucidén disminuye trayendo iguales consecuencias en las

utilidades.

Para el analisis de los distintos elementos gque
intervienen para incrementar las utilidades es importante tomar
en cuenta los resultados que se cbtienen, si estos resultados
cumplen con los cbhjetivos propuestos; desde luego gue para
llegar a los mismos deben de lievarse a cabc diferentes
estrategias pava cada unoe de 1los elementos; algunas
estrategias podrian ser las sigquientes:

1. En lo gque respecta a los costos: Toda empresa intenta
reducirlos, utilizando 1las herramientas de control
administrativo, por ejemplo: estableciendo areas de
responsabilidad, presupuestos, ete., que pueden mejorar la
eficiencia y la efectividad.

2. En l9s precics: Es necesario analizar posibles aumentos
o disminuciones relaciondndolos con el compeortamiento de
la competencia, para poder.incrementar el volumen o bian
reducir los costos variables, beneficiandc esa reduccidn
al cliente; por lo tanto, puede aumentar la demanda y de
consiguiente las utilidades.

3. En el volumsn de ventas: A través de una buena publicidad,
un buen servicio, introducir nuevos prodﬁctos, etc.

4. Composicidén de ventas: Cada producto que se pone en venta

genera diferentes mirgenes de contribueidén, por lo gue
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resulta indispensable analizar si se puede mejorar la
composicién; es decir, vender los productos que generen
mas margen de contribucidn, utilizando estrategias de
mercadeo gue lleven a aumentar las ventas ¥ cumpiir con

los objetivos.

2.4.3 El punto de equilibrio como instrumentoc de andlisis

El punto de eguilibrio es el punto en el cual el volumen

de ventas empieza a proporcionar ganancias, o sea &n donde

se cubren los costos variables v los costos fijos.

"Es el nivel de ventas en ei gue se cubren tocdos los

gastos, ¥y por lo mismo la empresa no gana ni pierde; es

decir, =21 punto dende las ventas scn iguaies a los
s on §

costos".

Babiendo definido 1o que se concoce como punko de

equilibrio, se puede decir gue la relacidn gque guarda con el

costeo directo se basa en la separacidn de gastos gue hacen

ambos para poder determinarse, ya gJue separan los mismcs en

fijos y variables.

En la determinacién del punto de eguilibrio intervienen

los siguientes factores para su cdlculo:

k

i

Valor de las wventas
Gastos variables

Gastos fijos

9

Folleto "E1 Punto de Eguilibrio", Economia Industrial,

arsidad de San Carlos de Guatemala, Facultad de Ciencias
smicas, Escuela de Auditoria. Pag. 1

: —— T
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La'proporciénide; cbstd,Qafiable puede verse alterada por
camblios en los Qpepidgfdg iqé;materiales,'gn lps nivéles'de
salarios y ea el pfecid:dg véﬁpéé.' _ u.r

‘El margen de cbnfribﬁéiéﬁ g%.ia proporéién del guetzél de
Ventas:destinadara gub;i;'idé?;ostog fijﬁs y la obtencigén de
una ufiljdad.. Séréalbuia fe§fah§6 del lqd—pop ciento la:rézén
del costb-variaple,_B'sea 1aldiféfencia enﬁre el_ingreéo.totai
y el tOtaIZQe costoé vériables é cualquief volumen. .Lﬁ razon
&el ’ mafgen. .dé"'contribugiéﬁ_ puede suministrar- ‘a la
administfaciénralguﬂa infqrﬁacién ﬁtil. ‘

- si gné empresa estd operando con pérdida, la razén del
margen de coantribucién indica-cﬁénto disminuira o auméﬁtaré la

pérdida neta por cada quetial de cambio en las ventas.

Los principales objetivos para el célcylo del puﬁto de
equilibrio sdn: 7 _
i. Detefminar en que mcmento los ingresoé-y los gastos son

iguales, no existiendo ganancia ﬁi pérdida.

2. Medir 1a eficieﬁciarde operacién e igua;mente contfﬁlar-él
cumplimiento de ”gifras predetefminadas mediante
comparacién con las reales para normér correc@gménfe-iﬁs
ej-rTuciones y 1a politica de administracién deilé émﬁresé.

3. Ser un instrumgntd de analisis ﬁépé-la ' pladeacién.f

. control de i.s resultééos-de ﬁn Hégéci&; o
_Tanto'eﬁ lqs costos Variébles éémé;enrlos costos :ijds; Se

deben incluir los de ptdddcciéh, aﬁmiﬁistraciﬁnry ventas.
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2.4.4 Margen de seguridad

Constituye el exceso de las ventas reales o
presupuestadas, respecto al veolumen correspondiente al punto de
equilibric. En otras palabras representa el tope o cantidad en
que se pueden disminuir las ventas antes de que se produzcan
pérdidas.

El margen de seguridad puede mostrar a la administracién
gué tan cerca del punto de eguilibrio estd operando la empresa.

cuando el margen de seguridad estd bajo, la Gerencia
debera concentrarse en examinar el margen dé contribucidén de
los costos fijos totales. Si ambos son elevados la direccién
debe hacer esfuerzos por reducir los costos fijos o aumentar
las ventas y s5i existe un margen de seguridad bajo se deberdn
tomar medidas de coémo reducir los costos variabies o el reducir

las ventas.

2.5 Aspectos legales de la aplicacién delrcoéteo directo.

En Guatemala se ha notado gue son pocbs los negocios gue
tienen establecidos sistemas contables adecuados a las
exigencias de la época moderna, como son los sistemas de costes
estandar con sus presupuestos, planes de ganancias y dltima-
mente el sistema de costeo directo, gue simplifica la aplica-
cién de principios econémicos, como el punio de equilibrio, ¥
las relaciones de costo, volumen y ganancias, determinacién de
precios de ventas, reduccién de costos, 2te., la mayoria de

empresas trabajan con el sistema de costeo absorbente.
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2.5.1 Aspectﬁs fiscales

Ei sistémé de ééstéo directo cdhstituye una herramienta
muy validsarparé llevar a cabe la plane;cién ¥y el control
adﬁinistrativb; sin embargo, lqs procedihiehtos que se utilizan
en el mismo, como son, la separacién'de los géstos fijos &
variables"fiene sus repercusicﬁes en el ‘inventario y por
consiguientgleh la determinacidn de la untilidad imponible, en
viftﬁd'dé'qﬁé_loé gastos fijos de préducdién noc se toman en
cuenta gn'la éstimacién dél'cbsto de un producto sino gue se

operan como gastos del pericdo.

ﬁe acuerdo a lo anterior el sistema de costeo directo si
puede ser utilizado como sistema contable para la determinacion
de utilidades, basado en el articulo 49 del decreto 51-94 Jue
egtablece en el numeral 1, inciso d) "gue el wvalor de las
mercéncias deberd establecerse utilizando el costo de
produceidén o adquisicién_ o costc de mercado, el gque sea
menor;"10 en ningin momento la ley menciona en algunos de sus
értiﬁulos el impedimento de la utilizacion del sistema, como
mé;odo para déterminar el costa ae produccion, ni por 1lo

relativo a la valuacidn de los invehtarios los cuales pueden

valuarse al costo de preduccién y como hemos visto

anteriormente en el costeo directo determinamcs un costc de

produccién directo para costear los productos.

u Ley del Impuesto Sobre la Renta. Decreto 26-92 Pag. 35
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Por otro lado en la Constitucién Politica de la Repdblica

se mencicona en el articule 50. lo siguiente:

"Libertad de accidén: Toda persona tiene derecho a hacer
lo gue la ley no prohibe; no estd obligada a acatar Gérdenes
gue no estén basadas en la ley vy emitidas conforme a eila.

Tampoce podrd ser perseguida ni molestada por sus
opiniones o por actos gque no implique infraceidén a la misma".

De acuerdo a lo anterior, el sistema de costec direcio
puede ser utilizade por las industrias del pais en vista de que
la ley del Impuesto Scbhre la Renta en ninguno de sus articulos
menciona que és5te sistema no puede ser utilizado o gque previo
a utilizarse debe sclicitarse permiso a la Direccitén General de

Rentas Internas.

7.5.2 Principios de Contabilidad Generalmente Aceptados en
Guatemala:

El sistema de costeo directo no ha side reconocido por las
autoridades en derecho mercantil y materia contable en
Guatemala, segn el Cédigo de Comercio en el articule 368 dice
1,08 comerciantes estén obligados a llevar su contabilidad en
forma organizada, de acuerdo con el sistema de partida doble ¥
usando principios de ccontabilidad generalmente aceptados.” i
La razdén para negar su reconocimiento como procedimiento

contable aceptado, es el hecho de que la valuacién de los

1 c4digo de Comercio. Decreto 2-70. Pag. 91 .
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inventarios de preoductos terminidos ¥y en proceso bajo este
sistema esti en desacuesrdo con lia declaracién de principios de

contabilidad generalmente aceptados.

El pronunciamiento No.1, de la Comigién de Prinecipios de
Contabilidad y Normas de Auditoris del Instituto Guatemalteco
de Contadores Publicos y Auditores, no aprueha el sistema de
costeo directo, basado en los principios de: costo histérico
original, periodo contable, sustancia antes que forma ¥
revelaciton suficiente, los cuales dicen asi:

Costo histdérico original: "Las operaciones y eventos
econémicos se deben contabilizar segin las cantidadss de
efectivo que se desembolsen, su eduivalente, o la estimacién
razonable que de ello se haga en el momentc en que se
consideren realizados contablementa”. 12

Periodo contable: "Las operacicnes y eventos econdémicos,
agsf como sus aefactosg derivados. suscentibles de ser
cuantificados, deben identificarse con el pericdo en que
ocurran; por lo tanto, cualquier informacidn contable debs
icdicar claramente el periodo correspondiente”. 13

Sustancila antes que forma: "Las iransacciones Y evantos

econGmicos deben contabilizarse Y pPresentarse de acuerdo con su

1 Pronupniamiento zobre confabilidad-financiera ng. 1 Pag., 15,

numeral 11.

Pag.

4 Pronunciamiento sobre contabilidad  financiera no. 1.
16, numeral 13.
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sustancia y realidad financiera y no solamente de acuerdo con
su forma™. 14

Revelacidn suficiente: "La informacidn contable presentada
en los estades financieros debe contener en forma clara y
comprensible todos los aspectos necesarios, para que el usuario
de dichos estados puedan interpretarlos adscuadamente”. 13

Ademdas en el pronunciamiento No. 2 referente a inventarios
cuandc establece la base de valuacién determina lo siguiente:

"La base primaria de valuacién de los inventarios es el
costo. En el costo debe incluirse todos los desembolsos de
adquisicién, de conversién y otros desembolsos directos e
jndirectos en que se incurra para llevar un articulo a su
condicién de disponibilidad".'

De acuerdo a los parrafos anteriores se llega a determinar
que el costeo directo neo cumple con algunos principios de
contabilidad, debido 2 que en la valuacidén del inventario no
inciuye los gastos fijos de produccién y por comsiguiente en la
determinacidn del costo s6lo estan contemplados los costos
variables, reflejando una utilidad no real afectada por los

gastos fijos.

El costeo directo puede proporcionar informacidn atil para

Y pronunciamiento sobre contabilidad financiera no. 1.
3. 15, numeral 10.

1 pronunciamiento sobre contabilidad financiera no. 1.
g. 16, numeral 15.

% pronunciamiento sobre Contabilidad Financiera No. 2 Pag. 21,
meral 3
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determinacidén del costo sélo estidn contemplados los costos
variables, reflejandc una utilidad no real afectada por los
gastos fijos.

El costeo directo puede proporcionar informacién titil para
la teoma de decisiones administrativas internas; pero en la
actualidad no es aceptable para fines de informacién financiera
externa.

En Guatemala, son pocas las emprésas que utilizan el
sistema de costeo directo, y algunas de ellas no utilizan el
sistema al 100 % puro; ‘es decir, que lo utilizan con
variantes, se puede decir un sistema mixto porgue no se
preccupan de 1levar_a cabo la separacidn de los gastos de
fabricacién en fijos vy variables lo mas cercano a la realidad;
tampoco se preocupan por el anilisis de los gastos semi-
variables, en utilizar alguno de los diferentes métodos que
existen para clasificar la parte #ariable y la parte fija de un
gasto; en realidad la clasificacidn que se hace de los gastos

es bastante arbitraria.



CAPITULO IIX
LA INDUSTRIA DE PROTESIS DERTALES

3.1 Definicién:

"La industria de protesis dentales constituye la
conjugacidn de la ciencia ¥ el arte de- restaurar
artificialmente, parte o la totalidad del aparato masticatorio,
restituyendo no s6le la normalidad numérica de las piezas
dentarias, sino tampién la normalidad estética, fonética y
funcicnal del mismo”.”

.”La industria de protesis dentales, se define como todo lo
concerniente a la construccién de restauraciones dentales ¥
accesorios {dentaduras) para sustituir los dientes en mal

estadoc o la pérdida total de los mismos" .

3.2 Antecedentes

El arte de la odontologia data dal afic 1550 A.C., cuando
los egipcios comenzaron a reemplazar la magia, usande
medicamentos técnicos, tales como clgvos de comer para aliviar
los dolores en las dentaduras vy rabancs o ajos para las encias.

Los primeros dentistas que se conociercon fueron Hesi-Re ¥

1 Progress Institute. Curse de Mecanica Dental, Leccidn
1 Introduccidn.

¥ g1 Futuro esta en sus Manos. International Professional
.ege. Leccidén No. 1, Pag. 4
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Nefer Iretes. A este ﬁl;imo 3¢ ig atribuye =21 haber
introducido la ciencia de 1la prestodoncia, la hechura y
colocacién de dientes artificiales.

Aristdteles contribuyd grandemente en el campo de 1la
odontologia moderna, cuande teorizé que las caries dentales
eran producidas cuando las particulas de alimentos ¥ sustancias
dulces descomponian los dientes. Aristételes fue 1la primera
persona que realizé el estudic de la boca y sus funciones
especificamente 1los dientes, su corriente sanguinea vy la
extraccién de los mismos.

Un cientifico americano, John Greenwood fue el primer
dentista gue ensayé una base de oro rara retener un diente
artificial. En 1790, creé la unidad dental (conocida como la.
maguinita).

En 1774, fue sustituido e} usc de dentaduras artificiales
de huesos cde animales, dientes de ovejas, terneros, etc., por
las de porcelana,.

La odontologia comenzé a desarrollarse a principios del
siglo ¥IX, hasta llegar a ser la ciencia ultramoderna que
conocemos hoy. Fueron muchos lo:z hombres gue a esto
contribuseron.

El wesrdadero progreso de la odontologia comenzd en la
época del renacimiento, eépoca gue Se caracterizd por un
profunde interés =n la ciencia, invenciones y avances de los

estudios.
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Un sélo hombre fue el primer responsable de la direcciodn
que tomdé la odontologia a partir de dicha época; Pierre
Fauchard "El padre de la odontolegia moderna", dentista francés
gue comenzd sus précticas en el afio 1696, en un tiempo en gque
la gran demanda de restaurar cén dientes artificiales, paia
substituir diehtes en mal estado, hizo gque los dentistas como
Fauchard se lanzaran a la creacion de nuevos métodos ¥y al
perfeccionamiento de sus conocimientos.

Desde el comienzo de la Odontologia en América, los
dentistas han hecesitadeo la avuda de técnicos para preparar las
piezas y accesorios dentales. En 1887 fue establecido el
primer laboratocrio dental americano. EI Dr. Loomis Hascalil de
Chicago, dedicé gran parte de su tiempo a la elaboracidn de
piezas para oitros dentistas, no contande apenas con tiempo
libre para su propia préctica y en 1889, abrido unc de los
primeros laboratorios de industria dental en los Estados del
medic-ceste.

El Dr. W. H. Stowe, conocido como el padre de los
laboraterios de industria dental, establecid un labhoratoric en
Boston, separando por primera vez la prdctica de la odontologia
del campo de la técnica dental..

En 1891, el laboratorio del Dr. Stowes pasé a ser el
laboratorio dental de Boston, diez afios mas tarde fue ablierto
un laboratorio subsidiaric en New York. Seguidamente fuercn
establecidos laboratorios de esta indole a través de toao el

pais. Inicialmente, estos laboratorios fueron dirigidos vy
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operados por dentistas. Pronto se llegd a la conclusicn de que
los aprendices debian ser entrenados en el trabajo especifico
de la técnica y asi surgié el técnico dental y mas tarde las
industrias de 1la elaboracién de prétesis dentales fueron

negocios operados y dirigidos por los técnicos dentales.

3.3 Organizacién

Las industrias de prétesis dentales tienen una estructura
organizativa de acuerdo a sus necesidades Yy actividades.

Esta estructura se divide en dos 4reas: Area productiva

Yy drea administrativa.

3.3.1 Centros productivos:
Los departamentos productivos, en los que estdn divididas

las actividades de una industria de prétesis dentales son:

1) Departamento de encerado:

Este departamento estd compuesto de dos mesas, una
principal o directriz que puede ser de distiﬁtas formas; desde
un simple tablero empotrado en 1la pared, hasta las mesas
fﬁncionales construidas para este fin, en ésta mesa se
estudiara el trabajo a realizar, se efectuara en ella la mayor
parte de trabajos, en especial los trabajos mas minucioéos v
delicados y desde este departamento se distribuirdn a los demas
sectores del laboratorio para su prosecucion en las distintas

fases. Sobre esta mesa, esta colocado un mechero de gas, gue
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permite graduar la entrada de aire a través de una hendidura,
acrecentandce asi, el poder caldérico de la llama, © bien se
dispone de un mechero de alcohoi.

La otra mesa debe de estar un poco alejada de la anterior
pues en esta se realiza la etapa de 1la construccidén de la
pritesis que deja mas residuos, debido a log recortes Yy

excedentes gue se eliminan y que ensucian mas el ambiente.

2. Departamento de fundicidn:

La distribuci6on de este departamento es arbitraria y
susceptible de madificar de acuerdo a las necesidades ¥y
condiciones de la empresa;'en este departamento se instala para
la fundicidn de acrilico una pequefia cocina o guemador de una
o dos hornillas, adaptable a una mesa, necesaria para las
tareas en gue hace falta el calor o agua en ebullicién; para
la fundicién de metales excepto el crome se necesita un
cilindro de gas, uno de cxigeno, manerales con su equipo Y una
casteadora {centrifuga) especialmente para este fin y para la
fundicién de cromo se reguiere de un horno especial de altas

temperaturas gue se hace de la mezcla de oxigeno y acetileno.

3. Departamento de acabado y pulido:

Este departamento consta de una mesa en donde se ubica un
pequeilc motor, gue se utiliza para el tallado de los dientes y
preparacién de las dentaduras artificiales en su fase final.

Este motor puede ser de virar, con sistema de eje fijo vy

r Jow— it et £
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horizontal con mondril para la ingercién de las piedras para el
tallado, también se requiere de un motor tipo colgante para
pulir acrilico, en donde su eje flexible y largo permite una
mayor amplitud de movimiento, tiene una pieza de mano adaptable
en donde se insertan las fresas vy piedrés.que cada tipo de
trabajo requiere.

En este mismo departamentoc se tiene otra mesa en donde se
ubica una pulidora que puede ser un motor de 1/4 a 1/6 HP, para
acrilico y se usa para el acabado, brilio y presentacidén final
de la prétesis y que en el extremc opuestq del esje horizontal
viene generalmente provisto de una piedra esmeril para el
tallade de los dientes artificiales y su acabade final. Para
cromo se& usa un motor de alta velocidad de 1/4 a 1/6 HP para

tallado y acabado final.

3.4 Caracteristicas de la industria d= prétesis dentales.

Las caracteristicas fundamentales gue difieren a este tipo

de industria con las demds son:

1. La parte inicial del proceso la realiza un odontdlogo,
éstz fase se denomina la etapa de impresidn, gue consiste
‘en utilizar una masa {alginato) mezclada especialmente por
el fabricante para usarla difectamente en la boca del
paciente e imprimir un modelop de la parte en gue se debe
de realizar el.tfabajo.

2. Se deben observar las mas estrictas reglas de higiene,
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conservacién v buena presentacién de cuanto se le entrega

al cdontdlogo.

3. Se realizan trabajos exclusivamente para el aparato
masticatorio.

4. La iaversién gque se requiere para su instalacidn es
minima.

5. Es una industria en la gue se apoyan los odontdlogos para

cumplir con su trabajo.

3.5 Clasificacidn

La variedad de formas que pueden presentar las arcadas
dentarias como consecuencia de la pérdida de los dientes, dan
origen a los distintos . tipoes de prétesis gque pueden
confeccicnarse. La gran divisién de los distintos tipos de

protesis son: Prétesis fija y protesis removible.

3.5.1 Prétesis fija:

Para su instalacidn en forma fija; es decir, sin dque el
individuo pueda retirarla de su boca por sus propios medios, es
imprescindible la presencia de dientes remanentes, es decir, la
presencia de algunos de sus dientes naturales. Esta colocacidn
en forma fija puede hacerse sobre un diente aislado en forma de
“"corona", "incrustacién" o "pivot", o bien utilizando dos o mas
piezas dentarias unidas por un intermediario llamado '"puente"

sobre el que se ubican las piezas faltantes.



CORONA:

INCRUSTACION:

PIVOT:

i =
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Es cuando restaura toda la parte visible de 1la
pieza dentaria remanente en forma compléta, a

manera de capuchén o casguete. Ademds existe

la corona "open fase" gue consiste en dejar una

ventana en la parte visible del diente.

Cubre &6 restaura una parte de la pieza dentaria
visible o "porcidén corcnaria” . Como su nombre
lo indica, ésta restaﬁracién va jiacrustada en
el diente natural a través de rieleras que el

cdontéloge prepara especialmente.

En este caso, el diente értificial va sujeto a
la raiz directamente ante la ausencia
circunstancial o provocada de la ©porcién
coronaria, por intermedio de un perno metdlico.
Tanto las corcnas, como las incrustaciones,
pueden ser completamente metdlicas, totaimente
de material pldstico, o bien mixtas.

Las Corconas completas de material pléastico

reciben el nombre de “Jacket Crown”, que
significa corona funda. Son ampliamente
estéticas, aunngue por supuesto, no tan

resistentes como las metélicas, por lo gque su

usc esta indicado sélo en los dientes
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anteriores, aungue hay técnicas especiales
utilizando el sistema mixto, que la hacen

emplearlas también en la zona de los molares.

1OS PUENTES: ge basan en un principic de ingenieria, de ahi
su nombre, reponiendo 1os dientes o muelas
perdidas, especialmente cuando la brecha no es
demasiado extensa. La restitucidén se hace en
bage al sostén gue le brindan las piezas
dentarias que se hallan a los extremos de esa
brecha, ¥ gque reciben en aste casc, el nombre

de "pilares de puente".

Los puentes, también pueden ser totalmente metdlicos,
cuando se necesita més resistencia gue estética; totalmente
plasticos, cunando es imprescindible esta ¢iltima, o bien mixtoes,

cuandc se utiliza la combinacidon de ambas caracteristicas.

3.5.2 Protesis removible:

cuando las piezas faltantes SON NUMErosas y las brechas
mAs extensas, se acostumbra a instalar ia protesis, en forma
movible. Es decir, gque el paciente puede retirarla por sSus
propics medios, higienizarla mas profundamente ¥ volver a
instalarla.

A este tipo de protesis, con dientes remanentes, se

denomina "placa parcial removible", va gue restituye la pérdida

L AU L TN i



parcial de los dientes faltantes.

Estas placas de base, sobre las cuales se montan les
dientes artificiales pueden ser totalmente de material
pliastico, o base plastica con dientes de porcelana, © bien
metdlicas. Las de base metdlica son indudablemente mas
resistenteé ¥ ocupan menos espacio en la boca.

cuando hay pérdida total de los dientes, nos hallamos ante
un desdentado complete, y la dentadura artificial recibe el
nombre de "prétesis completa”, que puede a su vez ser superior,
o inferior, y este es siempre de material plédstice {(acrilico),
elemento gue ha desplazade en la actualidad , a todos los
usados hasta ahora en estos casos, debide a sus caracteris-

ticas especiales gue le otorgan enormes ventaias.
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CAPITULO IV
PROCESOC PRODUCTIVO DE UNA PROTESIS DENTAL

1.1 Eleméntos que intervienen
fateriales de impresidn:

Hay muchos materiales de impresién suficientemente
recisos ﬁara las técnicas relacionadas con las restauraciones
en“metal colado. La eleccidén se basa en preferencias
yersconales, eﬁ la facilidad de manipulacién, hasta cierto punte
3l razones econémicas. La exactitud no es un facior
leterminante, porque no hay diferencias ciinicas significantes.
51 bien el costc no es un factor primeordial a la hora de
'sceger un material dé impresién, es un dato mds a tener en
uenta. Basdndose en el volumen promedio de una impresidn,
mos 1t ce., mds 4 cc. de desperdicios, se puede hacer un
:élcuio comparativo del costo de cada impresién, con los

listintcos materiales,

droductos de yeso!:

El yeso, nombre comin del sulfato de caleio hidratado, es
1n mineral gue se encuentra en diversas partes del mundo. Al
yrocesarlo para'él uso dental o industrial, alguna o toda el
tgua de la cristalizacion se elimina.

Cuando el polvo es mezclado con agua en las proporciones

idecuadas, los cristales del yeso se precipitan. Estos
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cristales actian como centros de cristalizacién de la masa,
crecen y se enredan los unos con los otros, formando una pasta,
la cual gradualmente se endurece. El tiempe reguerido para el
endurecimiento de dicho material se le denomina "fraguado" y se

divide en dos etapas.

a) Etapa inicial: la etapa inicial es el tiempo entre
mezclar el polvo con agﬁa y el tiempo en gue el material
se convierte en una masa lo suficientemente firme para
poder manipularla.

Mientras mas agua se use en la mezcla, mas largo eé el
tiempo de cuaje o fijacién, y mientras mas rédpidamente se agite
la mezcla con una espatula, mds corto serda el tiempo de

fraguado de la misma.

b) La etapa final que es el tiempo requerido para que el
material complete su cristalizacién, es cuando él calor
exotérmico se disipa, la masa se endurece y se seca
parcialmente.

El veso dental se presenta en varios tipos de acuerdo a su
uso, asi se tienen el veso piedra, que es mucho mds resistente,
se emplea para todeo el vaciado de los modelos definitivos, ¥y su
mayor dureza se obtiene por el agregado de componentes quimicos
como el polvo de marmol etc.

Otro yeso es el veso de impresidn o veso blanco, que debe

fraguar rapidamente v romperse con facilidad. En é1 se emplean
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sustancias acel=radoras, como el suifato de potasio, cloruro de

sodio, sustanciss colorantes y aromdticas.

Cera:

Como se sabe la gcera es una substancia gue se obtiene por
la secrecién de lag abejas. En elr¥aboratorio, la cera que se
utiliza es la cera virgen, amarilla, y la cera coloreada, a la
gue se le agregan diversas sustancias, especialmente parafina,
colofonia, etc., de acuerdo a su necesidad de uso. Asi
tendremos la cera para base de dentaduras, gue es rcsada YV se
presenta en hojas rectangulares; 1a cera amarilla para rodetes
de mordida; la cera agul, mas dura, para modelar dientes
artificiales, coronas, incrustaciones, etc., en todos los

casos, la cera se elimina siempre con agua caliente.

Aisiante o separador:

Ante una impresidén en yeso, es

fundamental, =l
uso de un separador o aislante, para facilitar su ulterier
desprendimiento del modeio. Se aplica en todas las maniebras

de labcrateorisc en que se necesite de ésta accidn.

Acrilico:

s una resina sintética derivada del Acide acrilico, por
esg se denominan a estos materiales cgn a2l nombre de
"acrilicos”. Este.material ge presentz en forms separada, en

poivo v liguido, que deben nszclarse para constituir una masa
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pldstica vy aque adquiere su consistencia definitiva por medio
del calor. Este proceso de endurecimiento recibe el nombre de
"curado”.

Los acrilicos no sélo se usan como material de base, para
las encias de las protesis artificiales, sino .también la
fabricacidén de dientes artificiales, en coronas, puentes e
incrustaciones, es decir, que junto con el yeso y la cera, es
uno de los materiales de mayor aplicacidén en la prdctica de
laboratoric. Siendo sus pfincipales propiedades: la de ser
insipido, inodoro, de muy buena tolerancia por parte de los
tejidos bucéies, no es atacadeo poer la saliva y su manipulacidn

es facil.

Dientesg:

Existen dientes de porcelana vy dientes de aérilico. Hasta
estos Ultimos afios, los dientes de porcelana eran los unicos
usados ¥y cada vez se han perfeccionado en su fabricacidén, hasta
lograr una belleza y estética viva muy natural. Estan
constituidos en base a feldespato, cuarzo, caolin, a cuyos
minerales se le agrega los Oxidos metdlicos para darle el
color.

Ademas estdn los dientes de acrilico usados para base de
dentaduras, con la diferencia del color, estos son mds fdciles
de tallar y de adaptar en la placa durante la confeccién, de
las dentaduras, ¥ en el paciente, éstos eliminan el caracte-—

ristico ruido, haciendo a su vez mas liviana la protesis.
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Los colores varian en sus nameros de acuerde a cada tipo
de dientes artificiales, va sean en acrilico o de porcelana,

como también de acuerdo a su marca.

Tiza:
Es preparada de carbonato de calecic. Es utilizada como
pasta cuando se mezcla con agua y dard un alto grado de

pulimentacién a ambas superficies; acrilica y de metal.

Piedra pdmexz:

Es una forma de arena o silice de origén volcanico. Es
suministrada como polves y mezZclada con agua para formar una
pasta.

En su forma mas burda es un abragivo, y en grados mas

refinados es considerada un agente pulider.

Ruedas de pulir:

Estas ruedas son hechas de material sintético o cono de
fieltro, es necesario utilizar una rueda de pulir diferente con
cada agente pulidor y un juego diferente de ruedas pulidoras
para cada material gue se estd terminando, sea oro, cromo
cobalto o porcelana, para asi evitar la contaminacién entré ilas
piezas de trabajo. Entre estas ruedas estédn, los cepillos
circunlares para mandril, hule para mandril, rueda de ;rapo.

etc.
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Piedras montadas para desgaste de acrilice:

Son instrumentos cuya parte activa es de una substancia
mineral consistente y compacta, generalmente 6xido de hierro,
6xido de aluminic, etc., que se presenta en distintas formas
geométricas adecuadas a su aplicacidn en los distintos casos.
Vienen ajustadas o montadas en un mango gue Se inserta en la
pieza de mano del motor que la hace girar, de manera gque se
practica el desgaste del acrilico por rotacidn. Algunas de

éstas piedras son: mandril, fresas, vulcanita, etc.

Revestimientos ligados por veso:
Estos ravestimientos se emplean en las aleaciones de oro,

cromo, metal amarillo, etc. y cumple dos funcionas:

1. Reproduce la forma anatdémica con precisidn en los
detalles,

2. Suficiente resistencia mecdnica para soportar el calenta-
miento ¥ cowbustidn de la cers v al metal fundido. Se

usan dos tipos de revestimiente: E1 que tiene como nmatriz
el yss0 y cuenta con un material refractarioc o cristoba~

iita; v el que tiene como base el material refractario o

*halita. Para el oro se utiliza la h:ise de criste-

baiita y para cromc 38 utiliza el revest

iznto mezclado.

Metales:

Hace muche tiempo se ha utilizado las bases met&licas

d

coindas empleands para 1o met=las nrecicsos, oo, platino,
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etc), pero éstos, aparte de su alto costo tenian el
inconveniente de su gran laboriosidad, resultando las placas
muy pesadas. .

Hoy en dia Se utiiiza una aleacidn que no s6lo ha superado
a estos metales debido a sus cualidades, sino que los ha
desplazado completamente. Esta aleacién - es el cromo-cobalto.
El Cromo cobalto; Su color semeijante al platino, bien pulido
da un brillo exquisito, es inocuo para los tejidos bucales; no
es atacado por los acidos de la saliva y es especialmente muy
liviano. Debido a su resistencia, se le puede diseflar en forma
tal que ocupe el minimo de espacio en la boca, por lo due
vulgarmente se le 1lama a aste tipo de prétesis "dentadura sin

paladar”.

Retenedores o ganchos:

Es el elemento que se utiliza para las protesis parciales
removibles para lograr su estabilidad =n la boca y evitar los
desplazamientos gque le imponen los movimientos masticatorios.

Los metales gue mas se ajustan a estas condiciones son el
oro, y el acerc inoxidable. E1 gancho simple con alambre de
acero inoxidable se toma como base para la construccién de los
distintos tipos de ganchos, ya gue los principios ¥ la forma de

adaptacién son las mismas para todos los casos.

4.2 Protesis fijas

La prostodoncia fija es el arte y ciencia de restaurar con

: —— 1
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metal colado o porcelana los dientes dafiados y de reemplazar
los que falten mediante prdtesis fijas o cementadas. El proceso
productivo varia de acuerdo al tipo de prétesis, pbr lo tanto
se menciona en forma separada el proceso para cada una de

ellas.

4;2.1 Incrustacidm:

La ihcrustacién intracoronaria es la mas simple de las
regtauraciones coladas. Las incrustaciones se valen para su
retencidén de un efecto tipo cufia Yy ejercen cierta presién
contra las paredes del diente. Una incrustacidn sélo se puede
emplear cuando gueda un considerable espesor de estructura
dentaria intacta, porque la incrustacidn se limita 3 sustituir
ias estructuras perdidas, sin proteger en nada al resto del
diente. Esta prétesis se inicia con el prcoceso de ENCERADO,
utilizandeo para elloc el siguientelinstrumentalz modelo de
veso, separador, cera azul, mechero de gas, espitulas para
cera.

Para este proceso se debe de lubricar el drea de trabajo
con separador, se vierte cera fundida en la armazdén de manera
gque la cera penetre bien entre los huecos del enrejado y sé
adapte perfectamente al modelo; 32 recortan los excesos de
cera gue estén por fuera de las demarcaciones del diente v/o

muela dejando el resto del armazén completamente libre.
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Se continua con el proceso de REVESTIMIENTO utilizando el
siguiente instrumental: modelo de cera, revestimiente, anillo
de metal, espdtulas, pinzas, copa de hule, base de goma, jitos
o bebederos (pldstico hueco}, cera rosada, agna.

- Se coloca el modelo con. el bebedero pegado con cera sobre
la baée de goma, se le pone dentro del amille de metal y se
cubre completamente con la mezcla de revestimiento y agua, s=2

espera a que frague unos 40 minntos, para pasar a su procesc de

fundicidn.

En =1 proceso de FUNDICION Y COLADO se utilizan leos
siguientes imstrumentos: anillo de metal revestido, un horno de
alta témperatura, uﬁa centrifuga, un formacriscl, soplete de
gas ? aire, aleacidn de oro 6 cromo.

Se poné el anillo en el Worno para que se elimine la cera
¥ deje el'espacio para gue sea sustituido por el metal fundido
hasta gue alcance una temperatura de 2000 graqos fa:eﬁheit; se
saca él anillo, se coloca en la centrifuga procedienéo;; fundir
con el soplete de gas y aire el metal colocadbtfébbre al
formacrisel hasta gque alcance una consistenciaﬁ:liquida,
accionandd la centfifuga a alta velocidad para gque el metal
penetre en el anillo y se coleoque en el lugar gque dej6 la cera.
Se espera a gue enfrie el anillc y se procede a eliminar el

revestimiento y dejar libre la prétesis para su pulido ¥

talladec.
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para terminar se pasa al proceso de ACABADG Y PULIDO,
utilizandose el siguiente instrumental: la prétesis_fundida,
motor de alta velocidad, fresas, ruedas de hule, ruedas de
felpa, piedras montadas.

Se usa el motor, utilizando las fresas, ruedas y piedras
para-ir eliminando los excesos de cromo, ademds de ir puliendo
y dando brille a la proétesis,. Debe adquirir un brille de
espeio, para gue hayan pocas posibilidades de que sz depositen

en ellas placas bacterianas.

4.2.2 Pivot:

fonsiste en la elabeoracidén de un pernoc metdlico gus sge
adapta a la raiz y sirve como sujetador al dients artificial.
Para gue el trabajo guede tcotalmente terminado se debe d2
seguir el proceso elaberando una corona gue recikbs el nombre de

]

jacket".

El proceso se inicia con el ERCERADLC, ¥ con el siguiente
ingtrumental: modelo de veso, separador, cera azul, mechero de
gas, espatulas, pinzas.

Pa 3 éste procesc se aplica separador en el drea de
trabajo, se usa cera fundida, partiendo de 1la raiz del diente,
haciendo un medelo en forma de clavo. incrustads, buscando el
grosor v consistencia adecuada, gque pernita retener el disnte
artificial gque serd celocado. Se continda con el proceso de

7, iD0, v ésta

REYESTIMIENTO, FUNDICICN ¥ COLADD, ACABADO Y @

-
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parte del proceso es la misma gue se usa para cualgquier
prétesis fija y las especificaciones se dieron en el proceso de

las incrustaciones.

4.2.3 Corona:

La corcna s una restauracién cementada gue reconstruye la
funcidén y el contorno de la porcidén coronal dafiada de un
diente.

Existen dos tipos de corona: parcial y completa. La
comﬁleta Unicamente debe elegirse en el casc de que se
necgsite mayor recubrimiento y retencidn que el gue se puede
consegulr con una corcona parcial; sin embargo se deben de
reSpetar las superficies dentarias gue, sin comprometer la
necéséria soclidez y retencidn, puedanrconservarse.

El procesco de preduccidn de una corona se inicia con el
procesc de ENCERADO, utilizédndose para ellp el siguiente
instrumental: modelo de yeso, separador, cera azul, mechero de
gas, espdtulas, pinzas. .

Como en todo procéso de encerado, se inicia con cubrir la
par£e del modelo gque se va a trabajar con separador; luego se
cubre toda la superficie de la pieza con cera a excepeidn de su
cara bucal, si &3 corcna parcial, ésta es ia mids corriente de
las coronas; ahora si es corona completa se cubrirdn con cera
todas las caras axiales de un diente. Se recortan los excesos
vy se deja la cera con un buen acabado, ya que el patrdn de cera

es el precurscor de la restauracién de metal colado que se

e e——— ! JE O



colocara en el diente preparado y éste se duplica sxactamente

igual durante el investido y colado.

Posteriormente se pasa al proceso de REVESTIMIENTO
FONDICION, COLADO, ACABADO, ¥ PULIDO, vy aqui el proceso Y
material es el mismo que se usa paré cualguier prétesis fija
como. el ya mencionado anteriormente .en el proceso de las

incrustaciones.

4.2.4 Puente:

n puente as una protesis gue reemplaza a uno o varios
dientes ausentes, permanentemente fijada a las piezas
remanentes, mediante un metal ceclado.

Para reemplazar dientes perdidos, un puente fijo, en
circunstancias apropiadas, es superior a una protesis parcial

removible v en general es preferido por la mayoria de los

pacientes.

Su proceso inicial es el de ENCERADO y se utiliza el
siguiente instrumental: modelo de yeso, separador, cera Azul,
mechero de gas, espdtulas, pinzas.

Este proceso consiste en coleocar separador sobre el lugar
de trabajo; posteriormente se usa cera fundida y se enceran
los dientes de los extremos en forma de coronas o bien una co-
rona vy un diente para retener firmemente el puente; ademids, se

hace una barra sobre el espacic vacic con pines para sostener
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los dientes artificiales. Se recortan los sobrantes y se talla

la cera para dejarla lista en el proceso de investido y colado.

Se continta con el proceso de REVESTIMIENTO, FUNDICION Y
COLADO, ACABADO Y PULIDO, y éste proceso se hace en la misma

forma gue vimos para las incrustaciones.

Terminada la base metdlica, se prepara el montaje de los
dientes con el siguiente instrumentai: el modelo de yeso con
su base metdlica, planchas de cera, agua, bisturi, mecheroc de

gas, espatulas para cera, juego de disntes.

1. Se aisla el modelo, humedeciéndolo simplemente en agua, se
vierte cera fundida en las sillas del armazén, de manera
que la cera penefre bien éntre los huecos del enrejgdc ¥
se adapte perfectamente al modelo.

2. El enfilado de los diente, este proceso se facilita cuando
hay dientes naturales del lado opuesto que corresponden a
los gue se estidn reponiendo, va que entonces se deben
colocar en forma simétrica.

3. Sa agrega cera a nivel de las silias, de manera que cubra
su enrejado retentivo, ¥ conformar la encia, en caso gque
haga falta. .

4. 8e recortan los excesos de cera que estén por fuera de las

demarcaciones de 1la silla dejando el resto del armazdn
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complstamente libre v limpic; gueda aszi lista la prétesis

para su prueba =2n la boca.

Terminado este procesc se pasa al procesoc de ENFRASCADO
para su cocimiento, debiéndose utilizar el siguiente
instrumental: el modelo encerado y su base metdlica, una.

mufla, yeso blance, agua, cubeta pléstica, vaselina.

1) Se debe separar el aparato encerado con los dientes del
modela.

23 Para empezar Se prepara veso blanco v se rellena la mufla
previamente cubierta de vaselina.

3} Cubierta la mufla con veso, se humedece el modelo con agua
Y se coloca por encima, no se debe de tapar la base de
cera ni los dientes. Se coloca la contramufla, se reviste
de yeso, se le pone la tapadera y 1lista para . su
cocimiento.

Terminadc éste proceso se pasa al EMPACADO ¥ CURADO,
utilizéndose 1o siguiente: acrilico rosado {poivo v liguide),
espatula, zegparador, premsa de mesa, un recipiente de vidrio,
agua. .

Este proceso consiste en aplicar separador sobre el
modelo, sin manchar los dientes. El acrilico rosade 5e. amasa
con los dedos y se trata de penetrar bien en las parfes mas
profundas. Se hace el prensado ¥ se recortan i0s exXcescs ée

acrilico, se pone a hervir de 10 a 13 minutos, =2 deja enfriar
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v luego se expulsa el revestimiento de las dentaduras y lista

para su proceso de pulido vy acébado.

La fase final gque consiste en la TERMINACION Y PULIDCO
reguiere del siguiente instrumental: la prétesis terminada,
mandril, fresas, cepillo circular para mandril, pulidora con
ruedas de hule, cepille de cerda, pasta para pulir, rueda de

trapo, vulcanita, piedra pomez molida, detergente y agua.

Resulta sencilla su pulimentacién y retoque. Como estos
son de acrilico se facilita su montaje por su facil tallado.
Se wva utilizando tede el material descrito anteriormente
conforme se va requiriendo, teniendc cuidadec con las fresas va
gque estas desgastan los dientes con suma facilidad.

El pulido se hace en forma corriente, el armazdn va pa36
su proceso de pulido, por lc gue sélo se pulen los dientes, las

encias y el acrilico gue cubre las sillas.

4.3 Prétesis removibles

Las dos grandes divisiones de las prétesis removibles son:
prétesis parciales y prétesis compleias; en ambes casos el
proceso productivo es igual, la unica diferencia es 1a cantidad
de dientes que se colocan en las protesis parciales vya que en
estos casos los dientes artificiales son colocados en espacios
0 brechas extensas y puede ger de material metdlico o acrilico,

ademds de gue son sostenidas por ganches de acero inoxidable;

-

r T ——— S 1



63

en las pritesis completas los dientes artificiales ocupan toda
la parte superior, inferior o total de la boca del pacienta, y

son elaboradas con acrilico sintético.

El proceso inicial de cualdquier prétesis es iniciada por
el odontélogo es decir la fase de impresién y la elaboracidn
del modelo, el resto del proceso se hace en las industrias de

protesis dentales hasta su terminacidn v acabade final.

4.3.1 Prétesis removible parcial vy completa con base de

acrilico.

Este tipo de prétesis se inicia con la BASE PARA MORDIDA
¥y el siguiente instrumentzl: el modelo de yeso, planchas de
cera, separador, bisturi, mechero de gas, alambrs de acero
inoxidable.

Cuandc las proétesis son parciales son sostenidas con
ganchos de acero inoxidable utilizando leos dientes de 1los
extremos, el reste del trabajo es igual para ambas préotesis y
este consiste en utilizar una plahcha de cera doblada a la
mitad, se coloca sobre el modelo previamente humedecido con
separador, se calienta el bisturi con'el ﬁechero Yy se le va
dando forma a la cera sobre el modelo, las orillas o scbrantes
se cortan. Al final gqueda uﬁa placa modelb de cera que se

coloca sobre el modelo de yeso donde se hard el resto del

trabajo. .
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Terminado éste proceso se continua con la MARCA DE EN-
CILLA, utilizdndose para ello lo siguiente: un mechero de gas,
un rodete si es superior o inferior, dos rodetes si es total.

Los rodetes sirven como guia para arreglar la alineacién
de los dientes, en una forma que armonice con el contornoc de la
cara.

Se precalienta el rodete en el mecherpo de gas y mientras
todavia estid blando, se adapta a la placa base.

Para la mordida se envia el modeloc al odontélego quien
deberd sacar la mordida al paciente y marcar la linea media
gue parte del frenille 1labial y sirve de guia para la

colocacién de los dientes.

Seguidamente se pasa al proceso de ARTICULACION vy se
utilizan 1leos siguientes instrumentos: modelo de yeso,
articulador, veso blanco, vaselina, espi&tula, agua.

El articulador es un aparato gue hace las funciones de la
boca. Se coloca el articulador con el brazo supericr abierto,
se aplica vaselina a ambas bases del articuladeor, se prepara
una mezcla de yeso con agua, con una coasistencia
razonablemente blanda, una parie de esa mezcla se aplica en la
copa del brazo inferior para gue sirva como apoyo para la base
del medelo inferior; se monta el modelo superior vy se aplica el
resto de la mezcla de yeso blanco, bajando el brazo superior
del articulador, cubriéndolo de yeso, recortando v limpianhdo

los sobrantes.

e R
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El proceso que contintia es el de la SELECCION DE LOS
LIENTES, uno de los factores gue contribuyen a la estética, es
1a seleccidn de los dientes adecuados. La verdadera estética
implica que la dentadura no llamard la. atencién hacia ella
misma, sino que armonizard con lc gue la rodea, en tal forma
que venga a complementar la cara como un todo. Las dimensiones
agradables en los dientes son de importancia ocbvia, porgue los
dientes que eXceden de determinados limites en el tamafio en
relacidn con la cara se verdn anormalmente grandes o chicos.

Ademds del tamafio, existen marcadas variaciones en la gama
de colores de‘los dientes humanos. Los factores gue influyen
en los colores, abarcan consideraciones tan diversas como la
raza, el clima, los hdbitos dietéticos, ia edad ¥ el estado de
salud del individuo.

Estos factores no se pueden ignorar en la seleccidn de
colcores adecuados para el paciente dezdentado, si se gquiere gue
ics dientes realcen la apariencia en coijunto de la cara.

Habiendo seleccionado los dientes gue armeiricen adecuada-—
mente con la cara, en forma y tamafio, que sean del coler

crrrecto, &l siguiente paso es el de ALINEAMIENTG Y

IC0W DE LOS DIENTES, due consiste en quitar el rodete
Y colocar loz dientes superiores sobre la base da cera, pasando
suavemante una espatula caliente y haciendo aberturas sobre la
cera, se asienta primero el central superior firmemente en su
posicidn, se van colocando todos los superiores v yva terminado

se colocan los inferiores.



66

Cuando estan totalmente colocados se calienta cera gque con
una espdtula se va aplicando en las dreas gque se necesitan

engrosar o rellenar para dejar pareja y uniforme la prétesis.

Para la terminacién de las dentaduras se debe de cocer en
una mufla las placas, es decir gque la cerd serid eliminada a
base de calor, éste proceso es el de ENFRASCADO y reguiere el
siguiente instrumental: una mufla, vaselina, yesco blanco, agua,
yeso piedra. E1l procedimiento consiste primero en eliminar la
cera, lubricando con una capa delgada de vaselina, las
superficies internas de las muflas, las cuales deben estar
lisas y con la debida inclinacién; por aparte se mezcla con
agua yveso blanco y veso piedra, con una consistencia blanda
ficil de maneiar, se coloca sobre la mufla de abajo ¥ encima se
coloca el modelo de veso con su base de cera y los dientes
debidamente colocados, ésta mezcla no debe de tapar la base de
cera ni los dientes. Para coleocar la otra tapadera se le pone
vaselina a la mezcla de yeso de la mufla inferior para evitar
gque se pegue la mufla y contramufla. Ya colocada la
contramufla se reviste de la mezcla de yvyeso preparado, se 1é
pone la tapadera y estd listo para su cocimiento el cual dura
de 35 a 40 minutos en hervor.

Cuande se ha vigilado cuidadcsamente el tiempo de estar en
el agua hirviendo se pueden abrir las muflas y la cera estara
tnicamente ablandada pero sin derretir. . 8i se vigila el

tiempo, se podrd guitar la cera en una sola pieza ¥ cualguier

4 T/ - o o1
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ligerp residuo se puede quitar del molde con agua hirviendo
limpia. Luego se debe eliminar los residuos de cera con un
detergente sintético y enjuagar con égua hirviendo limpia.

' Ya habiendo eliminado la cera se pasa al proceso de
EMPACADO ¥ CURADO y el instrumental es el gsiguiente: separador,
acrilico rosado, una prensa de mesa, un recipiente de vidrio,

agua fria.

5e aplican tres & cuatro capas de separador sobre el
modelo v el yeso piedra, teniendo cuidado de no manchar los
dientes.

Se mezcla acrilico rosado en polvo con agua v acrilico
liquido corriente en un recipiente de vidrie, se deja reposar
¥ al estar chiclosc se amasa con los dedos, se rellena 1a_parte
de la mufla donde estdn los dientes, se coloca la tapadera ¥y se
cierra; luego se coloca la mufla en una Prensa de mesa con
suficiente presidn para eliminar el scobrante de acrilico, se
pone a hervir de 1C a 15 minutes, se deia enfriar vy lista para
e; DEMUFLADG, el cual consiste en expulsar el revestimiento en
forma lenta y uniforme de las muflas, separando cuidadosamente
el revestimiente de las dentaduras ya terminadas y listas para
su  ACABADO FINAL Y PULIDO utilizando los siguientes
instrumentos: un mandril estandar, fresas, cepillo circular
para mandril, vulcanita, pulidora con ruedas de hule, hule para
mandril, un motor de dos ejes, cepillo de cerda, rueda de

trapo, piedra pdmez moliida, pasta de pulir, detergente ¥y agua.
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Se utilizan el mandril y fresas para limpiar, emparejar y
eliminar scbrantes de acrilico en las encillas. Con una
pulidora y ruedas de hule, se hace el pulimento en las bases de
la dentadura, se repasan las superficies de 1os dientes con
piedra pdémez meolida v una rueda de trapo para alisarlos. La

piedra pdémez alisarda vy pulird las superficies de los dientes.

Una prétesis bella y funcional séle se pedrd lograr, como
consecuencia de un trabajo cuidadoso v de la observancia de las
necesarias precauciones y la atencién a todos los detalles en

todas las etapas del proceso.
4.3.2 Prétesis removible parcial con base metalica.

Como [ cualquier -prétesis le gque es la impresién ¥ la
elabeoracién del modelo es realizada por el.odontélogo.

Este tipo de protesis se inicia con el proceso de
DUPLICAPO reguiriéndose del siguiente instrumental: modelo de
yeso, una mufla para duplicar, gelatina, revestimiento para
€romo, Aagua.

Esta parte del procesg consiste en sagar upa copla fiel
del modelo con material llamado revestimientc para cromo, el
cual permite trabajar a temperaturas altas.

En principio se debe de proceder a la preparacidn del
modelo gquitandole los socavados entre diente y diente para

facilitar la adaptacién de la prdétesis en el paciente, se
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coloca el modelo previamente humedecido con agua en La parte
inferior de la mufla, posteriocrmente la #arte superior, velandc
que los contactos de las dos partes sellen perfectamente, Se
prepara a fuego lentc la gelatina y al estar diluidas se
vierten por unos agujeros especiales gque tlene la mufla hasta
liegar a cubrirla.

Se espera a gque la gelatina endurezca en 40 minutos
aproximadamente Yy Se abre, se retira el modelo de ¥Yeso,
guedando la gelatina como copia fiel del modelo dentro de la
mufla.

Se prepara una mezcla de revestimiento para cromo con agua
vy se llena la impresién gque quedd en la gelatina, al estar
fraguadec el revestimiento se procede a retirarlo de la gelatina
v queda el modelo de revestimiento que sirve para seguir el
procese de  ENCERADD, el cual necesita del siguiente
instrumental: un duplicado, espatulas, cera, proformas de cera,

mecheros de gas, revestimiento para cromo, anillos de metal.

Se utiliza el duplicado para pintar la forma deseada de la
protesis parcial, lusgo se coloca ia cera y proformas de cera
en las partes marcadas del modelo para darle forma a la

prétesis.

Los procesos de REVESTIMIENTO, FUNDICION ¥ COLADPO, ACABADO
Y POLIDO son los mismos que se utilizan en las protesis fijas;

los cuales se mencionaron en las incrustaciohes.
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Los procesos de BASES PARA MORDIDA, MARCA DE ENCILLA,
ARTICULACION, SELECCION DE LOS DIENTES, ALINEAMIENTO ¥
ARTICULACION DE LOS DIENTES, ENFRASCADO, EMPACADO Y CURADO,
DEMUFLADO, ACABADQ FINAL Y PULIDO, son los mencionados para la
elaboracién de las prétesis removibles parciales vy completas
con base de acrilico; con la Unico excepeidn gue se trabaja con
el modelo de veso con su base metalica, el acrilico debe

rellenar Gnicamente los espacios que falten o el grosor de la

encilla.

r T e m T






CAPITULO V

CASO PRACTICO
5.1 Costeo directo en una industria de prétesis dentales.

5.1.1  Enunciado.

Para fines ilustrativos a continuacién se presentan los
casos practicos de la distribucién de los costos y su acumpula-—
cién para cada tipﬁ de préotesis, asi como su contabilizacidn,
Estado de Resultados vy el calculo del punto de equilibrio.

La industria de protesis VIVIDENT, S.A. se dedica a la
elaboracién. de pré6tesis derntales para clinicas dentales;
protesis fijas como la incrustacidn, pivot, corara y puentes; ¥
prétesis removibles como las parciales de acrilico, parcialas
de base metdlica y completas de acrilico. Cada prdtesis tiene
su propié proceso, y la informacidm técnica con gue se cuenta

para el mes de noviembre es la siguiente:

1. MATERIA PRIMA:

"INCRUSTACION" . ENCERADO, 0.10 onzas de separador a Q 2.59
la onza, 0.23 cera azul a Q 2.47 la barra. REVESTIMIENTO, 2
onzas' de cristobalita a § 0.68 la onza, 0.005 unidad de
.formacrisol a2 0 4.33 la unidad, 0.50 onzas de cera rosada a
1.86 la onza, FUMDICION Y COLADO 0.50 gramos de aleacién de oro
a Q 83.60 el gramo. ACABADO Y PULIDO, 0.05 unidad de fresa a Q

17.82 1la unidad, 0.05 unidad de ruedas de hule a  0.99 1a
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unidad, 0.0% unidad de rueda de felpa a 0 2.20 1la unidad, 0.10

unidad de piedras montadas a Q¢ 1.73 la unidad.

" "PIVOT". ENCERADO, 0.10 onzas de separador a Q 2.59 la onza,
0.25 barra de cera azul a‘Q 2.47 1la barra. REVESTIMIENTO, 2
onzas de cristobalita a @ 0.68 Ia onza, 0.005 unidad de
formacrisel a Q 4.33 la unidad, 0.50 onza de cera rosada a
Q 1.86 la onza. FUNDICION Y COLADO, i gramo de aleacidn de
N.P.G. a @ 3.67 el gramo, 0.05 unidad de fresas a g 17.82 la

unidad, -0.05 unidad de piedras montadas a Q 1.73 la unidad.

"CORONA". ENCERADO, 0.10 onzas de separador a Q 2.59 la ongza,
0.50 barra de cera azul a Q. 2.47 la barra. REVESTIMIENTO, 2
cnzag de cristobalita a @ 0.68 1la onza, 0.005 unidad de
formacrisol a Q 4.33 1a unidad, 0.50 onza de cera rosada a Q
1.86 la onza. FUNDICION Y COLADC, 1 gramo de aleacidn oro a Q
83.50 el gramo. ACABADO ¥ PULIDC, 0.053 unidad de fresas a
Q 17.82 la unidad, C.05 unidad de ruedas de hule a Qg 0.99 la
unidad, 0.01 unidad de ruedas de felpa a Q 2.20 la unidad,

0.10 unidad de piedras montadas a Q 1.73 la uridad.

“PUENTE Dk 4 PIEZAS". ENCERADO, 0.20 onzas de separador a
Q 2.5% la onza, 1 barra de cera gzul a Q 2.47 1a barra.
REVESTIMIENTO, 2 onzas de revestimiento para cremo a Q 9.51 1a
onza, 0.00% unidad ds formacriscl a 0 4.33 1a unidad,.o.so onza

de cera rosada a Q 1.86 la cnza. FUNDIDO Y COI~™:, 1 lingote de
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aleacidn de cromo a Q 5.44 el lingote. ACABADO Y PULIDO, 0.20
unidad de fresas a Q 17.82 la unidad, 0.20 unidad de ruedas de
hule 2 0 0.99 la wunidad, 0.02 unidad de ruedas de felpa a
Q 2.20 la unidad, 0.20 unidad de piedras montadas a @ 1.73 la
unidad. MONTAJE DE DIENTES, 1 plancha de cera rosada a @ C.99
la plancha, 1 juege de dientes a Q 8.14 el juego. COLOCACION EN
MUFLA, 1 libra de yeso blanco a ¢ 1.00 la iibra, 0.20 onzas de
vaselina a Q 1.56 la onza. EMPAQUETADO, 1 onza de acrilice
blanco polvo a @ 2.78 la onza, 1 onza de acrilice liguido a
Q 2.31 la onza, 0.20 onzas de separader a Q 2.59 la onza.
TERMINADC Y PULIDO, 0.01 unidad de fresas a Q i7.82 la unidad,
0.025 unidad de cepillec de cerda a @ 5.00 la unidad, 0.005
unidad de pasta para pulir a @ 35.75 la undiad, 6.005 unidad de
rueda de trapo 4“.a Q 15.00 la unidad, 0.05 libra de piedra

pomez a Q 0.99 la libra, 0.60 gramos de detergente a Q 0.01 el

gramo.

"PpARCIAL REMOVIBLE BASE DE ACRILICO DE 4 PIEZAS"., BASE PARA
MORDIDA, 0.20 onzas de separador a 9 2.59 la-onza, 0.75 unidad
de plancha de cera rosada a Q 0.99 la unidad, 12 ems. de
alambre de acero inoxidable a Q 0.12 el zms.. MARCA DE ENCILLA,
0.50 unidad de redete a Q 2.50 la unidad, 0.20 onza de cera
rosada a @ 1.86 la conza. ARTICULACIDN,-O.SO libra de vyeso
blanco a Q 1.00 la libra, 0.10 onzas de vaselina a Q 1.56 !la
onza. SELECCION DE DIENTES, 1 juego de dientes a @ 8.14 el

juego. ALINEAMIENTO DE DIENTES, 0.50 cnza de cera rosada a

+

P —— A
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3 1.B6 la onza. ENFRASCADO, 0.25 onza de vaselina a 1.56 la
onza, 0.50 libra de yeso blancoc a @ 1.00 la liibra, 0.50 libra
de yeso piedra a © 4.29 la libra.VEMPACABO Y CURADO, 0.25 onzas
de separador a Q 2.59 la onza, 1 onza de acrilico rosadc en
polve a2 @ 2.78 1a onza, 0.50 onzarde acrilico liquido corriente
a 0 2.31 1a onza. ACABADO FINAL Y PULIDO, 0.005% unidad de
cepillo de cerda para mandril a Q 5.00 unidad, 0.02 unidad de
vuleanita a Q@ 18.00 la unidad, 9.1i0 unidad de ruedas de hule
a Q 0.99 unidad, 0.01 unidad de rueda de trapo a Q 15.00 la
unidad, 0.02 libra de piedra poémez molida a § 0.99 la libra,
0.005 unidad de pasta para.pulir a Q 35.75 1arunidad, Q.50
gramos de detergente a @ 0.01 el gramo, 0.03 unidad de cepillo

de cerda a Q 23.00 la unidad.

"COMPLETA REMOVIBLE CON BASE DE ACRILICO". BASE PARA MORDIDA,
0.25 onzas de separador a Q 2.59 la onza, 1 unidad de plan;ha
de cera a Q €.9%9 la unidad. MARCA DE. ENCILLA, 1 unidad de
rodete para mordida a Q 2.50 la unidad, ©0.53 onza de cera
rosada a © 1.86 1la onza. ARTICULACION, 0.50 iibra de yeso
blanco a Q 1.00 la libra, 0.10 cnzas de vaselina a Q 1.56 la
onza. SELECCION DE DIENTES, Z juegos de dientes a Q 8.14 cada
juegos. ALINEAMIENTC DE DIENTES, 1 onza de cera rosada a © 1.86
la onza. ENFRASCABO, (.25 cnza de vaselina a Q 1.56 la onza,
0.5¢ libra de yeso blanco a Q@ 1.00 1a libra, 0.50 lLibra de yveso
piedra a (¢ 4.29 la libra. EMPACADO Y CURADO, 0.40 onzas de:

separador a @ 2.59 la ¢nza, 1.50 ohzas de acrilico rosado en
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polve a © 2,78 la onza, 0.75 onzas de acrilico liguido
corriente a g 2.31 la onza. ACABADO Y PULIDO, 0.01 unidad de
cepillec de cerda para mandril a Q 5.00 la unidad, 0.04 unidad
de vulcanita a Q 18.00 la unidad, 0.20 unidad de ruedas de hule
a @ 0.99 la unidad, 0.02 unidad de ruedas de trapc a Q 15.00
unidad, 0.04 libra de piedra poémez molida a @ 0.99 la libra,
0.01 unidad pasta para pulir a § 35.75 la unidad, 0.50 gramos
de detergente a Q 0.01 el gramo, 0.005 unidad de fresas de
ilama a Q 30.6% la unidad, 0.06 unidad de cepillo de cerda a
Q 23.00 la unidad, 0.005 unidad de fresas e fisura a Q 10.30 la

unidad.

"PARCIAL REMOVIBLE CONW BASE METALICA BE 4 PIEZAS". DUFLICADO,
0.10 libra de gelatina a Q 33.86 la libra, 32 onzas de
revestimiento para cromo a Q 0.51 la cnza. ENCERADO, 0.10 onzas
de cera rosada a Q0 1.86 la onza, 0.01 unidad de proformas de
cera a Q 12.62 la unidad, 0.10 unidad de rejillas a ¢ 10.00 la
unidad. REVESTIMIENTO, 6 onzas de revestimiento para cromo a
0 0.5% la onza, 0.005 unidad de formacrisol a Q 4.33 la unidad,
0.10 onzas de cera rosada a () 1.86 la onza. FUNDICION Y COLADO,
3 lingotes de aleacién de crome a @ 5.44 el lingote. ACABADC Y
PULIDO, 0.15 unidad de fresas a ¢ 17.82 la unidad, 0.15 unidad
de ruedas de felpa a D 2.20 la unidad, 0.15 ruedas de hule a 0Q
0.99 la unidad, 0.20 unidad de piedras montadas a Q 1.73 la
unidad. ¥ARCA DE ENCILLA, 0.25 unidad de rodete para mordida a

Q 2.50 la unidad, 0.20 onzas de cera rosada a  1.86 la onza.
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FiTICULACIOE, .50 libra <e yeso blanco z Q 1.00 libra, 0.10
onzag de vaseiina a § 1.56 la onza. SELECCION DE DIENTES, 1
juego de dientes a Q 8.1i4 el juege. ALINEAMIENTC DE DIENTES,
6.25 onzas de cera rosada a Q 1.86 la onza. ENFRASCADO, 0.25 .
onzas de vaselina a § 1.56 la onZa, 0.50 1libra de vyeso blanco
aQ 1.00 la libra, 0.50 libra de yeso piedra a Q 4.29 la libra.
EMPACADO Y CURADO, 0.25 onzas de separador a § 2.59 la iibra,
0.25 onzas de acrilico rosado polvo a Q 2.78 ia onza, 0.15
onzas de acrilico ligquido corriente a ¢ 2.31 1a onza. ACABADO
FIRAL Y PULIDCO, C.G05 unidad de cepillo de cerda para mandril
a £ 5.00 1a unidad, 0.10 unidad de vulcanita a Q 18.00 la
unidad, 0.50 unidad de ruedas de hule a Q 0.%% la unidad, 0.02
unidad de ceplllo de cerda a Q 23.00 la unidad, ¢.005 unidad de
ruedas de trapo a Q 15.00 la unidad, 0.04 libra de piedra pdmez
moiida a Q 0.89 la libra, 0.01 pasta para pulir a g 25.75
unldad, 0.50 gramos dz detergsnte a O 0.01 21 gramo, 0.005
unidad de fresas de llama a Q 30.69 lz unidad, 0.005 fresas de

fisura a Q 15.50 la unidad.

Z. MEYWO DF OBRA: 3Se paga a destajoc segtn el tino de protesis.
Para lug incrustacicnes, pivot, coronas, parcial con base de
acrilico de 4 piezas y completa con base de aerilico se pagan
a § 16,80 por unidad; para puentes de 4 piezas ¥ prétasis
netdlicas de 4 piezas se pagan { 40.00 por unidsd, ademas de la

bonificacidén incentivo y prestaciones laborales. {Ver anexo 8)
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3. QGASTOS DE FABRICACION VARIABLES: Los gastos variabies del
mes fueron: agua vy 1uz Q 315.C0, mantenimiento Q 100.00, gas v
aire Q 157.00, depreciacidén de maguinaria a { £67.00. Estos
gastos se distribuyeron de acuerdo a las horas hombre por
unidad: incrustacién, pivot y corona: 1 hora hombre; puente de
4 piezas: 2.50 horas hembre; parcial 4 piezas base de acrilico:
2 horas hombre; completa con base de acrilico: 3 horas hombre

y parcial base metalica de ¢ piezas: 4 horas hombre.

4. GASTOS DE OPERACION: Gastos de administraciém Q 2,000.G0 al

mes.

Las unidades producidas v les precics de venta durante el
mes fueron: incrustacién (orc) 5 unidades a @ 100.080 ¢/fu, pivot
(NPG) 10 unidades a @ 40.00 c/u, coronras (orc} 40 unidades a
Q 160.90 c/u, puentes de cromo de 4 piezas 6 unidades a
Q 180.00 c/u, parcial de acrilico de 4 piezas 50 unidades a Q
60.00 c/u, completa de acrilico 50 unidades a Q 100.00 c/u y

parcial 4 piezas Dbasge metdlica 70 unidades a @ 240.00 c/u.

Todags las unidades fueron producidas y vendidas durante el

mes.
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5.1.2 Cédula de Elementos
VIVIDENT, S.A.

CEDULA DE ELEMENTOS
NOVIEMBRE 1,995

I HORAS HCOMBRE

Horas Hombre Unidades Total horas
Descripcidn por unidad Producidas hombre
Incrustacidn 1 5 5
Pivot 1 10 10
Corona L 40 40
Puente 2.5 5 15
Parcial acrilico 2.0 50 100
Completa acrilico 3.6 50 150
Parcial metélica 4.0 10 280
Total 231 600 n/h

IT GASTOS FABRICACION VARIABLES

Costo hora hombre gastos de fabricacién variables:

Q 1,239.06 + 600 h/h = Q 2.065
CHHGF

C.H.H. Und. Ttl. gtos. Gtos x
Descripcidn H/H G.F prod. zZahric. ind.
Incrustacidn 1.0 ¢ 2.065 5 Q 10.32 2.07
Pivot 1.0 g 2.0665 10 Q 20.65 2.07
Corona 1.0 0 2.065 40 Q 82.60 2.07
Puente 2.5 0 2.065 6 Q 30.98 5.16
Parcial acrilico 2.0 Q 2.065 50 Q 206.50 4.13
Completa acrilico 3.0 Q 2.085 50 G 309.75 6.20
Parcial metidlica 4.0 Q 2.085 70 g 578.290 8.28

Total 0 1,23%.08
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III PRODUCCION ¥ VENTA

Descripecidén Und.Prod. Precio de venta Total
Incrustacidn 5 Q 100.00 Q 500.00
Pivot 10 Q¢ 40.00 Q 400.00
Corcna 40 Q 160.00 Q 6,400.00
Puente 6 Q 180.00 Q 1,080.00
Parcial acrilico 50 Q 60.00 Q 3,000.00
Completa acrilico 50 Q 100.00 Q 5,000.00
Parcial metdlica 70 Q 240.00 016,800.00
Total 033,180.00

5.1.3 Hoia técnica del costo de produccidn de la prdtesis
incrustacidn

VIVIDENT, S5.A.
HOJA TECNICA DE CALCULO DEL COSTO DE PRODUCCION
DE LA PROTESIS INCRUSTACION
(Quetzales)

cOoDIGo DESCRIPCION L SUB~-TOTA TOTAL
F
I. MATERIA DRIMA | 46,11
Encerado 0.884 !
Raveztimiento 2.30!
Fundicion y zoladao 41-80%
Acabado vy pulido 1.13}
|
i
II. MANO DE OBRA | 14.23
Mano de obra directa 1G.060;
Prestaciones laborales 4.231
!
III. GASTCS DE FABRICACION i 2,07}
Gtos.fab.variables 2.071 ;»
| 3
\ i
COSTO DIRECTO DE PRODUCCION % 62.4%1
i
! i
PREPARADQ -=-—————————- AUTORIZADO —————=m——m———
‘ REVISADQ ——-——————==—mm FECHA ~  semee———m——o-
|
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La hoja técnica de cdlculo del costc 42 una incrustacién
se determinéd por los costos variables gue la integran, 1los
cuales ascendiercn a un costo de Q. 62.41.

La M;teria Prima, representa un 73.838% del total de los
costos, esto obedece a que el material mas usual vy
costoso que se utiliza para el proceso de fundicidn es él oro}

(anexo 1).

La Mano de Obra se calculd por el sistema a deéiajo,
Q. 10.00 por unidad elaborada mds un 42.30 % de prestaciones

laborales que se deben provisionar (anexo 8).

Los Gastos de Fabricacidn se calcularon de acuerdo a las
horas hombre regueridas parar la elaboracién 'de una
incrustacidn, la cual es de una hora; el tiempo muertc o tiempo
a0 utilizado que lleva el process s revestimiento, no se

incluve.
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5.1.4 Hoja técnica del costo de produccién de la prétesis

pivot

VIVIDENT, S.A.

HQJA TECNICA DE CALCULO DEL COSTO DE PRODUCCION
DE 1.A PROTESIS PIVOT
(Quetzales)

. i
CODIGOD DESCRIPCICN ! SUB-TOTA TOTAL
3

1. MATERIA PRIMA 7.83
Encerado 0.88
Revestimiento 2.30
Fundicicon ¥y colado 3.67
Acabado v pulido 0.98

II. MANG DE OBRA 14.23
Manc de obra directa 10.00
Prestaciones laborales 4,23

i !
i ITT. GASTOS DE FABRICACICON i 2.07
Gtes.fab.variables ; 2.07
COSTD DIRECTD DE PRODUCCION! 24,13

PREPARADG ~====w === AUTORIZADD ==————————wmm

REVISADO —mmmmmmm—mee—— FECHA  —mmem—————eee

La hoja técnica de la acumulacidn del costo da2 un Pivot,
ascendid a un costo total de Q. 24.13, tcmando dentre de su
integracion el coste de la materia prima, mane de obra directa

v gastos de fabricacidn variables.
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L.a materia prima, representa un 32 % del total de los
costos, y esto consiste en gque el costo puede varliar
dependiendo del material que se utilice, en este caso se
utilizé para el procesc de fundicién la aleacidn de NPG, gue e§

el adecuado por el tipo de prétesis. {anexo 2).

La mano de obra se calculd por el sistema a destajo,
Q. 10.0C por unidad elaborada mé&s una provision de un 42.30 %
de prestaciones laborales. La mano de obra en este tipo de

prétesis representa 59 % del total del costo. (anexo 8).

Los gastos variables de fabricacién, se distribuyeron de
acuerdo a las horas hombre requeridas para la elaboracién de un
bivot, la cual es de una hora, el tiempo muertec o tiempo no

utilizado del proceso de revestimiento no se incluye.
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5.1.5 Hoja técnica del costo de produccidén de 1la protesis
corona.
VIVIDENT, S5.A.
HOJA TECNICA DE CALCULO DEL COSTO DE PRODUCCION

DE LA PROTESIS CORONA
{Quetzales)

. fr
CODIGO| DESCRIPCION i SUB-TOTA TOTAL
i !
I. MATERIA PRIMA 88.53
Encerado 1.50
Revestimiento 2.30
Fundicion y celado 83.60
Acabadeo v pulido 1.13
II. MANO DE 0OBRA 14.23
Mano de obra directa 14.00
Prestacicones labeorales 4.23
i
j ITII. GASTOS DE FABRICACIONW 2.07
Gtos.fab.variables 2.07
|
COSTC DIRECTO DE PRODUCCION 104.831
PREPARADD - ———~—————— = AJTORIZADD @ W —————m—————=—
REVISADD ~—m=m—————————— FECHAR ~ ———mmmmme——

La hoja técnica de la acumulacidn del costo de una corona,
muestra un total de Q. 104.83. Los costos variables como son la
materia prima, la mano de obra y los gastos de fabricacidn

variables se distribuyercn asi:

mmmAZGuWES S
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La materia prima, representa un 84 % del total de 1lcs
costos ¥ consiste en que el material de aleacidn gque se utiliza
es el ore, s$in embargo puede utilizarse cromo ¥y en este caso el

costo de la materia prima bajaria un 88 %. (anexo 3).

La mano de cobra, se calculd a destajo, ©. 10.00 por cada
unidad mds un 42 % de prestaciones laborales. La manc de cobra

representa el 13.57 % del total de los costos. {anexo B).

Los gastos de fabricacién representan el costo mads bajo
dél tdﬁél de los elementos, esta dado por los gastos variables
de fabricaclén como son el agua, luz, mantenimiento, aire, gas
¥ depreciaciores. Para su ciélculc se utilizéd las horas hombre
requeridas para elaborar una corona, éste tiempec es de una hora

sin tomar en cuenta los tiempos muertos o tiempo no utilizado.
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5.1.6 Hoja técnica del costo de produccidn de la prétesis

puente.

VIVIDENT, S5.A.

H0JA TECNICA DE CALCULO DEL COSTC DE PRODUCCION
DE LA PRQTESIS PUENTE DE 4 PIEZAS
{Quetzales)

i
CODIGO DESCRIPCION . SUB-TOTA " TOTAL
I. MATERIA PRIMA 31.23
Encerado ' 2.99
Revestimiento ! 1.97
Fundicion ¥ colado : 5.44
Acabado y pulido i 4.15
Montaje de diente i 9.13
Colocacidn de mufla ! 1.31
Empaguetado ; 5.61
Terminado y pulido i 0.63
| II. ¥ANO DE OBRA 56.93
1 Mano de obra directa ; 40.00
Prestaciones laborales ' 16.93 i
III. GASTOS DE FABRICACION 5.16
Gtos.fab.variables i 5.16
COSTO DIRECTO DE PRODUCCION 93.32
i
i
PREPARADQ ~—-—m——————-- AUTORIZADO e BT
REVISADDQ —=-===—==mmm—— FECHA = ———=————— -

La hoja técnica de acumulacién del costo de un puente de
cuatro piezas ascendid a un costo total de Q. 93.32 el cual se
integra por los elementos variables de produccién como soa la

materia prima, mano de cbra y gastos de fabricacidn.
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La materia prima, representa un 33 % del total de lies
costos, vy esto obedece a gque €l material de aleacidn es cromo,
a pesar de ser un trabajo mucho mis grande que_los

anteriores {anexo 4}.

La mano de obra, fue calculada a destajc y se toma por
unidad cada diente o muela gue se trabaje, en este caso es un
puente de cuatro piezas, por lo tantc la mano de obra es de Q.
40.00 mdas un 42 % de prestaciones laborales por cada puente.

Este rubro representa =1 51 % del costo total (anexeo 8}.

Les gastos de fabricacidn, se distribuyeron de acuerdc a las
horas hombre regueridas y en el caso de un puenta de cuatro
piezas el tiempe para su elaboracidén es de 2 1/2 haras, sin

incluir los tiempos muertos.
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.1.7 Hoja técnica del costo de produccién de una prdétesis

parcial removible con base acrilico.

VIVIDENT, S.A.

HOJA TECNICA DE CALCULO DEL COSTQO DE PRODUCCION DE UNA
PROTESIS PARCIAL REMOVIBLE CON BASE ACRILICO DE 4 PIEZAS
(Quetzales)

[
CObIGe DESCRIPCION [ SUB-TOTA TOTAL
I
I. MATERIA PRIMA 26.93
Base para mordida 2.70
Marca de encilla 1.62
Articulaciodn 0.66
Seleccidn de los dientes 8.14
Aliniamiento de dientes 0.93 i
; Enfrascado 6.75 i
! Empaquetado y curado 4.59
i Acabado final vy pulido 1.54]

II. MANO DE QBRA i 14.23
Mano de obra direcia 10.00!
Prestaciones laborales 4,234 ;

ITI. GASTOS DE FABRICACICON i 4.131
Gtos.fab.variables 4.134 i
! a
; COSTO DIRECTO DE PRODUCCION i 45.29
i
i
PREPARADD ————————————— AUTORIZADD ==mm=m=m——————
REVISADD ——m————=mm=m——- FECHA = o —— :

La hoja técnica de la acumulacidn del costo de una parcial
removible con base de acrilico ¥ cuatro piezas, mostré un total

le 0. 45.2%., Los costos variables como son la materia prima,
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la mano de obra y los gastos variables de fabricacidn se

distribuyeron asi:

La materia prima, representa un 59 % del total de los
costos, y estd dado basicamente por el costo da los dientes y
el procesc de empacado y curado, donde lo que se utiliza es

acrilico. (anexo 5).

La mano de obra, fue calculada a destajo v a pesar de ser
una prétesis con cuatro piezas la mano de obra gue se paga para
este trabajo gse toma todo como una unidad, pagaAndose Q.10.00

por cada trabajeo mas un 42 % de prestaciones laborales. (anexo

).

Los gastos de fabricacidn, se distribuyeron de acuerdoc a
las horas hombre requeridas para realiizar la protesis y este
tiemps es de dos horas, sin incluiy los tiempos muertos o

tiempos no utilizados.
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5.1.8 Hoja técnica del costo de produccién de una prétesis

caompleta

VIVIDENT, 3.A.

HOJA TECNICA DE CALCULO DEL COSTO DE PRODUCCION DE UNA
PROTESIS COMPLETA REMOVIBLE CON BASE DE ACRILICO
. {Quetzales}

i
CODIGO DESCRIPCION { SUB-TOTA TOTAL
1. MATERIA PRIMA 37.17
Base para mordida 1.64
Marca de encilla 3.49
Articuiacidn 0.66
Seleccidn de los dientes 16.28
Aliniamiento de dientes 1.86
Enfrascado 3.04
Empaquetado y curado 6.94
Acabado ¥ pulido 3.26
Ii. MANO DE OBRA 14.23
Mano de obra directa 14.00
Prestaciones iaborales 4.23
ITI. GASTOS DE FABRICACION 6.20
Gtos.fab.variables 6.20
COSTO DIRECTO DE PRODUCCICN: 57.60
PREPARADO =-======~==——~ AUTORIZADD @ —=mmemmen—————
REVISADD —=—=—=--——mm—— FECHA = W ———m——mw o ———

La hoja técnica de cdlcule del costo de una prdtesis
removible completa con base de acrilico, se determiné por los

costos variables gue la integran, los cuales ascienden a un
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valor de Q.57.60. Los costos de la materia prima, la mano de
obra v los gastos variables de fabricacidn se distribuyeron

asi:

La materia prima, representa un 65 % del total de los
costcs y obedece basicamente al costo de los dientes; por ser
pricticamente toda la dentadura ya sea la superior o la
inferior, ademds estd el costo del acrilico gue la cantidad a

utilizar es teda la parte de la encilla. (anexo 6}.

La mang de ¢bra, se calcuié por la forma de pago mds comin
que es a destajo y se toma éste tipo de protesis como una
unidad, a pesar de ser un trabajo largo gue requiere de tres
horas para elaborarlo.

El costc de la mano de cobra es de Q. 10.00 mds un 42 % de

prestaciones iaborales.

Les gastos de fabricacién, variables de fabricacidn se
distribuyeron de acuerdo a las horas hombre requeridas para la
elaboracidn de una prétesis completa, el tiempo necesario es de
tres horas sin incluir el tiempo muérto de cada proceso. Este

costo representa 21 11 % del costo total.
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.1.9 Hoja técnica del costo de produccién de una protesis

parcial removible cen base de metal.

VIVIDENT, S.A.

HOJA TECNICA DE CALCULO DEL COSTO DE PRODUCCION DE UNA
PROTESIS PARCIAL REMOVIBLE CON BASE METALICA DE 4 PIEZAS

(Quetzales}
I~
CODIGO DESCRIPCION SUB-TOTA TOTAL

I. MATERIA PRIMA 47.80
Duplicado 4.90
Encerado 1.32
Revestimiento 3.27
Fundicidon y colado 16.32
Acabado y pulido 3.50
Marca de Encilla 1.00
Articulacion C.66;
Seleccidn de los dientes 8.14:
Alineamiento de dientes 0.47
Enfrascado 3.04
Empacado y curado i.70
Acabado final y pulido 3.48

iI. MANO DE OBRA 56.93
Mano de gbra directa 40 .00
Prestaciones laborales 16.93
!

1II. GASTOS DE FABRICACION ’ 8.26

Gtos.fab.variables 8.26 '

COST0O DIRECTO DE PRODUCCION 112.99

PREPARADO ——~-————————== AUTORIZADD @  —=—————w=——————
REVISADQ -———————————— FECHA = ——mm———m————-
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La hoja técnica de la acumulacién del coso de una parcial
removible con base metdlica de cuatro piezas, mostrd un costo
total de Q. 112.99, por incluir dentro de su elaboracién
material metdlico y acrilico; es decir, que se ﬁacen dos
procesos de produccion diferentes, unoc para la elaboracién del
metal 'y otro para el empacado y curado de acrilico. Este tipo
de proétesis es la que mds se eiabora v a la gue mds ge le gana.
Los costos variables gue la integran son ia materia prima,

mano de obra y gastos de fabricacién.

La materia prima, representa un 42 % del costo total vy
estd dadc em su mavoria por el metal gue se utiliza para la

fundicidén gue es cromo. {anexo 7).

La mano de obra, representa un 50 % del costo total de la
pifitesis y consiste en que por llevar matal {cromo) se toma
caesa diente © musla como una unidad Y sobre ésto se calculd Q.
30.00 por unidad, =n este caso son cuatro piezos por lo tante
2l <osto de la mano de obra es de 0.40.00 por prdtesis

ziaborada, mir un 42 % de prestaciones laborales gue se tienen

gue provigionar,

Los gastos de fabricacidn estan representados por el 7 %
del costo total y el nilculo se elabord sobre las horas hombre
requeridas para hacer éste trabajo, el cual es de cuatro horas.

Zgte rubro estd represerntads por el wastn de agua, luz,
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mantenimiente, aire, gas y depreciaciones.
5.2 Contabilizacidn.

5.2.1 Registfo de la materia prima

' Para el registro de la materia prima y materiales
consumidos, debera utilizarse el documento llamado "Reguisicidn
de materiales", en el cual se anotan los materiales solicitados
¥y recibides trasladando una copia al Departamento de
Contabilidad ﬁara su evaluacion. Finalizado el pericdo
productive gue puede ser cada mes, se procederd a valuar el
consumo de los materiales requeridos tomando de base para tal
afecto los costos de las materias primas y materiales
previamente determinados, a través de cualquiera de los métodos
de wvaluacién generalmente aceptados, gque pueden ser pox
ejempio: Promedios, Ultimo en entrar primero en salir (ueps),
primero en entrar primero en salir (peps}, etc. La reguisicidn
va valuada, se traslada una copia al jefe de produccidn para su
consideracidén al momento de realizar la hoja de cédlculos del

costo de produccidn de cada prodtasis elaborada en el mes.

5.2.2 Registro de la mano de obra directa.

El valor de la mano de obra directa o de operaciocnes serd
preparada por el Departamento de Contabilidad quien tabulard el
valor de la misma en el documentc llamado "planilla de mano de

obra directa", la cual contendrd los salarios ordinariecs y
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extracrdinarios devengados por los operarios durante el periodo
productive. De esta planilla se traslads una copia al jefe de

produccidn para la hoja de cdlculos del costo de produccidn.

5.2.3 Registro de los gastos de fabricacidn variables.

Para efectos del control y registro de los gastos de
fabricacidén deberd utilizarse el documento llamado "Tarjeta de
control de gastos de fabricacidn variables"”, en el cual debera
registrarse los gastos asignados directamente a cada prétesis
dental, este documento serd preparado por el Departamento de
Contabilidad, basado en los registro auxiliares de gastos de
fabricaci6n. Deberid ser trasladada una copia de éste reporte
al jefe de produccién para 1la elaboracidn de la hoia de

cdlculos del costo de produccién de cada prdtesis dental.

5.2.4 (Costos totales

VIVIDENTE, S.A.
COSTGS TOTALES
NOVIEMBRE 1,996
(En guetzales)

Unidades Gastos
Descripeidn producidas Materia prima Mano obra fabricacién Total

Incrustacicn 5 230.55 71.15 10.32 31z2.02
Pivot 10 78.30 142.3p 20.65 241.25
Corona 40 3,541.20 569,20 B2.60 4,193.00
Puente [ 187.38 341.58 30.98 559.94
Parcial acrilico 50 1,346.50 711.50 206.50 2,264.50
Completa 50 1,858.50 711.50 309.75 2,879.75
Parcial cromo T0 3,.346.00 3,985.10 578.20 7,.,909.30

TOTALES 10,588, 43 6,532.33 1.239.00 18,35%.76
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5.2.5 Contabilizacién

Partida 1 = = -—===rememee———— K ——mmm—mm e

Materia prima 0 10,588.43
YManc de obra Q 6,532.33
Gastos de fabricacidn Q 1,239.00

Caja vy bancos 6
cuentas por pagar

Partida 2 = — —-—----m---mm———- H ———m—memmmm e

0 18,359.76

Materia prima en proceso 0 10,588.43

Almacén materia prima

Partida 3 = =  eweecmacmoom—o— X —m——m

0 10,588.43

Manc de obra en proceso o 6,532.33

Mano de obra

Partida 4 = = -——-m————m————— X ———memmremm e

Q0 6,532.33

Gtos de fabricacidn en proc. Q0 1.239.00

Gtos de fabricacidn

Partida &5 2 @ —————————————— H wmmmm——m———————
Almacén de producto terminado { 1B,359.76
Materia prima proceso Q 10,588.43
Mano de obra en proceso 0 6,532.33
Gastos de fabricacidn en proceso Q 1,239.00

Partida 6 = = -----—---——---- X =mmmmm—— e
Costo de ventas 0 18,359.76
Almacén producto terminado 0D 18,359.76
Partida 7 =  ==========e==-- A =mmm—m—m——————
Cuentas por cobrar Q 33,180.00
’ Ventas ' 0 33,180.00
Partida 8 =  -——-——————————- X ————mmmmm
Gastos de operacidén o 2,000.00
Caja g 2,000.00

e — D
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T CONCLUSIONES

1. La Contabilidad de Costos permite registrar' en forma
ordenada los costos de operaciénm de un negocio, ademds de
propdrcionar sistemas ©y métodos que de acuerdo a 1las
necesidades de cada‘émptésa se deban aplicar para hacer mds

eficiente y confiable sus datos y resultados.

2. El costeo directo es un sistema de costos, que permite
obtener en forma anticipada el costo probable de un articulo,
tomando - comc base los 'gastos directos 'y <wvariables de
fabricacién y venta, permitiendo  -realizar aniligis que
presentan una valiosa informacién a la direccifén de 1las

empresas. ' .

3., ' Las industrias de prétesis dentales tienen como finalidad
restaurar los dientes naturales o substituirlos por
:artificiales.  Las dbsugrandes'&ivisiones de prétesis son:
protesis fijas v protesis removibles. En todos los cases los
elementos del costo son los mismos que se utilizan en cualguier
proceso productivo: materia prima, mano de obra y(T;égﬁos de

fabricacién.

4. Ep la industria de protesis dentales, se utiliza el
procedimiento de acumulacién de 1los .elementos del costo

(6rdenes especificas de. fabricacién), y al momentc de
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determinaxlo (hlstérlco), concluyéndose que la aplicacidn de

costeo directo es un slstema aproplado Y aplicable debido a 1L

- siguiente:

P

\a) . Es ﬁtll como Instrumento de anéllsls para L

direccién de 1a empresa, por la relac16n en cuanto{
sus cbé&ﬁs ; ﬁﬁiﬁ£e£ésﬁy ganénc1a. r ,

b} Es ﬁt11 por 1a separac16n bien definida de lo:

. gastos fijos | de fabr1cac16n en el Estado dy
lResultados, perm1tlendo hacer ana1181s ;portunos c01

‘.‘1a determ1nac16n de los gastos varlables, conocel
- 105 necesarlos b regular 105 que se puedan, Qara 1:
'depurac16n de los mlsmos. :

c) Debldo a que la cantldad b4 valor de los elemento:
del costo de los articulos producidos y vendido:
estan dlrectamente relac1onados con los volﬁmenes ds
=producc16n ¥ venta.~ 7 L

d}a.lPermlte la determ;nac:én de 105 elementOS var1&b1e€

que conforman el articulo produ01do.

5. La apllcac16n adecuada del costen directo en 1a 1ndustr1a
de prétes1s dentales, dependeré en gran manera de 'l:
identificaci6n de los costos variables, va que éstos formar

parte del costo del articulo producmdo v vendldo.

6.  Actualmente el Cédigo de Comercio ¥ las ‘instituciones er
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lateria contable, no reconocen al costeo directo como método de
‘alnacion de existencias por la violacién a algunos principics
le contabilidad generalmente aceptados, debido a que considera
lentro del costo del articule producido v vendido solamente los
'lementos variables del mismo, originando con ello una
mbvaluacién de los inventarios finales de producto terminado
' en proceso, lo cual conlleva a una disminucién de la uwtilidad
mtes de impuesto; exigiéndose por ello realizar ajustes cuando
‘1 mismo sea utilizado por una empresa. Sin embargo la Ley del
mpuesto Sobre la Renta gue se encarga del cumplimiento de las
bligaciones tributarias no menciona la prohibicién al sistema

lel costo directo.

. El costeo directo sirve en gran mapera para determinar el
'osto del articulo producide y vendido; sin embarge, el mismo
© estd acorde a los Principios de Contabilidad Generalmente
ceptados, siendo necesario ajustar saldos de existencias y
osto de lo vendido en el periodo contable a efecto de poder
'orrelacionar ingresos y gastos. $i no se realizan los ajustes
orrespondientes, el costeo directo pasa a ser de uso

dministrativo y gerencial en la toma de decisiones.



datos oportunos cuandc se planifique la elaboracidn de la

préotesis, asi también cuando se ejecute.
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ANEXO 1

VIVADENT. S.A.
REQUISICION DE MATERIALES

OTESIS: INCRUSTACION .- ... .o 57 oo b o

TR e
UNIDAD COSTO | COSTO -

ODIGO MEDIDA |CANTIDAD|UNITARIO| TOTAL |

5'01 "1 "Separador
02 Cera azul

. LT ; ) TR

03 |"Crigtobalita  ~ Omeza
04 Formacrisol Unidad
05 | Cera Rosada . Onza
PUNDICION Y COLADD

06 | Aleacich de oro ~  |Gramos
: ACABADG Y PULIDO -

07 Frasas ' . |Omidad
0B Ruedas de hule Unidad
09 Ruedas de felpa . .. --{Unidad
10 | Piedrag montadas ... [Unidad

TOTAL

IOLICTTADO:
WIORIZADO:

' e | ST



ANEXO 2
: VIVADENT, S.A. BRI
'. RRQUISICION DE MATERIALES
PROTESLS: - PIVOT
UNTDAD COSTO * |COSTO
CODIGO; DESCRIPCION - MEDIDA|CANTIDAD {UNTTARIQ |TOTAL
ENCERADD
01 Separador Onza 0.10 2.59 [0.26
02 ‘Cera Azul - - |Barra 0.25 -2.47 19,62
REVESTIMIENTOQ -~ e | B
03 Cristohalita Cnza "2-1 0.68 '{1.36
04 Formacrisol Unidad; ©.005 " 4.33 710,02
[+1:3 Cera rosada Co Onza 0.50 | 1.8 |0.92
FUNDICION Y COLADG ‘ N :
11 Aleacionm de NPG- o | GRAMOS 1.00 3.67 [3.67
ACABADO Y PULIDO - SR S T S
07 | Fresas tlunidad|  0.05% 17.82 [0.89
12 Piedra Montadas Unidad 0.05 1.73 }0.09
TOTAL - 1.83
SOLICITADO: Co VALUADO:
AUTCRIZADD: - : o FECHA




PROTESIS: CORONA

VIVADENT. 8.A.
= REQUISICION DE MATERTALES
ERTEE A A L TN

ANEXO 3

CODIGG{’ DESCRYPCION

uNLDAD
MEDIDA

CANTIDAD

' Fresas

ENCERADO

= R
.|, Separador
1 Cera Waul

REVE%‘;;[!@;ENTO L

. Cr isifgba‘?l ita
*I” Formactisol

Cera rosada .
FUNDICION Y £OLADO

" aleacion de ore

. ACABAD(G'Y PULIDOD

; ‘_.“Pu?a

I"Barra

’ “Onza

Unidad

Onza

; ;—?tj;r_amos

B

R

Ruedag de hule,

{ Eitedas’ de felpa
‘| Piedra montadas

‘Tnidad

_Unidad| 0.
T tmidad
“Uridad

Tiotaz

SOLICIFADO:
AUTORIZADD:
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ANEXC 4
[ VIVADENT. S.A. ..
REQUISICION DE MATERIALES
PROTESTS: PUENTE 4 PIEZAS
. UNIDAD COsT0 |cosTo
CODIGO| DESCRIPCION' MEDIDA |ANTIDAD!UONITARI(Q] TOTAL
ENCERADO
01 Separador Onza 0.20 2.5% | 0.52
02 Cera azul Barra 1.00 Z2.47 | 2.4%
REVESTIMIENTO :

34 Revestiniento para cromo [ Cnza 2.00 0.51 § 1.02

04 Formacrisol Unidad | 0.005 4.33.1 0.02

05 ‘| Cera rogada Onza 0.50 i.86 | 0.93"

FUNDICION ¥ COLADO
iz Aleacion de cromo Lingote| 1.00 5.44 | 5.44
ACABATO ¥ PULIDD -

a7 Fresas Tnidad 0.20 17.82 | 3.56

10 Ruedas de hule Unidaé 6.20 0.99 | 0.20

i Ruedas de felpa Unidad 0.02 2.20 | .04

12 Piedras montadas nidad 0.20 1.73 0.35

MONTAJE DE DIENTES . .
13 | Plancha de cora rosada " Tnidad 1.00 0.92.1 6.99
14 Juego de dientes Juego 1.00 8.14 | 8.14
COLOCACION EN MUFLA
15 Yesco blanco Libra 1.00 1.00 1.00
29 Vaselina Onza 0.20 1.56 | 0.31
EMPADURTADD -

17 Acrilico blanco polve Onza 1.00 2.78 ;| 2:78
18 Acrilico Liguide Onza 1.6¢ 2,31 | 2.31
01 Separador Onza 0.20 2.59 0.52

TERMINADG ¥ PULIDO

07 Fresas Unidad 0.01 17.82 | 0.18

Z0 Cepillo de cerda Unidad | 0.025 5.00 | 0.13

21 Pasta para pulir Unidad | 0.005 35.75 0.18

22 Rueda de trapo 4" Unidad | 0.005 15.00 | 0.08

25 Piedra pomez molida Libra 0.05 0.99 | 0.05

26 Petergente Gramos 0.60 6.01 : 0.01

TOTAL 31.23
SOLICITAD): VALUADO:
AUTORIZADG: FECHA




VIVADENT. S.A.
REQIJISICION 'DE MATERIALES

ROTESIS: PARCIAL REMO‘IIBLE BASE ACRL! PIEZAS

ANEXD 5

S “iURIDAD - -+ COSTO  |COSTO :
!ODIGO BESCRIPCION MEDIDA |CANTIDAD|UNITARIO|TOTAL
R BASE PARA MORDIDA : .

01 Separador Onza 0.2 0. 2159 1]0.52

13 |- Planchag: de ceta rosada Unidad 0.75 0,99 :10.74

27 | Alambrd’dé acero inoxidablicms. 12.00- .12 -|1.44
MARCA DE ENCILLA RS SR

.28 | Rodete para mordlda -{Tnidad | -0.50 - . 2. .25

05 Cera ftosada “Onza 0.20 0:37

ARTICULACION b

15 Yeso blahco ~ 1 Libra 0.50 . 10,50

29 | Vasolina R ionza .10 o016
SELECCION DE 1LOS DIENTE§ RS PR R NS

14 | Juégo de*dientes e Juego 1.00- 8.14 -{8.14
ALINEAMIENTO DE DIENTES o Fol SR O

05 ' Cara rosada - : =0"nza. 6.50 1. 86 0.93
ENFRASCADO i - e

29 | Vaselina “i{tihza 0.25 1 1. 56 0.39

15 Yoso blanco ‘Libra 0.50 |[~~1:00-:|4.21

© 34 | Yeso piedra ‘ILibra 0.50 '4.29 .¢|2.15
EMPACADO ¥ CURADD R TR T, .

01 ‘| Separador coiOnEa 0.25 2:89 - 0,65

i6 Herilico Rosado golve < {0nza 1.00-~ | 2.78712.78
- 17 | Acrilico ligquido corriente|Dnza- - [+ 080 [ < 2:31 [1.16
: ACABADRO FINAL Y PULIDO B Lo

20 | Cepillo cerda p/mandnl Unidad *|" 02005 5:00 ° {0.03
- 23 .| Vulcanits o ERTR ”uhi_‘dad 0.02 18.00 . }0.36
30 [ Raedas' de hule JEAE TN 0.10. ¢.99:.:0.10 =
22 Rueda -de trapo : i
'25 | Piedra Pomez meclida
21 Pasta ‘para puhr
- 26 | Datergente -
3% | Cep:r.llo de cerda 35
'1' OFTAL EEN &
SDLICFEADD:- SR
AUTORIZADO: FECHA-




ANEXD
VIVADENT. S.A.
REQUISICION DE MATERIALES
PROTESIS COMPLETA REMOVIBLE BASE BE ACRILICO
UNIDAD CO3TO COSTO
CODIGO DESCRIPCIOFN MEDIDA | CANTIDAD | UNITARIO TOTAL
BASE BASE PARA MORDIDA MORDIDA )
o1 Separadox Onza 0.25 2.59 | 0.65
13. | Planchas de cera - Unidad{ 1.00 0.93 { 0.99
‘| MARCA DE ENCILLA o . .
28 - | Redete para mordida " Unidad 1.00 2.50 §.2.50
05 Cera rosada Onza 0.53 1.86 | 0.99
ARTICULACION .
15 Yeso blanco Libra 0.50 |  1.00 | 0.50
29 Vaselina Onza 0.10 1.56 0.16
$ SELECCION DE 1LOS DIEH"ES
14 -} Juego de dientes '} Juego, 2.00
ALINEAMIENTO BE DIENTES |  ~°"
05 Cera rosada “Omza__| 1.00
ENFRASCADO -1 ' -
29 Vaselina Onza 6.25 6,
15 | Yeso blaneo Libra 0.50 00
34 Yeso piedra " Libra 0.50 29 .
EMPACADD Y cumo N A
01 Separador : Onza 0.40 2.59 | 1.04
16 Acrilico reosado polvo Onza 1.50 2.78 | 4.17
17 Acrilico liquido corrient| Onza 0.75 2.31 | 1.73
ACABADD Y FULIDD : o
20 Cepillo cerda p/mandril UNIDAD 0.0t 5.00 | G.05
23 Vulcanita UNIDAR; 0.04 18.00 0.72
30 Ruedas de hunle UNIDAD| ™ 0.20 0.99 | 0.20
22 Rueda de ‘trapo UNIDAD 0.02 15.60 .! 0.30
25 Piedra pomez molida ‘LIBRA 0.04 0,99 0.04
23 Pasta para pulir UNIDAD 0.01 35.75 | 0.36
26 Detergente GRAMOS a.50 0.81 | 0.01
32 Frosas de 1lama'- UNIDAD 0.005 306.69 | 0,15
35 .Cepillo de cerxrda UNIDAD 0.06 23.00 | 1.38
33 Fresas de fisura UNIDAD; 0.005 10.50 | 0.05
TOTAL 37.17%
SOLICITADO
AUTORIZADO: FECHA :




VIVADERT. S.A.
REQUISION DE MATERIALES

PROTESIS, : PARCTAL REMOVIBLE BASE METALICA 4 PIEZAS

ANEXO 7

UNIDAD 1 "Costo [cosTo
J|CODIGD] DESCRYPCION MEDIDA | CANTIDAD{UNITARTQ| TOTAL
- DUPLICADO SR
35. | Gelatina ~, | Libra [ " 0l107| 33.86 | 3.37
34 Revestiniento para cromo | Onza |, 3.00 .0.51 | 1.53
- ENCERADO o
05, Cefg'ﬁosada["‘:‘ Onza | ' 0.10 1 1.86 | 0.19
36 Proformas de cera Unidad .01 | 12.62 | 0.13
37 | Rejiilas . Unidad 0.10° . 10.00 | 1.00
. 7| BEVESTIMIENTD ’ C
34 ' | Revestimientd para cromo | Onza | 6.00 0.51 | 3.06
04 | PFormacrisol - ) Unidad| ©.005 | "4.33 | 0.02
05. | Cera rosada . L Onza 0.10°[ 1.86 | 0.1%9°
- FUNDICION Y COLADO | N o
06 . [. Aleacion de crome Lingot 3.00 5.44 116.32
) ACABABO Y PULIBD - '
07 | Fresas Unidad| 0.15 | 17.82 | .2.67..
i 51 Ruedag de felpa Unidad| §.15 2.20 1 0.33
10 Buedas de hule Bnidad .15 0.9% ; 0.15
iz Piedras Montadas Unidad 0.20 1.73 ; 0.35
MARCA DE ENCILLA
28 Rodete para wordida Unidad 0.25 2.50 | 0.63
05 Cera rosada Onza 0.20 1.86 | 0.37
ARTICULACION
15 ¥eso blanco Libra 0.50 1.00 | 6.50
29 Vaselina Onza 0.10 1.56 | 0.16
SELECCION DE LOS DIENTES
14 Juego de dientes Juego 1.00 8.i4 | 8.12
ALINEAMIENTO DE DIENTES
13 Cera rosada Onza 0.25 1.86 | 0.47
V A K ..........

Ty



AUTORIZADO:

ENFRASCADG
29 | vaselima onza | ©0.25 | 1.56 | 0.39
15 Yeso blanco . Libra 0.50 1.00 { 0.50 -
35 Yezo piedra Libra 0.50 4,29 § 2.1%

EMPACADO Y CURADO. _
o1 | Separador Onza 0.25 { 2.59 | 0.65
16 Aerilico resado polvo Onza 0.25 2.798:} 0.70
17 Acrilico liquido corrient| Onza 0.15 2.31 | 0.35

ACABADO FINAL Y POLIDRD ' L -
20 | Cepillo cerda p/mandril | Unidad| 0.005 5.00 | 0.03
23 Vulcanita Unidad 0.10 18.060 | 1.80"
30 | Ruedas de hule . Unidad 0.50 0.99 | 0.50
31 Cepillo de cerda Unidad .02 23.00 0.46
22.. | Rueda de trapo - Unidad| 0.005 15.00 | 0.0%
25 Piedra Pomez molida Libra 0.04 0.99-| 0.04
23 Pasta para pulir Unidad 0.01 35.75 | 0.36
26 | Detergente Gramos 0.50 0.01 | 0,81
32 Fresas de llama Unidad| 0©.Cc05 30.69 | 0.15
32 Fresas de fisura Unidad| ©.005 10.50 | ©0.05 .

fTOTAL ' ' 47.80

SOLICITADO: C e
FECHA :




VIVIDENT,S.A.

PLANILLA DE MANDO DE OBRA DIRECTA

ANEXO

PROTESIS FIJA

PROTESIS REMOVIBLE

BASE DE ACRILICO BASE
INCROUSTA PIVOT CORONA PUENTE PARCIAL COMPLETA METALICA

CION

NIDADES POR MES 5 10 40 6 50 50 70
ALARIC POR UNIDAD i0.00 10.00 10.00 40.C0 10.00 10.00 40.00
ALARIOS OCRDINARIOS 50.00 100.00 400.00 240,.0¢ 500.00 S00.00 2,800.00
ONIFICACION INCENTIV 4.17 B8.33 33.33 20.00 4£1.67 41,67  233.32
RESTACIONES LABORALE 17.00 34.00 136.00 81.60 170.00 170,00 952.00
OTAL DEVENGADO 71.17 142.33 569.33 341.60 711.67 711.67 3,985.32
OTAL POR UNIDAD 14.23 14.23 14.23 56.93 14.23 14.23 56.93

SOLICITADD: VALUADD:

AUTCRIZADD: FECHA :

oo o1




