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PROLOGO
Uno de los principales problemas en la mayoría de las empresas, es el manejo de sus inventarios,
principalmente en mantener un stock programado de ciertos repuestos, partes o piezas para el
mantenimiento de un determinado equipo o maquina. Estos problemas básicamente involucran a
los departamentos de Bodega y Mantenimiento.
Es por tal motivo que he procedido a realizar este trabajo, ya que al no manejar un stock de
seguridad de estos elementos, se originan paradas de planta imprevistas, originando perdidas
económicas, y produciéndose desorden en bodega.
Es importante que exista una retroalimentación entre Bodega y Mantenimiento, para prevenir la
falta de repuestos.
En estos siete capítulos he desarrollado técnicas para justificar la inversión, que lógicamente dará
beneficios y optimizara los procesos de producción.
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INTRODUCCIÓN
1.1.- Antecedent es.La empresa es una productora de bienes ó servicios que satisface las necesidades de
un mercado de consumo y opera normalmente en un entorno incierto y competitivo.
Es a su vez una consumidora de bienes y servicios los cuales adquieren en otro
mercado de bienes y servicios.
El producto bien ó servicio es la imagen de la empresa necesaria para sus operaciones
en el mercado, y debe ser medido por una variable muy importante y fundamental en la
gestión. Pero venida a menos, y descuidado por las gerencias, en especial en nuestro país:
La Calidad: Calidad que evaluada en el producto que el mercado recibe debe reflejar la
calidad de toda la organización.
La Calidad Total, junto con los sistemas modernos de administración Justo a Tiempo
y Mantenimiento productivo Total, introducido por los japoneses en el mundo occidental,
implantadas por W: Edwards Demming y Joseph Juran, son estrategias decisivas en la
gestión moderna gerencial para ser frente a la incertidumbre, al riesgo del entorno, y a la
cada vez más madura competencia.
Se mezclan conceptos que se complementan adecuadamente: Calidad (TQC),
Logística (JIT), y Mantenimiento (TPM), todas ellas orientadas a la reducción de costos,
objetivos altamente deseado por toda gerencia, pero con calidad en el producto,
característica decisiva especialmente en mercados competitivos.
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El mercadeo y la administración moderna le han dado gran énfasis al problema de la
eficiencia y eficacia en los procesos de distribución y logística, y el manejo en planta de los
procesos de producción.
La distribución es la parte de la administración que se encarga de movilizar la
cantidad de recursos necesarios (tanto para producción como para venta) de insumos
productivos ó bienes (tangibles ó intangibles) con el fin de cubrir las necesidades de
logística de las empresas en los tiempos y lugares precisos.
La distribución física es la parte que se encarga de administrar los flujos de
productos tangibles con fines productivos e incluye todos los procesos de manejo de
productos desde la obtención de materias primas hasta la entrega del producto final.
Distribución.Un elemento del fundamental “milagro japonés", fue la correcta administración de
la distribución física de productos en el renacer industrial posterior a la segunda guerra
mundial.
La distribución física de un producto generalmente cuenta con cinco elementos
fundamentales:
1. El procesamiento de pedidos: Es la parte que se encarga de llevar la información del
consumidor a la planta de producción con el fin de realizar productos y servicios de
acuerdo a las necesidades del comprador.
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2. El control de inventarios: Es la parte que controla el movimiento (entrada y salida) de
insumos ó productos para mantener un registro en los flujos de producción ó ventas.
3. El transporte: Es la parte que se encarga de movilizar los insumos ó productos con
fines de producción (insumo), venta (distribución ó entrega final).
4. El manejo de materiales: Es la parte que se encarga de dar un tratamiento específico a
los insumos productivos.
5.
El almacenamiento: Es la parte que se encarga de guardar los insumos ó productos
para su conservación con el fin de vender ó aprovechar en el futuro.
Todas las actividades de distribución se deben coordinar
eficientemente para aumentar la competitividad y capacidad de
respuesta de las empresas.
1.2.- Justificativos de la investigación.La era en que vimos es de competidores y que los mejores sobreviven en una
sociedad cada vez más exigente, se justifica realizar un estudio del manejo de inventarios
y de la relación bodega - mantenimiento en esta empresa.
Mediante este estudio se realizará un análisis de la situación actual de la
organización y planificación de los procesos realizados para realizar un trabajo, y luego
tomar decisiones con la finalidad de mejorar aplicando técnicas de manejo de inventarios.
Situación Actual
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Es lógico que si existe un problema debe buscarse la solución, a la empresa le
interesa dentro de la medida de lo posible, minimizar el tamaño de los inventarios y
optimizar su gestión con vistas especialmente a reducir costos.
Con respecto a la planificación bodega- mantenimiento deben mejorar la
comunicación y que la persona correspondiente realice programas de mantenimiento que
se cumplan regularmente.
La calidad del mantenimiento se concentra en el mejoramiento de la calidad de los
equipos, tratar de maximizar la eficiencia de los equipos a través de un sistema total de
mantenimiento preventivo que cubra la vida del equipo y a la vez poder realizar los
pedidos con anticipación, teniendo todos estos factores en cuenta, se reducirán los
desperdicios del tiempo dedicado al mantenimiento de la máquina, desperdicios en tomar
inventario; tendremos aclaración de problemas, inventario reducido, versatilidad de la
máquina; en conclusión costos bajos.
1.2.1.- Delimitación de la investigación.El estudio se realizará en el departamento de Bodega conjuntamente con
Mantenimiento de la empresa Soderal S. A. localizada en el cantón Marcelino Maridueña
de la provincia del Guayas.
1.3.- Objetivos de la Investigación.1.3.1.- Objetivo general.-
Identificar, analizar y evaluar procedimiento administrativo en bodega.
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1.3.2.- Objetivos específicos.-
I.
II.
Identificar los equipos críticos y determinar sus partes importantes.
Evaluar el procedimiento para realizar requisiciones de
analizando el stock mínimo y máximo de materia
materiales,
prima, insumos, materiales y
repuestos.
III.
Conocer el plan de mantenimiento preventivo.
IV.
Identificar y diagnosticar insumos inusitados y repuestos
obsoletos.
V.
Analizar formatos de documentos en bodega y establecer ciertos cambios,
de acuerdo a la necesidad presentada.
VI.
Situar en lugares adecuados los insumos, materiales y
repuestos
empleando criterios fundamentales de almacenamiento.
VII.
Detectado y analizado cada uno de los problemas, presentar un plan para
mejorar la administración de bodega, y fomentar una organización mantenimientobodega con frecuentes monitoreos y retroalimentación.
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1.4.- Metodología de la Investigación.1.4.1.- Modalidad de la investigación.La investigación realizada es de campo y documental, de campo ya que hay que
realizarla en el sitio donde está ubicado el problema, para poder investigar y así presentar
posibles soluciones; es documental por que está basada en el análisis del manejo de
inventarios y tiene fundamentos sostenibles para demostrarlo.
En conclusión es una investigación exploratoria, explicativa y evaluativo para
diagnosticar y presentar diseños de mejoras.
1.5.- Marco Teórico.El estudio se basará en diferentes datos de fuentes primarias siguientes:
www.wikipedia.org. dice:
“A la hora de tomar cualquier decisión respecto al diseño del sistema de
inventarios, es importante tener en cuenta que repercutirá en los costes de la empresa”
Gorostegui, 1989, dice:
“La existencia de los sistemas de control de inventarios obedece
básicamente a
dos motivos”.
Por un lado es necesario mantener un control adecuado sobre cada uno de los
elementos del inventario. Por otro, es preciso mantener un registro de cada uno de los
tipos de materiales existentes y sus cantidades”
Situación Actual
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www.gesiopolis.com, dice:
“Hay que desterrar la actitud de vivir a la expectativa de descomposturas.
La técnica TPM ordena estar en continua vigilancia de cualquier síntoma para
poder diagnosticar temprano; esto consiste en saber que la máquina tiene problemas
antes de que se pare, para los operadores deben estar perfectamente capacitados en
cuanto al funcionamiento interno de las máquinas”
www.mercadeo.com, dice:
“Justo a Tiempo (JIT), se define actualmente como sistema de manufactura donde
todas la actividades se desarrollan de forma tal que los componentes y materiales
requeridos en los procesos de producción están en el lugar correspondiente, en el momento
exacto en que se necesitan”
Jaurequí, 1996, dice:
“El mercado y la administración moderna le han dado gran énfasis al problema de la
eficiencia y eficacia en los procesos de distribución y logística y el manejo en planta de los
procesos de
producción. Partiendo de filosofías como el Jit, Kamban, ó las cadenas
productivas eficientes, se han hecho cada día más eficientes los procesos de distribución
física de productos, su manejo y su calidad, en la
ofreciendo estándares de calidad más altos”.
búsqueda de disminuir costos y
Situación Actual
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SITUACIÓN ACTUAL
2.1.- Presentación general de la empresa.Este estudio será realizado en la empresa SODERAL S. A. Sociedad Destiladora de
Alcoholes Sociedad Anónima, se dedica a la fabricación y comercialización de alcoholes y
bióxido de carbono a partir de la melaza de caña de azúcar.
SODERAL S. A. es una organización que pertenece a Sociedad Agrícola e Industrial
San Carlos, fue fundada un 24 de Octubre de 1993, primero como una Planta Destiladora
de Alcohol Etílico, esta planta es de procedencia española y fue adquirida en la ciudad de
Quito, ya que era propiedad de Licoresa, pero debido a los problemas que tenían para
transportar la materia prima decidieron venderla y así esta planta pasa a ser propiedad
del Grupo San Carlos.
Conocedores del futuro mercado para el alcohol anhídro ó deshidratado como
combustible se proyecta a la obtención de una Planta Deshidratadora de Alcohol, la cual
entra en funcionamiento en Enero del 2000; años después se realizan estudios para la
compra de una Planta Recuperadora de CO2, la misma que fue adquirida a la compañía
norteamericana Wittemann y entra en servicio en Noviembre del 2003. En el Anexo # 1 se
detalla el organigrama.
Diagnostico
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2.1.2.- Manual de funciones.La estructura de funciones de la empresa esta conformada por personas
capacitadas y con experiencia laboral; está dirigido por personal técnico y administrativo
que posee la destilería.
Considerando lo anteriormente escrito las áreas específicas que forman parte de la
estructura interna de la empresa son:
Área Administrativa
Área Operativa
Área de Mantenimiento
Área Financiera
Área de Ventas
2.1.3.- Lolizaciôn de la Planta.La planta está ubicada en el parque industrial del Cantón Marcelino
Maridueña provincia del Guayas, cerca al Ingenio San Carlos y Papelera Nacional. En
el Anexo # 2 se indica la ubicación de la Planta, y en el Anexo # 3 está la distribución
de planta.
2.2 .- Competencias.Las competencias son Producarbo ubicada en el cantón La Troncal y Codana en
la ciudad de Milagro, la primera es propiedad del Grupo Isaías y la segunda del
Grupo Nobis conjuntamente con el Grupo San Carlos, razón por la cual Soderal y
Codana tienen la misma gerencia.
Diagnostico
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Producarbo es competencia en lo que respecta a alcohol etílico, Codana se
dedica también a producir bióxido de carbono.
Para el CO2 una competencia es AGA, pero es también un cliente fuerte por
que compran el producto para comercializarlo, ya que ellos lo obtienen de minas
naturales, y son reservas que se agotan; como manejan una cartera de clientes deben
cumplir compromisos, y eso hace que sean clientes de Soderal.
Porcentajes de participación en sus productos:
CUADRO # 1
PRODUCTO
ALCOHOL ETÍLICO
ALCOHOL ANHIDRO
BIÓXIDO DE CARBONO
SODERAL % PRODUCARBO%
33
40
35
34
60
N/A
CODANA %
33
N/A
35
AGA % SUMATORIA %
N/A
N/A
30
100
100
100
FUENTE: DEPARTAMENTO DE VENTAS
ELABORADO POR: LUIS ARELLANO Y.
2.3.- Descripción de las Áreas a estudiar.El área a estudiar puntualmente es la bodega y el área de mantenimiento, esto es su
organización en general, como es la recepción, almacenaje y distribución de materia
prima, insumos, producto final y materiales en general. En lo que concierne a
mantenimiento es la parte organizativa para realizar pedidos de repuestos y materiales
para los equipos considerados críticos.
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2.4.- Descripción del proceso productivo.-
2.4.1.- Líneas de Producción.-
La empresa se dedica a producir y comercializar los siguientes productos:
Alcohol etílico
Alcohol crudo (Sobre pedido)
Alcohol anhidro (Especial ó Desodorizado)
Bióxido de carbono
2.4.2 .- Materia prima e insumos utilizados para los diferentes procesos de
Producción.Materia prima:
Melaza
También llamada miel final, constituye el principal subproducto en la industria
azucarera; de su fermentación con levadura Saccharomyces se obtiene alcohol etílico. El
proveedor de materia prima para Soderal es el Ingenio San Carlos.
La melaza contiene la mayor parte de los azúcares presentes en el jugo, sacarosa y los
azúcares reductores, como lo hace la composición del guarapo, según la variedad de
madurez de la caña.
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Las melazas que resultan de la centrifugación del azúcar de tercera es de 85° brix a
92° brix aproximadamente, la sacarosa variará entre 25% a 40%, los azúcares reductores
entre 12% a 17% y la suma de los dos azúcares totales serán de 50% ó más.
Los principales azúcares de la melaza son la sacarosa, la dextrosa y la levulosa. El
porcentaje de ceniza es de 12% a 15%. Tiene de 0.4% a 1.5% de azúcares orgánicos.
Recepción de melaza
La melaza proveniente del Ingenio San Carlos es almacenada en tanques de
recepción ubicados en la Planta Soderal S. A. La melaza desde el tanque de
almacenamiento es enviada a una balanza para controlar el consumo diario de materia
prima, desde la cual es bombeada a la primera dilución.
Insumos:
Ácido clorhídrico
En el proceso de fermentación se lo utiliza para ayudar a precipitar ciertas sales de
calcio, las que se eliminan en los lodos del fondo en los clarificadores; en este proceso,
también es aplicado para controlar un ph de 2.5 y así evitar el crecimiento de bacterias que
impiden una normal fermentación.
En la planta de agua es utilizado para regenerar las columnas catiónicas, neutralizar
el agua saturada con minerales, intercambia cationes con los aniones hasta obtener una
conductividad de 0 a 1 STD.
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Ácido fosfórico
Tiene la función de actuar como nutriente. El ácido fosfórico proporciona el fósforo
necesario a la levadura para su desarrollo.
Urea
Es otro nutriente, en su composición se encuentra el nitrógeno, cuya función
principal es ayudar a la multiplicación celular.
Antiespumante
La función del antiespumante en el proceso de fermentación es bajar el nivel de
espuma, y evitar derrames de melaza fermentada. El antiespumante usado es de grado
alimenticio por lo tanto no es peligroso para la salud.
Levadura
La levadura tiene el propósito de transformar la glucosa en alcohol etílico, es un
conjunto de microorganismos.
Antibiótico Kamoran
Tiene la función de evitar infecciones en la levadura, ya que como su nombre lo
indica es un antibiótico.
Sulfato de Magnesio
Está considerado también como nutriente para el desarrollo de la levadura.
Diagnostico
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Soda Cáustica
Es utilizado en la planta de agua para regenerar las columnas aniónicas, para
neutralizar el agua saturada con minerales, intercambia cationes con los aniones hasta
obtener una conductividad de 0 a 1 STD.
Bunker
Es usado como combustible para la atomización de las calderas e intercambiar
energía calorífica para la generación de vapor.
Diesel
Es otro insumo utilizado en el grupo electrógeno para la generación de energía
eléctrica en caso que corte este suministro la Empresa Eléctrica de Milagro.
Catalizador Homogenizador
Es utilizado como aditivo para mejorar la combustión en las calderas.
Secuestrante de Oxígeno
Es utilizado para eliminar el oxígeno del agua que se alimenta a calderas, y evitar la
picada de los tubos. Su nombre comercial es Maq boiler 1020.
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Acondicionador de Dureza
Este insumo es utilizado para eliminar los sólidos residuales del agua que se
alimenta a calderas. Su nombre comercial es Maq boiler 1030.
Inhibidor de Incrustaciones
Evita la incrustación de los tubos en la parte de agua, que es en su parte externa. El
nombre comercial es Maq boiler 1040.
Levadura
Es el elemento principal para el proceso de fermentación de la melaza, ya que es el
microorganismo que transforman los azucares en alcohol.
Algatore Clorado
Es utilizado para combatir las algas en las torres de enfriamiento.
Sal en Grano
En caso que la planta desmineralizadora de agua entre en mantenimiento, se
trabajará con los ablandadores de agua, los cuales son regenerados con este insumo.
Alcohol Isopropílico
Es utilizado para dosificarle al alcohol etílico una vez que va a ser despachado y
obtener otro producto llamado alcohol desnaturalizado, este producto es para cubrir un
mercado colombiano.
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Vapor
Es uno de los principales insumos para la destilación de alcohol, ya que la separación
de los alcoholes se hace por diferencia de temperatura, y esto es originado por el calor del
vapor que se inyecta en las columnas destiladoras, tanto en la Planta de Destilación como
en la Planta Anhidro; en la planta de CO2 se utiliza vapor cada ocho días para regenerar las
torres de baja. Para la producción de vapor Soderal cuenta con dos calderas, en tiempo de
zafra el proveedor de vapor es el Ingenio San Carlos, en caso que San Carlos corte este
suministro, entrarán en servicio las calderas de la empresa. El Ingenio provee solamente
para destilación y anhídro, para CO2 no, ya que el vapor del ingenio puede contaminar el
este producto.
Energía Eléctrica
El principal proveedor es la Empresa Eléctrica de Milagro, Soderal cuenta con un
turbo generador para reducir el costo por energía eléctrica; en tiempo de zafra existe la
alternativa que el ingenio provea electricidad.
En caso de emergencia, en un corte de estos proveedores, la planta cuenta con un
grupo electrógeno para abastecer a la planta destiladora y anhídro.
Permanganato de Potasio
Es utilizado en la planta de CO2 en las torres de lavado ó torres de baja presión para
intercambiar con el CO2 gaseoso, su función es eliminar bacterias y quitarle olores
desagradables al bióxido de carbono.
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Carbonato de Sodio
Se lo aplica para aumentar el tiempo de uso del permanganato de potasio, ya que
retarda la oxidación del mismo.
Refrigerante R22
Es utilizado en el compresor que licua el co2 para comprimirlo y luego poder ser
almacenado como producto final en los tanques de almacenamiento.
Refrigerante R404A
Se lo usa en las unidades de refrigeración de los tanques de almacenamiento, y así
mantener licuado el producto en los tanques, con una presión interna estable,
Carbón activado
Se lo aplica en las torres de baja y torres de alta, tiene la propiedad de atrapar los
malos olores del co2.
2.4.3.- Procesos.-
Proceso de producción de alcohol etílico
Diagnostico
30
Descripción del proceso
1.
Fermentación
Clarificación y dilución de melaza
La melaza ingresa al primer tanque diluidor (MX-107) por la parte superior y se
mezcla con el agua caliente que es inyectada por la parte inferior del mezclador, en la
línea de agua de existe un Rotámetro para controlar la cantidad de mezcla, en ésta
primera dilución se ajusta el brix a 40° y se eleva la temperatura a 80° C, para ayudar a
ésta decantación se aplica ácido clorhídrico.
El tanque diluidor MX-107 está equipado con un indicador-controlador de
temperatura que acciona la válvula de alimentación de vapor a éste equipo. Por la parte
superior de éste diluidor saldrá por rebose el mosto a 40° brix y 80° C.
El tanque de agua caliente está equipado con un indicador controlador de
temperatura que acciona una válvula de vapor que ingresa a éste equipo, para mantener
el agua a una temperatura cerca de la de ebullición, cuenta con un indicador de nivel que
controla la entrada de agua fresca al tanque.
El mosto con el brix ajustado ingresa a los tanques de clarificación, por los fondos de
estos clarificadores se eliminan los lodos inyectándole agua, controlando el flujo de ésta
por medio del Rotámetro. Estos lodos ingresan al tanque donde se realiza el proceso de
desendulzado, recuperándose por la parte superior el agua dulce que es enviada al primer
deluidor MX-107, por el fondo de éste tanque se elimina el lodo desendulzado.
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El mosto clarificado sale de la parte superior de los tanques y va por gravedad al
segundo diluidor(MX-205), al cual también ingresa agua fresca la que se controla por un
Rotámetro.
El mosto a 20° brix es enviado al intercambiador de placas con la finalidad de
enfriarlo. En la línea de salida de mosto de éste intercambiador existe un indicador
controlador de temperatura que acciona la válvula de salida de agua, ésta agua es captada
en la cisterna por una bomba.
2. Pre-Fermentación y Fermentación de mosto.El mosto una vez frío es enviado al mezclador estático para después pasar a los
tanques de propagación ó tanques de prefermentación, así como también a los tanques
fermentadores. En los prefermentadores se realiza la reproducción celular en presencia de
aire, ya que éste es un proceso aeróbico y exotérmico, razón por la que es necesario enfriar
el mosto.
El mosto de los prefermentadores es alimentado en forma continua a los
fermentadores y en estos se transformará, por acción de la levadura los azucares en
alcohol. Siendo la fermentación alcohólica una fermentación anaeróbica, es decir en
ausencia de aire, la transformación de los azucares en alcohol también es una reacción
exotérmica, por lo que hay la necesidad de enfriar el mosto, para lo cual se utiliza
intercambiadores de placas.
Los fermentadores están equipados con indicadores de nivel. A la salida del mosto
del intercambiador de placas están instalados indicares controladores de temperatura,
que actúan sobre la válvula de salida de agua del intercambiador, ésta agua proviene de la
torre de enfriamiento # 2.
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Terminada la fermentación, el mosto es trasladado vía bomba a los tanques de vino.
Los tanques de vino están equipados con indicadores de nivel, el vino es el mosto
fermentado listo para ser destilado.
Destilación de alcohol etílico
3. Columna Mostera C - 10
El vino es enviado mediante bomba al intercambiador E-525 (A-B), antes pasa por un
rotámetro para controlar el flujo de alimentación a la columna.
En este intercambiador se condensa parte de los vapores alcohólicos producidos en
la columna C-20, el calor cedido por estos vapores es tomado por el vino alcanzando una
temperatura aproximadamente de 65- 68° C, a ésta temperatura ingresa a la columna C10 por el tope de ésta. Por la base de la columna se inyecta vapor a 20 psi, el que es
controlado por un flujómetro, además existe un controlador de nivel de fondo, que actúa
sobre la válvula de salida de la vinaza. La corriente de vapores alcohólicos, dentro de la
columna es ascendente y va enriqueciéndose en alcohol, mientras que la corriente líquida
es descendente y va empobreciéndose en alcohol. A la altura del plato 18 sale una
corriente de vapores alcohólicos a 45° GL hacia la columna C- 20 y fracción de estos
vapores van al condensador E-515 (A-B) y éste refluja al tope de la misma columna, el
agua que absorbe el calor de estos vapores alcohólicos es tomado de la torre de
enfriamiento 1.
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4. Columna Depuradora C - 20
Los vapores alcohólicos que ingresan a la columna C-20 suben a los platos superiores
enriqueciéndose en alcohol hasta llegar al tope de las mismas alcanzando una graduación
de 65º GL, en igual forma la corriente líquida se va agotando gradualmente hasta su base,
así mismo se inyecta vapor y es controlado por un flujómetro. La corriente líquida agotada
abandona la columna por un sifón que sirve como sello hidráulico. Los vapores alcohólicos
salen por el tope de la columna C-20 y son encaminados a los condensadores E-525 (A-B)
en el que intercambian el calor con el vino, y a los condensadores E-526 y e-527(A-B), los
que reflujan a la parte superior de la columna para después ser encaminados al tanque de
flemas, pasando primeramente por un rotámetro para controlar el volumen de flema
producido en un tiempo. Una fracción de alcohol condensado en ésta columna es
encaminado al tanque de mal gusto ó alcohol de segunda, ya que es extraído de una parte
de la columna donde se producen contaminantes. En este proceso se obtiene el alcohol
crudo cuando es requerido, pero se para el proceso para obtener alcohol etílico.
5. Columna Hidroselectora C - 36
Del tanque de almacenamiento de flemas TK-504 es enviado mediante bomba ésta
flemas a la columna C-36, de igual manera el flujo de flemas ingresado a la columna es
controlado por un rotámetro, a esta misma columna ingresa la flegmasa producida por la
C-40, así mismo vía bomba y de igual manera controlada por un rotámetro, esto con la
finalidad de diluir la flemas y realizarle un lavado. La concentración alcohólica en la base
de esta columna debe estar aproximadamente en 15º GL, el mismo que es enviado a la
columna C-40. En la base de la columna ingresa vapor controlado por un indicador de flujo
de vapor.
Los vapores alcohólicos producidos en el tope de esta columna ingresan a los
condensadores E-536 y E-537(A-B), los que reflujan al tope de la misma, una fracción de
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este alcohol condensado es encaminada al tanque de aceite fusel controlado su flujo por
un rotámetro.
6. Columna Rectificadora C - 40
El alcohol precedente de la columna C-36, ingresa a la columna C-40 a la altura del
plato 16, los vapores alcohólicos suben a los platos superiores enriqueciéndose hasta
alcanzar una concentración de 96º GL en el tope de la columna, mientras que la corriente
líquida se va agotando hasta su base, para de ahí ser enviada a la C-36 con la finalidad de
diluir las flemas. En la base de esta columna se inyecta vapor controlado por un indicador
de flujo.
A la altura del plato 24 de la columna existe un indicador controlador de
temperatura que actúa sobre la válvula de extracción del alcohol a 96º GL, ya que a una
determinada temperatura en este plato el producto está concentrado.
Los vapores alcohólicos abandonan esta columna en el tope y son encaminados a los
condensadores E-545 y E-546 (A, B), los que reflujan a la misma columna y de ahí son
encaminados a la columna C-50.
En esta columna a la altura de los platos 16 y 30 se extraen los alcoholes superiores
leves y pesados, los que son controlados por los rotámetros y son encaminados al tanque
de alcohol de segunda y al separador de aceite fusel respectivamente.
7. Columna Desmetilizadora C-50
Las impurezas leves que ingresan junto con el alcohol precedente de la C-40
asciende al tope de la columna C-50, las que se encaminan a los condensadores E-555 y E
556 (A-B), reflujando en la misma columna.
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En la base de la columna C-50 existe un intercambiador E-554(A-B), en la que
ingresan vapor para intercambiar indirectamente energía calorífica con el alcohol, este
flujo de vapor es controlado por un indicador de flujo, además existe un controlador de
nivel de fondo que actúa sobre la válvula de salida de alcohol que vía bomba va al
enfriador E-552 (A-B).
8. Almacenamiento de Alcohol
El alcohol antes de ser almacenado es enfriado en el intercambiador E-552 (A-B) con
la finalidad de evitar pérdidas por evaporación, de ahí el alcohol es encaminado a los
tanques de producción diaria llamados jornaleros (TK-601A, B, C, D), para luego de
análisis de grado alcohólico y cromatografías, planificadamente cada 12 horas es bombeado
a los tanques de almacenamiento de producto final (TK-604A, B, C, D); (TK-607A y B.);
(TK-606A). En el anexo # 4 se puede observar los equipos y maquinarias de la planta
destiladora, y en el anexo # 5 el diagrama del proceso.
2.4.3.2.- Proceso de producción de alcohol anhidro o deshidratado.-
Descripción del proceso
1. Materia prima.
Alcohol crudo, Alcohol de segunda 1 y Alcohol de segunda 2.
La materia prima para este proceso es el alcohol crudo, alcohol industrial 1 y alcohol
industrial 2. El alcohol crudo puede ser producido por las columnas C-10 y C-20 del
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proceso de destilación, llamado también flemas, pero como no abastece se lo importa del
Perú; los otros dos alcoholes son desechos del proceso de alcohol etílico.
El alcohol crudo es almacenado en el tanque TK- 606C, de donde se lo bombea al TK504 B para el consumo diario.
Alcohol crudo se usa cuando se va a producir alcohol anhidro deodorizado, ya que
este producto es puro y está entre 99.7° GL a 99.8° GL, y puede ser utilizado como
combustible para vehículos.
Para producir alcohol anhídro especial se utiliza una mezcla de alcohol crudo (50%),
alcohol industrial 1 (30%), y alcohol industrial 2 (20%), el producto de esta mezcla ya
procesado tiene un grado entre 99.3° GL a 99.4° GL.
2. Columna T- 501
La materia prima que es el alcohol crudo ó la mezcla de alcoholes ingresa a la
columna destiladora (T-501). Ingresa por el plato 33 para la producción de Alcohol
Especial y por los platos 46 ó 62 para la producción de Alcohol Deodorizado; esto se hace
ya que para producir alcohol especial la materia prima tiene un menor grado alcohólico
(90° GL) ya que es una mezcla de alcoholes y necesita intercambiar calor durante mayor
tiempo que lo hace la flemas (95° GL), La función de la columna T-501 es elevar el grado
alcohólico a 96° GL.
3. Filtros Moleculares Mol- 507 y Mol- 508
El alcohol precedente de la columna T-501 es encaminado a un supercalentador
donde eleva la temperatura de este alcohol de 320 – 360° F, y entonces es enviado a los
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filtros moleculares (Mol - 507 ó Mol - 508) los cuales contienen polímeros en su interior, y
mediante absorción capturan el agua que posee el alcohol.
Estos filtros trabajan alternadamente, es decir cuando un filtro se satura entra a
regenerarse, y el otro filtro procede a operar normalmente en el proceso de producción,
esto lo hacen con vapor y con el mismo alcohol. En la entrada de los filtros existen válvulas
electroneumáticas que trabajan con censores de temperaturas y presiones para controlar
el flujo de alcohol y asegurar la obtención de un producto conforme y de una buena
regenerada de estos equipos.
4. Almacenamiento de Alcohol Anhídro
El producto obtenido en este proceso es almacenado en tanques diferentes, de
acuerdo al producto que se esté procesando, El producto pasa por un enfriador E-511 con
la finalidad de evitar pérdidas por evaporación para luego encaminarlo vía bomba a los
tanques jornaleros (TK- 601E, F), para luego de un análisis de grado alcohólico se planifica
su bombeo, cada 24 horas a los tanques de almacenamiento. El alcohol anhidro especial
es almacenado en el tanque 606D.
El alcohol anhidro desodorizado es almacenado en los tanques 605 y 606B. En el
anexo # 6 se observa la lista de equipos y maquinarias de la planta deshidratadora de
alcohol, y el diagrama de proceso en el anexo # 7.
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Proceso de producción de CO2
Descripción del proceso
1. Materia prima
Bióxido de Carbono
La materia prima para este proceso es el bióxido de carbono deliberado en el
proceso de fermentación de la melaza, para esto los tanques fermentadores son
herméticamente cerrados de tal manera que se los llena en un 75% y con una mínima
presión de 4 psi.
Procesos
El CO2 crudo gaseoso es conducido desde la salida de los tanques fermentadores a
la trampa de espuma (1), donde se elimina la espuma. A continuación es conducido al
depurador de agua (2), donde se eliminan los aerosoles, los compuestos olorosos solubles
en agua, y otras impurezas. El depurador de agua está protegido contra alta y baja
presión. Después es comprimido el CO2 hasta 15 bar por medio de un compresor libre de
aceite de dos etapas (4), el cual está provisto con refrigerador intermedio y
posteriormente enfriados por agua. El compresor de CO2 está provisto con controles de
presión y válvulas de seguridad, por lo que está protegido contra presión de descarga
demasiado alta y presión de aceite demasiado baja. Además, el compresor está protegido
contra temperatura de agua refrigerante demasiado alta.
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El arranque y la parada del compresor de CO2 son controlados mediante un balón de
acumulación (3). El CO2 gaseoso comprimido es filtrado en un doble filtro de carbón
activado (5) que elimina los últimos compuestos volátiles (aldehídos y mercaptanos). Los
filtros de carbón activado se regeneran mediante vapor y están montados de manera que la
regeneración está permitida durante la operación. La regeneración se lleva a cabo
aproximadamente una vez cada dos semanas, dependiendo de la pureza del CO2 crudo
gaseoso.
Con anterioridad a la condensación, el CO2 gaseoso es secado en un deshidratador
(6) a una temperatura de rocío de aproximadamente 60º C bajo cero. El deshidratador es
calentado eléctricamente y es regenerado automáticamente. El deshidratador es
regenerado por medio de gases inertes secos del condensador de CO2 (7) y actúa como un
sistema purgador para gases no condensables al mismo tiempo. El CO2 gaseoso purificado
y seco es condensado en un intercambiador de calor multibular (7) a una temperatura
aproximada de 30º C bajo cero. La operación de la unidad de refrigeración corresponde a
la presión en el condensador de CO2. El CO2 líquido altamente refrigerado se conduce a
un tanque de almacenamiento aislado (10). Desde allí el CO2 líquido puede ser dirigido a
varios tipos de accesorios como evaporadores (EVU), Unidades para llenado de cilindros
(CFU) o a las prensas de hielo seco (DIP). En el anexo # 8 se observa la lista de equipos y
maquinarias de la planta de CO2, y el diagrama del proceso se indica en el anexo # 9.
En el anexo # 10 están detallados los equipos de Casa de Fuerza.
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CUADRO # 2
INDICADORES DE PRODUCCIÓN
PRODUCTOS
MATERIA PRIMA E INSUMOS UNIDAD ETÍLICO (lts.) CRUDO (lts.) ANHIDRO (lts.)
Melaza
Gln.
0.7820
0.7743
Flemas
Lts.
1.1110
Alcohol industrial 1
Lts.
1.0799
Alcohol industrial 2
Lts.
1.0799
Bunker
Gln.
0.1400
0.0774
0.0492
Ac.Clorhidrico.(Pta.Agua)
Kg.
0.0353
0.0209
0.0102
Ac.Clorhidrico.(TK 101 B)
Kg.
0,0014
Acido Fosfórico
Kg.
0,0031
0.0028
Urea
Kg.
0.0089
Sal en grano )
Kg.
Acido Sulfúrico
Kg.
0.0035
Soda Caústica líquida
Kg.
0.0004
Algatore clorado
Kg.
0.0000
Antiespumante
Kg.
0.0003
Secuest. Oxigeno)
Kg.
0.0001
Acondic Dureza (Kg.)
Kg.
0.0001
Catalizador homogenizador
Kg.
0.0001
Diesel
Gln.
0.0004
Vapor (Soderal)
Lbs.
16.1800
8.1000
6.1300
Vapor I.S.C.
Lbs.
16.1800
8.1000
6.1300
Anticrustante Vino
Kg.
0.0004
Anticrustante Torre
Kg.
0.0001
Inhibidor de Incrustación
Kg.
Levadura
Kg.
Kamoram
Kg.
Sulfato de Magnesio
Kg.
Carbón Activado ECO-K90 8*20
Kg.
Carbon Activado ECO-K90 4*8
Kg.
Alcohol Isopropílico
Kg.
Nota: Estos standares están establecidos en base a la experiencia.
FUENTE: DEPARTAMENTO DE PRODUCCIÓN
ELABORADO POR LUIS ARELLANO Y.
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2.5 .- Inventario del recurso humano.La empresa cuenta con 53 personas distribuidas de la siguiente manera :
CUADRO # 3
CARGOS
Gerente general
Gerente financiero
Gerente Administrativo
Gerente de Ventas
Gerente de Producción
Contadora
Astee. Contadora
Jefe de Compras
Jefe de planificación
Jefe de mantenimiento
Jefe control de calidad
Astee. Control de calidad
Astee. Produción
Astee. Contable planta
Secretarias en Planta
Secretarias oficina Guayaquil
Operador Destilacón
Operador Fermentación
Operador Anhídro
Operador Co2
Operador Calderas
Electromecánico
Conserje planta
Servicios varios
Conserje Guayaquil
Total
CANTIDAD
1
1
1
1
1
1
2
1
1
1
1
1
1
1
2
3
4
4
4
4
4
6
1
5
1
53
FUENTE: DEPARTAMENTO ADMINISTRATIVO
ELABORADO POR: LUIS ARELLANO Y.
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2.6 .- Tipo de planificación, programación y control de la producción e
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inventarios,
costos y presupuesto.La programación de la producción la hacen mensualmente, existiendo ya una
planificación anual. Conociendo ya el volumen aproximado de melaza que puede proveer
el Ingenio San Carlos se realiza la planificación anual; las ventas también es un parámetro
para decidir en la planificación, es por ese motivo que se está adquiriendo una nueva
planta de mayor capacidad de producción. En el caso de que un cliente solicite alcohol
crudo, ya no se pararía la línea de alcohol etílico, si no que se produce ambos productos.
Los inventarios de materia prima, insumos y producción los realizan a diario a las
07h00, para realizar el reporte de bodega y por consiguiente el departamento de
producción haga su reporte. Existe problemas con el inventario de consumo de materia
prima que es la melaza, ya que éste consumo se lo toma midiendo los niveles del tanque
que se ha consumido, y la melaza hace espuma en la parte superior, es por la razón que la
balanza no está trabajando continuamente y no se puede llevar el control adecuado de
consumo; así como es necesario implementar un control de la melaza que envía el
ingenio, ya que Soderal acepta el volumen que factura éste. En lo que es insumos no hay
problema ya que son pesados ó se realiza el egreso por una cantidad redondeada que la
puede consumir en un número determinado de días.
La producción de los alcoholes etílico, crudo ó anhidro es controlada a diario en
tanques jornaleros para no correr el riesgo de ingresar un producto no conforme en los
tanques de almacenamiento, y poder llevar el control de producción diaria; de los tanques
jornaleros el producto es bombeado a los tanques de almacenamiento, previo un análisis
de control de calidad.
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Lo que es CO2 se lo almacena directamente en los tanques principales, cuyo
producto es analizado una vez que está lleno el tanque de 80 toneladas, en estos se
controla la producción a diario mediante balanza existente en el tanque. Existen dos
tanques, al llenarse uno se procede a llenar el otro tanque, y se despacha a los clientes del
tanque lleno.
2.7 .- Cumplimiento de proveedores y entrega de productos terminados.Los proveedores cumplen de acuerdo al trámite agilitado por compras, existen
pequeños problemas en productos controlados por CONSEP ya que se requieren cupos
para poder tramitar y usar estos insumos. En la actualidad la diversificada oferta hace que
el cliente tenga preferencias, lo que hay que aprovechar para obtener un buen servicio de
parte de los proveedores.
En lo que respecta a entrega de productos terminados, con lo referente a alcohol, el
cliente es el que envía su vehículo tanque, el mismo que es analizado para recibir
autorización de cargarlo, este producto se envía con muestras para análisis del cliente y
contramuestras, cabe recalcar que para despachar existen diferentes líneas cada una con
su respectiva bomba y contador, esto es entre anhidro y etílico.
En lo que respecta a CO2 es igual, los clientes ya sean AGA ó Carbogas envían sus
vehículos para que sean cargados, y ellos se encargan de despachar al consumidor final de
este producto.
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2.8.- Residuos y reprocesos.El residuo del proceso de alcohol con mayor impacto es la vinaza, es el desperdicio
de la destilación del vino fermentado; esta vinaza es enviada vía tubería a la piscina de
oxidación del Ingenio y una parte es utilizada como nutriente en los sembríos de caña de
azúcar.
Existen dos tipos de alcohol que se obtiene como residuo en el proceso de
destilación de alcohol etílico, se los llama alcohol industrial 1 y alcohol industrial 2. Estos
pueden ser reprocesados en el mismo proceso de alcohol etílico; en la actualidad se los
utilizan como materia prima para la producción de alcohol anhidro especial.
2.9.- Capacitación y desarrollo.Dentro de su plan, la empresa tiene programado cuatro charlas de desarrollo
humano anuales para el personal de planta, En lo que es capacitación técnica existen dos
programas anuales para enviar a cursos a 3 personas de diferentes departamentos, a
recibir cursos de capacitación técnica, esto es por convenio con el Instituto Montepiedra
en Guayaquil.
2.10.- Innovación y renovación.Una de las innovaciones de Soderal es su planta recuperadora de bióxido de
carbono, ya que se recupera un producto que antes se lo deliberaba al ambiente y
contaminaba, la planta cuenta con tecnología de punta y nuevos métodos para la
purificación del CO2. Cabe recalcar que esta planta tiene un año operativa.
Una innovación reciente es un proyecto con el nombre de Mejora de Destilería, el
mismo que consiste en instalar una nueva planta de alcohol procedente del Brasil, ésta
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planta tiene una capacidad de producción de 45,000 litros día de alcohol etílico. La nueva
planta vendrá diseñada para alimentar vapor al vacío, con la finalidad de disminuir el
consumo de vapor y lógicamente reducir los costos de producción. Este proyecto ya está
en marcha, en el mes de Noviembre comenzaron a hacer la obra civil, para en lo posterior
comenzar el montaje de maquinarias y equipos. La nueva planta trabajará en conjunto con
la que ya está instalada, y así produciría crudo para abastecer de materia prima a la planta
anhídro.
Como renovación, Sociedad Agrícola e Industrial San Carlos es un grupo visionario
que invierte en tecnología y en el desarrollo institucional, siendo así han montado una
planta termoeléctrica a partir de bagazo de caña de azúcar, con lo cual se beneficiaría
Soderal ya que en época de zafra consumiría energía eléctrica y vapor del Ingenio vecino,
y así reduciría los costos de producción.
Otra renovación, es la compra de una planta nueva para producir alcohol anhidro,
un proyecto que depende mucho de la decisión que tome el gobierno, ya que si éste
aprueba el uso del alcohol como aditivo de la gasolina que consumen los transportes
motorizados se haría realidad.
Diagnostico
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DIAGNOSTICO
3.1.- Identificación de los problemas.La falta de organización en el departamento de bodega para realizar pedidos de
insumos, materiales y repuestos es un problema de bodega, esto es tanto para el proceso de
producción como para el mantenimiento de un determinado equipo.
Otro de los problemas es el tener en una misma bodega materiales, repuestos y
herramientas, esto produce mal almacenaje de herramientas, disminuyendo el tiempo de
vida útil del elemento mencionado.
Cabe recalcar que existe desorganización entre bodega-mantenimiento para realizar
los pedidos de repuestos para un mantenimiento determinado, ya que existen
mantenimientos no planificados.
Desorganización y desorden para realizar pedidos, recepción y ubicación de materia
prima, insumos y materiales. Además existen demasiadas compras en ferreterías de la
localidad, y lógicamente van a salir más costosas que si se las comprara organizadamente.
El furgón realiza viajes imprevistos a Guayaquil por la falta de planificación de pedidos.
Existiendo un sistema contable para manejo de inventarios, falta la capacitación
para un manejo adecuado del mismo, para determinar stock mínimo y máximo en los
diferentes inventarios.
Desarrollo de las propuestas de solución
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Se analiza en el diagrama causa-efecto (anexo # 11) y la matriz FODA (anexo # 12)
las causas que originan la desorganización en el control de bodega y al efecto que
conlleva.
Existiendo tres personas para los trabajos de bodega se les delega otras funciones
que producen desorden en el departamento. Al parecer no se hace nada para realizar
mejoras en el sistema administrativo.
Los clientes internos se quejan de la falta de herramientas para realizar su trabajo.
Mejorar el manejo de inventarios ayudará a reducir los costos por estos, existe un
inventario inflado, ya que hay materiales ó equipos que son activos y constan como
inventarios, haciendo esto tener un inventario inflado.
Las causas se han clasificado de la siguiente manera:
Uso inadecuado de los recursos
 Personal mal delegado en bodega
 Inadecuado método de recepción de materiales e insumos
 Falta inspección en recepción de insumos
 Frecuente compras de herramientas
Mala distribución
 Insumos mal almacenados
 Desorden en perchas
 Área no aprovechada en bodega
 Materiales en el piso
Desarrollo de las propuestas de solución
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Falta comunicación con mantenimiento
 Pérdida de tiempo
 Exceso de compras locales
 Programa de mantenimiento no aplicado
 Falta stock de repuestos de principales equipos.
Mal servicio
 Frecuente pérdida de herramientas.
 Despacho inadecuado de insumos.
Formulación del problema
Análisis FODA
AL analizar el FODA de este caso se obtiene lo siguiente:
La matriz se detalla en el anexo # 11
Fortaleza.- Se Considera una fortaleza las pocas líneas de producción que existen y
el tamaño de la empresa, es una empresa sólida muy bien asentada, y con visión
Oportunidad.- La gran oportunidad de invertir en una planta de mayor capacidad
para producir alcohol anhídro, siempre y cuando se apruebe el uso de éste producto como
combustible.
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Debilidad.- La distancia existente entre la planta y los proveedores.
Amenaza.- Una amenaza constante para las empresas son las decisiones políticas
del Gobierno, lo que no da garantía para invertir.
3.2 .- Importancia de los problemas.Estos problemas son muy importantes porque generan un desorden y una
descoordinación compras-bodega-mantenimiento, y muchas de las veces se han originado
paradas de planta por no existir un repuesto de algún equipo importante ó retraso en el
proceso productivo por atraso de un determinado insumo, más aún si es controlado por el
CONSEP, y no se gestiona la ampliación del cupo.
3.3 .- Análisis de los problemas.La planta está ubicada fuera de la ciudad de Guayaquil, lo que origina que en una
emergencia se movilice un vehículo y se originen gastos mayores que los que se dieran si
se organizara la logística.
Haciendo un análisis de la situación real la conclusión es que no se aplican métodos
ó técnicas para realizar la gestión en este proceso productivo. Lo que hace que existan
gastos innecesarios y desorden en la organización de bodega manteniendo un inventario.
De los datos expuestos en las hojas de parada (Anexos # 12, 13, 14 y 15) se toma las
que han sido provocadas por la desorganización en bodega.
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3.4.- Cuantificación económica de los problemas.Las paradas de planta originadas por falta de insumos y repuestos en bodega son
frecuentes.
Existe otro problema que es tener materiales en el piso, esto origina que sufran
daños ciertos materiales como empaquetadura y herramientas, aparte del problema de
seguridad industrial que origina.
En el siguiente cuadro puede observarse el gasto que originó en el año 2,004 las
compras en ferreterías locales. Esto puede parecer una cifra muy pequeña, pero la
frecuencia con que se realizan es el problema, ya que se compran herramientas y
materiales que pueden ser adquiridos mediante el debido pedido y orden de compra.
En el siguiente cuadro se analiza las paradas por falta de insumos ó repuestos:
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CUADRO # 4
RESUMEN DE PARADAS EN EL AÑO 2004 POR CAUSA DE NO
TENER REPUESTOS EN BODEGA
Planta
Destilación
Crudo
Anhídro
CO2
Horas
parada
Deja de producir
en una hora $
Pérdida
total $
152
362.50
55,100.00
34
337.50
11,475.00
137
290.42
39,787.54
1,075
59.50
63,962.50
Total
170,325.04
Ejemplo: En Noviembre se originó una parada en turbina, por un
matrimonio que no se lo tiene en stock, y tiene un costo de $ 2,000
Al dejar de producir energía la turbina(250 kwh);se consume
energía del Estado con un costo de 0.10 usd. el kwh
El repuesto tardó en llegar 21 días, sumando dos días de
instalada 23 días en total.
Ejemplo:
En Noviembre se originó una parada de turbina, por un
matrimonio que no se lo tiene en stock, y tiene un precio de
$ 2,000, al dejar de producir energía la turbina (250 kws./h); se
consume energia del Estado, con un costo de $ 0.10 el kw/hr.
El repuesto demoró en llegar 21 días con instalada.
kw.
250
Horas
24
Costo kw. $
0.10
Dias parada turbina
21
Se observa que conviene tener en stock este repuesto que cuesta
2000 y hace ahorrar $ 12,600.00.
Así se originan paradas por falta de diversos repuestos que se
justifica tener en stock.
FUENTE: DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO
ELABOARADO POR: LUIS ARELLANO Y.
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DESARROLLO DE LAS PROPUESTAS DE SOLUCIÓN
4.1.- Planteamiento y Análisis de las Alternativas de Solución.De los problemas identificados, se van a tomar dos, que se consideran los más críticos, y se
puede tomar acciones inmediatas de solución.
1. El primero que se considera es el mal manejo de inventarios de herramientas.
2. El segundo en considerar es la falta de planificación entre bodega y mantenimiento
para realizar pedidos de repuestos, y mantener un stock de los principales partes y
piezas de los equipos críticos de la Planta.
4.1.1.- Alternativa de solución “A”.Problema 1.
Este problema es el más sencillo de solucionar, ya que en base a la experiencia, el manejo de
herramientas le compete directamente al Departamento de Mantenimiento, el cual se
responsabilizará delegando a uno de sus colaboradores, para que asuma un control de las
herramientas. Lo que el Departamento de Bodega se encargaría es de realizar un inventario
mensual.
Problema 2
La solución a este problema es realizar una estadística; de los repuestos principales, y que más se
usan en la Planta, considerando que son los que han incidido en el proceso normal de producción.
Estos repuestos se detallan en los cuadros # 5, 6, 7, 8 y 9.
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Ya con una lista de los principales repuestos ó partes críticas, realizar un programa de pedidos, en
base a la planificación del mantenimiento preventivo realizado por el Jefe de Mantenimiento.
En bodega se almacenará un stock de seguridad de los repuestos hasta el momento que se
realice el mantenimiento, este stock se lo define por sentido común, ya que existe incertidumbre
en manejarlos, las perchas deben ser identificadas cada una con los nombres de repuestos.
4.1.2.- Alternativa de solución “B”.Problema 1.
La segunda alternativa de solución planteada, al primer problema, es delegar a la persona idónea
en el Departamento de Varios servicios, para que maneje las herramientas, esto ya sin tener
responsabilidad el Departamento de Mantenimiento, sino que siguiera siendo controlado por el
Departamento de Bodega; y de igual manera como en la propuesta “A”, se realizarán inventarios
mensuales de herramientas.
Problema 2.
Para este problema, no se sugiere otra solución, ya que la primera propuesta, es la más factible
para aplicarla.
4.2.- Evaluación y/o Análisis de costos por cada alternativa.4.2.1.1.- Costos de la Alternativa “A” para el primer problema.Analizando esta alternativa hay que tener en cuenta el costo beneficio que refleja
organizarse con esta sugerencia, ya que se evitarían frecuentes pérdidas de herramientas, y el
personal de Mantenimiento tomará medidas para conservar sus instrumentos de trabajo.
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El Jefe de Mantenimiento debe asignar una persona para que se responsabilice por el
manejo de este inventario que representa un rubro difícil de controlar en bodega.
Los costos para esta alternativa son los siguientes:
CUADRO # 10
Detalle
Capacitación
Construcción de una pequeña
bodega para herramientas
Perchas
Total:
costo $
350.00
1,000.00
150.00
1,500.00
FUENTE: COTIZACIONES
ELEBORADO POR: LUIS ARELLANO Y.
4.2.1.2.- Costo de la alternativa “B” para el primer problema.Para esta alternativa los costos son los mismos que para la alternativa “A”, la persona
que se delega es lo que cambia, ya que para la primera alternativa se sugiere una
persona de mantenimiento, y para la alternativa “B”, se recomienda a una persona de
servicios varios, los recursos materiales son los mismos para ambos casos.
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4.2.2.- Costo de la alternativa “A” para el segundo problema.Primeramente hay que realizar la lista de los equipos críticos, con sus partes y piezas
principales para mantener un stock de repuestos. Los costos de esta alternativa se detallan a
continuación. Se considera la lista de Equipos y Máquinas, con la lista de los elementos de bombas
y motores. En el cuadro # 6 se observa el costo total del inventario de seguridad que se manejará
en bodega, El gráfico # 2 muestra una manera de ordenar la bodega.
CUADRO # 11
RESUMEN DE COSTOS PARA INVENTARIOS DE REPUESTOS
REPUESTOS
RODAMIENTOS
SELLOS MECÁNICOS
RETENEDORES
CARA ACOPLE
ELEMENTO FLEXIBLE
BANDAS
TOTAL
COSTOS
1,843.50
3,294.27
46.59
5,399.55
1,987.71
562.65
13,134.27
FUENTE: CUADROS # 5, 6, 7, Y 8
ELEBORADO POR LUIS ARELLANO Y.
Los recursos necesarios con sus costos se los detalla en el siguiente cuadro:
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CUADRO # 12
Detalle
Cantidad Costo U. $
Realizar piso elevado en Bodega
Contratista
Perchas
5
50
Personas para ordenar
4
80
Letreros de identificación
32
20
Stock de seguridad
Total
Costo total $
1,600.00
250.00
320.00
640.00
13,134.27
15,944.27
FUENTE: CUADROS # 6
ELABORADO POR: LUIS ARELLANO Y.
4.3.- Selección de la alternativa más conveniente, como propuesta de solución.Para el primer problema se propone como solución la alternativa “A”, y para el segundo
problema la única alternativa propuesta y factible es la “A”.
4.3.1.- Factibilidad de la propuesta.Las propuestas son factibles, ya que tienen costos bajos y darán beneficios, se
puede
realizar el trabajo sin ocasionar retrasos en el funcionamiento normal de los procesos, Los
recursos que se necesitan para realizar estas propuestas se los encuentra fácilmente en el
mercado, lo que más se requiere es manejar ordenadamente los procedimientos que se ejecutan
en el proceso.
4.3.2.- Aporte y/o incidencia de la propuesta en el desarrollo de las actividades.La ejecución de estas propuestas ayudarán a mejorar la organización en Bodega, los
materiales estarán ordenados brindando un orden y mejor servicio. Se disminuyen los tiempos en
despachar materiales y el Departamento de Mantenimiento podrá realizar sus trabajos. Con lo
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que respecta a la bodega de herramientas, se reducirán las compras locales de éstas y se llevaría
un mejor control, el personal tendrá un mejor servicio y tomará cuidado de sus herramientas.
El proceso de las actividades no sufrirá incidencias al realizar las mejoras en Bodega, se
continuará dando el servicio normalmente mientras se va mejorando, es por ese motivo que se
propone realizar los trabajos en quince días.
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EVALUACIÓN ECONÓMICA Y ANÁLISIS FINANCIERO
5.1.- Costos y calendario de la inversión, para la implementación de las alternativas
propuestas.La cuantificación de la inversión se determinará en función a los costos analizados en las
propuestas de solución.
CUADRO # 13
PROPUESTA
1° PROBLEMA
2° PROBLEMA
TOTAL
COSTOS $
1,500.00
15,944.27
17,444.27
FUENTE: CUADROS #12
ELABORADO POR: LUIS ARELLANO Y.
5.1.1.- Inversión Fija.Para llevar a cabo la ejecución de las propuestas no se necesita empréstitos ó créditos
financieros, ya que el capital requerido puede ser financiado por la misma empresa, razón por la
cual no existe Inversión Fija.
5.1.2.- Costos de Operación.Los gastos operacionales es el sueldo que percibirían en los diez días las cuatro personas
delegadas durante la ejecución de las propuestas planteadas.
Los gastos variables están considerados en el total de la inversión, que suman total de $ 320.00.
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5.2.- Plan de inversión/Financiamiento de las propuestas.Como ya se lo recomendó en el análisis de la Inversión Fija, el financiamiento para
desarrollar los trabajos detallados en las propuestas de solución puede ser del capital de
la empresa. En el plan están considerados contratistas, a los cuales se les paga en dos
partes, 50% firmando el contrato y el otro 50% terminada la obra.
5.2.1.- Amortización de la Inversión.Como se analizó anteriormente, la inversión sería con capital propio, razón por la
cual no se amortizaría el dinero invertido.
5.2.2.- Balance económico y flujo de caja.El Flujo de caja es el desembolso del capital a invertir, que en el transcurso del
trabajo se irá distribuyendo. No existe gran cantidad de dinero a invertir y el tiempo de
ejecutar el trabajo es pequeño, como para que exista un flujo de caja continuo.
5.3.- Análisis Beneficio/Costo de las propuestas.Para efecto de éste cálculo se considerará los egresos al capital invertido en el
proyecto, $ 17,444.27 e ingresos al dinero que representan las paradas de producción $
170,325.04
B/C = Ingresos = 170,325.04 =
Egresos
9.764
17,444.27
Analizando el costo beneficio se observa que la inversion es rentable.
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5.4.- Índices Financieros que sustentan la Inversión.-
5.4.1.- Valor Actual Neto y Tasa Interna de Retorno.-
CUADRO # 14
MENSUAL
FLUJOS NETOS
1
2
3
4
-
17,444.27
14,166.67
14,166.67
14,166.67
14,166.67
VAN=
VF
FACTOR
1.000
0.797
0.575
0.636
0.567
(1 + i)n
14166.67
VAN
TIR
FLUJO DESCONTADO
-17,444.27
11,293.58
8,139.46
9,003.17
8,038.55
19,030.50
Inversión final:
Flujo neto actual:
Tiempo:
Tasa:
19,030.50
14,166.67
4 meses
0.12
19,030
0.12
5.4.2.- Tiempo de Recuperación de la Inversión.La inversión se la recupera en dos a tres meses, ya que se considera los tiempos de paradas
originados por falta de repuestos en Bodega, es muy relativo ya que pueden como no suceder
estos imprevistos, pero de acuerdo a la experiencia es frecuente. En el cuadro que se analiza el
VAN se muestra que en dos meses se recupera la inversión.
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PROGRAMACIÓN Y PUESTA EN MARCHA
6.1.- Selección y programación de actividades para la implementación de las propuestas.Una vez aprobada la propuesta se pondría en marcha el proyecto, como se propuso
anteriormente, se lo ejecutará en quince días.
Lunes
Pedido de materiales para Bodega elevada
Concretar contrato de construcción de Bodega elevada.
Martes
Pedir repuestos que se decidió tener en stock.
Contratista empieza a realizar trabajos para Bodega elevada.
Miércoles Llegan materiales para construir Bodega elevada.
Martes
Terminan de construir bodega elevada.
Miércoles Llegan perchas y materiales para stock de seguridad.
Jueves
Ordenar materiales en perchas.
Viernes
Continúan ordenando perchas.
Lunes
Revisar y verificar que estén bien asignado los repuestos.
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Y que las perchas estén bien identificadas.
En el Anexo # 17, se presenta el cronograma con la aplicación de Microsoft Project.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
7.1.- Conclusiones.Parece que es un proyecto pequeño, por los valores monetarios manejados, pero la
necesidad y utilidad de mantener un orden en cualquier proceso que se efectúe dentro de una
institución es lo que lleva a realizar estos análisis y plantear posibles soluciones.
7.2.- Recomendaciones.Todo lo que se relaciona con mejorar la organización de diferentes procesos tienen
beneficios, en el caso de este proyecto se consideran aspectos ambientales, ya que mejorar la
organización de la bodega, mejora el ambiente y aspecto físico de la misma, así como mejora los
procedimientos. Muchos pensarán en el factor capital de inversión, sin tomar en cuenta el detalle
de la parte organizativa y ordenada en que debe estar una bodega que presta servicio dentro de
una institución.
La recomendación es que deben realizar la inversión, más que los números y cálculos realizados,
es la organización, la eficiencia y rendimiento que debe tener una bodega dentro de una empresa.
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GLOSARIO
Aldehídos: Alcoholes volátiles que se extraen por evaporación.
Antibiótico: Agente químico de propiedades bacteriostáticas ó bactericidas, producido por
microorganismos vivos
Bagazo: Desecho sólido que se obtiene en la elaboración de la azúcar.
Brix: Cantidad de azúcares existente en una sustancia.
Decantación: Vaciar un líquido sin que salga del pozo
STD: Sólidos totales disueltos en una sustancia.
Levadura: Sustancia que hace producir la fermentación.
Vinaza: Desecho que se obtiene del proceso de la destilación del mosto fermentado.
Versatilidad: Que se vuelve fácilmente realizable.
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