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l. INTRODUCCION

Centro Nacional de Produccion de Ayuda Técnica y Elementos Ortoprotésicos
(CENAPRORTO) en Nicaragua, se encuentra ubicado en el Km. 5 carretera Sur, detras del
Hospital de Rehabilitacién Nacional “Aldo Chavarria” .

Cenaprorto, es una empresa propiedad del Estado, adscrita al Ministerio de Salud, de quien
depende directamente, opera como un ente descentralizado. Se puede afirmar que la empresa
es Unica en su ramo y se proyecta como modelo dentro del Minsa, es un centro de referencia

nacional autosostenible.

Funciona como Centro de produccion especializado, distribuyendo, comercializando aparatos y
accesorios destinados a sustituir o complementar un miembro superior e inferior que el ser

humano perdié por amputacion.

Dentro de la poblacion de discapacitados los mas sensibles son los nifios y ancianos que por no
poder desarrollar ninguna actividad econémica que le genere ingresos, no tienen capacidad
para adquirir su respectiva prétesis, razon que generalmente los obliga a permanecer recluidos

en sus viviendas, sin poder estudiar o participar en ninguna actividad econémica y social.

Ante esta situacibn se hace necesario realizar un diagnéstico de la situacion actual de
Cenaprorto, valorando aspectos relevantes en la produccién mediante un analisis de: demanda,
proveedores, servicios brindados, comercializacion, precios, tipos de productos, calidad y
estados financieros de la empresa. Asi mismo se evalla el proceso productivo de elaboracion

de protesis mediante la aplicacion del cursograma analitico y diagrama de recorrido, entre otros.
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La persistencia de la empresa durante estos Ultimos afios de labores, el compromiso y la
responsabilidad social, motiva dar un salto de calidad, por lo que se presenta como propdsito la
realizacion de un diagndstico, para determinar el estado actual, de esta manera contribuir con
las estrategias productivas, mejorando el proceso de elaboracién de protesis por tanto;
Cenaprorto necesita estar en renovacion permanente, lo que conlleva a mejorar la calidad del

producto y servicio, satisfaciendo las necesidades del paciente.

Por tanto la propuesta de mejora consistirA en una planeacion estratégica que contempla el
establecimiento de la Mision, Visidn y Valores. Asi como la seleccion del desarrollo de la
estrategia = Innovacion de protesis . Fundamentdndose en el analisis de especificacion del
nuevo producto a través de la casa de la calidad y la descripcidon del mismo y del nuevo proceso

de produccién.
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Il . JUSTIFICACION

La realizacién de una planeacion estratégica en el area de produccion, es un aporte al proceso

productivo en cuanto a la distribucion y racionalizacién de los recursos materiales y humanos.

La planeacion estratégica pretende mejorar la eficiencia del proceso productivo, valorando la
adecuacion del area de produccién, es decir establecer y separar las lineas productivas de
proétesis y Ortesis; como la implementacion de nuevas tecnologias en la elaboracion de protesis
de mayor calidad (Polipropileno), asi como servicios integrales de rehabilitacién, para lograr la

satisfaccion de los pacientes y levantar el autoestima.

Los beneficios especificos que traera consigo la planeacién estratégica se enfocaran de manera

determinante en cuanto a:

Determinar las necesidades del personal, valorando la capacitacion continta y la estabilidad
laboral, para evitar de esta manera la rotacion del personal de produccion. Pretendiendo la
reestructuracion fisica del taller, para dividir las dos lineas productivas, asi como la introduccién

de maquinaria, para optimizar el proceso de elaboracion de protesis.

Se propone implementar la proétesis de polipropileno, las cuales son mas funcionales,
ergondmicas, estéticas y de mayor calidad, satisfaciendo asi las necesidades y expectativas
del cliente, para que Cenaprorto continde siendo un modelo dentro del Minsa, fortaleciendo su

imagen y seguir siendo el Unico centro de referencia nacional.
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IIl. RESUMEN

La realizacion del presente plan estratégico para el proceso de produccién en Cenaprorto, es
una contribucion que servira de referencia para futuros proyectos tales como un estudio de
factibilidad, para la implementacién del proceso de produccién de prétesis de polipropileno, las
cuales vendran a satisfacer las expectativas de los pacientes

Se presenta el desarrollo de un diagnoéstico integral tomando en cuenta diferentes aspectos
tales como: demanda, proveedores, servicios y productos ofertados, un analisis detallado de la
produccién, precios, comercializacion, calidad y analisis de estados financieros, para

determinar la situacion actual de Cenaprorto.

Con la planeacién estratégica, especificamente se esquematizé mediante el diagrama Causa-
Efecto la problematica existente, ademas se realizo la Matriz Foda para poder determinar las
estrategias de las cuales se selecciond mediante una matriz de impacto cruzado la estrategia

Optima a desarrollar: “Innovacion de Prétesis”.

El desarrollo de la estrategia Optima, se enfoca en areas especificas tales como: Recursos
Humanos, Produccion, Administracion-Financiera y Comercializacién. Ademas se procedié a
realizar un andlisis de las especificaciones del nuevo producto, asi como su descripcion y las
diferentes propuestas tales como: el nuevo proceso de produccién de elaboracién de prétesis
de polipropileno y sus respectivos diagrama analitico y de recorrido.

Con la elaboracion de la Pagina Web de Cenaprorto, se lograra promover su imagen como
unico Centro de Produccién Ortoprotésica a nivel nacional, presentando los tipos de productos y

servicios que ofrece Cenaprorto.



Plan Estratégico para el Proceso de Produccion en Cenaprorto <H

IV. OBJETIVOS

Objetivo General:

» Proponer el Plan Estratégico de Produccién de Prétesis, para el mejoramiento de

la calidad y servicios que se le brinda al paciente en Cenaprorto

Objetivos Especificos:

= Realizar un diagnéstico del proceso productivo que le permita la valoracion de los
diferentes factores que intervienen en el proceso de produccion de Cenaprorto.

= Disefiar las estrategias en el area del proceso de produccion de Cenaprorto para

mejorar la eficiencia del sistema.

= Crear una pagina Web con informacion relevante de Cenaprorto, que contribuya al
reconocimiento nacional e internacional y sirva de referencia a personas y

organismos interesados en el tema.
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5.1 SITUACION ACTUAL DE CENAPRORTO

Actualmente la empresa funciona como centro productor especializado en ayudas técnicas y
elementos protésicos a nivel nacional. Produce, adapta, distribuye, comercializa aparatos y
accesorios destinados a sustituir o complementar una funcion de un 6rgano o un tejido del

cuerpo.

Los beneficiarios de estos servicios han sido principalmente ex-miembros de las fuerzas
armadas y trabajadores por el Instituto Nacional de Seguridad Social, quienes han tenido
acceso a estos importantes servicios de salud, a costos sin fines de lucro y en algunos casos de
forma gratuita. La instituciébn cuenta con ayuda financiera del Comité Internacional de la Cruz
Roja (Suiza)(CICR).

Se ha determinado la problematica referente a la necesidad existente en el area de produccion
en cuanto al espacio fisico en el taller ya que las lineas de produccién de protesis y Ortesis
estan juntas. Ademas la desactualizaciéon de la maquinaria, asi como la necesidad de producir
prétesis de polipropileno las cuales son de mayor calidad y de esta manera satisfacer las
expectativas del paciente discapacitado.

El personal de trabajo* en Cenaprorto esta distribuido en 30 personas, se dividen de la siguiente
manera, 11 trabajadores se encuentran laborando en el area de produccién, los cuales se
clasifican en técnico A , técnico B, y técnico de componentes, estos son en protesis y ortesis, y
19 en el area administrativa, cada uno desempefiando su trabajo segun las funciones? que les

competen.

1 Ver Anexo No. 1 Distribucién de Personal de Cenaprorto

2\/er Anexo No. 2 Descripcion de funciones relacionadas con el area de produccién
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5.1.1 Aspecto Organizativo

La industria Ortoprotésica Cenaprorto se organiza® para el control de las funciones en las

siguientes areas: Direccion general, Administracion financiera, Recursos Humanos, Produccion.

= Direccion General :

Esta a cargo del director general , es el funcionario de mayor jerarquia del centro, tiene la
responsabilidad de la representacién legal de la empresa Cenaprorto, el cual es acreditado
con una presentacion certificada de su nombramiento emitida por el ministerio de salud.

Ademas esta area esta asistida por un consejo de direccion y el comité de compra. Asi como

también tiene subordinada las areas de Administracion Financiera, Recursos Humanos y

Produccién.

= Administracion Financiera :

Esta referido a la administracion de los recursos, y control financiero, teniendo subordinados
las secciones de contabilidad, caja, compras, bodega, admisién, recepcion, hospedaje,
mantenimiento y vigilancia.

= Recursos humanos:

Esta area se dedica al control de planilla de los empleados, contratacién del personal,

gestiones del seguro social y asistencia al personal.

% Ver Anexo No. 3 Organigrama Actual
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= Produccién:

En esta area se contempla la fabricacién de aparatos protésicos, la supervision y control
de los componentes. La cual esta asistida por un supervisor de protesis, teniendo

subordinadas las secciones de protesis-ortesis y equipo de rehabilitacion.

5.2 SITUACION DE LA DEMANDA

Dado a la existencia de un sélo centro ubicado en la capital y a la reparticion geografica del
pais, la demanda de prétesis se encuentra disgregada, pero mayormente se ubica en la zona

norte. Esto se puede mejorar a través de asociaciones de discapacitados.

Segun datos estadisticos proporcionados por Cenaprorto existe una poblacion con
discapacidad de aproximadamente 3000 amputados en el pais, con un factor anual de
crecimiento entre 2 a 4 %. Actualmente el centro tiene una demanda potencial anual de 700
prétesis y una demanda efectiva por afio, la cual se proyecta en dependencia del nUmero de
prétesis que estan dispuestos a donar los organismos.

5.3 ANALISIS DE PROVEEDORES

La concentracién de proveedores es baja por que la materia prima es especial y son pocos los
distribuidores, lo que es determinante sobre la materia prima y componentes necesarios para

elaborar el producto final. Se cuenta con tres proveedores:

e Comité Internacional de la Cruz Roja (CICR de Suiza)
e Hosmer
. USMC
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5.4 ANALISIS DE LOS SERVICIOS

La empresa estad en capacidad de ofrecer a los pacientes de todo el pais, una variedad de

servicios para satisfacer al cliente, los servicios pueden ser:

= Basados en Personas: esta de acuerdo al tipo de trabajador profesional con el cual

cuenta Cenaprorto en los distintos procesos para la elaboracion de protesis.

= Basados en Equipos: son los técnicos con los que cuenta el area de produccion para

la inspeccion y fabricacion de los distintos productos ortoprotésicos.
= Servicios Puros: atenciéon de Fisiatras y Psicélogos donde el Gnico servicio tangible es
la oficina.
El bien tangible:
Es la prétesis que la institucion fabrica para los discapacitados, acompafado de otros servicios

como: entrega, reparacion, mantenimiento y capacitacion para su operacion. Algunos de los

servicios requieren de la presencia del cliente.
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5.4.1 Definicion en la orientacidén de Servicios que se le brinda a los pacientes en

CENAPRORTO.

Definicidn de los Servicios Definicion del Paciente

sAsistencia en recreacion y " Se rehabilita y aumenta su

esparcimiento en cancha deportiva autoestima.

=Consultas Médicas Fisiatras > Valora al paciente sin costo
alguno.

=Consultas Médicas Psicélogos Evalua el grado de autoestima
del paciente y contribuye a la
mejora del mismo.

=Servicio de alojamiento en cuartos Proporciona un ambiente

privados con aire condicionados confortable.
sAsistencia personalizada de Es fundamental para la

v

ejercitacion en gimnasio rehabilitacion y preparacion

completamente equipado fisica del paciente para que
pueda manejar correctamente

la protesis.

10
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5.4.2 Andlisis de pacientes ingresados®

Grafico 11 Pacientes Ingresados en el Afio 2001

© L B D L © L ¢ ©
I G R MR R R RIS

P S R R e
Rz ®

Gréafico 2: Pacientes ingresados en el Afio 2002

Gréafico 3: Pacientes ingresados en el afio 2003

“* Ver Anexo No. 4 Detalle de Pacientes Ingresados al Hospedaje

Para el afio 2001, ingresaron a los
servicios de alojamiento que presta
Cenaprorto durante los meses de
enero, octubre y noviembre 231

pacientes. Ver Grafico No. 1

El afilo 2002 presenta un aumento
en los meses de enero, mayo, agosto
y noviembre, reflejando un
incremento de un 30% de pacientes

ingresados. Ver Gréafico No. 2

En el afio 2003 se refleja un aumento
durante los meses de febrero, abril
Julio y octubre en comparacion al
afio anterior hubo un incremento de
mas del 100%, en lo que atencién
de pacientes se refiere, es decir
personas atendidas en servicios de
alojamiento, durante este periodo
fueron un total de 607 pacientes y se
logré en un total de 3,182 dias de
estancias. Ver Grafico No. 3

11
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5.4.3 Analisis de Causas de Amputacion

Las personas atendidas en fisioterapia, durante el mes de diciembre del 2003, fueron 286
personas por primera vez®, se observa que la mayor causa de amputaciéon fue por la Diabetes
en un 56.30% equivalente a 161 personas, seguido de Accidentes con un 19.9% equivalente a
57 personas y por Osteosarcoma con un 7.30% equivalente a 21 personas. Generalmente las
personas amputadas se caracterizan por ser jubilados y de escasos recursos econémicos. Ver
Gréfico No.4.

UDiabetes

® |nfeccion

% U Accidentes
%l OMinas

®Trombosis

O Pic. de Serpientes

BH.AF

O Congénito
m Osteosarcoma

Gréafico No. 4

® Ver Anexo No. 5 Detalle de Personas atendidas por causas de amputacion

12
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5.5 PRODUCTOS

Cenaprorto ofrece una variedad de prétesis, que sustituird un miembro del cuerpo del paciente
discapacitado. Este tipo de producto actualmente se esta elaborando en madera. Ver Figura
No. 1

= Miembro Superior ( MS)

Desarticulador de hombro ( DES HOM ):

Para personas amputadas desde el hombro, prétesis completa que incluye:

Protesis Transhumeral : Son proétesis para personas amputadas arriba del codo. Incluye:
Transhumeral ( TH ), Desarticulador de codo ( DES COD ), y Prétesis Transradial: Son
prétesis para personas amputadas debajo del codo. Incluye: Transradial ( TR ), Desarticulador

de mufieca ( DES MUN ), Mano (cosmética, mecanica, gancho).

= Miembro Inferior ( MlI)

Desarticulador de Caderas ( DES CAD ):

Para personas amputadas desde la cadera. Protesis completa que incluye:

Protesis Transfermoral: Son proétesis para personas amputadas arriba de la rodilla.
Transfemoral ( TF ), Desarticulador de rodilla ( DES ROD ), y Proétesis Transtribial: Son
prétesis para personas amputadas de la rodilla para abajo. Incluye: Transtibial ( TT ),
Desarticulador de Tobillo (DES TOB ), Pie.

13



Plan Estratégico para el Proceso de Produccion en Cenaprorto

Prototipo segun el nivel de amputacién

MS DES HOM

MS TH

MS DES COD
MI DES CAD —7 () ( () L MS TR
J MS DES MUN
P MS MANO
B MI TF
R R‘- MI DES ROD
B MI TT
B MI DES TOB
MI PIE

Figura No. 1

14
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Caracteristicas del Producto Actual

Protesis de Madera

Madera de cedro real
Pesada (25 Lb)
Duradera

Dificil de manejar

Incobmoda para la fisioterapia.

Protesis de Madera :
Las protesis tienen un ciclo de vida de 10 afos, dificil de manejar por su peso, rustica e

incbmoda para realizar terapia de rehabilitacion. Ademas requieren de mayor nimero de

reparaciones y curas.

15
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5.6 ANALISIS DE PRODUCCION

Las prétesis se venden de manera directa al paciente y en la empresa, son elaboradas

exclusivamente para un paciente porque la medida es Unica.

La produccion es igual a las ventas, no se cuenta con inventario de protesis por que producto

terminado es producto entregado, solamente se tiene inventario de materia prima y productos

en procesos, se trabaja en base a érdenes de pedidos.

5.6.1 Produccién de Prétesis

En el periodo del 2003, se logra una produccion de 473 protesis, de las cuales el 89.6%

equivalen a 424 prétesis, las cuales fueron de miembros inferiores ( transfemoral 50%,

transtibial 47% vy desarticulador de caderas 3% )y el 10.4% equivalen a 49 prétesis, las cuales

fueron de miembros superiores (transradial 43%, transhumeral 28.50% y desarticulador de

hombros 28.50% ). Ver Grafico No. 5

PRODUCCION DE TIPOS DE PROTESIS ANO 2003

M.S Tranradial M.S. Transhumeral Desarticulador de
43% 28.50% Hombros

28.50%

M.l Transtibial
47%

Desarticulador de
Caderas
3%

M.l. Transfemoral
50%

Gréafico No. 5

16
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Posteriormente se reflejan detalladamente la producciéon por mes en el afio 2003, de los
distintos tipos de protesis que se elaboraron en el centro. Ver tabla No. 1

Estadistica de produccion de protesis del 2003

0 PROTESIS
% TOTAL
U MIEMBRO INFERIOR MIEMBRO SUPERIOR | MENSUAL
AR FARA
Enero 9 | 14 0 23 23
Febrero 25 [ 18| 2 45 1 1 2 47
Marzo 1921] 1 41 1] 1] 1 3 44
Abril 21 |19 0 40 3 1 4 44
Mayo 14 [12] 2 28 1|1 2 30
Junio 12 13] 2 27 1 1 28
Subtotal 100| 97 | 7 204 | 6| 2 | 4 12 216
Julio 26 [ 22| 1 49 3] 2| 1 6 55
Agosto 19 [27] 1 47 3] 4| 1 8 55
Septiembre | 12 [ 12| 0 24 4 2 2 8 32
Octubre 14 | 25 0 39 0 39
Noviembre |16 [ 11 | 1 28 3] 1] 3 7 35
Diciembre 14 18] 1 33 2 | 3] 3 8 41
Subtotal 101[115| 4 220 | 15| 12 | 10 37 257
TOTAL  [201212] 11 424 21| 14 | 14 49 473
Tabla No.1

Como se puede observar la produccién prétesis de miembro inferior es de 424, mucho mayor
gue la produccién de miembro superior que es de 49. Esto se debe a que la mayor demanda de

prétesis es de miembro inferior, ocasionados por accidentes y diabetes.

17
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elaboracion de protesis por meses del afio 2003, se destacan los meses de

julio y agosto con mayor produccién de prétesis, debido a la afluencia de pacientes solicitando

prétesis que se da a inicios del afio ya que el periodo de rehabilitacibn de los pacientes es

aproximadamente seis meses. Ver Grafico No. 6
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Relacionando la produccién obtenida equivalente a 473 protesis con la meta propuesta para
este periodo fue de 605 proétesis, en términos generales se logré un cumplimiento de 78.20%.
Asi mismo en relacién a la produccion total obtenida en el afio 2002, se observa que en el afio
2003 se enfrentd un decrecimiento de un 5.0%, equivalente a 5 prétesis menos. Ver tabla No. 2

Estadistica comparativa de produccion del 2001 al 2003

MESES ANOS
2001 | 2002 | 2003

Enero 16 21 23
Febrero 37 36 47
Marzo 19 58 44
Abril 7 37 44
Mayo 6 36 30
Junio 21 44 28

SUBTOTAL 106 232 216
Julio 30 45 55
Agosto 29 36 55
Septiembre 30 44 32
Octubre 47 49 39
Noviembre 54 45 35
Diciembre 33 47 41

SUBTOTAL 223 266 257
TOTAL 329 498 473
Incremento (%) 51.37| (-5.02)

Tabla No. 2
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5.6.2 Manejo de Materia Prima e Insumos

La materia prima se mantiene en bodega y cerca de los talleres de produccién donde se
encuentran las areas y maquinas del proceso productivo: toma de medidas, horno, laminado,

acabado con faja, cuerina y metal mecéanica.

Insumos: los insumos hacen vulnerables a la institucion segun el comportamiento a corto y

largo plazo.

El factor determinante del grado de vulnerabilidad es el origen de los insumos principalmente
de EE.UU., Salvador, Alemania, por medio del CICR lo que es vital para la produccion. Sus

costos pueden variar dado al comportamiento del mercado internacional.

En Cenaprorto el manejo de la materia prima esta relacionado con las proyecciones de la
produccion, esto esta directamente determinando por la cantidad de prétesis que estan
dispuestos a financiar los donantes para un periodo establecido. Por tanto se programa un plan

gue contempla las cantidades de materia prima e insumos a adquirir para el siguiente periodo.

Ademas como un mejor control de inventario en Cenaprorto se implemento un sistema
consistente en organizar paquetes conteniendo la cantidad exacta para la elaboracion de una

prétesis determinada.
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Acciones Qué pedir Cuanto Pedir | Cuéando Pedir Como Pedir
Ejecutor

la calendarizaciéon de
los  periodos de

Las cantidades | produccién. Esto por |[La comunicacion con los

precisas a solicitar | as caracteristicas | proveedores de Cenaprorto

La informacion | ge materia prima|del proceso  de|es muy fluida y debido a la

sobre que materia| ge establece en |pProduccion de |relacion continua con estos,

Jefe de Produccién |Prima e insumos

requiere.

cuanto a las

proyecciones .

prétesis que ademas
interviene el tiempo
la
del

empleado en
rehabilitacion

paciente.

ya estan establecidas las
especificaciones en tiempo y
la

forma la solicitud de

materia prima.

5.6.3 Maquinariay Equipo de Produccién

Deben realizarse reparaciones y modificaciones apropiadas en los equipos, gestion de compra

de materia prima y herramientas. La maquinaria y equipo de produccion esta inventariada por

secciones, se encuentra compuesta por sierras, componentes

fresadoras, aspiradoras, horno eléctrico y otros.

bombas al vacid, prensas
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5.6.4 Herramientas, Enseres y Otros

Las herramientas menores como: llaves, sopletes, taladros, moldes, troqueles, bancos de
madera y otras herramientas son las ocupadas en el taller en donde se elaboran protesis.

5.6.5 Mano de Obra

En cuanto a la produccién de elaboracion de prétesis, la mano de obra esta determinada por 6
técnicos. Los cuales deben cumplir con las metas establecidas de produccién laborando una
jornada de 8 horas al dia, debido a la falta de técnicos especializados en el mercado laboral del
pais, no se da rotacién de personal por que se considera a los técnicos como un recurso

fundamental para Cenaprorto.

Se presenta detalle del tiempo promedio requerido en la elaboracion de protesis, asi como las
unidades producidas, para poder determinar el tiempo productivo que ejercen los dos técnicos
en un mes establecido, seleccionados de los seis que actualmente laboran en Cenaprorto. Se
logré determinar que el técnico 1 es mas productivo que el técnico 2, debido a que laboro en las
mismas condiciones, pero produjo mayor namero de prétesis, cabe mencionar que el factor

relevante puede ser la experiencia.

El técnico 1 labora prétesis de miembro superior en un tiempo de 30 hrs. y de miembro inferior
en un tiempo de 174 hrs. con un total de 16 protesis producidas en 204 hrs. En relacion al
tiempo del técnico 2 labora protesis de miembro superior en 21 hrs. y de miembro inferior de

128 hrs. Con un total de 10 prétesis producidas en 149 hrs. Ver tabla No. 3

Especificamente a la observacion de las contramedidas establecidas para la Mano _de Obra.

Cuando se plantea la observacion siguiente: * Si hay poco personal......realizar contrataciones .
Las contrataciones de Técnicos, no se puede dar a la ligera puesto que actualmente no existen
técnicos Ortoprotésicos en Nicaragua, y lo que se establece es la necesidad de mandar al
menos un técnico a especializarse en la nueva tecnologia de elaboracion de protesis de

polipropileno, esto a través de la gestion de una beca en San Salvador - El Salvador.
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Estudio de tiempo de produccidn a trabajadores calificados

] Horas Tecnicol Tecnico2
TIPOS DE PROTESIS Promedio | NO- Hrs. No. Hrs.
Prod. | Prod Prod. | Prod.
Miembro Superior
Mano parcial 3
Desarticulador mufieca y transradial 6 3 18 1 6
Desarticulador de codo 10
Transhumeral 12 1 12 1 15
Desarticulador de hombro 14
Sub-total de protesis 4 30 2 21
Miembro Inferior
Pie parcial 8
Transtibial 13 9 117 4 52
Transtibial con muslera 16
Desarticulador de rodilla 18
Transfemoral 19 3 57 4 76
Transfemoral con articulacion de cadera 21
Desarticulacion de cadera 25
Sub-total de protesis 12 174 8 128
TOTAL DE PROTESIS 16 204 10 149
Tabla No. 3
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5.6.6 Mapeo de Procesos

SOSTENIBILIDAD

' Insumoy Mat.

-Arandelas N

-Cinta Dacron

-Cinta Elastica

-Cinta de Lona

-Cinta Velcro

-Cinta Balata

-Componentes de Protesis

-Arandela Lisa

-Rodilla de Madera

-Yeso

-Venda

-Mariposa

-Madera

-Tornillos

-Agarraderas para muletas hem—
metal .

-Tapon de hule para muletas
de metal .

-Rodilla de Madera

-Mecanismo de Rodilla de
Madera.

-Pegamento

-Algodon

-Espuma de Poliuretano.

E—————>

=' Procesos

-Recibo de Materia Prima

-Administracion del Paciente
-Diagnostico Clinico
-Toma y Medida de Molde
-Llenado del Molde
-Rectificado de Molde
-Socket Blando
-Removedor de Yeso de Cuenca
-Arreglo de Pulido de los Bordes
-Ensamblaje de Componentes
-Prueba de Alineacion con el Paciente
-Configuracion Final
-Acabado con Faja y Cuesinge==p
-Entrega y Revision Final (C. C)
-Rehabilitacion
-Alta del Paciente

RETROALIMENTACION

¢ Nuevas adaptaciones.
e  Ampliacion de Demanda / oferta.
e  Satisfaccion del cliente.

¢ Innovaciones de las prétesis.
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5.6.7 Requerimientos de elaboraciéon de Protesis de Madera

Se detallan los requerimientos completos, para la elaboracion de protesis de madera,

especificando cada uno de los materiales, materia prima, componentes y herramientas.

1. Madera.

1

2. Lapiz Indeleble.

1

3. Calibrador cinta métrica.

1

4. Recipiente de agua.

1

5. Yeso.

6. Venda.

1

7. Retiro de Cuenca — Molde Negativo

8. Yeso Liquido.

1

9. Tubo de metal para insertar en el rectificador

de cuenca positiva.

1

10.Carrito de arena ( poner moldes ).

11. Desprender el yeso seco (escofinas

redondas, planas y medidas de cafia.

1

12. Yeso en polvo y malla fina

1

13. Forrado de novahult
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14. Lamina de novahult con pegamento de

l

15. Ensamblaje de componentes ( arandelas

zapato

cinta dracon, elastica y lona).

l

16. Forrado de socket con algodoén.

l

17. Corte de molde de madera y pulido a

l

18. Quebrar el yeso que quedo dentro de la
cuenca de madera.

l

mano.

19. Pulir el molde a mano y con lija

l

20. Componentes, dos discos de cople, un

l

21. Tipos de llaves allen No. 6, 8 y llave T

l

22. Laminacion de madera para la pantorrilla y

l

23. Faja de cuero donde ira el mufion.

l

24. Acabado final con espuma de poliuretano.

tobillo, pie.

luego lijar.
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5.6.8 Proceso de Produccién de Protesis ( Actual )

El proceso productivo es mecanizado con tecnologia vieja, elaborandose protesis de madera.
Las actividades mecanizadas del proceso de produccion corresponden a un 80%
aproximadamente del tiempo de elaboracion del producto final.

En el area donde se desarrolla las actividades de produccion, se encontré que en el proceso de
elaboracién de prétesis no se permite una circulacion apropiada entre las operaciones, el
personal labora incobmodo, tienen atrasos en alguna de las actividades de las operaciones, esto
indica que el técnico no muestre rendimiento y todo esto se debe a que las dos areas de

produccion de protesis y Ortesis se encuentren juntas.
Productividad inadecuada

Se presenta debido a las incidencias que se dan en cuanto a la Maquinaria y tecnologia,
Materia prima, Proceso, Mano de obra. Lo que nos lleva a concluir en la necesidad de la
innovacion de un nuevo producto que traera consigo una reestructuracion integral del proceso

productivo optimizando los recursos existentes.

A continuacion se anotan las diferentes operaciones que se realizan en el area produccion de

proétesis en la empresa:

A. Recibo de materia prima: el proceso inicia con el recibo y acomodamiento de materia

prima por parte de los proveedores.

B. Admision del paciente: el paciente llega y se procede a solicitarle los datos personales:
edad, causa de amputacién, ocupacion, direccion, nimero de pie para zapato (si es una

amputacion de miembro inferior) etc. La operacion tiene una duracién de 20 min.

C. Diagnostico Clinico: el paciente pasa a ser evaluado por un médico - psicologo y un

fisiatra para valorarlo. La operacion dura aproximadamente 2 hrs.
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D. Toma y Medida del Molde: consiste en poner al paciente sentado en una mesa, en
donde el mufién es vendado con yeso de 10 cm de ancho, el cual fue humedecido
anteriormente. El vendaje del mufidn se realiza de manera que se crea una cuenca
negativa, para sefalar las medidas de circunferencia, como puntos de referencia para
darle forma al socket y cuenca posterior. Después que la venda esta seca y adquirir la

forma del mufon es retirada.. La operacion tiene una duracion de 60 min.

E. Llenado del molde: seguidamente que la cuenca negativa es retirada al paciente, es
llenada con yeso liquido y colocado por medio de un tubo de metal que se utiliza para
insertar en el canal de rectificacion. Este producto relleno se le llama cuenca positiva,
gue posteriormente pasara a ser modificada de acuerdo a medidas del paciente. La

operacion dura 20 min.

F. Rectificado de molde: la siguiente etapa del molde consiste en desprender el yeso seco
y posteriormente es moldeado con las medidas y formas del paciente respectivamente.

La duracién de este procedimiento es de 60 min.

G. Socket Blando: después de rectificado el molde, es forrado en Novahul para formar un
socket que hara contacto directo con el paciente. La lamina de Novahul se corta
generalmente en trozos de 48cm X 34 cm. Con una holgura o traslape de 2cm a 3cm.
Dicha lamina se calienta en el horno a temperatura de 220 °C por menos de 1 minuto y
posteriormente es sellada con pegamento de zapato. Se utiliza una bomba de vacio para
gue el material se adhiera completo al molde de yeso rectificado. El socket es forrado
con medida de algodén y en la parte inferior del molde es colocada una copa para
alineamiento que debe quedar fuera de la medida. El tiempo aproximado de esta fase del

proceso es de 40 min.
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H. Remover yeso de Cuenca: consiste en quebrar el yeso que quedd en la cuenca de
plastico y el socket de Novahul para proceder al ensamblaje de los componentes. Se

cortan los bordes de la lamina para remover el yeso. Esta operacién dura 35 min.

I. Procesamiento de la madera y moldeado: se procede a trabajar la madera de cedro
real realizando corte de acuerdo a las medidas obtenidas, realizando una perforacion
interna para disminuir el peso de la prétesis y se realiza el pulido exterior segun las
medidas dandole una forma adecuada. Todo este proceso se realiza con las maquinas
fresadoras. Con una duracién de 2 hrs.

J. Cosmecis de la protesis: se procede a forrar las proétesis utilizando textiles y resina
previamente tratada con colorantes adhiriéndola a las prétesis, este proceso se realiza

con una bomba de vaci6 y tiene una duracion de 30 minutos.

K. Ensamble de componentes: esta referido al ensamble de la cuenca, y el resto de

partes de la protesis. Duracion 15 min.

L. Prueba de alineacion con el paciente: esta etapa consta de alineacién de banco,
alineacion estatica y otra dinamica con el paciente en marcha. La duracién de esta etapa

del proceso es aproximadamente de 6 hrs.

M. Configuracién final: una vez que el paciente tiene el visto bueno del supervisor acerca
de la adaptacién del paciente a la prétesis se procede a su finalizacion, tiempo de

duracién 60 min.

N. Acabado con faja y cuerina: se Afiade a la protesis faja elaborada en cuero, lo que
permitira que la prétesis se afiance en el muiidn del miembro del paciente, tiempo de

duracién 45 min.

O. Entrega Yy revision final (control de calidad): se supervisa el acabado final y cosmético, luego
se le entrega al paciente quien debe recibir conforme la prétesis correspondiente. Esta etapa dura

30 min. aproximadamente.
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5.6.9 Cursograma Analitico®

Como podra observarse en el cursograma, el proceso inicia desde que entra la materia prima
hasta que sale el producto elaborado como es la prétesis, asi mismo se determina el tiempo
gue dura el proceso de elaboracion de la misma, tomando en cuenta la distancia que hay entre
uno y otro proceso. Cabe destacar que tradicionalmente se elaboran prétesis de Madera. Ver

Tabla No. 4.
Descripcion del cursograma analitico

NUMERO ACTIVIDAD SIMBOLO TIEMPO
1 Recibo de Materia Prima ~ | e
2 Admision del Paciente D 20 Min
3 Diagnostico Clinico D 120 Min
4 Toma y Medida de Molde ) 60 Min
5 Llenado del Molde - 20 Min
6 Rectificado de Molde ) 60 Min
7 Socket Blando - 40 Min
8 Remover yeso de la cuenca - 35 Min
9 Procesamiento de la madera y moldeado - 120 Min
10 Cosmecis de la prétesis - 30 Min
11 Ensamblaje de componentes - 15 min
12 Prueba y alineacion con el paciente - 360 min.
13 Configuracion Final L1 60 Min
14 Acabado con Faja y Cuerina - 45 Min
15 Entrega y Revision Final (C. C) [ ] 30 Min

Tabla No. 4

®Ver Anexo No. 6 Cursograma Analitico Actual
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5.6.10 Diagrama de Recorrido’

El diagrama de recorrido muestra la posicién original de la maquinaria en el departamento de
produccion, la cual tiene una inadecuada ubicacion debido a que las lineas de produccion de
prétesis y oOrtesis estan en el mismo local creando conflicto. Ademas la sucesion de las
actividades demuestran que no hay suficiente espacio para el recorrido de los materiales y de

los técnicos.

El tiempo existente entre cada una de las actividades de los procesos de produccién son
tardios, se realizan actividades continuas no necesarias, repetidas. Hay desperdicios de materia
prima no utilizada al maximo, falta mano de obra calificada, no hay actualizacion en su totalidad
de componentes, maquinaria y tecnologia, presenta baja imagen de calidad del producto, se
presenta un atraso de MP por lo que los proveedores no tienen un sistema de crédito a largo
plazo, los materiales directos no son elaborados en el pais, son importados de ( EEUU - San
Salvador - Alemania ) creando una dependencia para la empresa, existencia de pocos
proveedores (Materia Prima Especial espuma de Poliuretano ).

"Ver Anexo No. 7 Diagrama de recorrido Actual
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5.7 PRECIOS

Desde 1984 Cenaprorto ofrece sus productos a personas que sufren discapacidad a precios

establecidos en ddlares y al tipo de cambio oficial.

El establecimiento de los precios es en base a cubrir los costos de produccion mas un margen
de recuperacién que varia entre el 4% y 6% que corresponde al factor de la inflacion. Los
precios que se cobran a los pacientes dependen del tipo de protesis que vayan a utilizar,
también van de acuerdo a los recursos econémicos con que cuenta el paciente. En ocasiones
se dan donaciones de proétesis ya sea por parte del centro Cenaprorto, o algin organismo

donante.

Ademas cuando surge un cambio en el precio Cenaprorto queda sujeto a la aprobacién y
autorizacion del Minsa. Cabe destacar que dichos precios son los mas bajos a nivel de

Centroamérica. Por lo anterior se considera una institucion lider en el mercado nacional.

Los precios estan diferenciados por tipos de protesis, a continuacion se sefiala la lista de

precios oficiales que rigen la institucion. Ver Tabla No. 5

La prétesis de mano pasiva cosmética y pie parcial no se producen en Cenaprorto, es

importada desde Suiza y Estados Unidos, éstas se venden con el precio de compra.
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con sus respectivos precios

MIEMBRO INFERIOR
PROTESIS TRANSFEMORAL

PROTESIS TRANSTIBIAL
DESARTICULADOR DE CADERAS

PROTESIS PIE PARCIAL
M. SUPERIOR TRANSRADIAL

CON MANO PASIVA ( COSMETICA)

CON MANO MECANICA

CON GANCHO

CON MANO Y GANCHO

M. SUPERIOR TRANSHUMERAL

DESARTICULADOR DE HOMBROS
CON MANO COSMETICA

CON MANO MECANICA

CON GANCHO

CON GANCHO Y MANO

PRODUCTOS SUSTITUTOS
Bastones de aluminio
Muletas

Bastones de Madera

Sillas de rueda

PRECIO EN DOLARES
596.20 - 435.15
377.83 - 236.11
738.36 - 675.70

86.10
PRECIO EN DOLARES

4.90 - 418.57

752.55

610.70 - 604.62

847.82 - 841.74
PRECIO EN DOLARES

921.52

928.25 -918.90
1,251.89

1,110.00 - 1,099.85
1,347.15 - 1,337.18

PRECIO EN DOLARES
34.00

24.00

24.00

200.00

Tabla No. 5
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5.8 COMERCIALIZACION

El sistema de comercializacion del producto de la empresa es por ventas directas al paciente o
personas que demandan el servicio, no cuentan con medios publicitarios por no poseer

recursos para ello. Es una empresa sin fines de lucro y su funcion es social.

Se gestionan donaciones, a través del convenio de cooperacién con organismos donantes
como: Comité Internacional Cruz Roja (CIRC) dona a personas con enfermedades de diabetes
y cancer, Organizacion de Estados Americanos (OEA) dona a los lisiados de guerra, PCI de
Nic. dona a la gente pobre sin distincion alguna solo protesis transtibial), Exonerado, Particular,
ISSHU, PRODENIC, Seguro Social (INSS) dona a los asegurados solo por riesgo laboral.
Durante el afio 2002 las prétesis donadas o financiadas por organismos internacionales y del
estado fueron de 498 que equivale al 95 % y el 5 % fueron de personas con sus propios
ingresos. Para el 2003 fueron de 473 prétesis donadas. Cabe mencionar que el mayor donante
es la CICR. Ver Gréfico No. 7

Grafico No. 7: Distribucion de Prétesis por Organismos Donantes afio 2003.
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PCI 2 3 Exonerado
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5.9 ANALISIS DE CALIDAD

= Supervision de las entregas, recepcion de protesis y asistencia al paciente por parte del

equipo de especialistas en el uso adecuado del producto.

= Supervision de entrega y recepcion de las reparaciones y adaptaciones necesarias del
producto y colaboracién del equipo multidisciplinario en la rehabilitacién integral del

paciente

» Sistema de Calidad no hay en Cenaprorto pero si un control implementado, en que el
jefe de produccion esta dedicado al control y que se respeten las normas y las horas de
elaboracion de protesis.

= Podemos concluir que la calidad de prétesis de madera no es mala en si, pero como se

mencionaba anteriormente se debe realizar innovaciones al producto para lograr la

satisfaccion del cliente.
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5.10 ANALISIS DE ESTADOS FINANCIEROS

5.10.1 Balance General
En el balance general se muestran todos los activos, pasivos capital y utilidad, ademas todos

los movimientos que la empresa tiene.

CENAPRORTO

AL 31 DE DICIEMBRE DEL ANO 2003
ACTIVOS
Activos Circulantes 6,490,226.89
Caja Chica 649.00
Caja General 6,500.00
Bancos 927,765.74
Inversiones Financieras 2,137,880.00
Cuentas por cobrar 249,312.06
Inventarios 3,168,120.09
Activos Diferidos 46,467.62
Otros Activos 505.12
Activos Fijo 971,595.14
Terreno 0.00
Edificio e Instalacién 1,897,587.90
Maquinaria y Equipo de Produccion 792,398.83
Mobiliario y Equipo de Servicios 579,424 .42
Equipo de Seguridad 5,791.49
Otros Activos fijos 0.00
Depreciacion y Amortizaciéon Acumulada - 2,303,607.50

TOTAL ACTIVO

1.508.794.77
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PASIVOS
Pasivos Circulantes 105,926.19
Remuneraciones X Pagar 42,805.64
Cuentas X Bienes y Servicios 28,106.53
Cuentas X Pagar 27,225.05
Retenciones X Pagar 7,788.97
Anticipos Recibidos X Clientes 43,238.90
TOTAL DE PASIVOS 149,165.09
PATRIMONIO
Capital 4,326,901.82
Donaciones de Capital 2,185,311.24
TOTAL DE PATRIMONIO 6.512,213.06
UTILIDAD 847,416.62

Pasivo + Patrimonio + Utilidad = Activo
149,165.09 + 6,512,213.06 + 847,416.62 = 7,508,794.77
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5.10.2 Ingresos Totales

Contable y globalmente en este periodo por concepto de ingresos totales se obtuvo la cantidad
C$ 4,752,139.73 se incluyen ingresos por donaciones recibidas y por otros ingresos.

CONCENTRACION DE INGRESOS TOTALES
ANUALES POR CONCEPTO
PERIODO : 2003
N° CONCEPTO TOTAL ANUAL | DISTRIBUCION
C$ %
1 |Venta de Prétesis 3,023,151.33 63.62%
2 | Reparaciones de Protesis 287,112.27 6.04%
3 |Ventas de Servicios Hospedaje 393,163.34 8.27%
4 |Venta de Materiales 41,041.11 0.86%
5 | Donaciones 654,261.43 13.77%
6 | Otros Ingresos 353,410.25 7.44%
TOTAL DE INGRESOS 4,752,139.73 100.00%

5.10.3 Generacion de Ingresos Anuales
Se toma de referencia los periodos del 2001-2003, para determinar la evolucion de los ingresos
y poder comparar la productividad real entre los afios, un incremento en el 2003 generandose

la cantidad de C$ 4,097,878.30 por concepto de ingresos por ventas de servicios y otros

ingresos.
CONCENTRACION DE INGRESOS ANUALES
CONCEPTO Y ANO
PERIODO: 2001-2003
CONCEPTO ANOS
2001 2002 2003
Venta de Prétesis 1,852,986.20 | 2,834,702.70 | 3.023,151.33
Reparacion de Prétesis 293,625.64 | 182,649.61 | 287,112.27
Vta. Servicios / hospedaje 262,895.80 | 444,240.27 | 393,163.34
Venta de Materiales 87,265.90 84,324.95 41,041.11
Otros Ingresos 230,694.60 | 274,298.91 | 353,410.25
TOTAL DE INGRESOS 2,727,468.14 | 3,820,216.44 | 4,097,878.30
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5.10.4 Donaciones Recibidas

Por concepto de donaciones recibidas durante el periodo del afio 2003 globalmente se capto la
cantidad de C$ 654,261.7 se observa que hay una disminucién de donaciones en comparacion
a afios anteriores. Cabe mencionar que las donaciones recibidas no son monetarias sino en

materia prima y materiales. Ver Tabla No. 6

Contabilizacién de donaciones recibidas del 2001 al 2003

Clﬁ CANTIDAD | CANTIDAD | CANTIDAD

a (C9) (C9) (C9)

> 2001 2002 2003
Enero 0.00| 265,192.13 1,041.71
Febrero 546,728.53|  40,520.45 8,426.99
Marzo 14,889.08|  2,942.00 1,051.23
Abril 16,592.75 0.00 1,056.45
Mayo 21,271.42 0.00 0.00
Junio 1,041.67 0.00 2,132.72
Julio 451,669.03| 117,776.11| 632,542.16
Agosto 0.00 77,159.12 2,560.62
Septiembre 288,269.08 3,202.60 1,079.81
Octubre 0.00| 370,076.59 2,175.71
Noviembre 52,913.66 5,146.89 0.00
Diciembre 3,190.90 1,036.07 2,194.02
TOTAL 1,396,866.12 | 880,109.96 | 654,261.42

Tabla No. 6
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5.10.5 Egresos Totales

Durante este periodo se incurrié en egresos totales que ascienden a C$ 3,904,723.11.

EGRESOS TOTALES POR CLASIFICACION
PERIODO 2003

DeSCI’IpCIOH Acumulado DIStI’I;)UCIOn
CTOS. OPERACIONALES DIRECTOS 898,646.34 23%
COSTOS DE VENTA 471,207.42
Produccion de Protesis 471,207.42
COSTOS DE SERVICIO 427,438.92
Reparacion de Proétesis 81,967.47
Rehabilitacion 158,056.13
Costos Varios 187,415.32
CTOS OPERACIONALES INDIRECTOS 1,092,228.91 28%
Produccion de Prétesis 579,710.49
Produccion de Componentes 75,887.83
Rehabilitacion 294,105.99
Equipo de Apoyo 142,175.90
Reparacion de Proétesis en Garantia 348.70
GASTOS ADMINISTRATIVOS 1,856,461.93 47.54%
Direccion General 545,766.68
Recursos Humanos 126,729.14
Caja 113,255.58
Contabilidad 209,451.16
Servicios Generales 658,862.44
Bodega 115,197.95
Sub-Direccién de Direccion de Prod. 87,198.98
GASTOS FINANCIEROS 6,548.78 0.17%
GASTOS SOCIALES 4,664.59 0.12%
DONACIONES 34,308.36 0.90%
OTROS GASTOS 11,864.20 0.30%
TOTAL DE EGRESOS 3,904,723.11 100%
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5.10. 6 Estado de Pérdidas y Ganancias
Contable y globalmente segun el estado de pérdidas y ganancias, durante este periodo se

obtuvo una utilidad Bruta C$ 847,416.62.

COMPORTAMIENTO DE ESTADO DE PERDIDA Y GANANCIAS
PERIODO 2003

Concepto 2003
A [INGRESOS 4,752,139.73
Venta de Servicios de Hospedaje 393,163.34
Venta de Materiales 41,041.11
Venta de Prétesis 3,023,151.33
Reparacion de Protesis 287,112.27
SUB-TOTAL INGRESOS DE OPERACION 3,744,468.05
Donaciones 654,261.43
Otros Ingresos 353,410.25
SUB-TOTAL OTROS INGRESOS 1,007,671.68
B [EGRESOS 3,904,723.11
Costo directos 898,646.34
Costos Indirectos 1,092,228.91
Gastos de administracion 1,856,461.93
Gastos Financieros 6,548.78
Gastos Sociales 4,664.59
Donaciones 34,308.36
Otros Gastos 11,864.20
UTILIDAD DEL PERIODO 847,416.62
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5.10.7 Anédlisis de Razones Financieras

El propésito de realizar un calculo de las razones financieras, es tener una mejor comprension
del capital y el desenvolvimiento de la misma, asi mismo se logra saber como se encuentra

Cenaprorto financieramente en la actualidad.

= Razébn Circulante:
Se hace uso de esta razon, para juzgar la capacidad que tiene Cenaprorto, para hacerle

frente a sus obligaciones.

Formula: RC = Activo Circulante / Pasivos Circulante I
Datos:

Actv. Circulante: 6,490,226.89
Pasiv. Circulante: 105,926.19

RC =6,490,226.89 / 105,926.19

RC=

(o]

1.2

N

Este total demuestra que el Centro esta capacitado para pagar sus cuentas, la razén es

considerada como de muy buena y de presunta liquidez.
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= Razon de Liquidez o Prueba de Acido:

Formula: PA = Activo Circulante - Inventario

Pasivo Circulante

Datos:

Act. Circulante : 6,490,226.89
Inventario : 3,457,355.78
Pas. Circulante : 105,926.19

PA = 6,490,226.89 - 3,457,355.78
105,926.19

o
P
Il
o8
=
93
(o]

Cenaprorto es una empresa compuesta principalmente de efectivo y cuentas por cobrar a corto
plazo, en relacién con los pasivos circulantes, de esta forma proporciona una medida mas
penetrante de liquidez lo que hace la razdn del circulante.
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= Periodo de Cobro:

Formula: PC = Ctas por Cobrar x 365 dias

Ventas Netas

Datos:

Ctas X Cobrar : 249,312.06

Ventas Netas : 3,457,355.78

PC = 249,312.06 x 365 dias
3,457,355.78

PC= 26.32 =26 dias

El periodo promedio de cobro que tiene Cenaprorto, es de 26 dias, esto quiere decir el lapso

gue tienen pendiente para hacer efectivo ese cobro.
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= Razén de Deuda:

Formula: RD = Deuda Total / Capital Contable I

Datos:

Deuda Total: 149,165.09

Capital: 1,213,716.10

RC =149,165.09 / 1,213,716.10

RD =

=

A2

(o8]

Esta razon esta mostrando, la capitalizacién total a largo plazo y el capital contable de cémo se

encuentra Cenaprorto.
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= Razdén de Rotacion:

Férmula: RR = Ventas Netas

Total de Activos

Datos:

Total Activos : 7,508,794.77
Ventas Netas : 3,457,355.78

RR = 3,457,355.78
7,508,794.77

)
Py,
1
=
S
(o3}

Cenaprorto utiliza sus recursos con el fin de obtener una produccién alta y eficiente, de acuerdo
a sus ventas y activo, por lo que el producto que oferta no se produce en grandes cantidades.
La razon de rotacion es una funcion de eficiencia en la empresa y de como se administran los
diversos componentes de los activos; Documentos x Cobrar en un periodo determinado al igual
gue la rotacién de inventario y activos fijos que inciden en la distribucién de la produccion en la
planta.
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<

6.1 DIAGRAMA CAUSA EFECTO

. ] Paso 2: Materia Prima
Paso 1. Maquinaria y Tecnologia

Carece de ayuda extranjera para la compra de materia
Falta de modernizacion tecnoldgica \prlma

Materia prima es importada ( USAy EUROPA)

\ Carece de proveedores Nacionales
No se implementan cambios en las técnicas

de protesis No existe un sistema a L / P para la
compra de materia prima

-
<«

Falta ~ de gestion ant
organismos donantes para
la adquisicion de
maaqilinaria

No hay adquisicion de nueva maquinaria y equipo \

Desactualizacion de componentes protésicos

> Baja

- . Productividad
Baja calidad del Carece de mano de obra especializada

producto
Poco personal técnico especializado

No hay actualizac.

Retrasos en la entrega y
elaboracion de protesis

Procesos de

produccion son tardios de técnicas No permite dar una mejor / Técnicos con minima formacion
calidad del producto h
Espacio es limitado No existen centros técnicos
en el area Deficiencias en las técnicas ni universidades en el pais
de elaboracion de protesis
Carece de becas al
extranjero
Paso 3: Procesos Paso 4: Mano de Obra
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Falta de modernizacion tecnoldgica

Falta de gestion ante No hay adquisicién de nueva maquinaria y equipo

organismos donantes para la
adauisicion de maauinaria

\/

No se implementan cambios en las técnicas
de protesis

\ Desactualizacion de componentes protésicos

MAQUINARIA
Y
TECNOLOGIA

A\ 4

CONTRAMEDIDAS

= Implementar cambios de maquinaria, para dar una actualizacion de los componentes
para la produccion y elaboracion de prétesis de polipropileno, lo que permitira un
ensamblaje mas répido y facilitara la alineacion en el paciente en menos tiempo y con

mejor calidad y estética.
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Carece de ayuda extranjera para la compra de materia
prima

\ \ Materia primaes importada ( USA y EUROPA)

\ Carece de proveedores Nacionales

No existe un sistema a L / P para
la compra de materia prima

MATERIA
PRIMA

A 4

CONTRAMEDIDAS

» Brindar por parte del gobierno, exoneracién de impuestos sobre los productos y
materiales de protesis, para que estos sean mas accesibles en cuanto a precios.

= Crear fondos y programas con el gobierno, organismos internacionales e instituciones
nacionales para la compra de materiales en la elaboracion de productos
Ortoprotésicos.

= Negociar con los proveedores politicas de créditos y descuentos.
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A 4

PROCESOS

Retrasos en la entrega y
elaboracion de protesis

Baja calidad del
producto

Procesos de produccion

son tardios L .
No hay actualizacion de técnicas

Espacio es limitado en
el area

CONTRAMEDIDAS

= Contratar personal y capacitarlo para una mayor produccion y calidad.

= Especializar a los técnicos, actualizar técnicas y emplear tecnologias nuevas en la
elaboracién y produccion de prétesis de polipropileno.

» Reducir los tiempos de produccion una vez actualizada la tecnologia y maquinaria.

= Separar los talleres de prétesis y értesis para un mejor rendimiento en la produccion y

en los técnicos.
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<

MANO DE
OBRA

v

Carece de mano de obra especializada S

Poco personal técnico especializado

No permite dar una mejor calidad Técnicos con minima formacion

del producto

No existen centros técnicos

Deficiencias en las técnicas ni universidades en el pais

de elaboracion de protesis

Carece de becas al
extranjero

CONTRAMEDIDAS

" Servir como centro docente y de capacitacion en el ambito nacional.

. Dar capacitaciones de actualizacién de técnicas y practicas al personal técnico.

. Gestionar becas ante organismos estatales del sector salud y gabinete.

. Capacitar a uno de los técnicos en la elaboracion de prétesis de polipropileno con nueva tecnologia.
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6.2 ANALISIS FODA® DE CENAPRORTO

< ASPECTOS INTERNOS

= FORTALEZAS
F1. Unico centro de referencia a nivel nacional.
F2. Cuenta con cuartos privados y alojamiento.

F3. Eficiencia en la atencion del paciente que asiste al centro tanto en hospedaje como

gimnasio.
F4. Asistencia y consultas gratuitas de médicos fisiatras 'y Psicologos.

F5. Recibimiento de donaciones provenientes de CICR en concepto de materiales y

componentes
F6. Excelentes condiciones de Infraestructura.
F7. Buena cobertura de necesidades y variedad de protesis requeridas por el paciente.
F8. Precios razonables por debajo de la competencia a nivel centroamericano.

F9. Disponibilidad de equipo técnico para la formulacién de proyectos de desarrollo del

area social.

F10. Materia prima se mantiene en lugares adecuados y cercanos a los talleres de

produccion.

8 Ver Anexo No. 8 Diagrama de recorrido Actual
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= DEBILIDADES

. Atraso en el proceso de entrega de protesis

Problemas de comunicacién y movilizacién con pacientes provenientes de

los departamentos.

Gestidn débil en la busqueda de recursos.

Falta de centros para la capacitacion de los técnicos

Carece de mano de obra especializada.

Depende de ayuda extranjera para la compra de materiales.

No cubre el porcentaje total demandado por la poblacion discapacitada.

Falta de actualizacion en relacién a maquinaria y componentes protésicos.

. Dependencias de ayudas externa.

0. Desorganizacion de los procesos de produccién

1. No hay reciclaje de materia prima utilizada
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% ASPECTOS EXTERNOS

= AMENAZAS

Al. Pacientes mas exigentes.

A2. Pérdida de pacientes por el bajo ingreso econémico con el que cuentan.

A3. Cobertura geografica de otros centros.

A4. Inconformidad de los pacientes en cuanto a la estética y calidad de las protesis.

A5. Problema de comunicacion y movilizacion con pacientes provenientes de los

departamentos.

A6. Organismos buscando alternativas de Proveedores.

A7. Surgimiento de cooperativas de produccion de protesis en las zonas de guerra.

A8. Pérdidas econdmicas.
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= OPORTUNIDADES

O1. Una gran demanda no satisfecha

02.Gestidn con otros organismos donantes.

03. Aportes en la produccion por parte CIRC y otros organismos.

O4. Posibilidades de donaciones econdmicas, red de amigos dispuestos a financiar protesis

para pacientes de escasos recursos.

O5. Comprador permanente con potencial de inversion para obras benéficas.

06. Asesoramiento y supervision de ingenieros protésicos.

O7. Introduccion de nuevas tecnologias protesis de polipropileno.
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% OBJETIVOS

= Fortalezas vs Oportunidades

-Establecer una planeacion integral, ante donantes para cubrir mayormente la demanda
(F1,F5,01,02).

-Formular y evaluar una planeacién estratégica para la introduccion de tecnologia (F6, F9, O6,
07)

-Establecer un programa de red de amigos voluntarios de Cenaprorto, para que apadrinen un

discapacitado y le financien permanentemente la prétesis que éste requiera (F7,F8,04,05)

= Oportunidades vs Debilidades

-Gestionar con organismos donantes el financiamiento para establecer programas de

capacitacion y asesoramiento de ingenieros protésicos (02, 06, D3, D4)

-Gestionar con organismos un medio de transporte que facilite la movilizacion de pacientes
provenientes de los departamentos; para satisfacer un mayor grado de la demanda potencial
(01,02, 05, 06, D1, D2).

-Gestionar financiamiento para la reestructuracion del area de produccion, actualizacion e
introduccién de nueva tecnologia (Protesis de Polipropileno), para optimizar los recursos
existentes (01, O7, D7, D8, D9)
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<

= Fortalezas vs Amenazas
-Establecer un sistema de supervision que contribuya a mejorar la calidad de los servicios en
Cenaprorto. Y mantener la visibn de empresa social, con bajos precios para satisfacer las

expectativas de los pacientes (F2,F3, F4, Al, A2).

-Formular un estudio de Factibilidad de talleres de produccién de protesis en al menos 2 areas
geograficas pertenecientes a zonas de guerra (F1, F5, F9, A3, A5, A6).

= Amenazas vs Debilidades

-Reestructurar el area de produccién y actualizar la maquinaria para brindar un mejor producto
(A1, A4, D8, D9).

-Establecer un plan estratégico para captar un mayor nimero de pacientes (A6, A2, D6)
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6.3 ESTRATEGIAS PLANTEADAS

E1l: Planeacién integral.

La planeacion integral, es necesaria presentarla ante organismos internacionales, para seguir
accediendo a financiamiento que contribuya en la labor social de Cenaprorto, la cual esta
dirigida a un sector desvalido de la poblacién nicaragiense.

E2: Red de voluntarios de Cenaprorto.

La red de voluntarios de Cenaprorto, consistira en la organizacion de un equipo de jévenes, que
estén dispuestos en su tiempo libre a gestionar ante empresas privadas el financiamiento para

otorgar la donacion de prétesis para un paciente determinado.

E3: Introduccién de tecnologia apropiada.

La introduccidon de tecnologia apropiada, es relevante para mejorar el proceso de produccion,
esto traerd consigo la ampliacion y reestructuracion del area de produccién dividiendo las

lineas de elaboracién de prétesis y értesis, ademas la optimizacidén de los recursos existentes.

E4: Establecer talleres de produccion de protesis.

Se presenta con gran relevancia la necesidad de establecer talleres de produccion de prétesis
por lo menos en dos areas geograficas pertenecientes a zonas de guerra, debido a que la
mayoria de pacientes que demandan los servicios de Cenaprorto se les dificulta trasladarse a
Managua para poder optar a estos servicios.
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E5: Sistema de supervision integral.

Como toda empresa de produccion se hace necesario tener un sistema de supervision para
tener un control de calidad, tanto en el proceso de produccion de prétesis como en los servicios

de rehabilitacion que presta Cenaprorto.

E6: Reciclaje de materiales sobrantes.

Se pretende establecer el reciclaje de materiales sobrantes de la elaboracion de protesis , para
darle una utilidad a éstos y no simplemente botarlos. Es decir utilizar el material sobrante en la

elaboracién de productos secundarios tales como; bastones, muletas etc.

E7: Innovacién de prétesis.

Dado al avance tecnoldgico se hace necesario realizar innovaciones en las prétesis, para
satisfacer las expectativas del paciente en cuanto a la calidad del producto y funcionalidad del
mismo. Por tanto se pretende implementar la producciéon de prétesis de polipropileno.

E8: Capacitacion y asesoramiento permanente.

Con el establecimiento de un programa de capacitacion y asesoramiento de ingenieros
Ortoprotésicos, se pretende especializar a los técnicos de produccion de nuevas técnicas en la
elaboracién de protesis.
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6.4 MATRIZ DE IMPACTO CRUZADO

<

Con el establecimiento de estrategias se procede realizar a la matriz de impacto cruzado para

determinar las estrategias a desarrollar.

El |E2 |ES |E4 |E5 |E6 | E7 | E8 2
Er 0 (7 |7 |7 |7 |79 |9 |53
E2, 90| 7]9]9|1]9 |9 |53
E3, 7|7 0|1 |7 |39 |7]4
E4, 9 7|7 |0]9]1]|9 3|45
ES| 7|7 |97 |0]3]|9]|7]49
E6| 7 (3|9 |7 |7 |03 |7]43
E7) 997 |3 |7 |3 |09 |47
E8 7|9 |7 |39 |3|9]|0]4r
22X |55 |49 |53 |37 | 55|21 |57 |51 378

VALORES DE LA MATRIZ

O: No existe beneficio
Muy bajo

Bajo

Intermedio

Alto

Al realizar la sumatoria horizontal y vertical de las puntuaciones en la matriz, se obtiene el

arreglo matricial demostrando la relacion que existe entre el sistema de estrategias. Se procede

a graficar en un plano cartesiano para determinar las estrategias mas relevantes en el area de

la matriz. Ver Grafico No. 8
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Determinacion del area Motriz

100
90
Il Cuadrante | Cuadrante
80 Depengencia independenca
70 Elemento/ Sistema Elemento sobre el
Sistema
60
O [
50 O
O @_ 0O
40 - .
30 H-Cyadrante NICuadrante
20 Interdependencia ntriz Dependencia
Elemento/ Sistema Sistema ppr el Eilgmento
10
0
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'El OEZ ‘E3 OE4 OE5 'E6 'E7 OEB

Gréfico No. 8
Las estrategias obtenidas en el IV cuadrante, son las mas relevantes (E5,E3,E7,E8), de las

cuales se seleccionard la estrategia 6ptima a desarrollar para cumplir con la planeacion

estratégica. Ver esquema No. 1
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Seleccidn de estrategia 6ptima a desarrollar

% Introduccién
de tecnologia
apropiada

% Sistemade
Supervision
Integral

% Capacitaciony
Asesoramiento
Permanente

< Innovacion de
Prétesis

Esquema No. 1

La seleccidn de la estrategia Optima a desarrollar es: “ Innovacion de Prétesis ” , por tanto se

disefiara estrategia de manera integral, la cual traerd consigo la necesidad del avance
tecnoldgico, la capacitacion de los técnicos y un control de calidad continuo, al implementar la
produccion de elaboracion de prétesis de polipropileno, contribuyendo a mejorar la
productividad de Cenaprorto.

Segun observacién de la estrategia E8: Capacitacion y Asesoramiento Permanente. Se toma

en consideracion el tiempo y forma en que se llevara a cabo, de la siguiente manera: Se
programara capacitacion tedrica-practica impartida por el técnico especialista (Nacional) y la
asistencia de un ingeniero Ortoprotésico ( Extranjero ), semestralmente por un periodo de un
mes; los dias sdbados dado que en Cenaprorto no labora los sabados, de esta manera no se
perjudicara el proceso de produccion.
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6.5 PROPUESTA DE LA MISION, VISION Y VALORES

MISION

« Elaborar protesis que sirva de sustituto de un miembro superior o inferior del cuerpo
humano para todas las personas que sufren discapacidad, prestando servicios integrales

de rehabilitacion fisica y psicolégica permanente, para reintegrarlos a la sociedad

nicaraguense.

VISION

« Continuar siendo el mejor centro especializado y modernizado en ayudas y elementos
Ortoprotésicos y mantener el liderazgo en el mercado nacional, capaz de brindar un
mejor producto, servicio y calidad de protesis de alta tecnologia (Polipropileno) a la
poblaciébn discapacitada del pais. E incursionar competitivamente a nivel

centroamericano.
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VALORES

Cortesia :

Es de relevancia en todo tipo de empresa, y mas aun en Cenaprorto cuando al brindar un

servicio se esta en contacto directo con el paciente.

Sensibilidad Humana:

Esta referido al trato adecuado y amable que se le debe brindar al paciente en todo
momento debido a que son personas que han sufrido mucho y presentan baja
autoestima.

Trabajo en equipo:

Es la colaboracion permanente entre el personal que interviene en el proceso de
atencién al paciente, es asistido por la persona encargada técnicos de produccion,
psicologos, fisiatras

Transparencia en la gestion:

Esta directamente relacionado a la gestion que se realiza ante empresas para conseguir

patrocinio o apadrinamiento para un paciente en particular, brindando de manera

adecuada la informacién
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6.6 DESARROLLO DE LA ESTRATEGIA OPTIMA “INNOVACION DE PROTESIS”

Area de Recursos Humanos

Objetivos

Establecer programas de
capacitacion tedrica y practica al
personal sobre nuevas técnicas en
la elaboracion de prétesis de

polipropileno.

Gestionar becas de estudios ante

organismos donantes, para la

especializacion de técnicos en
produccién de protesis de

polipropileno.

Actividad

Realizar capacitaciones a lo interno

de la institucion por medio de
seminarios referente a la produccién

de prétesis de polipropileno.

Seleccién del técnico destinado al
programa de beca de estudio en
técnica de produccion de protesis de

polipropileno.

<

Requerimiento

Un auditorio habilitado para impartir

seminarios.

Asistencia de ingenieros

Ortoprotésicos especializados en
produccién de protesis de

polipropileno.

Evaluacion  tedrica-practica  del

desemperio del técnico.
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Area de Produccion

Objetivos

Implementar un sistema de control

de calidad continuo.

Mejorar la calidad de protesis con

nuevas innovaciones.

Reestructurar el area de produccion,
actualizando e introduciendo nueva
tecnologia, para reducir los tiempos

de produccién.

Actividad

Realizar inspeccién de productos
semi-procesados.

Implementar la elaboracién de

proétesis de polipropileno

Dividir las areas fisicas del taller para
las lineas de elaboracion de protesis

y oOrtesis respectivamente.

Requerimiento

Estandares de calidad.
Inspeccién realizada por el jefe de

produccion.

Inventario de existencia de materia

prima laminas de polipropileno.

Disponibilidad de espacio fisico.

Disponibilidad de material que sirva

de division.
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Area Administrativa Financiera

Objetivos

Gestionar ante organismos donantes
el financiamiento para implementar
cambios de maquinaria, importacion
de componentes y materia prima

consistente en laminas de

polipropileno.
Gestionar financiamiento ante
donantes para especializar a los

técnicos a través de una carrera de

ingenieria Ortoprotésica.

Actividad

Presentar un estudio de factibilidad
de la implementacion de produccion

de prétesis de polipropileno.

Seleccionar una universidad
centroamericana en la que impartan
la carrera de ingenieria

Ortoprotésica.

Requerimiento
Cotizacion de la  maquinaria
requerida tal como : Horno industrial,

magquina succionadora de vacio.

Pro forma con informacién de cursos
de especializacion en técnicas de
produccion de protesis de la
universidad de Don Bosco en San

Salvador.
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Area de Comercializacion

Objetivos

Captar el interés de donantes

nacionales y empresa privada.

Promover a nivel nacional e

internacional la imagen de

Cenaprorto como una empresa

social y humanitaria que presta
servicios de calidad con precios

razonables y justos.

Actividad

Dar a conocer a los donantes la

mision y labor de Cenaprorto .

Difusion de la labor, méritos vy
avances tecnolégicos de Cenaprorto
en conferencia 'y  congresos

nacionales e internacionales.

Requerimiento

Pagina web de Cenaprorto.

Volantes con los tipos de prétesis y

servicios que brinda Cenaprorto.

68



Plan Estratégico para el Proceso de Produccion en Cenaprorto

<

6.6.1 Analisis de Especificaciones del Nuevo Producto

La gestion de la calidad total (TQM), Se da a través del desarrollo de la funcién de la calidad
(La Casa de Calidad). Esta técnica se ha utilizado para determinar que es lo que satisface al
consumidor; es decir, como las prétesis pasan a ser parte fundamental por sustituir un miembro
del cuerpo del paciente, es de suma importancia la calidad en cuanto a las expectativas del
paciente. Se logré concluir que la mejor opcion es realizar protesis de polipropileno con disefio
ergonémico. Ver grafico No. 9

Se ha logrado determinar las caracteristicas cualitativas relevantes del producto tales como:

» Estética: actualmente se han elaborado prétesis de madera, pero en este tipo de
producto que pasa a ser parte integral del paciente se requiere protesis cosméticas; es
decir protesis de polipropileno .

» Disefio y Confort : el disefio es fundamental en cualquier tipo de producto més aun si
se trata de protesis que sustituiran un miembro del cuerpo, es por tanto la necesidad de
tomar en cuenta el factor ergonémico, el cual a su vez viene a contribuir con la

satisfaccion y confort del paciente.

= Seguridad del Producto : las protesis son un producto seguro en cuanto a su integridad
fisica, aunque es necesario brindar asesoria en el uso adecuado de la misma, esto es

realizado por los médicos fisiatras.

= Calidad de vida: Se refiere a la calidad del producto es decir, vida util de las protesis la

cual es de diez afios.
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Casa de la calidad, Necesidades del consumidor
vs. Especificaciones del producto

CORRELACION
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Gréafico No. 9
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6.6.2 DESCRIPCION DEL PRODUCTO

Vida Util 4 Afios

Mas Funcionales

Confortable

Precios Accesibles

Menor Peso ( Menos de 10 Lb)

Protesis de polipropileno:

protesis

Es una protesis con mayor estética y disefio, todo esto
le da al paciente una seguridad de poder manejar su
protesis sin ningun riesgo, la protesis de polipropileno
tiene una presentacion de colores que son; rosado,
oliva y chocolate, esto depende del color de piel de
paciente discapacitado.
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6.6.3 DESCRIPCION DEL ORGANIGRAMA PROPUESTO

<

Con el analisis de la nueva tecnologia de polipropileno, se hace necesario la divisién de las dos

lineas existente de produccion, es por tanto la propuesta del nuevo organigrama ° manteniendo

la misma jerarquia y funcionalidad del mismo.

Especificamente no se plantea ninguna modificacion en cuanto a crear una nueva area

representada en el organigrama, mas bien lo que se pretende es dividir fisicamente la seccion

de prétesis-ortesis; para establecer un orden en el taller y evitar retrasos en la produccién. Por

tanto se presenta a continuacion los requerimientos de los materiales y sus respectivos costos

de la obra del medio de divisién. Area de division : 5 x 2.55 mts2

Cantidad Materiales Precio Costos
Unitario
8 Laminas Plycem 4x8 Pulg. 12mm 120 C$ 960
Madera Pino 2x3 Pulg.
5 Cuartones x4 Vras. 70 C$ 350
Madera Pino 2x3 Pulg.
4 Cuartones % 6 \Vras. 70 C$ 280
2 Libras Clavos de 4 Pulg. 40 C$ 80
: Tornillos Gypsum/ madera 1 %2
1 Caja Pulg. 50 C$ 50
2 Galones Pintura de Agua Blanca 100 C$ 200
2 Galones Pintura de Aceite Blanca 120 C$ 240
1 Cinta Juntas de playcem 120 C$ 120
Mano de obra 2,500 C$ 2,500
Total de costo C$ 4,780

®Ver Anexo No. 9 Organigrama propuesto
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6.6.4 DESCRIPCION DEL PROCESOS DE PRODUCCION PROPUESTO

Con la propuesta de la introduccion de nueva tecnologia en la elaboracion de protesis de
polipropileno. Se detalla la propuesta del proceso de produccion, en base a mejorar la
distribucion de la planta y optimizacion del recorrido entre las operaciones propias y especificas
de produccién. Cabe destacar que hay procesos que por su haturaleza tienen contenida varias
actividades.

A. Toma y Medida del Molde: Consiste en poner al paciente sentado en una mesa, en
donde el mufidn es vendado con yeso de 10 cm de ancho, el cual fue humedecido
anteriormente. El vendaje del mufidn se realiza de manera que se crea una cuenca
negativa, para senalar las medidas de circunferencia, como puntos de referencia para
darle forma al socket y cuenca posterior. Después que la venda esta seca y adquirir la

forma del mufion es retirada. La operacion tiene una duracion de 60 min.

B. Llenado del molde: Seguidamente que la cuenca negativa es retirada al paciente, es
llenada con yeso liquido y colocado por medio de un tubo de metalico llamado
posificacion, que se utiliza para insertar en el canal de modificacion. Este producto
relleno se le llama cuenca positiva, que posteriormente pasard a ser modificada de

acuerdo a medidas del paciente. La operacion dura 20 min.

C. Socket Blando: Después de rectificado el molde, es forrado en Novahul para formar un
socket que hara contacto directo con el paciente. La lamina de Novahul se corta
generalmente en trozos de 48cm X 34 cm. Con una holgura o traslape de 2cm a 3cm.
Dicha lamina se calienta en el horno a temperatura de 220 °C por menos de 1 minuto y
posteriormente es sellada con pegamento de zapato. Se utiliza una norma de succién
para que el material se adhiera completo al molde de yeso rectificado. Una vez
terminada esta fase se prepara para ensamblar el resto de componentes. El socket es
forrado con medida de algodén y en la parte inferior del molde es colocada una copa
para alineamiento que debe quedar fuera de la medida. El tiempo aproximado de esta

fase del proceso es de 40 min.
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D. Laminado en polipropileno: Al igual que el Novahul se corta la lamina termoformable
de polipropileno para crear la primera laminacion. Luego es colocado en el horno a
220 °C por espacio de 20 min. El socket es colocado en una succionadora y

posteriormente se deja enfriando por 10 min.

E. Remover yeso de Cuenca: Consiste en quebrar el yeso que quedd en la cuenca de
plastico y el socket de Novahul . Se cortan los bordes de la lamina para remover el yeso.
Esta operacién dura 35 min.

F. Arreglo de pulido de los bordes: Una vez libre el yeso se procede a pulir en la maquina

fresadora a los bordes resultantes del corte de plastico. Con una duracion de 35 min.

G. Ensamblaje de los componentes: Los componentes consiste en dos discos o coples,
desarticulador de rodilla, un soporte metalico femoral, un tobillo y pie. Los componentes
del tobillo son calentados en una plancha para posteriormente colocar la cuenca. Una

duracién de 30 min.

H. Prueba de alineaciéon con el paciente: Esta etapa consta de alineacion de banco,
alineacion estatica y otra dinamica con el paciente en marcha. La duracién de esta etapa

del proceso es aproximadamente de 6 hrs.

I. Configuracién Final: Una vez que el paciente tiene el visto bueno del supervisor acerca
de la adaptacion del paciente a la proétesis se procede a su finalizacion, que consiste en
colocar la estructura de la prétesis en un molde para llenarlo con yeso, y luego se
procede al laminado de polipropileno utilizando el horno y la maquina succionadora, se

desprende el yeso. Tiempo de duraciéon 180 min.
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J. Acabado con Faja y Cuerina: Se Afade a la protesis faja elaborada en cuero, lo que
permitird que la protesis se afiance en el mufién del miembro del paciente, tiempo de
duracion 45 min.

K. Entrega y Revision final (Control de calidad): Se supervisa el acabado final y
cosmético, luego se le entrega al paciente quien debe recibir conforme la protesis

correspondiente. Esta etapa dura 30 min. Aproximadamente.
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6.6.5 CURSOGRAMA ANALITICO PROPUESTO
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Como podra observarse en el Cursograma *°, el proceso inicia desde la toma y medida de

molde que se le realiza al paciente, con la implementaciéon de la nueva tecnologia de

polipropileno y la divisién de las secciones de protesis y Ortesis, en este proceso se realizan

reducciones en las actividades y en los tiempos de las operaciones. Ver tabla No. 7

Descripcion del cursograma analitico propuesto

NUMERO ACTIVIDAD SIMBOLO TIEMPO
1 Toma y Medida de Molde - 60 Min
2 Llenado del Molde - 20 Min
3 Socket Blando - 40 Min
4 Laminado de polipropileno O 10 min.
5 Remover yeso de la cuenca - 35 Min
6 Arreglo y pulido de borde - 35 Min
7 Ensamblaje de los componentes - 30 Min
8 Prueba y alineacion con el paciente - 360 Min.
9 Configuracion Final O 180 Min
10 Acabado con Faja y Cuerina - 45 Min
11 Entrega y Revision Final (C. C) [ ] 30 Min

Tabla No. 7

% \/er Anexo No. 10 Cursograma Analitico Propuesto
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6.6.6 DIAGRAMA DE RECORRIDO PROPUESTO

El diagrama de recorrido' propuesto es la distribucién de la planta de produccién con la
optimizacion de espacio y una mejor ubicacion . Considerando solamente la linea de produccion
de protesis, excluyendo la linea de ortesis. Seleccionando la planta en las siguientes areas:
toma de medida/ trabajo con yeso/ trabajo de acabado/ maquina/ bodega.

Para poder implementar la tecnologia de polipropileno se debera adquirir maquinaria

consistente en: Un horno, Una maquina succionadora de vacio.

Respecto a esta observacion, mas bien se presentara los requerimientos y sus respectivos
costos para dividir el taller para las dos lineas de produccién: protesis y ortesis. Ya que no
existe limitacién de espacio fisico del taller mas bien lo que se sucede es un desorden por que

ambas lineas productivas se encuentran juntas.

1 Ver Anexo No. 11 Diagrama de recorrido propuesto
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VIl. CONCLUSION

La empresa no cuenta con una actualizacion tecnoldgica, viéndose forzada a introducir
magquinaria y tecnologia, la cual se encuentra desactulizada, por lo tanto no puede realizar
innovaciones al producto. Al no darse una actualizacion de componentes protésicos y una
ampliacion en las instalaciones de produccion ésta se vera reducida en cuanto a la produccién

de protesis.

No posee competidores fuerte en el pais ya que funciona como Unico centro, pero debe
actualizarse en cuanto técnicas y tecnologias protésicas, ya que a nivel centroamericano es uno

de los paises que ofrece estos productos a precios accesibles.

En cuanto a la productividad con la introduccién de la nueva tecnologia y la innovacién prétesis
de polipropileno, se pretende reducir el tiempo de 16 horas que tarda la elaboracion de una
prétesis de madera a 14 horas que es el tiempo de duracidén de una prétesis de polipropileno,
se propone una organizacion en los talleres de produccion con la division de las lineas de
prétesis y oOrtesis, se pretende facilitar un ensamblaje de prétesis mas rapido y una mejor

alineacion sobre el paciente.

Se presentard una mejora en la rentabilidad de la empresa debido a que habra una reduccién
de los costos de produccién y optimizacion de materia prima teniendo un impacto en los precios
de las prétesis, lo cual vendra a satisfacer al paciente, ademas las protesis de polipropileno
sera de menor peso en relacion a la de madera, lo que facilitara el manejo de la misma por

parte del paciente.

Con el apoyo del CICR, quien ha sido un organismo donante permanente para Cenaprorto, se
pretende lograr una produccién modernizada, eficiente, ampliada y auto sostenible, ofreciendo
calidad, buena atencién y precio justo, para garantizar la accesibilidad a los servicios que brinda

Cenaprorto a los discapacitados
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VIIl. RECOMENDACIONES

= Promover en el ambito nacional e internacional la imagen de Cenaprorto, desempefiando
asi una labor social humanitaria, prestando servicios perpetuos a los pacientes
discapacitados, dando asi un mejor cubrimiento con proétesis de calidad (polipropileno),

precios razonables y ajustados a la realidad del pais.

= Sensibilizar al gobierno y hacerle ver las necesidades que tienen los discapacitados del
pais, presentandoles proyectos a las instituciones nacionales, para que aporten a los
programas sociales de la empresa.

= Tomar como referencia la presente planeacion estratégica, la cual hace énfasis en la

descripcion de lo que serd el nuevo producto *“ Prétesis de Polipropileno “, el

requerimiento de la tecnologia especificamente, la maquinaria a adquirir y ademas la

propuesta de lo que seré el proceso de produccion.

» Es de mucha importancia destacar la necesidad de realizar un estudio de factibilidad y
garantizar la gestion del financiamiento ante los organismos internacionales y donantes
permanentes para implementar la produccion de prétesis de polipropileno en Cenaprorto.

12

= Establecer en el Internet la pagina web de Cenaprorto *“, la cual es un aporte del

presente documento para dar a conocer los productos y servicios que ofrece Cenaprorto.

12 \/er Anexo No. 12 Pagina Web de Cenaprorto
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	Tesina CENAPRORTO Final 1.pdf
	I. INTRODUCCIÓN
	IV. OBJETIVOS
	Objetivo General:
	Objetivos Específicos:
	 Crear una página Web con información relevante de Cenaprorto, que contribuya al reconocimiento nacional e internacional y sirva de referencia a personas y organismos interesados en el tema.
	5.1 SITUACIÓN ACTUAL DE CENAPRORTO
	El personal de trabajo1 en Cenaprorto esta distribuido en 30 personas, se dividen de la siguiente manera, 11 trabajadores se encuentran laborando en el área de producción, los cuales se clasifican en técnico A , técnico B, y técnico de componentes,  estos son en prótesis y órtesis, y 19 en el área administrativa, cada uno desempeñando su trabajo según las funciones2 que les competen.
	________________________________
	2 Ver Anexo No. 2 Descripción de funciones relacionadas  con el área de producción
	5.1.1  Aspecto Organizativo
	La industria Ortoprotésica Cenaprorto se organiza3 para el control de las funciones en las siguientes áreas: Dirección general, Administración financiera, Recursos Humanos, Producción.
	________________________________
	3 Ver Anexo No. 3 Organigrama Actual
	Dado a la existencia de un sólo centro ubicado en la capital y a la repartición geográfica del país, la demanda de prótesis se encuentra disgregada, pero mayormente se ubica en la zona norte. Esto se puede mejorar a través de asociaciones de discapacitados.
	Según datos estadísticos proporcionados por Cenaprorto existe una población con discapacidad de aproximadamente 3000 amputados en  el país, con un factor anual de crecimiento entre  2 a 4 %. Actualmente el centro tiene una demanda potencial anual de  700 prótesis y una demanda efectiva por año, la cual se proyecta en dependencia del número de prótesis que están dispuestos a  donar los organismos.
	5.3  ANÁLISIS DE  PROVEEDORES
	La concentración de proveedores es baja por que la materia prima es especial y son pocos los distribuidores, lo que es determinante  sobre la materia prima  y componentes necesarios  para elaborar el producto final. Se cuenta con tres proveedores:
	 Comité Internacional de la Cruz Roja (CICR de Suiza)
	 Hosmer
	 USMC
	La empresa está en capacidad de ofrecer a los pacientes de todo el país, una variedad de servicios para satisfacer al cliente, los servicios pueden ser:
	 Basados en Personas: está de acuerdo al tipo de trabajador profesional con el cual cuenta Cenaprorto en los distintos procesos para la elaboración de prótesis.
	 Basados en Equipos: son los técnicos  con los que cuenta el área de producción para la inspección y fabricación de los distintos productos ortoprotésicos.
	 Servicios Puros: atención de  Fisiatras y Psicólogos donde el único servicio tangible es la oficina.
	El bien tangible:
	Es la prótesis que la institución fabrica para los discapacitados, acompañado de otros servicios como: entrega,  reparación, mantenimiento y capacitación para su operación. Algunos de los servicios requieren de la presencia del cliente.
	(Asistencia en recreación y esparcimiento en cancha deportiva
	Se rehabilita y aumenta su
	autoestima.
	Se rehabilita y aumenta su  autoestima.
	(Consultas Médicas Fisiatras
	Valora al paciente sin costo
	alguno.
	Valora al paciente sin costo                                  alguno.
	(Consultas Médicas Psicólogos
	Evalúa el grado de autoestima
	del paciente y contribuye a la
	mejora del mismo.
	Evalúa el grado de autoestima                               del paciente y contribuye a la                                mejora del mismo.
	(Servicio de alojamiento en cuartos
	(Servicio de alojamiento en cuartos   privados con aire condicionados
	Proporciona un ambiente
	Proporciona un ambiente                                    confortable.
	(Asistencia personalizada de
	ejercitación en gimnasio
	(Asistencia personalizada de   ejercitación en gimnasio  completamente equipado
	Es fundamental para la
	rehabilitación y preparación
	física del paciente para que
	pueda manejar correctamente
	Es fundamental para la                                rehabilitación y preparación                                física del paciente para que                               pueda manejar correctamente                                la prótesis.
	________________________________
	4 Ver Anexo No. 4 Detalle de Pacientes Ingresados al Hospedaje
	5.4.3  Análisis de Causas de Amputación
	Las personas atendidas en fisioterapia, durante el mes de diciembre del 2003, fueron 286 personas por primera vez5, se observa que la mayor causa de amputación  fue por la Diabetes en un 56.30% equivalente a 161 personas, seguido de Accidentes con un 19.9% equivalente a 57 personas y por Osteosarcoma con un 7.30% equivalente a 21 personas. Generalmente  las personas amputadas se caracterizan por ser jubilados y de escasos recursos económicos. Ver Gráfico No.4.
	________________________________
	5 Ver Anexo No. 5 Detalle de Personas atendidas  por causas de amputación
	Desarticulador de Caderas ( DES CAD ):
	Para personas amputadas desde la cadera. Prótesis completa que incluye:
	Prótesis Transfermoral:  Son prótesis para personas amputadas arriba de  la rodilla. Transfemoral ( TF ), Desarticulador de rodilla ( DES ROD ), y  Prótesis Transtribial: Son prótesis para personas amputadas de la rodilla para abajo. Incluye: Transtibial ( TT ), Desarticulador de Tobillo ( DES TOB ), Pie.
	Características del Producto Actual
	Prótesis de Madera :
	Las prótesis tienen un ciclo de vida de 10 años, difícil de manejar por su peso, rústica e incómoda para realizar terapia de rehabilitación. Además requieren de mayor número de reparaciones y curas.
	Estadística comparativa  de producción del 2001 al 2003
	5.6.2  Manejo de Materia Prima e Insumos
	5.6.3  Maquinaria y Equipo de Producción
	Deben realizarse reparaciones y modificaciones apropiadas en los equipos, gestión de compra de materia prima y herramientas. La maquinaria y equipo de producción esta inventariada por secciones, se encuentra compuesta por sierras, componentes  bombas al vació, prensas fresadoras, aspiradoras, horno eléctrico y otros.
	5.6.4  Herramientas, Enseres y  Otros
	Las herramientas menores como: llaves, sopletes, taladros, moldes, troqueles, bancos de madera y otras herramientas son las ocupadas en el taller en donde se elaboran prótesis.
	5.6.5  Mano de Obra
	Tabla No. 3
	5.6.6  Mapeo de Procesos
	-Arandelas
	-Recibo de Materia Prima
	-Cinta Dacron
	-Administración del Paciente
	-Cinta Elástica
	-Diagnostico Clínico
	-Cinta de Lona
	-Toma y Medida de Molde
	-Cinta Velcro
	-Llenado del Molde
	-Cinta Balata
	-Rectificado de Molde
	-Componentes de Prótesis
	-Socket Blando
	-Arandela Lisa
	-Removedor de Yeso de Cuenca
	-Rodilla de Madera
	-Arreglo de Pulido de los Bordes
	-Yeso
	-Ensamblaje de Componentes
	-Venda
	-Prueba de Alineación con el Paciente
	-Mariposa
	-Configuración Final
	-Madera
	-Acabado con Faja y Cuerina
	-Tornillos
	-Entrega y Revisión Final ( C. C )
	-Rehabilitación
	-Rehabilitación-Alta del Paciente
	5.6.7  Requerimientos de  elaboración de Prótesis  de  Madera
	Se detallan los requerimientos completos, para la elaboración de prótesis de madera, especificando  cada uno de los materiales, materia prima, componentes y  herramientas.
	1. Madera.
	2. Lápiz Indeleble.
	3. Calibrador cinta métrica.
	4. Recipiente de agua.
	5. Yeso.
	6. Venda.
	7. Retiro de Cuenca – Molde Negativo
	1. Madera.2. Lápiz Indeleble.3. Calibrador cinta métrica.4. Recipiente de agua.5. Yeso.6. Venda.7. Retiro de Cuenca – Molde Negativo
	9. Tubo de metal para insertar en el rectificador de cuenca positiva.
	10.Carrito de arena ( poner moldes ).
	11. Desprender el yeso seco (escofinas
	12. Yeso en polvo y malla fina
	13. Forrado de novahult
	14. Lamina de novahult con pegamento de
	zapato
	15. Ensamblaje de componentes ( arandelas
	cinta dracon, elástica y lona ).
	16.  Forrado de socket con algodón.
	17. Corte de molde de madera y pulido a
	mano.
	14. Lamina de novahult con pegamento de       zapato15. Ensamblaje de componentes ( arandelas            cinta dracon, elástica y lona ).16.  Forrado de socket con algodón.17. Corte de molde de madera y pulido a        mano.
	20. Componentes, dos discos de cople, un tobillo, pie.
	21. Tipos de llaves allen No. 6, 8 y llave T
	22. Laminación de madera para la pantorrilla y luego lijar.
	23. Faja de cuero donde ira el muñon.
	5.6.8  Proceso de Producción de Prótesis ( Actual )
	5.6.9  Cursograma Analítico6
	Como podrá observarse en el cursograma, el proceso inicia desde que entra la materia prima hasta que sale el producto elaborado como es la prótesis, así mismo se determina el tiempo que dura el proceso de elaboración de la misma, tomando en cuenta la distancia que hay entre uno y otro proceso. Cabe destacar que tradicionalmente se elaboran prótesis de Madera. Ver Tabla No. 4.
	Tabla No. 4
	NUMERO
	ACTIVIDAD
	SIMBOLO
	TIEMPO
	1
	Recibo de Materia Prima
	----------
	2
	Admisión del Paciente
	20 Min
	3
	Diagnostico Clínico
	120 Min
	4
	Toma y Medida de Molde
	60 Min
	5
	Llenado del Molde
	20 Min
	6
	Rectificado de Molde
	60 Min
	7
	Socket Blando
	40 Min
	8
	Remover yeso de la cuenca
	35 Min
	9
	Procesamiento de la madera y moldeado
	120 Min
	10
	Cosmecis de la prótesis
	30 Min
	11
	Ensamblaje de componentes
	15 min
	12
	Prueba y alineación con el paciente
	360 min.
	13
	Configuración Final
	60 Min
	14
	Acabado con Faja y Cuerina
	45 Min
	15
	Entrega y Revisión Final ( C. C )
	30 Min
	_______________________________
	6 Ver Anexo No. 6 Cursograma Analítico Actual
	5.6.10 Diagrama de Recorrido7
	El diagrama de recorrido muestra la posición original de la maquinaria en el departamento de producción, la cual tiene una inadecuada ubicación debido a que las líneas de producción de prótesis y órtesis están en el mismo local creando conflicto. Además la sucesión de las actividades demuestran que no hay suficiente espacio para el recorrido de los materiales y de los técnicos.
	El tiempo existente entre cada una de las actividades de los procesos de producción son tardíos, se realizan actividades continuas no necesarias, repetidas. Hay desperdicios de materia prima no utilizada al máximo, falta mano de obra calificada, no hay actualización  en su totalidad de componentes, maquinaria y tecnología, presenta baja imagen de calidad del producto, se presenta un atraso de MP por lo que los proveedores no tienen un sistema de crédito a largo plazo, los materiales directos no son elaborados en el país, son importados de ( EEUU - San Salvador - Alemania ) creando una dependencia para la empresa, existencia de pocos proveedores (Materia Prima Especial espuma de Poliuretano ).

	________________________________
	7 Ver Anexo No. 7 Diagrama de recorrido Actual
	5.7  PRECIOS
	Desde 1984 Cenaprorto ofrece sus productos a personas que sufren discapacidad a precios establecidos en dólares y al tipo de cambio oficial.
	El establecimiento de los precios es en base a cubrir los costos de producción más un margen de recuperación que varía entre el 4% y 6% que corresponde al factor de la inflación. Los precios que se cobran a los  pacientes dependen del tipo de prótesis que vayan a utilizar, también van de acuerdo a los recursos económicos con que cuenta  el paciente. En ocasiones se dan donaciones de prótesis ya sea por parte del centro Cenaprorto, o algún organismo donante.
	Además cuando surge un cambio en el precio Cenaprorto queda sujeto a la aprobación y autorización del Minsa. Cabe destacar que dichos precios son los mas bajos a nivel de Centroamérica. Por lo anterior  se considera una institución líder en el  mercado nacional.
	Los precios están diferenciados por tipos de prótesis, a continuación se señala la lista de
	precios oficiales que rigen  la institución. Ver Tabla No. 5
	MIEMBRO INFERIOR
	PRECIO EN DOLARES
	PRÓTESIS TRANSFEMORAL
	596.20 - 435.15
	PRÓTESIS TRANSTIBIAL
	377.83 - 236.11
	DESARTICULADOR DE CADERAS
	738.36 - 675.70
	PRÓTESIS PIE PARCIAL
	86.10
	M. SUPERIOR TRANSRADIAL
	PRECIO EN DOLARES
	CON  MANO PASIVA ( COSMÉTICA )
	4.90 - 418.57
	CON MANO MECANICA
	752.55
	CON GANCHO
	610.70 - 604.62
	CON MANO Y GANCHO
	847.82 - 841.74
	M. SUPERIOR TRANSHUMERAL
	PRECIO EN DOLARES
	DESARTICULADOR DE HOMBROS
	921.52
	CON MANO COSMÉTICA
	928.25 - 918.90
	CON MANO MECANICA
	1,251.89
	CON GANCHO
	1,110.00 - 1,099.85
	CON GANCHO Y MANO
	CON GANCHO Y MANO
	1,347.15 - 1,337.18
	PRODUCTOS SUSTITUTOS
	Bastones  de aluminio
	Muletas                Bastones de Madera                                   Sillas de rueda
	PRODUCTOS SUSTITUTOSBastones  de aluminio      Muletas                Bastones de Madera                                   Sillas de rueda
	PRECIO EN DOLARES
	34.00
	24.00
	24.00
	PRECIO EN DOLARES34.0024.0024.00
	Tabla No. 5

	5.8  COMERCIALIZACIÓN
	El sistema de comercialización del producto de la empresa es por  ventas directas al paciente o personas que demandan el servicio, no cuentan con medios publicitarios por no poseer recursos para ello.  Es una empresa sin fines de lucro y su función es social.
	Se gestionan donaciones, a través del convenio de cooperación con organismos donantes como: Comité Internacional Cruz Roja (CIRC) dona a personas con enfermedades de diabetes y cáncer, Organización de Estados Americanos (OEA) dona a los lisiados de guerra, PCI de Nic.  dona a la gente pobre sin distinción alguna solo prótesis transtibial), Exonerado, Particular, ISSHU, PRODENIC, Seguro Social (INSS) dona a los asegurados solo por riesgo laboral. Durante el año 2002 las prótesis donadas o financiadas por organismos internacionales y del estado fueron de 498 que equivale al  95 %  y el 5 % fueron de personas con sus propios ingresos. Para el 2003 fueron de 473 prótesis donadas. Cabe mencionar que el mayor donante es la CICR. Ver Gráfico No. 7
	5.10  ANÁLISIS DE ESTADOS FINANCIEROS
	5.10.1  Balance General
	En el balance general se muestran todos los activos, pasivos capital y utilidad, además todos los movimientos que la empresa tiene.
	CENAPRORTO
	AL  31  DE  DICIEMBRE  DEL  AÑO  2003
	ACTIVOS
	Activos Circulantes
	6,490,226.89
	Caja Chica
	649.00
	Caja General
	6,500.00
	Bancos
	927,765.74
	Inversiones Financieras
	2,137,880.00
	Cuentas por cobrar
	249,312.06
	Inventarios
	3,168,120.09
	Activos Diferidos
	46,467.62
	Otros Activos
	505.12
	Activos Fijo
	971,595.14
	Terreno
	0.00
	Edificio e Instalación
	1,897,587.90
	Maquinaria y Equipo de Producción
	792,398.83
	Mobiliario y Equipo de Servicios
	579,424.42
	Equipo de Seguridad
	5,791.49
	Otros Activos fijos
	0.00
	Depreciación y Amortización Acumulada
	- 2,303,607.50
	TOTAL ACTIVO
	7,508,794.77
	PASIVOS
	Pasivos Circulantes
	105,926.19
	Remuneraciones X Pagar
	42,805.64
	Cuentas X Bienes y Servicios
	28,106.53
	Cuentas X Pagar
	27,225.05
	Retenciones X Pagar
	7,788.97
	Anticipos Recibidos X Clientes
	43,238.90
	TOTAL DE PASIVOS
	149,165.09
	PATRIMONIO
	Capital
	4,326,901.82
	Donaciones de Capital
	2,185,311.24
	TOTAL DE PATRIMONIO
	6,512,213.06
	UTILIDAD
	847,416.62
	Pasivo + Patrimonio + Utilidad = Activo
	149,165.09 + 6,512,213.06 + 847,416.62 =  7,508,794.77
	5.10.2  Ingresos Totales
	Contable y globalmente en este período por concepto de ingresos totales se obtuvo la cantidad C$ 4,752,139.73 se incluyen ingresos por donaciones recibidas y por otros ingresos.
	CONCENTRACIÓN DE INGRESOS TOTALES
	ANUALES  POR  CONCEPTO
	CONCENTRACIÓN DE INGRESOS TOTALESANUALES  POR  CONCEPTOPERIODO : 2003
	No
	CONCEPTO
	TOTAL ANUAL
	TOTAL ANUAL C$
	DISTRIBUCIÓN
	DISTRIBUCIÓN %
	1
	Venta de Prótesis
	3,023,151.33
	63.62%
	2
	Reparaciones de Prótesis
	287,112.27
	6.04%
	3
	Ventas de Servicios Hospedaje
	393,163.34
	8.27%
	4
	Venta de Materiales
	41,041.11
	0.86%
	5
	Donaciones
	654,261.43
	13.77%
	6
	Otros Ingresos
	353,410.25
	7.44%
	TOTAL DE INGRESOS
	4,752,139.73
	100.00%
	5.10.3 Generación de Ingresos Anuales
	Se toma de referencia los períodos del 2001-2003, para determinar la evolución de los ingresos y poder comparar la productividad real entre los años,  un incremento  en el 2003  generándose la cantidad de C$ 4,097,878.30 por concepto de  ingresos por ventas de servicios y otros ingresos.
	CONCENTRACIÓN DE INGRESOS ANUALES
	CONCEPTO Y AÑO
	CONCENTRACIÓN DE INGRESOS ANUALESCONCEPTO Y AÑOPERIODO: 2001-2003
	CONCEPTO
	AÑOS
	2001
	2002
	2003
	Venta de Prótesis
	1,852,986.20
	2,834,702.70
	3,023,151.33
	Reparación de Prótesis
	293,625.64
	182,649.61
	287,112.27
	Vta. Servicios / hospedaje
	262,895.80
	444,240.27
	393,163.34
	Venta de Materiales
	87,265.90
	84,324.95
	41,041.11
	Otros Ingresos
	230,694.60
	274,298.91
	353,410.25
	TOTAL DE INGRESOS
	2,727,468.14
	3,820,216.44
	4,097,878.30
	5.10.4 Donaciones Recibidas
	MESES
	CANTIDAD
	CANTIDAD(C$)
	CANTIDAD
	CANTIDAD(C$)
	CANTIDAD
	CANTIDAD(C$)
	2001
	2002
	2003
	Enero
	0.00
	265,192.13
	1,041.71
	Febrero
	546,728.53
	40,520.45
	8,426.99
	Marzo
	14,889.08
	2,942.00
	1,051.23
	Abril
	16,592.75
	0.00
	1,056.45
	Mayo
	21,271.42
	0.00
	0.00
	Junio
	1,041.67
	0.00
	2,132.72
	Julio
	451,669.03
	117,776.11
	632,542.16
	Agosto
	0.00
	77,159.12
	2,560.62
	Septiembre
	288,269.08
	3,202.60
	1,079.81
	Octubre
	0.00
	370,076.59
	2,175.71
	Noviembre
	52,913.66
	5,146.89
	0.00
	Diciembre
	3,190.90
	1,036.07
	2,194.02
	TOTAL
	1,396,866.12
	880,109.96
	654,261.42
	Por concepto  de donaciones recibidas durante el período del año 2003 globalmente se captó la cantidad de C$ 654,261.7 se observa que hay una disminución de donaciones en comparación a años anteriores. Cabe mencionar que las donaciones recibidas no son monetarias sino en materia prima y materiales. Ver Tabla No. 6
	Contabilización de donaciones recibidas del 2001 al 2003
	5.10.5  Egresos Totales
	Durante este período se incurrió en egresos totales que ascienden a C$ 3,904,723.11.
	EGRESOS TOTALES POR CLASIFICACION
	PERÍODO 2003
	Descripción
	Acumulado
	Distribución
	Distribución%
	CTOS. OPERACIONALES DIRECTOS
	898,646.34
	23%
	COSTOS DE VENTA
	471,207.42
	Producción de Prótesis
	471,207.42
	COSTOS DE SERVICIO
	427,438.92
	Reparación de Prótesis
	81,967.47
	Rehabilitación
	158,056.13
	Costos Varios
	187,415.32
	CCTOS OPERACIONALES INDIRECTOS
	1,092,228.91
	28%
	Producción de Prótesis
	579,710.49
	Producción de Componentes
	75,887.83
	Rehabilitación
	294,105.99
	Equipo de Apoyo
	142,175.90
	Reparación de Prótesis en Garantía
	348.70
	GASTOS ADMINISTRATIVOS
	1,856,461.93
	47.54%
	Dirección General
	545,766.68
	Recursos Humanos
	126,729.14
	Caja
	113,255.58
	Contabilidad
	209,451.16
	Servicios Generales
	658,862.44
	Bodega
	115,197.95
	Sub-Dirección de Dirección de Prod.
	87,198.98
	GASTOS FINANCIEROS
	6,548.78
	0.17%
	GASTOS SOCIALES
	4,664.59
	0.12%
	DONACIONES
	34,308.36
	0.90%
	OTROS GASTOS
	11,864.20
	0.30%
	TOTAL DE EGRESOS
	3,904,723.11
	100%
	5.10. 6 Estado de Pérdidas  y Ganancias
	Contable y globalmente según el estado de pérdidas y ganancias, durante este período se obtuvo una utilidad  Bruta C$ 847,416.62.
	COMPORTAMIENTO DE ESTADO DE PÉRDIDA Y GANANCIAS
	PERÍODO 2003
	Concepto
	2003
	A
	I N G R E S OS
	4,752,139.73
	Venta de Servicios de Hospedaje
	393,163.34
	Venta de Materiales
	41,041.11
	Venta de Prótesis
	3,023,151.33
	Reparación de Prótesis
	287,112.27
	SUB-TOTAL INGRESOS DE OPERACIÓN
	3,744,468.05
	Donaciones
	Otros Ingresos
	353,410.25
	SUB-TOTAL OTROS INGRESOS
	1,007,671.68
	B
	E G R E S O S
	3,904,723.11
	Costo directos
	898,646.34
	Costos Indirectos
	1,092,228.91
	Gastos de administración
	1,856,461.93
	Gastos Financieros
	6,548.78
	Gastos Sociales
	4,664.59
	Donaciones
	34,308.36
	Otros Gastos
	11,864.20
	UTILIDAD DEL PERÍODO
	847,416.62
	5.10.7 Análisis de Razones Financieras
	El propósito de realizar un cálculo de las razones financieras, es tener una mejor comprensión del capital y el desenvolvimiento de la misma, así mismo se logra saber como se encuentra Cenaprorto financieramente en la actualidad.
	 Razón Circulante:
	Se hace uso de esta razón, para juzgar la capacidad que tiene Cenaprorto, para hacerle frente a sus obligaciones.
	Datos:
	Actv. Circulante:   6,490,226.89
	Pasiv. Circulante: 105,926.19
	RC = 6,490,226.89 / 105,926.19
	RC=  61.27
	Este total  demuestra que el Centro esta capacitado para pagar sus cuentas, la razón es considerada como de muy buena y de presunta  liquidez.
	 Razón de Liquidez o Prueba de Ácido:
	Datos:
	Act. Circulante  :      6,490,226.89
	Inventario          :      3,457,355.78
	Pas. Circulante :       105,926.19
	PA  =    6,490,226.89 - 3,457,355.78
	105,926.19
	PA=  31.36
	Cenaprorto es una empresa compuesta principalmente de efectivo y cuentas por cobrar a corto plazo, en relación con los pasivos circulantes, de esta forma proporciona una medida más penetrante de liquidez   lo que  hace la razón del circulante.
	 Período de Cobro:
	Datos:
	Ctas X Cobrar :      249,312.06
	Ventas Netas  :     3,457,355.78
	PC  =    249,312.06  x 365 días
	3,457,355.78
	PC=  26.32  ≡ 26 días
	Datos:
	Deuda Total:   149,165.09
	Capital:    1,213,716.10
	RC = 149,165.09 / 1,213,716.10
	RD =  0.123
	 Razón de Rotación:
	Datos:
	Total  Activos  :     7,508,794.77
	Ventas Netas  :     3,457,355.78
	RR  =          3,457,355.78
	7,508,794.77
	RR=  0.46
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	9 Ver Anexo No. 9 Organigrama propuesto
	Como podrá observarse en el Cursograma 10, el proceso inicia desde la toma y medida de molde que se le realiza al paciente, con la implementación de la nueva tecnología de polipropileno y la división de las secciones de prótesis y órtesis, en este proceso se realizan reducciones en las actividades y en los tiempos de las operaciones.  Ver tabla No. 7
	NUMERO
	ACTIVIDAD
	SIMBOLO
	TIEMPO
	1
	Toma y Medida de Molde
	60 Min
	2
	Llenado del Molde
	20 Min
	3
	Socket Blando
	40 Min
	4
	Laminado de polipropileno
	10 min.
	5
	Remover yeso de la cuenca
	35 Min
	6
	Arreglo y pulido de borde
	35 Min
	7
	Ensamblaje de los componentes
	30 Min
	8
	Prueba y alineación con el paciente
	360 Min.
	9
	Configuración Final
	180 Min
	10
	Acabado con Faja y Cuerina
	45 Min
	11
	Entrega y Revisión Final ( C. C )
	30 Min
	Descripción del cursograma analítico propuesto
	Tabla No. 7
	________________________________
	10 Ver Anexo No. 10 Cursograma Analitico Propuesto
	________________________________
	11 Ver Anexo No. 11 Diagrama de recorrido propuesto
	________________________________
	12 Ver Anexo No. 12  Pagina Web de Cenaprorto


